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RESUMEN

La empresa Henkel La Luz S.A. es una empresa transnacional, dedicada a la
fabricacion de productos destinados a la limpieza domestica, por tal motivo
dentro de los productos que se fabrican en la empresa se tienen los jabones
empleados para el lavado manual de ropa, los detergentes empleados para el

lavado automatico y los desinfectantes liquidos.

El conservar y mantener los productos terminados hasta que son entregados a
los clientes, es responsabilidad del departamento de logistica, éste recibe el

producto desde la salida de produccién, hasta la entrega al consumidor.

Existen varios factores que pueden dafar el producto terminado durante este

periodo, los mas importantes son:

. Humedad
. Polvo

. Caidas

. Roedores

Estos factores dafian el producto, provocando que éste no pueda salir al
mercado, y sea reciclado. El cual se convierte en un costo extra al proceso de
produccion. Por tal motivo es necesaria la implementacion de sistemas de

preservacion, que puedan asegurar la conservacion de los productos.
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Durante el transporte, de los productos dentro de contenedores, se sufren
movimientos. Estos pueden causar dafios, por lo que es necesario conocer la
forma como se comportan durante el transporte y de esta manera distribuirlos
de forma adecuada, siempre aprovechando la maxima capacidad de carga y sin

dafar el producto.
La elaboracién e implementacién de procedimientos para la carga de producto,

llevard a la estandarizacion de dicho proceso, ésto es parte de las mejoras

necesarias, para la obtener un paletizado funcional y eficiente.
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OBJETIVOS

GENERAL

Elaborar una propuesta para el disefio del proceso de paletizacién, en el
almacenaje de productos de limpieza de la empresa Henkel La Luz S.A.

ESPECIFICOS

1. Determinar la necesidad de implementar el proceso de paletizado.

2. Establecer los mecanismos para preservar el producto terminado, en su

forma optima.

3. Aumentar la eficiencia del almacenaje mediante la implementacion de un

sistema para cargar los furgones y camiones.

4. Disminuir las pérdidas de producto terminado durante el proceso de
almacenaje debido a los agentes externos.

5. Establecer mediante un estudio técnico los beneficios econdémicos, a

obtener al implementar el proceso de paletizado.

6. Elaboracion de procedimientos para la carga y descarga de producto

terminado.
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INTRODUCCION

El manejo de los productos terminados es de vital importancia para garantizar
gue éstos lleguen en forma Optima al consumidor final y que al momento de ser
utilizados éstos puedan llenar todas las expectativas, por ello es que el proceso

de almacenaje es parte fundamental para asegurar la calidad.

Emplear solamente las cantidades requeridas en el manejo, tanto de materias
primas como de productos terminados, es de vital importancia para la
preservacion de éstos y para reducir los costos de transporte y almacenaje. Si

se considera que ambos incurren como un costo adicional al producto.

Para realizar el transporte y almacenaje de los productos terminados, con
eficiencia, debe reducirse el nimero de elementos, que puedan generar
desperfectos previos a la entrega del producto a distribuidores o consumidores
finales, por esta razon es que existen diversas formas de preservacion del
producto terminado. La finalidad es evitar que agentes externos le causen
dafos, que puedan convertirse en una devolucién o adn peor en un cliente

inconforme.

XIX



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Productos que se elaboran en Henkel La Luz S.A.

La empresa Henkel La Luz S.A. es una empresa dedicada a la fabricacion de
productos destinados, a la limpieza domeéstica.  Proporcionando a los
consumidores productos de la mejor calidad, desde el momento de la compra

hasta la utilizacion, garantizando los mejores resultados.

Los productos fabricados por Henkel La Luz S.A. se encuentran divididos en

tres ramas, las cuales son:

A. PRODUCTOS DE LIMPIEZA (PL)
B. DETERGENTES
C. JABONES



A. Productos de limpieza (pl)

Estas son substancias liquidas en base a agua, empleadas para facilitar la
limpieza y desinfeccion de superficies. Eliminando las bacterias y aromatizando

los ambientes, creando ambientes limpios y sanos para el consumidor.

Estos productos son empleados en las siguientes superficies domesticas:

Pisos, Azulejos, Sanitarios, entre otros.

B. Detergentes

El detergente es un producto sintético no jabonoso, su funcion principal es
remover contaminaciones en tejidos de tela que puede ser sintética o natural.

Removiendo la suciedad de forma facil y econdmica.

El detergente actia como agente limpiador ya que una parte de sus
compuestos es soluble con el agua, mientras la otra lo hace en la superficie

contaminada, por lo que remueve facilmente la suciedad.

C. Jabones

Productos de consistencia solida empleado para el lavado manual de telas.
reaccionan de forma similar al detergente, con la diferencia que para remover
la suciedad requiere de friccibn, ya que el rozamiento es él que genera la

espuma necesaria para remover la suciedad.



1.2. Descripcion del proceso de fabricacion de los productos

1.2.1. Productos de Limpieza (PL)

En la mayoria de hogares se emplean desinfectantes para piso, aromatizantes y
otros productos liquidos para la limpieza de ventanas, estufas e inodoros, todos
esos productos conforman los denominados, productos de limpieza. Los cuales
tienen la funcion de desinfectar y remover la contaminacion de superficies lisas,
agregando a ello un aromatizante el cual hace que los ambientes tengan un
nuevo y agradable aroma. EIl proceso de produccion de estos productos se
divide en 4 etapas fundamentales, para su creacién las cuales se mencionan a

continuacion.

1. Mezcla

Proceso en el que las materias primas (colorantes, aromatizantes y solventes)
gue conforman cada producto, son vertidos en agua ya que es el compuesto

principal de todos lo productos de limpieza.

2. Homogenizacion

La mezcla es homogenizada mediante revolvedores de paleta, los cuales
mezclan todos los compuestos hasta que todo el contenido sea homogéneo.
Previo a ser vertido en los depésitos de reposo antes de pasar a los depdsitos

de llenado.



3. Llenado

Luego de concluida la etapa de homogenizado, el producto es vertido en los
recipientes plasticos, mediante el uso de maquinas llenadoras de liquidos, las

cuales llenan bolsas y botellas con los volumenes establecidos, segun la

presentacion correspondiente para cada producto.

4., Empaque

El producto ya envasado es colocado en cajas de cartén o en bolsas plasticas
de mayor tamafo para luego ser enviado a las bodegas de producto terminado.

Figura 1. Flujograma, proceso de produccion de los productos de limpieza
FLUJOGRAMA PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE LOS

PRODUCTOS DE LIMPIEZA

SE-O-0-EH

LAS MATERIAS PRIMAS SE
TRASLADAN DE BODEGA
AL AREA DE MEZCLA

SE INSPECCIONAN LAS
MATERIAS PRIMAS
DURANTE LA MEZCLA

SE INSPECCIONA LA
CALIDAD DE LA MEZCLA
RESULTANTE

SISTEMA DE
HOMOGENIZACION DE LA
MEZCLA

SE VERTEN LOS LIQUIDOS
DENTRO DE ENVASES
PROCESO DENOMIDADO
LLENADO

EL PRODUCTO ENVASADO
ES EMPACADO DENTRO
DE CAJAS DE CARTON

SE TRASLADA EL
PRODUCTO TERMINADO A
LA BODEGA DE
PRODUCTO TERMINADO

Fuente: departamento de produccién, Henkel La Luz S.A.



1.2.2. Detergentes

Los detergentes son la ultima generacion, en la rama de productos de limpieza,
su proceso de fabricacion parte de reacciones quimicas, las cuales al momento
de aplicarse sobre las superficies sucias, acttan como un removedor de la

suciedad, haciendo del proceso de lavado un proceso mas sencillo y eficiente.

1. Neutralizacién

Mediante el uso del acido sulfirico y carbonato de sodio se forma la
denominada sustancia activa, luego se le agrega silicato de sodio liquido como
un aditivo, el cual sirve para que el producto al momento de ser transportado no
se pegue a las superficies metédlicas. Luego se agrega agua para facilitar su
transporte a través de las tuberias metélicas hacia la torre de atomizacion y

secado, donde el agua es retirada nuevamente.

2. Secado a contra corriente

Esta parte de la operacion consiste en retirar el agua restante por medio del
método de secado contra corriente; todo el proceso se realiza dentro de la torre
de secado, en la cual el detergente es vertido como una pasta y el aire caliente
proveniente de abajo lo seca rapidamente, dejando la himeda en niveles entre
un 3% y un 8% comparada con la humeda relativa del ambiente.



3. Tamizado

Previo a que el producto termine de caer es interceptado por una malla la cual
lo cuela, permitiendo solamente el paso del los granos mas finos los cuales son

ya detergente.

4. Perfumado

Terminado el proceso de tamizado, el producto es vertido en un mezclador
rotativo. Dentro del cual se encuentra un atomizador el cual impregna la

fragancia al detergente.

5. Mezclado

El producto es vertido en unos contenedores denominados carretas, en los
cuales es retenido durante un breve lapso de tiempo, para luego ser
transportado hacia la camara de aromatizacién, en la cual con el uso de

atomizadores se le agrega el aroma al polvo detergente.

6. Empaque

La parte final del proceso de produccion es el empaque ya que el detergente es
catalogado como un producto no contenible, es decir no tiene la capacidad de
mantenerse en una forma especifica por si mismo, por lo que necesita ser

depositado en un envase para mantener sus propiedades fisicas.



Figura 2. Flujograma proceso de produccion los detergentes
FLUJOGRAMA PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE LOS
DETERGENTES

NEUTRALIZACION
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Fuente: departamento de produccién, Henkel La Luz S.A.



1.2.3. Jabones
El principal producto, que se elabora en la empresa Henkel La Luz S.A. es el
jabén en sus distintas presentaciones, no importando los colores o los perfumes
gue se aplican a cada presentacion, el proceso de produccion es el mismo, a
continuacion se explican los 5 pasos basicos para la elaboracion del producto.

1. Saponificacién

Los jabones duros se fabrican con aceites y grasas que contienen un elevado
porcentaje de &cidos saturados, que se saponifican con el hidroxido de sodio.

2. Mezcla

Proceso el cual consiste en agregar silicatos, grasas y el producto se
saponificacion, en un mezclador, donde se provoca la reaccion de
neutralizacion entre el acido sulfarico y el carbonato de sodio.

3. Refinacién

La mezcla anterior pasa por un molino de rodillos y por tres etapas de
compresion. Lo cual produce que se homogenice y se refine la pasta que
formara el jabon.

