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Introduccidén

Vivimos en una sociedad donde el cambio constante, actualizacion y mejora
continua se presentan dia a dia, quizas no se exprese con estas palabras pero sin
duda se trata de la mejora. Aquella persona que no se actualiza, que no se prepara o
no se adapta a las nuevas situaciones que la sociedad demanda, simplemente se

estancara y no sera competitivo en el area que este individuo se desarrolle.

El Presente trabajo se hizo en la empresa Coca Cola FEMSA CEDIS Tuxtla
Gutiérrez, con el objetivo de estructurar propuestas que ayuden a optimizar el
proceso de carga de rutas de los productos que este CEDIS distribuye en la ciudad
de Tuxtla Gutiérrez, el optimizar este proceso ayudara a la empresa en muchos
aspectos, como es el ahorro de tiempos, ahorro de recursos y aprovechamiento del

factor humano.

La metodologia que se propuso para la realizacion de este proyecto fue la
siguiente, en primer lugar se tuvo que conocer la forma de trabajo que se tiene
dentro del &rea de operaciones que fue donde se realiz6 la residencia, esto implicaba
conocer primeramente los métodos de realizacion de conteos de rutas, toma de

inventarios, recepcion de flete y envio de fletes.

El siguiente paso es el diagnéstico del proceso de carga de rutas, en otras
palabras conocer las actividades que implican en el proceso de cargas de rutas, que
empieza desde la recepcion de los pedidos (marbetes y transportes logisticos), los
marbetes son las listas que contienen la cantidad de productos que cada una de las
tarimas debe de llevar, y los transportes logisticos (ver anexo 4), son hojas que
sirven para checar que las cajas fisicas concuerdan con la cantidad de productos que

refleja este documento.

Después de la recepcion de los documentos antes mencionados, llega la

separacion de los marbetes en las familias de productos que la empresa tiene, las
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familias estdn formadas con base en las presentaciones, la capacidad de los
productos, a esto le sigue la reparticion de los marbetes a las personas que
realizaran estos pedidos en las tarimas, a estas personas se les llama Maniobras
Generales (MG’s). Ya que los pedidos estan hechos se sacan al area de conteo de
acuerdo a la ruta que corresponda, donde los supervisores verificaran si las cajas
fisicas concuerden con las cajas reflejadas en sus respaldos, ya que estas rutas

fueron checadas, se procede a la carga de las rutas.

Después de haber conocido las operaciones en el proceso de carga de rutas
se procedié a realizar un estudio de movimientos y tiempos el cual nos ayudara
detectar operaciones innecesarias, operaciones que nos toman mas tiempos en
realizarlas, ver la razon por la cual hay demasiada demora en esa operacién para
que sobre problemas se puedan realizar acciones que ayuden a mejorarlos,

después.

Ahora bien el trabajo est4 formado por 7 capitulos que a continuacion se

describiran brevemente.

El capitulo 1 caracterizacion del proyecto, se describen aspectos
fundamentales como son: el problema encontrado en la empresa, el objetivo por el
cual se estd implementando este proyecto, el porqué se implemento el proyecto y

los beneficios que la empresa obtendré a largo plazo.

En el capitulo 2 descripcidon de la empresa, se encuentran datos histéricos de
Coca Cola FEMSA y puntos que marcan la diferencia con otras refresqueras, como
son: razén social de la empresa, mision, visién y lo mas importante para la empresa,

los valores que rigen el sistema de trabajo de Coca Cola FEMSA.

El capitulo 3 Marco teérico, se encuentran las bases teoricas que se
implementaron en el desarrollo del proyecto, como son: estudio de movimientos y

tiempos y aspectos que deben tomar en cuenta para la implementacion de este
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estudio, las 3 m’s, el significado de las 3 m’s (muda mura y muri) y los diferentes
tipos de mudas que se pueden encontrar en una empresa; el diagrama de Ishikawa,

su utilidad y los pasos para realizarlo; kaizen y las 5 s°s.

En él capitulo 4 método, se describe el método que se propuso para el
desarrollo del proyecto; ademas se desarrollaron los dos primeros pasos; el método
consiste en 6 pasos: 1. reconocimiento de la forma de trabajo, 2. Diagnostico del
proceso de carga de rutas, 3. Estudio de movimientos y tiempos, 4. Analisis de la
informacion obtenida, 5. Deteccion de las mudas en el proceso de carga de rutas y 6.
Elaboracion de propuestas.

En el capitulo 5 aplicacion del método, se describen los pasos 3, 4y 5 de la
metodologia propuesta (estudio de movimientos y tiempos, andlisis de resultados y la
deteccion de las mudas), ahora bien el estudio de movimientos y tiempos fue
aplicado a la linea de armado de NR, el desarrollo del diagrama de Ishikawa, también
conocido como diagrama de espina de pescado se realizo tomando como base el
proceso de carga de ruta; y la deteccion de las 3 m’s (muda mura y muri) se hizo

mediante el analisis de la informacién que se obtuvo.

El capitulo 6 propuestas, es el desarrollo del dltimo paso de la metodologia
gue se propuso, en este capitulo se realizaron 3 propuestas, la cuales mencionan lo
siguiente: reestructurar la distribucién del tunel de armado del rack; la elaboracion del
Layout y distribucion de la linea de armado foranea (NR).

Y por ultimo el capitulo 7 conclusiones y recomendaciones, donde se expresan
las dificultades y la experiencia adquirida durante el periodo de realizacion del
proyecto, también se hacen algunas recomendaciones sobre aspectos que se deben
de tomar en cuenta para ayudar a mejorar el sistema de trabajo con el que se cuenta

en los almacenes.



Capitulo 1
Caracterizacion del Proyecto



1.1 Antecedentes del Problema

Un problema que se observo es que la linea de mezclado que existe dentro
del CEDIS tiene una produccion excesiva, ya que hay ocasiones en las que no se
mezclan de todos los productos enfocdndose solo en uno, y se empiezan a llenar de
los productos que no se mezclan quedando sin espacio para acomodar las tarimas
del producto terminado, para esto diariamente se le tiene que surtir de productos,
entre los que destacan la presentacion de fanta en sus diferentes sabores y las

presentaciones de 2y 3 litros, el agua ciel decorada entre otros.

Otro problema encontrado en el CEDIS es el orden de los dos niveles
superiores del rack; es decir, el rack esta formado por tres niveles, en el primer nivel
se arman los saldos, pero en los siguientes niveles no existe un orden en el acomodo
de los productos. Este tipo de rack recibe el nombre de dindmico, ya que en los
niveles dos y tres se acomoda el producto que vaya entrando; el problema surge
cuando se necesita acomodar algun producto ubicado en el nivel uno y no se tiene el
espacio suficiente, implicando que se tenga que buscar espacio alrededor del rack o
si es posible en el segundo rack.

Asimismo se identificO que se estaban perdiendo cajas de coca cola 2.5y 3
litros, pero se encontraba el motivo de la pérdida, ya que las rutas al momento de ser
contadas y cargadas todo estaba completo, y aun asi se perdian aproximadamente 7
cajas diarias de cada una de las presentaciones

Otro problema que se identifico en el area de conteo de rutas es sobre
limpieza, ya que se encontrd cartones y emplayes tirados en todo el lugar; ademas al
momento que los mg’s estan sacando los saldos se les caen las cajas de las tarimas,
y no se recogen al momento si no tiene que existir una orden inmediata de los

supervisores para que estas cajas sean levantarlas.



El acomodo para el conteo de rutas es incorrecto, ya que los patineros dejan
muy poco espacio entre las tarimas, provocando que los checadores supongan la
existencia de algunos productos, o cuando no cuadran se tengan que bajar cajas
para estar seguros del conteo de alguna ruta, ya que en ocasiones en las tarimas de
la familia de NR, vienen productos revueltos, en las tarimas de 2.5 litros vienen

presentaciones de 2 6 3 litros o viceversa.

También se encontré que no se tiene estandarizado el nUmero de cajas por
cama de cada tarima para todos los productos; es decir, los maniobras generales
acomodan segun el gusto o la cantidad de productos que se le pidan, y en muchas
ocasiones las cajas no estan bien acomodadas y al momento de transportarlos al

area de conteo caen los productos.

Otro problema visto en el &rea de cargas de ruta estéd relacionado con el
tiempo de armado de cada una de las familias que existe dentro del cedis, siendo las
dos principales familias que tienen este problema la de jugos y la de no retornables,

en las presentaciones de 2, 2.5y 3 litros, en sus diferentes sabores.

Otro de los problemas que se encontré es la distribucion de las familias , por
ejemplo la familia de 600, esta abarca todas las presentaciones de 600 ml, y existen
otras presentaciones que pueden ser tomadas en cuenta , estas se realizan por otra
parte ocupando lugar en otra tarima; este mismo problema se encuentra en la familia
de NR, ya al momento de sacar los marbetes, las presentaciones salen revueltas, por
ejemplo, en un solo marbete se puede encontrar presentaciones de 2 y 3 litros, o que
de una presentacion salgan mas de 1 marbete para la misma ruta, esto ocasiona que
los maniobras realicen nuevamente los marbetes, seguin la cantidad de articulos
gue pidan o colocan presentaciones a otras tarimas segun la ubicacion que tenga la

linea de armado de NR.

El acomodo de la familia de jugos no es la correcta, ya que el espacio
asignado es muy poco, comparado con la variedad de productos distribuidos en esta
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familia; esta es una de las principales causas de los movimientos y tiempos en

exceso para armar un saldo.

El acomodo de la linea de armado externa no es el adecuado ya que se hacen
demasiados movimientos; se observa que los productos que tienen poca demanda
estan cerca de los que tienen mayor demanda, y ese desplazamiento retrasa a esa

linea para sacar los marbetes que se les entrega.

1.2 Definicidn del Problema

El proceso de carga de rutas es el foco de atencion sobre el que se trabajo,
pues bien este proceso no es nada mas de tomar las tarimas que ya fueron contadas
por los supervisores y colocarlas en el carro repartidor segin sea su ruta, este
proceso comprende: la recepcion de marbetes, la reparticion de los marbetes con los
mg’s, el armado de saldos, el conteo de las rutas, remontar los saldos y por ultimo la
carga en los carros repartidores, ahora dentro de todo ese proceso el punto a atacar
es el armado de los saldos, pues es ahi donde el proceso ocupa mas tiempo, vy el
area de armado que se atacara es la de NR, ya que en primer lugar esta linea se
encuentra instalada fuera del rack dindmico, y en segundo no tiene un Layout, pues
bien al no tener una distribucibn en esta area se puede encontrar todas las
presentaciones en ambos lados, eso ocasiona un gran niumero de movimientos para
armar un saldo y al mismo tiempo nos consume mas tiempo,; al mejorar este parte

del proceso habra una mejora en todo el proceso.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Estructurar propuestas para optimizar el proceso de carga de rutas de reparto
en la empresa Coca cola FEMSA Distribuidora de Tuxtla Gutiérrez.



