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La investigacion se basa en describir el método de trabajo y la forma
de ejecutar las diferentes etapas del proceso de almacenamiento, para
obtener un enfoque global y asi estudiar las posibles deficiencias que
se presenten proporcionando las posibles mejoras que se puedan
aplicar. La deficiencia que se presenta en el proceso de almacenaje en
EMBolsa EXPRESS, S.A se ha tomado como el punto principal a

estudiar.

La finalidad es proponer cambios en la distribucion que puedan
mejorar el rendimiento durante el proceso por lo cual se ha de disenar
un nuevo método de trabajo. Siguiendo el orden de ideas se hace un
estudio de movimientos para reforzar al maximo el nuev
procedimiento de almacenamiento en el que se optimizara el uso del
espacio de almacenaje.




Introduccion

El desarrollo del presente informe se estructuro de la siguiente manera:

= Capitulo | El Problema: Donde se explica la problematica existente, se formulan los objetivos y la justificacidon de la
investigacion.

* Capitulo Il Generalidades de la Empresa: Se presenta la ubicacidon geografica, resena histdrica, objetivo de la
empresa, estructura organizativa y breve descripcidon del proceso.

* Capitulo Il Marco Tedrico: Contiene los aspectos tedricos utilizados como herramienta y base del estudio realizado.

* Capitulo IV Diseiio Metodologico: Se describe la metodologia detallando el tipo de investigacion, Disefo de la

Investigacion, Poblacion y Muestra, y las Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos asi como el Procedimiento
Metodoldgico utilizado.

* Capitulo V Situacidn actual: Se desarrolla el analisis y descripcién del método utilizado actualmente en EMBolsa
EXPRESS, S.A a través del uso del diagrama de procesos y el diagrama de recorrido

* Capitulo VI Situacidon Propuesta: Se describe de forma detallada los resultados obtenidos, el diagrama de proceso y el
diagrama de flujo y/o recorrido propuestos y un analisis referente a las mejoras propuestas.

* Capitulo VIl Estudio de Tiempo: El cual presenta los calculos del tamafio de la muestra, evaluacién del operario,
calculo del Tiempo Normal, asignacién de Tolerancias, calculo del Tiempo Estandar.

* En ultimo lugar conclusiones, recomendaciones, anexos y apéndices




CAPITULO I: EL PROBLEMA

Actualmente, EMBolsa EXPRESS, S.A, presenta un mal método de trabajo y de
almacenamiento que no se ajusta al espacio fisico en los almacenes ni a la creciente
demanda de sus productos que son vendidos a los clientes, lo cual origina demoras y
trabajo innecesario al momento de despachar el pedido al cliente.

_—_—__—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—1

i FORMULACION DEL PROBLEMA I
I I

| La empresa esta experimentando una creciente demanda en sus productos. Esta realiza |
| pedidos a gran escala para satisfacer la creciente demanda, sin embargo cuando los I
| productos son llevados a los almacenes para su identificacion, clasificacipn,
i organizacion, acopio y distribucidon la empresa cuenta con un pequeino almacén lo que i
genera errores en el operario, demora del despacho y hasta pérdidas econdmicas.
En consecuencia como el espacio fisico de los almacenes es limitado, se evidencia
mercancia en el suelo del almacén, en la entrada del establecimiento y en los cuartos
I Ubicados en las oficinas administrativas de la empresa aumentando las demoras yI
I retrasos al momento de almacenar la mercancia. Este problema puede conllevar en un I
| futuro a otras eventualidades, como por ejemplo: accidentes en el almacén, productos |
| dafados debido al mal acopio, perdidas de clientes debido a las demoras y productos |
| dafados I



OBJETIVO GENERAL

Analizar y describir el proceso de organizacién y almacenamiento de mercancia en la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A. Puerto Ordaz-
Estado Bolivar, aplicando las herramientas de ingenieria de métodos tales como estudio de movimientos, andlisis operacional y estudio

de tiempos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Recolectar informacion general de la empresa EMBolsa
EXPRESS, S.A.

2. Obtener informacion sobre el actual método de trabajo en el
despacho de la mercancia, atencion al cliente vy

almacenamiento de la de los productos, planos del almacén y
antecedentes de posibles estudios de métodos realizados en la
empresa EMBolsa EXPRESS, S.A.

