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RESUMEN

Entre las principales metas esperadas por las industrias que se devuelven en la actualidad,
resalta lo referido a la ventaja competitiva, donde el hecho trabajar con eficiencia representa
uno de los focos y aspectos mas importantes para los trabajadores que hacen vida en dichas
empresas. La presente investigacion surge de la problemética de la desviacion en la duracion
de procesos con respecto a los valores referenciales que se deben cumplir en Alfonzo Rivas
& Cia. Dichas desviaciones estaban afectando considerablemente los costos logisticos
especificados en la operacion de transporte interno de dicha factoria. Esta investigacion fue
de tipo proyectiva, con un nivel de caracter comprensivo y un disefio de campo con
observacion directa no participativa. Mediante los resultados plasmados se observé que tanto
los vehiculos, como los turnos en que laboran los distintos operadores de la organizacion,
estaban influyendo significativamente en la variable respuesta. Aunado a lo antes expuesto,
se demostr6é que en el turno 1 con el operador 1 y el vehiculo 1 eran la combinacién de
variables que afectaron considerablemente estds duraciones desviandose de los patrones
referenciales. Es de hacer notar que la influencia entre el conjunto de factores se estaba dando
por el desempefio de los operadores en los turnos que labora. Se lograron definir y proponer
las mejoras pertinentes que debe cumplir la organizacion para erradicar la problematica antes
planteada y los costos del transporte fueran acordes a los objetivos estipulados por Alfonzo

Rivas.

Palabras claves: Proceso, factor, indicador de desempefio, transporte, tablero de control.
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PROPOSAL FOR IMPROVING OPERATIONAL CONDITIONS FOR
UNLOADING FINISHED PRODUCT IN AN AGROINDUSTRIAL SECTOR
ORGANIZATION IN THE STATE OF ARAGUA, VENEZUELA.

ABSTRACT

Among the main goals expected by industries today, the emphasis is on competitive
advantage, where working efficiently represents one of the most important focuses and
aspects for workers in these companies. This research arises from the problem of deviation
in process duration with respect to the reference values that must be met at Alfonzo Rivas &
Cia. These deviations were significantly affecting the logistic costs specified in the internal
transportation operation of the factory. This research was of a projective type, with a level of
comprehensive character and a field design with non-participatory direct observation.
Through the results obtained, it was observed that both the vehicles and the shifts in which
the different operators of the organization work were significantly influencing the response
variable. In addition to the above, it was demonstrated that in shift 1 with operator 1 and
vehicle 1, they were the combination of variables that significantly affected these durations
deviating from the reference patterns. It should be noted that the influence among the set of
factors was occurring due to the performance of the operators in the shifts they work. The
relevant improvements that the organization must comply with to eradicate the
aforementioned problem and ensure that transportation costs are in line with the objectives

stipulated by Alfonzo Rivas were defined and proposed.

Key words: Process, factor, performance indicator, transportation, control board.
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INTRODUCCION

El enfoque de esta investigacion gira en torno a las propuestas de mejoras que puedan
tener las organizaciones que se devuelven en la economia que nos rodea hoy en dia. Se
conoce que una industria esta conformada por diversos departamentos, donde cada uno de
ellos cumple una funcion especifica y detallada para lograr la sostenibilidad y rentabilidad
del negocio, donde se generen un balance de bajos costos de sus procesos y altas ganancias

por los productos y/o servicios prestados.

Actualmente en Venezuela el tema de la produccién de alimentos debe ser una de las
grandes prioridades del pais, puesto a que este sector es imprescindible en el desarrollo de la
nacion. Por esta razon debe existir énfasis en la generacion de riquezas relacionadas a este
rubro productivo, donde se tengan los estandares mas altos de tecnologia, calidad, seguridad
y ambiente. Asi mismo, el sector alimentario constituye una fraccién importante del producto
industrial bruto no petrolero del pais, su importancia dentro de la estructura productiva
nacional engloba factores como la seguridad alimentaria y su impacto en el desarrollo
socioecondémico del territorio nacional, convirtiendo asi a esta industria en un sector
estratégico que requiere un desarrollo sustentable con técnicas e innovaciones que impliguen

la mejor utilizacion de los recursos disponibles (Mercado et al., 2014).

Adicionalmente, en el escenario socioeconémico actual, donde los cambios ocurren
a gran velocidad, el sector empresarial, debe estar orientado a perfeccionarse y enfocarse en
aquellos requerimientos y desafios impuestos por este entorno cambiante. Como
consecuencia de ello, a nivel interno se deben generar nuevos aprendizajes que se traducen
en cambios de politica, operaciones y seguimiento de indicadores de desempefio, siempre
enfocandose a la presencia y participacion en los mercados internacionalizados. Ello implica,
que la empresa debe tener la capacidad para percibir las sefiales de cambios significativos en
el entorno, asi como controlar dia a dia las actividades que sean ejecutadas internamente

dentro de la organizacién (Palop et al., 1999).



En este sentido, una organizacion perteneciente al sector agroindustrial ubicada en el
estado Aragua, Venezuela; se encuentra en busqueda de mejoras operativas que se relacionen
especificamente a la descarga del producto terminado, este es fabricado en su Planta de
Turmero y previamente transportados, descargados y almacenados en su centro de
distribucion principal ubicado en la ciudad de Cagua. Desde los meses de Julio a Diciembre
de 2022, la empresa se ha venido percatando de una desviacion de las duraciones de dicho
procesos con respecto a los patrones referenciales que deberian tener dichas descargas. Esta
problematica afecta a la factoria en materia de los costos del transporte, ya que se realizan
menos Vviajes de los estipulados, puesto a que se tienen vehiculos estacionados en la afueras
del CEDIS que no son descargados oportunamente y afectan la operacion en cadena entre
produccion y el centro de distribucion.

De acuerdo con lo anterior, el presente autor del trabajo de investigacion, aplico
conocimientos impartidos en los médulos de aseguramiento de la calidad y la productividad
y logistica en los procesos industriales. Las asignaturas puestas en préctica para el desarrollo
y resolucién de la problemética antes mencionada, fueron estadisticas aplicadas a los
procesos industriales, disefio de experimentos, metodologia de la investigacion vy

programacion aplicada.

Este trabajo de investigacion consta con V Capitulos, entre los cuales se da el
Capitulo I, donde se da el contexto de la situacion actual de la organizacion, se hace el
planteamiento del problema y se cierra con la pregunta de investigacion y los objetivos del
estudio. En el Capitulo Il, se desarrollan todos los aspectos tedricos que sustentan el trabajo
de investigacion realizado. Para el Capitulo Ill, se detallan las metodologias y fases para
poder conocer y proponer la solucién de la problematica estudiada. En el Capitulo IV fueron
presentados los resultados obtenidos mediantes las distintas evaluaciones para poder generar
las conclusiones, recomendaciones y el Capitulo V con el informe que detalla la solucion del

problema.



CAPITULO I

EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

Planteamiento del problema

La industria venezolana de alimentos representa uno de los rubros mas significativos
e importantes para el desarrollo de la poblacion nacional (Madrid, 2020). Estas industrias,
agrupan al conjunto de agentes econdémicos, sociales e institucionales que estan vinculados
al proceso que va desde la produccion de alimentos hasta su consumo, incluyendo la
transformacion, distribucion, transporte y comercializacion (Hurtado et al., 2013). En
funcién de desarrollar un correcto desempefio de los aspectos antes mencionados, las
organizaciones buscan aplicar técnicas, mediciones e innovaciones para aumentar la
eficiencia de tales procesos, con la finalidad de maximizar el uso de los recursos (tiempo,
espacio y dinero, entre otros), y de esa manera garantizar el correcto funcionamiento

organizacional en términos de eficiencia y operatividad (Scarone, 2005).

En tales organizaciones se ejecutan distintos procesos, donde cada uno de ellos es
desempefiado por un talento humano especializado (Prieto, 2013). Entre dichos procesos esta
lo referido al transporte, donde se deben cumplir un conjunto de acciones para que este sea
realizado correctamente, bajo los términos y condiciones de desempefio para las cuales fue
disefiado (lIslas et al., 2007).

En la actualidad, la organizacion Alfonzo Rivas® busca establecer y aplicar nuevas
acciones y estrategias relacionadas con la gestién del transporte, especificamente en la
descarga del producto terminado en su centro de distribucion, todo ello con el objetivo de

mejorar la duracion de dicho proceso. Es de resaltar que, en la compafiia, se realiza la gestion

! Empresa dedicada a la produccién, comercializacion y distribucion de productos alimenticios de consumo
masivo en Venezuela ubicada en la ciudad de Turmero, estado Aragua. Las marcas comerciales que produce y
distribuye la Organizacion son: cereales (Maizoritos® y Flips®), mezclas de almidon (Maizina americana®),
mezclas en polvo para bebidas (Multigen®, Te Listo®, Infusiones McCormick® y TrisTras®), condimentos
y salsas (McCormick®).
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de transferencia de dos formas, la externa (desde el centro de distribucion hasta el cliente
final) y la interna (caso bajo estudio) donde se realizan las movilizaciones de materiales y
productos dentro de la compafiia. En cada uno de los casos se cuantifican las duraciones de
la operacidn de transferencia (en minutos) y se comparan con los valores referenciales que la

empresa calculo a partir de sus datos histdricos, para el periodo enero a diciembre de 2021.