1.3.2 Objetivos Especificos

e Determinar la distribucion de los productos en el &rea de armado del CEDIS de

Tuxtla Gutiérrez.

e Mejorar el procedimiento de armado en las lineas de armado del CEDIS de

Tuxtla Gutiérrez.

e Realizar un estudio para encontrar areas de oportunidad en el proceso de

carga.

e Realizar un estudio de movimientos y tiempos del proceso de armado en la

linea de armado foranea del CEDIS de Tuxtla Gutiérrez.

1.4 Justificacion

Con la implementacion de este proyecto se reduce el tiempo de armado de
saldos y la cantidad de tarimas por cada ruta; lo cual facilita a los supervisores el
conteo de cada ruta, y el personal que se ocupa para remontar tarimas
aprovecharlos en otras areas, como puede ser la elaboracion de tarimas del producto
retornable, apoyar a la familia en la cual se esté retrasando, como un comodin, las
rutas seran checadas y cargadas mas temprano y los inventarios se comenzaran
mas temprano, algun error de conteo se puede dar la oportunidad de volver a checar
el conteo, tomando en cuenta que la realizacion de inventario del turno nocturno es
entre las 3 y 6 am, y para este momento los supervisores estan agotados. Y el
beneficio principal es irse a descansar mas temprano de lo acostumbrado para los

supervisores.



1.5 Delimitacién

El trabajo se realiz6 en la empresa Coca Cola FEMSA CEDIS Tuxtla Gutiérrez
Ubicada en Libramiento Norte Poniente. #3435 esquina Calzada Juan Crispin,
Colonia Plan de Ayala, Tuxtla Gutiérrez, Chiapas C. P.29110. El periodo en el que se
realizo el proyecto fue del 20 de septiembre de 2010 al 03 de diciembre del 2010.

Las limitaciones que se encontraron para esta investigacion fue:

1. La informacion que circula dentro de la empresa es confidencial, por lo que no

esta permitida presentarla fuera, ademas, tomar imagenes esta prohibida.

2. Laresistencia al cambio por parte de los trabajadores

1.6 Impactos

1.6.1 Impacto econémico

El beneficio que se obtiene al implementar este proyecto es optimizar el
proceso de carga de rutas, los mg’'s se aprovechan al maximo, lo cual permite
aprovecharlos en otras actividades que se necesiten hacer, como es el orden y
acomodo del cedis, esto ocasiona al no contrato de mas personal externo, por
ejemplo, para la limpieza del tanel de armado de rutas, la zona externa de armado o
sus alrededores. Al no hacer ese contrato para ese tipo de personal, habra un ahorro

de activos para la empresa.



Capitulo 2
Descripcion de la Empresa



2.1 Antecedentes de Coca-cola FEMSA

Coca-Cola FEMSA (KOF) tiene su origen en 1979, cuando FEMSA adquiri6 su
primera franquicia del sistema Coca-Cola en el Valle de México y el Sureste del Pais.
Con la adquisicién de la mayor franquicia del sistema Coca-Cola en América Latina
(PANAMCO) en mayo de 2003, esta Unidad de Negocio se constituye en la segunda
embotelladora de Coca-Cola mas grande en el mundo, representando cerca del 10%
de las ventas globales de Coca-Cola. Es la embotelladora mas grande de
Latinoamérica, distribuyendo aproximadamente 2 mil millones de cajas unidad al afio,
equivalentes aproximadamente el 40% del volumen de ventas de Coca-Cola en la

region.

En enero de 2007, en sociedad con The Coca Cola Company, KOF adquirié a
Jugos del Valle (JDV) con lo cual apunta a lograr una fuerte presencia en el mercado

de bebidas no carbonatadas en México y Brasil.

A finales de 2008 Coca-Cola FEMSA adquiere el negocio de agua
embotellada Agua de los Angeles en el Estado de México. Con esta operacion se
busca crecer en el segmento del mercado de agua y consolidar y expandir su

portafolio de bebidas.

En México Coca-Cola FEMSA produce el 50% del volumen de ventas del
sistema Coca-Cola en el pais y distribuye marcas de The Coca-Cola Company como
Coca-Cola, Coca-Cola Light, Coca-Cola Zero, Beat, Delaware Punch, Fanta, Fanta
Multi-sabores, Fresca, Fresca Toronja Rosa, Lift, Lift Manzana Verde, Quatro,
Senzao, Sprite, Sprite Light, Sprite Cero, Sidral Mundet, Sidral Light, Mundet Multi-
sabores y Prisco, asi como aguas Ciel y Ciel mineralizada, en una parte sustancial
del Centro de México y el Bajio (incluyendo la Ciudad de México) y el Sureste del

Pais (incluyendo la region del Golfo).
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2.2 Raz6n Social

Refresquera Propimex, S.A. de CV.

2.3 Ubicacion

La empresa Coca Cola FEMSA CEDIS Tuxtla Gutiérrez se encuentra ubicada
en el libramiento Norte Poniente. #3435 esquina Calzada Juan Crispin, Colonia Plan

de Ayala, Tuxtla Gutiérrez, Chiapas C. P.29110.
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Figura 2.1 Ubicacion de la planta

2.4 Misién

"Satisfacer y agradar con excelencia al consumidor de bebidas".
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2.5 Visioén

“Ser el mejor embotellador del mundo, reconocido por su excelencia operativa

y la calidad de su gente”.

2.5.1 Relacién entre Mision y Vision

Mision y visidn son de hecho inseparables. La Misién sin Visidn es pura
"mecanica”, fria y carente de sentido humano. La vision sin mision corre el riesgo de

ser pura fantasia.

2.6 valores

Los valores son ideales que comparten los integrantes de la empresa y que,
por tanto, influyen en su comportamiento cotidiano. Definen lo que es aceptable y lo
qgue no, y por ello proporcionan parametros para la toma de decisiones y para la
actuacion en la empresa, asi como criterios de evaluacién, que al paso del tiempo
van moldeando las actitudes y conductas deseables entre los miembros de la

organizacion. Son el elemento fundamental de la cultura.

1. Pasién por el servicio y enfoque al cliente consumidor.

Promovemos que todas las actividades que realicemos estén enfocadas a
identificar y satisfacer las necesidades de nuestros clientes y consumidores,
tanto internos como eternos, por medio de los productos y servicios que
ofrecemos. Clientes y consumidores son la razén de nuestra actividad. El
principio de actuacion es la orientacion al cliente, garantizar la completa
satisfaccion de nuestros clientes ofreciendo productos con los mas altos

estandares de calidad.
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2. Innovacién y creatividad

Orientacion al cambio, enfocar nuestro talento y esfuerzo personal y
profesional hacia el desarrollo de ideas nuevas y creativas para el logro de los

objetivos de la empresa, en ambiente de aprendizaje continuo.

3. Calidad y productividad

Integridad: actuar de manera congruente con los valores y principios de la
empresa asumiendo nuestras responsabilidades morales, econOmicas y

sociales.

4. Respeto, desarrollo integral del personal

Crecimiento integral: fomentar un ambiente propicio para las relaciones
basadas en la consideracion y el respeto, en el que desarrollo resulte la clave
de la competitividad de la organizacién y de sus integrantes.

5. Honestidad, integridad y austeridad
Efectividad: hacer uso adecuado de los recursos de la organizacion
manteniendo un enfoque hacia los procesos, procedimientos y sistemas de

calidad para minimizar costos y maximizar resultados.
2.7 Productos Principales

Nuestro amplio y poderoso portafolio de marcas de bebidas soporta nuestra
posicién en el mercado y satisface los gustos de los consumidores en 9 paises de

América Latina (ver figura 2.2).
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México: Coca-Cola, Sprite, Fanta, Coca-Cola Light, Diet Sprite, Fresca, Lift,
Delaware Punch, Mundet, Extra Poma, Senzao, Beat, Etiqueta Azul, Power Ade, Te

Nestea, Adventures, Ciel, y Ciel Mineral.

Figura 2.2 Productos principales

14



Capitulo 3
Marco Teodrico



3.1 Datos Importantes de Coca Cola FEMSA

Coca cola FEMSA, S.A de C.V. (KOF) es la segunda embotelladora de coca
cola mas grande del mundo, representa aproximadamente el 10% de las ventas
globales de The Coca Cola Company. KOF es la embotelladora més grande de
América latina, distribuye aproximadamente 2 billones de cajas unidad al afio

equivalente al 40% de volumen de ventas de coca cola en la region.

KOF produce y comercializa los productos de The Coca Cola Company en el
centro y sureste de México (Valle de México, Michoacan, Guanajuato, Puebla,
Tlaxcala, Veracruz, Chiapas, Oaxaca y Tabasco), asi como en otros paises
(Guatemala, Nicaragua, Costa Rica, Panamda, Colombia, Venezuela, Brasil y

Argentina).

Por ser tan grande y tener operaciones en multiples paises de América latina,

Coca Cola FEMSA se “agrupa” en divisiones, y pertenece a la Direccién de

operaciones México.

3.2 KOF

Es la abreviatura con la cual se conoce a la compafia Coca-cola FEMSA.

Como se sabe coca-cola FEMSA es una razon social agrupadora (holding) que

engloba a otras razones sociales.

3.3 SKU

Un “SKU” (acrénimo de Stock Keeping Unit) o numero de referencia es un

identificador usado en el comercio con el objeto de permitir el seguimiento

16



sistemético de los productos y servicios ofrecidos a los clientes. Cada SKU se asocia

con un objeto, producto, marca servicio, cargos, etc.

3.4 Estudio de Movimientos y Tiempos

3.4.1 Historia del Estudio de Movimientos y Tiempos

Segun castillo (2005) el estudio de tiempos tuvo sus comienzos en el taller
mecanico de las midvale steel company, en 1981, y Federico W. Taylor fué su
creador. Taylor hizo algun uso del estudio de movimientos, como un parte técnica del
estudio de tiempos, pero no preocupandose mas por los materiales, herramientas y
las instalaciones que en el perfeccionamiento de los métodos. Por lo que el

desarrollo del estudio de movimientos queda atribuido a Gilbreth.

La contribucion real de Taylor fu su método cientifico, sustituyendo elementos
rutinarios, su investigacion de las causas le proporciond un lugar preferente que
todavia mantiene, como precursor de la ciencia de la direccion. Comprendié que
trataba con problemas humanos tanto como maquinarias, materiales y en sus
investigaciones tuvo muy en cuenta los aspectos psicolégicos al estudiar el elemento

humano.

Para Taylor el estudio de tiempos era un instrumento utilizable para aumentar
la eficiencia global de la fabrica. Haciendo posible salarios mayores para la mano de
obra y precios mas bajos para los productos acabados; trayendo consigo un gran

desarrollo en la calidad de vida de la poblacion en general.

El estudio de movimientos no puede ser discutido sin mencionar a Frank B.
Gilbreth, Lilian M. Gilbreth, ya que su aportacién en este campo es enorme. Ambos
se complementaron, ya que ella era psicologa y el ingeniero, para llevar a cabo un
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trabajo en el que esta incluida la comprension del factor humano tanto como los

conocimientos de los materiales herramientas e instalaciones.