4. Extrusion

En esta etapa se corta la barra de jab6n ya homogenizada de acuerdo al peso y
el tamafio requerido, para cada presentacion de producto.



5. Empaque

El producto final es empacado en su respectiva envoltura y caja, para luego ser

almacenado y distribuido.

Figura 3. Flujograma, proceso de produccion del jaboén.

FLUJOGRAMA PROCESO DE PRODUCCION DEL JABON

/1\ SAPONIFICACION
N

/2\ MEZCLA
N

<J> REFINADO
<2> EXTRUSION
@ EMPAQUE

Fuente: departamento de produccién, Henkel La Luz S.A.



1.3. Diversas formas de presentacion de los productos

La forma de presentacién de los productos depende basicamente de su

clasificacion en cuanto a la capacidad de carga la cual puede ser:

1. Soportante.

2. No soportante.

1.3.1. Soportante

Son aquellos productos los cuales son contenibles por si mismos y no requieren
de un envase para tomar un forma especifica. Tal es el caso de los jabones,
por ello estos solo requieren de un material que los identifique, ademas de
agruparlos, ya que estos se venden por unidad y en grupos de 3, 4 y hasta 5

unidades.

Los materiales soportantes tienen Optimas caracteristicas de carga. Por lo que
pueden ser colocadas grandes cantidades dentro de una caja y se pueden
apilar varias cajas una sobre otra sin causar dafios al producto, puesto que la

caja unifica el producto, formando un bloque solid6 de carga.
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1.3.2. No soportante

Estos requieren ser contenidos dentro de un recipiente para tomar una forma y
obtener propiedades de resistencia a la carga, dentro de los productos que se
fabrican en la empresa Henkel La Luz S. A. los cuales se clasifican dentro de

esta rama tenemos:

= Detergentes.

» Productos de limpieza (liquidos).

La presentacion final del producto es la que le brinda el empaque, ademas éste
debe ir de acuerdo a las caracteristicas de fabricacion del producto, ya que para

cada una de las lineas existe un empaque determinado.

Los productos no contenibles requieren de empaques de caracteristicas
especiales por lo que sus costos son mas altos. Ademas deben adecuarse a las

condiciones requeridas por el cliente.

Los productos contenibles no cuentan con propiedades de carga por lo que
solamente la caja representa la resistencia de carga. Es por ello que no es
posible apilar grandes cantidades de cajas, para solucionar éste problema se
agrega a las caja soportes internos lo cuales también contribuyen a brindar

solidez a la caja.
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1.4. El material de empagque como un preservante de los productos

Los materiales de empaque se dividen en tres ramas:

1. Empaques primarios.
2. Empaques segundarios o de carga.
3. Embalaje.

1.4.1. Empaque primario

Este es el material que contiene al producto en su interior, su principal funcién
es la de contener y preservar las caracteristicas del producto, en su forma
Optima. Ademas se le agregan impresiones, las cuales sirven para identificar el
producto ante el consumidor y colocar especificaciones de uso y manejo del

producto ademas de:

. Marcas.

. Logotipos.

. Registros sanitario.

. Fecha de produccion.

. Fecha de caducidad o vencimiento.

Los materiales de los cuales se fabrican los empaques primarios, difieren
dependiendo del producto y la imagen , que a este se le quiera proporcionar,
por ejemplo: los anillos de oro se empacan en pequefas cajitas, cubiertas con
felpa, lo cual hace que se de un toque méas de elegancia y valor al producto,

sin embargo un grupo de lingotes de oro es transportado en grandes cajas de
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madera rustica para unificar las cargas y aun asi el producto tiene un alto
precio. por lo que el material de empaque pude tener distintas funciones, lo que
si es comun es que todos tratan de resguardar y preservar al producto.

1.4.1.1. Material plastico

El empaque primario de todos los productos que se fabrican en Henkel La Luz
S.A. es plastico. Cada uno con caracteristicas especiales que cumplen la
funcién de proteger y ademas contienen impresiones las cuales hacen unico

cada producto.

El plastico termo-encogible tiene las siguientes caracteristicas:

e Impermeable.

e Transparente.

e Simple colocacion.
e Presentable.

e Econdmico.

1.4.2. Empaque segundario o de carga

Es el empaque el cual contiene varias unidades de producto, su funcién
principal es la de unificar las cargas, ademas de crear la resistencia de carga.
El producto mas empleado son las cajas de carton corrugado, las cuales tienen
un bajo costo en comparado con otras, de otros materiales y presentan una
buena capacidad de carga. Por lo que son recomendadas tanto para el

transporte como para el almacenaje de productos.
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1.4.2.1. Material de cartén

De éste estan constituidas las cajas y sus divisiones. Presenta una amplia
resistencia a la carga, es Optimo para el apilamiento y formacion de palets de

producto.

Ademas proporciona las condiciones de seguridad, para el empaque primario

el cual contiene y protege al producto.

1.4.3. Embalaje

Su funcion es la de una coraza que resguarda al producto, esta es utilizada
para el manejo de productos fragiles o de tamafios muy grandes, tiene la
funcién de unificar cargas formadas por empaques primarios y segundarios. Es
decir formar un solo bloque de carga, principalmente son hechas de madera ya

que esta presenta un bajo costo y resguarda al contenido de forma Optima.

1.5. Agentes externos que afectan a los productos durante el

periodo de almacenaje

1.5.1. Caidas en el momento de ser transportado

La forma geogréfica del trayecto que debe recorrer el palet, desde produccion
hasta las bodegas, es un trayecto que se caracteriza por pendientes inclinadas
y curvas cerradas. Esto genera que el producto facilmente se caiga de la

tarima.

Muchas veces el producto que cae no presenta un dafio evidente ya que las

cajas no permiten ver el contenido pero durante el periodo de almacenaje,
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puede que alguna de estas presente, fallas a la carga, puesto que cualquier
pequefia abolladura se convierte en un gran desperfecto al momento de colocar

otro grupo de cajas sobre ésta.

Figura 4. Empaque roto a consecuencia de una caida

Producto roto por
caidas al momento de
ser transportado

1.5.2. Humedad

Durante el periodo de invierno la humedad aumenta significativamente, lo cual
genera dafios a el material de embalaje ya que éste es de carton y este absorbe
la humedad dafando sus propiedades de carga.

1.5.3. Polvo
Dentro de las bodegas de producto terminado existe una gran cantidad de
polvo; originado por las emanaciones de los montacargas y las de las

chimeneas de las calderas. EIl cual se adhiere a los materiales de embalaje

como las cajas
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Figura 5. Polvo sobre algunas cajas.

Las buenas practicas de manufactura especifican, claramente, al polvo como
contaminante directo del producto terminado. Para la empresa Henkel La Luz
S.A. El polvo no es una causa de devolucion de producto terminado, puesto
gque solamente afecta a la caja que contiene el producto y no al producto. Pero
es un agente externo, el cual dificulta el manejo de los productos, provocando
suciedad al personal de carga, ademas es una fuente de demora ya que debe
retirarse el polvo de las cajas previo a ser enviado a los clientes. Lo cual se

traduce como una demora evitable de tiempo.

1.5.4. Roedores
Estos roen el carton de las cajas dafiando las mismas, por lo que existe
producto defectuoso, lo cual se convierte en devoluciones por parte de los

clientes directos y proveedores los cuales no desean correr el riesgo de recibir

productos defectuosos.
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Mediante la implementacion de un sistema de control de plagas, se ha logrado
controlar a los roedores, a pesar de ello estos no debe ignorarse, como una de

las causas de dafio.

1.5.5. Estiba inapropiada

La mala colocacion del los productos sobre la tarima al formar el palet hace que
la carga sea inestable generando caidas. Estas son las que dafian las cajas y al

producto contenido en ellas.

Existen productos a los que no es recomendable, apilar otra tarima de igual
tamafio o proporciones, ya que estos son muy pesados en su mayoria son
liquidos y el producto va contenido dentro de un envase plasticos, el cual
presenta una buena permeabilidad, pero no tiene una buena resistencia de

carga. La figura 6 muestra una caja con falla por exceso de peso.

Figura 6. Caja dafiada por estiba incorrecta (exceso de peso)

Caja base,
falla por exceso
de carga

El exceso de peso, provoca que la caja falle y no cumpla su funcion de carga,

causando que el producto contenido sea el que realice la funcion de carga.
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2. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE
CARGA Y DESCARGA DE PRODUCTO TERMINADO

Pérdidas de producto por caidas del palet al momento de ser

transportado a bodegas de producto terminado

La forma geogréafica del trayecto a recorrer hacia las bodegas de producto
terminado, la colocacion de cajas al formar palet; Son las principales razones

gue provocan las caidas del producto terminado, durante el proceso de carga,

transporte y distribucion.

2.1.1. Forma de colocacién de las cajas o bolsas conteniendo

producto sobre el palet

En su mayoria los productos que caen al piso al ser transportados, no se
encontraban bien colocados sobre la tarima por lo que caen facilmente,
dafiando el contenido. Una de las razones es el exceso de altura, tal como
muestra la figura 7, en la cual se tiene una altura de 1.85 m cuando la altura

correcta es de 1.35 m desde el piso a la ultima capa colocada.

Figura 7. Estiba incorrecta exceso de altura

1.85m
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Exceder la altura del producto sobre la tarima genera inestabilidad, aumentando

con ello la probabilidad de caida.

Otro de los motivos que aumenta la inestabilidad, es que en los sistemas
actuales de paletizado no se considera la formacion de un amarre, el cual
contribuye aumentado la eficiencia. En la Figura 8, podemos ver las

consecuencias de no emplear un sistema efectivo de estiba.

Figura 8. Estiba incorrecta, separacién columnar

Separacion entre columnas, evidencia que no
existe amarre por lo que es facil que pierda el
equilibrio y caiga

Formar una palet con un amarre inadecuado, genera que las cajas formen
columnas individuales. Lo que provoca que al momento del transporte las
partes se muevan individualmente, la oscilacién columnar individual debilita el

sistema de estiba causando que las cajas caigan al suelo.
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2.1.2. La forma geogréfica del trayecto a recorrer rumbo a

bodegas de producto terminado

La forma geografica del trayecto de las plantas de produccién hacia las
bodegas de producto terminado, presenta inclinaciones las cuales van desde
el rango de los 4 a los 26 grados de inclinacién lo cual hace que la carga se
incline provocando la caidas. La figura 9, muestra la rampa que conduce de
bodega de repuestos hacia, productos de limpieza; esta rampa es la mas

inclinada en la planta.

