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Bodegas de almacenamiento que suministran
repuestos, insumos, condimentos, quimicos a
las diferentes areas de la empresa, también
suministra empaques a la bodega virtual

quien lo distribuye a la planta de produccion.
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distancias y el tiempo de obtencion de
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RESUMEN

Es de suma importancia para la empresa Frigorificos de Guatemala, S.A.
aplicar un manejo y control de material de empaque mas eficiente e integrado
en sus departamentos, ya que debido al gran volumen de material que maneja y
la diversidad de producto que distribuye, el no contar con datos exactos de uso
de material conlleva a tomar desiciones poco fundamentadas que repercutiran

en pérdida de ventas y material de empaque.

Ha sido de vital importancia para la creacion del sistema de control de
material y merma de empaque la determinaciéon de las necesidades de
empaque, su utilizacion y aquellos factores humanos y tecnolégicos que causan
el desperdicio de empaque en cada area de la planta de produccion. Las
necesidades encontradas tanto en la planta como en la bodega virtual llevaron
al desarrollo de un sistema que encierra tanto un manejo fisico como un control
electrénico permitiendo en la bodega virtual desarrollar una planificacion para el
reabastecimiento de material basada en la tendencia que cada empaque tiene.
El sistema también plantea una optimizacién en los despachos por medio de un
explosionamiento de pedidos de cada area, y para el correcto uso del espacio y
control fisico una division ABC aplicada a cada familia de productos que

determinara el espacio y la ubicacion proporcional de cada empaque.
El control de mermas de empaque se enfoca a determinar el costo que

cada una de las areas genera ayudando a tomar acciones correctivas que

minimicen las pérdidas y eleve la eficiencia de produccion.
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OBJETIVOS

General

Disefiar e implementar un sistema de control de inventarios, que asegure
un trabajo eficiente en las operaciones de la bodega virtual de material de
empaque de la empresa Frigorificos de Guatemala, S.A. que ayude a
determinar la merma de material de empaque y que contribuya a la planificacion
del reabastecimiento y permita optimizar la entrega de empaque a las diversas

areas de la planta de produccion.
Especificos
1. Diagnosticar la situacién actual de la empresa en el manejo de control de
inventarios y generacion de merma de material de empaque, para

determinar cual es la problematica actual y estrategias a seguir.

2. Establecer los niveles Optimos de inventario que permitan un eficiente

abastecimiento a la planta de produccién.

3. Integrar a todos los departamentos de la planta de produccién para que

soliciten material de empaque Unicamente a la bodega virtual.

4. Implementar una adecuada distribucién fisica del producto, mediante la

Optima utilizacion del espacio existente.

5. Disefar e implementar el control de merma de material de empaque.
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INTRODUCCION

A continuacion, se presentan aspectos relacionados con el manejo y
control de los inventarios de material de empaque en la bodega virtual de la
empresa Frigorificos de Guatemala, S.A., asi también, se plantea la
problematica del control en el desperdicio generado de empaque en el proceso
de produccion y un sistema que integra el control en el movimiento y la merma

del material de empaque.

El proceso se describe en los siguientes parrafos.

El capitulo uno muestra la estructura organizacional de la empresa, los
valores que rigen el accionar del personal, se enfoca la visibn y mision asi

como, una sintesis del desarrollo empresarial de la entidad.

El capitulo dos muestra el sistema empleado de control de la bodega
virtual, asi como, los métodos de trabajo usados en la planta de produccion, se
muestra como las actividades se interrelacionan para formar un sistema de
produccion en el cual pueden identificarse acciones correctivas que lleven al
desarrollo eficiente del manejo del material de empaque; tomando en
consideracion las necesidades actuales identificadas se crea un sistema de
control capaz de planificar la distribucion, recepcion, almacenamiento y manejo
del material de empaque. Este sistema se crea también con el fin de determinar
por area y turno de trabajo aquellas cantidades de material que por alguna
razon se desperdician en los procesos de produccion y los manejos dentro de la
bodega.
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En el capitulo dos se enfoca el estudio a la optimizacion del espacio fisico
de los materiales basados en una priorizacién de uso por medio de un sistema

de clasificacion.

En el capitulo tres se determinan las amenazas que pueden llegar a
afectar los recursos y al personal de la bodega virtual, se detallan aquellos
procedimientos que deban desarrollarse en el momento que una emergencia
pueda suscitarse en las instalaciones de trabajo, también, se determinan

aguellos recursos necesarios para atender una emergencia.

El capitulo cuatro hace referencia a la capacitacion del recurso humano
dentro de los sistemas de manejo y control de material de empaque en la
bodega virtual, también busca capacitar al personal en el manejo de extintores y
aplicaciéon de un sistema de evacuacion que ayude al personal a conocer las
acciones necesarias que deben desarrollar al presentarse una situacion de

peligro.

