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Esta tesis fue presentada por los autores,
previo a obtener el titulo universitario de
Licenciatura en Ingenieria Industrial con

Enfasis en Recursos Naturales Renovables.



Prélogo
De acuerdo al reglamento del programa de graduacion de Universidad Rural de
Guatemala y previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria Industrial con
Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de Licenciado, se
llevd a cabo el estudio denominado: “propuesta de reingenieria en procesos en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla.”, se llevd a cabo para proponer las posibles

soluciones a la problematica.

Esta investigacion tiene como finalidad ser util a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, incluyen los resultados obtenidos en
la investigacion y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a los
que se realizan en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,
Escuintla.

Esta documentacion se encuentra informacion para tener un buen manejo de gestion
de inventario y mantener informacion para los que deseen conocer y aplicarlo en
pequefias y grandes empresas, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto

San José, Escuintla.

Con el fin de solucionar la problematica planteada se presenta como aporte a dicha
solucién, tres resultados que son: Se cuenta con una unidad ejecutora; Se cuenta con
una propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla;

Capacitacion.

Estos resultados permitiran disminuir el aumento de tiempo en la actividad de
despacho en departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.



Presentacion
Estudio de tesis titulado, “propuesta de reingenieria en procesos en departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San
José, Escuintla.”, fue realizada durante los meses de febrero a diciembre del afio dos
mil diecinueve, como requisito previo a optar el titulo universitario de Ingenieria
Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de

Licenciado, de conformidad con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

Se determind que el problema central es deficiencia en procesos del departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

En la investigacion surgié una propuesta para solucionar el problema, formada por
tres resultados que son: a) Se cuenta con una unidad ejecutora. b) Se cuenta con una
propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; c)

Capacitacion.

La investigacion realizada se obtuvo apoyo de las personas encargadas de almacenes,
dentro de las cuales se les informd el proceso de las actividades a realizarse, conforme
a lo indicado, planificado y ejecutado en la “propuesta de reingenieria en procesos en
departamento de almacén de repuestos en Empresa Portuaria APM Terminals

Quetzal, Puerto San José, Escuintla”.

Organizar un almacén de repuestos es mas eficiente, facil y competente, al tener una
planificacion previa, para que el departamento de almacen tenga resultados positivos
en la implementacion de la “propuesta de reingenieria en procesos en departamento
de almacén de repuestos en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San

José, Escuintla”.
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|. INTRODUCCION
El presente estudio se elaboré como uno de los requisitos establecidos por la
Universidad Rural de Guatemala, previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria
Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de
Licenciado, que es llevar a cabo una investigacion, por lo tanto, se optd el estudio de
“propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.”.

El estudio identifica la problematica existente, la cual consiste en deficiencia en
procesos del departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

El estudio fue realizado durante los meses de febrero a octubre del afio dos mil
diecinueve, en base a la informacion recopilada de los involucrados, con fin de aplicar

una propuesta para brindar una solucién.

Al terminar el trabajo de graduacion, se comprobo la hipotesis: “El aumento de tiempo
en la actividad de despacho en departamento de almacén de repuestos, en Empresa
Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los Gltimos cinco
semestres, por deficiencia en procesos, es debido a la falta de propuesta de
reingenieria”. El informe final de graduacién o tesis esta integrado de la siguiente

forma: Prélogo, Presentacion y otros titulos importantes.

La propuesta se encuentra estructurada por tres resultados:

Resultado uno: Se cuenta con una unidad ejecutora. Resultado dos: Se cuenta con una
propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla. Resultado
tres: Capacitacion. Los tres resultados juntos forman la propuesta para proporcionar

una solucion integral al problema.



I.1. Planteamiento del problema
Para el afio 2023 se ha logrado determinar que continuara el aumento de tiempo en la
actividad de despacho en departamento de almacen de repuestos, en Empresa

Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

El problema principal de la investigacion deficiencia en procesos del departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San
José, Escuintla. Se debe porque no contamos con una estandarizacion interna y basica
de procesos, la demanda de estos despachos es muy recurrente y se necesita ser

eficiente y productivo para llevar a cabo estos procesos.

El sistema es muy ineficiente para integrar estos procesos de despacho, no se cuenta
con un estandar global para la ubicacion y busqueda de los repuestos, a nivel global,
como regional se ha tenido la misma deficiencia que involucran muchos aspectos
como: falta de personal para poder suplir cada tarea requerida del almacén, esto
conlleva a que no se atienda de manera Optima lo requerido por el departamento de
mantenimiento, este mismo debe de realizar tareas asignadas como: mantenimiento
preventivo, mantenimiento predictivo y mantenimiento correctivo en grdas portico,

grias RTG, gruas SIDE LODER, gruas RS y gruas Terminal Tractor.

Debido a esta problematica se afecta el indice de productividad en la descarga y carga
de contenedores en las operaciones de barco, las cuales necesitan apoyo inmediato del

departamento de almacén de repuestos para continuar con la cadena operacional.

El aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,
en los Gltimos cinco semestres a causa de la falta de propuesta de reingenieria en
procesos en departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.



I.2. Hipdtesis
Para la presente investigacion es necesario plantear una hipdtesis causal y una
hipétesis interrogativa como punto de partida para conocer el camino a seguir para

solucionar la problemaética existente.

1.2.1 Hipotesis casual:

“El aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacen de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla,
en los dltimos cinco semestres, por deficiencia en procesos, es debido a la falta de

propuesta de reingenieria”.

1.2.2 Hipdtesis interrogativa:

¢Es la falta de propuesta de reingenieria y las deficiencias en procesos, las causas del
aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,

en los ultimos cinco semestres?

1.3. Objetivos
Con la finalidad de poder darle una solucion a la problematica estudiada y contribuir

a la solucidn de los problemas encontrados, se trazaron los siguientes objetivos.

1.3.1. Objetivo general
Reducir el tiempo en actividad de despacho en departamento de almacén de repuestos,

en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

1.3.2. Objetivo especifico
Lograr eficiencia en procesos en departamento de almacén de repuestos, en Empresa

Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.



1.4. Justificacion

El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo refleja la necesidad
de implementar medidas para reducir tiempo en la actividad de despacho en el cual se
plantea una propuesta de reingenieria en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla, en los ultimos

cinco semestres.

La investigacion se realizd basada en fuentes de informacién primaria que ofrecen
datos claros y fidedignos; asi mismo de otras fuentes constituyentes que muestran la
necesidad e ineficiencia actual dentro de los procesos de almacén, donde se puede
observar una oportunidad de mejora, por tal forma se desarroll6 con las personas que
se encuentran en labores dentro de la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,
Puerto San José, Escuintla, sin dejar de tomar en cuenta la documentacion existente
sobre el tema para poder mejorar el proceso y crear un mejor esquema operacional

que reduzca los tiempos que afecten al despacho.

La razén por la cual se realizé la investigacion es porque en los Gltimos 5 semestres
ha existido deficiencia en procesos del departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla.

Como aproximacion y solucion del problema expuesto, se hace necesario realizar una
“propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla”

De esta manera si aplicamos la propuesta se va lograr eficiencia en procesos, con la
creacion de formulacion de procedimientos eficaces al despacho, por lo contrario de
no aplicarse la propuesta continuara la deficiencia para el apoyo hacia los
departamentos que se vean involucrados en la cadena de operaciones que requiere del
ciclo continuo y funcional para no afectar los objetivos trazados, en Empresa Portuaria

APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla.



1.5. Metodologia

Modelo de investigacion y proyectos domind: Modelo creado por el Doctor Fidel
Reyes Lee y Universidad Rural de Guatemala; muestra en dos paginas, un cuadro con
tres columnas estructuradas de la manera siguiente: Columna del problema (efecto,
problema, causa, hipétesis, preguntas que comprueban las variables dependiente e
independiente, temas de marco tedrico y justificacion), columna de propuesta de
solucion (objetivo general, especifico, nombre del trabajo de investigacion, resultados

y costos) y la columna de la evaluacion expost de la propuesta.

En el modelo de investigacion y proyectos domind se resume el trabajo de
investigacion; como también, la aplicacion de la metodologia; éste se detalla en el

anexo 1 del tomo I.

Para poder comprobar la hipétesis planteada se elabord la siguiente metodologia:

1.5.1. Métodos
Se dividen en utilizados para la formulacion de la hipotesis y para la comprobacion
de la hipotesis. La metodologia utilizada para la elaboracion de la hipétesis y su

comprobacion se compone de métodos y técnicas.

1.5.1.1. Métodos utilizados en la formulacion de la hipétesis
Los métodos utilizados en la formulacidon de la hipotesis fueron: EI Método Deductivo

y el Método del Marco Légico.

a) Método Deductivo

Este se utiliz6 para identificar la problematica, que inicia con la observacion de
fendmenos naturales y de esta manera definir la investigacion planteada, por lo que
fue necesario visitar la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,

Escuintla.



b) Método del Marco Logico o la Estructura Logica

Es una herramienta para facilitar el proceso de conceptualizacidn, disefio, ejecuciony
evaluacion de proyectos. Su énfasis esta centrado en la orientacion por objetivos, la
orientacion hacia grupos beneficiarios y el facilitar la participacion y la comunicacion

entre las partes interesadas.

El Método del marco légico o la estructura logica, sirvio para la estructura y
elaboracion de los arboles de problemas y objetivos, para establecer los resultados
deseados y esperados dentro de la investigacion, asi mismo para fijar y establecer los

insumos y tiempos por cada resultado. También para comprobar la hipotesis.

Modelo de investigacion y proyectos domind: Modelo creado por el Doctor Fidel
Reyes Lee y Universidad Rural de Guatemala; muestra en dos péginas, un cuadro con
tres columnas estructuradas de la manera siguiente: Columna del problema (efecto,
problema, causa, hipdtesis, preguntas que comprueban las variables dependiente e
independiente, temas de marco teorico y justificacion), columna de propuesta de
solucion (objetivo general, especifico, nombre del trabajo de investigacion, resultados

y costos) y la columna de la evaluacion expost de la propuesta.

En el modelo de investigacion y proyectos dominé se resume el trabajo de
investigacion; como también, la aplicacion de la metodologia; éste se detalla en el

anexo 1 del tomo I.
1.5.1.2. Métodos utilizados para la comprobacion de la hipdtesis
Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis fueron los siguientes:

Inductivo, de Sintesis y Estadistico.

a) Método Inductivo



Se estudian los fendmenos particulares, que daran soluciones generales. Con este
método se obtuvieron los resultados de la problematica, se utilizé para realizar
encuestas y para disefiar conclusiones, de esta forma poder llegar a la hipdtesis

planteada.

b) Método de Sintesis
Una vez interpretada la informacion, se utilizé la sintesis para obtener conclusiones y
recomendaciones del presente trabajo de investigacion; la que sirvié para hacer

congruente la totalidad de la investigacion.

¢) Método Estadistico

Con este método se determinaron los parametros necesarios, que ayudaron a la
comprobacidn de la hipotesis. Se hace uso de este método, se tabularon los resultados
de la encuesta, en los cuadro y graficas, para comprobar la variable “Y” y la variable

“X”, asi mismo para comprobar el problema.

1.5.2. Técnicas
Las técnicas empleadas en la formulacion y comprobacién de la hipétesis fueron las

siguientes:

1.5.2.1. Técnicas de investigacion para la formulacién de hipétesis
Las técnicas que se utilizaron para la formulacion de la hip6tesis son las herramientas

que se detallan a continuacion:

a) Lluvia de Ideas
Se utiliz6 esta técnica para recopilar ideas de la problemética de todos los
colaboradores la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,

Escuintla.



b) Observacion Directa
Por medio de esta técnica se observa el problema directo que se encontraba en la
empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla. Y se recolect6

dicha informacion.

c) Investigacion Documental
Se utilizo, con el fin de no duplicar documentos, asi mismo para obtener aportes y

puntos de vista de otros investigadores sobre la problematica

1.5.2.2. Técnicas empleadas para la comprobacién de la hipétesis

Para la comprobacion de la hipétesis se aplicaron las siguientes herramientas:

a) Cuestionario

Se elabord un cuestionario para investigar el efecto (variable dependiente “Y”) y otro
cuestionario para investigar la causa (variable independiente “X”), y para el problema,

se distribuyd el mismo a la muestra.

b) Entrevista

Para la entrevista se disefiaron boletas de investigacién, para comprobar la variable
dependiente “X” (Causa) e independiente “Y” (Efecto) de la hipotesis, esto fue
realizado con el mismo personal que trabaja dentro la empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

c) Analisis
Esta técnica se aplico al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, “Y” y

“X”, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipotesis.






MARCO TEORICO
El marco tedrico consiste en desarrollar la teoria que va a fundamentar el proyecto de
investigacion. En su elaboracion fue necesario acudir a la recopilacion de datos e
informacion documental. Esto integrado por aspectos conceptuales, que incluyen toda

la teoria que se ha escrito anteriormente sobre el tema, ademas los aspectos legales.

Temas
Los antecedentes de la reingenieria, reingenieria, almacén, gestion y logistica de
almacenes, gestion de inventarios, seguridad industrial de almacenes, Terminales

Portuarias de contenedores, Ademas Leyes nacionales e Internacionales.

Antecedentes de la reingenieria
Lo primordial en este término de reingenieria fue el de reingenieria organizacional
pero actualmente en la reingenieria o reingenieria de Procesos son términos de

reciente evolucion del 1éxico empresarial.

La reingenieria se refiere en estos tiempos se ha convertido en un
complemento importante en el ciculo administrativo. Proviene del latin de la
conjuncion de dos palabras, la primera es Ingenieria, que significa un conjunto
de estudios que ayudan o permiten determinar orientaciones deseadas con los
mejores recursos y en las mejoras condiciones, permiten aplicar el método
cientifico por medio de la utilizacion de la materia y fuentes de energia y la
segunda indica un replanteamiento de procesos, correccion y mejora. (Morris
y Brandon, 1994, p.100)

La reingenieria es un ente particular de utilizar el intelecto, de posicionarse dentro y
fuera de las empresas y cualquiera puede ser parte de este progreso, es radicalmente
espontaneo tener un agregado hacia la materia, idear e imaginar, constantemente

frenada por las realidades de lo practico.
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Esta teoria se consideraba préactica para los estadounidenses, se practicaba desde los
hombres de virtud en la Italia del Renacimiento. Francis Bacon pronunci6 sobre el
tema a fines del siglo X VI, era un filésofo inglés. Sujetos valientes de todo el mundo,

del Oriente no menos que del Occidente lo han experimentado.

Para el sistema de gestion, es necesario contar con una estructura en la cual
apoyarse para obtener resultados satisfactorios. Contamos con los recursos
para realizar esa estructura, sin tener la necesidad de agregados, tan solo
debemos realizar algunas modificaciones. El anélisis para la implementacion
de la gestién, encontramos ciertos aspectos de los cuales nos referiremos

seguidamente. (Fernandez, E. 2017, p.13)

Cuando la Industria automotriz estadounidense, azotada por sus enemigos japoneses,
inicio a integrar el disefio del automavil con la mecanizacion de la linea de ensamble,
se vio afectado de gran manera no solamente la industria sino de la homogeneidad

econémica.

Los fabricantes estadounidenses de automdviles acogieron la idea de justo a tiempo
(JIT), la transferencia de insumos solo cuando la industria lo requeria en lugar de
amontonar inventarios, la administracion de la calidad total, mejorar en forma
continua la calidad de las operaciones y de la asistencia al cliente. Las bases de la
reingenieria tienen una extension histdrica, no solo en los afios anteriores, sino durante

el ultimo siglo.

La finalidad del método JIT es mejorar la capacidad empresarial para
responder economicamente al cambio. La descripcion convencional del JIT
como un sistema para fabricar y suministrar mercancias que se necesiten,
cuando se necesiten y en las cantidades exactamente necesarias, solamente

define el JIT intelectualmente. El sistema Just-in-Time tiene cuatro objetivos

11



esenciales que son: atacar los problemas fundamentales, eliminar despilfarros,
buscar la simplicidad y disefiar sistemas para identificar problemas.
(Mendoza, E. 2013, p.6)

Chase, J. (2001), explica que el JIT, justo a tiempo, como un conjunto
integrado de actividades disefiadas para lograr un alto volumen de produccion,
utilizando inventarios minimos de materia prima, trabajo en proceso y
productos terminados. Las piezas llegan a la siguiente estacion de trabajo
“justo a tiempo”, y se completan y pasan por la operacion rapidamente.

(Mendoza E. 2013, p.11)

El termino reingenieria se proviene de la practica del crecimiento de sistemas de
informacion, los expertos de la tecnologia han sabido que la mejor manera de utilizar
las computadoras consiste en utilizar para facilitar nuevos y superior procesos en las
empresas antes que emplearlos para automatizar los antiguos procesos. Los
responsables de desarrollar los sistemas de informacion comenzaron a hacer avances
al implementar la reingenieria en los procesos de las corporaciones cuando las

necesidades de las mismas se convertian en una superioridad.

La atribucién de la reingenieria no se basa necesariamente en la implementacion de
un nuevo sistema de tecnologia de informacion, el término reingenieria puede ser falso
porque implica que los procesos de las compafiias fueron resultado del trabajo de
Ingenieria. La mayoria de los procesos de las Empresas es producto de una

complicacidn serie de decisiones deliberadas y de evolucion informal.
Justo a Tiempo es algo mas que un método de planificacion y control de la

produccion incidiendo en aspectos tan variados como el disefio del producto,

la organizacion del proceso productivo, la consideracién de la mano de obra,
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los métodos de la ejecuciodn fisica del producto o el control de calidad del
mismo. Por todo ello es considerado como una verdadera Filosofia. Ademas,
por lo utdpico de sus metas, el JIT debe ser considerado como un proceso de
mejora continua, donde diariamente se aborden cambios en la empresa para
disefiar las condiciones optimas de la fabricacion Justo a Tiempo. (Mendoza
E. 2013, p.13)

Contemporaneamente esta etapa de desenvolvimiento, la reingenieria, para lograr
efectividad, necesita de un alcance holgado y su implementacién exige excesiva
facultad, lo cual constituye su aspecto mas problematico. Los procesos de las

empresas cruzan lineas organizacionales y el innovar un proceso puede afectar a mas.

Todo lo que se necesita para comenzar aplicar reingenieria es voluntad para
realizar cambios fundamentales en las practicas desactualizadas de costumbre
y la guia paso a paso con indicaciones precisas, y los puntos de vista del mundo
actual. El punto principal y establecido de este mismo es poder generar 0
regenerar los procesos ya establecidos a manera de mejorar. (Morris y
Brandon, 1994, p.100)

Peppard y Rowland (1998) afirman. La reingenieria se define a una revision
de procesos, con el unico fin de hacerlos de manera mas efectiva, el realizar
mejores labores con recursos limitados. Se trata de un proceso de
especializacién donde se generalizan los servicios que pueden ser efectuados
por una sola persona o por grupos, con el fin de poder hacer efectivos los

procesos y operaciones.
Se trata de un cambio fundamental para lograr llegar a la base de los problemas

de las organizaciones, cambios que deben de ocurrir para lograr obtener

resultados productivos, la reingenieria promueve con ayuda de estudios
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procesos nuevos productivos que hace que las empresas o instituciones
crezcan de manera ordenada y mucho mas productiva. (Hammer y Champy,
1994, p.101)

El objetivo de la reingenieria es hacer de todos los procesos los mejores de su
clase, se recomienda que en las empresas o entidades los directivos usen los
métodos a su alcance para optimizar la productividad de los procesos o
actividades. (Peppard, y Phillip, 1998, p.102)

Para la autora, cuando la reingenieria se va a realizar en una organizacion no
debe ser solamente tratar de innovar cosas nuevas o de cambiar viejas
practicas. Esta actividad se debe llevar a cabo haciendo un estudio profundo
de las prioridades inmediatas a resolver, de la necesidad de mejoras en cuanto
a la calidad del trabajo y a los resultados esperados por los usuarios; de la
preparacion y disponibilidad de recursos para satisfacer las necesidades de

demanda en el cliente. (Pomar, R. 2011, p.30)

Situacion actual de la reingenieria
Hoy en dia la reingenieria es el instrumento fundamental y la dltima del cambio,
orienta el proceso de las empresas, mecanismo de realizacion del trabajo con los

individuos o con las méaquinas.

Para Chavez y Trujillo, (2004, p. 10), la reingenieria como toda accion
novedosa se ha pronunciado con diversidad de nombres, apellidos y apodos,
entre ellos: modernizacion, transformacion y reestructuracion. La meta
siempre sera la misma, intensificar la capacidad para rivalizar en la industria
mediante la optimizacion de los costos, esta como objetivo ser proactivo
constante y se adjudica por igual a la produccién de bienes o a la prestacion

de servicios.
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Para eludir la proliferacion de nuevas pronunciaciones de reingenieria, se define como
una nueva version de procesos de trabajo de negocios e implementacion de los nuevos
anteproyectos. Se debe de emplear otro término para contener el alcance de esta
definicion y analizar las otras celeridades necesarias encaminadas a hacer que el

trabajo de reingenieria sea eficaz.

En lugar de pensar en procesos estaticos y anticuados, hay que redisefiar los
procesos de negocios logrando una mejora significativa en el rendimiento de
los mismo. Muchas empresas manejan reglas propias no documentadas, la
reingenieria busca apartarse de las viejas reglas acerca de la forma en que se

organizan y desarrollan los negocios. (Tacury y Manjarrés, 2007, p.66)

Los componentes con los que cuenta el reubicar son: la compendiar de datos de la
empresa o institucion, la compendiar de informacion acerca de como se dirige la
Empresa y establecer un ambiente en donde se pueda implementar el cambio con

prontitud, operatividad y sin afectar a la entidad.