El transporte interno es realizado desde la planta de produccion, situada en Turmero,
hasta el Centro de Distribucién (denominado CEDIS) ubicado en la Zona Industrial Corinsa,
Sector la Vega, Cagua, estado Aragua. Tales vehiculos recorren una distancia aproximada de
ocho kilometros con una duracion promedio de (30 + 5) minutos. A pesar de que los vehiculos
salen de las instalaciones principales de la organizacion, esta operacion es considerada como

interna ya que el CEDIS forma parte de la empresa Alfonzo Rivas.

Es en el proceso del transporte interno donde se detecta el problema y por tanto la
oportunidad de mejora. En este caso, los vehiculos tienen un tiempo de descarga tedrico de
(40 + 5) minutos, y en funcién de los historiales manejado por la organizacion se han
detectado casos donde estas duraciones fueron desde (90 + 15) minutos hasta (150 + 20)
minutos, excediendo en un 125y 275% las duraciones del proceso interno de descarga, lo
cual ha traido como consecuencia la necesidad de abordar de manera sistematica y

estructurada dicha problematica.

Dicho transporte, es realizado por cinco vehiculos, de los cuales tres unidades poseen
camion y remolque que movilizan (cada una) 34 paletas de 1 m x 1.2 m y dos vehiculos que
constan de un chuto con semirremolque que pueden trasladar cada uno 22 paletas de las
mismas dimensiones. Dichos vehiculos realizan esta labor, en dos turnos del dia (expresadas
en hora GMT), el primer turno es desde las 06:00 hasta las 14:00 y el segundo turno desde
las 14:00 hasta las 22:00, en cada turno labora un operador montacarguista quién es el

responsable de la descarga de las paletas, el cual varia semanalmente de turno.

En relacion con las funciones de los operadores en el CEDIS, estos descargan las

paletas de producto terminado que llegan al almacén provenientes de la Planta Turmero,
4



dicha accion, teéricamente debe tener una duracion de un minuto por cada paleta, labor que
abarca el proceso de movimiento desde el muelle de recepcién, hasta el area de
almacenamiento, por lo que la misma debe realizarse entre 22 0 34 minutos, dependiendo del
tipo de vehiculo que se esta descargando. En términos de disefio del area, existe un solo anden
de descarga, lo que hace que la operacion sea realizada en serie, es decir que se trabaja con

un Unico vehiculo en tal espacio.

Segun el analisis historico proporcionado por la organizacion, para el periodo julio —
diciembre de 2022, se logr6 determinar que la descarga se estaba realizando de tres a cuatro
minutos por cada paleta, lo que conllevé a un aumento en tal operacion entre 200 y 300%,
respectivamente. Por tanto, los vehiculos que subsiguen al anterior deben esperar entre 66 o

102 minutos demas, lo que retrasa de manera significativa todo el proceso.

Las consecuencias de esos retrasos son acumulacion de paletas al final de la linea de
produccion en zonas no destinadas para dicho fin, lo que deriva en paradas no previstas en la
manufactura. Se tienen registros de tres paradas de una hora que fueron reportados en los
meses donde la produccién estaba en su etapa mas prominente (octubre — noviembre de
2022). Por tanto, este problema afecta al Departamento de Produccion, ya que al detenerse
una linea se estan desperdiciando activos disponibles que estan dejando de ser utilizados en

las horas laborables.

También, se destaca el hecho que hay variaciones significativas en la descarga, segun
el tipo de unidad de transporte que llega al CEDIS, y se evidencian posibles relaciones entre
el desempefio que tienen los operadores para desarrollar la actividad de descarga, de acuerdo

con los turnos de trabajo que ejecutan.

Por otra parte, y no menos importante, es de hacer notar, que los vehiculos son
alquilados, y que una hora de trabajo tiene un costo de 17.00 US$ y que, al no cumplirse con
las metas proyectadas, se incurren en pérdidas monetarias, ya que los costos estan sujetos a
las variaciones en la duracion de la operacién de transporte interno. Es por ello, que existe la

premisa organizacional que los vehiculos deben mantenerse en constante movilizacion.
5



Dado el escenario antes planteado, surge el hecho de dar contexto al presente trabajo,
pues de acuerdo con las cifras mencionadas, la organizacion requiere tomar acciones
estratégicas efectivas para la ejecucion del proceso antes descrito. Por tanto, resulta
pertinente analizar los factores que influyen en el desempefio de la descarga de producto
terminado en la organizacion objeto de estudio, caracterizando y reconociendo la interaccion
entre los posibles aspectos que pudieran intervenir en el problema planteado y finalmente
establecer los elementos de orden organizacional para desarrollar indicadores de desempefio
relacionados con el proceso descrito y de esta manera desplegar una propuesta solida de

mejora de las condiciones operativas de las descargas de producto terminado en el CEDIS.

De acuerdo con la situacidn descrita, surge la siguiente interrogante de investigacion:
¢ Qué estrategias organizacionales se deben proponer para mejorar las condiciones operativas
de la descarga de producto terminado en una organizacion del sector agroindustrial del estado
Aragua, Venezuela?



Objetivos

General

e Proponer mejoras en las condiciones operativas para la descarga de producto
terminado en una organizacion del sector agroindustrial del estado Aragua,

Venezuela.

Especificos

e Describir la situacion actual de la descarga de producto terminado en una
organizacion del sector agroindustrial del estado Aragua, Venezuela.

e Caracterizar los factores que influyen en el desempefio de la descarga de producto
terminado en una organizacion del sector agroindustrial del estado Aragua,
Venezuela.

e Reconocer la interaccion de los factores que influyen en el desempefio de la descarga
de producto terminado en una organizacion del sector agroindustrial del estado
Aragua, Venezuela.

e Disefiar la propuesta de mejoras en las condiciones operativas para la descarga de
producto terminado en una organizacion del sector agroindustrial del estado Aragua,

Venezuela.



CAPITULO I

MARCO DE REFERENCIA

Antecedentes

Itriago y Jardim (2010) desarrollaron una investigacion titulada “Mejoras en la
gestion de inventarios de un centro de distribuciéon secundario de una empresa de
productos de consumo masivo”, con el objetivo de afianzar y gestionar los procesos de
recepcion, despacho, almacenamiento e inventario en un determinado centro de distribucion,
dicho trabajo englobd debilidades asociadas a limitaciones en vehiculos de transporte debido
a largas distancias para trasladar productos terminados, deficiencias en las planificaciones de
inventarios y fallas en la comunicacion de los clientes internos de la organizacion (centros
de distribucion principal y secundarios). Para tratar la problematica descrita se procedié a
generar indicadores de gestion que describieron las situaciones actuales del inventario para
poder tomar las correctas decisiones y poseer una comunicacion efectiva de como se iban
desempefiando las gestiones internas en los centros de distribucion. Otro aspecto que se tomo
en consideracién fue la infraestructura del almacén para poder agilizar los procesos de
recepcion y despacho, esto motivado a un proceso de carga y descarga en serie que limita las
operaciones a que sean realizadas una a una. En consecuencia, el ordenamiento de las
actividades propuestas por dichos autores para su trabajo, aportaron un panorama que facilit6
el accionar de esta investigacidn, con un analisis de criticidad para detectar las oportunidades
de mejora del proceso, midiendo el impacto basado en criterios técnicos y financieros para
jerarquizar las causas, detallando asi el efecto operacional y costos asociados. Aunado a ello,
de acuerdo con los autores antes mencionados, se establecidé el uso de la estadistica
descriptiva para conocer la cantidad de vehiculos de transferencia de producto terminado
requeridos en las operaciones pertinentes y generar los aspectos criticos en los indicadores

del proceso.

Ahorabien, Medina'y Lopez (2011), destacaron un articulo titulado “Analisis critico

del disefio factorial 2 sobre casos aplicados”, donde exponen las definiciones de disefio
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experimental y especificamente del disefio factorial 2%, asi como su importancia,
caracteristicas, ventajas y desventajas; ademds de presentar tres casos aplicados de dicho
disefio con su correspondiente andlisis, explicando por qué en cada uno de estos casos fue
apropiado aplicar el método factorial 2X. Especificamente de la investigacion antes
mencionada, fue extraido el desarrollo de un disefio factorial 2% y por su estructura genérica,
sirvio como basamento y ejemplificacion del presente trabajo de grado para reconocer como
abordar el efecto de los factores presentes en la duracion de la descarga de producto
terminado en el CEDIS vy las diversas interacciones que se pueden presentar bajo la variable

en estudio.