3.4.2 Definicion y Objetivo

Niebel (1996) menciona en su obra que el estudio de movimientos y tiempos

es el analisis de los métodos de trabajo, con el fin de:

1. Desarrollar el mejor sistema y método, al menor precio.

2. Normalizar dicho sistema y método.

3. Determinar el tiempo necesario para que una persona calificada, realice ciertas

tareas u operaciones, trabajando a marcha normal.

4. Ayudar el operario a adiestrarse siguiendo el mejor método.

El estudio de movimientos y tiempos se utliza: para hallar el mejor
procedimiento de realizar el trabajo. El estudio de tiempos a medida de trabajo es

usado para determinar el tiempo de una tarea concreta.

El estudio de movimientos y tiempos se compone de las siguientes cuatro

partes principales:

1. Desarrollo del Mejor Método

Se utiliza el método general de resolucion de problemas, también conocido

como método cientifico. Este puede expresarse de la siguiente manera:

» Definicion del problema
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> Andlisis del problema

» Busqueda de las posibles soluciones

» Valoracion de las diversas soluciones posibles

» Recomendaciones para la puesta en practica.

2. Normalizacién de la Operacién. Hoja de Instrucciones Normalizadas

Una vez determinado del mejor método para hacer un trabajo, se procede a su
normalizacion. Generalmente, el trabajo se compone en operaciones o0 tareas
especificas, que se describen detalladamente, especificando el conjunto de
movimientos especiales, el tamafio, forma de calidad de la materia, las
herramientas, plantillas, dispositivos de fijacién, calibres y maquinas o
instalaciones, la forma mas comun de mantener las normas es una hoja de

instrucciones normalizadas.

3. Determinacion del Tiempo Tipo. Medida del Trabajo

El estudio de movimientos y tiempos puede utilizarse para determinar el nUmero
de movimientos tipo que debe tardar una persona calificada, en ejecutar una
tarea. Este tipo puede ser empleado en la planificacion y en la programacion del
trabajo, en la estimacion del costo o en el control de los costos de la mano de

obra.
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4. Adiestramiento del Operario

El estudio cuidadoso de un método para realizar un trabajo es de poco valor no

se que puede llevarse la practica. Es necesario ensefar al operario a realizar el

trabajo de la forma prescrita.

3.4.3 Alcance del Estudio de Movimientos y Tiempos

Para mejorar un método de trabajo puede ser necesario empezar

introduciendo innovaciones o cambios en cualquiera de las aéreas que afectan su

rendimiento. Estas son:

a)

b)

d)

Actividad Humana
Los movimientos de mano y cuerpo o la actividad perceptiva o cognoscitiva o

Su secuencia son cambiados para facilitar o mejorar las tareas.

Estacion de Trabajo
(Herramientas, distribucion del ciclo del trabajo o del equipo). El disefio de
cualquier estacién sencilla de trabajo o del equipo usado para parte de la tarea

puede ser modificado.

Proceso o Consecuencia de Trabajo
El orden o condicion el cual las diferentes estaciones de trabajo recibe el
producto, puede requerir cambios o bien el numero de trabajador puede ser

modificado.

Disefio de Salida
El disefio del producto, la forma de los bienes vendidos, el material enviado, o
la naturaleza de un servicio terminado, puede requerir modificaciones ligeras o

drasticas para facilitar la obtencion de los objetivos de la mejora.
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e) Forma de Suministro
Los suministros o materia primas recibidas o la informacion entrante en la
organizacion pueden requerir de llegada con el objeto de permitir que se sean

hechas las mejoras deseadas.
3.4.4 Estudio de Tiempos

Castillo (2005) menciona que el estudio de tiempos es una técnica utilizada
para determinar el tiempo estandar permitido en el cual se llevard a cabo una
actividad, tomando en cuenta las demoras personales, fatiga y retrasos que se
puedan presentar al realizar dicha actividad. El estudio de tiempos busca producir
mas en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las estaciones de trabajo.

El tiempo estandar se usa como coeficiente numeérico para convertir un estado
cuantitativo de la carga de trabajo es un estado cuantitativo de recursos humanos
necesarios.

Los tiempos estandar tienen los siguientes usos:

1. Para determinar las necesidades de mano de obra y equipo.

2. Para ayudar al desarrollo de métodos eficaces.

a) Determinar el nUmero de maquinas que una persona puede hacer funcionar.

b) Equilibrar el trabajo de cuadrillas, coordinando o en secuencia.

c) Comparar métodos.
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3. Para restringir el uso de recursos humanos.

a) Establecer programas.

b) Establecer estandares en uso en la empresa.

c) Determinar los objetivos de la supervision.

d) Proporcionar una base para establecer precios por pieza o incentivo.

4. Para ayudar a la comparacion de resultados con los planes respecto a las cargas

de trabajo y al uso de recursos.

De lo anterior, se deduce que el concepto de tiempos estdndar puede variar
algo segun fin que se pretenda. Por lo que la técnica particular elegida para el

problema particular, esta en funcion del uso que deba hacerse del tiempo estandar.

3.4.5 Estudio de Movimientos

Fuentes (2003) Menciona que el estudio de movimientos consiste en analizar
detalladamente los movimientos del cuerpo al realizar una actividad con el objetivo
de eliminar los movimientos inefectivos y facilitar la tarea. Este estudio se combina
con el estudio de tiempos para obtener mejores resultados respecto a la eficiencia y

la velocidad con que se lleva a cabo la tarea.

3.4.5.1 Propdésito y Objetivos

Los propositos de hacer estudios de trabajo son para generar nuevos o

mejores métodos para llevar a cabo una tarea, para desarrollar los métodos ya
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existentes, para obtener informacion y conocimiento sobre el consumo de tiempo

para mejorar las condiciones de trabajo.

Con los estudios de tiempo se pretende determinar el tiempo que un operario
requiere para realizar un trabajo determinado. El objetivo es que el estudio de

tiempos muestre como se esta utilizando el mismo.

3.4.5.2 Principios de Economia de Movimientos

La capacidad humana para la realizacion de tareas depende del tipo de
fuerza, el masculo que se utiliza en la realizacién de la tarea y la postura de la
persona al realizar dicha tarea. Por eso se debe disefiar el trabajo de acuerdo con las
capacidades fisicas del individuo para lograr un mejor rendimiento en la realizacion

del trabajo.

3.4.5.3 Calificacion del Desempefio

El desempefio del operario es un factor muy importante en el estudio de
tiempos y movimientos, ya que este sirve para ajustar los tiempos normales de las
tareas. Para calificar el desempefo del operario, se deben evaluar con cuidado
Factores como la velocidad, destreza, movimientos falsos, ritmo, coordinacion,

efectividad y otros segun el tipo de tarea.

A continuacion se muestran la clasificacion de los movimientos que se llevan a
cabo en cualquier operacion, desde escribir sobre una hoja de papel, hasta el
ensamble de piezas en una fabrica, estos movimientos se llaman therbligs a
continuacion se mostraran clasificados como therbligs efectivos y therbligs no

efectivos.
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Tabla 3.1 Therbligs efectivos

THERBLIG SIMBOLO DESCRIPCION
Movimiento con la mano vacia desde y hacia el objeto; el
Alcanzar AL tiempo depende de la distancia; en general precede a soltar y
va seguido de tomar.
Movimiento con la mano llena; el tiempo depende de la
Mover M distancia, el peso y el tipo de movimiento; en general esta
precedido por tomar y seguido de soltar o posicionar.
Cerrar los dedos alrededor de un objeto; inicia cuando los
dedos hacen contacto con el objeto y termina cuando se logra
Tomar T el control; depende el tipo de tomar; en general esta precedido
por alcanzar y seguido por mover.
Dejar el control de un objeto; por lo comun es el therblig mas
Soltar S
corto.
Posicionar un objeto en un lugar predeterminado para su uso
Preposicionar PP posterior; casi siempre ocurre junto con mover, como al orientar
una pluma al escribir.
Manipular una herramienta al usarla para lo que fue hecha, se
Usar v detecta con facilidad.
Unir dos partes que van juntas, se detectan con facilidad en el
Ensamblar E
avance del trabajo.
Opuesto al ensamble, separacion de dos partes que van juntas,
desensamblar DE

en general precedido de posicionar o mover, seguido de soltar.

Fuente: Benjamin W. Niebel (1996). Ingenieria de métodos tiempos y movimientos
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Tabla 3.2 Therbligs no efectivos

THERBLIG SIMBOLO DESCRIPCION

Buscar B Ojos 0 manos que deben encontrar un objeto; inicia cuando

los ojos se mueven para localizar el objeto.

Seleccionar SE Elegir un articulo entre varios; comunmente sigue de buscar

Posicionar P Orientar un objeto durante el trabajo; en general va precedido
de mover y seguido de soltar ( en contraste a durante para

preposicionar)

Inspeccionar I Comparar un objeto con un estandar, casi siempre con la

vista, pero también puede ser con otros sentidos.

Planear PL Hacer una pausa para determinar la siguiente accion; en

general se detecta como una duda antes del movimiento.

Retraso inevitable RI Mas alla del control del operario debido a la naturaleza de la
operacion; por ejemplo, la mano izquierda espera mientras la

derecha termina un alcance mas lejano.

Retraso evitable R Solo el operario es responsable del tiempo ocioso, como al
toser.
Descanso para Aparece en forma periédica no en todos los ciclos; depende
contrarrestar la D de la carga de trabajo fisico.
fatiga
Sostener SO Una mano detiene un objeto mientras la otra realiza un

trabajo provechoso.

Benjamin W. Niebel (1996). Ingenieria de métodos tiempos y movimientos.

35 Las3“M'S”

Muri, muda, mura. Mura, “exceso”, muda significa “desperdicio”, y mura quiere
decir “irregularidad”. La calidad aliterada de las tres palabras, asi como su brevedad
simbdlica, las han convertido en una expresion popular entre los japoneses

dedicados a la fabricacion.
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Lluis Cuatrecasas (2010) Menciona que las tres palabras se relacionan
estrechamente con tres principios muy apreciados de la administracion occidental

derrumbados por la experiencia de los japoneses con JIT/TQC:

Muri. El principio occidental de ordenar por lotes econdmicos (LE) es, en el
sistema justo a tiempo japonés un ejemplo de muri, o exceso. el cual comprende las
tensiones existentes en el lugar de trabajo. Dichas tensiones estan provocadas tanto
por la frustracion, los enfrentamientos internos y entre sectores, los enfrentamientos
entre directivos con supervisores, de éstos ultimos con los obreros y entre directivos
y obreros, y la fatiga laboral entre otras. EI muri es generador de insatisfaccion
laboral, enfermedades y accidentes de trabajo, altos niveles de ausentismo y de
rotacion laboral, y consecuentemente pérdida de interés en el trabajo, caida en la
productividad, incremento en los niveles de desperdicios y fallas, y por lo tanto
disminucién en los niveles de rentabilidad. JIT recomienda ordenar por lotes mas

pequefios que él LE, idealmente una sola unidad, porque:

a) La formula LE no tiene en cuenta diversos beneficios de los lotes mas
pequefios incluyendo la disminucion del desperdicio y el mejoramiento de la
calidad, menos trabajando de correccion y pronta informacion sobre los

errores, que da lugar a la conciencia del problemay a su solucién.

b) La formula LE acepta los costos de preparacién y ordenar como cosa fija

mientras que en el sistema japonés ese costo se reduce continuamente.