La Reingenieria, en la actualidad es uno de los temas més debatidos en el
ambiente de oficinas y fabricas en muchos paises. La Reingenieria esta
llegando al punto de ser considerada como la manera de reducir costos, de
llegar a tiempo al mercado, de ampliar la satisfaccion de los clientes y de
incrementar con solidez las ventas. Sin embargo, mientras la mayoria de las
personas reconoce la necesidad de aplicar es enfoque, dificilmente alguien
tiene la clave sobre como hacerlo en su propia compafiia. (Lopez y Trujillo,
2004, p.10)

En los afios 90 se difundi6 el concepto de Reingenieria en nuestro pais,

iniciando su concepto como una forma préactica de reducir personal en las
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empresas Yy sustituirlos como una forma practica de reducir personal en las
empresas y sustituirlos por maquinaria especializada, pero luego el concepto
se entendi0 como hasta estos dias, en la forma de aplicar cambios
significativos en toda la empresa para realizar un trabajo efectivo y de calidad
en todos los niveles. (Lopez y Trujillo, 2004, p.11)

La reingenieria surge para restablecer el rendimiento de los negocios al indicar a los
Gerentes como revolucionar su sucesion operativos claves, por ejemplo, el avance de
productos o el despacho de la demanda. Es una manera de poder aumentar la

produccion y ampliar diferentes panoramas y conocimientos.

En los afos 90 se extendid el concepto de reingenieria, se inicid por medio de un
concepto como forma practica de minimizar colaboradores en las empresas y
reemplazarlos por maquinaria especializada, luego el concepto se comprendié como
hasta en estos dias, en la forma de adjudicar cambios elocuentes en toda la empresa

para concretar un trabajo efectivo y de calidad en todas las jerarquias.

A Michael Hammer se le atribuye la creacion del término reingenieria y la
define como el cambio fundamental para llegar a la base de los problemas de
la organizacion; un cambio radical que debe ocurrir para poder obtener los
resultados espectaculares que la reingenieria promueve por medio del estudio
de los nuevos procesos productivos que hardn de la organizacion maés
productiva, se pasa de una etapa de especializacion a una de generalizacion,
en la cual el servicio puede ser realizado por una sola persona. (Hammer y
Champy, 1994, p.100)

En lugar de pensar en procesos estaticos y anticuados, hay que redisefiar los

procesos de negocios logrando una mejora significativa en el rendimiento de

los mismos. Muchas empresas manejan reglas propias no documentadas, la
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reingenieria busca apartarse de las viejas reglas acerca de la forma en que se
organizan y desarrollan los negocios.

El software suele ser la realizacion de las reglas de negocio, a medida que las
reglas cambien, el software tiene que cambiar. En algunos casos, esto implica
la creacion de sistemas nuevos y en muchos otros, la modificacién y/o
reconstruccion de las aplicaciones existentes. (Tacury y Manjarrés, 2007,
p.66)

Aunque existen muchas empresas que trabajan de esta forma, todos tienen que
cambiar, el cambio es mas profundo que una cuestion de técnica. Toca no solamente
lo que los Gerentes hacen sino lo que ellos son, no solo su sentido de la tarea sino el
sentido de si mismos, no solo lo que saben sino cOmo piensan, no solo su manera de

ver el mundo sino su manera de vivir en el mundo.

La mayoria de los profesionales de negocio consideran a los programas de
adiestramiento como el principal método para proponer el cambio. El
problema de tales programas es que, por lo general, la direccién no apoya las
nuevas habilidades que se aprendieron en la jornada de capacitacion. Es decir,
los programas de adiestramiento se enfocan s6lo en la competencia (desarrollo
de habilidades). Cuando los empleados regresan al trabajo, las nuevas
habilidades se ven inutilizadas por la carencia de compromiso en la Empresa,
lo que conduce a un aumento de la frustracion. Asi, muchos empleados
perciben la capacitacion como una pérdida de tiempo. Esto socava cualquier
compromiso para cambiar que pudiera despertar un programa. (Lopez y
Trujillo, 2004, p.17)

Para garantizar la Integracién del ERP de la empresa con WMS a través de las

interfaces se realiz6 el CRP (Capacity Resource Planning) con personal de

Logistica, Control Interno, IT y Proveedor; en el cual se definio la
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planificacion de tareas para los recursos (maquina — hombre), necesarios para
realizar en un tiempo establecido toda una serie de trabajos asignados para
tener una vision clara sobre: La capacidad productiva, tiempos de respuestas
de sistemas, generacion consistente de érdenes de ingreso y egreso de
mercaderia, flujo de transaccion en WMS (Recepcidn, 9 acomodo, inventario,
transferencia, surtido, empaque y distribucién), posteo de mercaderia a EBS,
consistencia de transacciones EBS — WMS. (Cruz, 2015, p.8-9)

Segln (Chavez y Trujillo, 2004, p.12) consideran que para la redaccién de la
reingenieria en una entidad se fijan los objetivos muy amplios, todas
orientadas al cambio como decrecimiento de tiempo de ciclo de produccion,
aumentos en buena voluntad de clientes, de calidad y de ingresos; y

crecimiento en intervencion de mercados.

Reingenieria

Definicion

La reingenieria de forma metodolégica nos permite determinar en qué parte
del proceso estamos fallando y si seguimos los pasos de forma correcta se
puede lograr optimizacion de tiempos y que estos se ajusten a las necesidades
de la empresa y del cliente, no solo basado en teorias sino en casos reales de
empresas que la aplicaron y obtuvieron buenos resultados haciendo mas

rentables sus operaciones. (Briones y Guevara, 2018, p.48)

En el mundo existen muchas empresas que se enfrentaron a problemas de
diversos tipos y en diferentes areas, que cuando asumieron el reto de realizar
un cambio y lo ejecutaron mediante la reingenieria se vieron beneficiadas de
forma interna (incremento en sus ingresos u optimizacion de costos), pero lo

que realmente se logra directa o indirectamente es obtener beneficios para sus
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clientes; tal como lo han realizado grandes corporaciones a lo largo de su
historia en un mercado cada vez mas competitivo. (Briones y Guevara, 2018,
p.47)

Considerando que una reingenieria es “la revision fundamental y el redisefio
radical de procesos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas
y contemporaneas de rendimiento, tales como costo, calidad, servicio y
rapidez”. (Hammer & Champy, 2005), la misma aportara al negocio con
mejoras en la operacion y funcionabilidad de la empresa que contribuira a
buscar mejores resultados, ademas que en esta reestructuracion se buscara
alinear la prestacion del servicio con un mayor alcance de las necesidades de
los estudiantes, personal administrativo y docentes, lo cual mejorara el servicio
actual y por lo tanto mejorara la imagen de la empresa. (Briones y Guevara,
2018, p.17)

La Reingenieria como toda actividad novedosa la recibido diversidad de
nombres, entre ellos: modernizacion, transformacion y reestructuracion. Sin
embargo, e independientemente del nombre, la meta es siempre la misma:
aumentar la capacidad para competir en el mercado mediante la optimizacion
de los costos, este objetivo es constante y se aplica por igual a la produccién o

bienes 0 a la prestacion de servicios. (Lopez y Trujillo, 2004, p.10)

Ortega (2016) afirma, es dirigido a un programa de actividades que
proporciona el ingreso y el marco de planeacion estratégico para la
reingenieria a través del cual se implementan los métodos para asignar un

cambio rapido y eficaz dentro de la corporacién o entidades.

La reingenieria, actualmente es uno de los temas mas contendientes en el ambiente de

oficinas y manufactura en muchos paises. La reingenieria llega al punto de ser
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considerada como la manera de reducir valor, de llegar tiempo al mercado, de ampliar

la satisfaccidn de los clientes y de incrementar con solidez las ventas.

Un cambio organizacional en la reingenieria se hace necesario para los
cambios importantes, mejoras en la productividad, eficiencia, eficacia,
reduccion de costos de produccion, mejoras en la calidad del servicio,
crecimiento e innovacion. Se enfoca en los procesos, el reconocimiento de las
organizaciones dadas por el trabajo, procesos que deben de cambiar para afinar
y mejorar a las empresas, objetivos ambiciosos. (Hammer y Champy, 1994,
p.94)

La reingenieria se puede realizar mediante un andlisis de mercado con sus
respectivos componentes, por medio de lo cual se puede conocer el segmento
del mercado, los competidores, las barreras de entrada y el impacto que se
tiene. Se puede realizar un anéalisis FODA de la organizacién para poder
conocer los aspectos positivos y negativos de la empresa. (Martinez y Acosta,
2013, p.95)

Martinez y Acosta (2013) afirman. La reingenieria no solo es industrializar los
procesos ya existentes, sino mostrar nuevos procesos que se interpongan con
los actuales, se logra complementar la forma de hacer las causas. En la
reingenieria se toma como referencia los siguientes motivos: Algunos oficios
se combinan en uno, los trabajadores toman decisiones, los pasos del proceso
se ejecutan en orden natural, los procesos se tienen en maltiples versiones, el

trabajo se elabora en areas razonables.
Los procesos y programas de cambio en la reingenieria deben de llevarse a

cabo de arriba abajo impulsados por una vision con amplia participacion de

todos los implicados en las fases de disefio y de ejecucion. (Ortega, 2016, p.19)
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Realizar la reingenieria es una decision de alta gerencia, pues dentro de sus
atribuciones se encuentra la de planificar, coordinar, dirigir y controlar las
labores de la Empresa en forma integral, el efecto tiene implicaciones. Parte
de la reingenieria significa poder tener en orden los procesos, coordinarlos,
dirigirlos y controlarlos, con el fin de mejorar lo que ya existe. (Barrios, 2007,
p.13)

La reingenieria se fundamenta en los procesos que los establezcan, lo que lleva a las
empresas al éxito y establecen que las compafiias se organicen en los procesos,
administrativos y productivos. Los procesos en el ambito de la reingenieria lo llevan

al éxito total.

Importancia

La reingenieria tiene un objetivo duplo: esquematizar un tema complejo e
inextricable, y presentar un conjunto especifico de procedimientos cuya aplicacion
sea posible en la propia organizacion. Es de mucha ayuda para el responsable que
debe estructurar, modernizar una organizacion, hace que responda mejor a los clientes

y, en altimo término, que sea mas beneficioso.

La reingenieria propone una alternativa para actuar frente a una situacion actual, la
estrategia se enfoca a procesos eficientes, basados en satisfacer al cliente, de esta
forma éptima eliminan la forma tradicional en que funciones las actividades de las
organizaciones. El enfoque e importancia de la reingenieria radica en los procesos ya

establecidos dentro de las empresas.

Objetivos de la reingenieria.
El objetivo primario de la reingenieria se concentra en aquellos procesos que
simultaneamente son estratégicos y generan valor agregado, que por lo general

representan la cuarta parte de estos.
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Propiciar un buen desarrollo de la reingenieria mediante la aplicacion de
estrategias, métodos y técnicas para facilitar el desarrollo del Departamento de
Crédito y Cobranzas, que da oportunidad a la innovacién de la actualizacion a
través de las tecnologias y asi se logra la disminucion de los riesgos y la
generacion de resultados de impactos positivos para la empresa de Seguros
Sucre S.A., a partir de la aplicacién de la Reingenieria de Procesos, mediante
el aporte de una metodologia genérica propia para su aplicacion para cualquier
organizacién, validada en esta entidad de gran importancia para el desarrollo

economico. (Quezada, 2021, p.89)

Figura 1
Reingenieria de Procesos

Vision y Objetivos

Andlisis de
procesos
existentes

NMejoramiento
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Evaluar 1 nusvo Identificar
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redisefar
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opesracaonales

Impiementar el
nuevo proceso

Fuente: Eyzaguirre (2006)

De esta manera la metodologia esquematicamente seria:

a) Crear una vision para apoyar el esfuerzo de cambio y comunicarla a toda la

organizacion.

b) Habilidad para guiar el proceso de reingenieria de acuerdo con una metodologia.
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c) Instituir un grupo de trabajo con poder suficiente para liderar el esfuerzo del

cambio.
d) Capacidad para lograr el compromiso de toda la organizacion.

La Reingenieria es una de las maravillas administrativas con mejor efecto en
los ultimos treinta afios; Debido a la extension rapida y abrumadora, sigue
causando grandes cambios de alcance en numerosas asociaciones. Es
provocado fundamentalmente por el cambio del mercado, que resulta ser mas
competitivo, con la ayuda de la tecnologia y clientes sustancialmente méas
solicitantes, lo que llevo a las organizaciones a auditar las ideas. Esta nueva
situacion no pudo ser confrontada con herramientas o practicas habituales, por
lo que buscaron cambios revolucionarios, que dieron lugar a lo que hoy

conocemos como reingenieria. (Quezada, 2021, p.17)

Figura 2
Actividades en un proceso

D — 0

Entradas Salidas

Fuente: Eyzaguirre (2006)

La reingenieria dara a los otros los antecedentes necesarios para llevar a cabo
el cambio, ayudara al ejecutivo responsable de mejorar la eficiencia de una
organizacién, a comprender y aplicar la reingenieria organizacional. Permitira
a los gerentes funcionales, responsables de areas especificas de trabajo y que

implantan el cambio. (Chavez y Trujillo, 2004, p.14)
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Ventajas y desventajas de la reingenieria.

Ventajas

a) Mentalidad revolucionaria: Induce a pensar en un cambio radical.

b) Mejoramiento decisivo: Cambios notables en temporadas cortos para responder a

la complacencia del cliente.

c) Configuracion de la organizacién: Enfocarse a las verdaderas necesidades del

cliente.

d) Renovacion de la organizacion: Aumenta la participacion en el mercado,

rentabilidad y mejor posicion frente a la competencia.

e) Cultura corporativa: Ayuda a evolucionar la cultura de la organizacion.

Desventajas
a) Resistencia al cambio.

b) Implica un alto riesgo ya que los cambios son radicales.

c) Despido de personal.

Bases de la reingenieria

Administracion coordinada del cambio

Las empresas deben tener una capacidad implicita para hacer cambios rapidos
en respuesta a los ambientes externos e internos. Ademas deben realizarlos
con la minina interrupcion de servicios. Esta capacidad para transformarse con

poca, 0 ninguna, angustia o interrupcion, separa a los lideres de una industria
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determinada de la competencia. Las Empresas que tienen esta capacidad de
transformacion exhiben dos caracteristicas primordiales. (Chavez y Trujillo,
2004, p.14)

La puesta a produccién de este sistema de administracion de almacenes que
“identifica la mercaderia y muestra su ubicacion, administra los recursos para
su movilidad, regula la mano de obra, organiza el trabajo, elimina los
movimientos vacios y gana segundos gracias a la precision de cada

desplazamiento”. (Cruz, 2015, p.13)

El proceso de progresar estas dos caracteristicas puede ser dispendioso y requerir
tiempo. En la actualidad muchas empresas pasan por el dificil proceso de la reduccion,
muchas empresas la perciben bajo un tinel negativa y operan como si el acortamiento

de la fuerza de trabajo fuera una actividad que se realiza Unica vez.

Continuar el cambio

Con la implementacion de las 5 “S” se trata de dar un servicio de venta de
repuestos en el menor tiempo posible, debido a que comUnmente en la ciudad
de milagro para arreglar componentes eléctricos automotrices se debia esperar
un dia mientras se viajaba a la ciudad de Guayaquil para poder conseguir el
repuesto necesario y muchas veces aun teniendo el repuesto en los estantes del
local igual se viajaba a buscar el repuesto, por el motivo que no se sabia si el
almacen tenia el repuesto por el gran desorden y falta de control en el stock.
(Garcia, Orellana y Anchundia, 2013, p.2)

Se requieren nuevas competencias, como el conocimiento del negocio como

un todo, habilidades analiticas e interpersonales, si los miembros de la

Empresa han de identificar y resolver problemas como equipo. Si falta
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cualquiera de estos elementos, fracasara el proceso de cambio. (Chavez y
Trujillo, 2004, p.16)

Figura 3

Elementos para continuar el cambio.

Coordinacion Competencias

Cambio
eficaz

Compromiso

Fuente: Chavez y Trujillo (2004)

Anadlisis de impacto

La mayoria de los profesionales de negocio consideran a los programas de
adiestramiento como el principal método para proponer el cambio. El
problema de tales programas es que, por lo general, la direccién no apoya las
nuevas habilidades que se aprendieron en la jornada de capacitacion. Es decir,
los programas de adiestramiento se enfocan s6lo en la competencia (desarrollo
de habilidades). Cuando los empleados regresan al trabajo, las nuevas
habilidades se ven inutilizadas por la carencia de compromiso en la Empresa,
lo que conduce a un aumento de la frustracion. Asi, muchos empleados
perciben la capacitacion como una pérdida de tiempo. Esto socava cualquier
compromiso para cambiar que pudiera despertar un programa. (Lopez y
Trujillo, 2004, p.17)

La mayoria de los programas de cambio no funcionan, porque su paradigma

de orientacidn es erréneo. Una creencia comun de dicho paradigma es que el
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cambio comienza con el conocimiento y actitudes de las personas. Asi, un
esfuerzo exitoso de cambio deberd comenzar por modificar las actitudes de los
empleados, que llevan a cambios en la conducta individual. Cuando muchas
personas repiten este cambio, el resultado definitivo serd& un cambio

organizacional. (Lopez y Trujillo, 2004, p.17)

Por otra parte, el problema con la mayoria de los programas globales de
cambio es su estrecho enfoque. Por lo general, se orienta al compromiso o a la
cooperacion, rara vez a ambos y casi nunca a la competencia. Por ejemplo, si
la alta direccion desarrolla declaraciones de mision y vision, que se especifican
trabajo de equipo, los equipos no se formaran de manera espontanea y los
empleados no necesariamente sabran como funcionar dentro de los equipos

para mejorar la coordinacion. (Lopez y Trujillo, 2004, p.17)

Otro problema tipico ocurre con los nuevos sistemas de compensacion por
méritos, que se disefian para implantar cambio. Este tipo de programas obliga
a los gerentes a distinguir a quienes trabajan mejor de quienes lo hacen peor,
sin embargo no siempre se capacita a los gerentes para desarrollar las
habilidades (competencias) que se requieren para llevar a cabo con eficacia el
nuevo sistema, éste puede inhibir de verdad la cooperacion. Ademas, los
programas corporativos globales de méritos tienen otro problema. se les disefia
para abarcarlo todo. Asi, es comdn que no cubran nada particularmente bien.
Son tan generalizados y estandarizados que no manejan las realidades
cotidianas de empleados o unidades en particular. (Lopez y Trujillo, 2004, p.
18)

Los empresarios han comenzado a darse cuenta que la clave para el éxito es

tener un enfoque integrado de cambio, capacitacion y compensacion; se tiene

que tener todos los programas correctos: desarrollo adecuado de la direccion
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divisional, (vision, mision, etcétera), redisefio de la estructura organizacional
y un nuevo sistema de evaluacién del desempefio. Estos programas no deben
utilizarse de forma aislada, ya que de forma individual serian incapaces de
lograr sus objetivos, ocasionaria desperdicio de tiempo y una moda que
desaparecera después. En el peor, esta carencia de integracion puede inhibir el
cambio. (Lopez y Trujillo, 2004, p.18)

La mayoria de las personas creia que los esfuerzos de cambio comenzaban en
la cuspide de la organizacion y avanzar hacia abajo. Sin embargo, la mayoria
de los esfuerzos exitosos de cambio ocurren en la periferia en la Empresa, en
algunas plantas y divisiones alejadas de la sede corporativa. (Lopez y Trujillo,
2004, p.18)

Ademas, es el gerente general de la unidad local es quien debe conducir los
esfuerzos exitosos de cambio, en vez del director ejecutivo o su equipo. Estos
descubrimientos ayudan a explicar el cambio y su impacto positivo tan
pequefio, aun después de oleadas de programas disefiados para inducir dicho
cambio. (Lopez y Trujillo, 2004, p.18)

En las empresas exitosas, los lideres no se enfocardn en los sistemas y
estructuras formales, mas bien, atacan problemas concretos de la empresa. Al
alinear las funciones, responsabilidades y relaciones de los empleados,
concretaran la energia para el cambio en el trabajo propio, no en abstracciones

como participacion o cultura. (Lopez y Trujillo, 2004, p.19)
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Figura 4

Elementos del cambio eficaz
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Fuente: Chavez y Trujillo (2004)

Modelos y simulacion
Una penalidad de reingenieria puede comenzar gracias a la vision y mision de un lider
y la inteleccion de lo que puede ofrecer la reingenieria, las cuales estan colocadas en

base referentes a lo que se pueda necesitar.

La alta direccidn explora el proceso de reingernieria.-
La direccion debe prepararse el medio ambiente para el proceso de la
reingenieria, en este punto la direccion debe de estar convencida del proceso

de cambio, si no es asi el esfuerzo fracasard. (Champy, J. 1995, p.17)

Educar a la direccion sobre el proceso de reingenieria y la necesidad de
cambiar.- La direccién debe de admitir la necesidad del cambio, debe hacerse
conciente de las diversas fases de la reingenieria y el impacto potencial que

podria tener sobre la organizacion. (Champy, J. 1995, p.17)
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Crear un comité de direccion de reingenieria.- La creacion de un comité de
Direccion de Reingenieria establece un grupo ejecutivo de alto nivel cuyo
objetivo se enfoque en orientar a cada una de las partes que compone la
organizacioén. Este comité se asegura de la participacion y esfuerzos de todos

los niveles de la organizacion. (Champy, J. 1995, p.17)

Desarrollar un plan inicial de accion.- el comité debera planear y proponer un
esfuerzo de reingenieria bajo una clara direccion administrativa, el plan debera
de ser general si la organizacion experimenta carencias durante el proceso de
reingenieria y proporciona directivas generales para los esfuerzos futuros.
(Champy, J. 1995, p.18)

Preparar la fuerza de trabajo para el compromiso y el cambio.- este paso es
similar al paso 1, pero supone la preparacion de toda la fuerza de trabajo para
los cambios potenciales e informar a los empleados de su papel en dicho
esfuerzo. (Champy, J. 1995, p.18)

Fases para la implantacién de la reingenieria

Organizacion e inicio

En el aflo 19993 Hammer fue quien en primer lugar definid el concepto de
Reingenieria en los procesos de cambio, a través de su obra, "La Reingenieria
de Negocios: Una respuesta a los desafios de la internacionalizacion". Luego
Champy en 1995, escribe "La Reingenieria Gerencial: una respuesta para la
optimizacion de procesos.” El redisefio de procesos denominado Reingenieria,
propuesto por Michael Hammer y James Champy (1993-1995), indica que a
menudo los gerentes vuelvan a empezar de la nada para replantear de como
hacer el trabajo, cémo deben interactuar la tecnologia y las personas y cémo

reestructurar completamente las organizaciones. (Moreno, R. 2019, p.2)
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Las organizaciones producen algo, generan objetos, como juguetes, o un
servicio, como la atencion médica. Existen organizaciones que producen cosas
de naturaleza menos concreta, como una escuela. Las escuelas proporcionan
educacién a los nifios y los lideres del mafiana. EI gobierno que regula y hace
cumplir las leyes a todo un pueblo. Si bien son variadas en muchas maneras,
todas las organizaciones tienen una caracteristica comun: los bienes y servicios
que producen son consumidos por sectores de la sociedad ajenos a la propia

organizacién. (Champy, 1995)

Para intrincar las cosas, algunas organizaciones ocasionan resultados que el mundo
exterior no consume de rapidamente. Incluso algunas instituciones generan productos
que no son de suma interés o uso fuera de la misma. Una organizacion o institucion

es el elemento que actla entre las contribuciones individuales y el entorno externo.