3. Describir de manera detallada los hechos tal cual son y no
como aparentan ser en el método actual de trabajo en el area
del almacén de la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A.

4. Argumentar el seguimiento (operario o material) del método
de almacenamiento de la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A.

5. Elaborar el diagrama de procesos actual para reflejar los
hechos tal y como son, en la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A.

6. Elaborar el diagrama de flujo-recorrido actual para reflejar los
hechos tal y como son, en la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A.

7. Realizar el procedimiento para el estudio de métodos
recomendado por la Organizacién Internacional del Trabajo
(O.LT) para seleccionar y registrar los problemas que

8. Aplicar la técnica del interrogatorio al proceso de
almacenamiento.

9. Aplicar las preguntasde la OIT al proceso de
almacenamiento.

10. Aplicar los enfoques primarios del andlisis operacional al
proceso de almacenamiento.

11. Describir el nuevo método de trabajo.

12. Elaborar el diagrama de procesos del nuevo método de
trabajo.

13. Elaborar el diagrama de flujo y recorrido del nuevo método
de trabajo.

14. Analizar las fallas encontradas.

15. Realizar estudios de movimiento y estudios de tiempo a los
distintos métodos de trabajo en la empresa EMBolsa EXPRESS,
S.A.

16. Determinar el tamafio de la muestra para obtener los datos.
17. Determinar la jornada de trabajo a evaluar.

18. Evaluar las condiciones de trabajo del operario.

19. Determinar la calificacion de la velocidad del operario a
través del método WESTINGHOUSE.



CAPITULO I: EL PROBLEMA

JUSTIFICACION

La Gestidn de Almacenes e Inventarios es de gran relevancia en una empresa, ya
gue sirve para mejorar la coordinacion demanda-suministro, la reduccion de los
costos de almacenamiento, lo que redundara de inmediato en un aumento de los
beneficios de la empresa y del consumidor final.

Por consiguiente la importancia de esta investigacion radica en proponer un
método de almacenamiento mas eficiente a la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A,
mejorando asi las actividades, los procedimientos de trabajo, la ubicaciéon de los
productos y aprovechando al maximo el espacio limitado del almacén. Para esto
se aplicara un estudio de métodos con relacion a la busqueda de mercanciay a la
organizacion del almacén de dicha empresa.



CAPITULO I: EL PROBLEMA

DELIMITACIONES

Para efecto de esta investigacion, se dispuso a realizar un estudio en el area de almacén debido a
ciertas problematicas que han presidido en cuanto a la organizacidon de la mercancia, ya que el
proceso no se encuentra estandarizado, por lo cual se procede a describir el proceso haciendo un
seguimiento a los almacenistas empleando una de las herramientas para el desarrollo de un estudio
de método eficiente, ademas, se situd el estudio de tiempo estdndar de la actividad de descarga y
almacenamiento de mercancia, tomando en cuenta el método de trabajo, por lo que resulta
detallar el proceso para garantizar un almacenamiento eficiente, mediante la técnica de estudio de
tiempo, ya que permite registrar los tiempos y ritmos de trabajo de una tarea definida.

LIMITACION

eLas visitas se realizaron en el horario de trabajo, lo que perturbd e interrumpid la jornada laboral.

*Para la recopilacion de los tiempos en el almacenamiento de mercancia en EMBolsa EXPRESS, S.A.

se asistio repetidas veces a la empresa con la finalidad de conocer el dia en que llegaba el
proveedor y asi tomar los tiempos de una forma eficaz.



RESENA HISTORICA

En el ano 1990 es creada la empresa matriz EMBolsa, S.A y en el aino 2013 nace EMBolsa
EXPRESS, S.A, ubicada en el C.C Zulia. Puerto Ordaz.

EMBolsa EXPRESS, S.A, es una pyme (acronimo de pequeiia y mediana empresa) que se
dedica a la comercializacién y distribucion de productos descartables. Fue creada en
fecha 04 de febrero del 2013. Es nueva en el mercado de servicios, su funcionamiento y
direccionamiento organizacional ha sido guiado por los lideres, basandose en la
experiencia y capacidad de negociar. Es una empresa con un desarrollo joven pero con la
experiencia y el respaldo de una organizacion de mas de 20 afos en el mercado
venezolano. Tiene como vision expandir la marca que los representa considerando para
ello, las nuevas tendencias en los mercados nacionales e internacionales. La actividad
comercial esta basada en la distribucién de los productos descartables. Para lo cual
cuentan con diversos numeros de productos plasticos (bolsas y envases) los cuales son
utilizados en los hogares, restaurantes, supermercados, charcuterias, hoteles, empresas
basicas, ferreterias, instituciones educativas y publicas, entre otros comercios.
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ACTIVIDADES COMERCIALES