Muda. El principio occidental del muestreo estadistico de los lotes hechos por
inspectores del departamento de control de calidad, presupone y permite cierto
porcentaje de unidades defectuosos, que los japoneses conocen como muda, o0

desperdicio. JIT/TQC prescribe:
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a) Eliminacion completa de los lotes (idealmente) de manera que no hay
ninguno entre los cuales muestrear ni posibilidad de un cierto porcentaje

defectuosas por lote.

b) Calidad desde el origen vigilada por los trabajadores, no por inspectores
del departamento de control de calidad, para evitar que se produzcan
unidades defectuosas y avancen sin ser detectadas a los procesos

siguientes.

Mura. El principio occidental del inventario de proteccién, que requiere ese
inventario para proteger a un centro de trabajo contra la variabilidad de la produccion
del centro de trabajo anterior es, en el sistema JIT, la aceptacion irracional de mura,
o irregularidad. La solucion JIT es precisamente lo contrario: retirar el inventario de
proteccion para exponer la variabilidad y corregir sus causas (en vez de agregar
inventario de proteccion para ocultar los problemas. la misma comprende las
irregularidades en el proceso productivo, lo cual termina generando sobre-stock por
falta de equilibrio en la generaciéon de productos, o bien las interrupciones en los
procesos los cuales ocasionan “cuellos de botella” o bien tiempos de paros o

improductividad en la utilizacion de las maquinas y manos de obra.

Cuatrecasas (2009) comenta que las Mudas comprenden todos aquellos
desperdicios producidos por actividades y procesos que haciendo uso de recursos no
generan valor agregado. Entre las siete mudas clasicas definidas por Taichi Ohno
tenemos:

1. Las mudas por sobreproduccion.

2. Las mudas de inventarios.

3. Las mudas de movimientos.
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4. Las mudas de transportes.

5. Las mudas por disefios de procesos.

6. Las mudas por scrab, fallas y reprocesamientos.

7. Las mudas por tiempos de espera.

Es obligacion de los directivos velar por prevenir y eliminar dichos tipos de
desperdicios. Toda la organizacién debe concientizarse de lo imperioso que implica
detectar y eliminar estos tipos de despilfarros, los cuales carcomen la rentabilidad de

la empresa y sus capacidades competitivas.

3.5.1 Detecciony Eliminacién de Restricciones Negativas

Identificar restricciones negativas suele ser una tarea compleja. Generalmente
éste tipo de restricciones generan acumulacion de inventarios o productos en
proceso, pueden generarse crecimientos en la cantidad de insumos en depdsitos (no
siempre ello es producto de un “cuello de botella”), caida en la velocidad del flujo de
proceso, incremento en los tiempos de respuestas, incremento en los tiempos del
ciclo de producciéon, mayores plazos en el desarrollo de productos y tiempos de

decisiones mas lentos.

Existen pues limitaciones de caracter fisico, pero también humanos. En torno
a lo primero el objetivo es evitar malgastar recursos en tal restriccion. Para ello se
procede a enfocar el incremento de la produccion con las limitaciones existentes,

estudiando la mejor forma de explotar los limitados recursos para no despilfarrarlos.
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La utilizacion mas redituable de las limitaciones (restricciones negativas)
implica aplicar el principio de enfoque, pues conlleva a la imperiosa necesidad de
saber administrar los escasos recursos de manera tal de conseguir no solo el
maximo aprovechamiento, sino ademas lograr los mayores beneficios posibles. Por
lo tanto, ante una serie de productos generadores de distintos valores agregados,
debe darse prioridad a la hora de hacer frente a la restriccion, a aquellos bienes que
generan mayores beneficios. A igualdad de beneficios debe otorgarse la prioridad en

funcién al compromiso de entrega estipulado.

Es fundamental que las partes, insumos y productos en proceso que lleguen al
punto restrictivo lo hagan cumpliendo con las especificaciones en materia de calidad,

a los efectos de no malgastar la menor capacidad del proceso restrictivo.

Otra forma de superar la restriccion “negativa” es poniendo a producir a la
restriccion durante mayor niumero de horas, acompafiando ello de un mantenimiento
preventivo y predictivo. No menos importante en funcion a lo recién comentado es

implantar una eficaz gestion de paradas.

Tanto en materia de produccion de bienes como de servicios, incluyendo las
actividades y procesos administrativos, es fundamental llevar a cabo tanto una
mejora de métodos de trabajo, como una reingenieria de los procesos a los efectos

de eliminar las restricciones “negativas” también llamadas “cuellos de botella”.

3.6 Diagrama de Ishikawa

3.6.1 Utilidad del Diagrama de Ishikawa

El objetivo fundamental es el identificar y verificar todas las causas posibles de
un problema y llegar a la causa o raiz o principal del mismo para reducirlo o
eliminarlo.
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Escalante (2005) menciona que para llegar al corazén de un problema se requiere
identificar todas las causas posibles de algun efecto (el problema). Las causas se
atribuyen a la forma en que el trabajo se realiza y las variaciones en este proceso.
Estas variaciones también pueden darse en materiales, equipo, métodos y la forma

en la que las personas realizan su trabajo.

Cuando se requiere solucionar un problema es de gran utilidad identificar las

fuentes de variacion antes de tomar acciones correctivas.

Existen dos tipos de causas principales:

La causa comun.- La cual es una variacion que siempre esta presente. Es parte del
proceso en si mismo. Su origen puede rastrearse hacia un elemento del proceso que

normalmente debera ser resuelto por el equipo administrativo o gerencial.

La causa especial.- Es una causa que se presenta como intermitente, ubicada en
una sola area, relativa a un periodo en el afio, impredecible e inestable. Su origen
normalmente se puede encontrar en un elemento del sistema que puede ser
corregido localmente, lo que significa el poder ser resuelto por un empleado u

operador.

Este trabajo deberd llevarse a cabo en equipo a efecto de lograr identificar el
mayor nimero de causas posibles. El llevar a cabo un analisis causa-efecto permite
identificar las fuentes clave de variacion que estan causando el problema. Cuando se
eliminan o se efectian cambios en estas causas raiz o principales, se tendra un gran

impacto en la solucién del problema global.
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Pasos para Elaborar el Diagrama de Ishikawa

Segun Escalante (2005) las acciones que deben tomarse en cuenta para elaborar un

diagrama de Ishikawa con las siguientes:

* Identificar todas las causas posibles del problema
* Seleccionar las o la causa(s) raiz o principales del problema
« Identificar las causas raiz o principales con informacion y/o datos objetivos

* Construir un Diagrama Causa-Efecto.

A) Utilizando un pizarron de rotafolio o cartulina escriba el problema a solucionar
a la derecha dentro de un rectangulo. También trace una larga flecha que
apunte al rectangulo. Debera asegurarse de que todos los que participan en el
equipo de analisis estén de acuerdo con el problema (efecto) como se ha

planteado.

B) Desarrolle una lista de factores que podrian estar causando o contribuyendo

al problema.

e Sobre la misma identifigue cuéles son todas las posibles causas del
problema.

e Registre las identificadas en tarjetas para su mas facil manejo.

C) Seleccione las categorias que mejor atiendan las causas principales para

hacer el diagrama.
e Categorias causales principales. También conocidas como del tipo de

analisis de dispersion. Estas categorias son estdndar y generalmente

usadas para la mayoria de los problemas.
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« Las 4 M’s: Maquinaria, Métodos, Materiales y Mano de Obra.
+ Las 4 P’s: Politicas, Procedimientos, Personal y Planta (equipo con el

gue se cuenta, se utiliza o requiere).

Pasos Principales del Proceso. También conocidos como del tipo de
Clasificacion de Procesos. Estos se refieren a los pasos principales del
proceso gque se analiza. El equipo debera revisar el Diagrama de Flujo para

determinar los pasos clave.

En este caso no hay un numero determinado de categorias. Estas se

determinaran de acuerdo a la situacion o necesidades que determine el equipo.

Escriba las categorias causales principales (pasos principales del proceso) en

el papel de rotafolio. Coloque cada una en un rectangulo y conéctela con una flecha

hacia la linea principal del problema.

D) Coloque las tarjetas que habia elaborado de posibles causas y coléquelas

debajo o junto cada una de las categorias en el diagrama. Las causas pueden

colocarse en tantas categorias como se juzgue corresponda.

E) Cree el siguiente nivel de causas.

Para cada una de las causas listadas en el diagrama pregunte a todo el
equipo ¢ Por qué sucede? Para cada respuesta, repita la misma pregunta y

anotela. Cada respuesta se connotard como una posible causa.
Registre las respuestas del equipo debajo de las causas principales. El

colocar flechas de conexion muestra la relacion logica de cada respuesta

ante aquella que la genero.
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e Continte preguntando los “porqués” de cada causa hasta que el equipo
decida que cuenta con suficiente informacion para identificar la causa o raiz

principal.

e Como sugerencia puede utilizar “post-its” 0 notas adheribles para facilitar la

organizacion de ideas proporcionadas.

Maquinaria Matodos Misceléneos

i

— \,:/ -

Materiakes Mano de obra

FACTORES CAUSALES

Figura 3.1 Diagrama de Ishikawa
3.7 Las 5S’s
3.7.1 Enfoque delas5S’s
Sacristan (2005) comenta que las 5S son para cualquier tipo de
organizaciéon, ya sea industrial o de servicios, que desee iniciar el camino de la

mejora continua. Las 5°S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de

empresas y organizaciones, tanto en talleres como en oficinas, incluso en aquellos
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que aparentemente se encuentran suficientemente ordenados y limpios. También se

puede tener un concepto erroneo de las 5 S’s como es:

e Las 5°S no son los “zafarranchos de limpieza” que se organizan ante la visita

del Consejo de Administracion, politicos, clientes importantes o auditores.

e Las 5°S no son una cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia.

3.7.2 Objetivo de las 5SS

Mejorar y mantener las condiciones de organizacién, orden y limpieza en el
lugar de trabajo. No es una mera cuestion de estética. Se trata de mejorar las
condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la motivacion del personal y la
eficiencia y, en consecuencia, existe un control visual mediante el cual saltan a la

vista las desviaciones o fallos.
3.7.3 Beneficios al Aplicar 5's
La aplicacion de las 5 S’s aporta diversos beneficios, entre los que destacan:

1. La implementacion de las 5°S se basa en el trabajo en equipo. Permite
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su conocimiento
del puesto de trabajo. Los trabajadores se comprometen. Se valoran sus
aportaciones y conocimiento. la mejora continua se hace una tarea de todos.

2. Manteniendo y mejorando asiduamente el nivel de 5°S conseguimos una

mayor productividad que se traduce en:
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e Menos productos defectuosos.

e Menos averias.

e Menor nivel de existencias o inventarios.

e Menos accidentes.

e Menos movimientos y traslados inutiles.

e Menor tiempo para el cambio de herramientas.