Figura 5

La organizacion como elemento de intervencion.
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Fuente: Chavez y Trujillo (2004)

Puede ser posible la ampliacion definida como una organizacion, estructuras que se
ejecutan para que la sociedad, o algunas de estas, alcance cosas que de otra manera

no podrian conseguir del todo, o al menos no en forma tan sencilla o econémica, asi,
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las organizaciones son componentes intermediarios entre lo que desea la colectividad
y la satisfaccion de tales aspiraciones. Las organizaciones no se crean a la vida en
forma répida, en cuanto a su desarrollo requiere mucho esfuerzo para formarlo. Por

ejemplo, una escuela es mas que profesores en aulas, libros y papeleria.

Las escuelas tienen que organizar a los maestros, estudiantes, materiales y actividades

para permitir a los profesores educar a los nifios.

Las organizaciones son inferencia de las limitaciones del ser humano, es irreparable,
una sola persona es incompetente de desempefiar toda la ocupacién con eficiencia y
facilidad. Ademas, a medida que las personas solicitan més asistencia para ejecutar

una tarea establecida, es indispensable reformar dicha concurrencia.

Reingenieria de procesos

Se trata de una herramienta administrativa la cual consiste en estudiar los
procesos productivos de organizaciones de cualquier sector, y por medio de
ello se pueden redisefiar procesos productivos, realizar modificaciones en
dichos procesos, que llegan a repercutir en el rendimiento medio de costes,
tiempo de ciclo, calidad del servicio y calidad del producto. (Escobar y
Gonzélez, 2007, p.93)

Para poder desarrollar una reingenieria de procesos, las personas que formen
parte de la organizacion o empresa deben de tener limitadas y claras las metas
que desean alcanzar, la forma de alcanzar dichas metas y los indicadores que

se mediran por medio de ellas. (Escobar y Gonzélez, 2007, p.95)
La administracion dentro de la reingenieria de procesos, es una de las

actividades humanas mas importantes, garantiza la coordinacién de los

esfuerzos individuales y colectivos dentro de una sociedad, con el fin de
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planear, organizar, integrar, dirigir y controlar todos los recursos de la
organizacion con miras a cumplir la misién, alcanzar la vision y los objetivos

de las empresas. (Barrios, 2007, p.10)

La mayoria de las Empresas requieren cambios importantes en el
comportamiento y la filosofia de la direccion, para sobrevivir en el fluido y
dindmico ambiente empresarial de hoy en dia. La alta direccion debe hacerse
consciente de las diversas fases de la Reingenieria y el impacto potencial que
podria tener ésta sobre la estructura, cultura y recursos organizacionales.
Ademas, esta conciencia debera ocurrir antes de intentar cualquier aplicacion

de Reingenieria. (L6pez y Trujillo, 2004, p.21)

La reingenieria de procesos es el contenido presente que se le da a los cambios
riguroso que padece una organizacion al ser restructurados sus procesos. La
reingenieria consiste en establecer nuevos procesos, replantear y redisefiar las
actividades de la organizacion. Esta destinada de manera principal a empresas que no
crecen como deberian y necesitan de encontrar otras vias de crecimiento. Esto se
plantea para las empresas o instituciones que tienen planteamientos de mejoras y

quieren modificar su vision.

Proceso

Para realizar la reingenieria de procesos en el &rea se debe de pasar por diversos pasos,
los cuales aportan un nivel de orden, no obstante, tener control de los pasos que se
realizaran para realizar cualquier trabajo, esto implica coordinacion y disciplina para

el equipo y el proyecto.
Requisitos de los procesos:

Métodos y procedimientos de inspeccién: para realizar el esquema de

inspeccion se debe utilizar métodos normados por entes extranjeros y/o por
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nomas de aplicacion internacional y poder determinar los requisitos que debe
cumplir el objeto de inspeccidn; si se va a utilizar un método no normalizado;
este debe ser validado. Los resultados y datos de la inspeccion deben ser
registrados de 19 manera oportuna para que no se pierda la informacion. En
este punto también se indica que se deben tener instrucciones para que la

inspeccion se desarrolle de manera segura. (Sanchez, D. 2023, p.18-19)

Manipulacion de los items y muestras de inspeccion: la empresa debe
asegurarse de preparar el objeto de inspeccion, ademas establecer acciones
para el tratamiento de los objetos de inspeccion para comprobar que el objeto
de inspeccién se encuentre en buen estado mientras se encuentren bajo la

responsabilidad de la empresa. (Sanchez, D. 2023, p.19)

Registros de inspeccion: la empresa debe mantener el registro de los datos de
manera que se pueda demostrar el cumplimiento de la inspeccidn y ademas su
evaluacion; todos estos registros deben ser trazables a quien ha determinado

la conformidad o no conformidad de la inspeccion. (Sanchez, D. 2023, p.19)

Informes inspeccion y certificados de inspeccion: en este requisito se definen
los puntos a indicar en el certificado de inspeccidon los cuales debe ser incluidos
en su totalidad, ademas se deben dejar claras las indicaciones cuando se deban
corregir los certificados una vez emitidos. (Sanchez, D. 2023, p.19)

La industria, para ser competitiva debe producir con eficiencia y calidad; por
lo que es imprescindible realizar cambios importantes, como son la
reorganizacion de sus recursos, implementacion de planificacién y control de
los diferentes procesos, de tal forma que se consiga aumentar la productividad,
mejorar la calidad del producto y entregar el producto en los tiempos
establecidos. (Flores, M. 2009, p.16)

34



En las estrategias que implementan los paises para fomentar su desarrollo es
la innovacion. Esta se define como el proceso dindmico de interaccion que
junta a agentes que son impulsados en su trabajo por un incentivo de mercado
e instituciones que actlan siguiendo una estrategia y reglas correspondiente a

distintos mecanismos y esquema de incentivo. (Arbaiza, S. 2023, p. 32)

Establecer redes de comunicacion, significa contar con una comunicacion
fluida entre clientes internos y externos.

Definir entidades, con esto se pretende identificar cada uno de los pasos que
se siguen en la recepcion y despacho.

Analizar el flujo de trabajo, aqui se eliminan los conflictos internos que se
pueden dar en varios departamentos, con el fin de crear dentro de la empresa
grupos interdisciplinarios que atiendan a los usuarios.

Andlisis de costos, al eliminar actividades innecesarias se logard un mejor

beneficio econdmico en los procesos. (Barrios, 2007, p. 15)

Un proceso, es una serie de movimientos respectivos entre si que se convierten
insumos en articulos. El proceso es la secuencia de pasos y decisiones que se siguen
para realizar una determinado ejercicio o plan. Existen varios tipos: Estratégicos,

esenciales, de soporte y operativos.

Estratégicos

Estos procesos alcanzan los objetivos, las metas y el posicionamiento de las
empresas, dan valor agregado, son de gran impacto, proporcionan directrices
a todos los demas procesos. Suelen referirse a leyes y normas aplicables al
servicio. La empresa para su desarrollo debe de contar con un plan maestro de
desarrollo portuario y manuales de normas y procedimientos administrativos.
(Barrios, 2007, p.16)
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Fundamentales

Estos involucran a diferentes areas el servicio y tienen impacto en el cliente,
representan las actividades esenciales del servicio. En este concepto se puede
mencionar el Plan de Marketing. Ademas, elabora propuestas de mejora en el
disefio o redisefio de nuestros servicios, asesoramiento técnico y facilitan

informacion sobre los servicios. (Barrios, 2007, p.16)

De soporte

Barrios (2007) indica. Dan soporte a los procesos fundamentales que se
trabajan en la presentacion de los servicios, la contratacion y promocién de
personal, las compras y los servicios de mantenimiento, etc. Estos tienden a
ayudar en el funcionamiento que se da en el servicio y funcionamiento de la

empresa. (p.16)

Operarios

Barrios (2007) indica. Representan la transformacién en las empresas
convierten los insumos (trabajo, dinero, suministros, equipo) en productos,
bienes o servicios. Todos los procesos se pueden identificar a través de un
mapa de procesos, el cual muestra las areas que tienen interrelacion con el area
de trabajo para poder llegar a alcanzar los resultados planificados, se logra la

eficiencia y a calidad del servicio.

Gestion de procesos

Esta gestion de procesos es necesario que la empresa determinar sus procesos, se
consideran las caracteristicas antes informadas, cuantifique sus resultados a traves de
indicadores, realice retroalimentacion, para luego realizar una mejora continua, para

lo cual se debe considerar:
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Liderazgo

Se requiere del respaldo y decision de la alta gerencia de la empresa de modo
que sea mas factible superar el escepticismo, la resistencia al cambio y barreras
existentes entre las areas funcionales. Es importante que la gerencia
concientice al personal sobre la necesidad urgente de efectuar cambios

profundos y servicios, y en actividades de apoyo. (Barrios, 2007, p.17)

Informacion

Las herramientas tecnoldgicas son importantes en la ingenieria de procesos,
pero se debe considerar actualizar un proceso ineficiente alineado con los
objetivos de la empresa y sus necesidades de informacion. (Barrios, 2007,
p.17)

Filosofia de “borron y cuenta nueva”

Barrios (2007) indica. Se trata de dejar a un lado lo que ahora mismo existe y
empezar desde cero. Es una forma radical de comprender la reingenieria se
parte de lo que el cliente (interno y externo) obtienen para definir los procesos
que se encaminen a generar esa satisfaccion que ellos requieren. Indica

cuestionar paradigmas existentes, se verifica su correspondencia.

Estudio de procesos
El equipo debe conocer a profundidad la situacion real de la entidad con sus
fortalezas y debilidades para asi saber que redisefios generaran mayor valor.
(Barrios, 2007, p.18)

Tablero de comando

Herramienta utilizada para determinar los procesos a redisefiar, monitorear los
avances, y medir los resultados de los procesos redisefiados. (Ortega, 2016,
p.17)
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Enfoque de procesos

Los procesos atraviesan toda la organizacion se obvian las barreras
departamentales y abarcan no solo a quienes abarcan servicios en ella, sino,
ademas, a quienes son los beneficiarios de sus productos y servicios, y a sus

proveedores. (Ortega, 2016, p.17)

El mejoramiento de la productividad es un proceso de cambio. Por lo tanto,
para mejorar la productividad es necesario dominarlo; esto significa motivar,
inducir y generar el cambio. Conviene planificar y coordinar la escala y la
velocidad del cambio en todos los elementos principales a la organizacion.
(Ortega, 2016, p.17)

Con ilusion de la estructura del personal, las actitudes, la mano de obra, los
conocimientos técnicos y tedricos y el equipo, los productos y los mercados,
estos cambios promueven conocimientos generales de la organizacion que
favoreceran la productividad, asi como los cambios tecnologicos. (Ortega,
2016, p.17)

El gerente es el responsable de la correcta ejecucidn de los procesos a su cargo y de
administrar el mejoramiento continuo, para lo cual debe de contar con el apoyo de
todos los participantes de su proceso. Es importante que los duefios de procesos tengan
aceptacion de los compafieros con los que van a trabajar, aceptar los procesos de
cambio que trae la reingenieria, y su funcion principal es vigilar y motivar la

realizacién de la reingenieria.

Todo se cuestiona, las viejas maneras de administrar ya no funcionan. Los
diagramas organizacionales, los sistemas de remuneracion, las jerarquias, la
organizacion vertical, todo el aparato de técnicas de administracion de mando

y control, ya no sirven. Aunque todavia muchas empresas en nuestro pais
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trabajan de esta forma, todos tienen que cambiar, el cambio es mas profundo

gue una cuestion de técnica. (Lépez y Trujillo, 2004, p.12)

Toca no solamente lo que los Gerentes hacen sino lo que ellos son, no solo su
sentido de la tarea sino el sentido de si mismos, no solo lo que saben sino como
piensan, no solo su manera de ver el mundo sino su manera de vivir en el
mundo. (Lopez y Trujillo, 2004, p.12)

Cambio continuo en el mercado significa cambio continuo dentro de la
Empresa. Que se necesite 0 que no se necesite una redefinicion radical de la
Empresa, casi con seguridad es imprescindible un redisefio radical del trabajo
y de los procesos administrativos, esto no se puede hacer adecuadamente a
menos que los Gerentes tengan una absoluta claridad sobre el propoésito de su
Empresa, de esta forma funciona la aplicacion de la Reingenieria de afuera

hacia dentro de la Empresa (Lopez y Truijillo, 2004, p.12)

Lépez y Trujillo (2004) indican. En primer grado se hace el cuestionamiento
sobre los resultados comerciales deben obtenerse en el mercado para después
hacerse preguntas qué cambio se necesita en el trabajo basico y en los procesos
administrativos, deben iniciarse para obtener esos resultados. Con la

aplicacion de la reingenieria en una empresa se fijan metas grandes.

Las metas van orientadas al cambio, asi como a la disminucion de tiempo de ciclo de

produccion, aumentos en satisfaccion de clientes, de calidad y de ingresos; y

crecimiento en la participacion de mercados. Aplicar la reingenieria se necesita de

voluntad y poder realizar los cambios fundamentales en las practicas desactualizadas.

Almacén

En la exploraciéon y definicion de la administracion moderna, el almacén es un
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resguardo para los bienes, materiales, insumos con un propésito para calificar medios
potentes econdmicos y aumentar los beneficios de la empresa, este concepto ahuyenta
la idea de que un almacén es un mal necesario cuya funcion principal es agregar gastos
y disminuir utilidades. Se piensa de una manera cientifica al integrar las funciones de
venta, compra, control de inventarios produccion y distribucién. Se estudia
cientificamente su ubicacién, medidas de almacenamiento, manejo de productos y de
materiales; los novedosos disefios, especialmente los referidos a procedimientos y

practicas administrativas que han de precisar su funcionamiento econémico.

Los almacenes juegan un rol importante en las empresas productoras ya que
estas crean valor sin existir algun cambio sobre los bienes, las actividades que
realiza para crear valor en un almacén el cual es a través de la rotacion de
mercaderia y la minimizacion de las perdidas en relacion al deterioro y los
robos. (Coca Oscanoa, 2016). (Llayqui, P. 2019, p.12).

La gestion de inventarios tiene relacion con la planificacién y control de
inventarios para tener un adecuado volumen y un pedido adecuado de las
compras, ademas de esta manera la empresa logre sus objetivos de una manera
eficiente como el mejor desarrollo de la cadena de valor. (Soriano Soriano,
2016). (Llayqui, P. 2019, p.14).

Una adecuada gestion de inventarios en una empresa consiste tener una
cantidad de estos productos en el momento que se genere la demanda, para asi
poder satisfacerla rapidamente, el resultado de un desabastecimiento traera
consigo la perdida de ventas y una disminucion considerable de la imagen.
(Gutiérrez, 2014). (Llayqui, P. 2019, p.14).
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Segun lo anterior, se puede afirmar que el almacén es un espacio en donde se puede
guardar y administrar organizadamente los distintos materiales que produce la

empresa, mantiene un control de las entradas y salida de este.

Funciones de almacén

Las siguientes funciones son las mas comunes en un almacén

a) Registro de entrada en el almacén,

b) Registro de entrada y salida del almacén,

¢) Almacenamiento de materiales,

d) Mantenimiento de materiales y del almacén,

e) Despacho de materiales,

f) Coordinacion del almacén con departamentos de control de inventario y de
contabilidad (Cantu, 1995)

Principios béasicos para todo tipo de almacén

La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse
siempre bajo la responsabilidad de una sola persona en cada almaceén.

El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas,
hasta donde sea posible, de recepcion, almacenamiento, registro, revision,
despacho y de ayuda en el control de inventarios.

Debe existir una sola puerta, o bien una entrada y otra de salida, y ambas bajo
control.

Hay que llevar un registro al dia y control interno de entradas y salidas.

Es necesario informar a control de inventarios y a contabilidad de los
movimientos diarios de entradas y salidas del almacén, y a programacion y
control de produccion de las existencias.

Se debe asignar una identificacion a cada producto y unificarla por el nombre
comun y conocido de compras, control de inventarios y produccién.

La identificacion debe estar codificada cuando sea posible.
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Cada material o producto se tiene que ubicar segin su clasificacion e
identificacién en pasillos, estantes y espacios marcados con una nomenclatura
que facilite la colocacion en su lugar y la localizacion cuando haya que
buscarse. Esta misma localizacion debe marcarse en la tarjeta correspondiente
del registro y control de existencias.

Los inventarios fisicos deben hacerse Unicamente con personal ajeno al
almacen.

Toda operacidn de entrada o de salida del almacén requiere la documentacion
autorizada segun un sistema establecido.

La entrada a almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté asignada
a él, y estard restringida al personal autorizado por la gerencia o el
departamento de control de almacenes.

Los materiales almacenados deberan obtenerse facilmente cuando se
necesiten.

La disposicion del almacén debera ser lo més flexible posible, es decir, debera
disponerse de manera que puedan hacerse modificaciones o ampliaciones con
una inversion minima adicional.

La disposicion del almacén deberd facilitar el control de los materiales.

El area ocupada por los pasillos respecto de la del total del almacenamiento
propiamente dicho, debe ser tan pequefia como lo permitan las condiciones de

operacién. (Cantu, 1995, p.8)

Objetivos de los almacenes

a) Asegurar una buena conservacion de los materiales.

b) Facilitar los inventarios.

c) Mantener un flujo permanente y rapido de la entrega.

d) Participar en el reabastecimiento.

e) ldentificar los materiales.

f) Aprovechar racionalmente el espacio.

42



g) Racionalizar el manejo de materiales

Cantu (1995) menciona la importancia del almacenamiento en:

a) Financiera: reduce los costos si se conservan bien las mercancias almacenadas.

b) Organizativa: asegura el suministro de materiales y productos de una manera rapida

y correcta. (p.16)

Tipos de Almacenes
La mercancia que resguarda, custodia, controla y abastece un almacén puede

ser la siguiente: Segun (Cantu, 1995, p. 23)

a) Materias primas y partes componentes.
b) Materiales auxiliares.

¢) Productos en proceso.

d) Productos terminados.

e) Herramientas.

f) Refacciones.

g) Material de desperdicio.

h) Materiales obsoletos.

i) Devoluciones. (Canta, 1995, p. 23)

El negocio puede ser una empresa manufacturera, distribuidora,

almacenadora, 0 una tienda de productos de consumo.

a) Almacén de materias primas y partes componentes
Este almacén tiene como funcién el abastecimiento oportuno de materias
primas o partes componentes a los departamentos de produccién.

Normalmente requiere tener tres secciones:
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Recepcion.

Almacenamiento.

Entrega.

Las areas de recepcion y entrega pueden estar dentro o fuera del almacén. Un
almacén central de materias primas puede tener uno o varios sub-almacenes
en una planta, segun las necesidades del departamento de produccion, o bien,

localizados en varias plantas de un mismo negocio. (Cantu, 1995, p. 23)

b) Almacén de materiales auxiliares

Los materiales auxiliares; también llamados indirectos, son aquellos que no son
componentes de un producto pero que se requieren para fabricarlo, envasarlo o
empacarlo. Por ejemplo, para fabricar una mercancia se emplean:

Lubricantes.

Grasa.

Combustible.

Estopa, entre otros.

Y para envasarlo y empacarlo:

Etiquetas.

Frascos.

Papel.

c) Material de empaque

Este almacén puede ser una seccion del almacén de materias primas cuando las
necesidades de la organizacién no necesiten una instalacion aparte. La funcion del
almacén de materiales auxiliares es la de dar servicio oportuno e informacion:

Los departamentos de produccion.

La seccion de empaque.

Al departamento administrativo para el control contable y el de reabastecimiento

d) Almacén de materiales en proceso
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El tesista Cruz, (2015) aplico en la investigacion el instrumento de la
observacion en el area de almacén para su posterior analisis, donde determino
la ubicacion de cada materia prima en las diferentes area de almacenamiento
de la empresa TIGER PATHFINDER, de las cuales contaba con un total de
133.66 m3 disponibles; posteriormente implemento las 5S, logrando una
estandarizacion del area, aumentando en un 35.3% el indicador de gestion de

almacenamiento. (Llayqui, P. 2019, p.13).

e) Almacén de productos terminados
El almacén de productos terminados presta servicio al departamento de ventas guarda

y controla las existencias hasta el momento de despachar los pedidos de los clientes.

f) Almacén de herramientas y equipo

El analisis ABC ayudara para tener una clasificacion de los productos que
tenemos en los inventarios , esta clasificacion se divide en 3 grupos , el cual
se divide en base a la cantidad de unidades monetarias anuales que se tienen
en relacién a cada producto que tenemos en el inventario. (Heizer & Render,
2014). (Llayqui, P. 2019, p.20).

