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RESUMEN

La investigacion desarrollada en este trabajo de titulacion se enfoca en proponer un plan
de mejora logistica para la empresa Aguazero, el cual tiene como objetivo optimizar los procesos
de almacenamiento y distribucion de agua de la empresa. De esta manera se exponer el siguiente

abstracto:

Primeramente, se tiene la Fase 1 del proyecto, en el establecimiento de un marco teorico a
través de la revision bibliografica relacionada a la optimizacion de procesos logisticos para la

empresa Aguazero.

Finalizada la Fase 1, se inicia la Fase 2 Identificacién de los procesos actuales de

almacenamiento y distribucién de agua de la empresa Aguazero.

Proseguimos en la Fase 3, Es la proposicion de un plan de mejora logistica que incluya una
serie de medidas destinadas a optimizar los procesos de almacenamiento y distribucion de agua de

la empresa Aguazero.

Finalmente, en la Fase 4, realizamos el establecimiento de indicadores de desempefio que
permitan medir el progreso de la implementacion del plan de mejora de los servicios de

almacenamiento y distribucion de agua de la empresa Aguazero.

En resumen, el proyecto de tesis consta de cuatro fases: la revision bibliogréafica, la
identificacion de los procesos actuales, el disefio del plan de mejora logistica y el establecimiento
de los indicadores de desempefio. Estas fases estan disefiadas para optimizar los procesos de
almacenamiento y distribucion de agua de la empresa Aguazero, mejorando asi la calidad de sus

servicios.

Palabras Claves: Mejora logistica, Optimizacion de procesos, Indicadores de desempefio.



ABSTRACT

The research developed in this degree work focuses on proposing a logistics improvement
plan for the company Aguazero, which aims to optimize the company's water storage and

distribution processes. In this way, the following abstract is exposed:

Firstly, there is Phase 1 of the project, in the establishment of a theoretical framework
through the bibliographic review related to the optimization of logistics processes for the company

Aguazero.

Once Phase 1 is finished, Phase 2 begins. Identification of the current water storage and

distribution processes of the company Aguazero.

We continue in Phase 3, It is the proposal of a logistics improvement plan that includes a
series of measures aimed at optimizing the water storage and distribution processes of the

Aguazero company.

Finally, in Phase 4, we establish performance indicators that allow us to measure the
progress of the implementation of the plan to improve the water storage and distribution services

of the company Aguazero.

In summary, the thesis project consists of four phases: the bibliographic review, the
identification of current processes, the design of the logistics improvement plan and the
establishment of performance indicators. These phases are designed to optimize the water storage

and distribution processes of the Aguazero company, thus improving the quality of its services.

Keywords: Logistics improvement, Process optimization, Performance indicators.
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1. INTRODUCCION

El sector logistico se ha convertido en una de las areas clave para el éxito de las empresas,
especialmente en el &mbito de la distribucion y el almacenamiento de productos. En este sentido, la empresa
Aguazero, dedicada al envasado y distribucién de agua, no es la excepcion. En un mercado cada vez mas
competitivo, es necesario que Aguazero mejore la eficiencia de sus servicios de almacenamiento y

distribucion de agua para mantener su posicion en el mercado.

Por esta razén, el presente proyecto de tesis propone un plan de mejora logistica para la empresa

Aguazero, con el objetivo de optimizar sus procesos de almacenamiento y distribucion de agua.

La propuesta se basa en una revision bibliografica sobre la optimizacion de procesos logisticos y
en la identificacion de los procesos actuales de la empresa Aguazero. Ademas, se estableceran indicadores

de desempefio que permitiran medir el progreso de la implementacion del plan de mejora.

En definitiva, el presente proyecto de tesis tiene como objetivo mejorar la eficiencia de los servicios
de almacenamiento y distribucién de agua de la empresa Aguazero mediante la optimizacion de sus

procesos logisticos, contribuyendo asi a la competitividad de la empresa en el mercado.



2. PROBLEMA

Segln (DREW, 2021) en una empresa el 70% son actividades administrativas y de negocio,
ademas, indica que el 30% son procesos logisticos, por lo que un proceso imperfecto causaria
pérdidas econdmicas y pérdidas de tiempo, lo que podria producir el incumpliendo hacia los
clientes y que estos le quiten la fidelidad a la empresa. Por este motivo es la necesidad de buscar
un plan de mejora de los procesos logisticos y procesos de distribucién para la empresa envasadora
y distribuidora de agua AGUAZERO ubicada en la ciudad de Machala, en las calles Napoledn
meray 15va norte en un area que consta de 66,5 km?2y una poblacion de aproximadamente 245.000
habitantes, ademas, existen alrededor de 16.000 microempresas dentro de la urbe, las cuales son o

podrian ser clientes potenciales de Aguazero.

Con respecto al almacenamiento y lineas de distribucion del producto, en la actualidad
la empresa no cuenta con los estudios y procesos logisticos adecuados para almacenar y distribuir.
En el cual implica costes elevados de produccion y distribucion involucrando pérdidas econdémicas

y de tiempo para la empresa.



2.1 Antecedentes

Segun (Novocargo, 2022) en una empresa es importante tener un buen proceso de
transporte logistico. Esta es la Gnica manera de medir, evaluar y constatar que la mercaderia llegue

al cliente en un optimo estado y en el tiempo estimado.

En este sentido y tomando como referencia la importancia de la logistica nuestro trabajo
se enfocara en proponer un plan de mejora en la logistica de la empresa Aguazero, convirtiendo a
la distribucion de productos en la ciudad un desafio logistico debido a la gran cantidad de puntos

de entrega en diferentes ubicaciones.

Uno de los principales puntos del presente proyecto es ofrecer una propuesta de plan de
mejora a la compafiia “AGUAZERO”, buscando aumentar su red de distribucion y capacidad
logistica, maximizando en la medida de lo posible el aumento de clientes comerciales e

individuales, mejorando asi sus ventas y margenes de ganancias.

En los objetivos de desarrollo sostenible, este proyecto aporta al objetivo 9.1; al
desarrollo de infraestructuras fiables, sostenibles, resilientes y de calidad, incluidas
infraestructuras regionales y transfronterizas, para apoyar el desarrollo econdémico y el bienestar
humano, haciendo hincapié en el acceso asequible y equitativo para la empresa y sus

consumidores.

En el plan de creacidon de oportunidades este proyecto aporta en el eje econémico,
incrementar y fomentar de manera inclusiva las oportunidades de empleo y las condiciones

laborales.



2.2 Importancia y Alcances

El beneficio a la Carrera de Ingenieria Automotriz de la Universidad Politécnica Salesiana, con el
aporte al conocimiento acerca de la logistica, optimizacion de procesos y los indicadores de desempefio;
para asi obtener un plan de mejora logistico la cual nos permita optimizar los procesos de almacenamiento

y distribucion de agua de la empresa Aguazero.
2.3 Delimitacion
El presente proyecto, se llevara a cabo en la Provincia del Oro, Ciudad de Machala, ubicada
en las calles Napoledn Mera y 15va norte en un area que consta de 66,5 km? y una poblacion de

aproximadamente 245.000 habitantes (Figura 1).

Figural
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3. OBJETIVOS

Este Proyecto busca ofrecer un plan de mejora en las lineas de distribucion de la compafiia
Aguazero, permitiendo ofrecer a una mayor accesibilidad en rutas de distribucion y
almacenamiento de agua acta para consumo humano a los pobladores de la ciudad de Machala.

3.1 Objetivo general:
Generar propuesta de plan de mejora logistica de almacenamiento y distribucion de

los productos ofrecidos por la empresa envasadora y distribuidora de agua Aguazero.

3.2 Objetivos especificos:

1. Establecer un marco teorico a través de la revision bibliografica relacionada a la

optimizacion de procesos logisticos para la empresa.

2. Identificar los procesos actuales de almacenamiento y distribucién de agua de la
empresa AGUAZERO.
3. Establecer indicadores de desempefio que permitan medir el progreso de la

implementacién del plan de mejora de los servicios de almacenamiento y distribucion de agua de

la empresa AGUAZERO.



4. CAPITULOI

Desarrollar un analisis y revision bibliogréafica sobre el manejo de la logistica en

cuanto a rutas de transporte.

4.1 Descripcién de la empresa

Aguazero es una empresa establecida en la ciudad de Machala desde el afio 2005
comercializando Agua purificada al por mayor, ofreciendo una variedad de presentaciones que
incluyen botellones de 20 litros, fundas de 500 ml, fundas de 4 litros y botellas de 500 ml, por lo
que, para llevar a cabo sus operaciones de manera eficiente, la empresa Aguazero se organiza en

dos departamentos: produccion y comercializacion.