Figura 9. Ruta inclinada hacia bodegas.

\

2.1.2.1. Férmula para el célculo del angulo de inclinacién.

Cos™(X/Y)= grados de inclinacion.
Donde:
X : representa el largo de la rampa
Y: representa la distancia lineal por recorrer
1.

Cos Es el coseno inverso del &ngulo comprendido entre largo de la rampa

y la distancia por recorrer.

Fuente: Investigacion de campo
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Figura 10. Forma de orientar X y Y para aplicacion de la formula de

célculo de grados de inclinacién.

Fuente: Investigacion de campo

Figura 11. Ejemplo del célculo de inclinacion, utilizando para el calculo la

rampa hacia quitagrazas.

28.82 mts.

T 32.16 mts. T

X: 32.16 metros

Y: 28.82 metros
Cos™(32.16/28.82)=22.36 grados

Fuente: Investigacion de campo

La inclinacion en grados es de 22.36 grados de inclinacion en relaciéon con la

horizontal.
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Tablal. Inclinaciones y pendientes, calculo de &ngulos en rampas.

UBICACION LONGITUD DISTANCIA
RAMPA RAMPA HORIZONTAL ANGULO
METROS METROS GRADOS
QUITAGRAZAS 32.16 28.46 22.36
PRODUCTOS DE 25.17 17.18 25.63
LIMPIEZA
PLASTILUZ 48.27 28.56 17.64
INGRESO PRINCIPAL 88.9 45.29 27.3
PROMEDIO 23.2325

Fuente: Departamento de obra civil Henkel La Luz S.A.

La inclinacion promedio de las pendientes de la empresa es de 23.23 grados

con respecto a la horizontal lo cual es un angulo bastante alto, el cual se

traduce como un importante factor de desequilibrio, por lo que debe

considerarse la busquela de un material de unificaciéon de cargas, para hacer

que las tarimas se comporten como un bloque soélido de carga.
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2.1.3. La velocidad del montacargas al momento de transportar

el palet

El exceso de velocidad del montacargas, sumado a las condiciones
topograficas del terreno, provoca un desequilibrio de las cargas haciendo que

éstas sean vulnerables a caidas. La figura 12 muestra una bolsa conteniendo

detergente a punto de caer de la jaula donde es transportada.

2.2. Pérdidas de producto terminado al momento de ser cargados

en los furgones por caidas

La carga de camiones, furgones y otros vehiculos; implica que el producto viaja
de mano en mano desde la tarima hasta el lugar donde sera colocado en el
interior del vehiculo destinado para su transporte. La mala colocacion de las
cargas dentro del vehiculo hace que la estiba sea inapropiada, perdiendo
espacio y aumentando la inestabilidad de las cargas.

24



Exceder la capacidad de carga excediendo las cantidades de cajas y bolsas,

contribuye aumentado el nimero de desperfectos que son llevados hasta el

cliente, el cual al momento de recibir el envio devuelve dichos productos, en el

peor de los casos éste lo recibe sin percatarse que en el interior de las cajas va

producto en mal estado, el cual llegara al consumidor final,

no llenando las

expectativas que se tienen del producto al momento de adquirido.

Tabla Il. Altura de caidas al momento de cargay apilacion de cajas.

PESO DE CARGA TIPO DE MANIPULACION AL ALTURA DE CAIDA
LIBRAS CARGAR METROS
0-20 UN HOMBRE 1.06
21-50 UN HOMBRE 0.91
51-250 DOS HOMBRES 0.76
251-500 EQUIPO LIVIANO 0.61
501-1000 EQUIPO LIVIANO 0.46
1001- ARRIBA EQUIPO PESADO 0.30

Fuente: Programa en gestion logistica, Cali Colombia 2004.

Figura 13. Altura de caida en Cm. Vrs peso en Kg.
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Fuente: Programa en gestion logistica, Cali Colombia 2004.
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2.3. Pocacapacidad de carga con el sistema actual

La forma actual de carga contribuye a perder espacio valioso dentro de los
vehiculos, por lo que es necesario conocer como se comporta la carga dentro
del vehiculo durante el recorrido. Las figuras 13, 14, 15 y 16 muestran el
comportamiento de las cargas durante el transporte en el interior de un

contenedor.

2.3.1. Analisis del movimiento de la carga dentro de los furgones.

La forma en que se comporta una carga durante el recorrido, es un punto
importante dentro el manejo de productos, ya que debe comprenderse el
comportamiento, para establecer de forma eficiente la forma en que debe de
colocarse las cargas para reducir el riesgo de dafios durante el transporte. Para
el andlisis de este comportamiento se toma como vehiculo a un trailer, ya que

es la forma de transporte mas comun empleada por Henkel La Luz S.A.

2.3.1.1. Movimiento de la carga durante el arranque del

Vehiculo

Al momento del arranque la carga se mueve hacia atras, apretando las cajas

mas cercanas a la puerta trasera del vehiculo.

Figura 14. Movimiento de carga al momento del arranque

Carga se corre
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2.3.1.2. Movimiento de frenado del vehiculo

Cuando el vehiculo frena la carga se desliza hacia delante comprimiendo. a la
carga que no se tiene hacia donde deslizarse, provocando dafios al producto

contenido en ellas.

Figura 15. Movimiento de carga al momento del paro

Il Carga se corre

Durante este movimiento ocurre lo mismo que durante el arranque con la
diferencia que el movimiento es en sentido contrario.
2.3.1.3. Movimiento durante el viaje

Durante el recorrido las cargas producen un moviendo ocilatario. provocado por

diversos factores como:

" Mal estado de las carreteras
" Amortiguacion de los vehiculos inadecuada
" sistemas de sujecion y unificacién de cargas inapropiado

El cual debilita las estibas y genera vibracion al contenido de las cajas, al
transportar productos fragiles, estos pueden quebrarse si no se realizan estibas

de forma adecuada.
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Figura 16. Movimiento de carga, durante el recorrido.

Movimiento

| | / Oscilatorio

2.3.1.4. Comportamiento de la carga durante una curva

Cuando los vehiculos toman curvas, la carga se desplaza en direccion contraria

al sentido de la curva.

Figura 17. movimiento de carga, durante las curvas.

Curva alaizquierda Curva aladerecha

Carga se corre

Carga se corre

La parte central del contenedor, es la parte que sufre menores movimiento
durante el viaje por lo que es recomendable colocar en esta parte los productos
fragiles. Es necesario formar estibas, las cuales retunan las condiciones de
equilibrio y sean eficientes en cuanto el aprovechamiento del area disponible,
por lo que debe conocerse los sistemas de paletizado, en el siguiente capitulo
se analizan sistemas de paletizado, para definir el sistema mas adecuado, para

las condiciones de Henkel La Luz S.A.
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3. DISENO DEL PROCESO DE PALETIZACION, EN EL ALMACENAJE DE
PRODUCTOS DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA
HENKEL LA LUZ S.A.

Estudio de formas de colocacion de la carga sobre el palet

Formar un palet, requiere mantener las condiciones de unificacion de cargas,
necesarias, aprovechando el espacio disponible al maximo y respetando los
normativos que limitan aspectos, como las dimensiones de las tarimas y la

altura maxima recomendada para la formacién de una estiba adecuada.

El disefio de un proceso de paletizado funcional, requiere que la unificacion de
la carga sea acorde a factores como la geografia del trayecto a recorrer, la
velocidad del vehiculo que transporta la carga, considerar el espacio como un
recurso limitado el cual debe ser aprovechado al maximo tanto en el transporte

como en el almacenaje.

3.1.1. En base a el area disponible sobre el palet

La medida de la tarima normada por ISO es de: 1 m x 1.20 m lo cual indica que
al area disponible sobre la tarima es de 1.20 m?, esto es relevante ya que es la
primer restriccion en cuanto al area para la elaboracion de un paletizado
funcional. La figura 17, muestra la tarima normada por ISO con ingreso para
cuchillas en los cuatro lados.
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Figura 18. Tarima normada

A continuacion se muestran formulas para el calculo de cajas por tarima, para
ello debe utilizarse las medidas de la tarima mostrada en la figura 17 ya que la

empresa Henkel La Luz S.A. utiliza tarimas normadas por 1SO.

El nimero de cajas por capa, depende directamente de la medida de cada caja

dada por la formula matematica del inciso 3.1.1.1.

3.1.1.1. Formula para determinar el nimero de cajas por

capa.

NCC =1.20 m?/ (Largo*Acho)
Donde:
Largo= Largo de la caja en Metros
Ancho= Ancho de la Caja en Metros

NCC= Numer6 de cajas por capa

Fuente: Investigacion de Campo
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3.1.1.2. Férmula para determinar el numero de capas por

tarima.

Nc = (Fc*Fs)/ PB+1
Fc= Fuerza de compresion que resiste la caja (N/m?).
Fs= Factor de seguridad
PB= Peso Bruto
PB= (Peso por unidad + peso empaque)*(Numero de unidades por caja) + peso
de la caja

Nc= Numero de capas
Fuente: Programa en gestion logistica, Cali Colombia 2004.

3.1.1.3. Formula para determinar el numero total de cajas

por tarima.

NCT=Nc x NCC
NCT= Numero de Cajas por Tarima
NC= Numero de Capas
NCC= Numero de Cajas por Capa

Fuente: Investigacion de Campo

3.1.1.4. Regla de aproximacion del numero de capas por

palet

Si el nUmero de cajas no es exacto, éste debe aproximarse al nimero mayor
siempre, que la altura no sobre pase mas 2.54 cm (lpulga). la altura
establecida por ISO que es de 1.35 m desde el piso a la ultima capa, o de 1.20

m desde el nivel de la tarima hasta la ultima capa.
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Esta regla debe aplicarse siempre que exceder esa altura no represente,
colocar una capa extra, la cual sobrepase la altura del respaldo del
montacargas. En la Figura 18, se muestra el respaldo del montacargas, los
montacargas empleados en Henkel La Luz S.A. tienen un respaldo que tienen

1.25 m efectivos, para el soporte de cargas.

Figura 19. Respaldo del Montacargas

Respaldo de carga |

El aumentar la altura del respaldo del montacargas con una capa extra, produce
el deslizamiento de dicha capa al momento de subir y mover la carga.

3.1.2. Colocacion de la carga para obtener mayor estabilidad y

capacidad.