La agrupacion en el analisis ABC son divididos en categoria A, la cual es
formada por un numero minimo de productos , pero forman parte del mayor
numero de ventas, estos representan el 70 y 80 % del costo total del inventario;
la categoria B estd conformada por una cantidad mayor a que la categoria A,
pero el cual representa un porcentaje minimo de las ventas y forma el 30 %
del inventario y un 15 a 25 % del costo total del inventario y la categoria C
son los productos que tienen un minimo nivel de rotacién , estos productos
representan el 55 % del inventario , pero solo un 5 % del costo total del
inventario. (Miguez Perez & Bastos Boubeta, 2015). (Llayqui, P. 2019, p.20).
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g) Almacén de refacciones

Cuando el departamento de mantenimiento se encuentra fuera del &rea de
manufactura, se ha encontrado conveniente el que tenga su propio almacén de
refacciones y herramientas con un control tan estricto como el de los demés

almacenes.

h) Almacén de material de desperdicio
Los productos, partes o materiales rechazados por el departamento de control de
calidad que no tiene salvamento o reparacion deben tener un control por separado;

éste queda, por lo general, bajo el cuidado del departamento de control de calidad.

i) Almacén de materiales obsoletos
Los materiales obsoletos son aquellos que fueron descontinuados de la
programacién de la produccién por falta de ventas, por deterioro,
descomposicion o por haberse vencido el plazo de caducidad. La razén, en este
caso, para tener otro almacén separado del de materias primas es que los
materiales obsoletos no deben ocupar los espacios disponibles para lo que si
son de consumo actual. (Cantd, 1995, p. 25)

J) Almacén de devoluciones
Aqui llegan las devoluciones de los clientes, En él se separan y clasifican los
productos para reproceso, desperdicio y entrada al almacén. Los almacenes no son

todos iguales, y en todos no es necesario que se realicen las mismas operaciones.
Zonas comunes de un almacén

Sin embargo, en la mayoria de los almacenes es denominador comudn que haya las

siguientes zonas:

46



Figura 6

Area de un almacén
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Fuente de elaboracion propia (2019)

El contexto en el que se desenvuelve el trabajo del operario de almacén es
importante tener en cuenta las principales zonas o areas del almacén, que

dependen del tamafio. (Cantu, 1995)

a) Muelle de entrada

b) Zona de recepcion y control

¢) Zona de almacenamiento

d) Zona de embalaje y preparacion de pedidos
e) Zona de expedicién

f) Muelle de salida

g) Zonas auxiliares

(Cantd, 1995)
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a) Muelle de entrada: EI muelle de entrada es la zona donde se posicionan los

camiones para realizar la descarga de la mercancia. (Canta, 1995)

b) Zona de recepcion y control: Se trata de una zona en la que la mercancia se
revisa para verificar que se corresponde con las caracteristicas y la calidad

pedidas, y posteriormente se clasifica. (Cantu, 1995)

c) Zona de almacenamiento: Esta zona es el eje fundamental del almacen: es
donde se encuentran las estructuras de almacenamiento/ estanterias. Es

fundamental la capacidad de almacenamiento de esta zona. (Cantu, 1995)

d) Zona de embalaje y preparacion de pedidos: En esta zona se prepara la
mercancia una vez solicitada para su distribucidn, y se realizan operaciones de
envasado, embalado, etiquetaje, paletizacion, y otros. Si estas operaciones se
realizan en el almacén, habra una zona destinada para ello denominada zona
de picking. (Cantu, 1995)

e) Zona de expedicion: En esta zona se prepara la mercancia para su salida.

f) Muelle de salida: ElI muelle de salida es la zona donde se posicionan los

camiones para realizar la carga de la mercancia. (Cantu, 1995)

g) Zonas Auxiliares: Se trata de zonas que no son puramente logisticas. Se
trata de zonas como oficinas, servicios, vestuarios, cargadores de bateria.
(Cantd, 1995)

Segun Molinillo (2014), indica que las distribucion que van orientadas al

producto se organizan alrededor de los productos o familias que tienen

similitud en relacion a su alto volumen y variedad de productos de forma
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minima, por lo que se busca encontrar el punto éptimo entre los costos
incurridos en el manejo de los materiales y costos que van relacionados en

funcién al espacio del almacén. (Llayqui, P. 2019, p.19).

El uso adecuado del area de almacenamiento es muy importante debido que se
puede minimizar la manipulacion de materiales, facilitar el acceso a los
productos almacenados, mejorar el indice de rotacion de mercancia,
flexibilizar la ubicacion de los productos y facilitar el control de las cantidades
almacenadas; en relacion a esto la ejecucién de la herramienta de LAYOUT
ayudara en la reestructuracién del espacio usado en el area de almacenaje y

obtener los beneficios antes nombrados. (Llayqui, P. 2019, p.19).

Gestion y logistica de Almacenes

La logistica no solo se basa en gestionar toda la cadena de abastecimiento,
sino que busca la eliminacion de elementos que funcionan como
intermediarios y generen costos a los productos, uno de los beneficios muy
importantes de la logistica, es mejorar el servicio brindado a los clientes y el
valor relacionado al manejo de inventarios.(Cornejo Catacora & Ledn
Mamani, 2017). (Llayqui, P. 2019, p.12).

La logistica forma parte de la cadena de suministro, el cual se encarga de la
planificacion y consigo lleva a cabo y controla la informacion y el proceso de
almacenamiento de los bienes y servicios desde la parte inicial hasta el
momento del consumo para la satisfaccidn de las necesidades que tiene el
cliente. (Ballou, 2014). (Llayqui, P. 2019, p.14).
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Figura 7

Mapa de procesos logisticos

Fuente de elaboracion propia (2019)

Entre la gestion de existencias y el proceso de gestion de pedidos y distribucion. De
esta manera el ambito de responsabilidad (en cuya ampliacién recae la evolucion
conceptual del almacenamiento) del area de almacenes nace en la recepcion de la
unidad fisica en las propias instalaciones y se extiende hasta el mantenimiento del

mismo en las mejores condiciones para su posterior tratamiento.

El comun interrogante que se genera en los procesos del mapa logistico, las funciones
que corresponden a la gestion de Inventarios, la gestion de existencias y la gestion de
Almacenes.

Figura 8

Funciones de la Gestion de Inventario y Gestion de Almacenes

DEBE SER

ALMACENADO?

Fuente de elaboracion propia (2019)
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Se observa que el dénde y cdémo debe ser almacenado un producto es la
responsabilidad de la gestion de almacenes, es importante sefialar que esta funcion
termina cuando las unidades pasan a ser pedido, a partir de entonces la responsabilidad

pasa a la gestion de pedidos y distribucion.

Importancia de la gestion de almacenes.

Describir la importancia de una gestion de almacenes se basa en la reduccion de
procesos administrativas, la agilidad del creacion del resto de procesos logisticos y la
optimizacion de la gestion del las fases de inversion del circulante. Adicionalmente
se obtiene los siguientes beneficios que vindique su importancia:

a) Mejora la calidad del producto.

b) Optimizacion de costes.

c) Disminucién de tiempos de proceso.

d) Nivel de satisfaccion del cliente.

Los diferentes aspectos, se enfocan en cumplir con los siguientes objetivos:
a) Rapidez de Entregas

b) Fiabilidad

c) Reduccion de costes

d) Maximizacién del volumen disponible

e) Minimizacién de las operaciones de manipulacion y transporte.

Logistica de almacén
En los primeros registros historicos se evidencia al hombre establecen
depdsitos de comida y lugares de resguardo para su posterior consumo o en

caso de emergencia. (Arévalo, 2015)

Después aparecieron los almacenes locales creados para actividades de envio

es decir el comercio. Es posible encontrar antecedentes en las culturas antiguas
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(Fenicia, Grecia, Egipto, China, entre otras) de almacenes portuarios; sin
embargo, estaban supeditadas a otros modelos de produccion no capitalista.
(Arévalo, 2015)

Un almacen bien gestionado da equilibrio a la gestion empresarial en general,
pues es capaz de estabilizar la produccion con la demanda, ya que intenta
sincronizar las distintas carencias entre la fabricacion y la demanda y ademas

supone un suministro permanente a los clientes. (Arévalo, 2015)

Segun Coma (2010, p. 10) el término logistica tiene sus antecedentes en el ambito

militar y se definia como la técnica del movimiento de las tropas y de su transporte y

avituallamiento.

Por extension, la logistica industrial es la técnica que estudia el transporte, la carga,

la descarga y el almacenaje de los materiales de una industria, desde la fuente de las

materias primas hasta la entrega del producto final.

Un almacén bien gestionado requiere un buen control y gestion de las
existencias que en él se depositan. Es necesario fijar un volumen maximo y un
volumen minimo de existencias, conocer la cantidad de producto que se debe
solicitar y cuando se debe solicitar, asi como los costes que se generan por la
realizacion del pedido y del almacenamiento, con el fin de equilibrarlos y

minimizarlos. (Escriva y Savall, 2005, p. 8)

Evolucion de la logistica

La administracion de la cadena de suministro ha tenido sus inicios desde tiempos

anteriores, ha evolucionado con el paso del tiempo, va mas a alla de la simple

transportacion para convertirse en la administracion de la logistica por lo que en los
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afios 50 se enfoco a la logistica integral basado en el costo. La red de suministro
mantiene un equilibrio entre los costos y las etapas diferentes del proceso, que

implican un abastecimiento.

Segun Cipoletta, (2009) tienen en cuenta las definiciones de logistica
establecidas por el Council of Logistic Management, en la década de los
ochenta la logistica fue concebida como el proceso de planificar, implementar
y controlar de manera fluyente y econémica el flujo de almacenamiento de
materias primas, productos en sucesion, inventario y producto terminado con
la informacion asociada desde el punto de origen hasta el punto de consumo

para satisfacer las necesidades del cliente.

Las funciones que se realizan en la logistica de los almacenes
a) Recepcidn de productos
La recepcion de productos abarca el conjunto de tareas que se realizan antes de la

Ilegada de los productos al almacén, desde la entrada hasta después de su llegada.

La recepcion se divide en estas fases:

b) Antes de la llegada

Antes de la recepcion de los productos, se debera disponer de la
documentacion necesaria, la originada por el departamento de
aprovisionamiento, en la que consten los pedidos confirmados con el detalle
de los productos solicitados a los suministradores, documentos
correspondientes al departamento de ventas, con los datos referentes a las

devoluciones de los clientes. (Escriva y Savall, 2005, p. 9)
c) Llegada de los productos

Este momento es importante, ya que se traspasa la custodia y la propiedad de las

mercancias del proveedor al cliente. Es en este instante cuando se verifica el pedido,
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se comprueba si los articulos recibidos coinciden con los que constan en los
documentos que corroboran el traspaso de propiedad de los mismos. Al mismo tiempo
deberd procederse a la devolucion de aquellos productos que no reunan las

condiciones estipuladas con lo requerido.

d) Después de la llegada
Una vez que se han recibido los productos, se procede al control e inspeccion de los
mismos, en lo que se refiere a la calidad y si se ajusta a las condiciones estipuladas en

el contrato de compraventa.

Finalizada la inspeccion y control, se repaletiza la mercancia si procede y se
le asignan los cddigos internos del almacén, emplazandola en su ubicacion

definitiva para poder inspeccionar de manera correcta. (Escriva y Savall, 2005,
p.-9)

e) Los principales propositos del area de recepcion son:

Confirmar que la orden colocada llegd

Comprobar que el embarque se entreg6 en buenas condiciones

Asegurar la recepcion de la cantidad solicitada

Remitir el embarque a su destino adecuado (almacenes, inspeccion o uso).

Verificar el registro de la documentacién adecuada de la recepcion y que esté
accesible para las partes apropiadas”. (Escriva y Savall, 2005, p. 10)

f) Almacenaje y manutencién

Almacenaje es la actividad principal que se realiza en el almacén y consiste en
mantener con un tratamiento especializado los productos, sisteméaticamente y
con un control a largo plazo. Esta funcién no afiade valor al producto. (Escriva
y Savall, 2005, p.10)
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g) El almacenaje requiere de unos recursos que generan una serie de costes:
La maquinaria y las montaje, suponen una serie de inversiones, generan costes, valor
de la obtencion y mantenimiento de los equipos de transporte interno, las estanterias

y las montaje en general.

La obsolescencia, que consiste en la depreciacion del valor que sufren los productos
almacenados, como consecuencia de la irrupcién en el mercado de productos nuevos.
Otra causa es la originada por la moda que, cada vez mas, obliga a sustituir un
producto por otro, aunque esté en perfectas condiciones, como los teléfonos moviles,
los ordenadores personales.

El inmovilizado, constituido por el valor de la nave o del espacio destinado al

almacenamiento de los productos y de los equipos industriales.

Los recursos humanos, el conjunto de personas que trabajan en el almacén, dedicados
a la conservacion y mantenimiento de los productos y de los equipos que conforman

el inmovilizado.

El coste financiero que implica el valor del capital emplean en la compra de los

productos que constituyen los stocks.

La manutencion o manejo de mercancias se refiere a la funcién que
desempefian los operarios del almacén, emplean los equipos e instalaciones
para manipular y almacenar los productos con el fin de alcanzar una serie de
objetivos estipulados, tienen en cuenta un tiempo y un espacio determinados.
Las operaciones de manutencion pueden ser simples o complejas. Las
operaciones de manutencion simples se caracterizan por realizarse
manualmente y en ellas se manipula un numero reducido de productos.
(Escriva y Savall, 2005, p.9)
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Gestion de inventarios

La gestion de inventarios tiene relacién con la planificacién y control de
inventarios para tener un adecuado volumen y un pedido adecuado de las
compras, ademas de esta manera la empresa logre sus objetivos de una manera
eficiente como el mejor desarrollo de la cadena de valor. (Soriano Soriano,
2016). (Llayqui, P. 2019, p. 18)

Una adecuada gestion de inventarios en una empresa consiste tener una
cantidad de estos productos en el momento que se genere la demanda, para asi
poder satisfacerla rapidamente, el resultado de un desabastecimiento traera
consigo la perdida de ventas y una disminucion considerable de la imagen.
(Gutiérrez, 2014). (Llayqui, P. 2019, p. 18)

La base de toda empresa comercial es la compra y venta de bienes o servicios, es de
suma importancia el manejo del inventario por parte de la misma. Este manejo
contable permitird a laempresa mantener el control oportunamente, asi como también
conocer al final del periodo contable un estado confiable de la situacion econémica
de la empresa. La finalidad de un sistema de inventario es encontrar las respuestas a

las preguntas que se efectlan de manera seguida.

Un buen sistema de inventarios es apto de describir y profundizar las
decisiones para establecer niveles de inventario, debe abarcar reglas de
decision fundados en modelos matematicos, adjuntan un ordenamiento
organizacional y procedimientos. El resultado exitoso de la administracion de
inventarios obedece en un alto grado de la indagacion que utiliza para expandir
su actividad, por tal motivo, es de suma importancia el manipular registros
exactos. (Ambros, 2011, p. 20)

Es un tema muy discutido en el ultimo tiempo en la administracion de operaciones.

Es sabido que la finalidad de los inventarios es poder satisfacer una demanda y
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asegurar la continuidad de las operaciones de la empresa. Es una de las razones
principales para mantener los inventarios, ahora se mencionan las siguientes

funciones que cumplen los inventarios.

Razones por las cuales se requiere mantener inventario

Reducir costos de pedir. Al pedir un lote de materias primas de un proveedor,
se incurre en un costo para el procesamiento del pedido, el seguimiento de la
orden, y para la recepcion de la compra en almacén. Al producir mayor
cantidad de lotes, se mantendrdn mayores inventarios, sin embargo, se haran
menos pedidos durante un periodo determinado de tiempo y con ello se

reduciran los costos anuales de pedir. (Tavara C. 2014, p. 47)

Reducir costos por material faltante. Al no tener material disponible en
inventario para continuar con la produccion o satisfacer la demanda del cliente,
se incurren en costos. Entre estos costos mencionamos las ventas perdidas, 10s
clientes insatisfechos, costos por retrasar o parar produccion. Para poder tener
una proteccion para evitar faltantes se puede mantener un inventario adicional,

Ilamado inventario de seguridad. (Tavara C. 2014, p. 47-48)

Reducir costos de adquisicion. En la compra de materiales, las adquisiciones
de lotes mas grandes pueden incrementar los costos de materias primas, los
costos menores pueden reducirse debido a que se aplican descuentos por

cantidad y a menor costo de flete y manejo. (Tavara C. 2014, p. 48)

Para productos terminados, los tamafios de lote méas grande incrementan los
inventarios en proceso y de productos terminados, todos los costos unitarios
promedio pudieran resultar inferiores debido a que los costos por maquinaria

y tecnologia se distribuyen sobre lotes mas grandes. (Tavara C. 2014, p. 48)
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Cuando se inicia la produccion de un lote, el riesgo que resulten muchas piezas
defectuosas es grande, los operarios podran aprender, quizas no se alimenten
los materiales correctamente, las maquinas necesitan ajuste y debera
producirse una cierta cantidad de producto antes que la situacion se estabilice.
Lotes de mayor tamafio, menos cambios por afio y menos desperdicio. (Tavara
C. 2014, p. 48)

Mantener un inventario (existencia de bienes) para su venta o uso futuro es
una practica comdn en el mundo de los negocios. Las empresas de venta al
menudeo, los mayoristas, los fabricantes por lo general almacenan bienes o
articulos. En una empresa pequefia, el administrador puede llevar un recuento
de su inventario y tomar estas decisiones. Puede no ser factible incluso en
empresas pequefias, muchas compafiias han ahorrado grandes sumas de dinero

al aplicar la "administracion cientifica del inventario. (Tavara C. 2014, p. 48)

Tipos de sistemas de inventarios

El inventario representa una inversion monetaria significativa para la mayoria
de las empresas. De acuerdo a la participacion de los inventarios dentro de las
operaciones de la misma, asi funcionan a través de diferentes departamentos
de una empresa. En los casos de empresas comerciales, solo actuan en los
departamentos de compras, ventas y finanzas. Cuando son fabricantes
entonces participan, compras, produccién, ventas y finanzas. (Rodriguez, B.
2008, p.2)

Inventario inicial

Loja (2015) indica. Es el que se ejecuta al dar comienzo a las operaciones.
Representa el valor de efectividades de mercancias en fecha que originé el
periodo contable. En general se elabora al principio del periodo contable. Por

medio, se puede establecer los materiales y los insumos desde un inicio.
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Inventario final

Es aquel que realiza el comerciante al cierre del ejercicio economico,
generalmente al finalizar un periodo, y sirve para determinar una nueva
situacion patrimonial, después de efectuadas todas las operaciones mercantiles
de dicho periodo. Al relacionar este inventario con el inicial, con las compras
y ventas de este periodo. (Loja, J. 2015, p.14)

Inventario fisico

El inventario fisico est& determinado por la observacion y comprobacion, con
un reporte generado en el programa de cémputo, el cual debe contener cédigo,
descripcidn, unidades, peso y lote de la materia prima, para la toma fisica del
inventario es importante garantizar los siguientes puntos: (Rodriguez, B. 2008,
p.88)

Responsabilidad
Localizacién de las existencias

Clasificacién de las materias primas. (Rodriguez, B 2008, p.88)

Es el inventario real. Es contar, pesar o medir y anotar todas y cada una de las
diferentes clases de bienes, mercancias, que se hallen en existencia en la fecha
del inventario. La realizacion de este inventario tiene como finalidad,
convencer a los auditores de que los registros del inventario representan
fielmente el valor del activo principal, también nos da a conocer el nimero de
existencias en almacén. Es obligatoria al menos una vez al afio. (Loja, J. 2015,
p.14)

Inventario de productos terminados

Son todos los articulos que se encuentra en la empresa destinados a la venta

que ya han alcanzado su grado de terminacion total. El nivel de inventario de
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producto terminado va a depender directamente de las ventas, es decir, su nivel

esta dado por la demanda. (Rodriguez, B. 2008, p.2)

Inventario en transito

Se utilizan con el fin de sostener las operaciones para abastecer los conductos
que ligan a la compafiia con sus proveedores y sus clientes, respectivamente.
Mientras el inventario se encuentra encamino, no puede tener una funcién atil
para las plantas o los clientes, existe exclusivamente por el tiempo de
transporte. (Loja, J. 2015, p.14)

Inventario de materiales y suministro

Esta constituyen aquellos materiales que aunque son necesarios en el
procedimiento de fabricacion no pueden identificarse en determinado
producto en el transcurso de la fabricacion, pero su valor forma parte del costo
del producto final; integrando lo que son costos indirectos o de carga fabril en
el proceso de fabricacion, y del producto terminado, en cantidades menores
con relacién a la materia prima. Entre éstos se encuentran: materiales
eléctricos, fajas, roldanas, motores, rodillos, cilindros, compresores, clavos,

fresas, brocas, etc. (Rodriguez, B. 2008, p.3)

Inventario de materia prima

Son los bienes adquiridos para emplearlos como ingredientes o partes
componentes de un producto terminado. Varian desde materiales en su estado
natural que requieren un mayor tratamiento o fabricacion, hasta partes
terminadas que pueden armarse sin necesidad de otro procesamiento.
(Rodriguez, B. 2008, p.3)
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Inventario de productos en proceso

Loja (2015) indica. Son productos temporalmente elaborados a los que les
faltan algunas faces o procesos para convertirse en producto terminado.
También se denominan produccidon en proceso. Es todo aquello que se
encuentra en a line de produccion que va a dar como resultado un producto

terminado.

Representa el saldo de productos que se encuentran aun en proceso de
transformacion. Su costo depende de la materia prima, mano de obra y gastos
de fabricacién que aun quedan pendientes de aplicar para convertirse en

producto terminado. (Rodriguez, B. 2008, p.4)

Inventario en consignacion

Es aquella mercaderia que se entrega para ser vendida pero el titulo de
propiedad, lo conserva aun el vendedor. Son las mercaderias que se van a
vender, en la cual el duefio sigue en funcion del vendedor, en lo que se da el
proceso de venta, para lo cual existe un titulo de propiedad. (Loja, J. 2015,
p.15)

Inventario maximo

Debido al enfoque de control de masas empleado, existe el riesgo que el nivel
del inventario pueda llegar demasiado alto para algunos articulos, por lo tanto,
se establece a un nivel de inventario maximo. Es cuando se establece un tope

de productos o los insumos que se van a requerir. (Loja, J. 2015, p.15)
Inventario minimo

Es la cantidad minima de inventario a ser mantenidas en el almacén. (Loja, J.
2015, p.15)
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Inventario disponible
Es aquel que se encuentra disponible para la produccion o venta. (Loja, J.
2015, p.15)

Inventario en linea
Es aquel inventario que aguarda a ser procesado en la linea de produccion.
(Loja, J. 2015, p.15)

Inventario en cuarentena
Es aquel que debe de cumplir con un periodo de almacenamiento antes de
disponer el mismo, es aplicado a bienes de consumo, generalmente

comestibles u otros. (Loja, J. 2015, p.15).