Tabla N° 1: Productos vendidos por la empresa
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CAPHULO 1V DISENO-METODOLOGICO

TIPO DE ESTUDIO

El estudio que se realizd a la empresa Embolsa Exprés es determinado como:

a. De campo, porque se pudo observar como se realiza el proceso de
almacenaje, es decir, en el instante en que se esta realizando el método de
almacenamiento por los trabajadores de |la empresa y de esta forma se
analizé la situacion actual de la empresa.

b. Descriptiva, porque permitié decir como es el proceso de almacenamiento y
describir lo que realmente esta pasando en las distintas areas de operaciones
de almacenamiento en la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A. observando el
campo o trabajo (Almacenes).

C. Evaluativa, ya que el objetivo de la investigacion y del estudio de
movimiento y tiempo, es de evaluar y juzgar el método actual de trabajo de
la empresa, con el fin de lidiar con las fallas del método actual de
almacenamiento.



CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

POBLACION Y MUESTRA

Se escogid la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A. por contar con la autorizacion y apoyo
del personal que labora en la empresa, para recolectar toda la informacién necesaria,
con el fin realizar una revision exhaustiva, minuciosa y detallada de toda la informacion
de la situacion actual del almacenamiento.

Se escogio el proceso de almacenamiento debido a que es el proceso que brinda una
posibilidad de crear un mejora en su ejecucion ademas fue el proceso que presentd una
gran deficiencia a lo largo de su desarrollo.

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

1. Entrevista: se entrevistd al personal que trabaja en la empresa por medio la

implementacion de un interrogatorio para realizar el estudio de métodos utilizando las

preguntas de la O.L.T, obteniendo como resultado la informacién de las diferentes
actividades que se ejecutan a la hora de almacenar la mercancia recibida por la
empresa.

2. Observacion directa: se observé las areas donde se realiza directamente el método

de trabajo (Almacenes), fue la principal fuente de informacién para conocer las

operaciones gue la empresa desarrolla a la hora de almacenar la mercancia.



CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

Recursos
En la recoleccion de datos se utilizé lo siguiente:

Fisicos:

Libreta.

Lapiz.

* Dinero.

« Computadora.

» Camara.

* Calculadora.

* Metro o cinta métrica.

Humanos:

Vendedora quien dio la bienvenida, Gerente general quien fue entrevistado y nos
dio el recorrido general de la empresa, almacenista y analista quien proporciono
informacion de la empresa.



CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

PROCEDIMIENTO METODOLOGICO

Para efectuar el estudio de movimiento se utilizé el siguiente procedimiento:

1. Se realizaron visitas a la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A, para observar de
forma directa el trabajo que se realiza en el proceso de almacenamiento.

2. Se recolecto informacidn acerca de la situacion actual de la empresa en
el area de almacenamiento.

3. Se efectuaron entrevistas al encargado y personal de trabajo del
almaceén.

4. Se evalud un seguimiento al personal y los métodos utilizados cuando se
encuentran en el almacén.

5. Se realizo el diagrama de proceso actual en el area de almacenamiento.

6. Se realizo el diagrama de flujo de recorrido actual en el area de
almacenamiento.



CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

PROCEDIMIENTO METODOLOGICO

Para la realizacidon del analisis operacional se llevo a cabo el siguiente
procedimiento:

1. Se analizd el método actual de trabajo que se presenta en el area de
almacenamiento de mercancia, para proponer mejoras en el proceso.

2. Se aplico la técnica del interrogatorio al encargado del area almacenamiento
de mercancia.

3. Se realizd una evaluacion en el proceso que realiza el operario a través de la
aplicacion de las preguntas de la OIT.

4. Se realizo el analisis operacional a través de un enfoque primario.

5. Se disefid un nuevo método de trabajo para mejorar el proceso de
almacenamiento de mercancia.

6. Se disefid un nuevo diagrama de proceso de almacenamiento, donde se
plantean las modificaciones que se le pueden realizar al proceso.