En cuanto a la capacidad de colocacion vertical del producto, ISO también
regula la altura maxima a 1.35 m, medida desde el suelo hasta la ultima capa
de cajas, es decir que se tienen 1.20 m disponibles, ya que la tarima mide
0.15 m (15 cm.) de altura.
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“Al disefar el paletizado sobre una tarima de madera o plastico, los bordes de
las cajas no deben sobrepasar los bordes de la plataforma, para evitar que
parte de las cajas queden en voladizo, ya que esto generaria un 32% de
perdida en la capacidad vertical por cada pulgada de voladizo, para el caso del

sistema columnar y 48% para el sistema de amarre”.

Fuente: Programa en gestion logistica, Cali Colombia 2004.

Ademas existen dos formas de colocaciéon del contenido de las cajas sobre la

tarima, las cuales se mencionan en los incisos 3.1.2.1. y 3.1.2.2.

3.1.2.1. Sistema columnar
Es la forma de colocacion de cajas sobre una tarima, mas conveniente para
lugares en los cuales no existen inclinaciones ni pendientes, ya que por estar
formado por columnas se constituyen muy inestables al momento de cambiar el

angulo de inclinacién.

Figura 20. Estiba de forma columnar
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Sin embargo, representa la mejor forma de colocacion cuando los productos
contenidos dentro de las cajas son auto soportantes, por lo que pueden
colocarse varios palets uno sobre el otro, sin dafar el contenido de las cajas,
l6gicamente esto depende directamente de las propiedades de carga de cada

caja.

3.1.2.1.1. Como se forma el sistema columnar:

Figura 21. Paso uno formacion estiba

Se coloca, caja sobre caja en la misma
posicion Formando una columna.

Se debe formar los bloques por capas,
de manera que cada una de ellas le
brinde apoyo a la siguiente

Forma final, del palet




3.1.2.2. Sistema de amarre

Consiste en la colocacion de las cajas sobre la tarima de forma similar a
ladrillos, formando un traslape, el cual genera un amarre. Dicha forma es
recomendada para ser utilizada, en lugares donde la topografia del terreno
presenta inclinaciones las cuales causan que las cajas se muevan

horizontalmente.

Figura 24. Estiba de forma de amarre.

Esta forma de colocacién de las cajas sobre la tarima, resulta muy conveniente
ya que la empresa Henkel La luz S.A. presenta grandes inclinaciones. Siendo
las caidas de producto de la tarima la principal causa de demoras y pérdidas de

producto al momento de transportar las cargas.
El desequilibrio de las cajas, provoca una pérdida de estabilidad la cual va en

proporcion al cambio de angulo y la velocidad que lleve el montacargas un

instante antes de tomar una vuelta o frenar. Lo cual aumenta las posibilidades
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de que el producto se caiga, provocando dafios al contenido de las cajas el

cual se refleja en el niumero de devoluciones de producto terminado.

3.1.2.2.1. Cbomo se forma el sistema de amarre
Figura 25. Forma de rotacién
Se rota 180° la siguete capa y asf

sucesivamente, hasta alcanzar la
altura deseada.

Capa Base

Esta forma también contribuye con la estabilidad del palet, porque aumenta el

amarre entre las cajas haciendo mas estable el manejo del palet.

El inconveniente, de esta forma de colocacion consiste en que se pierde
resistencia a la carga, hasta un 32% de la resistencia vertical, por lo que la

capacidad de carga se disminuye notablemente.

3.2. Propuesta de manera de colocar las cajas y bolsas sobre la

tarima para formar el palet

Luego de evaluar los antecedentes de ambas formas de paletizado en las
secciones 3.1.2.1. y 3.1.2.2, es conveniente considerar la union de ambos
sistemas formando el sistema de columna y amarre. El cual consiste en la
colocacion de tres capas de forma columnares, como base de carga y el resto
de capas formando el amarre hasta obtener la altura normada. con ello se
obtendra, un mejor sistema de carga proveniente del sistema columnar y una

mayor estabilidad proveniente del sistema de amarre.  Obteniendo como
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consecuencia un sistema muy eficiente el cual se presta a las condiciones de
espacio disponible para el almacenaje y las caracteristicas topograficas del
terreno. La figura 25 muestra el sistema propuesto para el paletizado

Figura 26. Forma sistema columnay amarre.

Capas restantes, se colocan en forma
de amarre rotando 180° las capas
siguientes

Colocar 3 capas columnares
como base.

Este sistema tiene la ventaja que es el mas indicado para ser utilizado en
lugares donde las inclinaciones son pronunciadas y ademas de ello es
necesario por cuestiones de area disponible, apilar mas tarimas una sobre la
otra, ya que mezcla las capacidades de carga del sistema columnar, con la
capacidad de estabilidad del sistema de amarre. Obteniendo un sistema

apropiado, a las condiciones de la empresa Henkel La Luz S.A.

Mediante éste sistema se obtiene, la mejor forma de colocacion de las cargas
sobre la tarima. Con ello se resuelve el problema de espacio sin embargo es
necesario estandarizar el proceso de estiba por lo que en la seccion 3.2.1. se

propone el sistema Pall-Patt como modelo de estandarizacion.
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3.2.1. Formade colocacién de las cajas sobre la tarima

Con la utilizacion de las formulas mencionadas, Podemos conocer el nimero de
cajas por capa y el niumero de capas por tarima. Pero es aun existe un
problema, el cual consiste en que hay una gran variedad de formas distintas de
colocacion de las cajas, lo cual no contribuye a la estandarizacién del proceso

de formacion del paletizado.

Las tablas Pall-Patt proporcionan mediante un sistema tabular, la forma mas
eficiente de colocacién de las capas que conformaran al Palet. Con ello se hace
mas facil la asignacion de un paletizado funcional, el cual ira acorde a las
dimensiones de cada caja. Obteniendo un aumentando de 2 a 4 cajas por cada
100 estibadas, segun las pruebas realizadas a cada uno de los productos,

mencionados en la Tabla Ill.

Tabla lll. Sistema propuesto para la colocacion de cajas

LARGED | ANCHO CAJAS POR
DESCRIPCION DEL PRODUCTC PATRCH % APROBECHAMIENTO
MM MM CAPA

PUNTO AZLIL 302500 362 143 AzoE % 20
PUNTO AZLIL LAY 185340G 234 182 Azz W% 2
FPUNTO AZUL 2472506 HAME 234 157 B3 a7 3
PUNTO AZUL PRIM 18734005 12RFAISG 265 152 Cad B4 24
PUNTD AZUL BARRA OE 18/3350 242 &2 Azsl % 2
CASITA 24250G 4PK +8 GALLO 315G DED 145 AaaD 0% i}
PREGD CLASICO CUADRD 2412450 260 168 A2al 5% 25
PREGCD CLASICO 2472500 HAME 300 180 Bz4 100 24
PREGOD FORTE 24/2500G HAME 300 180 B4 100 24
FREGO CLASICO 242600 268 150 Azoh a3 =

Fuente: Investigacion de Campo
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Continuacion

LARGD | ANCHO CAJAS POR
DESCRIPCION DEL PRODUCTO PATRON % APROBECHAMIENTO
MM MM CAPA

AVAFINDG JABOM 5071755 5FK 305 137 AzTp 7% -

MIGHTY SUD JABON 7211450 300 180 B20 % 2

PLUS CHREAM VIT E 48112556 3PK 235 168 Az B7% e

PLUS CREAM VIT E 14450G 235 168 Az B7% e

PLUS CREAM LI AB 10V450ML REF 280 180 Al Ba% 21

FLOH DE LS 500186 CLUBCD 3o 185 A1al 5% 14

CIELD PRIM POP 72/1D0ML 435 204 Ag 5% il

LAVAFING DARK LI 12500ML TW 5 280 AizH B3% 12

CIELD POP 120100ML MUEST 435 275 Ag B2% il

CIELD PRIM 81172 GAL TW™ 340 330 Bad BS% 9

TACD LIMPIOL 362400 3PK 300 142 B4 1007 24

LIMPIOL TABLETA 6IV100G 7 210 AigB % 1

BARFA QUITA LIMPIOL 24/2700 300 145 B24 100 24

TACC LIMPIOL 728005 200 140 B4zl 5% 42

TACD LIMPIOL 200450 305 122 Azal B3% i

TROZO ZULI 481800 4PK 267 173 A2k B3% 23

(¥ FLR 66005 PUERTO RICO CAJA 456 340 Ba 7% fi

RENDIDOR FA 10V1500G CALA FROM 0 30 BaA 2% 8

AENDIDOR FE 320000 CAJA 440 3 Ag B4% 8

RENDIDOR FB LAY 15/5000 CAJA =] 205 A1aC B3% 13

RENDIDOR FE LAY 1010006 CAJA 360 240 Bzt % 12

RENDIDOR FE LAV 10715005 GAJA 70 285 Ao w0 10

PIRC LIMPIOL 12/740ML 280 210 A1gB % 18

CERA LIMPIOL CERAM 12/850ML ECO 360 233 A13C a4% 13

LAVAPLATOE LI AB 12/500ML 305 178 Az2oB 3% 2

POLVD LIMPIOL 24/5700G 414 75 AdB 1% 8

Fuente: Investigacion de Campo
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Continuacion

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

LARGD

MM

ANCHO

MM

PATRON

% APROBECHAMIENTO

CAJAS POR

CAPA

POLVO LIMPIOL NAR REP 2412500

67%

bl

DEEINF LIMPIOL 24/740ML 2PKET1

420

280

1%

QUITAG LIMPIOL NARZMBIGEPEES

424

213

B10B

8%

QUITAG LIMPIOL AB 241450

424

238

A0G

%

QUITAGRASA LIMPIOL 2484500

414

208

Bick

3%

QUITAGRASA LIMPIOL NAR 361206

e

A1sD

5%

FOLVO LIMPIOL LIM 24/2500 EPK

362

Bizd

@)%

PLUZ CREAM LIG AB 10430ML

B2

3%

PLUS CREAM LIG 10728001

B4%

PLUS CREAM LIQ AE B/GAL

B

7%

PLUS CREAM LIk AB Br1550ML

435

LALLE

B1%

DEEINF LIMPIOL 12/500ML 2PK211

264

A

%

DESINF LIMPIOL LAY POP 7271 D0ML

300

B4%

CREMA LAVAPLATOS SULI 18M50G

362

0%

BREF VERDE 24/500KL

a4%

BREF AZUL 72100ML

8%

CLASEIC PUREX DET 385000 CAJA

T0%

CLASSIC FUREX DET 1811000G CALA

B3%

PUNTO AZUL SABILA 18/340C

B3

1]