Desarrollado el sistema de control de material de empaque y merma del
mismo, es de suma importancia que la informacidbn sea actualizada
constantemente en los registros de las hojas electronicas para evitar que el
sistema se vuelva obsoleto y la informacion que presenta sea de poca utilidad,
ademas actualizar la informacién permitira mantener el orden de distribucion de
material a través de la clasificacion ABC, ayudara a la planificacion del nimero
de unidades a mantener en la bodega y presentara la existencia real en un

determinado momento.
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1 INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

1.1 Antecedentes

La empresa Frigorificos de Guatemala, S.A. inicia sus actividades en 1972
en la zona industrial del municipio de Villa Nueva, departamento de Guatemala.
Su actividad se enfoca en la elaboracion, distribucién, comercializacion y venta
de productos alimenticios hechos a base de carne de pollo, actividad que se
llevaba a cabo con la ayuda de 60 colaboradores quienes con un proceso
totalmente manual, lograban una produccién de 7,000 pollos diariamente.

Actualmente, la planta cuenta con una capacidad de produccién diaria de
100,000 pollos. Mantiene esta produccion con la ayuda de 780 colaboradores
que trabajan en un proceso totalmente automatizado con atencién en puntos
estratégicos en donde la maquinaria no puede realizar un mejor control que los

colaboradores.
1.2  Visién y misién
1.2.1 Vision

“Crecer inteligentemente, consolidarnos vy diversificarnos.”*

1.2.2 Mision

“Proveer alimentacion nutritiva de calidad.” 2



1.3 Estructura

La empresa Frigorificos de Guatemala, S.A. posee una estructura de tipo
funcional, agrupando a los empleados de acuerdo con sus areas de experiencia
y los recursos que necesitan para llevar a cabo una serie comun de tareas. Esta
permite el desarrollo profesional y el intercambio de conocimientos entre
superiores y subordinados, ademas promueve la resolucién de alta calidad de
problemas técnicos, la organizacion de la empresa se muestra en la siguiente

figura.

Figura 1. Organigrama de la empresa Frigorificos de Guatemala, S.A.

Junta
Directiva
Direccién v
Industrial
— Coordinacion
Investigacion | | _ _ de
y Desarrollo Produccion
Control de
Calidad Gerencia
Informatica | |
_____________ Seguridad
I T T el I ]
Produccién Limpieza Especialidades Administracion Recursos Mantenimiento|
Beneficio Humanos
T | I—
| | Empaque | | Bodega Planillas | | Mantenimiento| |
Muelle Beneficio
Produccién Secretaria Recepcion a"‘e'.‘”‘.“e”‘o
- — — — u Especialidade
| | Eviseracion s
| | Bodega Enfermeria | | [Sistema VAM[ |
| | clasificado Virtual
- Inventarios Servicios Calderas
Price Smart Fresco — —
| | Despacho
[ L
- l - Congelado Filete
| [Especialidades

Fuente: Departamento de Recursos Humanos. Frigorificos de Guatemala, S.A.



En el organigrama (figura 1, pagina 2), se puede observar la autoridad que
existe dentro de la empresa en la cual la Junta Directiva, Direccidén Industrial y
Gerencia son los encargados de las decisiones administrativas y técnicas
respectivamente, la Gerencia es la encargada de comunicar todas las
decisiones e instrucciones a los encargados de cada uno de los departamentos
guienes se encuentran a un mismo nivel jerarquico y quienes deben comunicar

y coordinar al personal a su cargo.

14 Productos

Frigorificos de Guatemala, S.A. es una empresa que se dedica a la
produccion de cocinados de carne de pollo, asi como también al empaque y

distribucion de productos frescos.

Sus productos son distribuidos bajo la marca comercial PIO-LINDO, esta
empresa tiene como principal objetivo proveer al consumidor productos de
Optima calidad, frescura y excelente sabor, los que son consumidos bajo

alianzas comerciales con empresas como Paz, Despensa, Burkin, entre otros.

La empresa cuenta con una gran variedad de productos que son
consumidos a nivel nacional e internacional teniendo exportacion a los paises
de El Salvador y Estados Unidos de América (USA).

Los productos se dividen en:

e Productos frescos

e Productos cocinados



Los productos frescos se dividen en productos de diversas presentaciones
siendo los principales: pollos enteros con y sin menudo, cajas de pollo
congelado, productos para restaurantes como Pollo Rujo, Mac, Burkin entre
otros, productos de menudo de pollo en variedad de presentaciones, partes de

pollo como alitas, filetes, cuadriles, carcazas, etc.

Los productos cocinados se dividen principalmente en productos

marinados, rostizados y embutidos.