Inventario de prevision

Se tienen con el fin de cubrir una necesidad futura perfectamente definida. Se
diferencia con el respecto a los de seguridad, en los que la prevision se tiene a
la luz de una necesidad que se conoce con certeza. (Loja, J. 2015, p.16).

Inventario de seguridad

Son aquellos que existen en un lugar dado de la empresa como resultado de
incertidumbre en la demanda u oferta de unidades en dicho lugar. (Loja, J.
2015, p.16).

Inventario de anticipacion

Son los que se establecen con anticipacion a los periodos de mayor demanda,
a programas de promocion comercial o aun periodo de cierre de la planta.
(Loja, J. 2015, p.16).
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Inventario de lote o tamafio de lote

Estos son los inventarios que se piden en tamafio de lote es mas econémico
hacerlo asi que pedirlo cuando sea necesario satisfacer la demanda. Por
ejemplo, puede ser mas econdmico llevar cierta cantidad de inventario que
pedir o producir grandes lotes para reducir los costos de alistamiento o pedido

0 para obtener descuentos en los articulos adquiridos. (Loja, J. 2015, p.16)

Inventarios estacionales
Los inventarios utilizados con este fin se disefian para cumplir mas
econémicamente la demanda estacional se varian los niveles de produccion

para satisfacer fluctuaciones en la demanda. (Loja, J. 2015, p.16)

Inventario permanente

Método seguido con el funcionamiento de algunas cuentas, en general
representativas de existencias, cuyo saldo ha de coincidir en cualquier
momento con el valor de los stocks. Tendremos controladas las existencias

cada vez que entren o salgan de almacén. (Loja, J. 2015, p.16)

Inventario clinico

Son inventarios que se requieren para apoyar la decision de operar segun
tamarfios de lotes. Esto se presenta cuando en lugar de comprar, producir o
transportar inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir trabajar por
lotes. (Loja, J. 2015, p 17)

Las reglas de oro del director de almacén

Todo item debe estar debidamente codificado y localizado.

Todo movimiento de inventario ya sea de entrada, de salida o de
documentacion de saldo debe estar debidamente diligenciado y documentado

(Firmado por los encargados).
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Los documentos de entrada deben diferenciarse de los documentos de salida,

ya sea por un color o codigo. (Tavara, C. 2014, p.49)

En cuanto sea posible el lugar fisico de entrega debe ser diferente al lugar
fisico locativo de recepcion de materiales (llegada).

En cuanto sea posible los items de un mismo codigo deben estar almacenados
en un mismo lugar; sino es posible marcarlos con algo.

En una auditoria de conteo cada item debe ser contado por tres personas
diferentes y consignarlos en una tarjeta de conteo de inventario establecen las
siguientes reglas:

Si dos tarjetas coinciden se registra la cantidad. (Tavara, C. 2014, p.49)

Si las tres tarjetas no coinciden se cuenta de nuevo, pero con la presencia de
un auditor. Los items de mayor peso 0 masa deben estar almacenados de abajo
hacia arriba. Los items que tuvieron movimiento en el dia deben verificarse
sus saldos antes de que se cierre el dia. Nadie del personal del inventario se va
hasta que no esté cuadrado el movimiento de los items de ese dia.

No recibir comisiones ni premios de los proveedores.

Los reportes de inventarlos deben estar hechos maximo tres dias antes de

finalizar el mes asi lo considera. (Tavara, C. 2014, p. 49)

Conteo ciclico

El conteo ciclico es un método de inventario en el que el inventario se cuenta
a intervalos regulares durante el ejercicio. Dichos intervalos (o ciclos)
dependen del indicador de inventario ciclico establecido en los materiales. El
inventario ciclico permite contar con mas frecuencia los articulos de alta

rotacion que los articulos obsoletos. (Téavara, C. 2014, p. 50)
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Funciones de los inventarios
El inventario puede servir para varias funciones importantes que afiaden flexibilidad

a la operacion de la compafiia.

Ofrecer un almacenamiento de bienes para cumplir la demanda anticipada de
los clientes.

Separar los procesos de produccion distribucion. Si la demanda del producto
es alta solo durante el verano, una empresa puede hacerse el inventario durante
el invierno, de este modo se eliminan los costos de escasez y la falta de
inventario durante el verano. (Rodriguez, R. 2000, p.1)

Tomar ventaja de los descuentos por cantidad, debido a que los compradores
de grandes cantidades pueden reducir substancialmente el costo de los bienes.
Protegerse de la inflacion y cambios de precios.

Protegerse contra el inventario agotado que puede ocurrir debido al clima, la
escasez de los proveedores, los problemas de calidad, producto vencido o a
vencerse 0 las entregas reales efectuadas. Los inventarios de seguridad,
principalmente los bienes extra en mano, pueden reducir el riesgo de que se
agote el inventario. (Rodriguez, R. 2000, p.1)

Permite que las operaciones continGen con suavidad, con el empleo del
inventario bajo proceso. Esto se debe a que la manufactura de bienes toma
algln tiempo y se almacena una cantidad de inventarios a través del proceso.
(Rodriguez, R. 2000, p.2)

El inventario es uno de los activos mas caros de muchas compafiias, puede
llegar a representar tanto como un 40% del capital total de invertido. Los
administradores de operaciones han reconocido desde hace mucho tiempo que
el buen control de inventarios es crucial en la organizacién. (Rodriguez, R.
2000, p.2)
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El enfoque de gestion de inventarios es un punto esencial en el manejo
estratégico dentro de la organizacion, las tareas en la gestion de un inventario
tienen relacion con la determinacion de los métodos de registro, rotacion y
clasificacion de productos; y modelos de inventarios, los cuales son
determinados por los métodos de control interno dentro del area de almacén.
(Llayqui, P. 2019. p.15)

Por un lado una empresa pude intentar la reduccién de costos mediante la
reduccion de los niveles de inventario en mano. Por otro lado, los clientes se
sienten insatisfechos cuando ocurren faltas frecuentes de inventario (llamado
inventario agotado). Entonces, las compafias deben intentar un equilibrio
entre la inversion de inventario y los niveles de servicio al cliente. La
minimizacion del costo es una importante funcién que se obtiene como

resultado de este delicado equilibrio. (Rodriguez, R. 2000, p.2)

Todas las organizaciones tienen algun tipo de sistema de planeaciéon de
inventario y de control. Un banco tiene métodos para controlar su inventario
de efectivo. Un hospital tiene métodos para controlar los abastos de sangre y
medicamentos. Las agencias de gobierno, las escuelas y desde luego, cualquier
organizacion de manufactura y produccion estan preocupadas por la

planeacion y control de inventarios (Rodriguez, R. 2000, p.2)

En los casos de los productos fisicos, la organizacion debe de determinar si
producir o adquirir los bienes. Una vez que estos se han determinado, el
siguiente paso es pronosticar la demanda. Posteriormente los administradores
de operaciones determinan el inventario que se requiere para dar servicio a
esta demanda. (Rodriguez, R. 2000, p.2)
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Modelos de Inventario
Satisfacer la demanda en el tiempo correcto es parte fundamental de la teoria de,
inventarios por lo que se debe reconocer el modelo de inventarios de la empresa a

través del analisis de la demanda.

En primer lugar, se debe reconocer si la demanda es dependiente o
independiente. La demanda independiente esta influenciada por las
condiciones del mercado fuera del control de las operaciones, independiente
de las operaciones. Los inventarios de productos terminados y las partes de
repuestos para reemplazo generalmente tienen demanda independiente. La
demanda dependiente esta relacionada a la demanda de otro articulo y el

mercado no la determina independientemente. (Schroeder, 1992)

Los modelos de control de inventarios asumen que la demanda para un
producto puede ser dependiente o independiente de la demanda de otros
productos. Por ejemplo, la demanda de refrigeradores es independiente de la
demanda de hornos tostadores. Sin embargo muchos problemas de inventario
estan interrelacionados; la demanda de un producto es dependiente de la
demanda de otro producto. Considérese un fabricante de podadoras pequefias
para césped. (Rodriguez, R. 2000, p.14)

La demanda de las llantas para la podadora de césped y las bujias son
dependientes de la demanda de las podadoras de césped. Se necesitan cuatro
llantas y una bujia para cada podadora terminada. Generalmente cuando la
demanda para diferentes articulos es dependiente, la relacion entre los
articulos es conocida y consistente. Luego, la administracion programa la
produccion basadndose en la demanda de los productos finales y calcula los

requerimientos para los componentes. (Rodriguez, R. 2000, p.14)
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Figura 9

Modelos de Inventarios
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Fuente: elaboracion propia en base a Winston (2004)

Si la demanda es independiente, se tiene dos posibles casos: cuando la

demanda es deterministica, constante y conocida, y cuando la demanda es

EOC Cremanca
wvariable

probabilistica, variable pero conocida con exactitud. (Vidal, 2005)

Cuando la demanda es independiente y deterministica tenemos:

EOQ bésico (Economic Order Quantity): EI modelo basico de EOQ es
altamente restringido y su aplicacidn en casos reales es practicamente nula,

pero nos da la base para modelos mas complejos, por lo que su estudio es de

vital importancia (Vidal, 2005)

Figura 10

Comportamiento del modelo EOQ basico

Fuente: Winston (2004)
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El modelo EOQ basico considera las siguientes suposiciones:

El patron de demanda es constante y conocido con certeza.

No se consideran descuentos en los precios de compra y/o transporte

La cantidad de pedidos no necesita ser un nimero entero o un multiplo de algin

ndmero entero.

Todos los pardmetros de costo son estacionarios 0 sea que no Vvarian

significativamente con el tiempo (se consideran bajas tasas de inflacién).

El item se trata de forma independiente de otros items.

La tasa de reposicion es infinita o, equivalentemente, los leads times son cero, y toda

la orden completa es recibida cada vez que se ordene.

No se consideran 6rdenes pendientes.

Con esta informacién, y desarrollan el modelo matematico, se obtiene la formula de

costo total:
Doénde:
N, Cy #
q : Tamafio de lote. CT(q) = Di]' +e %D +hT|q (2.1)
D : Demanda.

Los costos se presentan con la notacidn descrita en la seccidn costos. Por medio de

ella se obtiene el valor 6ptimo del tamafio de lote, que equivale a:

. 2ac,+D
= |— 2.2)
Ch

69



El punto de reorden para este modelo donde la demanda es constante y conocida se

calcula como la demanda durante el periodo que tardan los productos en llegar desde

el momento que se realiza la orden, es decir, el Lead Time.

r = Load Timg+ D 23)

Estas son las formulas béasicas de teoria de inventarios, y se puede apreciar

graficamente su comportamiento en la siguiente figura:

Costo
Arural

Figura 11

Curva de Costos

Cosro totaf

el TCiqQr
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- gL

O Q=

Fuente: Winston (2004)

LEP (Lote Econdémico de Produccion): Muchos bienes se producen
internamente en vez de comprarlos a un proveedor externo. En esta situacion,
la suposicion de EOQ de que cada pedido llega en el mismo instante al parecer
es irreal. (Winston, 2004)

Si una compafiia satisface la demanda al hacer sus propios productos, el
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modelo de EOQ de tasa continua serd mas real que el modelo EOQ tradicional.
De nuevo, se supone que la demanda es deterministica y ocurre a una tasa

constante; también se supone que no se permite escasez. (Winston, 2004)

Segun indica Winston (2004), este tipo de modelo supone que una empresa puede
producir un bien a una tasa de r unidades por unidad de tiempo. Se puede apreciar la

situacion grafica del modelo a continuacion:

Figura 12
Comportamiento del modelo LEP
!
|
| e |
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Fuente Winston (2004)

EOQ con faltantes: En muchas situaciones de la vida real, la demanda no se
satisface a tiempo y hay escasez. Cuando hay escasez, se incurre en costos
(debido a los negocios perdidos, el costo de hacer pedidos especiales, pérdida

futura de renombre comercial, etc.). (Winston, 2004)
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Este modelo modifica el modelo de EOQ basico para permitir la posibilidad
de desabastecimiento. La notacidn se mantiene igual que en el modelo de EOQ
basico, y se incorpora el costo de escasez visto en la seccion de costos. Se

supone que la demanda se acumula y no se pierden ventas. (Winston, 2004)

Figura 13

Comportamiento del modelo EOQ con faltantes

i

Fuente Winston, (2004)

Donde g — M = escasez maxima que ocurre en una politica de formulacion de pedidos.
Tambiéen se puede afirmar que la empresa tendra un déficit de g — M unidades cada

vez que se hace un pedido.

En esta situacion, el costo total dependera de dos variables: el tamafio de lote (g) y la

cantidad de productos escasos (M). Ademas, se le debe afiadir el costo de escasez

£, *D cp*M* ¢ x(g— M)
e D+ 4 @1 (28)
2%g 2%q

CT(q.M) =
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Los valores de ptimos ahora seran:

—
. IC_||_+I:'_.\..
g* = EoQ = e {(2.FT)
=
T
M® = EQQ@ = | - 2.8

HI Cp, F+ O

Cuando la demanda es independiente y probabilistica tenemos:

EOQ con demanda incierta: Cuando el plazo de entrega no es cero y la
demanda durante cada plazo de entrega es aleatoria, se deben utilizar los
modelos de EOQ con demanda incierta. Se supone que la demanda puede ser
acumulada y que los pedidos se pueden hacer en cualquier momento.

(Winston, 2004)

Si suponemos que las demandas en puntos distintos en el tiempo son independientes,

entonces se puede demostrar que

E(X) =L=E{(D (2.9
rar X = L = var D (2.10)
o, = op = VL (2.11)

Si el plazo de la entrega es independiente de la demanda por unidad de tiempo durante

el plazo de entrega, entonces;

E(Xy=E(L"y+E(D) (2.12)

var X = E(L") = var D + E(D)* = (var L") (2.13)
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La contabilidad de inventarios involucra dos importantes aspectos:

El costo del inventario comprado o manufacturado necesita ser determinado.

Dicho costo es retenido en las cuentas de inventario de la empresa hasta que el

producto es vendido. (Loja, 2015, p. 18)

Figura 14

Ejemplo de comportamiento del modelo EOQ con demanda incierta
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Fuente Winston, (2004)

Seguridad industrial en los almacenes

Un almacén seguro es aquel en el cual sus trabajadores estdn comprometidos en las
normas de seguridad, para ello deben tener en claro que tanto para ellos como para la
empresa es necesario cumplir con las normas de seguridad dentro de la operatividad

del almacén. (Riesgos laborales del operario de almacén, 2017).

A continuacion, algunas reglas de seguridad a seguir dentro de un almacén:

Uso adecuado de los EPP por parte del personal

Todo personal de almacén debe usar de forma obligatoria zapatos de punta de acero
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En caso de tener apilamientos de altura el personal debera usar cascos de proteccién
El trabajar en una zona con alto riesgo de ruido debe usar protectores de oidos

De realizar operaciones de corte debe usar lentes de seguridad

Usar guantes de cuero en caso de traslado de madera y uso de rafias

Es recomendable que el personal de almacenes maneje un uniforme representativo del
area, en especial deberd usar en algun lugar del uniforme una cinta reflectiva adecuada

al trabajo.

Figura 15

Implementos de seguridad de un almacén

Fuente: Riesgos laborales del operario de almacén, (2017)

Uso de montacargas

Todo almacén deberd contar con un &rea especifica de almacenes debidamente
rotulada, la recomendacion es que dicha area no se encuentre dentro de los almacenes,
que sea accesible a vigilancia.

La recomendacion principal es que cuando se cargué las baterias no se hagan dentro

del area de los almacenes y/o un lugar cerrado
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Por ningln motivo o circunstancias se debe trasladar personal sobre los montacargas
Todo montacarga debe contar con extintor, cinta reflectiva, clackson, luces de

emergencia, sirena.

El tipo de montacarga a usar dependerd del tipo de operatividad dentro de los
almacenes, podria ser eléctrico con baterias 0 montacarga con combustible derivados

del petroleo.

De no contar con espacio suficiente para la manipulacion de un montacarga se debe

contar con apiladores eléctricos, traspalets de doble nivel, carretillas.

Se debera contar con un mantenimiento preventivo del montacarga, para ello debera

existir un area responsable y/o un personal responsable por cada montacarga

Figura 16

Uso del montacargas
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Fuente: Riesgos laborales del operario de almacén, (2017)

El uso de montacargas debera ser restringido solo debera ser usada por un

personal capacitado y certificada consideran que es un riesgo tanto fisico como

76


http://4.bp.blogspot.com/-3G_e--2Xy70/UJW2qW9TzaI/AAAAAAAAAC8/fIhjRxl3dUY/s1600/MONTACARGA.jpg

material para el personal del area. (Riesgos laborales del operario de almacén,
2017)

Sefializaciones

Todo almacén debera contar con las siguientes sefializaciones:
Identificacion de bafios

Identificacion de areas operativas

Identificacion de zonas seguras en casos de sismos
Identificacion de rutas de evacuacion

Identificacion de puertas de evacuacion

Mapa de layaout del almacén

Mapa de identificacion de riesgos

Identificacion de zona de maquinarias

Figura 17

Tipos de sefializaciones
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Todo almacén debera contar con sistemas y programas de prevencion y vigilancia
Segun Riesgos laborales del operario de almacén (2017).

Cables cubiertos

Detectores de humo

Luces de emergencia

Extintores, la cantidad de extintores dependera de las areas del almacén
Brigadas de seguridad minimo una de primeros auxilios, evacuacion, incendios.
Comités de seguridad

Céamaras de video

Alarmas contraincendios

Alarmas contras robos

Vigilantes en cada puerta

Areas delimitadas para el recorrido del personal y recorrido de las maquinarias

El personal deberé ser capacitado minimo una vez al afio en cada punto de seguridad

Se debera llevar un registro de accidentes y un registro de medidas correctivas.

Todo personal nuevo debera ser capacitado en las politicas de seguridad antes de

ingresar a las areas

Terminales portuarias de contenedores

Una terminal portuaria es un intercambiador modal que suele disponer de un

area de almacenamiento en tierra para coordinar los diferentes ritmos de

llegadas de los modos de transporte terrestre y maritimo. (Monfort, Monterde,

Sapifia, Martin, Soberdn. Calduch, Y Vieira, 2012)

Se trata de un elemento critico en la cadena de suministro que debe garantizar la

transferencia de las mercancias de un medio de transporte al otro, en las mejores

condiciones de rapidez, seguridad y eficiencia econémica y ambiental.

Por lo general, se trata de una superficie anexa a una linea de atraque maritima, con
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usos delimitados, y dénde confluyen lineas de otros sistemas de transporte,

normalmente el transporte por carretera y ferrocarril.

La introduccidn del contenedor ha influido significativamente, resulta una tipologia
especifica de terminales, el contenedor ha permitido una estandarizacion respecto a la
mercancia en si que se transporta en una terminal y los medios con los que se
manipulan estas mercancias. Produce un gran incremento en los intercambios que se
producen en una terminal, ha propiciado que se pueden introducir tecnologias y
procesos que se realizaban en otras industrias, y a la propia innovacion en si en el

sistema portuario y de la cadena de suministro.

Segun (Monforty Otros, 2012). una terminal portuaria es un sistema integrado,
con conexion fisica y de informacion con las redes de transporte terrestres y
maritimas. Para su andlisis se considera que estd compuesto por cuatro

subsistemas.

El subsistema de carga y descarga de buques

Es el encargado de la carga y descarga de buques para lo que cuenta con una linea de
atraque como infraestructura especifica, con medio de manipulacién y equipamientos
adaptados a la mercancia a manipular ya los buques que se van a operar En una
terminal de contenedores el equipamiento principal para las operaciones de carga y

descarga son las gruas STS.

El subsistema de almacenamiento de contenedores

Es el que ocupa la mayor parte de la superficie de la terminal y su funcion es la de
deposito temporal de los contenedores, se tiene que adaptar tanto al ritmo de descarga
de contenedores de buque, como a la introduccién de contenedores para exportar a
buques, como al tiempo medio de estancia de los contenedores en terminal.

En consecuencia, la disposicion de este subsistema y su extension dependen tanto del
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volumen de trafico como del equipamiento principal que se emplee.

De la combinacion de estos factores resulta una configuracion de patio, la altura y
anchura de las pilas de contenedores, la separacion entre las mismas, las dimensiones
de los viales y pasillos internos, por lo que son uno de los factores principales que

determinan los rendimientos operacionales de la terminal.

El subsistema de recepcion y entrega
Es el encargado de la trasferencia de contenedores entre los medios de transporte
terrestre externos y la terminal. En una TPC hay que distinguir la operacién de acceso

a la terminal de la propia actividad de recepcion y entrega, que se realiza en las pilas.

Los accesos a la terminal se caracterizan por el funcionamiento de las puertas
terrestres, es decir el numero de estas, horario, el sistema informatico e incidencias
que se producen debido a la cantidad de informacion que se debe procesar, y al propio

ritmo de la operacidn de carga y descarga de los contenedores.

Referido a este aspecto ultimo, la recepciony entrega de contenedores depende
de los equipos asignados a esa operacién en cuanto al tipo y nimero de estos,
y del modo de gestionar el volumen de trabajo y la informacion que lleva
asociada. (Monfort y Otros 2012).

El subsistema de interconexidn o transporte horizontal en una TPC

Se encarga del transporte horizontal de los contenedores entre las diferentes
zonas de la terminal (muelle, diferentes areas del patio, etc.), conectan con el
resto de los subsistemas, 1o que engloba tanto el equipamiento elegido como
las herramientas de transmision de la informacion necesaria. (Monfort y Otros
2012).
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Empresa portuaria Avanzada

El puerto de Rotterdam se trata de uno de los mayores y mas influyentes puertos de
Europa, la terminal Maasvlakte 11 del grupo APM Terminals es un gran ejemplo, Se
trata de una de las terminales mas recientes, avanzadas y sostenibles del planeta. El
puerto de Rotterdam ha impulsado el objetivo de liderar la innovacion y la
sostenibilidad en el sector portuario en Europa.