Mediante la Organizacion, el Orden y la Limpieza logramos un mejor lugar de
trabajo para todos, puesto que conseguimos:

Mas espacio.

e Orgullo del lugar en el que se trabaja.

e Mejor imagen ante nuestros clientes.

e Mayor cooperacion y trabajo en equipo.

e Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

e Mayor conocimiento del puesto.
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3.8 Kaizen

Actualmente un numero importante de empresas europeas Yy, americanas
estdn adoptando una estrategia basada en una filosofia de gestion dirigida a
conseguir mejoras en los productos, sistemas y servicios mediante la introduccion de
cambios continuos y graduales realizados de forma sistematica: es la mejora

continua.

El término Kaizen es de origen japonés, se puede desglosar en dos partes: por
un lado KAI que significa “cambio” y ZEN traducido como “bueno” o “bondad”.
Analizando ambos significados conjuntamente se puede empezar a deducir cual es

el nucleo de esta filosofia, el espiritu de la “mejora continua”.

Segun Suérez (2007) Todo comenzé en los sistemas de produccion de las
empresas japonesas de automocion, cuando empezaron a utilizar estrategias,
meétodos y herramientas de mejora que les proporcionaron una forma de trabajar que
permitia mantener una produccion flexible, aumentando la calidad y todo ello, con un
enorme ahorro de costes. Aparece entonces la filosofia Kaizen. En la cultura
empresarial oriental de este deseo por mejorar ha sido tan integrado dentro de los
directivos que ya ha pasado a formar parte inconscientemente de sus habitos de
trabajo. Pero en el enfoque empresarial occidental, al hablar de reducciones de
costes se tiende a pensar en reducciones de plantilla, uso de materiales de calidad

inferior, etc.

Esta forma de pensar describe por si misma la actuacién de determinadas
organizaciones, donde lo primero son los costes, y luego los plazos de entrega y la
calidad. Con la filosofia kaizen se cambia el orden dando prioridad a la calidad v,

posteriormente a los costes y los plazos.

El enfoque kaizen significa integrarse en un ciclo constante de cambio para

mejorar, 0sea, busca una evolucion continua hacia formas mas eficientes de trabajar.
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Por lo tanto, podemos considerar la estrategia kaizen como la mejor Opcion para
aguellas empresas que opten no solo por mantener sus niveles, sino por buscar una

mejora gradual que le proporcione un mayor rendimiento.

Para implicarse en el espiritu de la mejora continua es necesario partir de la
idea de que toda organizacion debe creer en esta estrategia como herramienta de
modernizacion y progreso de la empresa un convencimiento que afecta de igual

forma tanto a nivel de alta direccién como al resto de los empleados.

La direccion debe determinar objetivos, fijar planes y no solo se dedicara al
mantenimiento del nivel si no que participara en la comprension de los objetivos y la

extension del espiritu de la mejora continua.

El pensamiento KAIZEN est4d basado en una serie de principios que se

pueden simplificar en estos cinco:

e ESTANDARIZACION: en muchas ocasiones nos encontramos con varios
trabajadores que realizan el mismo trabajo de forma distinta y siguiendo
pautas diferentes. Esto refleja que, o bien no hay “normas” que definan la
forma de realizar esa tarea, o bien que si existen dichas normas, no todos
creen en ellas. Por esa razon es fundamental el papel que juega la

estandarizacion.

En este principio incluyeron las estrategias fomentadas por la direccion con el objeto
de involucrar en la mejora a toda la organizacién y cambiar la mentalidad, buscando

un compromiso que va a resultar esencial.
e TECNICAS: A la hora de aplicar la estrategia de Kaizen es fundamental el uso
de técnicas dirigidas a mejorar los indices de satisfaccion y de productividad.

Podemos enumerar alguna de ellas:
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1.- Sistema de sugerencias: Métodos para recoger y canalizar las ideas que

aportan los trabajadores.

2.- Just In Time (JIT): Sistema de gestion empresarial dirigida a la entrega
del producto al cliente en los plazos exactos para eliminar los stocks de

mercancias.

3.-Cero Defectos: concepto que define la mentalidad de “hacer bien las

cosas a la primera”.

ORIENTACION AL CLIENTE: En la relacion a este principio, es esencial
resaltar que al hablar de cliente nos centramos tanto en el cliente externo
como en el interno, entendiendo como interno el destinatario del producto de
‘mi trabajo”. Normalmente, a la persona que realiza la siguiente actividad
dentro de la cadena de valor. Por lo tanto son todos los individuos que

integran la organizacion.

El pensamiento Kaizen da mucha importancia a la satisfacciéon del empleado

elemento fundamental para lograr un alto grado de compromiso por parte de la

plantilla.

PLANIFICACION: para que exista mejora deben existir problemas que
resolver. Con ello esto lo que se quiere es que se realizara un diagnostico con
el objeto de crear unas bases que reflejen los entrenamientos, auditorias,

objetivos y sobretodo la prevencion y el control de los fallos reiterativos.

GRUPOS DE TRABAJO: Se debe apoyar por parte de la direccion las
actividades de pequefios grupos de mejora a través de programas de
formacion y adiestramiento, sin limitar en ningln momento las aportaciones

individuales. En definitiva se busca fomentar la creatividad de todos sus
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empleados creando, si es factible, un sistema de recogida de sugerencias que

favorezca la intervencion de los empleados en la mejora.

Una de las razones por la que se considera una filosofia especial es por el
hecho de juzgar los problemas como una fuente de informacion que hay que
aprovechar, ya que nos permite conocer las causas de nuestros fallos, causas que

consideramos puntos criticos susceptibles de mejora.

Una vez analizado el pensamiento Kaizen se puede realizar una comparativa

frente a la innovacion:

» Para el primero de los cambios son incrementales y constantes que en el

segundo son taxativos y efimeros.

» Kaizen basa su ideologia en el esfuerzo personal (la implementacién de la
mejora continua ocasiona un bajo coste en comparacion con los otros
métodos), mientras que la innovacién se centra en una fuerte inversion

econdmica.

» La mejora continua se centra fundamentalmente en los procesos, en

cambio la innovacion esta orientada hacia los resultados.

» Un aspecto importante es que el Kaizen requiere un sistema de
informacion que sea fluido, favoreciendo la comunicacién Direccion-

Empleado.

La prevision de beneficios siempre se realizara a largo plazo por que al ser
cambios graduales, es imposible que repercuta de manera inmediata en los
beneficios, como puede ser en el caso de la innovacion como se muestra en la figura
3.1

39



En definitiva a la hora de hablar de las ventajas que supone a la aplicacién de
la estrategia Kaizen en una empresa podemos hablar tanto de la satisfaccion del

cliente final como de una minimizacion de los costes de la no calidad.

/

Cambios graduales Grandes Cambios
Esfuerzo personal Tecnologia punta
Orientada al Proceso COrientada al resultado
Beneficios a largo plazo Beneficios a corto plazo

Figura 3.2 Mejora continua VS Innovacion
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Capitulo 4
Método



4.1. Meétodo Propuesto

A continuacion se presenta el método que se desarrollo en el proyecto, este método
consiste en seis pasos, enseguida en la figura 4.1 se muestra un diagrama con el método
utiizado y se describen brevemente lo que se tiene que hacer en cada una de las
actividades

Reconocimiento de la forma de trabajo

4

Diagnostico de proceso de carga de rutas

Elaboracién de estudios de movimientos y tiempos

Analisis de la informacion

Detectar mudas en el proceso de armado

Elaboracion de propuestas

Figura 4.1 Método propuesto
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1. Reconocimiento de la Forma de Trabajo

En este paso se pretende hacer estudio de la forma de trabajo de las
cuadrillas dentro de la misma empresa, un ejemplo de este es la manera de distribuir

los marbetes a los mg’s, el material de apoyo para el conteo de rutas, etc.

2. Diagnéstico del Proceso de Armado de Rutas

En este paso se conocieron y describieron las actividades que se realizan en

el proceso de carga de rutas, como ejemplo el inicio de actividades, se da con la

recepcion de marbetes, hasta la Ultima actividad que es la carga de las respectivas

rutas en sus carros repartidores.

3. Elaboracion de un Estudio de Movimientos y Tiempos

En este paso se pretende aplicar el estudio de movimientos y tiempos al area
de oportunidad encontrada, en el drea de NR, y asi proveer informacion para la
deteccion de mudas.

4. Andlisis de la Informacidén

En este paso se organizé y analiz6 la informacion obtenida en el paso 3, con

el fin de buscar soluciones que ayuden a mejorar los problemas encontrados.

5. Detectar Mudas en el Proceso de Armado de Rutas

En este paso se analiz6 cada una de las actividades que se realizan para las

cargas de rutas, una vez analizadas se hara una lista de las mudas encontradas.
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6. Elaboracion de Propuestas

Ya que se ordend y analizd la informacion obtenida se procede a realizar
propuestas que ayuden a mejorar el problema, como ejemplo se puede dar una

redistribucién del &rea donde se aplico el estudio de movimientos y tiempos.

4.2. Conocer el Sistema de Trabajo

Dentro del CEDIS Tuxtla Gutiérrez existen Unicamente dos turnos, de estos, el
de la mafana es cubierto por un equipo con horario fijo, de 6:00 a 14:00 horas; el
segundo turno trabaja con un horario de 18 x 24, de las 13:00 hasta las 7:00 horas
del siguiente dia, ya que tienen que dejar cuadrado el inventario y no tener

pendientes con las rutas que saldran esa misma mafiana.

Las actividades que se realizan en la mafana es la recepcion y envio de
fletes, orden y limpieza del cedis, pendientes con las rutas como son las H2
(recargas), ahora actividades que se realiza el segundo turno es la recepcion de los
cambios que traes los caros repartidores después de su jornada de trabajo, elaborar
inventario con el cual reciben al turno de la mafiana, y la actividad principal del
CEDIS la carga de rutas lo que comprende desde la recepcidén de los marbetes el
conteo de cada una de las rutas y la cargas de las mismas, que los supervisores
contabilizan las cajas fisicas segun el numero de cajas que le arroja el formato de

conteo que se les entrega (ver anexo 1).

Ahora cuando existe algin problemas con faltantes de cajas el turno mixto se
encarga de realizar selectivos a las rutas, un selectivo es escoger al azar una ruta y
volver a contabilizar segun el producto que el supervisor desee, este selectivo es una
actividad que se puede realizar cada mes y puede ser aplicado a 5 rutas, todas estas

tomadas aleatoriamente.
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421

Ciclo de Operacién Cadena de Valor

Sub-ciclos de la cadena de valor

Se le llama CADENA DE VALOR a todas las actividades que debamos

realizad desde la compra de materia prima (azUcar, concentrados, etc.), hasta que

entregamos el producto al consumidor final.

Es tan grande y tan larga la cadena de valor, que la subdividimos en 3 partes:

a)

b)

Operacion en plantas.- Que se refiere a todas las actividades llevadas a cabo
en planta para producir en producto, desde la compra y entrega de los
materiales directos e indirectos para elaborar nuestras bebidas, la
transformacion de las materias primas en productos para consumo humano y

entrega a almacenes.

Operacion en almacenes.- Que es la actividad de concentrar el producto, para
preparar pedidor y cargarlo en las rutas de reparto.