7. Se realizo el diagrama de flujo y/o recorrido propuesto de almacenamiento
de mercancia.

8. Se realizé un analisis de las mejoras planteadas.



CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO
PROCEDIMIENTO METODOLOGICO

Los procedimientos que se usaron en la obtencion de los datos y por lo tanto por el andlisis del
proceso se reflejan a continuacion:

1. Definir el objeto de estudio, en este caso de las actividades de almacenamiento.
2. Toma de tiempos de las operaciones que se realizan para el almacenamiento de la mercancia.

3. Registrar los valores tomados.

4. Calcular el tiempo promedio de la actividad la cual se esta realizando el estudio.
5. Suponer el coeficiente de confianza.

6. Hallar el intervalo de confianza.

7. Hallar el intervalo de muestra y comparar con el intervalo de confianza.
8. Calificar al operario para hallar el CV.

9. Calcular el tiempo normal.

10. Asignar tolerancias (fatiga y necesidades personales).

11. Normalizar las tolerancias.

12. Calcular el tiempo estandar.



CAPITULO V : SITUACION ACTUAL
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

SELECCION DEL SEGUIMIENTO
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

TECNICA DEL INTERROGATOR
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CAPITULO V : SITUACI(')N ACTUAL

TECNICA DEL INTERROGATOR
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¢En qué otro lugar podria hacerse?

En ningun otro lugar.

é¢Donde deberia hacerse?

Se esta haciendo en el lugar adecuado.




CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

TECNICA DEL INTERROGATOR
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

TECNICA DEL INTERROG
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

TéCNICA DEL INTERROGATOR @

¢Qué otra persona podria hacer f

Ninguna otra persona ya que el opg
empresa.

é¢Quién deberia hacerlo?




CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

MEDIOS:

é¢De qué otro modo deberia hacerse?

Podria adaptarse el area del almacén inferior para colocar urt
de las escaleras externas para asi, proteger al operario, evit
tiempos.




CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

TECNICA DEL INTERROGATOR Q
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL
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CAPITULO V : SITUACIC’)N ACTUAL

ENFOQUES PRIMARIO
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CAPITULO V : SITUACION ACTUAL
/\

ANALISIS GENERAL

El método de almacenamiento actual viene mutando poco a poco debido a varios factores que,
después de ser estudiados en las visitas y entrevistas realizadas, vienen infundados en la grave
situacion pais que requiere medidas de salvamento para la maximizaciéon del espacio dado un
inventario entrante fluctuante. Como atacar este problema esta fuera de nuestro control, se
pueden proponer alternativas para seguir optimizando los tiempos de traslados y localizacion
del producto. Es necesario crear un nuevo método de clasificacién de productos para su facil
conteo e identificacion y asi evitar grandes pérdidas a la hora de hacer inventarios y cierres por
pérdidas de productos o malas entregas/mala facturacién debido a confusiones del operario.

Toda el area de trabajo sigue un orden légico y definido a grandes rasgos.
Mediante la aplicacion de las herramientas del estudio de tiempo se describe el proceso de

almacenamiento que realiza la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A.

< D —
SELECCION DE SEGUIMIENTO

La empresa EMBolsa EXPRESS, S.A. cuenta con una jornada de trabajo de 7,5 horas al dia,

cuya jornada es discontinua con horarios comprendido desde la 8:00am a 12:00pm y 2:00pm a |
5:30pm. Para el desarrollo del estudio de tiempo en la empresa se decidio realizar al proceso
de almacenamiento, a continuacion se describira el proceso de almacenamiento de la empresa
EMBolsa EXPRESS, S.A




CAPITULO V : SITUACION ACTUAL

almacenamiento en la EMBolsa EXPRESS, S.A. para establece
en el cual se hace dicho proceso.