Fotografia 1

Empresa Portuaria APM Terminals Maasvlakte 11 Rotterdam

A e e
3 - i

—

Fuente: APM Terminals (2019)

Maquinaria que se utiliza en un terminal de contenedores

La maquinaria que se utiliza en las operaciones de una terminal de contenedores el
departamento de almacén de mantenimiento debe de tener repuestos en su inventario
para toda maquina hora y operacion que se necesite y logran la eficacia y eficiencia

€n Sus Servicios.
El Spreader

Es el principal mecanismo que ha hecho posible la mejora en la tecnologia de
gruas de contenedores, es el mecanismo que conecta la grda con el contenedor,
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agarra el contenedor por sus cuatros esquinas, introducen el sistema de twist-
locks que bloquea y sujeta el contendor de forma que se pueda manipular. Esta
tecnologia no solo se ha aplicado a las gruas de muelle, sino que es un cabezal
que se puede adaptar a grias convencionales y a la mayoria de equipo de

almacenamiento de la terminal. (Monfort y Otros, 2012).

La tecnologia e innovacion en los twist-locks ha provocado mejoras como
puede ser la expansion para coger tanto contenedores de 20° como de 40°, los
sistemas de tandem y de twin-lift que permite manipular varios contenedores
en una sola operacion o la instalacion de sensores en la estructura y los twist-
locks para poder controlar las maniobras digitalmente, con la consecuente
opcidn de recoleccidn de datos y posibilidades de automatizacién del sistema
(Monfort y Otros, 2012).

Fotografia 2

Fuente: APM Terminals (2019)

Gruas Ship to Shore (STS)
Las grias STS son las mas utilizadas para la carga y descarga de buques
portacontenedores. Desde el primer disefio en 1958 por la empresa Paceco
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supusieron una revolucion en la manipulacion de mercancia, permiten que la
operativa de descarga se realizase en un solo plano perpendicular, con mayor

precision, rapidez y seguridad (Monfort y Otros, 2012).

Fotografia 3
Gruas Ship to Shore (STS)

Fuente: APM Terminals (2019)

Son grudas pértico que se desplazan sobre railes, con una pluma abatible por
donde circula un carro para aproximarse en la prolongacion vertical al
contenedor que se desea cargar, una vez llega la posicion el Spreader
desciende por medio de unos cables, hasta posicionarse sobre la tapa del
contenedor y enganchar los twist-locks, que se accionan para cerrarse y
bloquear el contenedor. (Monfort y Otros, 2012)

Gruas moviles
Las gruas maéviles en muelle sirven para la manipulacion de todo tipo de mercancias,
en la actualidad en cuanto a manipulacion de contenedores se utilizan 2 métodos: el

atado de los cuatro twist-locks superiores o mediante un cabezal de Spreader.
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Fotografia 4

Gruas moviles

Fuente: APM Terminals (2019)

Carretillas

Las carretillas son un equipo con una gran variedad de modalidades y
tecnologias, que les permite en mayor o menor grado el apilamiento de los
contenedores en la terminal a diferentes alturas. Ademas, en muchos casos se
puede utilizar también para la interconexién en la terminal, para recepcion y

entrega o para labores auxiliares (Monfort y Otros, 2012).

Fotografia 5

Carretillas

Fuente: APM Terminals (2019)
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Reach Stackers

La reach stacker se trata de una carretilla con un brazo telescépico inclinado
con spreader, se trata de una mejora frente a las carretillas convencionales.
Puede apilar a varias alturas y acceder a la segunda columna de apilado,
siempre que la primera fila tenga una altura inferior y no sea la altura a ras de
suelo. Estas se han comercializado modelos con la pluma telescopica curva
que permite llegar hasta la tercera columna de apilado (Monfort y Otros,
2012).

Se trata de una maquinaria polivalente, que dentro del equipo “ligero” de patio permite
mayor rendimiento, pese a que las carretillas promedio permiten una altura de apilado
de 3 alturas con contenedores llenos y 4 con vacios, existen modelos superiores que
permiten llegar a mayores capacidades, por lo que por lo general la densidad de

apilado sigue son baja, aunque superior a los equipos anteriores.

También cabe destacar que pese a poder usarse como interconexion de patio, necesita
espacios amplios para maniobrar, no puede circular a grandes velocidades y tiene

algunos puntos ciegos que provocan cierto grado de peligrosidad.

Fotografia 6
Reach Stacker

Fuente: APM Terminals (2019)
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Leyes Nacionales e Internacionales
Leyes Nacionales

Constitucion Politica de la Republica de Guatemala

“Articulo 43. Libertad de industria, comercio y trabajo. Se reconoce la libertad de
comercio, industria y trabajo, salvo las limitaciones que por motivos sociales o de
interés nacional impongan las leyes” (Constitucion Politica de la Republica de
Guatemala 1985).

“Articulo 119. Obligaciones del Estado. Son obligaciones fundamentales del Estado
a) Promover el desarrollo econémico de la Nacion, estimulan la iniciativa en
actividades agricolas, pecuarias, industriales, turisticas y de otra naturaleza”

(Constitucion Politica de la Republica de Guatemala 1985).

Caodigo de Comercio, de Guatemala Decreto No. 2-70 Congreso de la republica de
Guatemala

Articulo 2. Comerciantes.

Son comerciantes quienes ejercen en nombre propio y con fines de lucro, cualesquiera

actividades que se refieren a lo siguiente:

La industria dirigida a la produccién o transformacion de bienes y a la prestacion de
servicios.

La intermediacion en la circulacion de bienes y a la prestacion de servicios.

La Banca, seguros y fianzas.

Las auxiliares de las anteriores. (Codigo de Comercio, de Guatemala Decreto No. 2-

70 Congreso de la republica de Guatemala)

Legislacion internacional

C137 - Convenio sobre el trabajo portuario, 1973 (nam. 137)
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Convocada en Ginebra por el Consejo de Administracién de la Oficina Internacional
del Trabajo, y congregada en dicha ciudad el 6 junio 1973 en su quincuagésima octava
reunion; adopta, con fecha veinticinco de junio de mil novecientos setenta y tres,

(Convenio sobre el trabajo portuario, 1973)

Articulo 1
El Convenio se aplicara a las personas que se dedican al trabajo portuario de manera
regular y que obtienen de ese trabajo la mayor parte de sus ingresos anuales (Convenio

sobre el trabajo portuario, 1973).

A los efectos del presente Convenio, las expresiones trabajadoras portuarias y
trabajo portuario designan a las personas y a las actividades que la legislacion
0 la préctica nacionales definen como tales. Se deberd consultar a las
organizaciones interesadas de empleadores y de trabajadores en cuanto a tales
definiciones o recabar su concurso en alguna otra forma para la elaboracion o
revision de las mismas, los nuevos métodos de manipulacion de cargas y sus
efectos sobre las diversas tareas de los trabajadores portuarios (Convenio sobre
el trabajo portuario, 1973)

Articulo 2
La politica nacional debera estimular a todas las partes interesadas a que, en la
medida de lo posible, se asegure el empleo permanente o regular de los

trabajadores portuarios (Convenio sobre el trabajo portuario, 1973)
En cualquier caso, deberan asegurarse a los trabajadores portuarios periodos minimos

de empleo o ingresos minimos, cuya amplitud e indole dependeran de la situacion

econdmica y social del pais y del puerto de que se trate.
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Articulo 14

En caso de que la Conferencia adopte un nuevo convenio que impligue una revision
total o parcial del presente, y a menos que el nuevo convenio contenga disposiciones
en contrario:

(@) la ratificacion, por un Miembro, del nuevo convenio revisor implicara, ipso jure,
la denuncia inmediata de este Convenio, no obstante, las disposiciones contenidas en

el articulo 10, siempre que el nuevo convenio revisor haya entrado en vigor.

(b) a partir de la fecha en que entre en vigor el nuevo convenio revisor, el presente

Convenio cesara de estar abierto a la ratificacion por los Miembros.

Este Convenio continuara en vigor en todo caso, en su forma y contenido actuales,

para los Miembros que lo hayan ratificado y no ratifiquen el convenio revisor.
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[1l. COMPROBACION DE LA HIPOTESIS
Se presenta a continuacion los cuadros y las graficas que se obtuvieron en el trabajo
de campo el cual fue realizado por los investigadores en el lugar correspondiente; las

que se clasifican de la manera siguiente:

Del cuadro y gréafica del 1 a la 5, se refiere y se obtienen la comprobacion de la
variable dependiente; del cuadro y gréafica 6, se obtienen los datos para comprobar la
variable independiente o causa principal resultados obtenidos en el trabajo de campo

que los evaluadores realizaron.

Del 100 por ciento de los encuestados el 80 por ciento indica que es posible reducir el
tiempo de despacho dentro del almaceén de repuestos, al aplicar la propuesta de
reingenieria dentro del almacén, el cual el reducir el tiempo en la basqueda del

material requerido mejoraré la eficiencia en el departamento.

Se hace la observacion que con el cuadro y grafica 1, al mostrar los resultados del
trabajo que realizaron los investigadores, se comprueba la variable dependiente; v,
con el cuadro y grafica 6 se comprueba la variable independiente contenida en la

hipétesis de trabajo formulada.
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Cuadros y gréficas para la comprobacion del efecto o variable dependiente (Y)

Cuadro 1

Es posible reducir el tiempo en la actividad de despacho

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 8 80
No 2 20
Totales 10 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; octubre 2019.

Gréfica 1l

Es posible reducir el tiempo en la actividad de despacho

20%

m Si
= No

80%

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargado(a) de almacén y personal auxiliar de Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; octubre 2019.

Analisis

Se puede apreciar en el cuadro y grafica anteriores, que cuatro (4) de cada cinco (5)
de los encuestados consideran que es posible reducir el tiempo en la actividad de
despacho, a diferencia de uno (1) de cada cinco (5) consideran que no. Fortalece la

comprobacién del efecto.
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Cuadro 2

Existencia de incremento del tiempo en la actividad de despacho

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 9 90
No 1 10
Totales 10 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; octubre 2019.

Gréfica 2

Existencia de incremento del tiempo en la actividad de despacho

10%

m Sj
= No

90%

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; octubre 2019.

Anélisis

Nueve decimos (9/10) de los encuestados (encargada de almacén y personal auxiliar

de Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla) afirman

que existe incremento de tiempo en la actividad de despacho y un décimo (1/10)

manifiesta lo contrario; por lo que se comprueba la variable dependiente de la

hipotesis planteada.
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Cuadro 3

El incremento de tiempo en la basqueda de la localizacidn del material requerido

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 70
No 3 30
Totales 10 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de almacén mediante un censo,
2019.

Gréfica 3

El incremento de tiempo en la basqueda de la localizacidn del material requerido

30%

mSj
= No

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de almacén mediante un censo de
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; Octubre 2019.

Anélisis

Se puede observar en los datos estadisticos donde siete decimos (7/10) de los
encuestados de los encuestados consideran, que el incremento de tiempo en la
busqueda de la localizacion del material requerido conlleva a una ineficiencia de

despacho de repuestos, a diferencia de tres decimos (3/10) consideran que no.
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Cuadro 4

Reducir el tiempo en la busqueda de la localizacion del material requerido

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 8 80
No 2 20
Totales 10 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de almacén mediante un censo,
2019.

Gréafica 4

Reducir el tiempo en la busqueda de la localizacion del material requerido

20%

mSi
= No

80%

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de almacén mediante un censo
de Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; Octubre 2019.

Anélisis

Considerando los resultados obtenidos de dicha encuesta, refleja que ocho (8) de diez
(10) de los colaboradores encuestados creen que al reducir el tiempo en la basqueda
de la localizacion del material requerido mejorara la eficiencia en el departamento de
repuestos, por consiguiente, a diferencia de dos (2) de cada diez (10) consideran que

no.
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Cuadro 5

El incremento de tiempo en la actividad de despacho puede ser perjudicial a la

empresa
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 10 100
No 0 0
Totales 10 100

Fuente: Elaboracién propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de almacén mediante un censo,
2019.

Grafica 5
El incremento de tiempo en la actividad de despacho puede ser perjudicial a la

empresa

mSj
= No

100%

Fuente: Elaboracién propia, dirigida a encargada de almacén y personal auxiliar de almacén mediante un censo,
de Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; octubre 2019.

Anélisis
Determinadamente podemos observar que todos los colaboradores encuestados
coinciden, que el incremento de tiempo en la actividad de despacho es perjudicial a la

empresa en términos de ineficiencia.
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Cuadros y gréficas para la comprobacion de la causa o variable independiente (X)

Cuadro 6
Colaboradores del area administrativa indican sobre la existencia de propuesta de
reingenieria en procesos en el departamento de almacén de repuestos, en Empresa
Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 2 100
Totales 2 100

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y gerencia general, octubre 2019.

Grafica 6
Colaboradores del area administrativa indican sobre la existencia de propuesta de
reingenieria en procesos en el departamento de almacén de repuestos, en Empresa
Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla

| Si

B NO

Fuente: Elaboracion propia, dirigida a encargada de almacén y gerencia general, de Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; octubre 2019.

Anélisis

Se puede apreciar en el cuadro y grafica anteriores, que los encuestados consideran
gue no existe propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,
son frecuentes; con esto se comprueba la variable independiente de la hipotesis
planteada.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
IV.1. Conclusiones
1. Se comprueba la hipotesis: “El aumento de tiempo en la actividad de despacho en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla, en los Gltimos cinco semestres, por deficiencia
en procesos, es debido a la falta de propuesta de reingenieria”; con el 100% de nivel

de confianza y 0% de error de muestreo.

2. Existe aumento de tiempo de la actividad de despacho, en la Empresa Portuaria

APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

3. La falta de capacitacion de los colaboradores ocasiona aumento de tiempo en el
area de despacho de la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose,

Escuintla.

4. Existe aumento de tiempo en la busqueda de la localizacion del material requerido

en la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.
5. Falta de supervision en el area de despacho ocasiona aumento de tiempo en la
busqueda de la localizacion del material requerido en la Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

6. La pérdida de tiempo en la actividad de despacho es perjudicial a la empresa

Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.
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IV.2. Recomendaciones
1. Implementar la propuesta de reingenieria en procesos en el departamento de
almacén de repuestos, en la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

2. Reducir la pérdida de tiempo en el area de despacho en la Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

3. Capacitar a los trabajadores en la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,

Puerto San José, Escuintla.

4. Disminuir tiempo en la busqueda de la localizacion del material requerido en la

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla.
5. Supervisar el area para disminuir tiempo de despacho, y mejor la localizacion del
material requerido en la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,

Escuintla.

6. Establecer mecanismos adecuado para mejorar la actividad de despacho sin

perjudicar a la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.
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ANEXOS

Anexo 1: Modelo de Investigacion y Proyectos Domino

Nombres: Milvia Karina Hernandez Quiyuch
Carlos Leonel Morales Hernandez
Josué Pérez Giron

Modelo de investigacion y proyectos: Domino

Para: Programa de Graduacién Universidad Rural de Guatemala

(Derechos reservados por Doctor Fidel Reyes Lee y Universidad Rural de Guatemala)

Fecha: 09/10/2023

Problema

Propuesta

Evaluacion

1) Efecto o variable dependiente

Aumento de tiempo en la actividad de despacho en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa
Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,
en los uUltimos cinco semestres.

2) Problema central

Deficiencia en procesos del departamento de almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,
Escuintla.

4) Objetivo general

Reducir el tiempo en actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose,
Escuintla.

3) Causa principal o variable independiente

Falta de propuesta de reingenieria en procesos en departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

5) Objetivo especifico
Lograr eficiencia en procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

15) Indicadores, verificadores y cooperantes del objetivo
general.

Indicadores: Reducir el tiempo en actividad de despacho en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria
APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en un
20% en el primer afio.

Verificadores: Libro de control de tiempo.

Supuestos: Mejora la rentabilidad de Empresa Portuaria
APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

7) Hipdtesis

Hipotesis causal:

“El aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento
de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los Gltimos cinco semestres,
por deficiencia en procesos, es debido a la falta de propuesta de
reingenieria”.

Hipotesis interrogativa:

¢Es la falta de propuesta de reingenieria y las deficiencias en
procesos, las causas del aumento de tiempo en la actividad de
despacho en departamento de almacén de repuestos, en Empresa
Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los
ltimos cinco semestres?

6) Nombre

Propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,
Escuintla.

8) Preguntas clave y comprobacion del efecto
¢Considera que es posible reducir el tiempo en la actividad de
despacho?

Si___ No

12) Resultados o productos

R1. Se cuenta con una unidad ejecutora.

R2. Se cuenta con una propuesta de reingenieria en procesos en departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,
Escuintla.

R3. Se posee un programa de sensibilizacion y capacitacion.

16) Indicadores, verificadores y cooperantes del objetivo
general.

Indicadores: Mejora al primer afio en un 50% la eficiencia en
procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,
Escuintla.

Verificadores: Libro de control de procesos, entrevistas.
Cooperantes: Mejora la productividad del departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla.




9) Preguntas clave y comprobacion de la causa
principal

¢Sabe usted si falta una propuesta de reingenieria en procesos en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla?

Si_X__No
¢Sabe usted si falta una propuesta de reingenieria en procesos en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla?

13) Ajustes de costos y tiempo (por separado)
N/A
Optativo para Licenciaturas

10) Temas del Marco Tedrico
1. Antecedentes de la reingenieria

2. Reingenieria

3. Almacén

4. Gestion y logistica de Almacenes

5. Gestion de inventarios

6. Seguridad industrial en los almacenes
7. Terminales portuarias de contenedores
8. Leyes nacionales e Internacionales

14) Anotaciones, aclaraciones y advertencias
Utilizar la tabla de contenidos por orden para elaborar el trabajo de
investigacion
tps://urural.edu.gt/wp-content/uploads/2020/01/tabla-de-contenidos-por-
orden.pdf)
Utilizar forma y estilo de Universidad Rural de Guatemala.
Redactar en tercera persona.
Puede utilizar la biblioteca virtual que estd en la pagina de la

11) Justificacion

El investigador debe de evidenciar con proyeccidn estadistica y
matematica, el comportamiento del efecto. Asi mismo la importancia
de implementar la propuesta.

Universidad.

Puede utilizar el modelo para elaborar la metodologia que esta en la
pagina de la Universidad.

Investigar 75 paginas de MARCO TEORICO.

En el anexo 1 del tomo Il, desarrollar ocho (8) actividades por cada
resultado.




Anexo 2. Arbol de problemas, hip6tesis y arbol de objetivos

2.1. Arbol de problemas

De acuerdo con la investigacion realizada en departamento de almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla, con la
ayuda del método cientifico y del marco l6gico fue posible identificar el siguiente

problema, asi como causa y efecto.

Taopico: Deficiencia en procesos del departamento de almacén de repuestos.

Aumento de tiempo en la actividad de

Efecto despacho en departamento de almacén de

v

(Variable dependiente o “Y™) repuestos, en Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San José,

Escuintla, en los tltimos cinco semestres.

Deficiencia en procesos del departamento de

Problema central almacén de repuestos, en Empresa Portuaria

v

APM Terminals Quetzal, Puerto San José,

Escuintla.

Falta de propuesta de reingenieria en procesos

Causa principal en departamento de almacén de repuestos, en

»

»

(Variable independiente o “X”) Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,

Puerto San José, Escuintla.

Hipdtesis de trabajo:
Hipdtesis causal:

“El aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,
en los ultimos cinco semestres, por deficiencia en procesos, es debido a la falta de

propuesta de reingenieria”.



Hipdtesis interrogativa:

¢Es la falta de propuesta de reingenieria y las deficiencias en procesos, las causas del
aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,

en los Gltimos cinco semestres?

2.2. Arbol de objetivos

Reducir el tiempo en actividad de despacho
Objetivo general en departamento de almacén de repuestos, en

v

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,

Puerto San José, Escuintla.

Lograr  eficiencia en  procesos en

Objetivo especifico departamento de almacén de repuestos, en

v

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,

Puerto San José, Escuintla.

Propuesta de reingenieria en procesos en

departamento de almacén de repuestos, en

Medio de solucion Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,

v

Puerto San José, Escuintla.




Anexo 3. Diagrama del medio de solucion de la problematica

Objetivo especifico

Lograr eficiencia en procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Resultado 1.

Se cuenta con
una unidad
ejecutora.

Resultado 2.

Se cuenta con una
propuesta de
reingenieria en
procesos en
departamento de
almacén de
repuestos, en
Empresa Portuaria
APM Terminals
Quetzal, Puerto
San José,
Escuintla.

Resultado 3.

Se posee un
programa de
sensibilizacion y
capacitacion.




Anexo 4. Matriz de la estructura logica

Componentes

Indicadores

Medios de

verificacion

Supuestos

Objetivo general
Reducir el tiempo en
actividad de despacho
en departamento de
almacén de repuestos,

en Empresa Portuaria

Reducir el tiempo de
actividad de despacho

el 20% en el primer

Libro de control

de tiempo

Mejora la
rentabilidad de
Empresa
Portuaria APM

Terminals

Objetivo especifico
lograr eficiencia en
procesos en
departamento de
almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria
APM Terminals
Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

Mejora al primer afio

en un 50% la

eficiencia en procesos
en departamento de
almacén de repuestos,

en Empresa Portuaria

APM Terminals

Quetzal, Puerto San

José, Escuintla

Libro de control

de procesos

) afno. Quetzal, Puerto
APM Terminals .
San Jose,
Quetzal, Puerto San )
) _ Escuintla.
José, Escuintla.
Mejora la

productividad
del
departamento
de almacén de
repuestos, en
Empresa
Portuaria APM
Terminals
Quetzal, Puerto
San José,

Escuintla.

Resultado 1:
Se cuenta con una

Unidad Ejecutora




Resultado 2:

Se cuenta con una
propuesta de
reingenieria en procesos
en departamento de
almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria
APM Terminals
Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

Resultado 3:

Capacitacion




Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general
Universidad Rural de Guatemala
Boleta de Investigacion

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta tiene por objeto comprobar la variable dependiente: Aumento
de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los tltimos

cinco semestres.

Esta boleta esta dirigida a encargado(a) de almacén y personal auxiliar de almacén

mediante un censo a diez (10) individuos.

Instrucciones: A continuacion, se les presentan varias preguntas a los que les deben

responder y marcar con una “x” la respuesta que considere correcta.