Operacion en distribucion.- Consiste en levantar pedidor, entregar el producto

y cobrar.

Para efectos del desarrollo del proyecto se concentrara Unicamente en

operaciones en almacenes.

4.2.2

Ciclo de Operacién en Almacén

Este proceso comprende desde la recepcion de producto terminado de

plantas, hasta la carga de rutas de distribucion y fleteo, como se muestra en la figura

45



Proceso del ciclo de operacion en el area de operaciones

a) El ciclo inicia con la recepcion del producto terminado por parte de plantas.

También le llamamos fleteo.

b) EIl producto se recibe, descarga, se acomoda de aquedo al Layout

c) Se rota el inventario (existencia de producto) para que quede al frente el
producto que se tenia y quede atras el producto que acaba de llegar.

PREPARACION DEL PEDIDO | = VISITA Y ATENCION AL I
o DFERTAS  — CLIENTE — POLMCA
‘ CARGADE CONTED DE
ELABORACION
ENTREGA & pumas —— e — e | DE — RECERCION
— i
CEDIS TUXTLA

Figura 4.1 Mapa de procesos CEDIS Tuxtla Gutiérrez

d) El departamento de ventas se encarga, mediante los promotores, la visita y

preparacion de pedidos de nuestros clientes.

e) Una vez que el departamento de ventas tiene el pedido, este se encarga de

mandar los pedidos al area de operaciones.
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f) Una vez que se tienen los pedidos (marbetes), se dan inicio con las
actividades que comprende desde la recepcion de marbetes hasta la entrega

de las rutas.

g) Cuando las rutas regresan de mercado se inicia el proceso de descarga de

rutas (envase y devoluciones) estando la ruta lista para poder liquidar.

h) Al terminar la carga o descarga de rutas, se deben aplicar los motivos de
merma, hacer conteo fisico de inventario y llevar a cabo el cierre operativo de

bodega.

4.2.3 Productos A,B,CyD

Se clasifican asi a los productos que se vende, siendo los productos A los de
mayor venta y rotacion, los B de menor venta y rotacion, y asi sucesivamente. Como

se muestra en la tabla 4.1

Tabla 4.1 Clasificacion de producto

Tipo de Cantidad de % ventas
producto SKU’'s acumulada

0-10 50%
11-25 15 70%
26 — 60 S5 90%

200 100%

4.2.4 Layout
En la figura 4.2 se puede observar la manera que esta distribuida el area de

operaciones en el CEDIS de Tuxtla Gutiérrez.
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425 Lineade Armado

En la figura 4.3 se muestra la linea de armado (tunel de armado), esta linea

[
[
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Figura 4.2 Layout del area de operaciones
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se ubicada en el nivel inferior del rack dinamico.
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4.3. Diagnostico del Proceso de Armado de Rutas

En este paso se analiza cada una de las actividades que se realizan en el proceso

de armado de rutas para asi dar paso al siguiente paso de la metodologia.

4.3.1 Descripcion de las Actividades

En este capitulo se describen las actividades que se realizan en el area de

operaciones en la empresa coca cola FEMSA.

1. Recepcion de Marbetes

Esta actividad consiste en la espera de los pedidos que son mandados de la
ciudad de monterrey por la principal planta que coca cola FEMSA tiene, esta
actividad no tiene una hora de comienzo, ya que en muchas veces los marbetes
pueden salir de 20:00 — 23:00 pm.

2. Separacion de Marbetes

Una vez que los pedidos han sido mandados al area de operaciones, la
siguiente operacion es las separacion de los mismos, lo cual consiste en dividir todos
los pedidos entre las diferentes familias que se manejan en el area, por ejemplo, los
marbetes se dividen en las siguientes familias. 600 ml, No retornables, vidrio, jugos y
agua.
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3. Entrega de marbetes amg’s

Una vez que se tienen separados los marbetes se prosigue hacer la entrega
de estos mismos a las personas encargadas de elaborar los saldos que se les llama
Maniobras generales (mg’s), y cada mg ya esté asignado a cada familia por lo cual
no hay necesidad de realizar una reparticién con la presencia de ellos mismos, si no
se grapan los pedidos segun la familia y se sacan a una barra de espera y ellos

MisSMOos van a recoger sus marbetes.

4. Tiempo de Espera

Este tiempo de espera se da en ciertas familias, por mencionar algunas la
familia de No retornable y la familia de 600 ml, en la familia de 600 ml, muchas
veces mandan los sabores en una tarima y la coca cola 600 y el valle frut. 600 juntos,
y por su lado la familia de No retornable hace nuevamente una separacion ya que
hay Sku’s que no son correspondientes a las familias y ellos mismo tienen que

improvisar con marbetes elaborados por ellos mismos.

5. Toma de Tarimas Plasticas o Tarimas de Madera

En esta operacion la Unica diferencia que hay es que las tarimas de madera
son Unica y exclusivamente para las tiendas de autoservicios, por citar algunos
ejemplos, Wal-Mart, aurera, sam’s club, y soriana, ya que las mismas tiendas la
piden y esas tarimas tienen que estar en perfectas condiciones para poder recibir
esos productos. Ver figura 4.4.
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Figura 4.4 Toma de tarimas

6. Armar Saldos

En esta operacion es donde los MG’s colocan en las tarimas (ver figura 4.5)
ya sean de madera o plasticas el numero de productos que se les pide en los

marbetes.

Figura 4.5. Armado de saldo
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7. Tiempo de Espera

Este segundo tiempo de espera es para ir checando la secuencia de los
productos que piden, por ejemplo, si piden 5 cajas de coca cola 600 mly 7 cajas de
fanta naranja 600, esas cajas pueden ser memorizadas al instante pero tiene que
volver a checar el marbete para ver de que otros sabores o cantidades se requiere, y

se continua con el armado de saldos.

8. Sacar Saldos

Una vez que se tiene los saldos listos con sus respectivos marbetes al frente
para saber que numero de rutas es, después los patinaros van a las diferentes areas
de armados de saldos para poder vaciar de saldos armados esas areas y colocarlos
en la respectiva area de conteo (ver figura 4.6), para corroborar que la cantidad de

cajas cuadren con los transportes logisticos.

Figura 4.6 Sacando saldos
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9. Conteo de Rutas

Una vez que las rutas estan en el area de conteo los supervisores con ayuda
de los transportes logisticos checan que las cuadren las cajas fisicas que estan en
las tarimas con el numero de cajas que le pide los transportes logisticos, como se
muestra en la figura 4.7, en muchas ocasiones hay cajas que van de mas y en
muchas otras hay faltantes de productos, lo que aqui procede es pedir el numero de
cajas en caso que falten y si sobran los mismos supervisores las bajan para que un

patinero la lleve a su familia correspondiente.

Figura 4.7 Conteo de rutas

10. Remontar Productos

Esta actividad es realizada muchas veces por un montacarguistas, ya que el
numero de tarimas que tiene cada ruta junto con las tarimas completas que se piden
es demasiado para el espacio que tiene el carro repartidos por ejemplo, una ruta
muchas veces de puros saldos es de 12 tarimas mas dos tarimas completas se hace
un total de 14 tarimas, entonces el carro repartidor solo tiene espacio para 10, lo que
nos dice que los saldos tienen que ser remontados para que el total de tarimas

guede en 10.
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11. Carga de Rutas

Esta operacion se realiza una vez que los supervisores den aviso que las rutas
han sido checadas y remontadas, entonces los montacarguistas se encargan de
checar que ruta es y ellos mismos la colocan segun la unidad que le corresponda
esta ruta (ver figura 4.8), en esta operacion en muchas ocasiones al momento de
cargar las rutas se caen productos del montacargas, en muchas ocasiones por
accidente que tienen que frenar de golpe y en otras ocasiones es por la velocidad

gue llevan es demasiada.
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Capitulo 5
Aplicacion del Método



5.1 Toma de Tiempos

Ahora bien aqui se desarroll6 el 3er. Paso de la metodologia propuesta, el
estudio de movimientos y tiempos, este estudio fue realizado en la linea de armado
fordnea (NR); Primeramente se pidi6 la colaboracién de uno de los maniobras
generales para poder realizar el estudio explicAndole en de que se trataba ese
estudio, ya que al principio se negaba rotundamente a cooperar, argumentando que
esa informacion la estaba solicitando el jefe y saldrian afectados, después de un rato

de conversar con él se le convencio.

Se empez6 a realizar el estudio pues bien lo primero que se hizo fue tomar el
tiempo del armado de 20 saldos, esto se hizo para poder determinar el nimero de
muestras que se realizarian en el estudio, ver tabla 5.1. Se realizaron los célculos
para sacar el numero total de muestras y dar paso al estudio de movimientos., se

determind que se tomarian 9 muestras diarias de los tiempos para armar los saldos.

y durante los siguientes 20 dias se tomaron 9 muestras diariamente de los
tiempos, esto se determino tomando en cuenta el numero de muestras que eran
necesario para el estudio y para no afectar al proceso de armado de saldos, en la
tabla 5.2 se observan las 20 lecturas de tiempos de armado de saldos, en el que se
observé el comportamiento y las dificultades que este trabajador tenia al armar los
saldos, encontrando una cantidad de movimientos innecesarios, el motivo por el cual

se daba este problema fue por la mala distribuciéon que esta linea tiene.,

5.1.1 Determinacion del NiUmero de Muestras

Primeramente se tiene que tomar un estudio piloto de tamafio de 10 a 20
muestras para poder determinar el nUmero de muestras, en este caso se tomaron 20
lecturas del tiempo que se requeria para armar un saldo (ver tabla 5.1) de la linea de
armado de NR.
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Tabla 5.1 Lectura de tiempos del armado de saldos linea NR

3.46 3.16 1.38 4.17
1.51 4.37 231 2.36
2.01 2.47 3.23 2.47
2.35 2.59 2.28 2.53
2.47 1.56 3.12 4.27

Tx = 54.07
X = 2572876911

S=0.869405574
Nivel de confianza = 94.71 %

S. t\?

"= (&)
[ (0.869405574)(2.09) \*
- <(0.0529)(2.572876911)>

N = 178 muestras

5.2 Analisis de Resultados Obtenidos

Una vez realizado el estudio de movimientos y tiempos se realizo un diagrama
de espina de pescado para encontrar la causa raiz por la cual el proceso esta
fallando (ver figura 5.1) En el cual se observé que existe en los métodos de trabajo
gue se utilizan, en el cual se hace énfasis en el tiempo de armado de saldos, ya que
al no tener una estructura del acomodo de los productos en la familia de NR provoca

que los productos estén revueltos entre si y cuando estén armando saldos se tengan
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que desplazar mas distancia por productos que no tienen la misma demanda que
otros.

Una vez que se aplico la metodologia del estudio de movimientos y tiempos a
la linea de armado de NR se encontré que de por cada 10 rutas que se muestrearon
diariamente hay un tiempo muerto de 10.16 minutos, en las actividades de
realizacion de nuevos marbetes, tomar agua, o simplemente se detienen a platicar

con el otro mg que arma saldos en la misma linea.