Por ultimo, se presenta el trabajo de Villacreses (2018), quien presentd su
investigacion titulada: “Estudio de tiempos y movimientos en la empresa embotelladora
de Guayusa Ecocampo”, este proyecto propuso desarrollar un estudio de tiempos y
movimientos para la mejora de los procesos productivos en la empresa embotelladora de
bebida. Se realiz6 mediante un enfoque cuantitativo, dando a conocer los valores de tiempo
empleados en la produccion. Una vez realizado el analisis, fueron identificadas las areas a
mejorar y proponer alternativas para el aumento de la productividad, mediante la
diagramacion del método propuesto del proceso, determinando los tiempos de ejecucion de
cada tarea, para finalmente realizar un cuadro comparativo donde se determinan la eficacia
de los tiempos y movimientos. Seguidamente la propuesta generada por el investigador fue
centrada en remodelaciones de la distribucion en planta de las respectivas maquinarias
empleadas en el proceso productivo. La idea tomada del trabajo mencionado consistié en
armar los formatos y estructuras de las tablas implementadas para los estudios de los tiempos

respectivos de la descarga del producto terminado en el CEDIS.
Bases teoricas
En primera instancia es importante sefialar y abordar lo que engloba la definicion de

proceso, siendo éste el conjunto de actividades al que se deben someter a los materiales,

individuos, instalaciones, equipos, o a los procedimientos, individualmente o en cualquier



combinacion, con la finalidad de lograr la realizacion de un producto, de un servicio, o de

una fase cualquiera de una serie de pasos previamente estructurados (Durén, 2007).

De acuerdo con lo antes explicado, un proceso es un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactian entre si, las cuales transforman elementos de
entrada en resultados. Un proceso esta conformado por varias etapas o subprocesos, mientras
que las entradas o insumos incluyen sustancias, materiales, productos o equipos. Los
resultados o salidas pueden ser un producto en si o alguna modificacion de los insumos, que

a su vez sera un insumo para otro proceso (Gutiérrez, 2012).

Un proceso se caracteriza por ser un conjunto de actividades de trabajo
interrelacionadas, que requieren ciertos insumos llamados entradas o inputs (productos o
servicios obtenidos de otros proveedores) y salidas u outputs (actividades especificas que
implican agregar valor, para obtener ciertos resultados) (Carrasco, 2011). De esta manera, en
una manufactura, las entradas de ciertos materiales e insumos en especifico pasan a su
respectivo desarrollo y transformacion, con la finalidad de obtener un producto terminado

que satisfaga una necesidad en comun de una sociedad determinada (Rojas, 2020) (Figura 1).

Ambiente externo

Participacion del
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[
' | \
l' Operaciones
} y Procesos
Insumos ' Productos
—————iatee
Fnerga ‘ @ es
Matenales i %(% ! 1C1¢
Mano de Obra B
Capital ! 1
Informacion z "
"P— Informacion sobre < =

rendimiento

Figura 1. Esquema genérico de un proceso.
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Es evidente que en los procesos existen una serie de interconexiones secuenciales de
transformacion, las cuales son denominadas operaciones, siendo estas, aquellas actividades
que ocurre en una maquina o lugar de trabajo, durante la cual se alteran una o varias de las
caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto (Duran, 2007). Dicho término, también se
refiere al paso a paso de los procesos que se emplean para transformar los recursos que utiliza
una empresa en los productos y servicios que desean los clientes (Chase et al., 2009). Estas
alteraciones pueden ser expresadas, por ejemplo, como transporte, descarga Yy

almacenamiento, solo por mencionar algunas.

Por otro lado, dentro de los procesos, existe una simbologia predeterminada para la
representacion gréfica de los acontecimientos que se producen durante una serie de acciones
u operaciones y de la informacion concerniente a los mismos el cual es una de las

herramientas fundamentales para la identificacion de las etapas claves de este.

Cada etapa es representada mediante un simbolo especifico, el cual posee una breve
descripcion, dichos simbolos estan unidos por flechas las cuales indican el sentido o direccién
del proceso, mostrando de dicha manera el diagrama de operaciones del proceso (Niebel
et al., 2009) (Figura 2).
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Figura 2. Conjunto de simbolos del diagrama del proceso segun ASME.

Fuente: Niebel y Freivalds (2009).

Ahora bien, considerando lo mencionado anteriormente relacionado a los procesos y
operaciones es conveniente definir a la eficiencia, la cual se emplea para cuantificar la
capacidad o cualidad de actuacion de un sistema o0 sujeto economico, para lograr el
cumplimiento de objetivos determinados, minimizando el empleo de recursos. Esta se refiere

a la proporcidn de la produccién real de un conjunto de pasos estructurados en relacion con

algun parametro de interés (Chase et al., 2009).
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En otro orden de ideas, en funcién del concepto de eficiencia y de acuerdo con las
nuevas tendencias organizacionales, es importante mencionar el tema de las ventajas
competitivas, estas son una serie de acciones y estrategias relacionadas con la forma en que
los administradores (ya sean estos, entes juridicos y/o naturales), emprenden acciones para

mejorar el desempefio de los procesos de su compafiia (Hill et al., 2019).

Para poder llevar a cabo los procesos, por lo general se requieren ejecutar diversos
movimientos, esto refiere a cuando un cuerpo varia su posicion, a medida que transcurre el
tiempo, con respecto a otro cuerpo tomado como referencia (Serway et al., 2008). Con el fin
de desempefiar dichos movimientos, se define el concepto de transporte, siendo esta la
operacion que involucra la circulacion de materiales u objetos de un lugar a otro; o a la simple

manipulacion de materiales o de personas en el lugar de trabajo (Duran, 2007).

En funcidn de la definicion antes mencionada, la gestion de una flota de transporte
es la utilizacion de un conjunto de vehiculos con el objetivo de prestar un servicio a un tercero
o realizar movimientos en una organizacion de la forma mas eficiente y eficaz, cumpliendo
con un determinado nivel de servicio y costos. Esta definicion es clave para el desarrollo de
la estrategia general de una organizacion, y por lo tanto ha de ser disefiada e implementada a
partir de las directrices de esta, orientadas a las caracteristicas y objetivos de la institucion
(Fernandez, 2017).

Una flota de transporte, estan conformadas por distintas unidades. En Venezuela,
estas se clasifican segin la norma COVENIN 2402 (1997), en las categorias descritas y

esquematizadas en la Figura 3.

e Camion tractor (Chuto): Vehiculo disefiado para remolcar y soportar la carga que
le transmite un semirremolque (Figura 3a).

e Camiodn: Vehiculo de carga, que puede ser utilizado también para remolcar. Su
disefio puede incluir una carroceria o estructura portante (Figura 3b).

e Semirremolque: Vehiculo carente de motor, con eje(s) trasero(s), cuyo peso y carga
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se apoyan (transmiten parcialmente) al camion tractor que lo remolca (Figura 3c).

e Remolque: Vehiculo carente de motor, con eje(s) delantero(s) y trasero(s), cuyo peso
total, incluido la carga, descansa sobre sus propios ejes y es arrastrado por un vehiculo
automotor (Figura 3d).

e Camion tractor con tres ejes y semirremolque con dos ejes (3S2): Vehiculo que
soporta la carga de un semirremolque que posee dos ejes en su estructura (Figura 3e).

e Camiodn con tres ejes y remolque con tres ejes (3R3): Vehiculo con carroceria o

estructura portante que remolca una estructura de carga con tres ejes (Figura 3f).

Es importante sefialar que, para los efectos de esta norma, se codifican los vehiculos
de carga de acuerdo con la disposicidn de sus ejes, tal y como se establece a continuacion.

e El primer digito indica el nimero de ejes del camién o del camién tractor.
e Laletra “S” significa semirremolque y el digito indica el nimero de sus ejes.
e Laletra “R” significa remolque y el digito indica el numero de ejes.

e Laletra “B” significa remolque balanceado y el digito indica el nimero de ejes.

Ya mencionada la nomenclatura correspondiente a la clasificacién de los vehiculos, se
destaca que, en la organizacion bajo estudio, existen dos tipos de unidades, las cuales son
camidn tractor con tres ejes y semirremolque con dos ejes (3S2) (Figura 3e), y camion con

tres ejes y remolque con tres ejes (3R3) (Figura 3f).
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Figura 3. Tipologia de los vehiculos de carga segun la norma COVENIN 2402 (1997).
Camidn tractor (Chuto) (a). Camion (b). Semirremolque (S2) (c). Remolque (R3)
(d). Camidn tractor con tres ejes y semirremolque con dos ejes (3S2) (e). Camidn
con tres ejes y remolque con tres ejes (3R3) (f).

Por otra parte, hay que tener en cuenta que el transporte de carga constituye, sin
duda, un pilar fundamental en la dindmica industrial, puesto que se trata de una funcion
logistica que permite dinamizar el flujo de productos, y en la cual se encuentran inmersos
cerca del 45% al 50% de los costos logisticos totales de una compafiia, lo que lo convierte en
un factor clave del éxito para la entrega oportuna de materia prima y productos terminados a

los clientes finales de la cadena logistica (Bowersox et al., 2007).