Segun (Roel, 2015) menciona que el departamento de produccion se encarga del proceso
de tratamiento del agua, a través de equipos y tecnologia  especializada necesarias para
transformar el agua cruda sacada de los pozos en agua potable el cual implica sistemas de
filtracion, sistemas de desinfeccion y equipos de analisis de laboratorio para asegurar su calidad,
por otro lado el departamento de comercializacion se enfoca en la distribucion y venta de los
productos de agua tratada, gestionando relaciones con proveedores, minoristas y clientes,
garantizando asi la disponibilidad y el abastecimiento adecuado de las diferentes presentaciones

de agua en el mercado (Figura 2).



Figura2

Logotipo de la empresa

Fuente: Logotipo Aguazero

4.1.1 Misién

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes de la ciudad de Machala y de la provincia
de El Oro, purificando y comercializando agua de calidad, con excelente actitud de servicio a
precios asequibles y dptimos (Aguazero, 2020).
4.1.2 Vision
Ser una empresa con una sélida estructura organizacional que genere absoluta confianza
proporcionando bienestar a los clientes, empleados y proveedores. Mejorando cada dia nuestros
productos, cumpliendo estrictamente con las normas de calidad y con las exigencias del mercado

(Aguazero, 2020).

4.1.3 Localizacion de la empresa

Aguazero se encuentra ubicado en la ciudad de Machala, en el sector la Alborada 2
especificamente entre las calles Napoleén Mera y 15va Norte, con coordenadas 3°15°12”°S y

rrs

79°56°39"""W, como se muestra en la (figura 3).



Figura3

Ubicacion de la empresa
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Fuente: Ubicacion (Aguazero,2020).

4.1.4 Cobertura, estilo de ventas

Aguazero es una empresa dedicada a la comercializacion de agua purificada que maneja
una cobertura y estilo de venta enfocada en la satisfaccion del cliente, calidad de sus productos y

servicios. Entre su estilo de venta y cobertura se encuentra:

1. Entrega a domicilio: Aguazero ofrece una entrega directa de sus productos a

distribuidores que compran al por mayor, con entrega en sus depdsitos.

2. Ventas al por mayor: Laempresa brinda la oportunidad de adquirir sus productos
en cantidades superiores a la docena, esta modalidad permite atender la demanda de clientes que
buscan abastecerse a gran escala y constituye una estrategia comercial significativa en la operacion

de la empresa.

3. Puntos de venta: Aguazero cuenta con un solo punto de venta, donde pueden

adquirir sus productos directamente al precio del por mayor y menor.

Por otro lado, su amplia variedad de productos, que van desde botellas de 500 ml, fundas
de 4 litros, fundas 600 ml y bidones de 20 litros, ha llevado a la empresa a mantener una posicion

de ventas en el mercado de agua purificada, estableciendo diferentes canales de distribucion en los



que camiones de reparto, triciclos motorizados, camionetas que son un gran aporte en la cobertura
de ventas en la ciudad de Machala.
4.1.5 Modelos de transporte

Segun (FAEDIS , 2017) menciona que el modelo tiene como objetivo determinar un

eficiente plan de transporte para la distribucion de mercancias desde multiples fuentes hacia

diversos destinos, por ende, los factores necesarios para este modelo incluyen:

Nivel de oferta en cada fuente: Se refiere a la disponibilidad de la mercancia en cada

origen, es decir, la cantidad de producto que esta disponible para su envio.

Cantidad de demanda en cada destino: Representa la cantidad de mercancia requerida

en cada ubicacion de destino, es decir, la demanda o necesidad de producto en cada lugar.

Ademaés (Chopra, 2016) menciona que se considera el costo de transporte unitario de la
mercancia desde cada fuente hacia cada destino, esto engloba aplicaciones practicas, tales como:
el control de inventarios, la programacién del empleo, la asignacion de personal, y la gestién del
flujo de efectivo, con el fin de lograr una distribucion eficiente de los recursos y planificacion
Optima para maximizar la eficiencia operativa en diversas areas de la organizacion.

4.1.6 Impacto econémico en el sector de agua embotellada

Segun (INEC, 2020) menciona que el mercado del agua embotellada en Ecuador ha
experimentado un crecimiento significativo en las ultimas décadas, la produccién de agua
embotellada supero los 1.300 millones de litros, mostrando un aumento del 45% en comparacion

con los niveles de produccion de 2010.

Ademas, la produccion de envases plasticos para el agua embotellada ha planteado desafios
ambientales relacionados con la gestion de residuos, el impacto econémico del agua embotellada
en Ecuador es complejo y depende de la disponibilidad de agua potable y la demanda de los

consumidores (ARCA, 2020).



4.2 Logistica

Segun (Ballou, 2004) menciona que la logistica se define como el proceso de planificacion,
implementar y controlar de manera eficiente el flujo y almacenamiento de bienes, servicios e
informacidn relacionados, desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el proposito
de satisfacer las necesidades del cliente.

4.2.1 Logistica Empresarial

La logistica empresarial incluye una amplia variedad de actividades, tales como la gestion
de inventarios, la planificacion de la produccion, la gestion de compras, la gestion de almacenes,
el transporte y la distribucion, entre otros, la eficacia de la logistica empresarial depende en gran
medida de la coordinacidn entre estas actividades y de la capacidad de la empresa para integrarlas

de manera efectiva en su operacion diaria (Lambert, 2011).

Segln (Pacheco, 2010) destaca que la logistica empresarial es esencial para el éxito de una
empresa en un entorno cada vez mas competitivo, una gestion logistica efectiva puede ayudar a la
empresa a mejorar la satisfaccion del cliente, reducir costos, mejorar la eficiencia y generar una
ventaja competitiva en el mercado.

4.2.2 Logistica de negocios

La logistica de negocios es un conjunto de actividades interrelacionadas que se encargan
de gestionar el flujo de materiales, informacién y productos terminados desde el punto de origen
hasta el punto de consumo final, con el fin de satisfacer las necesidades del cliente y maximizar la

rentabilidad de la empresa (Arana, 2015).

Segun (Arana, 2015) menciona que la logistica de negocios es esencial para el éxito de una
empresa, ya que puede afectar significativamente la satisfaccion del cliente, la rentabilidad y la
competitividad en el mercado, por lo tanto, es importante que las empresas implementen una
estrategia logistica efectiva que les permita satisfacer las necesidades de sus clientes y mejorar su

eficiencia operativa.



4.2.3 Logistica inversa y sostenibilidad

La logistica inversa es una disciplina sostenible que se encarga de gestionar los flujos de
bienes, materiales e informacion desde el punto de consumo hasta el punto de origen, con un
objetivo principal de recuperar y valorizar los productos al final de su ciclo de vida Gtil, reduciendo

asi el impacto ambiental de las actividades empresariales (Rogers, 2001).

Por otro lado (Bowersox, 2013) menciona que través de practicas y tecnologias
innovadoras, la logistica inversa aborda la gestion de residuos, la recuperacion de materiales y la
reduccion del impacto ambiental, buscando maximizar tanto los beneficios econdmicos como
ambientales, convirtiéndose en un elemento esencial para aquellos que buscan aplicar principios
de sostenibilidad en el &mbito empresarial.

4.2.4 Andlisis de indicadores de desempefio logistico

La evaluacién de indicadores de desempefio logistico es una herramienta clave para medir
y mejorar la eficiencia de los procesos logisticos de una empresa, al analizar y monitorear métricas
como tiempos de entrega, precisién en inventario y costos de transporte, la empresa puede
identificar areas de mejora y tomar medidas correctivas para brindar un servicio mas eficiente,

satisfacer las demandas del cliente y obtener una ventaja competitiva en el mercado (Garcia, 2012).

Por otra parte (Mentzer, 2005) indica que definidos los KPIs, se procede a la recoleccion
de datos y la realizacion del anélisis correspondiente, el analisis de indicadores de desempefio
logistico es una técnica fundamental para evaluar y mejorar la eficiencia y eficacia de los procesos
logisticos de una empresa, lo que se traduce en una mayor satisfaccion del cliente y una ventaja

competitiva en el mercado.



Figural

Indicadores de desempenio logistico
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Fuente: Indicadores de desempefio (Garcia, 2012).

4.2.5 Administracién de la cadena de suministros

Segln (Ronald, 2007) destaca que la administracién de la cadena de suministros (SCM)
es un componente fundamental en la gestion logistica de una empresa, en el cual se refiere a la
planificacion, organizacion, ejecucion y control de todas las actividades relacionadas con el flujo
de bienes y servicios, desde los proveedores hasta los clientes finales, su principal objetivo es
mejorar la eficiencia y la efectividad de la cadena de suministro a través de la integracion de los
procesos logisticos y la colaboracion entre los diferentes actores involucrados, como proveedores,
fabricantes, distribuidores y clientes, por lo que abarca una amplia gama de actividades, que
incluyen la gestion de inventarios, la planificacion de la produccién y el establecimiento de

relaciones sélidas con proveedores y clientes.



Figura2

Administracion de la cadena de suministros
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4.2.6 Gestion de la cadena de suministros

Segln (Ronald, 2007), la SCM abarca desde la gestion de sistemas de informacién y
abastecimiento hasta la disposicion adecuada de envases y materiales, en las cuales, las funciones
clave como el procesamiento de pedidos y la programacion de la produccion son esenciales para
una interaccion efectiva con los clientes y una traduccion precisa de los pedidos en tareas de

produccion.