PUNTD AZUL SABILA 302600

Az20E

5%

2

DET LICk MAS COLOR 181 000ML

)%

DET LIQ MaS COLOR B2000mL

S0

1008

PUNTO AZUL SABILA 1272600

218

5%

PUNTO AZUL SABILA 183406 MUEET

234

182

9%

EREF AHOMA FREZCO1 2B00ML NUEVD

365

275

o1%

TRIGGER BREF LAVANDA 12/B00ML

40

o

8%

Fuente: Investigacion de Campo
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Continuacion

LARGD | ANCHO CAJAS POR
DESCRIPCION DEL PRODUCTO PATRCH % APROBECHAMIENTO
MM MM CAPA

BREF LAVANDA 12E00ML (NUEVO) 427 232 A0 5% 10
FUNTO AZUL J40V1EU MUEST 260 150 Azad % ]
PUNTO AZLUL BARRA 1873350 254 160 AZ2A 5% &2
PUNTO AZUL BARRA LAY 1873356 a7 187 Bes % &
FLUNTD AZUL BARRA OX-E 2033506 4PK 246 180 AZE( 7% ]
FUNTO AZUL OXI-E 2600 12U 210 150 ARG % ¥
BREF 721100ML 612U+4R 35G) 45 280 EsB 3% g
RENDIDOR MANDARINA DET 15500+ 1003 440 225 A1dB &% 14
LIMFICL BARFA NAR 2412700 365 75 Af0D 1% 10
CERA LIMPICL GRANITO &2 L {FET) e 280 A11B 5% 1
DESIMFECTANTE LIMPIOL 12/500ML 111 254 180 AZA 3% e
JAE PREGO FORTE 3500 18U OF+DETPREGOZE0G 2 182 Az 4% &
BAR GUITAG LIMPIOL 122706 365 143 AziE 7% #
TACO LIMP NAR 20/4500 +DT GALLD 260G 335 122 AzsR 9% &S

Fuente: Investigacion de campo
La forma recomendada de estiba para cada producto, va en orden a la columna

namero 3, de la Tabla No. lll, es decir el “PATRON PALL-PATT". La forma de
ver patron asignado, se muestra con un ejemplo de la pagina 43.
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Ejemplo: forma de empleo de las tablas Pall-Patt:

Para el producto No. 1, que es punto azul.

Ver en descripcion
del producto

I

Columna 4 identifica el
Patrén correspondiente

DIMENCIONES DF LAS CAJAS| V

anﬂ PRODUCTD LARGO | ANCHD  |PATROMPALERATT | EFICIENCIAfcajas por capa
T0 AZUL 3012606 — ) 3 [ AXE %% 0
PUNTQ AZUL LAY 187340G PEl 152 i %% 1
PUNTO AZUL 24/250G HAME B 157 5] 9 0
PUNTO AZUL PRIM 18/240G+12RFA3SG 26 162 (] | % |

Figura 27. Patrén de paletizado para la forma A20E

—x A 20E

1.00M

Esta es la vista de planta (desde arriba) de la estiba que corresponde para la

forma A20E. Se debe recordar que el sistema que se recomienda para la

1.20M

empresa Henkel La Luz S.A. Requiere colocarse 3 planchas idénticas como

base, y luego rotar las siguientes para formar el denominado sistema de amarre.

Ver el patron de paletizado en el anexo 3.
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3.3. Elaboracion de procedimiento para la carga.

Elaboro:
Alejandro Gonzélez

Manual de Operaciones y Logistica ReViso:

Fecha de Revision:

Henkel AREA DE LOGISTICA 13/12/06

La Luz S.A.

Caddigo: Procedimiento para la carga de
Re.131206V.o. producto terminado Pag. 1/3
a. Alcance:
Este procedimiento aplica, para el proceso de carga de producto terminado
a los camiones o furgones.
b. Objetivos:

b.1. Disminuir el nimero de caidas de producto terminado, durante el
proceso de carga de producto terminado.

b.2. Brindar seguridad a peatones y conductores tanto de los mismos
montacargas como de otros vehiculos, velando por el buen manejo
de los vehiculos.

b.3. Estandarizacion del proceso, mediante la implementacion de éste
documento.

c. Definiciones y notaciones:

c.l. Montacargas: vehiculo utilizado para la carga, descarga Yy
movilizacion de articulos con un alto, peso y/o volumen.

c.2. Montacargista: persona que conduce el montacargas.

c.3. Area de transito: area donde solamente pueden circular vehiculos.
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Manual de Operaciones y Logistica

Elaboro:
Alejandro Gonzalez

Reviso:

Fecha de Revision:

Henkel AREA DE LOGISTICA 13/12/06
La Luz S.A.
Caodigo: Procedimiento para la carga de
Re.131206V.o. producto terminado Pag. 2/3

c.4. Area peatonal: delimitada con una linea Amarilla en la cual solamente
pueden transitar personas.

c.5. Cuchillas: partes frontales del montacargas, estas soportan la carga
ya que son las que entran en la tarima.

d. Desarrollo del procedimiento:

d.1. Reciba la orden de carga, del supervisor de carga.

d.2. Dirijase al lugar donde realizara la carga

d.2.1. Informe al personal de carga que usted llevara el producto a dicho
vehiculo.

d.2.2. Dirijase a la bodega de producto terminado

d.2.2.1.

d.2.2.2.

d.2.2.3.

d.2.2.4.

Busque el producto que requiere la orden.

Coloque el montacargas en posicion para tomar el

producto.

Tome el producto.

Verificando que el producto, se encuentra bien sujeto

dirijase al &rea de carga.




Elaboro:

Alejandro Gonzalez

Manual de Operaciones y Logistica ReVISo:

Henkel AREA DE LOGISTICA 13/12/06
La Luz S.A.
Caodigo: Procedimiento parala carga de

Re.131206V.o.

producto terminado Péag. 3/3

d.2.2.5.

d.2.2.6.

d.2.2.7.

Recuerde no exceda la velocidad permitida 3 Km./h.
Coloque el producto dentro del furgon.
Retire tarimas vacias y coloquelas en los lugares

correspondientes para ser recolectadas por otro
montacargas.

d.3. Repitalos pasos 4.2.2.1. al 4.2.2.7. durante 4 repeticiones.

d.4. Dirijase al supervisor y pregunté si tienen otro furgobn en proceso de
carga, ya que su montacargas tiene entre 7 y 9 minutos disponibles
para realizar otro proceso de transporte de producto terminado a otro
furgon, lo cual equivale a 2 tarimas mas.

Nota:

La descarga de tarimas manual a furgones tarda 3 minutos por tarima

promedio.

Los viajes realizados por los montacargas de BPT tardan en promedio 3.52
minutos incluida, la colocacion de producto en el furgdbn o la descarga de
tarimas vacias del mismo. Tiempo promedio a cualquiera de las 3 bodegas de
producto terminado, sin contar las bodegas de produccion.

NA.

NA.

e. Documentos de referencia

Autorizaciones

Fuente: Investigacion de Campo.
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4. ANALISIS DE COSTO PARA LA IMPLEMENTACION DEL
PROCESO DE PALETIZADO

4.1. Costos actuales por los diversos factores

Los diversos factores que afectan al producto terminado durante el tiempo que

se encuentra en el interior del la empresa han sido divididos en tres ramas:

1. Eltransporte en montacargas.

2. Almacenaje dentro de las bodegas de producto terminado.

3. Carga a los vehiculos para su transporte.
La estimacion de costos para cada uno de los factores va en relacion al nimero
de cajas en las cuales se ha dafado el contenido del producto, se consideran
también las cajas que son dafiadas por las cuchillas de los montacargas.

4.1.1. Comparacién de costos actuales

Tabla IV. Causas de perdidas de producto en relacion al costo.

- %
No. | causas DE DANO AL PRODUCTO GCU’;‘HD:NCM
» CAIDAS 62%
> HUEMDAD %
3 POLVO 20%
4 ROEDORES 7%
TOTAL 100%

Fuente: Investigacion de campo.
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Figura 28. Andlisis de pareto para el porcentaje de costos, por pérdida de
producto.

ANALISIS DE PARETO PARA EL PORCENTAJE
DE COSTOS, POR PERDIDA DE PRODUCTO

100%

100% -

80% -

60% -

% OCURRENCIA

CAIDAS
POLVO
HUEMDAD
ROEDORES

FACTORES QUE AFECTAN
Fuente: Investigacion de campo.

El analisis de pareto, muestra que la principal causa de perdidas de producto

terminado son las caidas, las cuales son provocadas por las siguientes causas:
. Topografia del trayecto a recorrer
=  Velocidad del montacargas

. Caida al momento de la carga

En el anexo 1 encontraremos la tabla de donde provienen los porcentajes, para
el Grafico 3.
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Figura 29. Histograma para las causas de caidas

CAUSAS DE LAS CAIDAS

50%
45% -
40%
35% -
30% -
25% -
20% -
15% -
10% -

5% -

0% -

45%

34%

21%

% DE CAUSA

TOPOGRAFIADEL VELOCIDAD DEL CAEN AL
TERRENO MONTACARGAS MOMENTO DE LA
CARGA

Fuente: Investigacion de Campo.

La implementacion de un sistema funcional de unificacion de cargas,
acompafiado de patrones de paletizado adecuados para cada producto,
reducira de forma significativa el indice de caidas. Con lo que se espera
obtener un ahorro en los costos de produccion el cual ascienda al 1.9%* de la
produccion diaria. Ya que este es el costo diario de reempaque por caidas y

dafos al producto durante el periodo de almacenaje.

*Dato proporcionado por el departamento de Logistica de Henkel La Luz S.A.
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4.2. Andlisis del valor

4.2.1. Precio

El decidir la mejor opcién para la compra de una maquina nueva, no depende
solamente del costo inicial, puesto que deben analizarse los diversos factores
que van aumentando dicho costo. Estos son los costos de operacion y
funcionamiento; los cuales son parte del proceso y no existe forma de

eliminarlos, generando una diferencia significativa entre las opciones a evaluar.

La forma de seleccidon entre diversas opciones difiere, dependiendo de varios
factores como la forma de pago la cual es analizada en la secciones 4.2.1.1. y
4.2.1.2.

4.2.1.1. Formade pago

Solamente existen dos formas de adquisicion de un activo, estas son con
capital propio (pago al contado) y la otra es aumentando los pasivos (pago al
crédito). Para cada forma existen diversas herramientas de andlisis para

determinar la mejor opcion de compra.