Cabe destacar, que el transporte es uno de los puntos clave en la satisfaccion del
cliente. Sin embargo, como se menciond anteriormente es uno de los costos logisticos mas
elevados y constituye una proporcidn representativa en los precios de los productos. Los
costos asociados con el transporte son altamente representativos en la cadena de
abastecimiento y estan involucrados directamente con proveedores, clientes y competidores
(Bowersox et al., 2007).

Por otra parte, en funcion a lo definido anteriormente relacionado a la gestion de las
flotas de transporte, es importante sefialar que esta actividad, debe ser realizada por un

personal calificado, englobando asi, la respectiva definicion de cliente, lo cual refiere para
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aquel ente natural o juridico, publico o privado, que va a recibir un producto, bien o servicio

de acuerdo con la necesidad requerida por ella misma (ISO, 2015).

El cliente es una parte fundamental de la empresa, y se debe responder a sus
necesidades y asi mismo satisfacerlas (Bernal, 2014). Ahora bien, el cliente interno, son
todos aquellos empleados y proveedores que forman parte de un equipo, con el objetivo de
satisfacer las necesidades del cliente externo de la compafiia (Bernal, 2014).
Complementando lo mencionado, el cliente externo son las personas para quienes van
dirigidos los esfuerzos de la organizacion, queriendo siempre complacerlos y satisfacerlos en

sus necesidades cotidianas (Abad et al., 2014).

En el presente estudio, seran analizados los procesos ejecutados por el cliente interno
de la compafiia, tomando como aspecto primordial, los registros de duracion de la descarga
en los vehiculos que transportan paletas de producto terminado, los cuales fueron tomados
en un centro de distribucion, el cual es una infraestructura en donde se almacena producto,
se recibe mercancia y se realizan despachos de ordenes de salida para su distribucion al

cliente externo o interno (Chavez et al., 2009).

Para que se lleven a cabo de manera correcta las tareas en un centro de distribucion,
es necesaria la implementacion de un riguroso manejo y control de inventario, siendo estas
todas aquellas materias primas, suministros, insumos, productos terminados, mercancias
almacenadas, mercancias en transito propias o consignadas a otros, valuadas a un costo y a
una fecha determinada que seré de utilidad en la toma de decisiones de una entidad (Osorio,
2007).

En funcidn de la toma de dichos registros mencionado con anterioridad, se desea
desarrollar un correcto desempefio en los mismos, esto engloba a todas aquellas acciones o
comportamientos observados que son relevantes para el logro de los objetivos de una
organizacion, en efecto, un buen desempefio es la fortaleza mas relevante que existe dentro

de un proceso (Chiavenato, 2011).
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Sucesivamente, el desempefio se interpreta como el hecho de minimizar costos en
los procesos donde existan oportunidades de mejora, empleando de manera correcta los
recursos con los que se disponen en un tiempo y espacio determinado (Vallejo, 2016). Dichas
oportunidades de mejora pueden estar orientadas a las necesidades y exigencias de cada
organizacion, entre las que resaltan la eficiencia operacional, las alianzas y el crecimiento en
el mercado (lbeas, 2013).

Para generar y desarrollar el presente estudio, es importante mencionar lo que refiere
a un indicador de desempefio, se debe recordar que medir es comparar una magnitud con
un patrén establecido. Aunque existe la tendencia a “medirlo todo”, la clave consiste en elegir
las variables criticas para el éxito del proceso, y para ello es necesario seleccionar la méas
conveniente asegurando el mejor resumen posible de la actividad que se lleve a cabo en un

area funcional dentro de las organizaciones.

El seguimiento de las variables permite generar una gestion eficaz y eficiente que
asegure el desempefio esperado, generando asi un sistema de control de gestion que facilite
la toma de decisiones Optimas dentro del proceso. Por tanto, a raiz de estos indicadores se
sustenta el control de aspectos criticos que pudieran afectar las operaciones industriales
(Beltran, 1998).

Para llevar un correcto seguimiento del desempefio de las operaciones antes
mencionadas por el cliente interno, es importante sefialar que dentro de lo referido al
transporte, es necesario realizar una correcta toma y registro de la duracion de las
operaciones de descargas que se realicen en el proceso, siendo esta la actividad estructurada
que permite la observacion, medicion y registro del desempefio del operador para ejecutar

una actividad determinada, en un espacio y tiempo claramente delimitados (Duran, 2007).

Sucesivamente, luego de obtener esos registros para el control de la informacién, se
consolida la misma en una base de datos, las cuales son observaciones almacenadas
sistematicamente para su posterior uso, logrando una coleccion estructurada segin un modelo

que refleje las relaciones y restricciones existentes en el mundo real (Gémez, 2007).
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Complementando con lo referido a las bases de datos, cabe destacar lo que
corresponde a las tablas de contingencias, también Ilamadas tablas de doble entrada, siendo
la forma méas habitual de presentar las frecuencias observadas correspondientes a las
categorias de diferentes variables. Dichas tablas recogen la clasificacion de los individuos de
una poblacién o de una muestra en funcion de cada variable en la que queden encuadrados.
Las diferentes categorias de las variables que se representan en una tabla de contingencia han
de ser exhaustivas y mutuamente excluyentes. Es decir, el conjunto de categorias de una
variable categorica debe ser suficiente para clasificar a todos y a cada uno de los individuos
que forman la poblacion o la muestra (exhaustividad). Ademas, cada categoria debe definirse
de tal manera que cada elemento de la poblacion pertenezca a una, y exclusivamente a una,

categoria de la variable (exclusién mutua) (Sanchez, 1998).

En funcién de dichas bases de datos, para conformar los pertinentes calculos y
aspectos analiticos para la toma de decisiones, se implementa la herramienta de tablas
dinamicas, las cuales permiten ver comparaciones, patrones y tendencias (Camel, 2009).
Dichas tablas se complementan con graficos dinamicos que den mejores efectos en la
visualizacion de los datos de una manera grafica e interactiva para una mejor comprension
de estos (Camel, 2009) y la segmentacion de datos las cuales proporcionan botones en los
que puede hacer clic para filtrar tablas o tablas dindmicas. Ademas del filtrado rapido, las
segmentaciones de datos también indican el estado de filtrado actual, lo que facilita la

comprension de lo que se muestra exactamente en ese momento (Camel, 2009).

Complementando los términos antes expuestos para integrar los aspectos tedricos
imprescindibles del presente trabajo investigativo, se puede engranar lo referido con el
término estadistico factor, definiéndose este como cualquier elemento que condiciona una
situacion; ello quiere decir que mediante el estudio de un factor (o factores, con sus
respectivos niveles o tratamientos) se puede estudiar, analizar y darle seguimiento a un
hecho de relevancia cientifica. Por otra parte, la variable respuesta permite conocer o
cuantificar el efecto de un factor (o sus niveles) en una prueba experimental (Pulido et al.,

2008).
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Definidos los conceptos con anterioridad, podemos introducir lo referido a un
experimento factorial hace referencia a la constitucion de los tratamientos o combinaciones
de niveles de tratamientos que se desea comparar. Estos disefios pueden ser completamente
aleatorizado, bloques completamente aleatorizados, cuadros latinos, etc., y para cada uno de

estos se puede tener un arreglo factorial especifico.

En muchos experimentos, el éxito o fracaso del ensayo depende mas de la seleccion
de los tratamientos a comparar que de la eleccidon del disefio mismo. Sin embargo, la
seleccion de ambos es importante, luego ninguno de los dos debe descuidarse en la

planeacion de un experimento controlado.

En un experimento factorial se investigan simultdneamente los efectos de cierto
namero de diferentes factores. La necesidad de estudiar conjuntamente varios factores

obedece principalmente a dos razones:

a) Encontrar un modelo que describa el comportamiento general del fendmeno en

estudio. Esto se restringe al rango de variacion de los niveles de los factores.

b) Optimizar la respuesta o variable independiente, es decir, encontrar la

combinacion de niveles de los factores que optimizan esa respuesta.

Los tratamientos en el andlisis factorial estdn constituidos por todas las
combinaciones que se forman de los distintos niveles de los factores. Por ello, la caracteristica
esencial que hace necesario el estudio conjunto de factores es la posibilidad de que el efecto
de un factor cambie en presencia de los niveles de otro factor (presencia de interaccion), es
decir, que los factores interactien, lo cual conduce al concepto de interaccion entre ellos
(Melo et al., 2020).

Complementando lo antes mencionado sobre el disefio factorial, se especifica la

estructura del tipo 2%, puesto a que en la presente investigacion se trabajara con un arreglo
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23. Con este estudio se pretende realizar el procedimiento apropiado para constatar si el efecto

de un factor es independiente de otro o existe interaccion entre ellos, puesto a que se tomaron

en cuenta tres factores con dos niveles cada uno, se debe complementar la presente

investigacion con los aspectos que serdn mencionados seguidamente (Pulido et al., 2008).