La gestion de proveedores desempefia un papel critico en la SCM al seleccionar
proveedores adecuados, establecer relaciones sélidas, cumplir con los requisitos de rendimiento y
los gerentes de compras actian como enlaces entre los proveedores y otros miembros de la cadena

de suministro, impulsando mejoras y asegurando un flujo eficiente de materiales (Ballou, 2004).

4.3 Almacenamiento

La gestion del almacenamiento abarca actividades clave como la recepcion, organizacion,
control y distribucion eficiente de productos dentro de sus instalaciones, por lo cual su objetivo

principal es garantizar la disponibilidad de los productos y facilitar su flujo efectivo a lo largo de



la cadena de suministro, para ello se emplea tareas como el registro de inventario, ubicacion en el

almaceén, preparacion de pedidos, embalaje y distribucion (Bowersox, 2013).

Segln (Sanchez, 2021) la gestién efectiva del almacenamiento se traduce en una mayor
eficiencia operativa y en la capacidad de responder de manera oportuna y precisa a las necesidades
de los clientes.

4.3.1 Tipo de almacenamiento

Segln (Beetrack, 2020) en una empresa envasadora y purificadora de agua potable, es
importante contar con diferentes areas de almacenamiento que permitan garantizar la calidad y
disponibilidad del producto envasado, estas &reas incluyen tanques o depositos para el
almacenamiento previo al envasado, estanterias para productos terminados, espacios de
refrigeracion o enfriamiento, areas de despacho y preparacion de pedidos, almacenamiento de
materias primas y zonas especificas para productos quimicos o tratamientos utilizados en el
proceso. Ademas, estos diferentes espacios de almacenamiento son fundamentales para mantener

la integridad del agua envasada y facilitar una operacion eficiente.

4.4 Centro de distribucion

Segun (Rushton, 2014) un centro de distribucion es una instalacion estratégica en la cadena
de suministro de una empresa donde se lleva a cabo la recepcién, almacenamiento, distribucion de
productos y su principal objetivo es gestionar de manera eficiente el flujo de mercancias,
minimizando los costos logisticos y optimizando los tiempos de entrega. Ademas, en un centro de
distribucion, se realizan diversas actividades como la recepcion y verificacion de mercancias, el
control de inventario, la preparacion de pedidos, la consolidacion de cargas y la expedicion de

productos hacia los diferentes destinos.

Ademaés, la gestion adecuada de un centro de distribucion implica la utilizacion de

tecnologias de informacion y sistemas automatizados que permitan el seguimiento y control de



inventarios en tiempo real, la optimizacion de rutas de distribucion y la gestion eficiente del

espacio de almacenamiento (Coyle, 2017).

Figura3

Estructuras de centros de distribucion
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Fuente: Canales de distribucion (Coyle, 2017).

4.4.1 Objetivos del centro de distribucion

Segun (Arana, 2015) los objetivos de un centro de distribucion en una empresa envasadora
y distribuidora de agua incluyen la optimizacion de los procesos y recursos, la satisfaccion del
cliente, la reduccion de costos logisticos, la gestion efectiva del inventario y la busqueda de la

mejora continua en la operacion logistica.

45 LAY OUT

Seguln (Bozer, 2018) menciona que el LAY OUT se refiere a la organizacion fisica de los
elementos dentro de un espacio de trabajo, el cual tiene un impacto significativo en la eficiencia,
la productividad y la seguridad laboral, esto busca optimizar el flujo de trabajo, la distribucion de
los recursos, la comunicacion entre departamentos y la seguridad, ademas, los aspectos como el
flujo I16gico del trabajo, la agrupacion de actividades relacionadas, la eliminacion de cuellos de
botella, consideraciones ergondmicas, almacenamiento eficiente, cumplimiento de normativas de

seguridad y flexibilidad para adaptarse a cambios futuros de la empresa.



4.6 Investigacion operativa

Es un método para identificar irregularidades que afectan el desempefio comercial de una
empresa, Se proponen esquemas matematicos para resolver problemas operativos en entornos

industriales, tanto digitales como en las manos de obra (HILLIER, 2001).

La necesidad de resolver problemas operativos en situaciones de emergencia llevé al
desarrollo del algoritmo SIMPLEX, basado en la resolucion de programas lineales, aunque este
algoritmo puede sacrificar precision en favor de una solucion mas répida en la industria automotriz,
el problema de ruteo vehicular con ventanas de tiempo se hizo presente con la maximizacién de
ventas y la proliferacion de vehiculos motorizados, el VRPTW considera horarios de servicio para

cada cliente, definiendo un tiempo de desplazamiento y de entrega del servicio (Romero, 2013).

4.7 Preparacion de pedidos

Segun (Victoria Corchs, 2019) se deben recibir los pedidos de los clientes de manera
precisa y registrar la informacion correctamente, es importante contar con un sistema de control

de inventario eficiente para monitorear los niveles de stock y evitar problemas de disponibilidad.

Los operarios de preparacion de pedidos seleccionan los productos utilizando tecnologias
como lectores de codigos de barras o sistemas de identificacion por radiofrecuencia para garantizar
la precision de los productos que empaquetan adecuadamente para su seguridad y proteccion
durante el transporte, utilizando materiales de embalaje apropiados, es crucial mantener altos
estandares de precision y eficiencia en cada etapa para satisfacer a los clientes y asegurar el éxito

del negocio (David Simchi-Levi, 2007).



4.8 Gestion de transporte

Segun (John J. Coyle, 2017), la gestion de transporte abarca la planificacion,
implementacién y control de las actividades relacionadas con el movimiento fisico de bienes y
productos desde el origen hasta el destino final. Ademas, algunos aspectos clave incluyen la
seleccion de modos de transporte, la planificacion de rutas y redes de transporte, la gestion de
flotas y operaciones, la colaboracion con proveedores de transporte, y la utilizacion de tecnologia
también como sistemas de informacion para mejorar la eficiencia y visibilidad en las operaciones

de transporte.

4.9 Indicadores de gestion logistica KIP'S

Segln (Garcia I. L., Los indicadores claves del desempefio logistico , 2019), los
indicadores de gestion logistica son herramientas fundamentales para evaluar el desempefio y la
eficiencia de las operaciones logisticas de una empresa, estos indicadores varian segun los

objetivos y necesidades de la organizacion, abarcan aspectos clave de la cadena de suministro.

4.10 Seguridad y prevencion de riesgos en el almacenamiento y transporte de

productos

Segun (Roel, 2015) la seguridad y prevencion de riesgos en el almacenamiento y transporte
de productos es un aspecto fundamental para garantizar la integridad de los productos y la
seguridad de las personas involucradas en la cadena de suministro, algunos aspectos clave
relacionados con este tema son:

1. Identificacién de riesgos: implica evaluar y reconocer los posibles peligros
relacionados con el almacenamiento y transporte de productos.

2. Medidas de prevencion y control: Se deben implementar sistemas de deteccion
de incendios, protocolos de seguridad y embalajes seguros, para garantizar la proteccion de los

productos y la seguridad en las operaciones logisticas.



3. Normativas y regulaciones: Es fundamental para garantizar la seguridad, el
cumplimiento legal y la responsabilidad en el almacenamiento y transporte de productos.

4. Formacion y capacitacion: Es esencial para garantizar practicas seguras de
manipulacion, procedimientos de seguridad y conciencia de los riesgos en el almacenamiento y
transporte de productos.

5. Seguridad en la cadena de suministro: Requiere la implementacion de controles
en todas las etapas, desde los proveedores hasta los clientes finales.

6. Evaluacion y mejora continua: Identificacion de éareas de mejora, la
implementacién de acciones correctivas y la actualizacién de las medidas de seguridad de manera

periddica.

411 Optimizacion de transporte y rutas de distribucién

Segun (Beetrack, 2020), la optimizacion de transporte y rutas de distribucion busca reducir
costos y mejorar la eficiencia en la cadena de suministro, el analisis de la demanda permite adaptar

el transporte y la distribucién de productos segun las necesidades de los clientes.

Se debe seleccionar el modo de transporte adecuado para cada tipo de mercancia,
considerando factores como la distancia, el tiempo de transito, los costos, el disefio de rutas
eficientes, el uso de software de planificacion de transporte y la consolidacion de carga son
estrategias que ayudan a reducir los costos y mejorar la eficiencia, ademas, de la gestién de flotas
mediante sistemas de telematica permite optimizar el uso de vehiculos y controlar los gastos de

mantenimiento (Sanchez, 2021).



5. CAPITULO II

Diagnosticos de procesos actuales de almacenamientos y distribucion de agua de la

empresa Aguazero.