CAPITULO V : SITUACION ACTUAL
/\

NUMERO u-9001
e HOJA DE CONCESIONES VIGENCIA

FECHA | 2%0%17

GODIGO DE CARGD. No Aplica. GONCESIONES Fatiga FECHA EFECTIVA
REEMPLAZADA
AREA: Almacin GERENCIA G DIVISION: No aglica PREPARADD POR Grugo 6
PROYECTO. Estudio d= bempo en | DEPARTAMENTO O SECCION. Almacen. REVISADO POR.
EMBoiza EXPRESS, S A Msc ing van Tomsn A
PROCESD [ almaconas TITULD BEL CARGO: Persanal APADBADO POR:
Mac ing van Tunesio A

PUNTOS POR GRADS DE FACTORES

FACTORES DE FATIGATer. 2do. Jer. 4to.
CONDICIONES DE TRABAJO: /
1 TEMPERATURA s @ 100 4450 a0 [J
2 CONDICONES AMBIENTALES | 10 1 20 O 0 O
3 HUMEDAD s 0O M s O 200 .
4 NIVEL DE RUIDO 5 O 100 20 W
51Uz s M nd 15 [
REPETITIVIDAD:
6 DURACION DEL TRABAJO 200 4 60 I
7 REPETICION DEL CICLO 200 4001 g0 O
8 DEMANDAFISICA 200 40 80 [
9 DEMANDAMENTAL O VISUAL 1w O 20 a 30 .
POSICION:
10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO 10 D 20 D 30 |
ALTURA DE TRABAJO

TOTALPUNTOS: 205 pts

CONCESIONES POR FATIGA: 33min.
(MINUTOS)

OTRAS CONCESIONES [MINUTOS)
TIEMPO PERSONAL. 10min

DEMORAS INEVITABLES:

TOTAL CONCESIONES: 248
NOTA: SEfIALAR CONUNA x LA PUNTUACION CORRE SPOMIMENTE




ANALISIS Y RESULTADOS

»

*Temperatura Grado 1, (5pts): Se encuentra e 1Bolsa se

encuentra con temperatura regulada aire acong
*Condiciones Ambientales Grado 1, (5pts):

malos olores gracias a una buena ventilacio
*Humedad Grado 2, (10pts): EMBolsa pose
*Nivel de ruido Grado 3, (20pts): EMBolsa >

pero debido a la cercania con un estableci ,ﬂ

genera ruidos intermitentes. /

lluminacidon Grado 1, (5pts): EMBolsa na - as con [¢
*Duracion de trabajo Grado 2, (40p ) g ® que Iz
completarse en menos de 15miqs
*Repeticion del ciclo Grado 1, (20pts) Como Ia distribucian de lo:

ayuda a eliminar en m r medida la mo e traba
*Esfuerzo mental Grado %Se de una gra
para realizar la operacion.

*Posicion de trabajo Grado 3, (30pts):

trabajo obliga a una continua inclin

En EN oIs

-

S __‘/_/,



La empresa EMBolsa EXPRESS, S.A. cuen

Un tiempo de preparacion inicial (TP
Un tiempo de preparacion final (TPF
Un tiempo concedido por necesidac
Una jornada de trabajo discontinua
PM) de 7,5 horas.

"4
fé/
: _a”
Con los datos anteriores obtenemos lad

~

Luego de restarMcias fij

obtuvo que la jornada efectiva de trab

IEF=TT'R Z Foleranciasyjz, =g ET = G 3 e ALATRAMNAY




NORMALIZACION DE LAS TOLERANCIAS VARIA

JET — (NP + FATIGA) — (NP+FATIG Tl
TN = X

(NP + FATIGA)(TN)
Tol =

- (10 + 33)(9,80849)
fatige ‘ —* oL atiga
fetige — (JET — (NP + FATIGA)) fatig

— min
[420 — 1 33)

Tol

‘fatiga = 1!22280 'nli-n

Normalizando las tolerancias variabl
para la proceso cenarr
mercancia en la empresa EMB0lsa EX

de 1,22280 minutos.

\ 48



CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

Como ya se calculd el tiempo normal y las
variables normalizadas, se procede a ca
estandar para el proceso de almacena

&
0y

TE =TN + Z T0lyomasies = TE = (9,80849 + 1,22280)min— TE = 11,03129min

Finalmente, el tiempo estandar desti /
almacenamiento de la merca ANCiag
EXPRESS, S.A, es de 11,03129 mlnutos




CONCLUSIONES

* Mediante las visitas a la empresa se pudo determinar que existe una mala organizacion y
uso deficiente del espacio, provocando cuellos de botellas en las fases de almacenaje.

*Se logro describir objetivamente de manera detallada el método actual de trabajo en la
empresa.

*Mediante las observaciones en el area de trabajo se determind que lo mas pertinente es
hacerle seguimiento al operario ya que el proceso y sus fallas criticas van ligadas
directamente a él y no al material.

