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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion se realizdé un estudio de los
procesos de recepcion, descarga y almacenaje de vacios; pertenecientes a la
Gerencia de Logistica de Cerveceria Polar, Planta Oriente; esto con la
finalidad de plantear propuestas de mejorar a la productividad de los mismos,
debido al descontrol existente en el funcionamiento de las actividades; por la

poca disponibilidad de espacio para la realizacion eficaz de estos procesos.

Inicialmente se realizaron observaciones en el area de estudio con la
finalidad de investigar las condiciones en las cuales se llevan a cabo las
operaciones, identificando de esta manera las causas que originan las
variantes de tiempo en la realizacion de las actividades. Para esto se
utilizaron técnicas como: entrevistas no estructuradas, diagrama causa-
efecto, muestreo del trabajo, y andlisis de capacidad de las actividades.
Obteniéndose, de esta manera los origenes de las deficiencias existentes en
el sistema a las cuales estan dirigidas las propuestas de mejoras que

permitan solventar la problematica en estudio.
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INTRODUCCION

Los grandes cambios que enfrentan las compafias hoy en dia,
requieren una cantidad de avances tecnoldgicos. Estos cambios incluyen la
necesidad de ser globales, la necesidad de crecer sin utilizar mas capital, la
necesidad de responder a las amenazas y oportunidades de la economia y el

envejecimiento de la fuerza laboral.

En este contexto, Cerveceria Polar, planta Oriente ha sentido la
intensa necesidad de realizar un analisis de los procesos realizados en el
patio de vacio pertenecientes a la gerencia de Logistica, para establecer el
tiempo disponible en la ejecucion de las actividades y garantizar la eficacia
en la realizacién de las mismas, mediante un mejor uso de los recursos;

garantizando asi, la eficiencia de la empresa.

El analisis de los procesos de recepcion, descarga y almacenaje de
vacios se logra a través de un estudio de tiempos y un posterior analisis de
capacidad, todo esto bajo la técnica de observaciones continuas, el cual
consiste en un procedimiento de observacion que permite obtener
informacion de las actividades realizadas por hombre y/o equipos. Su
utilizacién es basada en el conocimiento que se adquiere, por medio de las
observaciones realizadas de forma continua, acerca de la relacion que existe

entre las demoras, los elementos del trabajo y el tiempo total de un proceso.

Mediante esta investigacion se podra analizar de manera objetiva los
procesos antes mencionados, asi como también la determinacion del recurso
necesario para la ejecucion de los mismos; para luego establecer las

propuestas de mejoras en el empleo de éstos.
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La investigacion realizada fue de tipo explicativa, y de campo, debido a
que se encuentra orientada a interpretar la naturaleza actual de las

operaciones realizadas en el area en estudio.
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CAPITULO |

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En este capitulo se presentan las caracteristicas mas resaltantes de la

empresa donde se desarroll6 el proyecto de grado.

1.1. Reseiia Historica

Cerveceria polar C.A. fue fundada en el ano 1939, con la apertura de su
primera fabrica cervecera, ubicada en Antimano, estado Miranda.
Rapidamente, se ven en la necesidad de ampliar su produccién debido a las
exigencias del mercado y logran ésta meta con la creacién de otras plantas
cerveceras, las cuales son: Cerveceria Polar de Oriente, C.A., Cerveceria

Modelo, Los Cortijos y San Joaquin.

Cerveceria Polar de Oriente, C.A. naci6 el 15 de septiembre de 1948,
en el estado Anzoategui con un capital inicial de cuatro mil bolivares fuertes
(4.000. BsF.), y comenzo sus operaciones el 23 de noviembre del mismo
afio, con una dotacion de personal equivalente a 57 trabajadores.
Posteriormente, en el afo 1950 comienza su produccidn para cubrir,
principalmente, los mercados de Nueva Esparta, Sucre, Monagas Yy
Anzoategui. La capacidad inicial de produccién de la planta alcanzaba los
doscientos cincuenta mil (250.000) litros de cerveza. Para entonces, se
contaba solamente con una linea de envasado, siendo su primer despacho
destinado a la Isla de Margarita representado por trescientas (300) cajas de
botellon. Sin embargo, fue incrementando lentamente su capacidad de

produccion durante los primeros veinte anos de operaciones, de tal forma



que para el afno 1970 la misma era solo seis millones de litros mensuales.
Durante el afio 1973, se elabor6 un proyecto de ampliacién de la planta
destinado a incrementar su produccion. En 1974 se inicio la primera fase de
esta ampliacion y se concluyé en 1976, esto aumentd la capacidad de
producciéon a doce millones de litros mensuales. Un nuevo proceso de
ampliacion hizo que la produccion aumentara a dieciocho millones de litros

mensuales.

La junta directiva que inicialmente dirigié la marcha de la empresa
estuvo formada por los sefores: Carlos Crassus, Presidente; Oscar Quintero
Muro, vice-presidente; Carlos Roubicek, Diego Cisneros y Carlos
Fahrenberg, directores. Desde el inicio de sus operaciones Cerveceria Polar
C. A. Planta de Oriente, ha tenido la responsabilidad del suministro de

Cerveza y Malta Polar a toda la region del Oriente y sur del pais.

Hoy en dia, posee 757 trabajadores de los cuales 583 son obreros y
174 empleados. Su capacidad instalada es de 46 millones de litros
mensuales de producto y su produccion promedio actual es de 30 millones
de litros mensuales de liquido, lo que equivale a 65,22% de la capacidad
instalada. Ademas, cuenta con una planta embotelladora de refrescos lo cual
genera un aumento de su capacidad productora, posicionandola como una
de las principales plantas cerveceras del pais y de Latinoamérica en lo que
respecta a produccion y tecnologia. Los productos elaborados por
Cerveceria Polar de Oriente C.A, llegan a los estados Nueva Esparta, Sucre,
Anzoategui, Monagas, Bolivar, Amazonas, Delta Amacuro y parte de los

estados Miranda y Guarico.
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1.2. Ubicacion

Cerveceria Polar de Oriente C.A., esta ubicada en Barcelona estado
Anzoategui, sobre un area aproximada de treinta y cinco (35) hectareas, en
la carretera negra Km. 15, sector ojos de agua, al margen del rio Neveri (ver
fig. 1.1).

& DigitaiGlobe

Figura 1.1. Vista aérea de la planta
Fuente: google earth (2008).

1.3. Estructura Organizacional
Cerveceria Polar de Oriente C.A., cuenta en su estructura organizativa
con una gerencia general, la cual tiene a su cargo, tres (3) gerencias que se

encargan de cada una de las areas de operacion de la planta. A continuacion

se presenta la figura 1.2; la estructura organizacional de la planta.
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GERENTE
PLANTA ORIENTE

GERENTE GERENTE DE GERENTE DE SERVICIOS
ENVAQANN El ARNDACIAN INDUSTRIALES

Jefe de Materiales
Superintendente

Aa | ahAaratarin

Gerencia de
Gerente de

Calidad

InfArmatica

Gerente de

Aunditaria

Gerente Territorial
de R.R.H.H.

Gerente de

I Anictira

Contralor de

Manunfartiura

Figura 1. 2. Estructura empresarial Cerveceria Polar, C.A. Planta de Oriente.

Fuente: Cerveceria Polar C.A., Planta de oriente (2007).
» Gerencia general

Es el principal 6rgano ejecutivo de la Cerveceria Polar de Oriente, C.A;
se encarga del cumplimiento de las decisiones tomadas por la junta directiva

y coordina la marcha general de la empresa. De ella dependen las gerencias

de elaboracién, envasado, mantenimiento y servicios de planta,
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aseguramiento de la calidad, coordinacion de ingenieria y proyectos,

materiales, recursos humanos, administracion y auditoria.

> Gerencia de elaboracion

Elabora los productos cerveza y malta, cumpliendo con las directrices
giradas por la direccion nacional técnica en forma oportuna y en las

cantidades requeridas por la gerencia de envasado.

> Gerencia de envasado

Es la responsable de programar, ejecutar y controlar el proceso de
envasado, en condiciones optimas de calidad, suministrando las cantidades
de productos requeridos, en el tiempo oportuno; al mejor costo y
garantizando el funcionamiento, preservacion y buen uso de los activos de la

sala de envasado.

» Gerencia de mantenimiento y servicios de planta

Planifica, ejecuta y controla las operaciones de mantenimiento
preventivo y correctivo de equipos e instalaciones de las areas de
elaboracion, sala de maquinas, telecomunicacion y areas generales de
planta, asi como la funcién de provision de servicios, suministros y controles
energéticos que influyen en el proceso de produccion, a fin de asegurar el
optimo funcionamiento de los equipos y asi poder garantizar la continuidad

del proceso productivo con la mayor €eficiencia.
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Adicionalmente, realiza y ejecuta los trabajos de ingenieria y
construccion necesarios en la planta, asi como también coordina, planifica,

ejecuta y controla las necesidades de nuevos proyectos.

> Gerencia de materiales

Garantiza la existencia de todos los materiales necesarios para la
buena operacion de los procesos productivos y administrativos en el

momento oportuno, manteniendo un nivel adecuado de inventarios.

> Gerencia de recursos humanos

Garantiza a diversas areas de la empresa, asesoria para lograr el
suministro del mejor personal, técnico, administrativo y de apoyo que le
permita contribuir con la misién de la organizacion dentro de una paz laboral

que garantice un clima organizacional sano.

> Gerencia de administracion

Coordina y elabora la planificacion operativa y financiera, controlando
su ejecucion periddicamente, mediante sistemas de informacién que

permiten analizar los resultados de manera precisa y oportuna.

» Gerencia de logistica

Es la responsable de los procesos de recepcion, acopio de vacios,
almacenaje y distribucién de productos terminados asi como el trasporte de
los mismos. Estos procesos se realizan con maquinarias y equipos

tecnolégicamente sofisticados, cuya operaciéon y mantenimiento requiere de
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un personal altamente calificado. Es necesario destacar que el proyecto en
estudio pertenece a esta gerencia. En la figural.3; se muestra el

organigrama de la gerencia de logistica.

ORGANIGRAMA DE LA GERENCIA DE LOGISTICA

GERENTE
LOGISTICA

Analista Planif. Analista Planif. Analista Planif.

—

Ahactarimiantn DeSpaChO

Ingeniero Logistica |

Figura 1.3. Organigrama de la gerencia de logistica.

Fuente: Cerveceria Polar, C.A., Planta de oriente (2008).

Principales funciones de la gerencia de logistica

a) Integracion y coordinacién operacional de los procesos abastecimiento,

transporte y gestion (almacenamiento y procura) de material de empaque

y material retornable. Garantizar que la interaccion de las variables de las
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b)

c)

d)

e)

f)

g)

distintas areas maximicen el cumplimiento de los objetivos de la direccion

en el mediano y largo plazo.

Identificacion de necesidades y administracién de los recursos asignados
(fuerza laboral, presupuesto, mantenimiento, etc.) que garanticen el
cumplimiento de las necesidades de produccidon de su planta y

distribucion

Asignacion, programacion y control de las actividades de Ilos

profesionales a su cargo. Garantizar el clima laboral de su area.

Disefo y coordinacion de la ejecucion de planes de accion que garanticen
el cumplimiento satisfactorio de los objetivos de la direccion en cada una

de sus areas.

Aporte de soluciones que garanticen la disponibilidad de los productos
terminados y administracion del material retornable en las agencias
pertenecientes a su territorio, agencias asignadas de otros territorios y los

almacenes de acopio de las plantas asignadas.

Responsabilidad con envasado y elaboracién, por los resultados finales

de la fabricacion y expedicion del producto en su planta.

Administracion eficiente de los costos operativos y de los procesos de

distribucion, bajo los lineamientos de la direccion.
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h) Soluciéon de las situaciones que se presenten con los transportistas
(Préstamos, fletes, descarga en agencias, cargas en Centros de
Produccion, problemas con el personal, entre otros), asi como asistencia
y asesoria en todo lo referente a sus actividades.

i) Responsabilidad de la informacién contenida en la herramienta
tecnologica utilizada para el registro de las operaciones, la toma de

decisiones de la direccion, asi como para la preparar los planes.

1.4. Productos Elaborados en Cerveceria POLAR, C.A., Planta de

Oriente.

En Cerveceria Polar, C.A., Planta de Oriente se elaboran los siguientes

productos reflejados en la Tabla N° 1.1.

Tabla N° 1.1. Tipos y presentaciones de productos elaborados en Cerveceria
Polar, C.A., Planta de Oriente.
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PRESENTACION
Retornable 222 ml.
POLAR PILSEN Lata 295 ml.

Lata 355 ml.
Retornable 222 ml.

™ Lata 295 ml.
g POLAR ICE Lata 355 ml.

: No Retornable 355 ml.
] Retornable 222 ml.

»
POLAR LIGHT Lata 250 ml.
No Retornable 355 ml.

Lata 250 ml.

TIPO DE PRODUCTO

OP>NM< MO

SOLERA
No Retornable 250 ml.

Retornable 222 ml.
é SOLERA LIGHT Lata 250 ml.

; No Retornable 250 ml.
Retornable 222 ml.
Lata 250 ml.

Lata 355 ml.
No Retornable 250 ml.

MALTIN

Fuente: Cerveceria Polar C.A. (2008).

1.5. Planteamiento del Problema

En la actualidad, debido a los avances tecnoldgicos y a las exigencias
del mercado, las empresas se han dado a la tarea de cumplir con los
principales requerimientos del consumidor, adaptando sus procesos Yy
productos a nuevas técnicas de produccion satisfaciendo la demanda
exigida. La Cerveceria Polar C.A; dedicada a elaboraciéon, envasado,
despacho de cerveza y malta en diferentes presentaciones, utiliza equipos y
maquinarias de alta tecnologia; cumpliendo con una serie de procesos
estrictos, consolidando eficiencias y mayor alcance en la distribucidon de los
productos. Entre las gerencias que intervienen en la realizacion de estos

procesos, se encuentra la gerencia de logistica.
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Los procesos que se llevan a cabo en la gerencia de logistica; son los
de recepcion, acopio de vacios, almacenaje y distribucion de productos
terminados asi como el trasporte de los mismos. Estos procesos se realizan
con maquinarias y equipos tecnoldégicamente sofisticados, cuya operaciéon y

mantenimiento requiere de un personal altamente calificado.