5.1 Analisis actual de almacenamiento y distribucion interno de la empresa

La bodega de la empresa envasadora Aguazero tiene una superficie aproximada de 200m2
y se utiliza para almacenar los productos embotellados y empaquetados. En la zona de despacho,
se encuentran cuatro productos en diversas presentaciones como son: bidones, botellas de 600ml,

fundas de 500ml y fundas de 4 Its. (Tabla 1).

Tabla 1

Productos ofrecidos por la empresa Aguazero.

N° Productos Descripcion Producto

Un bidén de 20 litros es un envase de plastico resistente y
Biddn de 20 reutilizable que se utiliza cominmente para almacenar y

1 It transportar grandes cantidades de liquido, como agua

purificada.

Una botella de 600 ml es un envase de plastico que se utiliza
2 Botella de  para almacenar y transportar liquidos, como agua, refrescos

600 mm| o jugos.

Las fundas de 500 ml suelen estar fabricadas con plastico

3 Fundas de  flexible, como polietileno de baja densidad (LDPE) o

500 mml  polietileno tereftalato (PET).

Las fundas de 1 galdn suelen estar fabricadas con pldstico

resistente, como polietileno de alta densidad (HDPE) o W
4 Fundas de  polietileno tereftalato (PET). Estos materiales ofrecen "\gugg:"

1gl durabilidad y proteccidn para el contenido liquido.

Nota: La tabla presenta los productos ofrecidos por la empresa Aguazero. Elaboracion propia.



Actualmente, los productos en fundas de 500 ml, fundas de 4 Its y botellas de 600 ml se
encuentran ubicados en raks como lo indica la (Figura 6), mientras que los bidones se apilan en el

suelo formando montones como lo indica la (Figura 7).

FIGURA 6

Racks de almacenamiento

Nota: los racks de almacenamiento el cual cuenta con 4 niveles y una profundidad de 75cm.

FIGURA 7

Almacenamiento de bidones

En la fabrica, se dispone de una Unica zona de despacho donde se almacenan todos los
productos en sus respectivas presentaciones. La linea de produccion se basa en el uso de bandas
transportadoras para mover los productos a lo largo de toda la linea de envasado, las botellas de
600 ml y las fundas se manejan en gavetas y se colocan en las diferentes estanterias. A
continuacion, se Muestra la distribucién actual de la zona de despacho informacidn presentada en

la (Figura 8) y (Figura 9).



FIGURA 8

Distribucidn actual de la planta baja de la empresa Aguazero.
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FIGURA 9

Distribucidn en altura del almacén en la empresa Aguazero
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Nota: En los racks se almacenan los productos como fundas de galdn, fundas de 500mml y botellas de

600mml y los bidones se van colocan en rumas de 2 filas.



5.1.1 Andlisis de procesos de distribucion actual de materia prima en la bodega

Aguazero

La infraestructura actual de la bodega, que se encuentra ubicada dentro de una vivienda,
presenta multiples desafios para lograr un proceso de almacenamiento 6ptimo, la existencia de
obstaculos en las areas, como puertas y otros elementos, dificulta el acceso y la colocacion de
estanterias y racks para los insumos. Ademas, se requiere trasladar la materia prima a un segundo
piso para su almacenamiento, lo que genera ineficiencias, la falta de control de inventarios resulta
en un desorden general en la bodega, dificultando la identificacion y seguimiento adecuado de los
productos, por lo que se traduce en una gestion deficiente de inventarios, tal como se puede

apreciar en la (Figura 10) y la (Figura 11).

FIGURA 10

Estado actual del almacenamiento de materia prima en la bodega de la empresa Aguazero.

Nota: La distribucion de la materia prima en la bodega de la empresa Aguazero se realiza de manera

improvisada.



FIGURA 11

Estado actual del almacenamiento de materia prima

Nota: La materia prima se encuentra mezclada con los documentos de ventas de afios anteriores.

5.2 Diagnostico y diagrama actual del proceso de recepcion de bidones

En la (Tabla 2) se presenta el andlisis actual de las etapas del proceso de recepcién de
bidones, los cuales son los siguientes: ingreso de la unidad a la zona de descarga, descarga de
envases vacios de la unidad, contabilizacion de envases vacios, etiquetado de bidones, revision de
residuos en el interior del bidon, limpieza exterior y la limpieza interior, evidenciando el
diagnostico de cada una de ellas, también podemos observar en la (Figura 12) el diagrama de los

procesos actuales.



Tabla 2

Proceso actual de recepcion de bidones.

Etapas del proceso Descripcion Aporte visual

En el proceso de ingreso de la unidad a
la zona de descarga, se observa que el
Ingreso de la unidad a vehiculo utilizado para el transporte de
zona de descarga los envases ingresa directamente a

dicha area designada.

El personal encargado de la descarga
inicia el proceso de desalojo de los
envases del vehiculo de manera
. metddica y organizada. Se realiza una
Descarga de la unidad
inspeccion visual de los envases para
verificar su estado y asegurarse de que

cumplan con los estandares de calidad

establecidos.

Una vez realizada la contabilizacion de
envases recibidos, los envases son
colocados en una ubicacion designada
dentro de la zona de descarga. Es
importante destacar que durante este
Contabilizacién de proceso se mantiene un registro
preciso de la cantidad de envases
bidones recibidos
descargados, lo que permite llevar un

control adecuado del inventario y

facilitar la planificacion futura de la

distribucién y suministro de los

productos.




Etiquetado de bidones

Este proceso implica la aplicaciéon de
una nueva etiqueta o la sustitucién de

la etiqueta existente en el bidon.

Revision de residuos del

interior del bidén

La revision de residuos del interior del
bidén es un proceso fundamental que
se realiza con el fin de garantizar la
calidad e higiene del producto,
consiste en inspeccionar
minuciosamente el interior del biddn
para detectar cualquier tipo de residuo
o0 contaminante que pueda afectar la

pureza del agua.

Limpieza exterior del

bidén

El proceso de limpieza del exterior del
biddn se lleva a cabo mediante el uso
de una maquina especializada
disefiada para este fin, estda equipada
con diferentes componentes vy
sistemas que permiten la eliminacién
eficiente de la suciedad y los residuos
presentes en la superficie externa del

bidon.




El proceso de limpieza interna del
biddn se realiza mediante el uso de una

maquina especializada disefiada para

Rt e et ttetetiatr P

o lalimpieza y sanitizacién del interior de
Limpieza interior del

los envases, la maquina cuenta con un

idén en la maquina . .
sistema de lavado que combina agua

caliente y sanitizantes adecuados para

garantizar una limpieza efectiva y la
eliminacion de cualquier residuo o
contaminante presentes en el interior

del bidén.

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos de la organizacion.

FIGURA 12

Diagrama del proceso actual de recepcidn de bidones.

Inicio

Fin de Proceso de
recepcion

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos del drea



5.2.1 Anadlisis de tiempo del proceso actual de recepcion de bidones

En la (Figura 13) se presenta un analisis las actividades y tiempos en los procesos de
recepcion de bidones. Ademas, se incluyen observaciones relevantes para cada proceso con el fin

de identificar posibles mejoras y optimizaciones.

FIGURA 13

Analisis de tiempo del proceso actual de recepcion de bidones

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos del drea.

Andlisis de recepcion de bidones provenientes de la unidad de ventas
Nombre del proceso analizado: recepcion de bidones vacios de la unidad de ventas
Empresa AguaZero
v
S
EIR|3|e S| Ti
Actividad Personal responsable | £ |3 | € (B (o (8|8 | "®MP° Observaciones
212|3|w|2|< |2 |Estimado
8o E|F|E]|6
Slc|o|F|d|<|O0]| (Mn)
Inicio X
Vehiculo ingresa
Ingreso de la unidad a zona . . &
Transportista X 0:01:30 directamente a zona de
de descarga
descarga
Tiempo estimado por la
Descarga de la unidad Personal de descarga X 0:03:31 descarga de 80 bidones
vacios
Contabilizacion de bidones Encargado de < 0:01:10 Contabilizan bidones y dan
recibidos recepcion o ticket de bidones vacios
Este proceso se hace
manualmente, renovacion
Etiquetado de bidones etiquetador X 0:13:10 . .
de etiqueta de 80 bidones
vacios
Tiempo estimado por 80
Revision de residuos del Responsable de bidones, existe una sola
- . . X 0:08:13 - o
interior del bidén control de residuos maquina para limpieza de
residuos
. o Existe una sola maquinay
L . .., | Operario de limpieza )
Limpieza exterior del bidon . . X 0:10:06 operario el cual es el
exterior de bidones ) )
tiempo por 80 bidones
Limpieza interior del bidén | Operario de limpieza
P L P . P X 0:05:06 M4dquina automatizada
en lamaquina de bidones
Fin X
TOTAL 0:42:46




5.3 Diagnostico y diagrama actual de procesos de llenado y almacenamiento de bidones

La (Tabla 3) se proporciona un analisis actual del proceso de llenado y almacenamiento de
bidones, en el que consta el encendido de la maquina, configuracién de la maquina de llenado,
abastecimientos de bidones, llenado de bidones, sistema automatizado de cierre de envases,
sistema automaético de puesta de fecha del producto y estacion de bidones llenados, presentando
un diagndstico detallado de su estado actual, en esta tabla se recopilan y organizan datos clave
relacionados con el proceso, como tiempos, capacidades, niveles de eficiencia y observaciones

relevantes, también podemos observar en la (Figura 14) el diagrama de los procesos actuales.