*Si se hace una redistribucion del area se reducen las demoras sin afectar la secuencia de
las operaciones principales ni la calidad del producto.

*Se elaboro el diagrama de procesos del método actual para sincerar el método de trabajo

*Se elaboro el diagrama de flujo-recorrido del método actual para sincerar el método de
trabajo.



CONCLUSIONES

*Gracias a la aplicaciéon de las herramientas que ofrece la ingenieria de métodos, se pudo
reconocer todos los factores que afectan al método actual, con el fin de establecer un nuevo
método de trabajo para optimizar el proceso

Se elabord el diagrama de procesos con las mejoras propuestas

*Se elabord el diagrama de flujo y recorrido con las mejoras propuestas

*Teniendo los analisis y estudios previamente realizados y descritos, se buscaron alternativas y
propuestas para solventar los puntos criticos del proceso actual Adaptando la zona del
almacén inferior, la base de datos existente, eliminando asi los traslados excesivos, agilizando
los procesos y evitando demoras.

*El tiempo comun calculado apunta el tiempo requerido que necesita un almacenista que
trabaja con una pericia y esfuerzo razonable para llevar a cabo una tarea a una velocidad que
pueda sostener en toda la jornada de trabajo.

Al realizar una relacion entre el método actual y el método propuesto se logrd concluir que

con la adaptacion del almacén a un nuevo espacio y un mejor traslado se evitarian las demoras
en el proceso de despacho y la fatiga al trabajador.



CONCLUSIONES

*Se realizaron estudios de movimiento y de tiempo a los distintos métodos de trabajo lo cual nos
permitid identificar fallas criticas y proponer mejoras y recomendaciones.

*El tamaio de la muestra se corroboré como n= 10 mediante los calculos realizados siguiendo el
procedimiento estandarizado.

*El proceso de almacenamiento, es principal proceso de la empresa y no se encuentra

estandarizado, no se han realizado estudios de tiempos previos, que permitan conocer el tiempo
estandar de la actividad y de esta manera mantener el proceso bajo control. Se determiné el
tiempo estandar del proceso de almacenamiento en la empresa EMBolsa, Express, S.A, este
tiempo es de 11,03129 min, aproximadamente 11 min. En lineas generales la empresa tiene un
buen ambiente de trabajo pero las condiciones no se adaptan a las necesidades del proceso ya que
el espacio es muy pequeio y esto impide que el operario realice la actividad en mas tiempo del
necesario.

*Se determind mediante el método WESTINGHOUSE de manera objetiva que el operario esta un
16% por encima de la media debido a que este se encuentra en condiciones aceptables y posee
una buena habilidad en su trabajo. El operario encargado del almacenamiento en EMBolsa,
Express, S.A, es un operario rapido, con experiencia, con mucha destreza y se desenvuelve muy
bien en la actividad.



RECOMENDACIONES

En base a los resultados de la investigacion y a las conclusiones
obtenidas en la empresa EMBolsa EXPRESS, S.A., se recomienda las
acciones siguientes para solventar los problemas existentes y optimizar
los procesos estudiados en dicho establecimiento comercial:

1. Implantar el método propuesto de trabajo para aumentar la
eficiencia, eliminar el trabajo innecesario y las demoras

2. ldentificar de forma clara las estanterias o areas, de tal forma que la
busqueda y almacenaje se realice de forma mas eficaz y rapida.

3. Mejorar el sistema de organizacion de todo el almacén que se
encuentra en la empresa.

4. Se recomienda una redistribucion del espacio fisico en referencia a las
areas, herramientas y materiales.

5. Estandarizar los tiempos de duracion de las operaciones que se
ejecutan en la empresa, llevando a cabo un estudio de tiempos a todo
el proceso.



RECOMENDACIONES

6. Se recomienda establecer tiempos de preparacion y de finalizacion
para la comodidad del operario.

7. La utilizacion de fajas especiales para evitar el dafno lumbar, fallas
en discos por compresion.

8. Realizar periddicamente un estudio de tiempo. Para que permita a
la empresa llevar un control de las fallas

9. Considerar la implementacidon de un ascensor para un mejor
almacenaje y espacio.

10. Se recomienda evaluar la posibilidad de reubicar la mercancia en
el almacén de manera que sea mas seguro, confiable y rapido el
proceso.