Sean los factores A con niveles ap, a1; B con niveles b, b1 y C con niveles co, c1 y

una repeticion por tratamiento, se tiene la siguiente estructura:

Donde el promedio de los efectos simples de los factores A, B y C esta dado por:

A | B | C | Tratamiento
ao | bo | co 1

Ao | bo|cy C

ao | b1 Co b

ao | bi|c bc

a1 | bo | co a

a1 | bo|c ac

a1 | b1 ¢ ab

ai| b1 ¢ abc

Efecto principal del factor A

4= (a+ab + ac+abc — ((1) + bc + b +¢))

4

Efecto principal del factor B

B (b + ab + bc + abc — ((1) + ac + a + ¢))

4

Efecto principal del factor C

o (c+ac+bc+abc—((1)+ab+a+b))

4

Seguidamente, el modelo de efectos que desglosa dicho arreglo factorial es el

siguiente:

Yimjk =+ A; + By + G + (AB) i + (AC) i + (BC)j + Eimjic

Donde:
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M es la media global.

Ai, Bm y Cj es el efecto del i-ésimo nivel del factor A, m-ésimo nivel del factor

B y j-ésimo nivel del factor C.

v" (AB)im, (AC)jj ¥y (BC)m; es el efecto del i-ésimo nivel del factor A con el m-
ésimo nivel del factor B, i-ésimo del factor A con el j-ésimo nivel del factor C
y m-ésimo nivel del factor B con el j-ésimo nivel del factor C.

v’ ¢ es la variable aleatoria que engloba un conjunto de factores, cada uno de los

cuales influye en la respuesta solo en pequefias magnitudes pero que de forma

conjunta debe tenerse en cuenta.

AN

En funcién a lo mencionado anteriormente para que el modelo pueda ser aplicado se

deben cumplir una serie de supuestos los cuales se detallan a continuacion:
gix ~ NID(0,0?) mutuamente independientes

(0?) es contantes para todos los niveles

ZAi =0,ZBm:0 ,ch ~0
ZZ(AB)im =0, ZZ(AC)” =0, ZZ(BC)"” =0,

parai=1,2 m=1,2j=1,2
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CAPITULO IlI

MARCO METODOLOGICO

Luego de identificar el problema, se procedio a desarrollar el capitulo relacionado
con la metodologia de la investigacion, por medio de la cual se trazé la ruta de trabajo que le
permitio alcanzar al autor los objetivos planteados en la investigacion. Para esto, se recurrio
a la explicacion del conjunto de pasos, técnicas y procedimientos empleados para formular y
dar soluciones al problema planteado y a la pregunta de investigacion previamente presentada
(Arias, 2006).

Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es el enfoque que se empled para desarrollar la investigacion,
con la finalidad de descubrir, expandir o hacer nuevas predicciones sobre el evento de estudio
(Hurtado, 2012). La presente investigacion fue de tipo proyectiva, ya que se elabord una
propuesta para mejorar de manera especifica y/o determinada las condiciones operativas para
la descarga de producto terminado en una organizacion del sector agroindustrial, siendo éste
el evento a estudiar; todo ello basado en aquellos aspectos que generaron la toma de
decisiones efectivas para perfeccionar la operacion antes indicada (Hurtado, 2012).

Cabe destacar, que no es compromiso del investigador aplicar la propuesta desarrollada,
ya que tal responsabilidad recae directamente sobre la alta directiva de la organizacion donde
se estéa desarrollando el estudio (Hurtado, 2012).

Nivel de la investigacion

En esta seccidn se tratd el grado de interconexion entre el investigador y el evento objeto
de estudio, para establecer las asociaciones entre las actividades a ejecutar con cada uno de

los objetivos especificos planteados en el presente trabajo (Hurtado, 2012).
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En este caso, la investigacion se enmarco en el nivel de cardcter comprensivo, ya que
se estudio al evento de interés y su posible relacion con otros eventos. Posteriormente, se
hizo énfasis en las relaciones explicativas que en ciertos casos pueden ser de causalidad; ya
que en la premisa de este trabajo encaja como uno de los objetivos propios del nivel, siendo

este “proponer” una solucion efectiva al problema descrito con anterioridad (Hurtado, 2012).

Disefio de la investigacion

El disefio, es el proceso metodolégico que describio la recoleccidn de datos durante la
experimentacioén, con la finalidad de que el investigador lograra la validez, veracidad y
confiabilidad interna del estudio; es decir, que garantizara las condiciones para que sus
conclusiones sean lo mas asertivas y convenientes para la resolucion de la problematica bajo
estudio (Hurtado, 2012).

El presente estudio se adapto, por su contexto y principio, en un disefio de fuente mixta
(Hurtado, 2012). Por esta razon, fueron requeridos el uso de una serie de recursos
documentales (libros, revistas especializadas, trabajos de grado, historiales de la
organizacion, entre otras) para detectar, consultar y obtener bibliografias de estudios de los
cuales se extrajo y recopilé informacion relevante para la investigacion; sin menospreciar la

experiencia propia del investigador durante la operacion de descarga (Hurtado, 2012).

Por otra parte, fue un disefio de campo, ya que se previd la utilizacion del disefio de
experimentos, para recabar datos directamente de la realidad donde fueron suscitados los
hechos relevantes del evento de estudio, donde posteriormente se manipularon de manera
intencional y planificada, aquellas variables de interés, evitando estudiar aquellos eventos

que podian originarse por otros factores distintos a las variables fijadas en el estudio.

Una vez que se desarroll6 la revision documental y el disefio experimental, fue posible

cuantificar los efectos de los factores identificados, para de esa manera plantear una

23



propuesta solida de cambios organizacionales relacionados con la operacion de descarga de
producto terminado en el CEDIS (Hurtado, 2012).

En cuanto a la perspectiva temporal, el presente estudio se enmarcé en un disefio
contemporaneo, ya que el propoésito del investigador fue obtener informacién del evento

objeto de investigacion (Hurtado, 2012).

Por ultimo, en cuanto a la amplitud de foco, el disefio se centrd en el estudio de un
solo evento, por lo que se le denominé unieventual (Hurtado, 2012), centrandose éste en el

estudio de la duracion de la operacion de descarga en el CEDIS.

Unidad de analisis, poblacion, muestra y plan de muestreo

Se consideré como unidad de andlisis al contexto, ser o entidad con las caracteristicas
requeridas para estudiar el evento de interés ya descrito (Hurtado, 2012). La unidad de
analisis es el area donde se realizé la operacion de descarga del producto terminado en el
CEDIS.

En tanto la unidad de observacion, fue el ente fisico donde se realizaron las mediciones
para obtener los respectivos datos y ejecutar el analisis estadistico correspondiente (Hurtado,
2012). La unidad de observacion fueron las paletas que arriban al CEDIS en los diferentes

turnos del dia y son descargadas por los respectivos operadores de la compafiia.

Para el presente estudio, se consider6 como poblacién al conjunto de elementos con
caracteristicas similares, que se encontraban claramente delimitados en términos espaciales
y temporales, y sobre las cuales se realizaron las mediciones numeéricas de interes para el
estudio (Martinez, 2012).

La poblacién de la investigacion estuvo representada por todas las paletas con
producto terminado que fueron fabricadas en la planta de produccién ubicada en la ciudad de

Turmero, dichas paletas arribaron al CEDIS en dos turnos del dia (expresadas en hora GMT).
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El primer turno es desde las 06:00 hasta las 14:00 y el segundo turno desde las 14:00 hasta
las 22:00, todo ello comprendido en el mes de junio de 2023 en el cual se tomo el historico

manejado por la organizacion.

Ahora bien, la muestra correspondio al subconjunto representativo de la poblacion
(Martinez, 2012). Dicha muestra se tomd de acuerdo con la aplicacion del disefio de
experimento, en los turnos de 6:00 hasta las 14:00 y desde las 14:00 hasta las 22:00 para las
fechas entre el 7 de agosto al 18 de agosto de 2023, para el analisis de los factores que son
inherentes a la operacion de descarga y que son descritos en detalle en las respectivas fases

metodoldgicas.

Fases metodologicas

Fase I: Describir la situacion actual de la descarga de producto terminado.

En esta fase, el investigador accedio al area de descarga del CEDIS con la finalidad de
estudiar, profundizar y describir en detalle sobre aquellos aspectos cuantificables de la
descarga del producto terminado y como estos se ven afectadas por el turno de trabajo, tipo

de vehiculo y el operador que realiza la descarga.