Tabla 3

Proceso actual de llenado y almacenamiento de bidones.

Etapas del proceso Descripcion

El proceso de encendido de la maquina de llenado
es una etapa crucial en la linea de produccion, se
inicia verificando los dispositivos de seguridad y se
encienden los motores y sistemas de control

Encendido de la maquina de llenado
segun los procedimientos y normas establecidas.

Después de encender la maquina, se realiza una
configuracién de maquina de llenado en conjunto
a una inspeccion visual y funcional para asegurar
la integridad de los componentes, se ajustan los
parametros de llenado segun las especificaciones

requeridas, como la velocidad y cantidad de

Configuracion de maquina de llenado producto.

Finalmente, se lleva a cabo una prueba de

funcionamiento para confirmar el correcto




desempeno de la maquina y la eficiencia del
proceso de llenado, durante todo el proceso, se
supervisa constantemente en busca de posibles
problemas y se toman las acciones correctivas

necesarias.

Abastecimiento de bidones vacios

El abastecimiento de bidones vacios es un proceso
fundamental en la operacién de la linea de
produccién, consiste en asegurar que se disponga
de suficientes bidones vacios para realizar el

llenado del producto.

Llenado de bidones

El proceso de llenado es una etapa fundamental
en la linea de produccién, donde se completa el
biddn vacio con el producto correspondiente. Este
proceso garantiza que cada bidén esté
correctamente lleno y listo para su posterior

distribucion.

Para llevar a cabo el llenado, se utilizan maquinas
especializadas que estan disefiadas para dosificar

y dispensar el producto de manera precisa.

Sistema automatizado de cierre de envases

El sistema automatizado estd programado para
realizar el cierre de manera precisa y eficiente, se
asegura de que cada envase sea correctamente
sellado, evitando fugas, contaminacién o

cualquier tipo de deterioro del producto.

Ademas, se verifican diferentes parametros, como
la presion aplicada, el torque de cierre y la

alineacién adecuada del envase y la tapa.

El sistema automatico de puesta de fecha y PVP

del producto permite imprimir de forma precisa 'y




eficiente la fecha de caducidad y el precio de
Sistema automatico de puesta de fecha y PVP

venta al publico en los envases.
del producto

Su funcionamiento automatizado y controlado
asegura la calidad y Ila conformidad del
etiquetado, facilitando Ila trazabilidad vy la

informacidn precisa para los consumidores.

El proceso de aplicacion de sello de seguridad en
productos es fundamental para garantizar la
integridad y autenticidad de los productos,
mediante la aplicacion de sellos adecuados vy el
Proceso de aplicacion de sello de seguridad ~ cumplimiento de normas y regulaciones.
en productos
Se proporciona una capa adicional de protecciény
confianza tanto para el fabricante como para el

consumidor final.

El proceso de estacidon de llenado de bidones
implica la ubicacidn y disposicién adecuada de los

bidones llenados en su lugar designado.

Estacion de llenado de bidones El encargado o estibador desempefia un papel
crucial en el traslado y colocacién correcta de los
bidones, asegurandose de mantener la integridad
del producto y cumplir con los protocolos de

seguridad establecidos.

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos de la organizacion.



FIGURA 14

Diagrama de andlisis del proceso actual de llenado y almacenamiento de bidones.

Inicio

Configuracion
de maquina
de llenado

Fin de Proceso de
llenado y
almacenado

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos del drea

5.3.1 Anadlisis de tiempo del proceso actual de llenado y almacenamiento de bidones

La (Figura 15) muestra un analisis detallado del tiempo involucrado en el proceso actual
de llenado y almacenamiento de bidones, con el objetivo de identificar posibles areas de mejora

en términos de eficiencia y productividad.



FIGURA 15

Andlisis del proceso actual de llenado y almacenamiento de bidones

Analisis de procesos de llenado y almacenamiento de Bidones

Nombre del proceso analizado: Llenado y almacenamiento de bidones

Empresa AguaZero

wv
| =| £ -
P I = i
Actividad ersona = 3| 8 '§ c| 2 £ Tiempo Observaciones
reseponsable g % 3l = g £ @ | Estimado
2 © [=
£ 2| 8|l=|&|=| S (Mn)
Inicio X
Encendido de la maquina de Operadorde la N < 0:02:30 Preparacion de
llenado maquina de llenado T maquina y bomba
Configuraciéon para
Configuracion de maquina de Operadorde la & P
L. X X 0:03:30 llenado y puesta
llenado maquina de llenado
de fecha
Encargado de Abastecimiento de
5 bidones vacios
Abastecimiento de bidones aprovisionamiento
. . X X 0:01:06 enel
vacios de recipientes
limpios transportador de
P rodillos
Operador de la Tiempo estimado
Llenado de bidones . p. X 0:00:35 P ,
maquina de llenado por 5 bidones
Lo realizala
Sistema automaziado de cierre Operadorde la N 0:00:13 maquina por
de emvases maquina de llenado T medio de banda
transportadora
Sistema automatico de puesta de Maauina N 0:00:22 Colocacion de
fechay PVP del producto 4 e datos
Proceso de aplicacién de sello de Maguina N 0:00:16 Mediante maquina
seguridad en productos d e selladora
El encargado ubica
Encargado de la el producto
Estacion de llenado de bidones | estacién de llenado X X 0:00:16 llenado en el
del producto suelo en forma de
rumas
Fin X
TOTAL 0:08:48

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos del drea.

5.4 Diagnostico y diagrama actual del proceso de carga y preparacion de pedido para

despacho

En la (Tabla 4) se presenta un diagnostico actual del proceso actual de carga y preparacion

de pedidos para despacho, los cuales constan de las siguientes actividades:

generacion de

comprobante de entrega de envases vacios, proceso de gestion de pedidos, facturacién, validacion

de factura, autorizacion del despacho, movimiento de la unidad al area de despacho, proceso de

carga basado al pedido, verificacion de la factura y orden de salida. Esta tabla ofrece una vision



completa de las etapas y actividades involucradas en dicho proceso, asi como una evaluacion actual
de su desempefio, también podemos observar en la (Figura 16) el diagrama de los procesos

actuales.

Tabla 4

Proceso actual de carga y preparacion de pedido para despacho.

Etapas del proceso Descripcion

El proceso de generacidon de comprobante de entrega de
envases vacios implica la recepcion y registro de los
envases devueltos, seguido de la emisién de un

Generacion de comprobante de  documento oficial que certifica dicha entrega.
entrega de envases vacios Este proceso asegura el control y seguimiento de los
envases retornables, a la vez que facilita la gestion

administrativa y contable de la empresa.

El proceso inicia con la recepcion de los pedidos por

parte del equipo encargado, estos pedidos son

Proceso de gestion de pedidosy  registrados en un sistema de gestion de pedidos, donde
facturacion se recopilan los detalles relevantes como la informacién

del cliente, los productos solicitados, las cantidades,

fechas de entrega y cualquier otra especificacion

requerida.

El proceso de validacion de factura y autorizacién de

despacho implica la verificacién detallada de la factura

Validacion de facturay emitida, la confirmacidn de la conformidad del pedido y
autorizacién de despacho la autorizacion para proceder con el despacho de los
productos.

Este proceso asegura que se cumplan los términos
comerciales acordados y que los productos sean

entregados de manera correctay oportuna alos clientes.

El movimiento de la unidad a drea de carga implica el
desplazamiento del vehiculo desde su ubicacién actual

hacia el lugar designado para cargar los productos.




Movimiento de la unidad a area

de carga

Se requiere coordinacidn, seguimiento de normas de
seguridad vial y la correcta ubicacién del vehiculo en el
area de carga, este proceso es crucial para preparar la
unidad y asegurar que los productos sean cargados de

manera eficiente y segura.

Proceso de carga basado al

pedido

El proceso de carga basado en el pedido involucra la
recoleccion y colocacidn de los productos solicitados por

el cliente en la unidad de transporte designada.

Se verifica la exactitud del pedido, se recolectan los
productos requeridos y se realiza una carga organizada
y segura, este proceso garantiza que los productos sean
preparados y dispuestos de manera adecuada para su

despacho y entrega al cliente.

Verificacion de la documentacion
del despacho y emision de orden

de salida

La verificacion de la documentacién del despacho y la
emision de la orden de salida son procesos esenciales en
la logistica de distribucidn, consisten en revisar vy
confirmar que toda la documentacién esté correcta y

completa, asi como verificar la mercancia fisicamente.

Una vez verificado, se emite la orden de salida,
garantizando un proceso de entrega eficiente y

confiable.