La recepcidén y el almacenaje de vacio; consiste en la descarga de
vehiculos (gandolas) en planta, procedentes de las distintas agencias que
comprenden el territorio comercial, estos vehiculos pueden contener entre 20
y 22 paletas como maximo; distribuidas de 1440 a 1584 cajas de 74 o
gaveras con sus respectivas botellas vacias. A medida de la llegada de los
vehiculos, éstos van pasando directamente al proceso de descarga y se va
almacenando el material en bloques conformados por 3 pisos de dos paletas
cada uno; en el patio de almacenamiento o sitio respectivo que se tiene
destinado para ello. Precisamente es en éstos procesos donde se origina un
descontrol en el funcionamiento de las actividades; por la poca disponibilidad
de espacio que hay para la recepcién de vehiculos ha ser descargados en el
patio del vacio y para la maniobra de los equipos en el montacargas, esto
trae como consecuencia particularmente el incremento de tiempos en la

descarga del vacio.

En este sentido se requiere un estudio para la recepcion de los
vehiculos que contienen vacios de manera de optimizar el proceso de
recepcion del vacio y de una estimacién en los tiempos para analizar el
proceso de descarga garantizando de esta manera la eficiencia en éste, y el

producto en piso para la produccion del proceso. Asi como también un
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estudio del almacén con el fin de proporcionar un mejor almacenaje del vacio

en el area.

Una manera muy practica y eficaz de llevar a cabo esta tarea de
estandarizacién, consiste en determinar los tiempos del proceso de
recepcion del vacio. Es de gran importancia hacer los estudios de tiempo con
el mayor conocimiento y cuidado posible, porque el estudio y Ia
determinaciéon de los tiempos de operacion, serviran para calcular, la
cantidad de maquinaria a utilizar, el personal requerido y la mejor ubicacion

del almacenaje.

En cuanto al almacenamiento debe idearse el método mas adecuado
para realizar una rapida identificacion y colocacidén del producto hacia las
lineas de produccion. Optimizando de esta manera los espacios con que se

cuenta para el almacenaje.

1.6. Alcance

Este proyecto sera desarrollado en Cerveceria Polar, C.A., Planta de
Oriente en la Gerencia de Logistica, especificamente en el area del vacio y
se basara en una determinacion de mejoras para la recepcion, descarga y
almacenaje de vacio, con el fin de garantizar el éptimo funcionamiento de las
actividades que se desarrollan en el area. Finalmente se requiere de un

estudio que determine la factibilidad de las mejoras.
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1.7. Justificacion

En este proyecto se deben compaginar las mejores técnicas y
habilidades disponibles para lograr un eficiente analisis de los proceso
estudiados, a fin de encontrar mejoras que faciliten las actividades que
conllevan a la realizacion de este proyecto y asi solventar la problematica
existente en el patio del vacio donde se llevan a cabo la recepcién, descarga

y almacenaje del vacio.

En este sentido se deberan determinar las causas que ocasionan el
incremento de tiempos en los procesos, aprovechar los espacios y organizar
los procesos del area en estudio, debido a que actualmente se tiene un
descontrol en la recepcion, descarga y almacenaje de vacios, originando en
éstos un incremento de tiempos en estos procesos por la originalidad de

causas que asi lo permiten.

1.8. Objetivos

1.8.1. Objetivo General

Determinar mejoras a los procesos de recepcion, descarga y

almacenaje de vacio en una empresa cervecera.
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1.8.2. Objetivos Especificos

1. Describir la situacion actual en el sistema de recepcion y descarga del

vacio.
2. Efectuar un estudio de medicion de trabajo de los procesos de recepcion,
descarga y almacenamiento de vacios, definiendo las caracteristicas que

ocasionan variacién en los tiempos.

3. Analizar el proceso de recepciéon de gandolas que contienen vacios en

cerveceria polar C.A.

4. Establecer propuestas de mejora a los procesos estudiados y a la

distribucion del area de almacenamiento de vacios.

5. Determinar el recurso necesario para la recepcion de vacio.

6. Estimar los costos en funcion de las propuestas de mejora.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

A continuacion se presentan las definiciones o aspectos tedricos
utilizados en la realizacién del proyecto de grado, con la finalidad de obtener

una mejor comprension de los métodos utilizados.

2.1. Antecedentes

Ochoa R. (2004). En su proyecto de grado determind; que el almacén
de productos terminados presenta la necesidad de mejorar el funcionamiento
de sus operaciones de almacenamiento de productos terminados de la planta
y de las otras plantas; y de despacho, abarcando ésto, las actividades de
descarga y carga de gandolas. En el analisis efectuado se establecié que las
principales causas que ocasionan este problema son las siguientes:
distribucion en planta, métodos de trabajo, manejo de materiales,
condiciones de trabajo y mano de obra. Para la solucion de éste se realizé un
estudio de muestreo de trabajo con el fin de identificar las causas mas
frecuentes de las paradas en los procesos que se llevan a cabo en el
almacén y se concluyd; que el nuevo sistema propuesto plantea un nuevo
método de trabajo y distribucién, donde se logra eliminar reducir las fallas

detectadas, con marcadas ventajas sobre el sistema que prevalecia. (p.145)
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De igual manera, Vegres, D. (2008). En su proyecto de grado realizado
en la Gerencia de Logistica de cerveceria polar, C.A; realizo un estudio al
almacén de insumos donde se destaca que; se establecieron los sistemas de
rallado y demarcacion de las zonas permitiendo asi su visualizacién y conteo
tomando en cuenta las especificaciones establecidas en las normas; de igual
manera los inventarios se tomaron en cuenta para determinar cuales son los
insumos que deben ubicarse mas cerca de la salida, tomando como

referencia los que tienen mayor indice de salida al proceso productivo.( p.95)

Igualmente, La Rosa, P. y Guerra, R. (2001). En su trabajo de grado;
Realizaron un analisis con la finalidad de encontrar los factores que influye
negativamente sobre las condiciones que presenta el almacén en cuanto a
espacio y manejo de material con el objeto de proponer mejoras. Se
establecio que, el almacén no cuenta con una distribucion que permita
reducir las distancias para el traslado de material y la reduccion de los
tiempos de trabajo, para ello se aplicé una redistribucion del area que
permita un mejor desenvolvimiento dentro del almacén. También se concluyd
que los métodos de trabajo establecidos impedian el desarrollo armonioso
del trabajo de la agencia. (p.156)

Asi mismo, Bello, N. y Diaz, C. (2003). En su estudio concluy6 que, los
resultados obtenidos de los tiempos estandares para la linea final, se reflejan
los excesos de tiempo que deben emplear los operarios en su recorrido para
la busqueda de los materiales, por la ubicacion de los racks y jaulas de

valores fuera de las estaciones de trabajo que corresponden. (p.92)

En este contexto; Mendoza, R. (2.008). En su trabajo de grado
realizado en la gerencia de envasado de Cerveceria Polar C.A., Planta
Oriente, identificé oportunidades de mejora en cada uno de los puestos de
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trabajo luego de conocer las proporciones del tiempo por jornada de trabajo
dedicadas a las diversas actividades que conforman cada uno de los
operarios ubicados en la linea de produccién., tomando como referencia para
este estudio una (1) linea de envases de vidrio retornables que cuenta con
once (11) puestos de trabajo. Inicialmente se realizaron observaciones en el
area bajo estudio con la finalidad de investigar las condiciones en las que se
llevan a cabo las operaciones, lograr familiarizarse con el proceso y los
elementos que intervienen en el mismo. Seguidamente, con la aplicacion de
la técnica del muestreo del trabajo, se conocieron las proporciones de tiempo
de actividad en cada uno de los puestos que conforman la linea de
produccion, obteniéndose de esta manera los puntos de atencion a los
cuales estan dirigidas las acciones de mejoras. Finalmente se estimaron los

costos asociados a la implementacion de la propuesta. (p.125)

Ademas, Mufoz, S. (2.001). En su proyecto de grado, se evaluaron
diferentes modelos de trabajo de producciéon de semillas hibridas manuales
de pimenton. Se caracterizd el recurso humano en cuanto a sus
caracteristicas de eficiencia, aptitud y habilidades, con el fin de diagnosticar y
obtener su perfil actual, lo que permiti6 ademas, proponer mejoras a los
modelos de organizacion laboral actuales. Para esto se trabajé con dos
predios, de los cuales se evalué un grupo de operarias, los capataces y
administradores de cada uno de ellos. La caracterizacion del perfil de los
cargos se basO en encuestas realizadas al personal estratificado,
observacion personal y en literatura especializada. Ademas, mediante
informantes calificados, se logré6 determinar los factores que afectan la

productividad de la mano de obra en produccion de semillas. (p.123)
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2.2 FUNDAMENTOS TEORICOS

Diagrama de flujo.

Es la representacion grafica de flujo o secuencia de rutinas simples, es
una forma de especificar los detalles algoritmicos de un proceso mediante la
esquematizacion grafica para entenderlo mejor. Se basan en la utilizacion de
diversos simbolos para representar operaciones especificas. Se les llama
diagramas de flujo porque los simbolos utilizados se conectan por medio de

flechas para indicar la secuencia de la operacion. (Gomez G, 1997, p. 214).

Simbolos utilizados en el diagrama de flujo.

Para poder hacer comprensibles los diagramas a todas las personas,
los simbolos se someten a una normalizacion, es decir, se hicieron simbolos
casi universales, ya que, en un principio cada usuario podria tener sus
propios simbolos para representar sus procesos en forma de diagrama de
flujo. Esto trajo como consecuencia que soOlo aquel que conocia sus
simbolos, los podia interpretar. La simbologia utilizada para la elaboracién de
diagramas de flujo es variable y debe ajustarse a un patrén definido

previamente.

En teoria, no es necesario usar un tipo especial de simbolos para crear
un diagrama de flujo, pero existen algunos ampliamente utilizados por lo que
es adecuado conocerlos y utilizarlos, ampliando asi las posibilidades de crear
un diagrama mas claro y comprensible para crear un proceso légico y con
opciones multiples adecuadas. Se utilizan los simbolos indicados a

continuacion, estandarizados segun la norma ISO 5807:
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» Flecha (::>): indica el sentido y trayectoria del proceso de informacion
o tarea.

> Rectangulo ([ ]): se usa para representar un evento o proceso
determinado. Este es controlado dentro del diagrama de flujo en que se
encuentra. Es el simbolo mas comunmente utilizado. Se usa para
representar un evento que ocurre de forma automatica y del cual

generalmente se sigue una secuencia determinada.

» Rombo ( <> ): se utiliza para representar una condicion. Normalmente
el flujo de informacién entra por arriba y sale por un lado si la condicion se
cumple o sale por el lado opuesto si la condicién no se cumple. El rombo

ademas especifica que hay una bifurcacion.

» Circulo (O ): representa un punto de conexion entre procesos. Se
utiliza cuando es necesario dividir un diagrama de flujo en varias partes, por
ejemplo por razones de espacio o simplicidad. Una referencia debe darse
dentro para distinguirlo de otros. La mayoria de las veces se utilizan numeros

en los mismos.

Existen ademas un sin fin de formas especiales para denotar las

entradas, las salidas, los almacenamientos, etcétera.

De acuerdo al estandar ISO, los simbolos e incluso las flechas deben
tener ciertas caracteristicas para permanecer dentro de sus lineamientos y
ser considerados sintacticamente correctos. En el caso del circulo de
conexion, se debe procurar usarlo solo cuando se conecta con un proceso

contenido dentro de la misma hoja. (Gémez G, 1997, p. 214).
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Ventajas de los diagramas de flujo.

Favorecen la comprensién del proceso a través de mostrarlo como un
dibujo. ElI cerebro humano reconoce faciimente los dibujos. Un buen

diagrama de flujo reemplaza varias paginas de texto.

» Permiten identificar los problemas y las oportunidades de mejora del
proceso. Se identifican los pasos redundantes, los flujos de los re-procesos,
los conflictos de autoridad, las responsabilidades, los cuellos de botella, y los

puntos de decision.

» Muestran las interfaces cliente-proveedor y las transacciones que en ellas

se realizan, facilitando a los empleados el analisis de las mismas.

» Son una excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y
también a los que desarrollan la tarea, cuando se realizan mejoras en el
proceso. (Gomez G, 1997, p.215).

Diagrama causa — efecto.

El diagrama causa — efecto o grafico de Ishikawa, también llamado
comunmente’espina de pescado”, se elaborara para elevar el nivel de
comprension de un problema y/u oportunidades; y tiene como proposito
presentar graficamente las relaciones entre un <efecto> (problemas) y todas
las posibles <causas> (factores que lo producen). Este diagrama proporciona
una descripcion de las causas probables de un problema, lo cual facilita su
analisis y discusién. También se utiliza como herramienta para presentar
propuestas de resolucion de un problema. Por ejemplo, una clasificacién
tipica de las causas potenciales de los problemas en manufactura son: mano
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de obra, materiales, métodos de trabajo, maquinaria, medicion y medio
ambiente, éste tiene una forma base semejante a la figura 2.2. En ella, cada
posible causa se agrega en algunas de las ramas principales. Si alguna
causa esta constituida a su vez por subcausas se agregan como se muestra
en la figura. 2.2. Esquema basico de un tipo de diagrama de Ishikawa.
(Gutiérrez H, 2001, p.324).

Causa Principal

H
—<~————

Figura 2.2. Esquema basico de un tipo de diagrama de Ishikawa
Fuente: Gutiérrez, H (2001), p 324.

EFECTO

Causa Principal

Estudio del trabajo.

Se entiende por estudio del trabajo, genéricamente, ciertas técnicas, y
en particular el estudio de métodos y la medicidén del trabajo, que se utilizan
para examinar el trabajo humano en todos sus contextos y que llevan
sistematicamente a investigar todos los factores que influyen en la eficiencia
y economia de la situacion estudiada, con el fin de efectuar mejoras. (Niebel
B, 2001, p.572).
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Ramas del estudio de trabajo.

A. Estudio de tiempos: se define como un analisis cientifico y minucioso de
los métodos y aparatos utilizados para realizar un trabajo, el desarrollo de los
detalles practicos de la mejor manera de hacerlo y la determinacién del

tiempo necesario.

B. Estudio de movimientos: consiste en dividir el trabajo en los elementos
mas fundamentales posibles a estudiar, una vez conocidos los tiempos que
se absorben y crear métodos que disminuyen al minimo el desperdicio de
mano de obra. (Niebel B, 2001, p. 573).

Estudio de tiempos con cronémetro.

La medicién del trabajo humano siempre ha constituido un problema
para la administracion, ya que a menudo los planes para la provision de
bienes o servicios, de acuerdo con un programa confiable y un costo
predeterminado, dependen de la exactitud con que se puede pronosticar y
organizar la cantidad y tipo de trabajo humano implicado. Aunque la practica
comun ha sido estimar y fijar objetivos basandose en la experiencia pasada,

con demasiada frecuencia resultan ser un guia burda e insatisfactoria.

Al permitir fijar fechas objetivo, en que se incorporen periodos de
descanso adecuados al tipo de trabajo que se realiza, la medicién del trabajo

proporciona una base mucho mas satisfactoria sobre la cual hacer planes.