En lo que respecta a la realizacion de nuevos marbetes en platicas con los
maniobras que arman saldos, el comentario es de que en muchos marbetes hay
productos de otras familias que no corresponden a la familia que ellos trabajan, o
simplemente arman segun se les haga mas facil y con base al acomodo que tienen

dentro de esa linea de armado.

Ahora otro tiempo muerto que se tiene es de 5.35 minutos en promedio por
ruta que se pierden al remontar las rutas, lo que puede ocasionar un desajuste con
los maniobras o los montacarguistas, ya que no hay una persona en especial que se
dedique a esta actividad, ahora este tiempo regularmente se pierde al remontar las
tarimas de la familia de agua, las tarimas de productos de 400 y las tarimas de la
linea de armado de NR. Ya que en un estudio que se realizo de cada 50 rutas
muestreadas a diario que se toma como un 100%, en un 82 % que son 41 tarimas
son remontadas en su mayoria las tarimas de la familia del agua y los productos en

presentacion de 400 ml.
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5.3Detectar las Mudas en el Proceso de Armado de Rutas

Una vez que se realizo el estudio de movimientos y tiempos y se tubo el

analisis de la informacién de ese estudio se procedid a observar detalladamente

cada una de las actividades del proceso de armado de rutas, a continuacion se

presentan las mudas encontradas en el proceso de carga de rutas:

Muda de sobreproduccion: esta muda se encontr6 en la 4 actividad del
proceso de armado de saldos, ya que se observo que después que se les
entregan los marbetes los mg’s tienen que realizar una nueva separacion de
marbetes, ya que estos vienen revueltos en cuestion de presentaciones, lo
que les ocasiona que se tengan que realizar algunos marbetes para poder
armar los saldos, ya que el hecho de realizarlos nuevamente implica el uso de
mas papel, también se encontré que los transportes logisticos no se les da el
uso que deben de tener, ya que para el conteo de las rutas los supervisores
utilizan un formato de hojas de conteo diferente a los transportes logisticos, o

cual implica la impresion de sus nuevos formatos, y también el gastar mas

papel.

Muda de movimientos: este tipo de muda se encuentra en las lineas de
armado y area de conteo; primeramente en la linea de armado foranea no
existe un orden de acomodo de productos, lo cual al momento de armar
saldos, implica movimientos innecesarios, Io mismo aplica en el area de jugos,
ya que por falta de espacio y el excesivo nimero de productos que esta

familia tiene, ocasiona movimientos innecesarios.
Muda de tiempos de espera: Esta se encuentra al esperar que manden los

pedidos, falta de productos en las lineas de armado, espera de saldos para su

conteo.
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Tabla 5.2 Registro de tiempos de la linea de armado NR

THERBLIGS TIEMPO | THERBLIGS TIEMPO | THERBLIGS TIEMPO | THERBLIGS TIEMPO
CHECAR MARBETE 3.96 | CHECAR MARBETE 5.41 | CHECAR MARBETE 2.66 | CHECAR MARBETE 1.57
ALCANZAR TARIMA 0.66 | ALCANZAR CAJAS 6.49 | ALCANZAR CAJAS 3.75 | ALCANZAR CAJAS 5.16
SOSTENER TARIMA 0.34 | SOSTENER CAJAS 3.36 | SOSTENER CAJAS 0.29 | SOSTENER CAJAS 0.26
MOVER TARIMA 7.56 | MOVER CAJAS 6.21 | MOVER CAJAS 6.47 | MOVER CAJAS 5.34
POSICIONAR TARIMA 0.25 | POSICIONAR CAJAS 0.46 | POSICIONAR CAJAS 0.39 | POSICIONAR CAJAS 0.39
ALCANZAR CAJAS 0.37 | ALCANZAR CAJAS 22.16 | ALCANZAR CAJAS 1.82 | ALCANZAR CAJAS 7.25
SOSTENER CAJAS 0.22 | SOSTENER CAJAS 0.59 | SOSTENER CAJAS 0.29 | SOSTENER CAJAS 0.29
MOVER CAJAS 4.22 | MOVER CAJAS 5.87 | MOVER CAJAS 1.81 | MOVER CAJAS 5.63
POSICIONAR CAJAS 0.56 | POSICIONAR CAJAS 0.67 | POSICIONAR CAJAS 0.47 | POSICIONAR CAJAS 0.25
ALCANZAR CAJAS 7.26 | ALCANZAR CAJAS 5.01 | ALCANZAR CAJAS 4 | ALCANZAR CAJAS 1.75
SOSTENER CAJAS 3.49 | SOSTENER CAJAS 0.34 | SOSTENER CAJAS 0.25 | SOSTENER CAJAS 0.16
MOVER CAJAS 6.21 | MOVER CAJAS 7.59 | MOVER CAJAS 3.66 | MOVER CAJAS 6.12
POSICIONAR CAJAS 0.44 | POSICIONAR CAJAS 0.66 | POSICIONAR CAJAS 1.29 | POSICIONAR CAJAS 0.22
ALCANZAR CAJAS 4.21 | ALCANZAR CAJAS 7.09 | ALCANZAR CAJAS 2.72 | ALCANZAR CAJAS 0.75
SOSTENER CAJAS 0.15 | SOSTENER CAJAS 0.27 | SOSTENER CAJAS 0.23 | SOSTENER CAJAS 0.12
MOVER CAJAS 3.81 | MOVER CAJAS 4.75 | MOVER CAJAS 1.29 | MOVER CAJAS 0.85
POSICIONAR CAJAS 0.31 | POSICIONAR CAJAS 0.24 | POSICIONAR CAJAS 0.97 | POSICIONAR CAJAS 0.16
ALCANZAR CAJAS 2.09 | ALCANZAR CAJAS 1.69 | ALCANZAR CAJAS 1.92 | ALCANZAR CAJAS 3.59
SOSTENER CAJAS 0.28 | SOSTENER CAJAS 0.94 | SOSTENER CAJAS 0.56 | SOSTENER CAJAS 0.65
MOVER CAJAS 1.22 | MOVER CAJAS 2.88 | MOVER CAJAS 5.84 | MOVER CAJAS 1.5
POSICIONAR CAJAS 0.81 | POSICIONAR CAJAS 0.63 | POSICIONAR CAJAS 0.87 | POSICIONAR CAJAS 1.91
ALCANZAR CAJAS 2.58 6.69
SOSTENER CAJAS 0.35 0.44
MOVER CAJAS 4.88 6.22
POSICIONAR CAJAS 0.36 0.25
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Capitulo 6
Propuestas



6.1 Propuesta 1l

Esta propuesta consiste en realizar un reacomodo del primer rack que hay en
el area de operaciones, donde se encuentran las familias de 600 y agua, el acomodo
consiste en acomodar de un solo lado la familia de 600 ml, agregando los productos
de la familia del agua de la misma capacidad, y agregar los al mismo rack las
presentaciones de 1y 1.5 litros sabores y presentaciones de la familia del agua de la
misma capacidad en el otro extremo del rack, a continuacibn se presenta una

descripcion de la distribucion.

Se deben de tomar en cuenta es la distribucion de las familias existentes por

ejemplo:

1. La familia de los productos de 600 ml.

2. La familia de los no retornables (presentaciones en 2, 2.5y 3 litros).

3. La familia del agua.

4. Lafamilia de los productos de vidrio (esta familia abarca las presentaciones de

vidrio y los productos retornables de 2.5).

5. La familia de jugos.

De estas familias se puede fusionar entre las demas familias existentes, para ser
mas claros, la familia del agua puede ser fusionada, ya que los productos que forman
esa familia se pueden distribuir entre las familias existentes. Por ejemplo, entre la
familia de 600 ml, los productos que son de presentacion de 1y 1.5 litros, y con los

productos retornables como es la coca cola 2.5 litros.
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. presentaciones de 600 ml que existen en la familia del agua son agua ciel y
las ciel saborizada (Jamaica, limon, toronja y mandarina) pueden distribuirse

en la familia de 600 ml.

. tanto el agua ciel y saborizada en 1 y 1.5 litros, pueden agruparse con los
productos de esa misma capacidad como es coca cola y sabores de 1.5 litros.
Ahora los bidones en presentacion de 5y 10 litros podrian ser agrupados con
los productos de coca cola retornable de 2.5 litros, y lo que quedan de latas,
podria reagruparse con la familia de jugos, dividiendo las presentaciones de 8

y 12 oz, tanto en jugos como en latas.

. Y los productos de 400 ml ser armados al ultimo dentro de las tarimas de 600
ml. Con esto se contribuiria ya que si en se tomara un promedio de 2 tarimas
por cada presentacién que se maneja se haria un promedio total 12 tarimas al
desaparecer las tarimas del agua se reduciria a 10 tarimas dejando espacio
para las tarimas completas que en promedio cada carro es de 3 tarimas. De lo
anterior se propone un acomodo de él rack como se observa en la figura 6.1
para la distribucion del rack numero 1. Donde se propone una nueva

distribuciéon dentro del rack.
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Figura 6.1 Acomodo propuesto rack 1

6.2 Propuesta?2

En esta propuesta la idea es el acomodo del segundo rack, en este rack se
puede encontrar la familia de vidrio y la de jugos, ahora con respecto al acomodo de
la familia de vidrio se mantendra la misma, ahora al haber movido las presentaciones
de 1y 1.5 litros al primer rack quedaran espacios disponibles, y respecto a la familia
de jugos la propuesta es realizar restos de saldos de los productos que no tienen
demasiada demanda, con el fin de aprovechar mas los espacios, a continuacion se

presenta la forma de aplicar esta propuesta.

En la familia de jugos se propone un reacomodo de productos, debido a la
existencia numerosa de productos que hay en la misma familia y a la cual se suman
productos constantemente, lo cual se propone que se realicen promedios de cada
uno de los productos que tengan poca demanda, a fin de que no se ocupen
demasiados espacios con tarimas completas de productos que no tienen mucho

movimiento dia a dia, por lo cual se propone:
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Revisar cuales son los productos que tienen poca demanda, entre los
cuales se pueden encontrar los jugos de 1 litro, los powerade en sus

diversas presentaciones, productos de 8 y 12 oz.

Una vez detectados los productos de menor demanda, se prosigue a
checar cual de ellos ocupan demasiado espacio dentro del rack
(tarimas completas), ya que algunos de los productos de dicha familia
se encuentran fuera del rack lo cual provoca un mayor nimero de

movimientos al momento de armar los saldos.

Después de tener los productos de menor demanda se recomienda
realizar un concentrado de las ventas diarias, se pueden concentrar las
ventas diarias de por lo menos 2 meses para observar el
comportamiento de cada uno de ellos, para asi realizar promedios de

ventas diarias.

Una vez teniendo los promedios de venta de los productos con menor
demanda, se procede a acomodar diferentes productos que no sean
muy demandados en una misma tarima, asi se optimizaran espacios,
los cuales pueden ocupar el espacio de algun producto que se tengan
tarimas completas y se vendas por decir un ejemplo 10 al dia, un
ejemplo claro se puede encontrar con las nuevas vitaminas que dentro
del rack existe una tarima de cada vitamina cuando no es muy

demandada, con este caso practico se ahorraran espacios.