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos de la organizacion.



FIGURA 16

Diagrama de andlisis del proceso actual de carga y preparacion del pedido.

Inicio

Validacion de
factura y
autorizacion de
despacho

Gestion de
-— pedidos y
facturacion

Fuente: Elaboracion propia segun los procesos del drea.

5.4.1 Anadlisis de tiempo del proceso actual de carga y preparacion del pedido

En la (Figura 17) se muestra un andlisis detallado del tiempo requerido para llevar a cabo
el proceso actual de carga y preparacion del pedido. Este analisis se lo realizd basado en
mediciones de tiempo e insitu, lo que nos proporciond una vision clara de la duracion de cada

etapa y actividad involucrada en el proceso.



FIGURA 17

Andlisis del proceso actual de carga y preparacion de pedidos para despacho.

Analisis del proceso de carga y preparacion de pedidos para despacho
Nombre del proceso analizado: Proceso de carga y preparacion de pedidos para despacho

Empresa AguaZero

@
S
E=3
= = S|le S Tiempo
H# Actividad Personal encargado = | = ET © k= k= P Observaciones
g = S |= o = 2 | Estimado
=2 <
=l 2 88lE|lg|=]| S (Mn)
1 Inicio X
Se encarga de registrar
de manera precisa la
cantidad de envases
Generaciéon de comprobante Encargado de . . o
2 , o X X 0:02:45 vacios recibidos, asi
de entrega de envases vacios recepcion
como de generar el
comprobante
correspondiente
Proceso de gestién de pedidos Gestidon eficiente de la
g L, P Secretario x X 0:01:46 L.
y facturacién facturacién
Responsable de Encargado recibe la
Validacion de facturay control y x 0:00:25 facturay genera el
autorizacién de despacho documentacién de B permiso para el
despacho despacho de la unidad
Se realiza este
L R procedimiento despues
Movimiento de la unidad a
5 B Transportista X 0:01:10 de la validacién de
area de carga N L
factura y autorizacién
de despacho
El personal designado
llevé acabo la tarea de
6 Proceso de carga basado al Equipo de cargay « 0:06:55 despachar la unidad de
pedido acondicionamiento U transporte de acuerdo a
las indicaciones del
pedido
Se lleva a cabo una
revision exhaustiva del
producto despachado,
Responsable de
Verificacion de despacho control asegurando que la
7 N p Y y, X 0:01:05 cantidad y los detalles
documentaciéon documentacion de .
coincidan con la factura
despacho
Yy se procede a dar
orden de salida de la
unida
8 Fin X
TOTAL 0:14:06

Fuente: Elaboracidon propia segun los procesos del drea.

5.5 Analisis de problemas identificados actualmente en el almacenamiento y distribucion

de la empresa Aguazero.

A continuacién, en (la Tabla 5) se pueden encontrar los principales Hallazgos en

almacenamiento y distribucién de la empresa, asi como un breve analisis de los mismos.




Tabla 5

Andlisis de problemas identificados.

No

Hallazgos identificados

Analisis

Falta de Experticia en
el uso de maquinasy

equipos

El responsable de las mdquinas de llenado ha senalado que existe una
falta de capacitacién y conocimiento adecuado entre los empleados en
el uso eficiente de las maquinas y equipos en sus labores diarias, esta
carencia puede resultar en deficiencias en el rendimiento, un aumento
en el riesgo de accidentes y una posible disminucién en la calidad del

trabajo realizado.

Ademds, esta falta de capacitacién puede tener repercusiones negativas
en la eficiencia operativa de la empresa, asi como en la seguridad de los
empleados y en la calidad del producto o servicio ofrecido, por lo tanto,
es fundamental implementar programas de capacitacion vy
entrenamiento para garantizar que los empleados adquieran las
habilidades necesarias y puedan desempefiar sus funciones de manera
segura y eficiente, mejorando asi el desempefiio general y la calidad de

los productos o servicios de la organizacion.

2

Layout inexistentes en

la bodega

Tras el andlisis realizado, se ha identificado la ausencia de una estructura
organizada y un disefio planificado para el almacenamiento de la materia
prima en la empresa, en lugar de contar con un sistema establecido, se
ha observado que la materia prima se almacena de manera improvisada,

sin un orden definido y sin un sistema de inventario adecuado.

Esta falta de disefio en la bodega dificulta la ubicacién y recuperacion
eficiente de la materia prima, lo que puede resultar en una pérdida de
tiempo por parte de los empleados al buscar los productos necesarios,
como consecuencia, se podria ver una disminucién en la productividad y
un aumento en los tiempos de respuesta, por lo que es fundamental
implementar un disefio estructurado y un sistema de inventario eficiente
que permita una gestidn adecuada de la materia prima, mejorando asi la

eficiencia operativa y optimizando los procesos de la empresa.




Falta de senalizacién
en zona de cargay

descarga

El hallazgo de la falta de sefalizaciéon en la zona de carga y descarga
revela una carencia significativa en la infraestructura de la empresa, esta
carencia implica la ausencia de indicaciones claras y visibles que guien a
los conductores y al personal encargado de estas operaciones, como
consecuencia, se generan confusion y dificultades para identificar los
puntos exactos de carga y descarga, lo que resulta en demoras, errores

de ubicacién y un uso ineficiente del espacio disponible.

Para abordar esta situacion, es crucial implementar una senalizacion
clara y visible que proporcione instrucciones precisas, mejorando asi la
eficiencia operativa, reduciendo los tiempos de espera y minimizando los

riesgos de accidentes en estas areas criticas de la empresa.

Ausencia de
organizacién en
procedimientos de la

produccién

El hallazgo de la falta de estructuras claras y procesos adecuados en las
actividades de produccion evidencia una carencia en la organizacion y
gestidon de la empresa, esta falta de estructura implica una distribucion
ineficiente de los recursos, como el tiempo, el personal y los materiales,
lo cual puede resultar en retrasos en la produccidn, falta de coordinacién

entre los equipos y un uso ineficiente de los recursos disponibles.

Para abordar esta situacidon, es crucial establecer estructuras claras y
procesos eficientes que permitan una produccién consistente, mejoren
la coordinacién entre los equipos y optimicen la asignacion de recursos,

impulsando asi la eficiencia y competitividad de la empresa

5

Ausencia en el orden

de admision de

unidades

El hallazgo revela la falta de un proceso establecido en el area de carga 'y
descarga, lo cual resulta en congestidn, demoras y una gestion
ineficiente del tiempo y los recursos, esta falta de organizacidn conlleva
tiempos de espera prolongados, una menor productividad y problemas

de coordinacion en la programacion de los transportes.

Estos inconvenientes pueden generar retrasos en la entrega de los
productos, afectar la satisfaccion del cliente y comprometer la capacidad
de cumplir con los plazos establecidos, para abordar esta situacion, es

necesario implementar un sistema estructurado de admision, establecer




procesos eficientes y mejorar la coordinacién para garantizar una
operacion fluida y maximizar la eficiencia en las actividades de carga y

descarga

Fuente: Elaboracidn propia segun los problemas identificados en la empresa.



6. Capitulo 111

Indicadores de desempefio que miden el progreso del plan de mejora de los servicios

de almacenamiento y distribucion de agua de la empresa AGUAZERO.
6.1 Propuestas de mejora del proceso de almacenamiento
Es crucial para el rendimiento operativo de la empresa Aguazero contar con un manejo
eficiente en el almacenamiento y distribucion. Por ello, se ha reconocido la necesidad de mejorar
el proceso de almacenamiento con el fin de optimizar la gestion de inventario y asegurar una

distribucion efectiva de los productos.

Con el objetivo de abordar esta situacién, se han propuesto medidas de mejora, estas
propuestas tienen como finalidad optimizar el uso del espacio, minimizar los errores en los
registros y agilizar las operaciones de almacenamiento y distribucion.

6.1.1 Propuesta de Lay Out para la empresa Aguazero y Bodega a implementarse

La infraestructura actual de la bodega, que se encuentra ubicada dentro de una vivienda,
presenta multiples desafios para lograr un proceso de almacenamiento Optimo, la existencia de
obstaculos en las areas, como puertas y otros elementos, dificulta el acceso y la colocacién de
estanterias y racks para los insumos. Ademas, se requiere trasladar la materia prima a un segundo
piso para su almacenamiento, lo que genera ineficiencias, la falta de control de inventarios resulta
en un desorden general en la bodega, dificultando la identificacion y seguimiento adecuado de los

productos, por lo que se traduce en una gestion deficiente de inventarios.

Es por ello, la propuesta principal consiste en aprovechar el espacio disponible en la planta
baja, junto a la oficina de Aguazero, se recomienda deshabilitar la bodega actual y construir una
nueva bodega, esta bodega contaria con dimensiones de 6,90 metros de ancho y 6,20 metros de

profundidad (Figura 18).