Para fines de la medicidn del trabajo, se puede considerar al trabajo
como repetitivo o no repetitivo. Al decir repetitivo se entiende el tipo de

trabajo en el que la operacion principal o grupo de operaciones se repite
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continuamente durante el tiempo dedicado a la tarea. Esto se aplica por igual
a los ciclos de trabajo de duracion extremadamente corta. En el trabajo no
repetitivo se incluyen algunos tipos de trabajo de mantenimiento y de
construccion, en los que el propio ciclo del trabajo casi nunca se repite de

igual manera. Las técnicas que se usan en forma general, son las siguientes:

a. Estudio de tiempos con cronémetro

b. Muestreo del trabajo

c. Sistemas del tiempo del movimiento predeterminado ¢ sistemas de
normas de tiempo predeterminado (NTPD)

d. Datos Tipo (Meyers F, 2000, p. 422).

Pasos para determinar el numero de ciclos a estudiar.

a) Se calcula la media aritmética:

% (2x)

Donde:

X = media aritmética
X, = tiempo registrado para cada ciclo de elementos

N= ndmero de ciclos u observaciones representativas
b) Hacer las mediciones de tiempo para M ciclos de operacion.

c) Aplicar el criterio de aceptacion, con el objeto de escribir los valores que

no se encuentran dentro del rango determinado.
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A=05 ([X-LM|+[X-Lm|)
Donde:

Y: media muestral
LM: lectura mayor

Lm: lectura menor.

d) Rango de aceptacion.
(X =A)eree(X +A)

e) Calcular la desviacion estandar de la muestra (S).

) X

M-1

g =

Donde:
M: ndmero efectivo de observacion de elemento

Xi: valores de las lecturas i

f) especificar el intervalo de confianza |, en términos de la desviacion K con

respecto a la media; X vy el coeficiente de confianza C, segun la exigencia

de la situacion particular considerable.
I =K*X

Donde:

K = porcentaje aceptable de desviacion con respecto a la media
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X = media de los elementos no eliminados.

g) Calcular el intervalo de confianza (ly) proporcionando por la muestra de M

observaciones requeridas, empleando para ello la férmula:

iy

Donde:
Tc: valor correspondiente de la distribucion t de Student utilizando el

coeficiente de confianza con (M) grados de libertad.

Si Iy <1, la muestra de M observaciones satisface los requerimientos del
error del muestreo. Si Iy > I, se requieren observaciones adicionales, y el
nuamero totales de observaciones requeridas (N) puede estimarse de la
siguiente manera:

| A *s?
= %

El numero de observaciones adicionales requeridas es (N - M) y la
medida de la muestra final (X) se basa en el numero total de observaciones
(N) tomadas en las dos muestras. (Caso, 2006, p. 325).

Almacén.

Es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de una
empresa comercial o industrial con objetivos bien definidos de resguardo,
custodia, control y abastecimiento de materiales y productos. (Calimeri, 1984,
p. 195).
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Areas de almacén.

A. Area de recepcion: el flujo rapido del material que entra, para que esté
libre de toda congestién o demora, requiere de la correcta planeacion del

area de recepcion y de su optima utilizacion.

Las condiciones que impiden el flujo rapido son:

» Espacio de maniobra restringido o inadecuado.

» Medios de manejo de materiales deficiente.

» Demoras en la inspeccion y documentacion de entrada.

» EIl espacio necesario para el area de recepcion depende del volumen
maximo de mercancia que se descarga y del tiempo de su permanencia en
ella.

» EI tiempo de permanencia de las mercancias en el area de recepcién
debe ser lo mas corta posible, pues el espacio y el costo de operacion
depende de la fluidez con que éstas, se pasan del vehiculo del proveedor al
almaceén.

» Todo estancamiento innecesario eleva el costo del producto.

B. Area de almacenamiento: en la zona de almacenamiento se estudia el
espacio que se requiere para cumplir con las finalidades del almacén, ya que
ello exige realizar las operaciones que forman el ciclo de almacenamiento,
para lo cual es indispensable disponer de espacio suficiente donde se pueda

actuar organizadamente, sin inconvenientes ni tropiezos. (Calimeri M, 1984).
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Distribucién en planta

Busca el emplazamiento éptimo de los componentes, sean activos o pasivos,
para alcanzar volumenes requeridos, minimizando el consumo de mano de
obra, los movimientos, las existencias o almacenamientos intermedios la

inactividad o espera de los equipos.

El objetivo principal es organizar todos los elementos de manera tal que
se garantice un flujo de trabajo uniforme (en una fabrica) o un patrén de
trabajo determinado (en una organizacion de servicio) y alcanzar un
determinado nivel de produccién manteniendo en niveles de aceptables los
costos de inventario, sueldo, capacidad ociosa y gastos generales. (Muther
R, 1967, p.95).

Elementos a considerar para tomar una decision de distribucion en

planta.

» Cantidad de espacio requerida y distancia que debe ser recorrida entre
los elementos de la distribucion.

» Saber la demanda estable o variable, presente o prevista o la cantidad a
procesar en el sistema productivo.

» Requisitos de procesamiento en términos de numero de operaciones y la
cantidad de flujo entre los elementos de la distribucion.

» Condiciones de “Handling”. Las exigencias de manipulacion dependen del
producto que se fabrique.

» Disponibilidades de espacio. (Muther R, 1967, p.96).
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Métodos cuantitativos para la localizacion.

Método de los factores ponderados.

Método del centro de gravedad.

Método carga- distancia.

Método del transporte.

vV V VY V V¥V

Método Delfi. (Muther R, 1967, p.98).

A continuacidn se presenta un resumen de conceptos basicos, los
cuales fueron recopilados del manual de logistica y abastecimiento de
manejo de materiales, elaborado por Cerveceria Polar C.A planta Oriente

(2007, portal-empresas polar, p. 10-15):

» Vacio: es todo el material que comprende gaveras, botellas, que es

utilizado para el envasado de productos terminados en Planta Oriente.

» Remesa de vacio: documento generado en “SAP”, que se realiza
con la intencion de soportar todo material enviado desde la Agencia

de origen hasta la planta.

» Paletas: las paletas (también llamadas pallet) son plataformas de
madera, sobre las cuales se apilan arreglos adecuados de gaveras
con botellas, esto con el objeto de facilitar tanto el despacho o envio

de los productos a las agencias distribuidoras, como el retorno del
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vacio a la cerveceria. Estan conformadas por listones cortos,

horizontales y verticales.

Recepcidon de vacio: es |la descarga de la gandola, y ubicacién de

los vacios en el area destinada para el almacenamiento de ésta.

Pits de descarga: espacio destinado para la descarga de las

gandola.

SAP: sistema interno computarizado, el cual dirige todas las

operaciones que se realizan en planta.

Bulks: son paletas conformadas de botellas o latas vacias

destinadas para la produccion.
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CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

En el desarrollo del proyecto en estudio se usdé una metodologia, que
permitié apreciar la manera en que se desarrollan los objetivos antes
planteados, con el fin de establecer la forma en que se obtuvieron las

conclusiones y recomendaciones del proyecto.

Es por esto, que a continuacion se describe la metodologia de

investigacion aplicada:

3.1. Tipo de Investigacion

En este proyecto el tipo de investigacion resulto ser de campo, debido a
que se obtuvieron directamente de la realidad donde ocurrieron los hechos y
se evidencia la problematica existente, permitiendo asi la recopilacion de
informacion valiosa, la generacion de propuestas de mejora y la elaboracién
de conclusiones especificas, cumpliendo con los objetivos planteados en la

investigacion.

Este tipo de investigacion permitidé realizar observaciones en los
procesos de recepcion, descarga y almacenaje del vacio, con la finalidad de
obtener los tiempos en la frecuencia de llegada de las gandolas que
contenian vacios, asi mismo determinar los tiempos y espacio en la
descarga de los vacios, de igual manera el mejor espacio para el

aprovechamiento de almacenaje de los mismos. Esta investigacién se



fundament6 en informaciones provenientes de entrevistas, cuestionarios, y

observaciones.

3.2. Nivel de la Investigacion

El disefio o nivel de la investigacion es explicativa; ya que los estudios
explicativos van mas alla de la descripcion de conceptos o fendmenos, o del
establecimiento de relaciones entre conceptos, estan dirigidos a responder
las causas de los eventos fisicos o sociales, su interés se centra en explicar
por qué ocurre un fenémeno y en qué condiciones se da este, o porque dos o
mas variables estan relacionadas. Estos son mas estructurados que las
demas clases de estudios y de hecho implican los propdsitos de ellos,
ademas de que proporcionan un sentido de entendimiento del fendmeno a

que hacen referencia, hay ademas un cierto valor explicativo.

Esta permiti6 familiarizarse e interiorizarse con parte de los
conocimientos existentes dentro del campo en el ambiente donde se
desarroll6 la investigacion, ademas de que se encargo de buscar el porque
de los hechos mediante el establecimiento de relaciones causa-efecto.

3.3. Poblaciéon y Muestra

» La poblaciéon: para el caso en estudio se tomara como infinita, con la
finalidad de lograr una mejor interpretacion del muestreo correspondiente a
cada proceso, por estar representada por la cantidad de gandolas con vacios
que llegan a Cerveceria Polar, Planta Oriente, ya que el numero de llegadas

de estas gandolas por dia no es una constante en el sistema; asi como se
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demuestra en el capitulo 4; en la tabla promedio de distribucion de llegadas

de gandolas a planta.

» La muestra: se realiz6 en el area de vacio, donde se llevan a cabo los
procesos antes mencionados. Para el caso en estudio el numero de muestra
fue de 20 ciclos de tiempos en el empleo del trabajo de los distintos
procedimientos, esta muestra se certificd utilizando el procedimiento del

numero de ciclos a estudiar descrito en detalle en el capitulo 5.

3.4. Técnicas de Recoleccion de Datos

1) Revisién bibliografica: consisti6 en la revision y busqueda de
informacion relacionado con el tema, identificando los aspectos que se
desarrollaron y procediendo a investigar los aspectos relevantes; definiendo
el marco de referencia, las variables en estudio, utilizando los métodos y
procedimientos destinados a la recoleccién y analisis de datos utilizados en
investigaciones similares, apoyados en libros, manuales, tesis, paginas web,
folletos, leyes, normas y otros documentos, con el propdsito de obtener una

base tedrica mas amplia.

2) Elaboracion de entrevistas directas : ésta sirvié de gran utilidad, debido
a que se utilizé para la recopilacion de informacion, y la realizacién de
entrevistas en el patio de vacio; debido a su flexibilidad permitid la
estructuracién de una pregunta sencilla con el fin de obtener la mejor
comprension e interpretacion de su respuesta. Para el desarrollo del proyecto
fue necesario recurrir a los operarios y supervisores del area como fuente de

informacion.
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3) Observacién directa: esta técnica se empleo en el analisis directo de
conductas en los operadores que intervienen en el patio del vacio para
compararlas con un patron de conductas esperadas y, en su caso, encontrar
desviaciones que deben indicar la necesidad del entrenamiento. Esta resulto
de gran utilidad para la deteccion de necesidades de mejoramiento en el

area de estudio.

4) Cronometrado: se aplico utilizando un cronometro digital con vuelta a
cero para la toma del lapso de cada una de las actividades que intervienen
en el sitio de estudio de los procesos como lo son: facturacion, descarga y
almacenaje del vacio. Con el fin de establecer los tiempos para el desarrollo
de cada una de las actividades que intervienen en la continuidad de los
procesos antes mencionados. Y asi proponer mejoras para la factibilidad de

éstos.

3.5. Instrumentos de Recoleccion de Datos

Para poder llevar a cabo las técnicas mencionadas anteriormente fue
necesario el uso de los siguientes instrumentos de recoleccion de datos tales

como:

» Lapiz.
» Papel.
» Crondmetro.

» Hoja de recoleccién de datos.
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3.6. Técnicas de Analisis de Informacion

> Diagrama de flujo: se utiliz6 para la representacion grafica de los
procesos que intervienen en el patio de vacio, permitiendo asi una mejor
interpretacion de forma visual de los procesos, debido a que estos funcionan

de manera continua. (Gomez G, 1997, p. 214).

» Diagrama causa - efecto: el diagrama causa — efecto o grafico de
Ishikawa, se elabor6 para elevar el nivel de comprension del problema que
prevalece en el patio del vacio y/u oportunidades de mejora; esta
representacion grafica tuvo como principal propdsito presentar las relaciones
entre un <efecto> (problemas) y todas las posibles <causas> (factores que lo
producen). Este diagrama proporcioné una descripcidon de las causas y
subcausas probables del problema, lo cual facilito el analisis y discusién del
mismo. Para asi contribuir a establecer las propuestas de mejora en los

procesos en estudio. (Gutiérrez H, 2001, p.324).

» Técnica de carga-distancia: este método se basa en minimizar el total
de cargas ponderadas que entran y salen de una instalacion. Esta se emplea
para calcular un valor de carga — distancia para cada localizacion potencial
en una instalacién. La instalaciéon con el valor mas bajo es la que presenta
costes de transporte mas reducidos, y por esta razon deberia ser elegida.
(Krajewski 2000, p.375).

» Anadlisis de capacidad: se utiliza para determinar el grado de aptitud que
tiene un proceso para cumplir con las especificaciones técnicas deseadas; es
decir; cuando la capacidad se mantiene estable a lo largo del tiempo se dice
que esta bajo control. (Capacidad de Procesos, 2003, pp.1-5).
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Esta técnica se utilizo para determinar el recurso necesario en la
recepcion del vacio y asi lograr establecer la cantidad de personal que se

requiere para la realizacién de esta actividad.
3.7. Metodologia Usada Para el Desarrollo del Proyecto.
La metodologia empleada en este trabajo se puede resumir de forma

esquematizada en el diagrama 3.1, que posteriormente se explica con detalle

en que consistio la realizacion de cada una de ellas.

Analisis de la situacion actual

Estudio de medicion de trabajo a
los procesos

Analisis del proceso de recepcion
de gandolas con vacios

Establecer propuestas de mejora a
los procesos estudiados

Determinar el recurso necesario
para la recepcion del vacio

Estimacion de costos en funcion de
las propuestas de meiora




Diagrama 3.1. Diagrama de flujo — metodologia de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia (2008).

> Analisis de la situacion actual.

Se realizd un analisis de los procesos de recepcion, descarga y
almacenaje de vacio; cada uno por separado, para luego determinar las
medidas respectivas que se utilizardn en la solucién cada uno de los

inconvenientes que se suscitan en los procesos antes mencionados.