De esta manera, se considerd de vital importancia la aplicacion de la observacion directa
y la revisién de la data histérica disponible en la organizacion, la cual se considera fuente
primaria, debido a que posee informacion original que no se ha orientado a los objetivos del
presente estudio. Obtenida la informacion de la observacion directa, se realizé un diagrama
de procesos usando la simbologia ASME (2011) para facilitar la comprension de la descarga

actual.
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De manera enfocada y precisa se detallaron los aspectos relevantes que interactian en
la descarga del producto terminado, entre los que destacan: nombre del operador?, turno de
descarga, tipo de vehiculo donde llega la mercancia y duracién de la operacion de descarga.

Todas las observaciones fueron medidas en minutos, por triplicado y utilizando un
cronometro digital marca Casio® modelo HS-3V (resolucion 1/100 segundos), que mediante
la pulsacion de sus botones electronicos permitieron la medicion de las duraciones de la

operacion de descarga.

Se presentaron los resultados reportando el valor de la media mas o0 menos su desviacion
estandar. Una vez obtenida la data, se integraron las mediciones en una tabla de contingencia,
en donde se observo de forma detallada la duracién actual de la descarga del producto
terminado en la organizacion objeto de estudio. También, se realizd un grafico que permitid
conocer en detalle cuales eran las duraciones medias de las observaciones tomadas en materia
de la operacién de descarga del producto terminado, notando asi la incidencia de cada turno
en la problemaética bajo estudio, como afecta el tipo de vehiculo y comparar el desempefio
por cada operador en la combinacion de las variables bajo cuestion que estan caracterizando
el proceso. Aunado a ello con el gréfico construido se conocieron las desviaciones en los
subconjuntos de datos tomados y las variaciones porcentuales de los valores medios con

respecto a las duraciones referenciales esperadas por la organizacion.

Fase Il Caracterizar los factores que influyen en el desempefio de la descarga de producto
terminado.

Para evidenciar el desempefio de las variables bajo estudio, en esta fase se desarrollaron
los indicadores de desempefio, en el programa Microsoft Excel®, en el que se detallaron los
procedimientos para que los encargados de la toma de decisiones puedan fundamentar sus
elecciones de una manera asertiva, didactica, I6gica y basada en elementos cuantificables

(numeéricos).

2 Por asuntos éticos, en el trabajo final no se reportaron los nombres de los operadores. Tales resultados se
presentaron como Operador A 'y B.
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Para visualizar el efecto organizacional de tales indicadores, se realizé la construccion
de un tablero de control que englobé los elementos bajo estudio que puedan estar afectando
el proceso, todo ello orientado a tener una visualizacion eficaz para el personal directivo que
se encargard de tomar las decisiones pertinentes al transporte. Adicionalmente se
desarrollaron bases de datos, tablas dindmicas, graficos dindmicos y la segmentacion de los
datos pertinentes para el desarrollo de los tableros, haciendo las comparaciones respectivas
con los valores criticos de la operacion en funcion de un historico de duraciones manejados

por la organizacion y la data del muestreo que fue tomado por el investigador.

Fase I11: Reconocer la interaccion de los factores que influyen en el desempefio para la
descarga de producto terminado.

Para establecer si existio interaccion entre los elementos que influyen en el desempefio
de la descarga de producto terminado, se desarrollé un disefio factorial para conocer los
efectos de las combinaciones de tres componentes sobre el tiempo de operacién (variable
respuesta). Este estudio, permitié mostrar los efectos principales, las interacciones de a dos
factores y la interaccion de todos ellos. De esa manera se pudieron definir estadisticamente
cuales factores interactuaron de forma significativa sobre la duracion de la operacién de
descarga de producto terminado.

Fase 1V: Disefiar la propuesta de mejora en las condiciones operativas para la descarga de
producto terminado.

Para esta fase definitiva, se procedi6 a desarrollar y presentar la propuesta de mejora en
las condiciones de operacion de la descarga del producto terminado, por lo que se realiz6 y
disefio un informe estructurado de la siguiente manera: titulo, introduccion, objetivos y los
procedimientos operacionales obtenidos del desarrollo de la investigacion, lo cual es
presentado como Capitulo V. Es importante destacar que dicho informe refleja factibilidad
de cada una de las acciones a plantear para perfeccionar la operacion de descarga del producto
terminado en el CEDIS.
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CAPITULO IV

PRESENTACION Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

Fase 1. Describir la situacion actual de la descarga de producto terminado.

Entre los principales aspectos que abordo el investigador para llevar a cabo el respectivo
trabajo, se comenzd con la observacion directa no participativa de como se realiza el proceso
de descarga en el centro de distribucion, dicho andlisis del proceso fue resumido en distintas

operaciones, que se explican a continuacion.

El proceso operativo de la descarga inicia cuando los vehiculos de transferencia
ingresan al CEDIS, el chofer realiza la apertura de las cortinas, el analista del area hace la
revision de la documentacién y el montacarguista comienza a bajar del transporte las
respectivas paletas del producto terminado, dicho producto se coloca en la zona destinada

para tal fin y se les coloca el papel plastico al mismo para proteger su integridad (Figura 4).

A medida que se van descargando cada una de las paletas y se colocan en la maguina
envolvedora, llega otro operador a tomar la paleta con el plastico para su respectivo
almacenamiento. Luego de ser bajadas todas las paletas del transporte, se procede a firmar
las facturas y registros correspondientes de control de la organizaciéon como conformes, para
que el chofer pueda desalojar el area y nuevamente los operadores comiencen la descarga del

vehiculo sucesivo (Figura 4).

Es importante sefialar que el area de descarga del producto terminado es limitada y solo
se realiza la descarga de un vehiculo a la vez, trayendo como consecuencia asi que, al durar
mas un vehiculo dentro del CEDIS, las subsiguientes unidades aumentan los costos de la

compafiia al estar estacionados en las afueras de la infraestructura.
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Figura 4. Diagrama de proceso para la descarga de producto terminado en una organizacion

del sector agroindustrial del estado Aragua, Venezuela.

Una vez definidos los aspectos claves en la descarga de producto terminado, fueron
tomados los registros de duracién de operaciones mediante el cronometro Casio® modelo
HS-3V para tener mayor exactitud en los datos tomados. En primera instancia, el investigador
llegd al CEDIS a las 6am, fueron observadas las duraciones pertinentes de los dos primeros
vehiculos que llegan cargados del tercer turno en la Planta de Turmero, tomando en
consideracion la duracion del proceso realizado por los operadores de la organizacion.

En lineas generales fue observado que en el turno 1, tanto para el vehiculo 1 como para
el vehiculo 2, ambos operadores presentan un valor medio de duracion de operacion mayor
al obtenido en el turno 2 (Tabla 2 y Figura 5). La diferencia en tanto a las duraciones de
descarga mostrados del vehiculo 1 en contraste con el 2, por naturaleza del proceso es debido
a la cantidad de paletas que deben ser descargadas en cada unidad, siendo estos valores

referenciales de 34 minutos para la unidad 1 y 22 minutos para la 2.
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Por altimo, haciendo referencia a la comparacion de las duraciones que reflejaron ambos
operadores, se evidencia que el operador 1 es quien presenta un mayor periodo de descarga
en ambos turnos y vehiculos, por tanto, estadisticamente por sus valores descriptivos,
representa los retrasos en materia de duracion de operacion que radicaron en el problema del

presente estudio (Tabla 1).

Tabla 1. Estadisticos descriptivos de las observaciones tomadas de la descarga de producto

terminado en el centro de distribucion.

Duracion de la operacion (minutos)
Operador Vehiculo Turno 1 Turno 2
1 102.4 £ 9.71 72.6+14.60
' 2 74.60£5.46 58.60+4.08
1 68.60+19.33 62.60+£9.91
? 2 47.40+3.26 55.417.06

Por otro lado, al contrastar con los valores referenciales antes indicados, observamos
que la mayor desviacion porcentual se encuentra en el turno 1, vehiculo 2, operador 1, donde
hay una variacion de aproximadamente 240%. Es importante sefialar que el operador 1
representa los valores que desvian en mayor porcentaje las tendencias de los patrones
esperados por la organizacion, cabe destacar, que el operador 2 arrojé las duraciones 6ptimas
que se engranan al valor referencial para el proceso de descarga, sin embargo, este operador
para el vehiculo 2 rompe con las tendencias presentadas ya que las duraciones medias del
turno 2 son mayores que en el turno 1. Ademas, al continuar con el analisis de los datos, la
mayor diferenciacion de los valores observados los posee el turno 1, con el vehiculo 1y
operador 2, ya que es donde se observa mayor desviacion estandar en la duracion de la
operacion. Complementando con lo antes dicho, al comparar las diferentes desviaciones
estandar obtenidas para cada conjunto de variables, es de notar que para ambos turnos y
operadores, el vehiculo 2 presenta el valor mas bajo del estadistico descriptivo, caso contrario

que ocurre con el vehiculo 1 que por sus valores de desviacion hay un mayor rango entre la
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duracion minima y maxima de las observaciones tomadas. Para finalizar el analisis, como
fue mencionado anteriormente, hay una inclinacién a disminuir la variacion de diferenciacion
porcentual con respecto al valor referencial del turno 1 al turno 2, exceptuando la

discrepancia visualizada en el vehiculo 2 con el operador 2 (Figura 5).
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Figura 5. Duraciones medias y desviaciones estandar para la descarga de producto terminado
por turno, tipo de vehiculo y operador en en una organizacion del sector
agroindustrial del estado Aragua, Venezuela.