Figura 18

Distribucion de la empresa con el disefio de la nueva bodega.
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La idea es incorporar una nueva estructura base junto a la existente, destinada a albergar 9
racks selectivos de 5 niveles que tendria una longitud de 2,5 metros, una altura de 2,25 metros y
una profundidad de 75 centimetros, la disposicion de estos racks permitiria una mejor organizacion

y acceso a la materia prima almacenada (Figura 19).

Figura 19

Disefio de la propuesta de nueva bodega
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6.2 Propuesta de mejora del proceso de despacho para la empresa

Este plan de mejoramiento propuesto busca optimizar y agilizar las operaciones de
despacho de la empresa, centrandose en la preparacion de pedidos con el objetivo de mejorar la
eficiencia y la calidad del servicio.

6.2.1 Preparacion de pedidos

Para ejecutar la propuesta, se propone un plan de mejora dividido en dos fases, en cada

fase, se detallaran aspectos claves como la determinacion de la cantidad y disefio de racks a utilizar,

la seleccion de materiales y las dimensiones necesarias.

Fase 1: Seleccion y cuantificacion de racks a utilizar en la empresa Aguazero

Se ha realizado el diagndstico actual del almacenamiento en bodega, representado en la
figura 6, 10 y 11 del capitulo 2, por ello se propone implementar tres tipos de racks con diferentes

disefios, para aprovechar el espacio de almacenamiento y agilizar el tiempo de operacion.

Bodega 1, Determinacion y cantidad de racks moviles para el almacenamiento de

fundas de 600ml y fundas de 4 litros

Para determinar la cantidad de racks moviles necesarios en la bodega 1, donde se
almacenan fundas de 4 litros y fundas de 600 ml, se realiza una division entre los metros lineales
del cuadrante de la bodega y la longitud de los racks propuestos, es importante tener en cuenta que
las dimensiones de estos racks estdn compuestas por una longitud de 1.6 metros, una profundidad
de 70 centimetros y una altura de 1.7 metros, cabe mencionar que en cada racks caben 12 gavetas
las cuales tienen una dimension de 600 mm de largo, 450mm de ancho con una profundidad de
250mm, donde en cada gaveta se puede almacenar 7 fundas de 4 litros o 8 pacas de fundas de

600ml (Figura 20).



Figura 20

Racks Movil para el almacenamiento de fundas de 4 litros y fundas de 600ml|.
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Fuente: Elaboracién propia

Ademas, su estructura metalica robusta proporciona estabilidad y rigidez, estos racks estan
equipados con cuatro ruedas para facilitar su movilidad dentro de la bodega, y cuentan con frenos

para garantizar la seguridad y proteccién de los productos almacenados.

Mediante el calculo de la densidad que es utilizado en la industria de la logistica, nos dice
que es un enfoque préctico para determinar la capacidad de almacenamiento basado en el espacio
disponible y el tamafio promedio de los racks, esto permitira determinar la cantidad de racks
moviles que se requieren en cada fila del cuadrante de la bodega 1, para ello, es fundamental
considerar las dimensiones de la bodega, que consta de una longitud de 6.5 metros y una

profundidad de 5.5

6.5metros

—— = 4 racks moviles
1.6 metros



Al realizar el calculo se determind que se requieren 4 racks mdviles para formar una fila
en el cuadrante, por ello para determinar la cantidad de filas que se podran conformar en el
cuadrante, se considera una profundidad de 5.5 metros de la bodega, entonces al realizar la division
de la profundidad del cuadrante entre el ancho de los racks y los pasillos, se determin6 que se

necesitarian 3 filas de racks y 2 pasillos de 1.60 metros cada uno (FIGURA 21).

Figura 21

Bodega 1, dimensiones y distribucion de racks.
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Fuente: Elaboracion propia

Bodega 2, Determinacion y cantidad de racks para almacenamiento de pacas de

botellas de 600ml

Para la bodega 2 de la empresa Aguazero, considerando su espacio reducido, se ha
establecido que cada rack tenga una capacidad para almacenar 120 pacas, cada paca esta
compuesta por 12 botellas de agua de 600 ml, 4 columnas en cada nivel, cada nivel permitira alojar

30 pacas.

Mediante el célculo de la densidad que es utilizado en la industria de la logistica, es
importante considerar que el cuadrante de la bodega tiene una longitud de 12.5 metros y un ancho

de 1.8 metros, por lo que debemos asegurarnos de no exceder este limite, para ello, se llevo a cabo



una division entre los metros lineales del cuadrante y el ancho de los racks, como se muestra a

continuacion:

12,5 metros .
——— = 4 racks selectivos.
2.4 metros

Segun los calculos realizados, se determind que para formar una fila completa en el
cuadrante se requeririan 4 racks selectivos en el cual se distribuirian de manera contigua para
cubrir toda la longitud del cuadrante, dejando 2 pasillos de 1,2 metros para facilitar las operaciones
de carga y descarga, su implementacién contribuira a agilizar el proceso de almacenamiento y

despacho, mejorando la productividad y el flujo de trabajo en la empresa Aguazero (FIGURA 22).

Figura 22

Bodega 2, dimensiones y distribucion de racks.

=
5

12500mm

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar en la (Figura 23), estos racks estan disefiados para maximizar el
aprovechamiento del espacio de la bodega, ya que cuentan con cuatro niveles y tienen una longitud
de 2.4 metros y una profundidad de 60 centimetros, por otro lado, su estructura metalica garantiza

la resistencia y durabilidad necesarias para el almacenamiento de pacas de botellas de 600 ml.



Figura 23

Rack selectivo para almacenamiento de pacas de botella de 600ml.
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Fuente: Elaboracién propia

Implementacion de nueva bodega, determinacion y cantidad de racks selectivos de 5

niveles para el almacenamiento de materia prima.

Durante el diagndstico de la bodega actual, establecida para el almacenamiento de materia
prima, se identificaron dificultades significativas en el acceso a la bodega y la falta de racks
adecuados, por lo tanto, se propone la construccion de una nueva bodega con el fin de facilitar el

almacenaje y la recoleccion de la materia prima.

La propuesta de una nueva bodega sera disefiada para permitir una distribucion eficiente
de los racks, por ello se sugiere la implementacion de racks metélicos de 5 niveles, con la
particularidad de que el nivel 1 no contara con un planchdn metélico, esta caracteristica facilitara
el almacenamiento de productos con diferentes tamafios, pesos o aquellos que deben ser colocados

directamente en el suelo, con el fin de determinar la cantidad de racks necesarios, se tuvo en cuenta



que la nueva bodega tiene una longitud de 6.90 metros y una profundidad de 6.20 metros. A partir

de estos valores, se realizé el célculo correspondiente.

6.9 metros
— = 2racks
2.5 metros

Luego de realizar el célculo pertinente, se determind que se requieren 2 racks para formar
una fila en la bodega, es fundamental tener en cuenta una profundidad maxima de 6.2 metros para
no exceder el espacio disponible, al dividir la profundidad del cuadrante entre el ancho de los racks
y los pasillos, se concluy6 que se necesitarian 4 filas de racks y 3 pasillos de 1.60 metros cada uno

(Figura 19).

El disefio del rack selectivo de 5 niveles sin planchén en el nivel 1, se establecidé una
dimension especifica con una longitud de 2.50 metros, una altura de 2.25 metros y una profundidad

de 75 centimetros para el almacenamiento de materia prima (Figura 24).

Figura 24

Racks selectivos, para almacenamiento de materia prima.
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Fuente: Elaboracién propia.



Fase 2: Agrupacion de bidones en zona de despacho

Al realizar el diagnostico del almacenamiento de bidones llenos para su posterior despacho
en la empresa Aguazero, se propone implementar la técnica de agrupacion de bidones en pallets,

para agilizar y mejorar la preparacion de pedidos en la empresa Aguazero.

Por ello, se recomienda utilizar pallets de madera debido a su resistencia y durabilidad
comprobadas, estos pallets proporcionaran un soporte solido y seguro para agrupar los bidones

Ilenos, facilitando su manipulacion y transporte en el proceso de preparacion de pedidos.

En la bodega, se realizara la distribucion de los pallets de la siguiente manera: en el fondo
se colocaran 7 pallets con 47 bidones apilados en tres niveles, dejando un espacio de 1 metro para
la banda transportadora, en el cuadrante derecho, se acomodaran 6 pallets horizontalmente
apegados a la pared, dejando un pasillo libre de 2.5 metros, con dos pasillos adicionales de 1.15
metros cada uno, el pasillo del cuadrante izquierdo tendra una medida de 1.5 metros y se vinculara
al pasillo de la bodega 2 para facilitar la movilidad de los racks, en el centro de la bodega, se
distribuiran 2 filas con 5 pallets de bidones cada uno, cabe destacar que esta bodega se utiliza para

el despacho de productos y cuenta con una entrada de 5 metros de ancho (Figura 25).