Definiendo que proceso tiene mayor incidencia en el incremento de
tiempos a la hora de realizar las actividades en el patio de vacio. Ademas se
obtuvo la data de distribucion de llegada de gandolas con vacios a planta, a
fin de verificar la hora y el dia mas critico para la solucion del cuello de
botella que se origina en el area por la recepcion de las gandolas en el patio

del vacio, al igual se analizé el espacio para el mejor almacenaje de éstos.

Todo lo anteriormente mencionado se estudio para determinar cuales
son los que requieren mejoras. Con la ayuda de los instructivos

proporcionados por la empresa.
» Estudio de medicion de trabajo a los procesos

Luego de obtener la informacidén necesaria acerca de la situacion actual
y de realizar un medida de tiempos de los procesos de recepcion, descarga y

almacenaje de vacios se determin6 por medio del diagrama causa - efecto, el

proceso que tiene mayor incidencia en el incrementos de tiempos con el fin
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de puntualizar las causas y proponer las estrategias que abarquen la mejora

de los procesos antes mencionados.

» Analisis del proceso de recepciéon de gandolas

Luego de haber hecho el analisis correspondiente al segundo objetivo,
se procedié al analisis de la recepcion de gandolas con vacios en planta,
después de realizar un estudio a la llegada de las gandolas a planta por
medio de un proceso de simulacion, se determino el numero de gandolas, la

hora, el dia critico en que se origina el cuello de botella en el patio.

Todo esto con el fin de plantear unas serie de opciones a ser evaluadas

para la solucion de éste.

» Establecer propuestas de mejora a los procesos estudiados y a la

distribucién del area de almacenaje.

Luego de analizar por separado cada uno de los procesos o actividades
que se desarrollan en el area de estudio, se originaron varias alternativas

para el viable funcionamiento de los procesos en estudio.

Estas propuestas se compararon con la metodologia actual para
obtener las ventajas y desventajas que proporcionarian si se lograra su

implantacion.

» Determinar el recurso necesario para la recepcioén del vacio.

Después de haber desarrollado la propuesta de mejora para el

almacenaje, se procedié a determinar si esta propuesta requiere o no de un
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personal o maquinaria para la mejor coordinacion de la entrada de gandolas
al patio de vacio para la descarga de las mismas. Utilizando la metodologia
de la simulacién de procesos.

» Estimar costos en funcién de las propuestas de mejora.
De acuerdo a las mejoras planteadas se realiz6 una estimacion de

costos de la propuesta, determinando la inversién inicial de las propuestas a

implementar.
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CAPITULO IV

DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

El area de logistica de Cerveceria Polar C.A, planta Oriente se encarga
de la recepcién, despacho, transporte, distribucion y almacenaje del producto
vacio y terminado (lleno) hacia las 24 agencias que corresponden al territorio

de la planta.

Entre las areas que pertenecen a la gerencia de logistica se encuentra
el area o patio del vacio cuyas dimensiones constan de sesenta (60) metros
de largo por ciento cuarenta (140) metros de ancho; la cual esta destinada a
la recepcién, descarga y almacenaje tanto de vacio como de bulk
perteneciente a los distintos sku 6 productos que se elaboran en la planta.
Estos procesos funcionan de manera simultanea a fin de garantizar la
alimentacion de las lineas de produccion para su posterior llenado (proceso

de envasado) y distribucion al mercado.

4.1. Descripcion de los Procesos de Recepcion, Facturacion, Descarga

y Almacenaje de Vacio.

4.1.1. Proceso de recepcion y facturacion.

Este proceso empieza a desarrollarse cuando las gandolas con vacios,
llegan de manera simultanea a cerveceria polar planta oriente C.A.
procedentes de las distintas agencias que abarca el territorio comercial,
siguiendo la siguiente ruta de entrada: los vehiculos entran por el porton 1 6

portdn Pepsi y a medida que se va originando la llegada de esta, por razones



de espacio se va originando la cola en las afueras de las instalaciones,
posteriormente siguen sin girar hasta llegar al patio del vacio; donde se
procede posteriormente a ejecutar el proceso de descarga de las mismas.
Esta ruta de entrada se muestra con mayor énfasis en la figura 4.1., donde

se muestra en linea roja la trayectoria de las mismas.

Figura 4.1. Ruta de entrada de gandolas en planta.
Fuente: Cerveceria Polar (2008).
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Estas gandolas son pasadas directamente al patio de vacio
dependiendo de la cantidad de gandolas que se encuentren en el area;
donde se procede a la espera para su descarga, segun se aprecia en la

figura 4.2.

Figura 4.2. Proceso de recepcion.

Fuente: elaboracién propia (2008).

El conductor se dirige a la cabina de facturacién; donde entrega la
remesa de vacio al supervisor de turno, la cual es verificada junto con la
carga por este supervisor, una vez comprobada la remesa de vacio con la
carga en fisico (cantidad de paletas y tipo de vacio que contiene el vehiculo)
de la gandola, el supervisor de vacio procede a darle fin de trasporte y

ordena la descarga de la gandola.
Simultaneamente en esta cabina se realiza el proceso de facturacion; el

cual es ejecutado después que el chofer de la gandola entrega la remesa de

vacio al supervisor de turno. Véase la cabina de facturacion en la figura 4.3.
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Figura 4.3. Cabina de facturacion.

Fuente: elaboracion propia (2008).

El proceso de facturacion; se realiza para asignar los viajes a la
compafiia de transporte y por ende al chofer que conduce la gandola,
dandole conocimiento a éste del destino y el tipo de producto a ser

transportado.

Este proceso se realiza de la siguiente manera:

1.Se revisa la lista de viajes, donde se planifican los viajes de la compafia

de transporte.

2. Acto seguido se verifican cuantos viajes se tienen asignados para la

compania transportista.

3. El facturador introduce en el sistema el numero de placa del vehiculo o

chuto y se contabiliza el documento.
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4.Una vez realizados los pasos anteriores, se le asigna el siguiente viaje y el

tipo de producto a ser cargado en la zona de despacho al vehiculo 6 gandola.

Es necesario destacar que para la recepcion de gandolas; no existen
puestos de estacionamiento que faciliten la espera de los vehiculos a ser
descargados. El proceso de facturacion influye en el tiempo de recepcion de
las gandolas, debido a que este proceso se realiza de manera individual y
puede llegar a durar hasta un maximo de 3 min., lo cual contribuye a que en
el patio de vacio se genere un retraso en la realizacidon de las actividades por

la poca disponibilidad de espacio que se tiene en el area.

Este retraso en las actividades del patio se hace presente
especificamente en la recepcion de las gandolas con vacios y en la descarga
de las mismas, durante las horas y dias pico en el sistema. La hora y dias
pico se obtuvieron de un promedio de llegadas de gandolas a planta,
consecuencia de una data de distribucién de Poisson; representada por la
llegada de las gandolas; debido a que el numero de llegadas de las mismas
en una hora de trabajo es independiente del numero de llegadas que
pudieran darse en la siguiente hora de trabajo. Esta data fue realizada
durante el mes de Abril de 2008, de lunes a sabado, la cual fue la unica data
suministrada por la empresa; bajo un estricto orden de confiabilidad del
sistema interno que rige la entrada y salida de gandolas en planta. Es
importante la obtencién de esta data debido a que los procesos que se
realizan en el patio del vacio funcionan de forma continua con la llegada de

gandolas. (Véase data de distribucién de llegadas en el anexo A).
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Las gandolas no tienen orden de llegada, y por lo tanto pueden llegar
de manera simultanea durante las 24 horas de atencion las cuales se

clasifican en 3 turnos de trabajo; comprendidos de la siguiente manera:
> 1°"turno; entre las 6:30 am hasta las 2:30 pm.
> 2% turno; entre las 2:30 pm hasta las 10:30 pm.

> 3% turno; entre las 10:30 pm hasta las 6:30 am.

Estos funcionan de lunes a viernes las 24 horas del dia y los sabados
hasta las 12:00 m. debido a que los dias sabados el despacho de producto

se realiza hasta la hora anteriormente definida.

Todo lo anteriormente descrito se resume en la tabla 4.1. Promedio de
distribucion de llegadas de gandolas a planta. La cual es una fuente de
informacion que muestra un resumen general especifico y detallado de la
data de distribucién de llegadas a planta. Esta tabla refleja en promedio la
cantidad de gandolas que llegan por horas de atencion, el total por dias de
trabajo, ademas de destacar la 1:00 pm. Como hora que se reciben mas

gandolas en planta.
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Tabla N° 4.1. Promedio de distribucién de llegadas de gandolas a

planta.
Hora |LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | Total  PROM / HR
0-1 0 2 3 2 3 2 12 2
1-2 0 2 4 1 2 1 10 2
2-3 0 1 6 3 1 1 12 2
3-4 0 2 1 2 5 0 9 2
4-5 0 3 2 4 2 2 13 2
5-6 4 6 4 3 7 1 25 4
6-7 5 4 5 9 8 8 38 6
7-8 6 7 4 8 6 7 36 6
8-9 5 6 4 6 6 2 28 5
9-10 8 3 4 7 6 3 32 5
10 - 11 7 6 5 6 6 4 33 6
11-12 6 6 6 7 4 1 30 5
12 -13 6 6 5 8 6 0 31 5
13 -14 7 8 7 8 10 0 40 7
14 -15 7 8 7 8 8 0 37 6
15-16 5 7 7 8 6 0 33 6
16 - 17 6 7 8 5 8 0 34 6
17 -18 6 7 9 8 6 0 36 6
18 -19 6 8 6 5 5 0 29 5
19 -20 5 3 6 2 6 0 21 3
20-21 5 3 3 2 3 0 16 3
21-22 2 3 3 2 6 0 16 3
22-23 2 2 3 3 4 0 14 2
23-24 3 2 4 4 2 0 14 2
TOTAL| 101 110 115 118 124 32 600

Fuente: elaboracién Propia. (2008).
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Una de las situaciones mas desfavorables para este sistema es cuando
se produce la llegada a planta de 17 gandolas provenientes de Porlamar, que
en ocasiones ocurre. Debido a que estas gandolas tienen prioridad de
recepcion, descarga y carga del producto motivado a que tienen hora

especifica para embarcar.

4.1.2. Proceso de descarga y almacenaje de vacio.

Una vez verificada la remesa de vacio, el conductor debera ingresar la
gandola hasta el patio de vacio donde se procedera a la descarga; éstas
gandolas pueden abarcar entre 20 y 22 paletas las cuales contienen 72 cajas
de vacios por paletas, cada una de estas poseen 36 botellas. En la
realizaciéon de este proceso pueden intervenir hasta 2 montacarguistas u
operadores por gandola. Es necesario sefalar, que en el patio del vacio solo
existen 5 operadores; de los cuales 3 de ellos estda encargado
exclusivamente de la descarga, y 2 de éstos del almacenaje, del suministro
de producto correspondiente a las lineas y apoyo para la descarga. El

proceso de descarga se visualiza en la figura 4.4.




Figura 4.4. Descarga de la gandola.
Fuente: elaboracion propia (2008).

Cabe destacar que a medida que se va descargando el vehiculo, se va
almacenando el material en bloques conformados por 3 pisos de dos paletas
cada uno; esto de acuerdo al suministro de las lineas, no hay sitio especifico
para la descarga, pero generalmente se pueden ubicar 2 pits de descarga en
el centro del patio; esto con la intencion de facilitar la inyeccién del producto

a las lineas correspondientes.

El patio de vacio también denominado patio oeste de logistica cuenta
con un area total de 5.820.15 m? donde se puede almacenar hasta un
maximo de 513.648 cajas de V4, dejando un espacio para la descarga y
circulacion de vehiculos de 13 mts, los cuales no garantizan la fluidez de los
procesos que se originan en el area ocasionando un descontrol en el
funcionamiento de las actividades; para la maniobra de los equipos en el
montacargas, esto trae como consecuencia particularmente el incremento de
tiempos en la descarga, el suministro a las lineas y en el almacenaje del

vacio. La figura 4.5 muestra el almacén del vacio actual.

66



Figura 4.5. Almacén del vacio.
Fuente: elaboracion propia (2008).

A continuacion se presentan las caracteristicas mas resaltantes del

almacén de vacios.

4.1.3. Caracteristicas del almacén actual de vacios.

1. Capacidad maxima de almacenamiento: 513.648 cajas de V..

2. Espacio maximo para la descarga y almacenamiento: 13 m.

3. Distancia maxima de suministro a las lineas: 79,06 m.

4. Tiempo de suministro a las lineas: 1:30 min.

5. Numero de operadores en el patio para la descarga y suministro de las
lineas retornables: 5.

6. Existencia de 2 pits de descarga, los cuales no tienen un lugar definido en

el area.

Es importante sefalar que una vez realizado la descarga y almacenaje
de vacio, se procede a la realizacién del proceso de envasado. Donde para
su puesta en marcha, se le da prioridad de inyeccién a las lineas al vacio que
contiene la gandola que se esta descargando; es por ello que el inventario

existente en el almacén no resulta afectado.
A continuacion se presenta la figura 4.6. Almacén actual de vacios; el

cual permitira obtener una vision detallada y una mejor comprension de las

caracteristicas anteriormente descritas.
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Figura 4.6. Almacén actual de vac
Fuente: Cerveceria Polar (2008).




A continuacién se presenta el diagrama 4.1.Procesos de recepcion,

descarga y almacenaje de vacios en Cerveceria Polar Planta Oriente C.A.

( Inicio )
l \ 4

Personal de seguridad
) Supervisor de logistica
Registra los resultados de la

Elabora el acta de faltante, la imprime y

revision de la remesa. seaun

! !

Transportista Supervisor de logistica

Ingresa a la planta y se dirige Envia la informacion del caso al

ala  raceta de recencidn v

inaeniero de loaistica v al analista

v
Analista administrativo

A4

Supervisor de logistica

Informa a la compafiia de transporte

Revisa la carga fisica vy

el incidente ademas de reaistrarlo con

Supervisor de logistica
¢Hay faltante

Supervisor de logistica

Registra la entrada de ¢
mercancia y registra fin de
- v — Montacarguistas
Supervisor de logistica Realiza la descarga de la
Permite el acceso del vehiculo .
gandola, el almacenamiento de
al patio de descarga vy

T >

Diagrama 4.1. Proceso de recepcion, descarga y almacenaje de vacio.

Fuente: Elaboracion propia (2008).
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CAPITULO V

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En este capitulo se reflejan, los estudios y andlisis de forma detallada
de cada uno de los procesos que se realizan en el area, con la finalidad de
plantear acciones que permitan solventar o mejorar la situacién problema o

problemas existentes.

5.1. Estudio de Medicion de Trabajo a los Procesos de Recepcion,

Descarga y Almacenaje de Vacio.