1. ¢Considera que es posible reducir el tiempo en la actividad de despacho?
Si No ¢Por qué?

2. ¢Cree que existe incremento de tiempo en la actividad de despacho?

Si No ¢Por qué?

3. ¢Cree que existe incremento de tiempo en la busqueda de la localizacion del
material requerido?

Si No ¢Por que?

4. ¢ Considera que se puede reducir el tiempo en la busqueda de la localizacion del
material requerido?

Si No ¢Por que?




5. ¢Ha considerado que el incremento de tiempo en la actividad de despacho puede
ser perjudicial a la empresa?

Si No ¢Por que?

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 6. Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal
Universidad Rural de Guatemala
Boleta de Investigacion

Variable independiente

Objetivo: Esta boleta tiene por objeto comprobar la variable independiente: Falta de
propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Esta boleta de censo esta dirigida a encargado(a) de almacén y gerencia general. Dos
(2) individuos.

Instrucciones: A continuacion, se les presentan varias preguntas a los que les deben

responder y marcar con una “x” la respuesta que considere correcta.

1. ¢Sabe usted si falta una propuesta de reingenieria en procesos en departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San
José, Escuintla?

Si No ¢Por que?

Observaciones:

Lugary fecha:




Anexo 7. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo de muestra
Universidad Rural de Guatemala establece que para poblaciones mayores a 35

individuos se debe calcular muestra y para menores a esta es censo.

Poblacion que comprueba la variable dependiente
La poblacion que cumple con las caracteristicas para comprobar la variable
dependiente son diez (10) individuos (encargado(a) de almacén y personal auxiliar de

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla).

Poblacién que comprueba la variable independiente
La poblacion que cumple con las caracteristicas para comprobar la variable
independiente son dos (2) individuos (encargado(a) de almacén y gerencia general de

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla).



Anexo 8. Anexo metodologico comentado sobre el célculo del coeficiente de
correlacion

Este coeficiente es un indicador estadistico que nos indica el grado de correlacion de
dos variables; es decir el comportamiento grafico de las mismas, para trazar la ruta
para proyectar dichas variables. En este caso el coeficiente de correlacion es igual a
0.98, lo que indica que el comportamiento de estas variables obedece a la ecuacion de

la linea recta; cuya formula simplifica es la siguiente: y=a+bx.

Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos

variables, el coeficiente de correlacion debe oscilar de >+ -0.80 a+ - < 1.

A continuacion, se presenta los célculos y férmulas utilizadas para obtener dicho

coeficiente.

Célculo de coeficiente de correlacién.

Y (Efecto) aumento de tiempo
ARIO X len la actividad de despac,:ho en| gy X2 y2
(afos) | departamento de almacén de
repuestos en horas
2014 1 20 700 1 490000.00
2015 | 2 30 1780 1 4 | 792100.00
9
2016 3 45 2925 950625.00
16
2017 4 60 4860 1476225.00
2018 5 70 7250 25 2102500.00
Totales | 15 225 17515 55 | 5811450.00




n= 5
YX= 15 FORMULA:
YXY= 17515
Y X2= 55 nY XY-YX*TY
>YY*= 5811450.00 r=
YY= 5230
ny XY= 87575 J;ZXZ-(ZX)N‘(nZYZ)-(ZY)2
YX*YY= 78450
NUMERADOR= 9125
n) X2= 275
(> X)2= 225
n) Y= 29057250.00
CY)= 27352900.00
n) X233 X)*= 50
n Y- Y)*= 1704350
(Y X>-(X))* (Y Y
CY)»)= 85217500.00
Denominador: 9231.332515
r= 0.988481347
Anélisis:

Al realizar el calculo matematico estadistico se determind un coeficiente de
correlacion equivalente a 0.98, este dato es estadisticamente aceptable por lo que se

puede a realizar una proyeccion.



Anexo 9. Anexo metodoldgico de la proyeccién

Para proyectar el impacto que genera la problematica estudiada, se procedi6 a utilizar

la proyeccién lineal del fendmeno estudiado.

Previo a ello se procedio determinar el comportamiento de la variable tiempo respecto
a casos sujetos de estudio en el tiempo con forme a una serie historica dada, la que se
encuentra dentro de los parametros aceptables para considerarse como un
comportamiento lineal, que se resume con la ecuacion siguiente y=a+bx. Es
importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos

variables el coeficiente de correlacion debe oscilar de >+ - 0.80 a+ - < 1.; cuyo calculo

es parte integrante de este documento

A continuacion, se presenta los célculos y tabla de analisis de varianza para proyectar

los datos correspondientes.

Proyeccion lineal Y= a+ bx

Y (Efecto) aumento de tiempo

ARO X en la actividad de despach,o xy | xe y2
(afios) | en departamento de almacén
de repuestos en horas
700 | 1

2014 1 700 490000.00

2015 2 890 1780 4 792100.00

2016 3 975 2925 9 950625.00

2017 | 4 1215 4860 | 1 | 1476225.00

2018 5 1450 7250 25 2102500.00
Totales | 15 5230 17515| 55 5811450.00




n= 5

YX= 15 Formulas:
YXY= 17515
Y Xe= 55 nY XY-YX*TY
Y'Y= 5811450.00 b=
YY= 5230 XY X) |
n) XY= 87575
YX*YY= 78450
NUMERADOR de
b: 9125
Denominador de b:
n) X?= 275
OX)= 225 Formulas:
nyX? - (IX)?= 50
b= 182.5 dy-bdx
Numerador de a: a=
Y= 5230 n
b*YX= 2737.5
Numerador de a: 2492.5
a= 498.5
Ecuacion de la recta Y= a+(b*x)
Y= a + (b * X)
Y= 498.5 + 182.5
Y= 498.5 + 182.5

Ecuacion de la recta Y= a+(b*x)

Y= a + b * X
Y= 498.5 + 182.5

Y= 498.5 + 182.5

Y= 1776

Ecuacion de la recta Y= a+(b*x)

Y= a

+

(b~

X)

+

182.5




Y= 498.5 + 182.5 8
Y= 1958.5
Ecuacion de la recta Y= a+(b*x)
Y= a + (b * X)
Y= 498.5 + 182.5 X
Y= 498.5 + 182.5 9
Y= 2141
Ecuacion de la recta Y= a+(b*x)

Y= a + (b * X)
Y= 498.5 + 182.5 X
Y= 498.5 + 182.5 10
Y= 2323.5

AROS Y (Efecto) Aumento de tiempo en la actividad de

despacho en departamento de almacén de repuestos en
horas.

2019 1594

2020 1776

2021 1959

2022 2141

2023 2324

Y (2019)= Y (2018) - 20%

Y (2019)= 1450 - 20% = 1275
Y (2020)= Y (2019) - 20%
Y (2020)= 1594 - 20% = 1020
Y (2021)= Y (2020) - 20%
Y (2021)= 1776 - 20% = 816
Y (2022)= Y (2021) - 20%
Y (2022)=1959 -20% = 653
Y (2023)= Y (2022) - 20%
Y (2023)=2141 -20% = 522




Aumento de tiempo en la Aumento de tiempo en la
actividad de despacho en actividad de despacho en
Afio Departamento de almacén | Departamento de almacén de | Diferencial
de repuestos en horas repuestos en horas
Sin proyecto Con proyecto
2019 1594 1275 319
2020 1776 1020 756
2021 1959 816 1143
2022 2141 633 1488
2023 2324 522 1802
Sumatoria 5508

Gréafico comparativo con y sin proyecto

2500
2324

2000 59 41

76
1500 94

1275 _
1000 1020 ——Sin proyecto

816 553 Con proyecto

500 522

Limites de tiempo expresado en
horas

2019 2020 2021 2022 2023
A0S

Analisis:

Sin proyecto el tiempo en la actividad de despacho sera en el afio 2023 de 2324 horas,
se aumenta la ineficiencia, tiempo de despacho e insatisfaccion para los clientes
internos, esto conlleva a tener efectos directos en los indicadores generales. Con
proyecto se disminuird el tiempo y aumentara la eficiencia en las actividades de

despacho y para el afio 2023 sera de 522 horas, al reducir el tiempo significativamente.
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Prélogo
De acuerdo al reglamento del programa de graduacion de Universidad Rural de
Guatemala y previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria Industrial con
Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de Licenciado, se
llevd a cabo el estudio denominado: “propuesta de reingenieria en procesos en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla.”, se llevd a cabo para proponer las posibles

soluciones a la problematica.

Esta investigacion tiene como finalidad ser util a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, incluyen los resultados obtenidos en
la investigacion y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a los
que se realizan en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,
Escuintla.

Esta documentacion se encuentra informacion para tener un buen manejo de gestion
de inventario y mantener informacion para los que deseen conocer y aplicarlo en
pequefias y grandes empresas, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto

San José, Escuintla.

Con el fin de solucionar la problematica planteada se presenta como aporte a dicha
solucién, tres resultados que son: Se cuenta con una unidad ejecutora; Se cuenta con
una propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla;

Capacitacion.

Estos resultados permitiran disminuir el aumento de tiempo en la actividad de
despacho en departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.



Presentacion
Estudio de tesis titulado, “propuesta de reingenieria en procesos en departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San
José, Escuintla.”, fue realizada durante los meses de febrero a diciembre del afio dos
mil diecinueve, como requisito previo a optar el titulo universitario de Ingenieria
Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de

Licenciado, de conformidad con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

Se determind que el problema central es deficiencia en procesos del departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

En la investigacion surgié una propuesta para solucionar el problema, formada por
tres resultados que son: a) Se cuenta con una unidad ejecutora. b) Se cuenta con una
propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla; c)

Capacitacion.

La investigacion realizada se obtuvo apoyo de las personas encargadas de almacenes,
dentro de las cuales se les informa el proceso de las actividades a realizarse, conforme
a lo indicado, planificado y ejecutado en la “propuesta de reingenieria en procesos €n
departamento de almacén de repuestos en Empresa Portuaria APM Terminals

Quetzal, Puerto San José, Escuintla”.

Organizar un almacen de repuestos es mas eficiente, facil y competente tener una
planificacion previa, para que el departamento de almacén tenga resultados positivos
en la implementacion de la “propuesta de reingenieria en procesos en departamento
de almacén de repuestos en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San

José, Escuintla”.
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|. RESUMEN
El presente trabajo de investigacion, “propuesta de reingenieria en procesos en el
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San Jos¢, Escuintla.”, es una propuesta de solucion a la problematica

encontrada en la empresa antes mencionada.

El presente Tomo es un resumen de la investigacion plasmada en el Tomo | que se

desarroll6 en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Planteamiento del problema
Para el afio 2023 se ha logrado determinar que continuara el aumento de tiempo en la
actividad de despacho en departamento de almacen de repuestos, en Empresa

Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

El problema principal de la investigacion deficiencia en procesos del departamento de
almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San
José, Escuintla. Se debe porque no contamos con una estandarizacién interna y basica
de procesos, la demanda de estos despachos es muy recurrente y se necesita ser

eficiente y productivo para llevar a cabo estos procesos.

El sistema es muy ineficiente para integrar estos procesos de despacho, no se cuenta
con un estandar global para la ubicacién y busqueda de los repuestos, a nivel global,
como regional se ha tenido la misma deficiencia que involucran muchos aspectos
como: falta de personal para poder suplir cada tarea requerida del almacén, esto
conlleva a que no se atienda de manera éptima lo requerido por el departamento de
mantenimiento, este mismo debe de realizar tareas asignadas como: mantenimiento
preventivo, mantenimiento predictivo y mantenimiento correctivo en gruas portico,

grias RTG, gruas SIDE LODER, gruas RS y grtas Terminal Tractor.



Debido a esta problematica se afecta el indice de productividad en la descarga y carga
de contenedores, necesitan apoyo inmediato en almacén de repuestos para continuar

con la cadena operacional.

El aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,
en los Gltimos cinco semestres a causa de la falta de propuesta de reingenieria en
procesos en departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Hipdtesis

A través del Método del Marco Ldgico, se elabord el arbol de problemas, y se
determind la variable dependiente: Aumento de tiempo en la actividad de despacho
en departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los ultimos cinco semestres. Ademas, la
Variable Independiente: Falta de propuesta de reingenieria en procesos en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Con estas variables se elabord la hipdtesis es la siguiente:

Hipotesis causal:

“El aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,
en los ultimos cinco semestres, por deficiencia en procesos, es debido a la falta de

propuesta de reingenieria”.

Hipdtesis interrogativa:

¢Es la falta de propuesta de reingenieria y las deficiencias en procesos, las causas del



aumento de tiempo en la actividad de despacho en departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla,

en los ultimos cinco semestres?

Objetivos
Con la finalidad de poder darle una solucion a la problematica estudiada y contribuir

a la solucion de los problemas encontrados, se trazaron los siguientes objetivos.

Objetivo general
Reducir el tiempo en actividad de despacho en departamento de almacén de repuestos,

en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Objetivo especifico
Lograr eficiencia en procesos en departamento de almacén de repuestos, en Empresa

Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Justificacion

El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo refleja la necesidad
de implementar medidas para reducir tiempo en la actividad de despacho en el cual se
plantea una propuesta de reingenieria en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los tltimos

cinco semestres.

La investigacion se realizd basada en fuentes de informacion primaria que ofrecen
datos claros y fidedignos; asi mismo de otras fuentes constituyentes que muestran la
necesidad e ineficiencia actual dentro de los procesos de almacén, donde se puede
observar una oportunidad de mejora, por tal forma se desarroll6 con las personas que
se encuentran en labores dentro de la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal,

Puerto San José, Escuintla, sin dejar de tomar en cuenta la documentacion existente



sobre el tema para poder mejorar el proceso y crear un mejor esquema operacional

que reduzca los tiempos que afecten al despacho.

La razon por la cual se realiz6 la investigacion es porque en los Gltimos 5 semestres
ha existido deficiencia en procesos del departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Como aproximacion y solucion del problema expuesto, se hace necesario realizar una
“propuesta de reingenieria en procesos en departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla”

De esta manera si aplicamos la propuesta se va lograr eficiencia en procesos, con la
creacion de formulacion de procedimientos eficaces al despacho, por lo contrario de
no aplicarse la propuesta continuara la deficiencia para el apoyo hacia los
departamentos que se vean involucrados en la cadena de operaciones que requiere del
ciclo continuo y funcional para no afectar los objetivos trazados, en Empresa Portuaria

APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Metodologia

Modelo de investigacion y proyectos domind: Modelo creado por el Doctor Fidel
Reyes Lee y Universidad Rural de Guatemala; muestra en dos péginas, un cuadro con
tres columnas estructuradas de la manera siguiente: Columna del problema (efecto,
problema, causa, hipdtesis, preguntas que comprueban las variables dependiente e
independiente, temas de marco teorico y justificacion), columna de propuesta de
solucion (objetivo general, especifico, nombre del trabajo de investigacion, resultados
y costos) y la columna de la evaluacidn expost de la propuesta.En el modelo de
investigacion y proyectos domin6 se resume el trabajo de investigacion; como

también, la aplicacion de la metodologia; éste se detalla en el anexo 1 del tomo 1.



Para poder comprobar la hipétesis planteada se elabor6 la siguiente metodologia:

Métodos
Se dividen en utilizados para la formulacién de la hipétesis y para la comprobacion

de la hipétesis.

La metodologia utilizada para la elaboracion de la hipotesis y su comprobacion se

compone de métodos y técnicas.

Métodos utilizados en la formulacion de la hipétesis
Los métodos utilizados en la formulacién de la hipotesis fueron: EI Método Deductivo

y el Método del Marco Légico.

Meétodo Deductivo

Este se utilizé para identificar la problematica, que inicia con la observacion de
fendmenos naturales y de esta manera definir la investigacion planteada, por lo que
fue necesario visitar la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José,

Escuintla.

Método del Marco Logico o la Estructura Logica

Es una herramienta para facilitar el proceso de conceptualizacion, disefio, ejecucion y
evaluacion de proyectos. Su énfasis esta centrado en la orientacion por objetivos, la
orientacion hacia grupos beneficiarios y el facilitar la participacion y la comunicacion

entre las partes interesadas.

El Método del marco légico o la estructura légica, sirvid para la estructura y
elaboracion de los arboles de problemas y objetivos, para establecer los resultados
deseados y esperados dentro de la investigacion, asi mismo para fijar y establecer los

insumos y tiempos por cada resultado. También para comprobar la hipétesis.



Métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis

Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis fueron los siguientes:
Inductivo, de Sintesis y Estadistico.

a) Método Inductivo

Se estudian los fendmenos particulares, que daran soluciones generales. Con este
método se obtuvieron los resultados de la problematica, se utilizd para realizar
encuestas y para disefiar conclusiones, de esta forma poder llegar a la hipdtesis

planteada.

Método de Sintesis
Una vez interpretada la informacion, se utilizé la sintesis para obtener conclusiones y
recomendaciones del presente trabajo de investigacion; la que sirvié para hacer

congruente la totalidad de la investigacion.

Método Estadistico

Con este método se determinaron los parametros necesarios, que ayudaron a la
comprobacidn de la hipotesis. Se hace uso de este método, se tabularon los resultados
de la encuesta, en los cuadro y graficas, para comprobar la variable “Y” y la variable

“X”, asi mismo para comprobar el problema.

Técnicas
Las técnicas empleadas en la formulacion y comprobacién de la hipétesis fueron las

siguientes:

Técnicas de investigacion para la formulacion de hipotesis
Las técnicas que se utilizaron para la formulacion de la hipétesis son las herramientas

que se detallan a continuacion:



Lluvia de ldeas
Se utilizd esta técnica para recopilar ideas de la problematica de todos los
colaboradores la empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San Jose,

Escuintla.

Observacion Directa
Por medio de esta técnica se observa el problema directo que se encontraba en la
empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla. Y se recolect6

dicha informacion.

Investigacion Documental
Se utilizo, con el fin de no duplicar documentos, asi mismo para obtener aportes y

puntos de vista de otros investigadores sobre la problematica

Técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis

Para la comprobacion de la hipotesis se aplicaron las siguientes herramientas:

Cuestionario
Se elabord un cuestionario para investigar el efecto (variable dependiente “Y”) y otro
cuestionario para investigar la causa (variable independiente “X”), y para el problema,

se distribuyd el mismo a la muestra.

Entrevista

Para la entrevista se disefiaron boletas de investigacidn, para comprobar la variable
dependiente “X” (Causa) e independiente “Y” (Efecto) de la hipodtesis, esto fue
realizado con el mismo personal que trabaja dentro la empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.



Anélisis
Esta técnica se aplico al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, “Y” y

“X”, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipotesis.

El proceso de investigacion concluye que el aumento de tiempo en la actividad de
despacho en departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM
Terminals Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla, en los ultimos cinco semestres, por
deficiencia en procesos, es debido a la falta de propuesta de reingenieria”; con un
nivel de confianza del 100% y error de muestreo del 0%. Implementar la propuesta:
propuesta de reingenieria en procesos en el departamento de almacén de repuestos, en

la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Para el objetivo general se debe reducir el tiempo en actividad de despacho en un 20%
en el primer afio, se verificara a traves de libro de control de tiempo en departamento
de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

El objetivo especifico se establece que para el primer afio se logre mejorar el primer
afio en un 50% la eficiencia en procesos en departamento de almacén de repuestos, en

Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo refleja la necesidad
de implementar medidas para reducir el tiempo en la actividad de despacho el cual se
plantea una propuesta de reingenieria en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, San José, Escuintla, en los Gltimos 5

semestres.



I1. CONCLUSION Y RECOMENDACION

Conclusion

Se comprueba la hipotesis: “El aumento de tiempo en la actividad de despacho en
departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San Jose, Escuintla, en los Gltimos cinco semestres, por deficiencia
en procesos, es debido a la falta de propuesta de reingenieria”; con un nivel de

confianza del 100% y error de muestreo del 0%.

Recomendacion

Implementar la propuesta: propuesta de reingenieria en procesos en el departamento
de almacén de repuestos, en la Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto
San José, Escuintla.



ANEXOS
Anexo 1. Propuesta de solucion de la problematica
El presente estudio se elaboré como uno de los requisitos establecidos por la
Universidad Rural de Guatemala, previo a obtener el titulo universitario en Ingenieria
Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, en el grado académico de
Licenciado, que es llevar a cabo una investigacion, por lo tanto, se optd el estudio de
“propuesta de reingenieria en procesos en el departamento de Almacén de Repuestos,

en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla”.

El estudio identifica la problematica existente, la cual consiste en deficiencia en
procesos del departamento de almacén de repuestos, en Empresa Portuaria APM

Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Al terminar el trabajo de graduacion, se comprobo la hipotesis: “El aumento de tiempo
en la actividad de despacho en departamento de almacén de repuestos, en Empresa
Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla, en los ultimos cinco
semestres, por deficiencia en procesos, es debido a la falta de propuesta de
reingenieria”. Los tres resultados juntos forman la propuesta para proporcionar una

solucion integral al problema.



Diagrama del medio de solucion de la problematica

Objetivo especifico

Lograr eficiencia en procesos en departamento de almacén de repuestos, en
Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Resultado 1. Resultado 2. Resultado 3.
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departamento de
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Escuintla.

1.1. Descripcion de resultados

La propuesta pretende, la reingenieria en procesos en el departamento de almacén de
repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals Quetzal, Puerto San José, Escuintla.
La misma estd integrada por tres resultados, cada uno de ellos compuesto por

actividades, con estos se soluciona el problema.



Resultado 1. Se cuenta con una Unidad Ejecutora

La Unidad Ejecutora esta formada por el encargado de la reingenieria de proceso y
jefe de almacén es el encargado de proveer de los recursos necesarios para el
cumplimiento y ejecucion de la propuesta de solucion a la problemética, son estos;
recursos humanos, repuestos e insumos, para toda maquinaria operativa que se utiliza

en la empresa y materiales tecnoldgicos.
Para el desarrollo del resultado se llevaron a cabo las siguientes actividades:

Actividad 1. Recursos Humanos: El personal necesario es, un mecanico industrial. Se
realizé la convocatoria por medio electronico y un medio de mayor circulacion en el
pais, solicitan personal que cumplieran con los perfiles establecidos. Para el proceso
de seleccidn, se llevaron a cabo entrevistas y revision de documentos presentados. El
encargado de inducir al personal fue el encargado de la reingenieria y el departamento

de recursos humanos.