4.2.1.1.1. Laforma de pago al crédito
Conlleva varios factores de los cuales dos factores pueden modificar el precio
inicial de adquisicion del activo, para las politicas de compra de Henkel La Luz

S.A.y estas son: La tasa de interés y el tiempo; ambos son determinantes, ya

que su proporcion es de uno a uno, es decir que con forme pasa el tiempo el
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interés va acumulando una mayor deuda y por el contrario si la deuda es

cubierta en un menor tiempo el interés pierde su efecto sobre el monto.

Las herramientas empleadas para evaluar esta forma de adquisicion de un

activo son:

= Valor actual neto
=  Valor presente
= Valor futuro

] Tasa interna de retorno sobre la inversion

4.2.1.1.2. Formade pago al contado

Consiste en un pago Unico sobre un monto ya establecido, la forma de

evaluacion. consiste en evaluar los siguientes factores:

. Garantias

. Capacidad de produccién

. Durabilidad y tiempo de vida de la maquina
. Costos de mantenimiento

" Costos de funcionamiento
Al evaluar cada factor por separado. Obtendremos con ello los costos totales
por tarima paletizada. Siendo éste el valor determinante para la seleccion de la

mejor opcion.

Estos son los costos inertes al proceso, seran requeridos siempre para el

funcionamiento y operacion del proceso de paletizado.
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Tabla V. Precio maquina incluyendo tiempo de garantia.

GARANTIA
COsTO
QPCION COsTO 1$AQ 765 ANOS
A $5,256.00 C40,208.40 1
B §7,897.00 Q6041205 1
c §7,397.00 Q56,587 .05 1

Fuente, Departamento de compras de Henkel, La Luz S.A.

Nota: el precio incluye el impuesto al valor agregado, envios y otros impuestos.

La diferencia de precios de adquisicion de las maquinas paletizadoras, va

acompafada del tiempo de garantia que cubre a cada una de las opciones, con

el problema que todas cuentan con la misma garantia por lo que no existe una

diferencia significativa la cual pueda, inclinar la seleccion hacia una de las

opciones. Por lo que en la tabla VI, se consideran los costos de energia

eléctrica como otro factor que afecta los costos de funcionamiento.
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Tabla VI. Costos de la energia eléctrica
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La opcioén B, es la que presenta el mejor rendimiento en cuanto al consumo de
energia eléctrica para su funcionamiento, a pesar de ello no podemos
inclinarnos aun por ninguna opcion ya que es necesario evaluar otros costos de
funcionamiento; como lo es el material empleado para la unificacion de cargas,

el cual es analizado en el inciso 4.3.

4.3. Elementos de fijacion y unificacion de cargas. Empleados en

las maquinas paletizadoras y su incurrencia en los costos.
4.3.1. Elementos para fijacién y unificacion de cargas
Son los materiales empleados para unificar cargas sobre una tarima, algunos
de estos pueden ser colocados de forma manual, la diferencia consiste en que
la carga sera mas comprimida utilizado un equipo de paletizado que haciéndolo

a mano.

Existe una amplia variedad de elementos de sujecion, los cuales son utilizados

para caos especificos, como:

4.3.1.1. Cinchos metalicos o cadenas de anclaje

Utilizados para unificar troncos de arboles, tubos de concreto, hierro y otros

elementos de tamafo considerable, a los furgones de carga.
4.3.1.2. Cinchos plasticos
Utilizados para cerrar cajas de cartén, contenido objetos pesados como

= Motores Eléctricos

= Cristalerias



Su mayor utilidad es cuando se desea evitar que la caja se abra de la parte

inferior como reaccion al peso ejercido por el contenido.

4.3.1.3. Cinturones con cierre
Estos son utilizados para unificar cargas pequenas, tales como:

= Cables eléctricos

También son empleados, para cerrar 0 precintar elementos, ya que la Unica
forma de abrirlos es rompiendo el cincho.

4.3.1.4. Pelicula extensible
Las envolturas con materiales extensibles son un sistema alternativo de
cubierta completa se trata del concepto mas reciente para la unificacion de
cargas, las peliculas con plastico flexible son desarrolladas como un sistema
mas economico de dar cohesion a las cargas estibadas.

4.3.1.4.1. Pelicula auto-adherente (fleje)

Es plastico con una superficie auto adherente de bajo costo y facil manejo, el

cual es conocido en el mercado nacional como fleje.

Figura 30. Pelicula Auto-adherente fleje
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Por sus caracteristicas, es empleada para empacar y unificar cargas. Su
principal ventaja es su daribilidad, ya que esta pude estar colocada hasta por 11

meses en condiciones normales.

4.3.1.4.2. Material termo - encogible.
Tiene una muy buena presentacion, baja resistencia al desgarre, su costo es
bajo, pero se ve aumentado con el empleo de equipo generador de calor, ya
que para tener adherencia debe ser sometido a temperaturas mayores de

sesenta grados Celsius.

Figura 31. Pelicula termo-encogible.

Sea cual sea el material empleado para mantener unidas las cargas sobre una
tarima, la finalidad es misma formar la denominada unidad de carga. La cual
consiste en establecer que varias cargas independientes colocadas sobre una
tarima para su transporte, constituyan un bloque estable. En la tabla VII, se

analizan los materiales de unificacion de carga empleados para cada opcion.
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Tabla VII. Costos material de empaque.
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4.4. Analisis para la seleccion del material de unificacion de
cargas. (con base al costo por metro?)

Las mediadas utilizadas para el calculo de metros cuadrados por tarima son los
de una tarima normada es decir 1 m X1.2 m ademas de una altura de 1.35 m

desde el suelo al final de la ultima carga.

= La opcion A utiliza una pelicula termo-encogible la cual tiene un costo de

Q. 1.70 por tarima.

= La opcién B utiliza la pelicula auto-adherente (fleje) el cual tiene un

costo de Q. 0.93 por tarima.

= La opcioén C utiliza una pelicula termo-encogible la cual tiene un costo de
Q. 1.24 por tarima.

Teniendo como la mejor opcion B la cual es la mas recomendada, en cuanto al

costo de unificacion de cargas.

Combinado los costos de energia eléctrica a los costos de unificacion de carga

podemos decidir sobre la mejor opcion ver Tabla VII, pagina 59.
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Tabla VIII. Costos por tarima.

Fuente: Investigacion de campo.

Unificando ambos costos se logra determinar que la mejor de las opciones en
cuanto al sistema méas adecuado de paletizado, es la opcion B la cual presenta

un costo mas alto de adquisicion inicial pero con el paso del tiempo representa

un ahorro significativo.

Analizando los datos finales podemos observar que el costo por dia promedio
de produccion tiene su menor costo con la opcién B, el cual no puede ser
evaluado, con un valor presente neto, puesto que el proceso de paletizado no

representa, la creacién o transformacion de un producto, el cual represente

COSTO EE] COSTO EMPAQUE | TARIMAS PROMEDIO | COSTO PROMEDIO
OPCION | GTARIMA|  POR TARIMA POR DIA POR DIA
A Q0.1 Q1.70 230 Q525.27
B Q0.08 Q093 230 Q290.72
C Q0.10 Q1.24 230 (3ga.56

ganancias, por lo que se toma una decisién basada en costos de operacion,

orientada al menor costo de funcionamiento.
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Tabla IX. Costo mano de obra para reempacar.

# PROMEDIO | % COSTO COsTO

PRODUCTO  |% PERDIDAS|# PROMEDIO
POR MES CUM.O. | POR MES

LIGUIDOS 24% B 240 (345 Qaza.00

SOLIDOS 16%

B0 15 450 Q2.25
TOTALPORMES | G2,06250

DETERGENTES

Fuente: Departamento de logistica Henkel La Luz S.A.

El uso de un sistema adecuado de paletizado debe reducir significativamente
las caidas de producto terminado de las tarimas durante el proceso de
transporte. Un sistema adecuado de paletizado es aquel que logra formar la
unidad de carga, haciendo que el las cajas que componen el palet, se
comporten como un bloque. Es decir que la Unica forma que caiga producto
terminado durante el proceso de transporte es volteando por completo el
producto que va sobre la tarima. Esto siempre que el proceso se realice de

forma adecuada.

Es necesario conocer los beneficios, resultado de la implementacion del
proceso de paletizado, los cuales se representan con la preservacion de los
terminados productos en las bodegas, de forma optima con el empleo de la
pelicula auto-adherente, ademas de conocer la capacidad de trabajo de la

maquina paletizadora.
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4.5. Estimacion de beneficios a obtener en base a datos
proporcionados por el fabricante de la paletizadora

45.1. Velocidad de empaque

Es posible paletizar 265 tarimas por turno de 12 horas dando un total de 530
tarimas por dia, lo cual sobrepasa en un 133%+/-5% la capacidad de
produccion de la empresa. Esto es bastante bueno considerando que la
empresa esta en crecimiento, por lo que la maquina llena la expectativa de

produccion.

45.2. Capacidad de trabajo

Dentro de las especificaciones técnicas de la maquina paletizadora, se
especifica que trabajando en condiciones Optimas tiene la capacidad de
empacar una tarima cada 11.2 segundos. Lo cual es un parametro efectivo de
medicidbn ya que la empresa Henkel La Luz S.A. en un dia promedio de
produccion es capaz de producir una tarima cada 4 minutos, lo cual da un

tiempo bastate holgado para poder transportar, colocar y paletizar la tarima.

Esta capacidad de trabajo es para tarimas normadas, es decir de 1 m x 1.20 m
x 1.35 m, para tarimas con medidas especiales debe recalcularse el tiempo
promedio. La maquina paletizadora debe dar dos vueltas por cada capa de

cajas, para que se logre adherir el plastico en si mismo.
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4.5.3. Vida atil del material para empaque
El fleje es el material que se recomienda para realizar la unificacién de cargas
ya que este tiene, una vida 0til de 10 afios sin utilizarse hasta perder sus

condiciones de adherencia.

El siguiente grafico representa la calidad de adherencia con forme el paso del
tiempo.

Figura 32. Efectividad del material de adherencia 6 fleje con respecto al

tiempo.

Fuente: H. Rand GmbH. Proveedores de herramientas y equipos para
paletizado.
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Durante el paso del tiempo se va reduciendo la calidad del pegamento, el cual
va dentro de los poros del plastico, cuando éste se estira el poro se comprime
liberando el pegamento, la ventaja es que el pegamento se adhiere solamente
sobre si mismo, es decir que no existe riesgo que el plastico se adhiera a los

productos empacados.
Luego de analizados los factores necesarios, para determinar el tipo de

paletizado mas funcional para las necesidades de la empresa, es necesario

dejar los fundamentos necesarios para una mejora continua.
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5. PROCESO DE MEJORA CONTINUA

Obtener una mejora continua enfocada a reducir el riesgo de enfermedades
ocupacionales, provocadas por posturas incorrectas al momento de realizar la
estiba, ademas de verificar y controlar que los estibadores utilicen el equipo de
proteccion personal; es necesario velar por el cumplimiento del patrén de
paletizado especifico de estiba para cada medida de caja, es parte fundamental

para establecer un seguimiento efectivo del proceso.