Para fines de la medicién del trabajo, se puede considerar al trabajo
como repetitivo o no repetitivo. Para el caso en estudio el trabajo se presenta
como repetitivo, debido a que la operacién principal se repite continuamente
durante el tiempo dedicado a la tarea; cabe destacar que la operacion
principal, se encuentra debidamente documentada por parte de la empresa
ademas de que se cumplen las normativas establecidas por ésta. En éste se

utilizé la técnica del cronometrado.

La utilizacién de cronémetros y formatos, fueron indispensables para la
toma de notas acerca de todos los detalles que se presentaban en las
actividades a desarrollar en el patio, esto contribuyé a la realizacién del
estudio de tiempos y movimientos el cual arrojo los resultados necesarios
para determinar los tiempos consumidos en los procesos antes

mencionados.



De la misma manera para la realizacién de este objetivo, fue necesaria
la utilizacion de los datos pertenecientes a la tabla 4.1. Promedio de
distribucion de llegadas de gandolas a planta, descrita anteriormente en el
capitulo 4. Cabe destacar que la informacidén suministrada en la tabla fueron
recolectados de la data de distribucién de llegadas, realizada durante el mes
de Abril de 2008; los cuales representan el comportamiento de llegadas de

gandolas a planta para ser pasadas al patio del vacio.

Esta distribucién de llegada refleja el 1°" turno de trabajo comprendido
entre las 6:30am a las 2:30 P.m. como el horario factible para la realizacion
del estudio, ya que en este se nota mayor presencia de unidades en las
instalaciones y basandose en esta informacion, la toma de tiempos para los

procesos que se realizan en el area se adquirio en este turno de trabajo.

Se realizaron 4 observaciones por dia para cada proceso durante 1
semana de observacion, debido a que los procesos se realizan de forma
continua; contando de lunes a viernes desde la 1:00 pm a 2:00 pm. Cabe
destacar que se eligio este horario, por ser el que presenta mayor frecuencia
en las llegadas de las gandolas con vacios a planta, originandose en este

horario la presencia de un cuello de botella en el area en estudio.

Después de las observaciones, se establecieron unos estandares en la
realizacidon de las actividades para cada proceso y se calculdé un promedio de
tiempo para cada uno. Con los tiempos promedios ya establecidos, se realizd
un diagrama causa - efecto, con la finalidad de determinar cuales son las

caracteristicas que ocasionan variacién en los tiempos de ejecucion de cada
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proceso, para asi establecer los parametros posibles a la solucion de cada

una de los retrasos que se originan en cada proceso.

A continuacion, se presenta la tabla 5.1, la cual muestra los tiempos
para la recepcion, descarga y almacenaje del vacio realizados en el estudio
de medicién de trabajo. (Véase formato de recoleccién de datos en el anexo
B).

Tabla N° 5.1. Tiempos de ejecucion en el proceso de recepcion

(facturacién), descarga y almacenaje del vacio.

Numero
de Lunes 05 | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Promedio
PROCESOS Mayo 06 Mayo | 07 Mayo | 08 Mayo | 09 Junio | general
gleioel (min.) (min.) (min.) (min.) (min.) (min.)
Dia
1 1,10 1,56 1,21 2,15 2,03
RECEPCION 2 1,02 1,49 2,15 1,03 2,28 158
(Facturacion) 3 1,29 1,13 1,03 2,22 1,20
4 1,18 1,12 2,10 2,03 2,37
1 15,00 15,01 15,36 15,02 15,53
DESCARGA 2 14,52 15,48 14,00 15,10 14,00 15,06
(1oper/ Gand) 3 15,00 | 1521 | 16,00 | 1522 | 15,00
4 16,03 15,02 15,48 14,25 15,05
1 1,02 0,67 0,70 0,68 1,00
ALMACENAJE 2 0,87 1,08 0,87 0,55 1,13 130
3 0,67 0,77 0,73 0,43 0,77
4 1,41 0,75 0,77 0,87 1,11

Fuente: Elaboracién propia (2008).
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Calculo del promedio general de cada proceso:

A partir de las observaciones realizadas para cada proceso se pudo
determinar el tiempo promedio general de ejecucion para cada uno; el cual

Se pudo calcular de la siguiente manera:

» Proceso de recepcion y facturacion:

1.10 +1.02 +1.29 +1.18 +1.56 +1.49 +1.13 +1.12 +1.21 + 2.15 +
1.03+2.22 +2.10 +2.15+2.22 +2.03 +2.03 +2.28 +1.20 + 2.37
20

Prom =

Prom.General =1.58 min

» Proceso de descarga:

15.00+14.52+15.00 +16.03+15.01+15.48 +15.21+15.02 +15.36 +14.00 +
~ 16.00+15.48+15.02+15.10+15.22 +14.25+15.53 +14.00 +15.00 +15.05
20

Prom

Prom.General =15.06 min

» Proceso de almacenaje:

1.02+0.87 +0.67 +1.41+0.67 +1.08 +0.77 +0.75 +0.70 + 0.87 +
3 0.73+0.77 +0.68+055+0.43+0.87 +1.00+1.13+0.77 +1.11
- 20

Pr om
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Prom.General =1.30 min

5.1.1. Procedimiento para determinar el nimero de observaciones
a realizar con respecto al proceso de recepciéon, descarga y almacenaje

de vacios

Siguiendo con el procedimiento de numero a ciclos a estudiar descrito
en el capitulo 2, en la tabla 5.2. Se tienen los calculos para establecer si las
observaciones realizadas satisfacen la muestra. Para la realizacion de estos
célculos fueron tomados los datos de la tabla 5.1. Tiempos de ejecucion en el

proceso de recepcion y facturacion, descarga y almacenaje del vacio.

Tabla 5. 2. Resultados obtenidos para el procedimiento de numero

de ciclos a estudiar.

_ X)?/
procesos X LM | Lm A M > Xi? (ZM) S | IM

Recepcion
2,00 | 2,37 | 1,02 | 0,68 |20,00| 55,16 | 50,21 | 0,51 | 0,20 | 0,12
(facturacion)
Descarga |15,06|16,03|14,00| 1,02 |20,00|4544,23|4538,48| 0,55 | 1,51 | 0,13

Almacenaje | 1,30 | 1,41 | 0,43 | 0,49 | 20,00 |1033,93 | 850,08 | 0,05 | 0,13 | 0,01

Fuente: Elaboracién propia (2008).
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Calculos del tamaiio de la muestra requerida:

A partir del intervalo de confianza seleccionado, y estimado un valor
preliminar de mediciones de tiempo para M ciclos de operacion, se pudo
calcular el numero necesario de observaciones para el muestreo de cada

proceso.

» Proceso de recepcion (facturacion):

Donde:
M = 20 observaciones.
=10% = 0.1

T. =0.54 con la tabla normal (ver apéndice C).

1. Media= X

1.10 +1.02 +1.29 +1.18 +1.56 +1.49 +1.13 +1.12 +1.21 + 2.15 +
1.03+2.22 +2.10+2.15+2.22 +2.03+2.03+2.28 +1.20 + 2.37

X = =1.58
20

X =1.58~2.00

LM =2.37

Lm=1.02

2. Criterio de aceptacién = A

A =0.5(2.00 - 2.37|+]2.00 ~1.02)= 0.68
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3. Desviacion estandar = S

¥ (i) 2T

M -1

S =

Xi: valores de las lecturas i

1.002+1.022+1.292 +1.182 +1.56 2
.2 +1492 +1.13% +1.12% +1.212 +2.15 2

2 Xi = : : : 2 |=55.16
+1.03°+2.10°“+2.15° +2.03° +1.03

+2.28%+2.22%+1.20% +2.03% +2.37°?

2

1.01+1.02 +1.29 +1.18 +1.56 +
149 +1.13 +1.12 +1.21 + 2.15 +
1.03 +2.10 + 2.15 + 2.03 +1.03 +

O xif |2.28+2.22+1.20+2.03+2.37

M 20

=051

S__\/55.16—50.21
20-1

4. Intervalo de confianza = |
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| =0.1*2.00 = 0.20

5. Intervalo de confianza proporcionado por la muestra = ( Iy )

Iy = 2*0.54(E] =0.12

J20

Entonces:
0.12 <0.20; La muestra de M observaciones satisface los requerimientos del

error del muestreo.

> Proceso de descarga:

Donde:
M = 20 observaciones.
=10% = 0.1

T. =0.54 con la tabla normal (ver apéndice C)

1. Media= X

15.00+14.54 +15.00 +16.03+15.01+15.48 +15.21+15.02 +15.36 +14.00 +
16.00+15.48 +15.02 +15.10+15.22 +14.25 +15.53+14.00 +15.00 +15.05

X = =15.06
20
LM = 16,03
Lm = 14,00

2. Criterio de aceptacion = A
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A =0.5(15.06 1603+ [15.06 —14.00 )= 1.02

3. Desviacién estandar =S

Xi: valores de las lecturas i

15.00% +14.522 +15.00 > +16.03% +15.012

) +15.48% +15.212 +15.02% +15.36 2 +14.00 2
2 Xi = : : 2 2 | = 4544 .23

+16.002 +15.482 +15.022 +15.10 > +15.22

+14.25% +15.53% +14.00 * +15.00 * +15.05 ?

15.00 +14.52 +15.00 +16.03 +15.01 )’

+15.48 +15.21 + 15.02 +15.36 + 14.00

+16.00 +15.48 +15.02 +15.10 + 15 .22
(> xif (+14.25 +15.53 +14.00 +15.00 + 15 .05

= = 4538 .48
M 20

S__\/4544.23-—4538.48
20-1

=0.55

4. Intervalo de confianza = |

[ =0.1*15.06 = 1.51
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5. Intervalo de confianza proporcionado por la muestra = (ly)

l, = 2*0.54(EJ =0.13

J20

Entonces:
0.13<1.51; La muestra de M observaciones satisface los requerimientos del

error del muestreo.
» Proceso de almacenaje:

M = 20 observaciones.
| =10% = 0.1

T. =0.54 con la tabla normal (ver apéndice C)

1. Media= X

1.02+0.87+0.67+1.41+0.67+1.08+0.77+0.75+0.70 + 0.87 +

X - 0.73+0.77+0.68 +0.55+0.43+0.87 +1.00+1.13+0.77 +1.11 1.30
20 '

LM =1.41
Lm =043
2. Criterio de aceptacion = A

a=05(1.30 -1.41]+[1.30 - 0.43])= 0.49
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3. Desviacién estandar =S

> (e)- &1

M-1

Xi: valores de las lecturas i

1.022+0.87%2+0.672+1.412+0.67°

L2 +1.082+0.772+0.752+0.70%2 + 0.87°
Yxi= , , , , , | = 1033 .93

+0.732+0.772+0.682+ 0.55% + 0.43

+0.87%+1.00% +1.13% + 0.77 % +1.11°

2

1.02 +0.87 +0.67 +1.41 + 0.67 +
1.08 +0.77 +0.75 + 0.70 + 0.87 +
0.73 +0.77 + 0.68 + 0.55 + 0.43 +

> xif (0.87+1.00+1.13+0.77 +1.11

= = 850 .08
M 20

s _ \/1033.93—850.08 0.5
20-1

6. Intervalo de confianza = |

=0.1*1.30 = 1.13
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7. Intervalo de confianza proporcionado por la muestra = (ly)

J20

l, = 2*0.54(%J =0.01

Entonces:
0.01<1.13; La muestra de M observaciones satisface los requerimientos del

error del muestreo.

5.2. Causas que Ocasionan Variacion en los Tiempos.

Para el andlisis detallado del objetivo, se realizd el diagrama causa — efecto;
el cual muestra las causas asignables de variabilidad, debido a que se
pueden eliminar facilmente del sistema, todo esto con la finalidad de
visualizar las caracteristicas que ocasionan variacién en los tiempos. Esta
informacion se logro apreciar por la utilizacién de las técnicas de estudio
como observaciones y entrevistas directas; para su posterior organizacién y
clasificacion con la finalidad de generar las acciones correctivas para cada

caso presentadas en la tabla 5.3.
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Tabla 5.3. Descripcion de las causas.

CAUSA

SUB- CAUSA

DESCRIPCION

Maquinarias/ Equipos

Fallas mecanicas en

los Montacargas

Debido a las fallas mecanicas
presentes en los montacargas, se
incrementan los tiempos en la

realizacion de las actividades

Materiales / Recursos

Falta de

Organizacion.

En la recepciéon de las gandolas,
debido a que no se tiene un lugar
para la espera de estas a ser
facturadas. Esto trae como
consecuencia que en el patio se
genere un cuello de botella, el cual
no permite una realizacion eficaz

de los procesos.

Fuente: Elaboracién Propia (2008).
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Tabla 5.3. Descripcién de

las causas (continuacion).

CAUSA SUB- CAUSA

DESCRIPCION

Espacios reducidos

Debido a la distribucién actual que
se tiene en el almacén no hay
espacio suficiente en que las
actividades puedan realizarse de
forma eficaz, esto trae como
consecuencia el incremento de
tempos en la realizacion de sus

tareas.

Falta de pits de
descargas en lugares

definidos.

Medio ambiente / Infraestructura

Debido a la inexistencia de pits
para la descarga de las gandolas
en un lugar definido del patio, se
origina un cuello de botella en el
area, el cual hace que se produzca
deficiencias en la realizacion de los

procesos.

Elevado Nivel de

inventario

Espacio reducido en el area para la

realizaciéon de los procesos

Fuente: Elaboracion Propia (2008).
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Tabla 5.3. Descripcion de las causas (continuacion).

DESCRIPCION

CAUSA SUB- CAUSA
PR

S .3 Falta de pits de
L S

£ £ espera para la
c O

2 § descarga

T u=

O C

S =

Debido a la inexistencia de de
espera para la descarga de las
gandolas en un lugar definido del
patio, se origina un cuello de botella
en el area, el cual hace que se
produzca deficiencias en la

realizacion de los procesos.

Equivocaciones del

facturador

Retraso en la facturaciéon o
recepcion de las gandolas con

vacios.

Demoras en

elaboracion de acta

Metodologia

de salida en caso

Porlamar

Retraso en los procesos de
recepcion, descarga y

almacenamiento de vacio.

Fuente: Elaboracién Propia (2008).
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Tabla 5.3. Descripcion de las causas (continuacion)

CAUSA SUB- CAUSA DESCRIPCION

Los operarios realizan

simultaneamente la descarga y el

Realizacion de suministro a las lineas de
actividades produccion, esto trae como
simultaneas consecuencia fatiga por parte de

estos en la realizacion de sus

actividades.

Mano de Obra

Insuficiente al llegar | Incremento de tiempos en el

flota de Porlamar proceso de descarga.

Realizan Deficiencias en el almacenaje del

Movimientos bruscos producto.