Fase I1. Caracterizar los factores que influyen en el desempefio de la descarga de producto
terminado.

En funcion de la premisa referida a la descripcion de los aspectos mas relevantes en el
proceso de la descarga del producto terminado en la organizacion bajo estudio, mediante el
programa Microsoft Excel® se generd la implementacion de un tablero de control, donde en
funcion de los datos historicos que posee la organizacion y las duraciones tomadas por el
investigador se realizaron graficos interactivos que permitieron visualizar los desempefios
promedios en materia de duracién, de los distintos operadores en los respectivos turnos en
que laboraron semana a semana y el tipo de vehiculo al que se le iba realizando la descarga
de las paletas de producto terminado. De manera general la herramienta que el investigador

desarrollo para la organizacidn, consta de la siguiente estructura que segun lo que el personal
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gerencial de la factoria desee observar, lo podra realizar de una forma efectiva e interactiva
(Figura 6).

Tablero de control

Operador

L%
(T

mana

Tipo de data

Valores referenciales|Vehiculo 1||Vehiculo 2
(minutos) 34 22

Figura 6. Segmentacion de datos para visualizar gréaficos de forma dinamica.

Dicha segmentacion de datos consta de mostrar de forma especifica los valores
promedios de duracion de operacién con sus respectivas variaciones porcentuales en
contraste con el valor referencial generado por la organizacion en las distintas gréficas
interactivas que el investigador género. Aunado a lo antes mencionado, el personal gerencial
podra realizar el analisis de los datos observados, en funcién de cuales fueron los valores
bajo estudio por el operador sobre cuestion en un rango de semanas que engloban al mes de

Junio (historico) y Agosto (muestreo).

Seguidamente, de manera precisa y enfocada, se observa en funcion de las nuevas
tendencias tecnoldgicas relacionadas a la gestion y generacion de indicadores, la
implementacion de graficos en forma de velocimetros donde para cada combinacion de
turnos y vehiculos en los cuales los dos operadores realizan las respectivas descargas del
producto terminado, se evidencia su duracién promedio en desfase con el valor referencial
de 34 minutos para los vehiculos tipo 1 y 22 minutos para los vehiculos tipo 2. Asi mismo,

estos graficos varian a medida de lo que se desee observar, ya sea ver los promedios de
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duracion en una semana en especifico de las cuales se tomo la data o un conjunto de
duraciones promedio semanales. Ademas, se evidencia que los valores pueden variar si se
desean observar los datos pertinentes al historico proporcionado por la compafiia o el
muestreo tomado por el investigador. No obstante, en dicho tablero de control se tienen
gréficos de barras que muestran el promedio de duracién por semana o por dia, donde en el
desglose de cada tipo de vehiculo, se observa la duracién promedio por turno con su
respectiva variacién media porcentual respecto al valor de referencia (Figura 7).

Dicho de esta manera, segun lo descrito en la fase 1, mediante el tablero de control antes
mencionado, la organizacion pudo evaluar los diferentes desempefios efectuados por cada
operador encargado del proceso de descarga. Nuevamente se observo que, tanto en el
histérico como en el muestreo de las duraciones, el operador 1 es quien representa la mayor
desviacién porcentual con respecto al valor referencial en cada vehiculo, aunado a ello,
nuevamente se evidencia que en el turno 1 para ambos vehiculos es donde se encuentra la

mayor oportunidad de mejorar en materia de duraciones de operacion.

Fase Il11. Reconocer la interaccidon de los factores que influyen en el desempefio para la
descarga de producto terminado.

Identificados los factores influyentes en la descarga del producto terminado, en esta fase
para reconocer la interaccion entre los mismos, fue aplicado el disefio factorial 23, donde se
tienen 2 niveles para los 3 factores bajo estudio (operador, turno y vehiculo), para poder
aplicar esta técnica estadistica los datos deben tener una distribucion normal y varianzas

constantes para cada uno de los niveles.

En primera instancia para corroborar la normalidad de los datos, se aplico el uso del
estadistico Anderson-Darling, el cual mide qué tan bien siguen los datos una distribucion
especifica, como fue mencionado anteriormente, para aplicar el disefio factorial se requiere

una distribucion normal. Por lo cual se plantean las siguientes hipotesis:
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Figura 7. Tablero de control para las duraciones de operacion de descarga en una organizacion del sector agroindustrial.
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Ho: Los datos siguen una distribuciéon normal.

H1: Los datos no siguen una distribucion normal.

Realizando los calculos pertinentes mediante el paquete estadistico Minitab®, con un

nivel de significancia de 5%, se obtienen los siguientes resultados (Figura 7).
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Figura 8. Prueba de normalidad Anderson-Darling para datos sobre la duracion de la
descarga del producto terminado.

Puesto que el valor p de la prueba (> 0.250) es mayor a 0.05, no se rechaza la hipotesis

nula (Ho), por tanto, el conjunto de datos sigue una distribucion normal.
Asi mismo, para corroborar que los datos con los que fue trabajado tienen varianzas
iguales, se aplico la prueba de igualdad de varianzas, de igual forma con un nivel de

significancia de 0.05, se plantean las siguientes hipétesis:

Ho: Todas las varianzas son iguales.

H1: Por lo menos una varianza es diferente.
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Nuevamente, mediante la herramienta estadistica Minitab® se obtuvieron los siguientes

resultados (Figura 8).

Prueba de igualdad de varianzas: Duracién (minutos) vs. Turno, Vehiculo, Operador
Multiples intervalos de comparacion para la desviacion estandar, a = 0.05

Tumo Vehicula  Operador

Comparaciones multiples
Valorp 0,030
Prueba de Levene

Valar p 032

1 1 1
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Silos intervales no se sobreponen, las Desv.Est, comrespondientes son significativamente diferentes.

Figura 9. Prueba de igualdad de varianzas para datos sobre la duracion de la descarga del
producto terminado.

Tomando en consideracion el estadistico de Levene igual a 0.321, se evidencia que el

mismo es mayor a 0.05, por tanto, las varianzas para los datos son iguales.

En funcion de que los datos tomados sobre la duracién de la descarga de producto
terminado siguen una distribucion normal y poseen varianzas iguales, se procede a realizar

el disefio factorial 2° con su respectivo ANAVAR (Tabla 2).

Con un 95% de confiabilidad se puede decir que el modelo muestra diferencia
significativa para la duracién de la descarga del producto terminado, por lo que es pertinente
continuar con el presente estudio. Tanto los operadores, como los turnos y los vehiculos
resultan significativos en la duracion del proceso, puesto a su p valor en cada caso fue menor
a 0.05, por otro lado, como se nota en las graficas de interaccién (Figura 9), solo hay un

efecto en la variable respuesta lo referido al operador por turno. Mientras que la interaccion
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de factores turno*vehiculo, operador*vehiculo y la triple interaccion de los factores no

resulto significativo en la duracion de la descarga del producto terminado.

Tabla 2. Analisis de la varianza de la duracion en la descarga de producto terminado en una

organizacion del sector agroindustrial.

Fuente de variacion GL |SC Ajust. |CM Ajust. | Valor F | Valor p
Operador 1 3441 3441.02 | 24.85 | 0.000
Turno 1 1199 1199.02 8.66 0.006
Vehiculo 1 3080 3080.03 | 22.24 | 0.000
Operador*Turno 1 1428 1428.02 10.31 | 0.003
Operador*Vehiculo 1 112.2 112.23 0.81 0.375
Turno*Vehiculo 1 483 483.03 3.49 0.071
Operador*Turno*Vehiculo| 1 0 0.03 0.00 | 0.989
Error 32| 4431.6 138.49
Total 39 | 14175

En definitiva, para finalizar con el reconocimiento de la interaccion de los factores, es
de hacer notar que en el turno 1, vehiculo 1 y operador 1 es donde se tienen el proceso de
duracion de la descarga de producto terminado mas alto que se registra en la organizacion

(Figura 10), constatando asi todo lo expresado en la fase 1l del presente trabajo.
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Figura 10. Interaccion de los factores que influyen en la descarga de producto terminado.
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Figura 11. Efecto de los factores en la duracién de la descarga de producto terminado.
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CAPITULO V

LA PROPUESTA

Titulo:

Mejora en las condiciones operativas para la descarga de producto terminado.

Introduccion:

Los procesos operativos son todas aquellas acciones realizadas por el talento humano
dentro de una empresa, estos conllevan todos los aspectos imprescindibles relacionados con
la méxima eficiencia dentro de la organizacién, enfocados a potenciar las ganancias y
minimizar los costos que se puedan generar. Multiples empresas trabajan con centros de
distribucion para poder desarrollar de manera aislada y enfocada todos los aspectos que
conlleven a las recepciones, despachos y almacenamientos de mercancia de producto

terminado.