Actividad 2. Compra de materiales tecnoldgicos: Se realiz6 la compra de un
alcoholimetro para medir el nivel de alcohol de los operarios para evitar el mal manejo
de las maquinas y reducir el costo de mantenimiento atreves de los repuestos por

malas précticas de manejo en las ya mencionadas

El modelo de propuesta esta basado en la distribucion del espacio del almacén por
medio del analisis ABC de productos y en una serie de procedimientos que buscan

eliminar operaciones que provocan cuellos de botella.

Actividad 3. Perfil del profesional en reingenieria en procesos: Ccontrolar los
procesos, ejecucion de las actividades del departamento de almacén de repuestos con
eficiencia y eficacia, por medio de los servicios que se prestan y distribuyen, los
repuestos de manera espontanea al personal encargado de cambiar las piezas, para
garantizar el buen funcionamiento y conservacion de la maquinaria operativa de la

empresa.



Titulo del puesto: jefe de reingenieria de procesos en departamento de almacén de

repuestos

Resumen del puesto: Tiene a su cargo todo lo relacionado con la administracién del

almacén de la division Repuestos.

Condiciones de trabajo: Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las

tareas.

Funciones: Recibir los embarques de mercaderia, chequear los embarques de producto
de repuestos, supervisar el trabajo de los auxiliares del almacén, preparar pedidos de

repuestos solicitada a los proveedores.
Ambito de la actuacion

Responsabilidades: Revisar cuidadosamente que los pedidos de repuestos que
ingresen de acuerdo a lo que esta facturado y reportar cualquier anomalia encontrada

en los mismos, velar por el eficiente funcionamiento del departamento a su cargo.

Reporta a: Gerencia de departamento de almacén (Ingeniero Mecéanico, jefe de

reingenieria)

Supervisa a: Un encargado de inventarios dos auxiliares de almacen y tres encargados

de repuestos de almacén, e indirectamente a un auxiliar de limpieza.

Toma de decisiones: Las decisiones que se toman se basan en procedimientos y
experiencias anteriores para la ejecucion normal del trabajo, a nivel de departamento

de almacén.

Actividad 4. Condiciones ambientales y riesgo de trabajo: El cargo se ubica en un
sitio cerrado, agradable y mantiene contacto con agentes contaminantes, sometido a
un riesgo irrelevante, con posibilidad de ocurrencia alta, exige un esfuerzo fisico de
caminar constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo y un grado

de precision visual medio.



Perfil del cargo:

Educacion y experiencia: Ingeniero mecanico Industrial, civil o carrera afin al area
donde va a desempefiarse. Tres (3) afios de experiencia progresiva de caracter
operativo y estratégico en el area de almacenes de repuestos y/o reparaciones.
Conocimientos en préacticas, métodos, herramientas, materiales y equipos utilizados
en el mantenimiento y reparaciones de maquinaria maritima portuaria, albafiileria,
pintura, electricidad y plomeria, riesgos que involucran los distintos trabajos y las
medidas de precaucion que deben observarse en los mismos, llenar registros y hacer

reportes de tiempo o duracién del trabajo.

Habilidad para: Inspeccionar maquinaria, equipos y determinar las reparaciones
necesarias en los mismos, dar ordenes e instrucciones en forma clara y precisa en
forma oral y escrita, supervisar personal, establecer y llenar registros y controles
sencillos, elaborar informes, evaluar la calidad y cantidad de los trabajos y servicios

prestados.
Destrezas en: El uso de herramientas y equipos utilizados en la actividad.

Adiestramiento requerido: Relaciones humanas, Electricidad, Mecénica industrial,

Pintura, Maquinaria portuaria de APM Terminals de contenedores.

Resultado 2. Se cuenta con una propuesta de reingenieria en procesos en El
departamento de Almacén de Repuestos, en Empresa Portuaria Apm Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla.

Actividad 1. Elaboracién de la propuesta de Reingenieria en Procesos.
Se elabora la propuesta para la reingenieria de procesos detallada de la siguiente

manera:



/ -
== ol Trade. REINGENIERIA EN PROCESOS EN EL
APM DEPARTAMENTO DE ALMACEN DE REPUESTOS,
TERMINALS EN EMPRESA PORTUARIA APM TERMINALS

QUETZAL, PUERTO SAN JOSE, ESCUINTLA.

I. Introduccién

En la presente propuesta, se redisefiaron los procesos de recepcién, almacenamiento,
picking y despacho de productos para mejorar la gestion de pedidos en el
departamento de repuestos, en empresa portuaria APM Terminales Quetzal.

La gestion de pedidos es uno de los elementos mas importantes dentro de la empresa
ya que un pedido es un acuerdo y compromiso entre el cliente interno o externoy la

empresa proveedora de bienes o servicios en el que el cliente espera lo solicitado.

El principal problema de la empresa es la ineficiencia de la gestion de pedidos lo que
le cuesta pérdida de potenciales clientes por la demora de la entrega de pedidos y, en

muchos casos, una mala imagen por las equivocaciones al entregar los pedidos.

Es por estas razones, que en la empresa hay necesidad de realizar un redisefio de los
procesos de recepcidn, almacenamiento, picking y despacho de productos que una

disminucion de los tiempos de ejecucion de los procesos.

Disminuir las devoluciones y reclamos, reducir los tiempos de gestion de pedidos, de

devoluciones y reclamos.

1. Objetivos
1.1. General
Redisefiar los procesos de recepcion, almacenamiento, picking y despacho de
productos para la gestion de pedidos en el departamento de almacén de la empresa

Portuaria APM Terminales Quetzal, Puerto San José, Escuintla.



1.2. Especificos

Como objetivos especificos se presentan la disminucién de los tiempos de ejecucion
de los procesos de recepcion, almacenamiento, picking y despacho de productos.
Asi mismo incrementar la eficiencia de los procesos de recepcién, almacenamiento,

picking y despacho de productos y asegurar la confiabilidad de stock de inventarios.

3. Responsables
a) De la realizacion del plan

Estudiantes de la investigacion

b) De la autorizacién y aval del plan estratégico

Gerente, jefe del departamento de almacenamiento, supervisores de operacion.

c) Del control y monitoreo de aplicacion del plan

Gerente de la empresa, Jefe del departamento de almacenamiento.

d) De la aplicacion del plan:
Personal operativo del departamento de almacenamiento de la empresa Portuaria
APM Terminales Quetzal.

4. Alcance
Este plan abarca todas las secciones de la empresa, y en especial el departamento de

almacenamiento.

5. Procedimiento para la “propuesta de reingenieria en procesos en el departamento
de almacén de repuestos, en empresa portuaria APM terminales Quetzal, Puerto San

José, Escuintla”



REINGENIERIA EN PROCESOS EN EL

//uﬁg Global Trade. | DEPARTAMENTO DE ALMACEN DE REPUESTOS,
APM EN EMPRESA PORTUARIA APM TERMINALS

TERMINALS QUETZAL, PUERTO SAN JOSE, ESCUINTLA.

La metodologia propuesta para el presente proyecto esta basada en el mejoramiento

continuo de procesos planteada por James Harrington, la que consta de varias fases.

Fase I. Fase estatica

a. Objetivo: Obtener el o los proceso a mejorar, ademas mediante las reuniones se
debe establecer de liderazgo, comprension y compromiso, por lo que se deben realizar
reuniones con todos los colaboradores para tener una completa comprension de los

beneficios que se obtendran de la mejora del proceso.

b. Resumen: Se comunican los objetivos y beneficios de la mejora de procesos a todos
los colaboradores, se establecen roles y responsables, se hacen preguntas sobre los

procesos con deficiencias y explicacion de cada uno de ellos.

Se analizan por medio de analisis de objetivos y finalmente se deben elegir los

procesos para la mejora.

Fase Il. Fase estatica
a. Objetivo: Obtener la ficha de proceso y el diagrama de flujo del proceso, con ayuda

de herramientas de analisis como diagramas de causa-efecto, entre otros.

b. Resumen: En esta fase se debe definir el alcance y mision del proceso, ademas
definir los limites del proceso y desarrollar una vision general del proceso. Se debe
elaborar un diagrama de flujo del proceso y reunir datos como costos, tiempo y valor
de cada actividad. Finalmente, toda esta informacion debe quedar documentada en la

ficha de proceso y diagrama de flujo del proceso.



Fase I11: modernizacion
a. Objetivo: Crear el diagrama de proceso propuesto que demuestre un incremento en

la eficiencia de su ejecucion.

b. Resumen: Se debe identificar oportunidades de mejoramiento, para eliminar la
burocracia, eliminar actividades sin valor agregados y los errores del proceso, y la
repeticion de actividades para de esta forma se simplifican los procesos y reducen su
tiempo de ejecucion. Por medio de la técnica de brainstorming, el equipo de mejora

continua debe proponer propuestas de mejora sobre las actividades.

Fase IV: medicion y evaluacion

a. Objetivo: Se comprueban los resultados obtenidos tras el redisefio de procesos en
la organizacion. Los resultados deben estar directamente relacionados con los

objetivos planteados.

b. Resumen: Se presentan cuadros comparativos entre el proceso actual y el proceso
propuesto, se aprecia la variacion de tiempo y cantidad de actividades desarrolladas
en los procesos involucrados en la mejora, deben estar alineados a los objetivos

especificos planteados, y detallar cuales fueron los porcentajes de mejora alcanzados.

Proceso de Picking

Fase I: Comprension del proceso (Picking)

Inicia con reuniones donde se capturd informacion especifica del proceso
seleccionado para la mejora, se realizan reuniones que fueron necesarias para obtener
informacion como alcance, objetivo, limites, actividades, y otros factores importantes

del proceso.



Se capturaron los tiempos de ejecucion del proceso de recepcion y almacenado, toda
la informacion obtenida a través de las reuniones se debe consolidar en la ficha de

proceso.

Fase Il: Modernizacion (Picking)

La matriz de analisis de procesos permitid desglosar todas las actividades del proceso,
que tipo de actividades son, cuales son sus tiempos, y con ayuda de las observaciones
anotadas pudimos vislumbrar cuales podrian ser las mejoras sobre los procesos, el
equipo de la mejora de procesos en el almacén de la empresa realizar reuniones

internas y aplican la técnica brainstorming.

Proceso de despacho

Fase I11: Comprension del proceso (Despacho)

Reuniones donde se captura informacién especifica del proceso seleccionado para la
mejora, se realizan reuniones que fueron necesarias para obtener informacién como
alcance, objetivo, limites, actividades, y otros factores importantes del proceso, se
capturaron los tiempos de ejecucion del proceso de recepcion y almacenado.
Finalmente, toda la informacion obtenida a través de las reuniones la consolidamos

en una ficha de proceso.

Se define el diagrama del proceso en el que se ven las actividades que sigue, dependen
del escenario que se presente, asi como las entidades entrantes y salientes sin incluir

a los involucrados del proceso.

Fase IV: Modernizacién (Despacho)
La matriz de anélisis de procesos permite desglosar todas las actividades del proceso,
que tipo de actividades son, cuéles son sus tiempos, y con ayuda de las observaciones

anotadas pudimos vislumbrar cuales podrian ser las mejoras sobre los procesos. Esta
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fase es una de las mas importantes ya que hace uso de la matriz de analisis de procesos
y el andlisis de valor agregado, el equipo de la mejora de procesos en la empresa
realizamos reuniones internas y aplican la técnica brainstorming se deben crear las

propuestas para la mejora del proceso.

Fase V: Medicién y Evaluacién (recepcion y almacenado)

Con esta informacion se realiza la nueva matriz de Analisis de valor agregado,
obtenidos los nuevos tiempos se realiz6 una matriz comparativa tanto de tiempos
como de actividades para diferenciar el antes y el después de la mejora planteada lo
que nos permitird distinguir ambos escenarios para asi demostrar si la mejora brinda

el resultado esperado.

Tabla 1

Actividades antes y luego de la mejora

Actua Propuesto

Actividad

| (min)
(min)
RECEPCION DE GUIAS Y FACTURAS
2 5 0
CONSULTAR SI SE SOLICITO EL PEDIDO
3 1 1
REVISAR DETALLE DE PEDIDO
4 4 4
VERIFICACION DE CONFORMIDAD
5 5 0
VERIFICAR SI EXISTE LUGAR PARA ALMACENAR
PRODUCTOS
6 20 20
ALMACENAR EN LUGAR PREDEFINIDO
7 10 0
COLOCAR EN LUGAR PROVISIONAL
8| VERIFICAR SI EXISTEN MAS PRODUCTOS EN 1 1
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DETALLE DE
PEDIDO
9 5 5
SELLAR GUIAS Y FACTURAS
10 5 2
INGRESAR PRODUCTOS AL SISTEMA

TOTAL 59 36
Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023

Tabla 2
Consolidado de mejoras del proceso de recepcion y almacenado
Unidad
Proceso = Variables estudiadas Actual Propuesto de qucgnta
variable )€ de
mejorada mejora
., | Tiempo de ejecucién | 59 36 -23 39.0%
Recepcio NGmero de 10 7 3 30.0%
ny actividades
almacena ™, qice de valor | 62.5% | 72.9% 10.4 16.6%
do agregado

Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023

Fase VI: Medicion y Evaluacion (Picking)
Tabla 3

Actividades antes y luego de la mejora

Actividad Actual "ropuesto

(min)

(min)

1| Imprimir nota de pedido 2 2
2| Anotar N° de pedido impreso 1 0
3| Asignar almacenero para picking 2 2
4| Buscar caja para el pedido 4 4
5| Encontrar ubicacion del producto 5 5
6| Verificar si existe la cantidad deseada 4 0
7| Agregar cantidad parcial / Agregar cantidad 1 1
8| Indicar cantidad agregada en nota de pedido 0.2 0.2
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9| Verificar si existen mas productos en nota de 0.2

pedido 0.2 '

10| Verificar si es necesaria una nueva caja 3 3

11| Sellar paquetes 8 8
Colocar nombre y nimero de pedido de 3 3

12 | cliente en paquetes
Registrar numero de bultos en nota de 05 05

13| Pedido ' '

14 | Entregar nota de pedido a jefe de Almacén 1 1
TOTAL 34.9 29.9

Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023

Tabla 4

Consolidado de mejoras del proceso de picking

Proceso Variables estudiadas |Actual Propuesto Unidad de Porcentaje
variable de mejora
mejorada

Tiempo de ejecucion 34.9 29.9 -5 14.3%

Picking| Numero de actividades 14 12 -2 14.3%

indice de valor 52.2%| 60.9% 8.72 16.7%
agregado

Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023

Proceso de despacho

Fase IV: Medicion y Evaluacion (Despacho)

Tabla 5

Actividades antes y luego de la mejora

Actividad Actual (min) Propugsto
(min)
1 Ordenar notas de pedido recibidas 3 3
2 Verificar detalle de nota de pedido 1 0
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3 Verificar conformidad 1 0
4 Corregir cantidad de envio en el sistema 1 0
5 Depurar producto 1 0
6 Generar guias y facturas 7 7
7 Armar ruta 5 5
8 | Asignar almacenero para carga de pedidos 5 5
9 Cargar pedidos segun orden de entrega 20 20

TOTAL 44 40

Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023

Se puede ver la variacion de tiempos entre el proceso actual y propuesto, como se
puede ver en el cuadro la disminucidn de los tiempos en cada actividad y eliminacion
de actividades antes y luego de la mejora ha sido considerable.

Tabla 6

Consolidado de mejoras del proceso de despacho

Proces Variables estudiadas  Actual | Propuesto Unl.dad i Porcer)taje
0 var_lable de mejora
mejorada
Tiempo de ejecucion 44 40 -4 9.1%
Despa | NGmero de actividades 9 5 -4 44.4%
cho  [indice de valor 65.3%| 80.0% 14.69 22.5%
agregado

Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023

Consolidado general de mejoras

Finalmente, se realizd una matriz comparativa entre los objetivos trazados en el
redisefo de procesos y los resultados obtenidos en el trabajo realizado.

6. Procedimientos de Almacén de Repuestos, en Empresa Portuaria APM Terminals
Quetzal, Puerto San José, Escuintla

6.1. Procedimientos para el ingreso de repuestos en el almacén

Inicio: Un camidn llega al parqueo transportan las cajas con mercaderia
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1. El auxiliar de almacén traslada las cajas al area de descarga por medio de un
montacargas

2. El encargado de inventario verifica que el numero de identificacion de las cajas sea
el indicado en la factura

3. El encargado de almacén notifica al jefe de departamento acerca del estado fisico
de las cajas

4. El auxiliar de almacén traslada las cajas al interior del almacén

5. Los encargados de repuestos saca la mercaderia de las cajas. Una caja a la vez

6. Los encargados de repuestos A, B, C clasifican la mercaderia y verifica el estado
fisico de la misma

7. El encargado de inventario y almacén confronta con la factura las cantidades y
codigos de los productos

8. El encargado de almacén entrega la factura y reporte de anomalias al jefe de
departamento

9. Encargados de repuestos traslada el producto a su ubicacion establecida en la
distribucion de bodega

10. El encargado de almacén emite un listado del producto recibido

Fin: almacenamiento del producto para ser retirado cuando lo soliciten o necesiten los

encargados de cambiar las piezas.

Flujograma 1

Procedimientos para el ingreso de repuestos en el almacén
G L-C-CO-L
e
—
oL - HO
T

Fuente: Hernandez, M., Morales, C., Pérez, J. Octubre 2023
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Resultado 3. Programa de capacitacion.

Este resultado comprende lo siguiente:

e
/ Lifting Global Trade.

APM

PROGRAMA DE CAPACITACION DE “PROPUESTA DE
REINGENIERIA EN PROCESOS EN EL DEPARTAMENTO
DE ALMACEN DE REPUESTOS, EN EMPRESA
PORTUARIA APM TERMINALS QUETZAL, PUERTO SAN

TERMINALS JOSE, ESCUINTLA”.
FECHA ACTIVIDAD HORA UBICACION | RESPONSABLE
Bienvenida y Sal6n de usos Milvia Karina
12/11/2023 presentacion del 8.30 a.m.-9.00 a.m. maltiples de Hernéandez
responsable APM Terminals Quiyuch
Salon de usos Carlos Leonel
12/11/2023 reingenieria de multiples de Morales
procesos tipos de 9.002m.-10.00 am. APM Terminals Hernéandez
Almacén
Logistica de Sal6n de usos
12/11/2023 Almacén e 10.00 a.m.-10.00 a.m. maltiples _de Josué Pérez Girdn
. - APM Terminals
inventarios
Seguridad de Saldn de usos
almacenes y multiples de Carlos Leonel
12/11/2023 maquinaria para 11.00 a.m.-12.00 a.m. APM Terminals Mor,ales
terminales Hernéandez
portuarias de
contenedores
Comedor de Milvia Karina
12/11/2023 Almuerzo 1.00 p.m.-2.00 p.m. APM Terminals Hernandez
Quiyuch
propuesta de Saldn de usos | Josué Pérez Girén
reingenieria en multiples de
procesos en el APM Terminals
1211172023 departamento de 2.00 p.m.-3.00 p.m.
almacén de
repuestos,
Adaptacion de los Salon de usos Carlos Leonel
colaboradores con multiples de Morales
la propuesta de APM Terminals Hernandez
12/11/2023 eingenieria en 3.00 p.m-4.00 p.m.
procesos en el
departamento de
almacén de
repuestos,
Salon de usos Milvia Karina
12/11/2023 Cierre 4.00 p.m. 4.30 p.m. multiples _de Hernéandez
APM Terminals -
Quiyuch
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Actividad 1. Elaboracién y redaccion del programa de capacitacién para la ejecucion
de la propuesta de reingenieria de procesos.

Se elabora y redacta del programa de capacitacion para la ejecucion de la propuesta
de reingenieria de procesos.

Actividad 2. Revision y aprobacion del programa de capacitacion para la ejecucién
de la propuesta de reingenieria de procesos.

Se revisa y aprueba el programa de capacitacion para la ejecucion de la Propuesta de
Reingenieria de Procesos por parte de la Unidad Ejecutora. Se procedera a realizar
las modificaciones que sean necesarias.

Actividad 3. Ejecucién de la capacitacion del programa de capacitacion para la
ejecucion de la propuesta de reingenieria de procesos.

Se ejecuta la capacitacion del programa de capacitacion para la ejecucion de la
propuesta de reingenieria de procesos.

Actividad 4. Evaluacion a los involucrados en la capacitacion para la ejecucion de la
propuesta de reingenieria de procesos.

Se realizara una evaluacion a los involucrados para determinar el desempefio y los
conocimientos adquiridos en la capacitacion para la ejecucion de la propuesta de
reingenieria de procesos. La evaluacion debe de tener un resultado igual o mayor a

85 puntos para ser aprobada.
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Anexo 2. Matriz de la estructura logica

Componentes

Indicadores

Medios de

verificacion

Supuestos

Objetivo general
Reducir el tiempo en
actividad de despacho
de

almacén de repuestos,

en departamento

en Empresa Portuarid

Reducir el tiempo de
actividad de despacho
el 20% en el primer

Libro de control
de tiempo

Mejora la
rentabilidad de
Empresa
Portuaria APM
Terminals

) afno. Quetzal, Puerto
APM Terminals )
San José,
Quetzal, Puerto San )
) _ Escuintla.
José, Escuintla.
Mejora la

Objetivo especifico
lograr eficiencia en
procesos en
departamento de
almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria
APM Terminals
Quetzal, Puerto San

José, Escuintla.

Mejora al primer afio
en un 50% la
eficiencia en procesos
en departamento de
almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria
APM Terminals
Quetzal, Puerto San

José, Escuintla

Libro de control

de procesos

productividad
del
departamento
de almacén de
repuestos, en
Empresa
Portuaria APM
Terminals
Quetzal, Puerto
San José,

Escuintla.

Resultado 1:




Se cuenta con una

Unidad Ejecutora

Resultado 2:

Se cuenta con una
propuesta de
reingenieria en procesos
en departamento de
almacén de repuestos,
en Empresa Portuaria
APM Terminals
Quetzal, Puerto San
Joseé, Escuintla.

Resultado 3:

Capacitacion