Fuente: Elaboracién Propia (2008).

5.3. Analisis de Proceso de Recepcion de Gandolas con Vacios.

Tal como se describe en el capitulo 4, el proceso de recepcidon de
gandolas con vacios se origina con la llegada de gandolas procedentes de
las distintas agencias que abarca el territorio comercial de cerveceria polar
planta oriente. Estas gandolas pueden contener entre 20 y 22 paletas; es
decir de 1440 a 1584 cajas de 4. Estos vehiculos pueden arribar a planta de
forma conjunta o de manera simultanea, dependiendo del circuito del cual

provengan; es por esta razon que las llegadas de las gandolas con vacios a
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planta estan representadas por una distribucion de Poisson. A continuacion
se muestra la tabla 5.4. Promedio de distribucién de llegada por turno de
trabajo, la cual es un resumen detallado para los turnos de trabajo de la tabla
4.1. Promedio de distribucion de llegadas de gandolas a planta. Producto de
una data de distribucion de llegadas durante el mes de Abril de 2008,

facilitada por la empresa para la realizacién de éste proyecto.

Tabla 5.4. Promedio de distribuciéon de llegada por turno de trabajo.

TURNO HORAS PROM /HR
6-7
7-8

1° turno 8-9
(6:30 am a 9-10

2:30 pm) 1‘1’ - :;

12-13
13-14
14 -15
15-16

16 - 17
2° turno 17 - 18

(2:30 pm a 18 - 19

20-21

21-22

22-23

23-24
3° turno -
(10:30 pm a -
6:30 am) -

BINININININININ|W|w|w|a|o|o|o|jo|N|ala|o|jilu 6|

Fuente: Elaboracion Propia (2008).
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Se puede visualizar de forma muy clara el turno y la hora en que la
recepcion de gandolas con vacios se hace mas frecuente. Cabe destacar
que las cantidades de gandolas pueden variar, para las horas de llegadas sin
alterar el analisis que establece el 1° turno de trabajo y la 1 de la tarde como
hora mas significativa para la llegada de gandolas a planta, debido a que en
planta existen ventanas de atencion disponibles las 24 horas del dia a
excepcion de los dias sabados en las que el despacho, solo se realiza hasta
las 12:00 m.

A continuacion se muestra la grafica 5.1. Comportamiento de
recepcion de gandolas con vacios para cada turno de trabajo.
Correspondiente a la tabla anterior (tabla 5.4) muestra de manera detallada
la variacion de llegadas para los 3 turnos de trabajo; destacando asi el 1°" y

2% turno de trabajo como mas importantes para la llegada de las gandolas.

4 N

Comportamiento de recepcion de gandolas con vacios
por turno de trabajo

Numero de gandolas
O =~ N W d» O O N

1 2 3 4 5 6 7 8
Horas del turno

\_ ‘ o 1° TURNO m2° TURNO 0O3° TURNO ‘ Y,

Grafica 5.1. Comportamiento de llegadas de gandolas con vacios
por turno de trabajo.
Fuente: elaboracion propia (2008).
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La grafica 5.2. Comportamiento de llegadas de gandolas por dias
laborables; producto de la tabla 4.1. Promedio de distribucion de llegadas de
gandolas a planta, la cual esta ubicada en el capitulo 4. Refleja los dias mas
significativos para la recepcion de gandolas con vacios; es decir, los dias en
que se hace frecuente la recepcidbn de vacios en planta. Por el
comportamiento de esta grafica se puede observar el aumento significativo
para la llegada de gandolas por cada dia de trabajo al igual que se puede
interpretar los dias viernes como los de mayor afluencia para la recepcion de

gandolas.

~

Comportamiento llegadas de gandolas con vacios por dias
laborables
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Grafica 5.2. Comportamiento de llegadas de gandolas por dias

laborables.
Fuente: elaboracion propia (2008).

Como se ha descrito anteriormente, en este sistema se genera un

cuello de botella, provocado por la poca disponibilidad de espacio que se
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tiene en el area, debido a que en planta no existe otro lugar disponible para
la recepcidon de gandolas y por ende a su descarga.

La grafica 5.3, comportamiento de llegadas de gandolas por horas
laborables igualmente obtenida de la tabla 4.1 promedio de distribucién de
llegadas de gandolas a planta, reflejada en el capitulo 4, se observa de
manera detallada y especifica una mayor incidencia en las llegadas de las
gandolas entre las 7:00 am. A las 5:00 p.m., obteniendo para el 1* turno la
1:00 P.m., y para el 2% turno las horas comprendidas entre 2:00 pm. Y 5:00
p.m. como horas en que las llegadas de las gandolas se hacen mas
frecuentes por turno de trabajo. Destacando para todo este estudio la 1:00

p.m. como hora critica para la recepcidén de gandolas en planta.

Horas criticas en la llegada de gandolas a planta CM02
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Grafica 5.3. Comportamiento de llegadas de gandolas por horas
laborables.
Fuente: elaboracion propia (2008).
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Una vez analizada la frecuencia en las llegadas de gandolas a planta en
la situacion actual, se establecieron parametros para definir la distribucion
gue mas se ajusta al caso en estudio; dando como resultado una distribucion

de Poisson; la cual utiliza la siguiente ecuacién de probabilidad:

A -4 % 19X
e *A
P(x;A)=Y "
x=0 X!
Donde para el caso:
ﬂ, = 10, representado por el promedio de gandolas que pueden

llegar a la 1:00 pm. Durante el dia viernes (dia en que mas se reciben
gandolas en plata).
X = 7, representado por el promedio total de gandolas que llegan a la

1:00 p.m. a cerveceria polar, planta Oriente.

Para asi llegar a obtener como resultado:

P(X; /1) — 0-901. Donde se demuestra, la probabilidad de recibir

de 0 a 10 gandolas durante la hora antes mencionada.
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CAPITULO VI

PROPUESTA DE MEJORAS

Luego de realizar el andlisis de la situacién actual y de encontrar las
causas que ocasionan deficiencia en los procesos, se procedié a determinar
las propuestas de mejora que facilitaran la realizacion de éstos procesos en

el patio del vacio.

6.1. Establecer Propuestas de Mejora a los Procesos Estudiados y a la

Distribucion del Area de Almacenamiento de Vacios.

A continuacién se presenta la tabla 6.1. Causas y acciones correctivas;
como consecuencia del diagrama causa — efecto mostrado con anterioridad
en el capitulo 5 de este proyecto de grado, con la finalidad de explicar

detalladamente las acciones correctivas a ser consideradas en cada caso.



Tabla 6.1. Causas y acciones correctivas.

CAUSA

SUB- CAUSA

ACCION CORRECTIVA

Maquinarias/ Equipos

Fallas mecanicas en los

Montacargas

Realizar el mantenimiento
preventivo correspondiente a
los montacargas a fin de

evitar fallas mecanicas.

Materiales / Recursos

Falta de Organizacion.

Ubicar o acondicionar un
lugar dentro de planta para la
espera de las gandolas a ser
pasadas al patio del vacio
para su posterior facturacion

y descarga.

Fuente: Elaboracion Propia (2008).
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Tabla 6.1. Causas y acciones correctivas (continuacion).

CAUSA

SUB- CAUSA

ACCION CORRECTIVA

Medio ambiente / Infraestructura

Espacios reducidos

Realizar una distribucién del
patio del vacio, de manera
que permita la realizacion
eficaz de los procesos que

se realizan en el area.

Falta de pits de descargas

en lugares definidos.

Ubicar pits de descarga en

un espacio definido del area.

Elevado Nivel de inventario

Determinar la capacidad
maxima del almacén, de
modo de delimitar el
espacio que ocupara cada

bloque del almacén.

Falta de pits de espera para

la descarga

Ubicar pits de espera en un

espacio definido del area.

Fuente: Elaboracién Propia (2008).
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Tabla 6.1. Causas y acciones correctivas (continuacion).

CAUSA

SUB- CAUSA

ACCION CORRECTIVA

Metodologia

Equivocaciones del

facturador

Organizar la recepcion de
las gandolas, de modo de
establecer parametros de
tiempos entre éstas para el

paso al area del vacio.

Demoras en elaboracion
de acta de salida en caso

Porlamar

Debe ser realizada por un
ente gubernamental

correspondiente al caso.

Mano de Obra

Insuficiente al llegar flota

de Porlamar

Solicitar operadores de
otras areas pertenecientes a
la gerencia de logistica, que
sirvan de apoyo solo para la

llegada de éstas gandolas

Realizacion de actividades

simultaneas

Designar a los operarios
solo una actividad, bien sea
la descarga o el suministro
a las lineas a modo de

agilizar ambos procesos.

Fuente: Elaboracion Propia (2008).
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Tabla 6.1. Causas y acciones correctivas (continuacion).

CAUSA SUB- CAUSA

ACCION CORRECTIVA

Realizan Movimientos

bruscos

Mano de Obra

Crear una redistribucion del
almacén que permita, la
seguridad y confort a los
operarios para la
realizacion de sus

actividades.

Fuente: Elaboracion Propia (2008).

6.1.1. Propuesta para la recepciéon de gandolas:

Como se ha descrito en el capitulo 4, la recepcion de gandolas con

vacios representa gran deficiencia; debido al descontrol existente en el patio

de vacio por la poca disponibilidad de espacio en la zona de recepcién y

descarga de gandolas.

Cabe destacar que en la actualidad los vehiculos no tienen sitio de

espera en planta, que les permita tener una organizacion que facilite las

actividades dentro del patio de vacio. Es por ello que se plantea una nueva

ruta o recorrido de gandolas en planta.

A continuacidén se presentan las caracteristicas de la ruta planteada

para la recepcion de gandolas con vacios en planta.
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Caracteristicas de la nueva ruta de gandolas.

1. Cap. Maxima de espera = 7 gandolas en la calle norte.

2. Ahorro de inversién, porque la propuesta no generaria grandes costos
para su puesta en marcha.

3. Mayor control en la recepcion del vacio y descarga de gandolas.

4. Menor tiempo de traslado para la descarga del vacio.

5. Mayor seguridad, las gandolas estarian dentro de planta.

Una vez establecidas las caracteristicas antes mencionadas se
procedié a disefiar una nueva ruta de descarga, mejorando asi el control

interno para la recepcién y la descarga del vacio.

Esta nueva ruta se desarrollara de la siguiente manera:

1. Los vehiculos pasaran por el portén 1 6 portén Pepsi.

2. Luego seguiran hasta cruzar en la redoma, frente a los silos de recepcion
de cebada.

3. Continuaran hasta salir al galpén de insumos.

4. Seguiran hasta finalizar recorrido de recepcion en la avenida norte del
patio de envasado, donde se encontraran con los 7 puestos de espera de
vehiculos para luego ser descargados en el patio de vacio, como se puede
apreciar esta trayectoria en la figura 6.1. La nueva ruta de gandolas en

planta.
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Figura 6.1. Plano regulador de nueva ruta de gandolas en planta.

Fuente: Cerveceria polar, planta oriente (2008).
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6.1.2. Propuesta para la distribucién del almacén:

Asi como se describié en el capitulo 4; el almacén actual origina una serie de
deficiencias en los procesos que se realizan en el patio del vacio, debido a
que el elevado nivel de inventario no permite la realizacion de forma eficaz

de los procesos que alli se originan.

Con la finalidad de solventar las deficiencias y superar las
caracteristicas que posee el almacén actual se plantea un nuevo almacén
que permita alcanzar la maxima eficiencia de los procesos a realizase en el

patio, presentando asi las siguientes caracteristicas.

Caracteristicas del nuevo almacén de vacios:

1. Capacidad maxima de almacenaje: 359.424 cajas de V4, que satisface las
necesidades de inventario que requieren las lineas.

2. Ubicacion de pits de descarga en un lugar especifico del area.

3. Ubicacion de pits de espera para la descarga (2 pits de espera).

4. Tiempo maximo de suministro a las lineas: 1min. que se determino por
medio de la toma de tiempos.

5. Distancia maxima de suministro a las lineas: 55.2m.

6. Existencia de 3 pits de descarga y 2 pits de espera en lugares definidos

del area.

Cabe destacar que el almacén se organizara dependiendo de los vacios
que se acostumbra a inyectar a cada linea; es decir frente a cada linea de
produccion se colocaran los vacios que corresponda. Veéase figura 6.2.
Nuevo almacén de vacios; el cual permitira una mejor comprension de la

descripcion antes realizada.
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Fuente: cerveceria polar planta oriente (2008).

Figura 6.2. Nuevo almacén de vacios.




Con la finalidad de comparar las caracteristicas presentes entre el
almaceén actual de vacios y la nueva propuesta planteada para el mismo, se
realizé la tabla 6.2. Cuadro comparativo del almacén de vacios, el cual
destaca los aspectos mas resaltantes de los objetos en estudio; dando a

conocer de una manera especifica, la mejor propuesta para el almacén.

Tabla 6.2. Cuadro comparativo del almacén de vacios.

Caracteristicas Almacén Actual Nuevo Almacén
Capacidad 513.648 cajas de V4. | 359.424 cajas de Va.
Pits de esperay 2 pits de descarga, _
_ _ 3 pits de descarga y
descarga no existen pits de .
2 pits de espera
espera
Distancia de
suministro a las
i 79,06 m. 55.2m
lineas.
Tiempo de suministro
a las lineas 1:30 min. 1:00 min.

Fuente: elaboracion propia (2008).

Siguiendo con los parametros anteriormente descritos, la tabla 6.1.
cuadro comparativo del almacén de vacios, muestra de manera detallada y
especifica la mejor propuesta planteada para el caso en estudio, obteniendo

como resultado la nueva propuesta del almacén de vacios; debido a que
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presenta las mejores caracteristicas para el desarrollo de los procesos en el

patio del vacio.

La notable desventaja para esta propuesta seria; que la capacidad de
almacenamiento se reduce en 154.224 cajas de Yi. , esta reduccion de
almacenaje garantizaria la factible realizacion de los procesos que se
realizan en el patio de vacio, debido a que se reducirian las distancias y

tiempos en las labores del patio.

Con el objetivo de sustentar los resultados del cuadro anteriormente
mostrado, se realizo la evaluacion de las propuestas de los almacenes

planteados; utilizando el método de carga - distancia.20.

» Método de carga - distancia para la mejor propuesta del almacén:

Debido a que este método se adapta de manera factible a las
exigencias del caso en estudio, se utilizé para mejorar la comprension del

objetivo de la manera siguiente:

En este método, se evaluan varias localizaciones utilizando un valor
de carga — distancia. Para la localizacién potencial, del modo que se indica a

continuacion:

Donde:
LD: es el valor carga — distancia.
li: es la carga expresada en peso, numero de viajes o unidades embarcadas

desde la localizacién propuesta hasta el punto i.
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Di: la distancia desde la localizacion propuesta (A) al punto i; en este caso a

las lineas de produccion.
Tomando en cuenta la descripcion antes expuesta, se tomara como
valor de |;; para cada caso, la cantidad de recorridos realizados por el

montacargas; para la inyeccidén de producto a las lineas; es decir:

l; = 22 paletas que contiene la gandola * 2 recorridos = 22 recorridos.