Al relacionar el tema de recepcion de mercancia, se debe hacer énfasis con el proceso
de la descarga de los vehiculos que arriben al centro de distribucidén para su posterior
almacenamiento y despacho, dicho de esta manera, estos procesos se caracterizan por tener
una duracién estandar que permita fijar los parametros de capacidad con los que cuentan las
organizaciones para ejecutar sus acciones, es decir, mediante dicha fijacién de los valores
referenciales de duracion, se puede hacer el correcto seguimiento y control de las gestiones

realizadas por los colaboradores encargados de cada actividad respectiva.

Asi mismo, si los valores reales de operacién se desvian con respecto a los valores de
duracion referencial, se generaran retrasos en los procesos que disminuyen la eficiencia y
aumentan los costos que puedan estar asociados a estos. Actualmente el presente estudio
surge como necesidad de solventar todas aquellas causas dentro del proceso de descarga de

producto terminado que puedan afectar las respectivas duraciones.

40



Objetivo:
Definir y presentar los procedimientos operacionales para la descarga de producto

terminado que mejoren las duraciones de dicho proceso.

Propuesta de procedimientos operacionales:

Factor uno: Operador

Problematica:
Desviaciones en la duracién de descarga del producto terminado con respecto al valor

referencial.

Condicion operativa para la solucién de la problematica:

Procedimiento 1:

Proporcionar todas las condiciones aptas para que el operador se sienta comodo y
confortable en la ejecucion de las operaciones del proceso. Esto involucra a tener equipos de
carga en 6ptimas condiciones que proporcionen la realizacion de la descarga de una forma

ergondmica y eficaz.
Procedimiento 2:
Dictar charlas y talleres de relajacion que puedan dar un ambiente de confort al personal

operativo que propicie la ejecucién de sus actividades sin niveles de estres.

Responsables de la aplicacion de la solucién de la problematica:

Departamento de mantenimiento y departamento de capital humano.
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Factor dos: Turnos

Problemética:
Incidencia en el desempefio de los operadores para accionar la descarga del producto

terminado en dependencia del turno en que laboren.

Condicidn operativa para la solucion de la problemética:

Procedimiento 1:

Se recomienda equilibrar las cargas de los vehiculos desde el area de produccion de una
forma equitativa, de manera que, al llegar las unidades de transporte al CEDIS, no exista un
colapso de las operaciones, puesto que a primera hora del turno 1, se envian todos los carros
que son cargados en tercer turno de la noche anterior, por tanto, al equiparar la carga de una
manera sustantiva se pueda accionar con mayor fluidez en los respectivos turnos las
descargas del producto terminado. Estas programaciones de carga se regiran mediante un
plan de produccion que indique el total de paletas que producira la planta por turno para que
estan sean transportadas y programados sus respectivos despachos al CEDIS de una forma

constante y no existan cuellos de botella.

Responsables de la aplicacion de la solucidn de la problematica:

Departamento de produccion.
Factor tres: Vehiculos
Problematica:
Desviaciones en la duracion de la descarga del producto terminado en comparacion con

el valor referencial.

Condicion operativa para la solucién de la problemética:
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Se conoce que el vehiculo tipo | posee una capacidad de carga de 34 paletas, mientras
que el vehiculo tipo 2 es de 22 paletas, para asegurarse del cumplimiento de las duraciones
con respecto a los valores de duracion referencial, se propone evaluar los desempefios en
materia de la descarga en cada unidad de transporte, siendo clave de manera el uso de un
tablero de control que consolide por los rangos de duracion de descarga para cada tipo de
camidn. Se recomienda mostrar los desempefios calculados a cada uno de los operadores para

que los mismos observen el impacto que tienen en este proceso logistico de la empresa.

Responsables de la aplicacion de la solucién de la problematica:

Jefes y supervisores del centro de distribucion (CEDIS).
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CONCLUSIONES

De acuerdo con la situacion actual de la descarga de producto terminado, es de hacer
notar que mediante el analisis de la data manejada se logré demostrar que los factores bajo
estudio (turno, vehiculo y operador) estaban afectando significativamente el proceso
desarrollado en el CEDIS de la organizacién. Siendo el operador 1, el colaborador que estaba
afectando significativamente el proceso, por las altas duraciones que se desfasaban con
respecto a los valores referenciales en materia de duracion de la descarga de los vehiculos
pertenecientes a Alfonzo Rivas. Es de hacer notar que ambos operadores aumentan
significativamente sus valores de operacion al compararlos con el desempefio mostrado en el
turno 2, esto conlleva a cuello de botella en el centro de distribucién, ya se acumulan las
unidades de transporte en las afueras de la infraestructura en espera de ser descargadas.

Por su parte, se logro el desarrollo de los tableros de control que permitiran hacer el
debido seguimiento a la duracién del proceso de descarga del producto terminado,
asegurando asi que estos valores de referencia sean proximos a los valores reales de duracion
de descargan que ejecuten los operadores de la organizacién. Asi mismo, mediante este
tablero de control se podra segmentar de una manera dinamica, las fechas o meses que desee
observar el personal directivo de la organizacion, asi como también podra conocer a detalle
como es el comportamiento del proceso cuando lo ejecuta un operador especifico o ambos y
de igual forma tener acceso a la eficacia de la gestion desarrollada turno a turno una forma

oportuna.

Acerca de la aplicacion del disefio factorial se pudo reconocer y comprobar la influencia
estadistica que tiene sobre la descarga del producto terminado el operador, turno, vehiculo y
en la interaccion operador*turno. En contraste, no se evidenciaron efectos estadisticamente
significativos en las interacciones  operador*vehiculo,  turno*vehiculo vy

turno*operador*vehiculo.

Con respecto a la propuesta antes detallada, es de hacer notar que el seguimiento de las

variables bajo estudio, asegurando condiciones ergonémicas, un clima laboral confortable
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con bajos niveles de estrés y una programacion de produccion que se cumpla de una manera
equitativa turno a turno, se podra asegurar que la organizacion cumpla con las metas
esperadas, los costos requeridos y se utilice de la forma mas dptima posible los recursos de

transporte con los que se cuenta para desempefiar las funciones pertinentes.

En definitiva las mejoras que alcanzara la organizacion se generardn mediante el
seguimiento del desempefio realizado por los operadores turno a turno en el CEDIS.
Haciendo énfasis especificamente en el turno 1, que es donde las operaciones se desarrollan
con mayor complejidad. Cabe destacar que es compromiso Yy responsabilidad del
departamento de produccion cumplir los planes estipulados con la cantidad equitativas de
cargas durante el turno 1 y turno 2 para que en el CEDIS el cual solo trabaja estos dos turnos
mencionados, no se genere un colapso de las operaciones al llegar cargados todos los carros
de tercer turno del dia anterior. Es de hacer notar que mediante esta equidad, los vehiculos
podrdn mantenerse en constante circulacion ya que por responsabilidad del centro de
distribucion dichos transportes deben ser descargados al momento de llegar y en caso que
Ileguen dos vehiculos en simultaneo, habilitar la zona de descarga como se mencion0 en el
Capitulo V.
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

RECOMENDACIONES

Que la organizacion continue con el seguimiento de dicha duracion del proceso, este
seguimiento sera obtenido gracias al departamento de prevencion control de perdidas
el cual es el encargado de tomar las duraciones de los vehiculos de transferencia en
el centro de distribucidn, ya sea para ser descargado o la duracién que el mismo dura

situado en espera en las afueras de las instalaciones de la organizacion.

Habilitar otro andén para la descarga de vehiculos simultaneos, los cuales en
momentos oportunos en los que la produccion este en su etapa prominente y los
planes de produccién/demanda lo requieran, aunado a ello al implementar esta
recomendacion se debe destinar una zona intermedia entre ambos andenes donde

puedan ser colocadas las paletas descargadas.

Implementar y confeccionar el seguimiento de planes de mantenimiento para los
montacargas, de modo que estos posean las condiciones aptas y ergondmicas para los
operadores.

Realizar reuniones mensuales donde se muestren los indicadores de desempefio sobre
el rendimiento de los operadores y propiciar incentivos a los trabajadores para que

dichas duraciones estén ajustadas a los valores referenciales.

Hacer seguimiento a la gestion de desempefio del operador 1, ya que por los valores
mostrados anteriormente es quien esta afectando significativamente la duracion de la
descarga. Es recomendable dictar sesiones de coaching al colaborador que puedan

mejorar el rendimiento del mismo.

Delimitar una zona de transito en el almacén, donde el operador Unicamente
interactUe en el proceso, dicho de esta manera, solo se encargara de la operacion
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exclusiva de la descarga del producto terminado, sin tener que esperar por la

operacion del personal que manipula la maquina envolvedora de pléstico.
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