Figura 25

Almacenamiento de bidones en zona de despacho
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Los pallets de madera recomendados para agrupar los bidones de agua llenos, tienen unas
medidas estdndar de 1.60 metros por 1.10 metros, estos pallets cuentan con tres patines y dos
entradas, lo que les proporciona una gran resistencia para soportar el peso de los bidones, por ello
son Optimos para el almacenaje, ya que permiten apilar y transportar los bidones de manera segura

y eficiente (Figura 26).

Figura 26

Pallet de madera para agrupacion de bidones
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Fuente: Disefio propio

Se recomienda la siguiente distribucion de los bidones de agua en el pallet de madera,
teniendo en cuenta las dimensiones del bidon (20 cm de diametro y 30 cm de altura) y las

dimensiones del pallet estandar (1600 mm x 1100 mm):



Nivel 1: Acomodar hasta 6 bidones en posicién horizontal en cada fila, para un total de 4

filas. Esto nos da un total de 24 bidones en el nivel 1.

Nivel 2: Acomodar 3 filas de bidones, colocando 5 bidones en columna en cada fila, en

este nivel se pueden acomodar 15 bidones.

Nivel 3: Acomodar 2 filas de bidones, colocando 4 bidones en columna en cada fila, en

este nivel se pueden acomodar 8 bidones.

En un pallet de madera se pueden agrupar un total de 47 bidones de agua llenos distribuidos
en los niveles 1, 2 y 3, lo que, esta configuracion maximiza el espacio disponible en el pallet y

garantiza una organizacién eficiente para el almacenamiento y transporte de los bidones de agua.

La implementacién de la técnica de agrupacion de bidones en pallets en la empresa
Aguazero ofrece mdltiples ventajas, entre ellas se destacan la optimizacion del espacio de
almacenamiento, la mejora en la eficiencia de la preparacion de pedidos, la reduccion de errores

en el despacho, la mejora en la gestion del inventario y fortalecer la imagen de la empresa.

6.3 Capacitacion y desarrollo de personal

La implementacion de esta propuesta en la empresa Aguazero tiene como objetivo
fundamental mejorar la logistica interna pero eso se recomienda realizar una capacitacion al
personal y de la mano determinar cuéles son los potenciales que se deben desarrollar en los
trabajadores de la misma es por ello que en la toma de evidencias inicial se pudo determinar que
las habilidades y conocimientos del personal, brindandoles las herramientas necesarias para
desempefiar sus funciones de manera eficiente y segura, ya que, al realizar un diagnoéstico del
estado actual, se identificd que algunos trabajadores son nuevos en la empresa y carecen de
capacitacion adecuada, por lo tanto, se recomienda ofrecer capacitaciones en los siguientes

aspectos:

1. Utilizacion de maquinaria y herramienta



2. Métodos de organizacidn, agrupacion y trabajo en equipo.

3. Seguridad en el trabajo

4. Mantenimiento y calibracion de equipos
5. Proceso de embotellado

6. Gestion de almacén

La capacitacion de personal en Aguazero conlleva diversos beneficios, como el desarrollo
de habilidades y conocimientos especificos, lamejora en la eficiencia y productividad del personal,
la reduccion de errores y accidentes laborales, asi como también se logrard mejorar la satisfaccion
laboral del trabajador, esta capacitacion es una inversion estratégica que impulsara al crecimiento

y el éxito de la empresa Aguazero.

6.4 Medicion de indicadores de desempefio

Los indicadores para controlar y mejorar el desempefio de la empresa Aguazero se
presentan en la Tabla 6, estos indicadores se basan en los principales problemas identificados en

los procesos de almacenamiento y despacho.

Tabla 6

Medicion de indicadores de desemperfio

Indicadores Descripcion
Nivel de Porcentaje que indica el grado de cumplimiento de los despachos realizados
Cumplimiento en respecto a los solicitados
Despachos

% de litros de agua Muestra en % los litros mensuales de agua despachada desde la bodega de
mensuales Aguazero.
despachado de la

empresa Aguazero




Tiempo por unidad de
recepciones de

bidones vacios

Muestra el tiempo promedio que se tarda en transferir los bidones vacios

desde la unidad hasta la zona de limpieza.

Tiempo por unidad de

llenado de bidones

Muestra el tiempo que se tarda en completar el proceso de llenado de los

bidones vacios desde el drea de limpieza hasta el area de despacho.

Tiempo de cargay
preparacion de

pedidos.

Muestra el tiempo requerido para preparar los pedidos de productos y

cargarlos en la unidad de transporte.

Nivel de Servicio

Muestra la satisfaccidn de los usuarios por el servicio

brindado en la empresa Aguazero.

Personal Capacitado

Porcentaje de empleados de Aguazero que deben recibir formacién o

capacitacioén especifica.




Medicién de indicadores de desempefio con implementacion de propuesta a mejora

Tras identificar los indicadores, en la Tabla 7 se muestra las mejoras esperadas con la

implementacién de nuestra propuesta.

Tabla 7

Mejoras esperadas con la implementacion de nuestra propuesta

Valor Valor de
actual mejora
Indicador Formula de medicidn del Interpretacion del del Interpretacion del indicador
indica indicador actual indicador mediante el plan a mejora
dor
En afios anteriores, el Este valor se estima debido a la
Nivel de nivel de implementacién de capacitaciones vy
Cumplim cumplimiento en > al mejoras en la  movilizacién vy
0,
iento en despachos ha sido 90% agrupacion de los productos.
Despach Despachos <al inferior al 60%.
Realizados
0s ( Despachos )* 100 60%
Programados
Es importante Este valor se estima debido a la
Tiempo 43 destacar que un reorganizacion del area de recepciény
por mnts tiempo de 43 30 mnts brindar capacitacion adecuada al
unidad Tiempo Total de minutos por unidad personal encargado
recepcion de bidones
de Total de bidones de recepcién de
vacios recibidos
recepcio bidones vacios (80)
nes de puede ser

considerado alto.




bidones

vacios
Tiempo Es importante Este valor se estima debido a la
por Tiempo Total de 9mnts destacar que un 5 mnts capacitacién adecuada al personal
llenado de bidones
unidad Total de bidones tiempo de 9 minutos encargado
llenados
de por 5 bidones
llenado llenados puede ser
de considerado alto.
bidones
Tiempo El tiempo necesario Con la implementacion de racks
de carga Tiempo Total de para cargar y moviles, agrupacién de bidones y
carga y preparacion 15 10 mnts
y de pedidos mnts  preparar el pedido de mejoras en el acceso a las bodegas, se
Cantidad de
preparac pedidos preparados una unidad es de 15 espera reducir el tiempo a 10 minutos.
ion de minutos, lo cual se
pedidos considera un tiempo
alto.
Refleja una Al reducir el tiempo de despacho, se
ineficiencia en la espera disminuir el nimero de quejas
40%
Clientes gestién de relacionadas con la espera, con el
Satisfechos
Nivel de Total de Clientes despachos, lo cual ha > al objetivo de alcanzar un nivel de
90%
Servicio generado una alta servicio superior al 90%.

insatisfaccion por

parte de los usuarios




debido a largos

tiempos de espera.

Personal
Capacita

do

Trabajadores
Capacitados

Total de Trabajadores

< al

20%

La gran mayoria de
los trabajadores
carece de
capacitacién en sus
funciones

especificas.

100 %

Se tiene previsto cumplir con el plan
de capacitaciones para lograr que el
100% del personal esté debidamente

capacitado y entrenado.




7. CONCLUSIONES

Se ha logrado generar una propuesta de plan de mejora logistica que aborda de manera integral los
procesos de almacenamiento y distribucion de los productos ofrecidos por la empresa Aguazero se logro
identificar las oportunidades de mejora y se han establecido indicadores especificos para optimizar la

eficiencia y el rendimiento de dichos procesos.

La revision bibliogréafica realizada en el marco tedrico proporciond una base sélida para
comprender los conceptos y enfoques relacionados con la optimizacién de procesos logisticos, esta

informacién fue fundamental para el desarrollo de la propuesta de plan de mejora logistica.

El andlisis detallado de los procesos de almacenamiento y distribucién ha permitido identificar
ineficiencias y areas de oportunidad en las operaciones logisticas de la empresa Aguazero, es por ello, que
se propuso construir una nueva bodega la cual tiene como finalidad mejorar la capacidad de
almacenamiento y optimizar la eficiencia en los flujos internos de la empresa. Al mismo tiempo, el plan de
mejora del LAY OUT busca maximizar la eficiencia en las bodegas existentes y en el area de despacho,

reducir los tiempos de preparacion y despacho de los productos.

Se logro establecer una propuesta del plan de mejora de los servicios de almacenamiento y
distribucion de agua de la empresa Aguazero donde se ha incorporado indicadores de desempefio que
permiten medir y evaluar el progreso de los procesos. Estos indicadores han demostrado una mejora
significativa en los tiempos de procesamiento relacionados con el almacenamiento y distribucién, lo cual
ha brindado a la empresa la capacidad de mejorar su eficiencia y tomar decisiones fundamentales para

continuar optimizando sus servicios en términos de tiempo y costos.
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