Una vez teniendo la lista de los productos y la cantidad que ir4 en cada
tarima se proseguira a entregarle esa lista a un maniobra del turno de la
mafana, para que arme estos saldos, cabe mencionar que esas

tarimas tendran que armarse diariamente.
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El proposito es aprovechar los espacios dentro del rack, tener todos los
productos dentro del area que esta destinada para la familia de los jugos, en la figura
6.2, se propone un acomodo del rack nimero dos, y dentro de ese acomodo esta la
propuesta del acomodo de la familia de los jugos. Cabe mencionar que se tienen
espacios disponibles dentro de ese acomodo para productos de nueva presentacion
o simplemente se pueden almacenar productos que apenas van entrando a la

bodega el dia que se recibe.

(10054-10058,10229,10230) - (10231,10232 1006%-10062,10139)
(10169-10173,10233,10254) : 97545 97549 97547 97546
11025 11025 11023 11024 11024 11024 97548

11019 11023 11021 11020 12078 12078 12078 12078
11019 11023 11021 11020 12076 12076 12076 12076
(13008-13014)  (13008-13014]  (13008-13014) (13008-13014) 12075 12075 12075 12075
11048 11047 11046 11045 12074 12074 12074 12074
11135 11134 11051 11050 11141 11139 11140 11057
11035 11030 11034 11136 11038 11040 11039 R. pulpy promo

Figura 6.2 Acomodo propuesto rack 2

6.3 Propuesta 3

En esta propuesta se plantea un acomodo y el Layout que esta linea de armado debe
de tener la linea de armado de NR, primeramente se presenta el acomodo que se tiene,
cabe mencionar que no existe un Layout para esta seccion; y después se muestra la imagen
de como debe de ser el acomodo para evitar el exceso de movimientos para el armado de
estos saldos.
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Dentro de la linea de armado de NR se encuentran por mencionar algunos
productos, fanta en sus diferentes sabores y presentaciones (2, 2.5 y 3 litros), la coca cola en
sus diferentes presentaciones (2, 2.5 y 3 litros) etc. Se propone una redistribucion al
acomodo actual que se tiene como se muestra en la figura 6.3, ya que en platicas con el
asesor interno de la empresa dicha &rea no contiene un Layout, de manera que este es

necesario, este Layout serd Util para su facil abastecimiento de la misma area.

1454 12015
472
473 473 473 1342 13381 1344 10027
474 474 474 474 1232 781 7Bl 781

o
= = = [ESPRICIO =
475 A75 475 475 385 385 385 385

12184 12184 12184 12184 405 405 405

12184 12184 12184 12184 397 397 397
12171 12171 12171 12171 d @ 1607 1607 1607

12171 12171 12171 12171 1607
346 346 346 346 1607
300 500 1607

396 396 396 396 1607

10106 10106 @ I}j m @ dl @ 1009 409
500 500 500 408 812 409

500 500 505 505 505 505
500 500 512 . 512
500 500 500 500 511 . 511 511 511

Figura 6.3 Acomodo actual NR

El acomodo propuesto sugiere que de un lado se coloquen los productos de 2.5y
3 litros, ya que 3 litros por el momento las Unicas presentaciones que se manejan
son coca cola y mezcla de fanta, y en 2.5 se cuentan con muy pocas presentaciones,
en la figura 6.3 se puede observar que de los dos lados se pueden encontrar
productos de todas las capacidades; y por ultimo del otro lado colocar todas las
presentaciones de 2 litros, ahora los pasos para realizar el acomodo propuesto para

el area de NR, es el siguiente:

1. Primeramente se observaron de algunas hojas de conteo que utilizan los
supervisores cuales son las presentaciones que estan dentro de esa linea

de armado.
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2. Ver cual es el movimiento de esos productos de algunas semanas, esto se
necesita saber para ver cuales son los productos con mayor y menor
movimiento a diario, al mencionar movimiento se hace referencia a cuéales

son los productos con mayor y menor venta.

3. El siguiente paso es hacer una lista por cada capacidad, en este caso las
capacidades son: 2, 2.5y 3 litros, para saber que presentaciones de cada

capacidad son las méas vendidas, y ordenarlas de mayor a menor venta.

4. Después el acomodo de hara del centro hacia afuera, y segun el producto
gue sea en cada presentacion se decidird cuantas filas se pondran por
cada presentacion. Como se muestra en la figura 6.4, donde se encuentra

el acomodo propuesto para la linea de NR.

1454 12015
472 472 472
473 473 473 408 409 812 1009
474 474 474 385 385 3385 385

(@]
a76 476 47 E S @ @ ﬂ @ 405 405 405 405
a75 475 475 343 243 43 342

12184 12184 12184 10106 10106 10106 10106

12134 12184 12184 12171 12171 12171 12171
1607 1607 1607 (d] @ 12171 12171 12171 12171

1607 1607 1607 376 376 376 376
1607 1607 1607 396 396 396 396
505 505 505 399 399 399 399
311 511 511 397 397 397 397
500 500 500 @ [ij @ @ 1232 1232 1232 1232
500 500 500 3g2 382 382 382
300 500 500 1247 1247 1247 1247

312 512 512 504 504 504 504
781 781 781 1342 1381 1344 10027

Figura 6.6 Acomodo propuesto para linea NR
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Capitulo 7
Conclusiones y Recomendaciones



7.1 Conclusiones

Una vez que se concluyo con este proyecto de residencia profesional, se pudo
constatar lo dificil que es, en circunstancias reales la aplicacion de los conocimientos
adquiridos durante toda la carrera, pero con el paso del tiempo poco a poco se
aprende a desarrollarse en el medio que se encuentra, al mismo tiempo se va

adquiriendo experiencia laboral,

Primeramente para empezar a aplicar los conocimientos se tiene que
establecer una relacion con los trabajadores y tratar de explicar en que se les puede
beneficiar la realizacién de este estudio, ya que lo primero que preguntaban es que Si
era porgue el jefe mando a checar como se trabajaba, o0 si era una especie de
reporte por que estaban haciendo algo mal, la cuestion es que de principio hubo una
negatividad, pero después de unas charlas se comenzd a realizar la toma de
tiempos, primeramente para obtener el numero de muestras a realizar de los

tiempos.

Ahora la conclusion es que al tomar en cuenta las propuestas se llegaran a
obtener los siguientes beneficios. Se ahorrara un tiempo promedio de 5.45 minutos
por rutas solo en remontarlas, ahora bien ese recursos podria aprovecharse en otras
de las familias que muchas veces se retrasan principalmente en 1 litro y coca cola
retornable, ahora bien al momento de desaparecer la familia del agua, repercute en
remontar saldos, ya que la familia del agua y las presentaciones en sabores de 400

ml, es una de las principales tarimas que son remontadas.

Ahora al momento de armar y cargar conforme a los transportes logisticos,
sera un aproximado del nimero de tarimas que puede existir para realizar el conteo.
La intencién de este trabajo fue presentar los puntos de oportunidades donde se
pueden realizar mejoras en el proceso de armado y carga de rutas, y realizar
propuestas que les ocasione el menor costo de implementacién para la empresa y

dificultad para realizarlas.
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7.2 Recomendaciones

Se recomienda que si al llevar a cabo la propuesta del reacomodo de él rack
se mantenga como tal, por lo menos la linea de armado, como ejemplo el tinel de
armado al situarnos en la familia de 600 si se observa en el segundo nivel se estan
almacenando producto de otra presentacion y otra capacidad, lo cual al querer surtir
la familia de 600, el montacarguista se ve en la necesidad de buscar en los dos rack,

porque no hay un orden exacto donde encontrar lo que se desee.

Con un promedio de 3 veces por semana al momento de realizar conteos, en
los marbetes sefiala cierta cantidad de productos y en las hojas de conteo (ver anexo
2) que tiene cada supervisor marca otra cantidad, se recomienda cambiar el método
de conteo y trabajar con los transportes logisticos que salen junto con los marbetes.
(Ver anexo 3). Ya que con esto se aprovecharan esos documentos y no se tendran

que utilizar mas hojas para la impresion de las hojas de conteo.

Otra recomendacion que se hace en caso de llevar a cabo el reacomodo en la
familia de los jugos es hacer diariamente los restos de saldos que se propusieron a
manera de hacerlo un habito y mantener con un orden esa area, como también en

las diversas areas que existen en la bodega.
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Anexo 2. Hoja de conteo para los supervisores.
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Anexo 3. Transportes logisticos

02-ZPET25LNR02

A
28.07.2010 10:32:42
HOJA DE CARGA PAGINA:1/ 2
Usuario: MX01339189 HENRI LOPEZ REYES
Localidad de Reparto: Ixtacomitan Distribuidora Fecha de Entrega:29.07.2010
Nimero de Carga: IT0064/1 NimeyYo de Entregas: 10
Chofer: 260153450 Marcos Vazquez Montero
Camidn: RR-20399IT Estatus: PLANIFICADO
N 16568315
MAT. DESCRIPCXON CANTIDAD
501 COCA COLA 2.5 LT PET 14 14/R 515
00-ZPET25LTRET00 14
500 CC PET 2.5LTNR 8\PK 82 40/T1 a0/f2 2/R
504 SPRITE 2.5 LT PET 16 16/R
505 LIFT 2.5 LT PET NR 18 18/R
512 FRESCA 2.5 LT PET 14 4/R
603 CIEL 5 LTS BIDON SIN 18 18/R

336 SIDRAL 600 ML PET NR
339 COCA COLA LIGHT 600

344 CIEL MINERALIZADA 6
351 LIFT 600 ML PET NR 1
353 SPRITE 600 ML PET NR
354 FRESCA 600 ML PET NR
360 CC PET 600ML NR 24 P
373 CIEL 600 ML PET NR 1
1205 FANTA SPLASH FRESA 6
1206 FANTA SPLASH NARANJA
1803 COCA COLA ZERO 600ML

03-ZPET600ML1203

L SR R W

169 COCA COLA 1.5 LT PET
650 CC PET 1LTNR 12 PK
651 LIFT 1 LITRO PET

657 COCA-COLA LIGHT 1 LT
670 AGUA CIEL 1.5 LT NR
1804 COCA COLA ZERO 1.5 L

04-ZPET1L04

343 CIEL MINERALIZADA 2
376 CC PET 2LTNR 8 PK
382 SIDRAL 2 LT PET NR 8
396 COCA LIGHT 2 LT PET
472 MUNDET TAMARINDO 2 L
473 MUNDET PINA 2 LT PET
474 MUNDET TUTIFRUTI 2 L
476 MUNDET MANDARINA 2 L

05-ZPET2LNRO5

171 SPRITE 12 OZ LATA NR
190 COCA COLA 12 OZ LAT:
281 CCL LTA 120Z 12 PK
1792 COCA COLA ZERO 355

06-ZLATA120Z06

452 COCA COLA 8 0OZ V?DRI

6 6/R
17 17/R
3 3/R
7 7/R
10 10/R
2 2/R
45
4 4/R
25, 25/R
8 8/R
11/R
1/R
3/R
16 16/R
9 9/R
77
1 1/R
4 4/R
) 9/R
3 3/R
17
2 2/R
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