2 paletas que transporta el montacargas
A continuacién se muestra la tabla 6.3. Método de carga - distancia
para la mejor propuesta del almacén, donde se comparan los resultados

obtenidos para cada propuesta del almaceén.

Tabla 6.3. Método de carga — distancia para la mejor propuesta del

almacén.
ALMACEN ACTUAL NUEVO ALMACEN
I; da TA I; da TNA
22 79,06 1739,32 22 55,2 1214,4
total 1739.32 total 1214,4

Fuente: Elaboracion propia (2008).
El analisis efectuado, muestra como mejor resultado; el nuevo

almacén de vacios, debido a que presenta la menor cifra de acuerdo al peso

asignado y la distancia establecida para cada propuesta.
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6.2. Determinar el Recurso Necesario Para la Recepcion de Vacios.

Debido a las dificultades que se presentan en el patio del vacio, resulta
necesario verificar si el personal y maquinaria existente en éste, es el
necesario para la descarga (en este caso recepcion del vacio) 6 si requiere
de un personal y maquinaria adicional para el mejor funcionamiento del

proceso.

Mediante un analisis de capacidad en el area del vacio, se determino la
cantidad de recursos requeridos para la descarga del vacio. Es necesario
destacar que de la misma forma que se requiere de personal adicional, asi
mismo se requerira de montacargas para realizar la operacion de descarga
en el patio. Este analisis de capacidad se muestra como se describe a

continuacion:

Se utilizé el dia que se reciben la mayor cantidad de gandolas; es
decir el dia viernes; el cual se puede observar en la tabla 4.1. Promedio de
distribucion de llegadas de gandolas a planta, reflejada en el capitulo 4 de
este proyecto. Para el mejor resultado del analisis.

Ademas de realizar la técnica del cronometrado, en la cual se
realizaron una serie de mediciones de trabajo a los operadores que se
encuentran en el patio del vacio, con el fin determinar el promedio de tiempo
de ocio que tiene cada uno de ellos, y asi conocer el numero de gandolas
reales que estos pueden atender por horas de trabajo. El horario establecido
para la realizacion de esta técnica, se establecio utilizando la informacién
que arroja la tabla 4.1. Promedio de distribucion de llegadas de gandolas a
planta, reflejada en el capitulo 4, la cual destaca como horario factible para

la toma de tiempos el 1°" turno de trabajo.
104



Se tomaron los tiempos para los 3 operadores que laboran en las
actividades especificas del area de recepcion, descarga y almacenaje de los
5 existentes en el patio, con la finalidad de obtener un mejor resultado del
analisis respectivo; debido a que el promedio de tiempo de ocio que estos
arrojarian era suficiente para la realizacion del analisis respectivo. Estas
observaciones fueron realizadas durante 3 miércoles del mes de Mayo de
2008, ejecutandose en un turno por dia para cada operador. Debido a que
los operadores desconocian el tipo de estudio que se estaba realizando, y
aunque sentian cierta inquietud por la toma de tiempos, realizaban las
actividades de manera regular. Es por ello que ésta se realiz6 de manera

factible.

Después de las observaciones, se calculé un promedio de tiempo de
ocio general para los operadores del patio, lo cual contribuyé a que se
estableciera un estandar de tiempo promedio de ocio. Arrojando asi los
resultados que se presentan en la tabla 6.4. Tiempo de ocio en el patio de

Vacio. Véase formato de recoleccion de datos en el anexo D.
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Tabla 6.4. Tiempo de ocio en el patio de vacio.

N° DE Promedi
Operador 1 | Operador 2 | Operador 3| Prom.
cicLo Hora o general
(min.) (min.) (min.) /HR.
S (min.)
1 07:00 am. 20,67 18,00 20,32
2 08:00 am. 20,12 18,37 19,25
3 09:00 am. 16,15 15,13 15,64
4 10:00 am. 22,12 21,33 15,45 19,63 19.34
5 11:00 am. 15,17 22,13 15,12 17,47 ’
6 12: 00 M 35,02 15,14 20,24 23,47
7 01:00 pm. 17,52 17,10 18,37 17,66
8 02:00 pm. 21,35 21,23 20,21 20,93

Fuente: elaboracion propia (2008).

A partir de las observaciones realizadas para cada operador se pudo
determinar el tiempo promedio general de ocio; el cual se pudo calcular de la

siguiente manera:

20 .67 +18 .00 + 21 .12 +18 .37 +16 .15 +15 .13 +
22 .12 + 21 .33 +15 .45 +15 .17 + 22 .13 +15 .12 +
35.02 +15.14 + 20 .24 +17 .52 +17 .10 + 18 .37 +
21 .35 + 21 .23 + 20 .21

Pr om = =19 .34
21

Luego de obtener el tiempo promedio general de ocio de los
operadores, se calculd la tasa promedio de atencion real de cada operador

por hora de la siguiente manera:

» Tasa Prom. Atencién real = 60 — Prom. Ocio/ oper.
Tasa Prom. Atencién real = 60 — 19.34 = 40.66 min/h.
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Esto con el fin de determinar la cantidad de gandolas que atiende cada
operador por hora de trabajo, por lo que se empleo el promedio general de

descarga obtenido en el capitulo anterior, concluyendo que:

» Cantidad de gandolas que = Tasa Prom. Aten real

atiende oper. / HR Promedio general de descarga.

Cantidad de gandolas que = 40.66min/hora = 2.69 = 3 gand/h
atiende oper/ HR 15.06 min / gand

Con los tiempos promedios ya establecidos, se realizé una encuesta a
los operadores y a los supervisores del patio, en la cual se determinaron las
horas mas frecuentes en las que los operadores se retiran del patio para
asistir al comedor. Para este caso se utilizo la técnica de entrevista directa,
permitiendo asi la realizacién de una pregunta por persona, con el fin de
recolectar una respuesta sencilla a la pegunta. Véase formato de encuesta

en el anexo E.

Toda esta encuesta realizada al personal que labora en el patio del
vacio, se realizé para determinar la cantidad de operadores que se deben
encontrar en el area durante las horas de atencion sefaladas anteriormente;
esta encuesta arrojo como resultado el mostrado en la grafica 6.1. Hora

frecuente de utilizaciéon del servicio del comedor.
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Horas frecuentes para la utilizacion del servicio del
comedor

1M1-12 12-1 1-2 5-6 6-7 7-8 1-12 12 -1

Horas

o _/

Grafica 6.1. Hora frecuente de utilizacion del servicio del comedor.
Fuente: elaboracion propia (2008).

Resulta necesario resaltar que las horas, colocadas como opciones
para las respuestas; son las del horario del comedor para cada turno de
trabajo. Asi como también que los operarios acuden al comedor en grupos

de 2 personas.

Cabe destacar que en los 2 primeros turnos de trabajo se tienen 5
operadores en el patio y en el 3° turno solo se tiene 4 operadores. Todo esto
debido a que en el 3° turno de trabajo es mas baja la recepcion de gandolas

que en los turnos anteriores.

Por ultimo, se procedi6 a calcular la cantidad de gandolas que se
pueden atender por hora en el patio del vacio. Donde:

» Cantidad de gandola que se pueden atender = cantidad de gandola que

atiende operador / hr * oper. en el patio
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Para una mayor comprension de la obtencion de este resultado, se

resolveran las horas criticas antes mencionadas por turno de trabajo:

Por ejemplo:
a) 13 -14: para el 1*" turno.
Cantidad de gandola que se pueden atender /[HR = 2.69* 3 = 8 gand.

b) 14 -15: para el 2% turno.
Cantidad de gandola que se pueden atender /[HR = 2.69* 5 = 14 gand.

Una vez obtenidos estos resultados se procedié a realizar un analisis
comparativo entre el numero de gandolas que se reciben / horay la cantidad

de gandolas que se pueden atender / hora.
Todas las caracteristicas utilizadas en el analisis de capacidad arrojaron

los resultados que se presentan en la tabla 6.5. Resultados del analisis de

capacidad.
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Tabla 6.5. Resultados del analisis de capacidad.

. Cantidad
Car:’teldad Tasa de Cantidad de
Hora andolas I?rom. Pron_1: gandolas | Oper. en Gand. que se
9 ocio/oper | Atencion que el patio pueden
que se .
reciben/ hr real Atiende atender / hr
oper. / hr

0-1 3 19,34 40,66 3 2 5
1-2 2 19,34 40,66 3 4 11
2-3 1 19,34 40,66 3 4 11
3-4 5 19,34 40,66 3 4 11
4-5 2 19,34 40,66 3 4 11
5-6 7 19,34 40,66 3 4 11
6-7 8 19,34 40,66 3 5 14
7-8 6 19,34 40,66 3 5 14
8-9 6 19,34 40,66 3 5 14
9-10 6 19,34 40,66 3 5 14
10 - 11 6 19,34 40,66 3 5 14
11-12 4 19,34 40,66 3 4 11
12 -13 6 19,34 40,66 3 3 8
13-14 10 19,34 40,66 3 3 9
14 -15 8 19,34 40,66 3 5 14
15-16 6 19,34 40,66 3 5 14
16 - 17 8 19,34 40,66 3 5 14
17 -18 6 19,34 40,66 3 3 8
18 -19 5 19,34 40,66 3 3 8
19 - 20 6 19,34 40,66 3 4 11
20-21 3 19,34 40,66 3 5 14
21-22 6 19,34 40,66 3 5 14
22 -23 4 19,34 40,66 3 4 11
23-24 2 19,34 40,66 3 2 5

Fuente: Elaboracion propia (2008).

A continuacion se presenta la tabla 6.6. Cantidad de gandolas que se
atienden en el patio del vacio por hora. La cual es un analisis comparativo
que indica un resumen de los resultados expuestos en la tabla 6.4.

Resultados del analisis de capacidad. En esta se puede observar como se
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resalta la 1:00 p.m, como hora en la cual se muestra un déficit de personal

para la recepcion del vacio.

Tabla 6.6. Cantidad de gandolas que se atienden en el patio del

vacio por hora.

. Cantidad de g::gdqa:eii
ora gandolas que
se reciben /hr I
atender/hr
0-1 3 5
1-2 2 11
2-3 1 11
3-4 5 11
4-5 2 11
5-6 7 11
6-7 8 14
7-8 6 14
8-9 6 14
9-10 6 14
10 - 11 6 14
11-12 4 11
12-13 6 8
13-14 10 8
14 - 15 8 14
15-16 6 14
16 - 17 8 14
17 -18 6 8
18 -19 5 8
19-20 6 11
20-21 3 14
21-22 6 14
22 -23 4 11
23-24 2 5

Fuente: Elaboracion propia (2008).

Para una mejor interpretacién de la tabla anterior, se realizé la gréafica

6.2. Colas generadas en el patio del vacio, la cual indica que el numero de
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operarios existentes en el patio; es decir los 5 operarios son los necesarios
para la descarga de las gandolas; debido a que éstos pueden llegar a
atender hasta 14 gandolas/hr. Es decir que abastecen la cantidad de
gandolas que se reciben por hora en planta. Y no permiten que se genere
holgura para la atencion de las mismas y como se ha evidenciado en la tabla
anterior el numero de gandolas que se pueden atender durante una hora de
trabajo es superior al numero de gandolas que llegan a planta durante la

misma hora de atencion.

En este sentido, solo se originaria una holgura a la 1 de la tarde en el
caso que 2 de los 5 operarios se encontraran en su hora de almuerzo. Por lo
que es necesario que el horario alimenticio de los operadores este
comprendido entre las 10a.m. y 12 m, y asi no se generaria cola en el patio;
debido a que la cantidad de gandolas que llegan es inferior a la cantidad de

gandolas que se pueden atender.
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Grafica 6.2. Colas generadas en el patio del vacio.

Fuente: elaboracion propia (2008).
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Siguiendo con el analisis, se presenta el caso Porlamar; el cual es de
gran importancia para este estudio, debido a que este representa la situacion
mas critica para la recepcién de las gandolas con vacios en planta, por ser el
unico caso en el que se pueden recibir hasta 17 gandolas en una hora de

trabajo.

6.2.1. Analisis del caso Porlamar

Este caso se presenta, la llegada de Porlamar y el recurso de atencion
que se tiene en patio para el momento. En casos normales los 5 operarios
solo pueden atender 14 Gand / hr de las 17 que se reciben de Porlamar. Es
decir que para el caso de Porlamar, se requiere del apoyo de un operario en

el patio del vacio.

Para demostrar todo esto se realizd el analisis para el 1°" turno de
trabajo utilizando para este estudio el procedimiento descrito anteriormente,
solo anadiéndole la llegada de la flota de Porlamar a las 9:00 a.m. Debido a
que esta hora se adapta adecuadamente para la mejor vision e interpretacion
del caso en estudio. Asi como se muestra en la tabla 6.7. Analisis del caso
Porlamar, la cual es un analisis comparativo que muestra que muestra la
cantidad de gandolas que pueden llegar durante una hora determinada, el
recurso u operarios existentes en el momento y la cantidad de gandolas que
pueden atender o descargar; es un resumen de los resultados obtenidos en
la tabla 6.6. Cantidad de gandolas que se atienden en el patio del vacio por
hora; a la que se puede adaptar el caso Porlamar para la mejor muestra de

resultados.
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Tabla 6.7. Analisis del caso Porlamar.

Cantidad de Cantidad de
hora gandolas Oper. en el gand que se
que se patio pueden

reciben / hr atender/ hr
0-1 3 2 5
1-2 2 4 11
2-3 1 4 11
3-4 5 4 11
4-5 2 4 11
5-6 7 4 11
6-7 8 5 14
7-8 6 5 14
8-9 6 5 14
9-10 17 5 14
10 - 11 6 5 14
11 -12 4 4 11
12-13 6 3 8
13-14 10 3 8
14 -15 8 5 14
15-16 6 5 14
16 - 17 8 5 14
17 -18 6 3 8
18 -19 5 3 8
19-20 6 4 11
20-21 3 5 14
21-22 6 5 14
22 -23 4 4 11
23-24 2 2 5

Fuente: Elaboracién Propia (2008).

En la tabla anterior en la cual se resalta la hora utilizada para el estudio,
se puede observar que el numero de gandolas que se reciben por hora es
mayor al numero de gandolas que se pueden atender por hora; aun
encontrandose en el patio los 5 operarios pertenecientes a éste; es decir que

para el caso Porlamar el numero de operarios existentes en el patio es
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insuficiente para la atencién de las gandolas en el area, lo cual generaria

colas en el sistema y déficit de tiempo en la realizacién de los procesos.