Con el seguimiento y control del cumplimiento de los patrones de paletizado, se
obtendra una mejora continua ya que siempre debe buscarse la forma mas
efectiva de realizar cada tarea, es necesario tener un patron de comparacion,
por lo que es importante llevar un control en el inciso 5.5. tenemos el formato de
seguimiento y control de estiba, el cual también da seguimiento al uso del
equipo de proteccién personal.

Principios de Economia del Esfuerzo Humano

Aplicar los principios de economia del esfuerzo humano, serd de gran
importancia para estandarizar el proceso de paletizacion. En el anexo 2,
podemos encontrar el formato de inspeccion y seguimiento, para el empleo del

equipo de proteccion personal y el seguimiento a las posturas correctas.
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5.1.1. Relativos al uso del cuerpo humano.

Ambas manos deben comenzar y terminar simultaneamente los
elementos o divisiones basicas de trabajo, y no deben estar inactivas al

mismo tiempo, excepto durante los periodos de descanso.

Los movimientos de las manos deber ser simétricos y efectuarse

simultdneamente al alejarse del cuerpo y acercandose a éste.

Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso o impetu fisico
como ayuda al obrero, y reducirse a un minimo cuando haya que ser

contrarrestado mediante su esfuerzo muscular.

Son preferibles los movimientos continuos en linea curva en vez de los

rectilineos que impliquen cambios de direccion repentinos y bruscos.

Deben emplearse el menor nimero de elementos o therbligs, y éstos se
deben limitar a los del mas bajo orden o clasificacion posible. Estas
clasificaciones, enlistadas en orden ascendente del tiempo y el esfuerzo

requeridos para llevarlas a cabo, son:

a. Movimientos de dedos.

b. Movimientos de dedos y mufieca.

C. Movimientos de dedos, mufieca y antebrazo.

d. Movimientos de dedos, mufieca, antebrazo y brazo
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e. Movimientos de dedos, mufieca, antebrazo, brazo y todo el

cuerpo.

6. Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con los pies se

ejecute al mismo tiempo que el efectuado con las manos.

7. Los dedos cordial y pulgar son los més fuertes para el trabajo.

8. Los pies no pueden accionar pedales eficientes cuando el operario esta
de pie.

9. Los movimientos de torsion deben realizarse con los dedos flexionados.

10. Para asir herramientas deben emplearse las falanges, o segmentos de

los dedos, mas cercano a la palma de la mano.

5.1.1.1. Levantamiento y posturas adecuadas

El levantamiento y el soporte de cargas son operaciones fisicamente
agotadoras, y el riesgo de accidente con lesion, en particular de lesiéon de la
espalda y de los brazos. Para evitarlo, es importante poder estimar el peso de

una carga, el efecto del nivel de manipulacion y el entorno en que se levanta.

Es preciso conocer también la manera de elegir un método de trabajo seguro y

de utilizar dispositivos y equipo que hagan el trabajo mas ligero, tener una
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postura adecuada, contribuye facilitando la tarea a trabajador, como se muestra

en las figuras siguientes.

Figura 33. Posicion de la espalday del cuerpo

Fuente: Organizacion internacional del trabajo.

Figura 34. Posicion de las piernas

ﬁ

Fuente: Organizacion Internacional del trabajo.
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Figura 35. Posicion de los brazos y manos para sujetar las cajas

Fuente: Organizacion Internacional del trabajo.

5.2. Estudio ergondmico como una herramienta para aumentar la

eficiencia del proceso de cargay descarga.

La manipulacion incorrecta de cajas puede dafiar la musculatura, huesos y
tendones de los operarios y, especialmente cuando afecta a la estructura de la

espalda.

Figura 36. Formacién de un palet y su relacion con la columna vertebral.

E } Vértebras Cervicales

Vértebras Dorsales

Vértebras Lumbares

Fuente: Organizacion Internacional del trabajo.
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El objeto debe levantarse cerca del cuerpo, pues de otro modo los musculos de
la espalda y los ligamentos estan sometidos a tensién, y aumenta la presion de

los discos que conforman las vértebras.

La columna vertebral es la regibn mas afectada al momento de realizar la
estiba, el sujetar una carga en forma inclinada como se muestra. Es lo que hace
que las vértebras que conforman la columna se separen, generando los
denominados dolores lumbares, como una enfermedad laboral la cual se agrava

con el paso del tiempo.

El disefio adecuado de las cajas, el uso del cinturon lumbar y levantar pesos
adecuados, son las mejores formas de reducir el riesgo de dafios a la columna

vertebral.

5.2.1. Disefio de la cajacomo una herramienta de la ergonomia

La caja que sirve para formar el embalaje de carga, debe ser 6ptima desde su
disefio, hasta su produccién y utilizacion. La caja debe ser disefiada para
alcanzar el maximo contenido, manteniendo los niveles de peso adecuados,
una persona promedio pude levantar pesos comprendidos entre 0.1-25 libras

para la formar una estiba.

Cuando el peso se incrementa, el numero de repeticiones disminuye, por lo que
debemos considerar que un palet va compuesto por varias cajas, lo cual implica

que deben ser varias las repeticiones para la formacién del mismo.
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Tabla X. Dimisiones mas empleadas de cajas

Fuente, Tablas Pall-Patt

En relacion con manipulaciones pesadas y repetidas, también puede verse

afectada la circulacion y el corazon; dadas las necesidades de oxigeno del

cuerpo.

5.2.2.

La altura de

ergonémico.

La norma de estiba vertical limita la altura maxima de la estiba por tres razones

fundamentales:

1. El respaldo del montacargas mide 1.35 metros de altura, por lo que

la estiba desde el

DIMENCIONES CARGA MANUAL
ANCHOEN CENTIMETROS | LARGO EN CENTIMETROS | LARGO CENTIMETROS | PESO MAX (KILOS)
.00 1300 1000 20,00 3.00 13.00 26.32
13.01 23.50 30000 45.00 13.01 2350 24.56
23.40 N 46,00 B1.00 2340 anr 21.00
31.80 5485 f2.00 4.0 3.80 5485 16.00
54.86 800 7500 1.0 bd.8e A00D 14.32

punto de vista

no es recomendable exceder dicha altura con una capa extra.

2. Elsistema de almacenaje de estibas (racks) tiene un separacién entre

cavidades de 1.55 metros, dejando 0.20 metros para el manejo, lo

gue nos resta 1.35 metros efectivos para el almacenaje.
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3. No debe despegarse los pies del suelo, al momento de colocar la
ultima capa que conforme la estiba. Ademas la ultima capa, debe
colocarse pudiendo observar todas las cajas que la conforman, desde
la vista de planta (desde arriba). Por lo que es recomendable colocar

un altura méxima de 1.35 metros.

Figura 37. formaincorrecta de realizar la estiba.

Fuente: Organizacion Internacional del trabajo.

Debe tomarse en consideracion que la altura del Guatemalteco promedio es de
1.65 metros para el hombre y 1.56 metros para las mujeres. Por lo que la
estiba a una altura de 1.35 metros es bastante acertada. Debemos recordar que
colocar las cajas al formar el palet con lleva mayor trabajo conforme aumenta
la altura de la estiba, por lo que debe considerarse el peso como un factor
determinante, ya que es que hace variar el esfuerzo realizado por la persona
que realiza la estiba, haciendo del peso un factor que debe analizarse desde el

punto de vista ergonémico ver inciso 5.2.3.
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5.2.3. El peso excesivo como un factor ergonémico

La manipulacién de cajas puede ocasionar dafios debido a pesos excesivos,
inesperados o de muy larga duracién. Siendo este el caso del proceso de estiba

necesario para formar un paletizado.

Como ejemplo de trabajo de paletizado es el de un operario que coloca cajas de
10 Kg., al formar una estiba para lo cual debe paletizar cuatro cajas por minuto.
El peso total manipulado es de 2.4 toneladas por hora o aproximadamente 17

toneladas por dia. En una semana, el peso total ha ascendido a 85 toneladas.

Para lograr, que éste proceso se realice, debe hacerse llegar las cajas al
operario lo mas cerca posible de la tarima. Por lo que el uso de los rodillos para
el transporte de cajas, es el método mas eficaz para formar una estiba, en el

menor tiempo posible y disminuyendo el trabajo al operario.

Figura 38. Sistema de rodillos para el transporte de cargas.

Fuerza de
empuje

AN £ Pt Fy

Movimiento del los rodillos

Fuente: Investigacion de Campo.

Los dafios ocasionados por la manipulacion, pueden evitarse mediante una
sencilla planificacion del uso de herramientas técnicas precisas generando una

situacién de trabajo cémoda.
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5.3. Implementacién de cursos de capacitacion

Para lograr que el proceso de paletizacion sea eficiente, deben disefarse

cursos de capacitacion los cuales ensefien al personal lo siguiente:

1. Forma de realizar la estiba para cada producto.
2. Usoy manejo de la maquina de paletizado.
3. Uso del equipo de protecciéon personal

4. Formas de preservacion y cuidado del material empleado para la

unificacion de cargas.

5. Manejo adecuado de tarimas.

Implementacion de procedimientos como una forma de estandarizacion

del proceso de cargay descarga.

Para lograr reducir el numero de pérdidas de producto terminado, es necesario
implementar el procedimiento para la carga de producto terminado ver inciso
3.3. con lo cual reducird el nimero de pérdidas por caidas al momento de
descargar la tarima, ademas de estandarizar el proceso, para cargar el vehiculo

para su transporte al punto de consumo.
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6. PALETIZADO DESPUES DE ENTREGADO EL PRODUCTO

6.1. Cantidad estimada de devoluciones

Con la implementacién del proceso de paletizacion, se espera reducir hasta un
95%, la cantidad de producto generado como consecuencia de las
devoluciones, si agregamos a esto un 5% de holgura a la estimacién dada por
el proveedor de equipos de paletizado obtenemos una disminucion efectiva del

90%, la cual es provocada por dos razones fundamentales las cuales son:

A. Estiba inadecuada

. Mala calidad del material empleado para la unificacion de cargas
llamado fleje.

. Exceder los bordes de las tarimas, formando voladizo con las cajas.

. Realizar estibas de proporciones inadecuadas

. El no emplear de tarimas con vértices curvos. (Esquinas
redondeadas)

B. Empaque deteriorado

. Empaque sucio

. Empaque deteriorado

. Empaque roto
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6.1.1. Mala calidad del material empleado para la unificacion
de cargas llamado fleje.

Si el fleje, no tiene las especificaciones recomendadas. Para obtener un
empaque eficiente, podria debilitarse rasgandose por lo que no cumpliria su
funcion de unificacion de cargas. Provocando la caida del producto de la tarima

al momento del transporte.

6.1.2. Realizar estibas de proporciones inadecuadas

Debe cumplirse el sistema propuesto de paletizado, no excediendo ninguna de
sus proporciones, respetando los parametros establecidos por el patron de
paletizado para la formacion de cada estiba y cumpliendo con la altura
normada. La formacién de estibas inapropiadas aumenta el riesgo de dafios al

producto.

6.1.3. Exceder los bordes de las tarimas, formando voladizo

con las cajas.

El colocar un volatizo de 1 pulgada, no solo debilita la capacidad de carga, sino
a la vez pude provocar un desgarre a la pelicula auto-adherente, pudiendo
causar que la des-unificacion de la carga, debilitando el sistema y dejandolo

expuesto a caidas.
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6.1.4. El no emplear tarimas con vértices curvos. (Esquinas

redondeadas)

De preferencia las tarimas, deben tener las esquinas redondeadas, con la
finalidad de reducir el riesgo de un desgarre a la pelicula auto-adherente, con
ello se asegura que la pelicula empleada para la unificacion de cargas se
encuentre en buenas condiciones, aumentando su durabilidad y haciendo que

esta cumpla su funcién eficientemente.

6.2. Deterioro del empaque

6.2.1. Pérdida en calida de colores impresos al empaque

El empaque primario empleado por todos los productos es plastico, el cual para
su identificacion y resaltar las diversas marcas; contiene impresiones las cuales
con el tiempo pierden sus caracteristicas de calida. Provocando que el producto
retorne a la empresa como devolucién, eso implica que el producto contenido

debe ser vaciado y reempacado.

Un 0.25% de los productos enviados, a los diversos clientes retorna como
devolucion por esta razon. Por lo que debe considerarse como un costo extra al

proceso de paletizacion y reempaque.

6.2.2. Empaque sucio

El producto que se almacena por mas de 15 dias, tiene una capa visible de
polvo de calderas, esto representa que el producto debe de limpiarse antes de

ser cargado y enviado; lo que constituye un costo de oportunidad ya que el
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tiempo empleado para esta actividad puede dedicarse a la carga o

almacenamiento de productos.

El material de residuo de las calderas se condensa en el ambiente formando el
denominado ohin, que es un polvo negro el cual se deposita en la superficie de
las cajas, durante el periodo de almacenaje, generando que el producto se

manche.

Con las exigencias actuales de calidad, el enviar una caja manchada,
representa que un envio completo de producto sea devuelto, esto es parte del
aseguramiento de la calidad de los proveedores, es decir asegurarse que el

producto recibido este en 6ptimas condiciones.

6.2.3. Empaque roto

Exceptuando las caidas de producto de las tarimas, la causa mas importante de
devolucion es el empaque roto, generado por las cuchillas de los montacargas y
las carretillas de mano. Cuando el empaque llega roto debe reempacarse, por

lo que es enviado a reproceso.

6.3. Los costos por Re-paletizado
Los costos de re-paletizado equivalen al doble de los costos de empaque, ya
que es la misma operaciéon que debe realizarse nuevamente, para re-paletizar

el producto terminado. en la tabla VI tenemos los factores que generan dicho re-

proceso.
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Tabla XI. Porcentaje de causas actuales de devolucién

CAUSA DE LA DEVOLUCION * DEVOLUCION
POR MES
EMPAQUE DEGOLORADO 16%
EMPAQUE SUGIO 37%
EMPAQUE ROTO 42%
PRODUGTO CADUGADO 5%

Fuente, Investigacion de Campo

Figura 39. Histograma para las causas de devoluciones.
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6.3.1. Producto deteriorado o roto dentro de la empresa

Todo el producto dafiado dentro de la empresa es reciclado para su
reempaque. Lo cual implica que éste debera ser re-empacado, re-paletizado y
re-enviado, al igual que todo el producto dafiado previo a ser enviado a los
clientes por lo que el costo es el doble en comparacion con un producto nuevo
y si a esto agregamos un 20% de aumentos de costos podemos decir que el
costos de reciclado es 2.2 veces mas caro en relacion a los costo de fabricacion

de un producto.

Por lo que con un sistema eficiente de paletizado se obtendra un ahorro el cual
haciende al 90% de los costos como se muestra en el inciso 6.1. por lo que se

tendra una disminucion significativa en los costos de reproceso y produccion.

6.3.2. Producto de las devoluciones

La logistica aplicada, en el manejo, transporte y entrega de cargas literalmente
dice “No existe forma de eliminar las devoluciones, ya que son muchos y
diversos los factores que influyen de forma directa, para que estas se realicen”.
Por lo que es necesario, contrarrestar cada factor empleando las herramientas
adecuadas desde el inicio del proceso de produccion, continuando con el
transporte y almacenaje de cargas hasta la llegada al consumidor final. Para
ello es necesario establecer herramientas necesarias como un proceso de

paletizado funcional, con la finalidad de reducir los costos de reproceso.
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CONCLUSIONES

Se presento una propuesta para el disefio del proceso de paletizacion, en el

almacenaje de productos de limpieza; para la empresa Henkel La Luz S.A.

El nimero de productos defectuosos, provocado por las caidas, al momento
del transporte; son las razones principales, que determinan la necesidad de
implementar un proceso de paletizado funcional, que se apegue a las

condiciones especificas de la empresa.

La implementacion de un sistema adecuado de unificacibn de cargas,
acompanado de un modelo de paletizado funcional, son los mecanismos
adecuados para mantener el producto terminado en forma optima, previo a

ser entregado a clientes y consumidores finales.

Se disefid un proceso de estiba funcional estandarizado, con el uso de

patrones para su formacion.

Conocer el comportamiento de la carga durante el transporte, permitié
establecer la forma mas adecuada de colocacién de los productos, con esto
se reduce el riesgo a dafios y aumentando la eficiencia del proceso, ya que
se aumentara la cantidad de cajas que es posible transportar entre 2.5y 4
cajas por cada 100, ademas se reducira significativamente el nimero de
cajas dafnadas en el recorrido.
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6.

El uso del strech-film o fleje, elimina la contaminacién del producto
preservandolo de agentes externos, como: polvo, roedores, humedad, y
caidas. Asegurando que durante el periodo de almacenaje, el producto

terminado no sufrira dafios por alguno de estos agentes externos.

La implementacion del proceso de paletizado, reducira de forma
considerable el reproceso. Con ello se tendra una reduccién de costos de
produccion, ademas se da un paso importante, contribuyendo al crecimiento

de la calidad.
La estandarizacion del proceso de carga y descarga de producto terminado

se obtendra mediante el uso de un procedimiento disefiado para esta

actividad especifica.
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RECOMENDACIONES

Considerar esta propuesta, para el disefio del proceso de paletizado,
como una herramienta propensa a cambios, los cuales no dependen del
disefio, mas bien dependen del comportamiento de agentes externos

como el tipo de cambio del dblar con respecto al quetzal.

Poner en marcha el sistema de paletizado propuesto ya que éste se
encuentra disefiado segun condiciones especificas de los productos que
se fabrican, la topografia del trayecto a recorrer y las limitaciones de area
disponible para el almacenaje de productos terminados. Por lo que el

sistema propuesto es el mas indicado.

Buscar la estandarizacién del proceso de paletizado, por lo que el uso
del sistema Pall-Patt como patrones de formacién de estiba, es el mas
adecuado en cuanto a costos y practicidad, ademas de dar un

aprovechamiento maximo del area disponible sobre la tarima.

El strech fillm o fleje, utilizado como material de unificacion de cargas
representa la mejor opcién en cuanto a costo, durabilidad y facilidad en

su empleo.

Considerar el comportamiento de la carga dentro de los camiones y
furgones, durante el transporte, como una importante herramienta para el
disefio de la forma mas adecuada de carga, siempre empleando al

maximo el espacio disponible.
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Considerando las ampliaciones y modificaciones que se estan realizando
en el area de produccion, debe proveerse que el volumen de produccion
aumentara de forma considerable, por lo que sera necesario mas
espacio para el almacenaje, lo que implica realizar un estudio de
factibilidad para la implementacion de un sistema de almacenaje de

producto utilizando racks.
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APENDICE
CAUSAS DE CAIDAS

Tabla resumen de las causas de caidas, datos obtenidos de una inspeccion de

150 caidas en 30 dias de observacion, razones asignadas a tres factores, en
los cuales se dividen, segun la observacion.

Tabla Xll. Causas de caida y el porcentaje de ocurrencia

CAUSA DE CAIDA | EN 50 CAIDAS | EN 100 CAIDAS

ASIGNADA A: OBSERVADAS | OBSERVADAS &
TOPOGRAFIA DEL
TERRENO 22 46 45.33%

VELOCIDAD DEL

0
MONTACARGAS 10 22 21.33%
CAIDA AL
MOMENTO DE LA 18 32 33.33%
CARGA
Fuente, Investigacion de Campo 100%
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Figura 40. Formato de control de estibas y uso del equipo de proteccion

personal.

CHECK LIST PARA EL CONTROL DE ESTIBAS Y USO DEL

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

SECCION 1. HGHA:

Us0 DEL EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
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TAPONES AUDITIVOS
GAFAS

MASCARILLA
GLUANTES

CINTURDON LUMEBAR
BOTAS
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SECCION 2.
CONTROL DEL PALETIZADO

[ ' | CODIGO DEL PRODUCTO |

LARGO AMCHO | ALTURA | PATROM PALL - PATT

p—
[3+)

I MEDIDAS DE LA CAJA

PESO POR CAJA EN KILOS

CAJAS POR CAPA

MUMERD DE CAPAS

ALTURA DESDE EL PISO (METROS)
MUMERO TOTALDE CAJAS POR PALET

mpm e

=4

OBSERVACIONES

Fuente: Investigacion de Campo.
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Figura 41. Patrones para efectuar sistemas de paletizado tablas
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