La grafica 6.3. Andlisis del caso Porlamar es una forma representativa
de todo lo anteriormente descrito. En la cual muestra una clara visién del

caso estudiado.
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Grafica 6.3. Analisis del caso Porlamar.
Fuente: elaboracion propia (2008).

Solo para este caso es necesario del apoyo de un operador adicional.

Este resultado se obtuvo de la siguiente manera:

» Operarios requeridos

Operarios = Cantidad de gandolas que se reciben / hr * Oper. en el patio

Requeridos Cantidad de gandolas que atiende oper /hr.
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*
1775 =6 Operarios.

Operarios requeridos =

Resulta necesario destacar que este operario, solo sera necesario
para el caso en estudio, lo cual implica que su contratacion no seria factible
para la planta, por lo que ocasionaria un costo innecesario para la misma.
Debido a que sus labores en la planta solo serian necesarias durante 1 hora
de trabajo de las 8 horas diarias que exige la jornada laboral; por esta razon
se ha decidido solicitar del apoyo, solo y cuando sea necesario de algun

operador, perteneciente a la gerencia de logistica.
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CAPITULO VII

ESTIMACION DE COSTOS

En este capitulo se realizara la estimacion de los costos generados por
la implantacién y puesta en marcha de las propuestas planteadas en el
capitulo anterior, para llevar a cabo las operaciones a ser ejecutadas por la
mano de obra y el material a utilizar, de tal manera de obtener una cifra

equivalente al costo de inversién.

7.1. Determinar los Costos en Funcién de las Propuestas de Mejora.

A continuacion se presenta la tabla 7.1.Costos de la materia prima a
utilizar en la propuesta de mejora, la cual refleja la cantidad y el costo de
material requerido para su puesta en marcha, este material se utilizara para
la demarcacion de los puestos de estacionamiento, los pits de espera y de
descarga del vacio; asi como también la delimitacion del almacén. Todo esto
con la intencién de garantizar el practico funcionamiento de las nuevas
propuestas de los procesos que se realizan en el area del vacio. Cabe
destacar que mientras se realiza la demarcacion en el area del vacio, no se
afectaran los procesos de descarga y almacenaje; debido a que la ubicacion

de la nueva propuesta no generara ninguna molestia en estos.



Tabla 7.1. Costos de la materia prima a utilizar en la propuesta de

mejora.
Unidades Costos/ unidad Costo Total
Materia prima
Requeridas (BsF) (BsF)
Pintura de
senalizacion
4 45 180
Amarilla
(galén)
Pintura de
senalizacion 4 4 16
Blanca (galén)
Tirrode 1” 6 3 18
TOTAL 214

Fuente: Cerveceria Polar, planta Oriente (2008).

Para la implantacién de estas propuestas de mejora, se necesitara de
las labores de un personal especial que se encargue de pintar las
sefalizaciones de la nueva propuesta en el patio. Estas labores seran de 3
dias de trabajo (jornada laboral de trabajo normal 8 horas /dia), es decir 24

horas laborales. Como se muestra en la tabla 7.2. Costo del personal.
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Tabla 7.2. Costo del personal.

Costo total
Personal Cantidad Costo/unidad Dias
(BsF)
Pintores 6 50 3 900

Fuente: Cerveceria Polar, planta Oriente (2008).

Los costos asociados a la redistribucion del almacén no tendran gran
impacto, debido a que esta sera realizada por los operarios en horas poco
frecuentes para la llegada de las gandolas y como se demostré en el capitulo
anterior la cantidad de operadores existentes es el necesario, para la
recepcion del vacio, por lo que no se requiere de personal adicional al

existente actualmente.

Las propuestas planteadas requieren de un costo adicional para su
puesta en marcha, este costo esta representado por la nueva metodologia a
ser empleada por el personal que labora en la empresa; en este caso se
notificara sobre una nueva ruta de entrada de gandolas a planta, por lo tanto
es imprescindible que los choéferes de las gandolas tengan conocimiento de
esta; asi que se elaborara un triptico que sirva de informacion sobre este
nuevo recorrido. Es por esto que se presenta la tabla 7.3.Costos de

materiales para la instruccion.
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Tabla 7.3. Costo de materiales para la instruccion.

Material Cantidad Costo (BsF.)
Resma de papel tipo
papel tp 1 30
carta blanco
Toner de
1 225
fotocopiadora
total 255

Fuente: cerveceria polar (2008).
Basandose en todos los costos anteriores se presenta la tabla 7.4.
Costo total de la propuesta; la cual representa el resumen de los costos

totales mostrados en las anteriores tablas.

Tabla 7.4. Costo total de la propuesta.

Descripciéon Costo (BsF)
Materia prima 214
Personal requerido 900
Material para la instruccion 225
TOTAL 1.369

Fuente: elaboracion propia.

Costo total: 214 BsF + 900 BsF + 255 = 1.369 BsF. Para su puesta en

marcha.
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CONCLUSIONES

Las alternativas propuestas permitiran el eficaz funcionamiento de las

actividades que se realizan en el patio del vacio.

» La llegada de las gandolas a planta se presenta como una distribucién de
Poisson, debido a que el numero de unidades que llegan en un momento

dado es independiente del numero que se reciben en cualquier otro intervalo.

> La hora critica para la recepcion de vacios en el 1*" turno es la 1:00 PM;
mientras que para el 2% turno son la horas comprendidas entre las 2:00 PM
a 5:00 PM.

» La medicién de trabajo arrojo, los tiempos de ejecucion de cada actividad,
presentando que para la recepcion es de 1.58 min, para la descarga es de

15 min y el almacenamiento es de 1.30 min.

» El diagrama causa — efecto, determind que el incremento de tiempos en
la realizacion de las actividades, se registra en el medio ambiente /
infraestructura, debido a la poca disponibilidad de espacio existente en el

area.

» El estacionamiento improvisado de la Av. norte de envasado, solo tiene

capacidad para 7 gandolas.

» Con la finalidad de evitar el congestionamiento del transito en la

recepcion, es necesario ubicar 2 pits de espera para la negociacion de la
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facturacion, cerca de la cabina de modo que estos no interrumpan las

operaciones que se realizan en el area.

» Para realizar la descarga de gandolas con vacios, es necesario ubicar 3
pits en un lugar definido del area, de modo de garantizar la eficacia en el

proceso.

» La redistribucion de la nueva propuesta, tiene una menor capacidad de
almacenamiento de vacio (315.648 cjs de V4), permitiendo asi la eficacia de
los procesos que alli se realizan en el patio del vacio. Debido a que evita el

congestionamiento vehicular en el area.

» La nueva propuesta disminuye el trayecto en el manejo de materiales

existentes en el almacén del vacio.

» EIl numero de operadores que se encuentran en el patio del vacio solo
pueden atender 14 gandolas/ hr, solo en el caso de Porlamar se necesitaria
del apoyo de un montacarguistas adicional, el cual sera solicitado de otra
area perteneciente a la gerencia de logistica de cerveceria polar planta

oriente.
» La nueva propuesta no requiere de wuna inversibn monetaria

trascendental para su puesta en marcha, solo se requieren de 1.369 BsF

para su implantacion.
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RECOMENDACIONES

Para garantizar el eficaz funcionamiento de las propuestas planteadas

es necesario seguir con las siguientes recomendaciones:

» Es necesario mantener la organizacion en el almacén.

» Para evitar el congestionamiento interno en planta, es necesario la
creacion de un estacionamiento de mayor capacidad que permita ubicar las
gandolas en espera a ser pasadas al patio de vacio para su posterior

descarga.

> Para la técnica del cronometrado se recomienda la construccion de una
tabal de numeros aleatorios de tal manera de fijar el instante para la

realizacion de esta medida.

» A fin de evitar la generacion de colas en el patio de vacio durante la hora
critica (1:00 PM), es necesario que el personal remueva su horario de ida al

comedor.

» Se debe tener una constante comunicacion con el personal que labora en
portdn 1 6 portdn Pepsi, a fin de evitar que sobrepasar el limite de gandolas

en espera en la Av. norte de envasado.

» Resulta necesario que se adiestre al personal, sobre la nueva metodologia

de trabajo a ser utilizada.

» Se recomienda no sobrepasar los limites de inventario, ya que generaria

un retraso en el avance de las operaciones.

123



BIBLIOGRAFIA

Anderson, D. (2004). “Estadistica para administracion y economia”. (7™

ed.). Editorial: Cengage Learning Editores. Mexico.

Barnes, M. (1961). “Estudio de tiempos y movimientos”. (3™ ed.). Editorial:
Aguilar. Madrid.

Bello, N y Diaz, C (2003).” Determinacion de estandares de tiempo vy
capacidad de produccion en las lineas de ensamblaje de una empresa
automotriz”. Tesis de Grado, Escuela de Ingenieria, Departamento de

Sistemas Industriales, Universidad de Oriente, Puerto la Cruz. Venezuela

Calimeri M. (1984). “Organizacion del Almacén” (4™ ed.).Editorial:

Hispano europea. Espania.

Capacidad de Procesos (2003). “Curso de ingenieria informatica/Perfil

sistemas de Informacion’.http:// alarcos.inf cr.uclm.es / (p.1-5).

Caso, A (2006). “Técnicas de medicion del trabajo”. (22 ed.). Editorial: FC.

Espafia.
Cerveceria Polar C.A planta Oriente. (2007) “Manual de logistica y

abastecimiento de manejo de materiales”. http://portal-empresas-
polar/portal01/ (p.10 -15).

124



Garcia, C. (1998). “Estudio del Trabajo”, (1™ ed.). Editorial: Mc Graw —

Hill. México.

Gbémez, G. (1997). “Sistemas Administrativos, Analisis y Disefos”. (22
ed.). Editorial: Mc Graw Gil. México.

Immer, J. (1971). “Manejo de materiales”. (2% ed). Editorial: Hispano

europea. Barcelona. Espafa.

Krajewski, L (2000). “Administracion de operaciones: Estrategia y

analisis”. (5 ed.).Editorial: Pearson Educacién. Espafia.

Krick, E. (1961). “Ingenieria de Métodos". (4 ed.). Editorial: Limusa.

México.

La Rosa, P. y Guerra, R. (2001). “Analisis y mejoras de los métodos de
recepcidon ubicacion y despacho de productos gaseosos en un almacén
de una empresa embotelladora”. Trabajo de Grado, Departamento de
Sistemas Industriales, UDO, Nucleo Anzoategui. Venezuela

Mendoza, R. (2.008). “Propuesta de mejoras en los puestos de trabajo de
una linea de envases de vidrio retornables en una empresa cervecera”.
Trabajo de grado, Departamento de Sistemas Industriales, Universidad de

Oriente, Barcelona. Venezuela

Meyers, F. (2000). “Estudio de Tiempos y Movimientos”. (2%

ed.).Editorial: Persson Education. México.

125



Munoz, S. (2.001). “Diagndstico de la eficiencia laboral y propuestas de
modelos de organizacién, para la produccidon de semillas hibridas
manuales”. Trabajo de grado, Departamento de Agronomia, Pontificia

Universidad Catolica de Valparaiso. Espaia.

Muther, R. (1997). “Distribucion en planta”. (3™ ed.).Editorial: Hispano

europea. Barcelona, Espafia.

Niebel, B. (2001). “Ingenieria Industrial, Métodos, Estandares y Disefo del
Trabajo”. (2da ed.). Editorial: Alfa Omega. México.

Ochoa R. (2004). “Propuesta de mejoras en las operaciones del almacén
de productos terminados, pepsi-cola Venezuela C.A. Planta Caucagua”.
Trabajo de Grado, Departamento de Sistemas Industriales, UDO, Nucleo

Anzoategui. Venezuela.

Taha, H. (2004). “Investigaciéon de Operaciones”. (5% ed.).Editorial:

Alfaomega Grupo Editor. México.

Vegres, D. (2008).” Propuestas de mejoras en el sistema de
almacenamiento de los insumos requeridos para el envasado de
productos en una empresa cervecera’. Trabajo de Grado, Departamento

de Sistemas Industriales, UDO, Nucleo Anzoategui. Venezuela.

126



ANEXOS

Aanexo A"

Muestra de data de distribucién de llegadas de gandolas a planta
CMO02.

Microsoft Excel - Entradas de gandolas abril 2008 porsia.xls
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Fuente: cerveceria polar, planta oriente.
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Aanexo 8"

Hoja de observacion de los procesos en el patio de vacio.

ESTUDIO DE MEDICION DE TRABAJO DE LOS PROCESOS DE
RECEPCION, DESCARGA Y ALMACENAJE DE VACIO.

Fecha:
Hora:
Tlempq f’e Tiempo de | Tiempo de
# De recepcion -
g, Descarga | Almacenaje
Gandolas | (facturacion) . -
(min.) (min.) (min.)

SN N e T EN TN
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Anexo "C"

Tabla t- student de distribucion normal.

x\n| 1

10

15 | 20
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0,500
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0,500

0,500
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0,500(0,500
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0,519

0,519

0,519

0,519

0,519

0,519

0,520(0,520
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0,532
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0,538

0,538
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0,539

0,539

0,53( 0,53
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0,547
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0,557

0,557
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0,558

0,558

0,558

0,559(0,559

0,20

0,563
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0,576
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0,577

0,577

0,578|0,578

0,25

0,578

0,587

0,593

0,594

0,595

0,595

0,596

0,596

0,596

0,597(0,597

0,30

0,593

0,604

0,610

0,612

0,613

0,614

0,614

0,615

0,615

0,616(0,616

0,35

0,607

0,620

0,628

0,630

0,631

0,632

0,632

0,633

0,633

0,634 (0,635

0,40

0,621

0,636
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0,649

0,650

0,651

0,651
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Anexo D™

Hoja de observacion del tiempo de ocio por operador.

DETERMINAR EL RECURSO NECESARIO PARA LA RECEPCION

DEL VACIO.

Fecha:

Hora:
# De Operador 1 | Operador 2 | Operador 3
ciclos Hora (min.) (min.) (min.)

1

2

3

4

5

6

7

8
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Aanexo "E”

Formato de la encuesta realizada a los operadores del patio de

vacio.
¢ A que hora Ud. Se retira del patio para asistir al comedor?
% Para el 1° turno de trabajo:
9-10( ) 10-11() 1112() 12-1( ) 12 ( ).
+ Para el 2% turno de trabajo:

4-5 () 5-6() 6-7() 78() 8-9 ( )

+ Para el 3* turno de trabajo:

10-11( ) 1112 () 12-1( ).
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