1.5 Valores

“Los compromisos que identifican, destacan y comprometen a mejorar

todos los dias las acciones de las personas que laboran en la empresa son:

e Respeto

e Calidad

¢ Responsabilidad

o FEtica

e Desarrollo humano
e Agilidad”®

1.6 Departamento de bodegas

1.6.1 Estructura del departamento de bodegas

Para poder brindar un buen servicio por parte del departamento de
bodega este se integra por 13 personas distribuidas como se muestra en la

figura 2 (pagina 5).



La empresa cuenta con un total de cuatro bodegas, de las cuales tres
cumplen la funcién principal de almacenamiento de material de empaque,
insumos, quimicos, repuestos y accesorios necesarios para el correcto
funcionamiento de la planta de produccion, la cuarta cumple la funcion de
proveer a la planta del material de empaque necesario para la produccion del
dia y es conocida como bodega virtual, que fue creada para minimizar el tiempo

que se ocupaba en obtener el material de empaque de las bodegas principales.

Figura 2. Organigrama del departamento de bodegas

FRIGORIFICOS DE GUATEMALA, S. A.

PLANTA MODELO VILLA NUEVA
AREA DE BODEGAS

Jefe de Bodega

Supervisor Supervisor
bodega bodega
de repuestos de condimentos
[ 1 1 [ L I
Auxiliar A Auxiliar B Auxiliar A Auxiliar B
Auxiliar A Auxiliar B
bodega virtual bodega virtual
Etiquetador 1 Etiquetador 2 Etiquetador 3 Etiquetador 4

Fuente: Departamento de Bodega. Frigorificos de Guatemala, S.A.



1.7 Ubicacidén geografica de la empresa

La planta modelo de la empresa Frigorificos de Guatemala S.A. se
encuentra actualmente ubicada en la lera. calle 2-91 zona 5 del municipio de
Villa Nueva, departamento de Guatemala.

El siguiente croquis indica la posicion geografica de la empresa.

Figura 3. Ubicacién geografica de la empresa
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2 FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

2.1 Diagnéstico de la situacién actual

En el presente capitulo se determinan las deficiencias que presenta la
empresa Frigorificos de Guatemala, S.A. en el control y manejo de material de
empaque en el departamento de bodega virtual, de igual manera, se realiza un
andlisis sobre la problematica del desperdicio de material de empaque en las

areas de produccion.

Determinadas las deficiencias se plantean soluciones que deriven en un
sistema adecuado y eficiente de manejo y control de material de empaque y

merma del mismao.
2.1.1 Sistema de bodegas de planta proceso
El sistema de bodegas esta conformado por:

e Bodega de repuestos.
¢ Bodega de condimentos.
e Bodega de quimicos.

e Bodega virtual.

El conjunto de bodegas se disefid para trabajar como un sistema interno
de suministros donde las bodegas de repuestos y condimentos deben alimentar
a la bodega virtual y esta a su vez, alimentar a la planta de produccion de

materiales de empaque e insumos.



Hasta la fecha, este disefio de sistema interno de suministro ha sido dificil

de aplicar debido al ineficiente manejo y control de empaques e insumos en la

bodega virtual.

Al analizar cada una de las bodegas se detectaron las siguientes

deficiencias:

» Bodega de repuestos

El principal problema que afecta a esta bodega es la mala
planificacién en los requerimientos de los inventarios, ya que estos se
basan en programas de produccibn que sufren muchas
modificaciones, por lo tanto las cantidades adquiridas no son
suficientes y existe agotamiento en periodos mucho menores a los

programados.

En la bodega no existe una clasificacion ABC, ni sefalizacion
adecuada de los materiales colocados en las estanterias, por lo que

se pierde mucho tiempo en la busqueda de repuestos.

Los pasillos de la bodega se ven obstruidos por motores y partes de
estancia temporal, las cuales seran enviadas a reparacion a la planta

de reproceso de visceras ubicada en el municipio de Escuintla.

Existe falta de espacio debido a la poca rotacion de repuestos,
materiales obsoletos e inventarios excesivos de cajas plegadizas para
productos cocinados, ademas, existen materiales como grasas y
aceites en toneles donde unas pocas unidades ocupan grandes

espacios.



» Bodega de condimentos

Existen pérdidas de empaques y condimentos por ataque de plagas
de roedores y moscas debido a la cercania de 2 recipientes donde se
deposita basura de la cafeteria y material de empaque desperdiciado

en produccién.

Existe el problema de acumulacion de material de empaque, el cual
ya no se utiliza por haber sido descontinuado debido a redisefio en la
linea de produccién o cambio de presentacion, este se va quedando
acumulado en la bodega afio tras afio ocupando un lugar fisico que

podria ser utilizado para almacenar material que si es util.

Existen pérdidas en los condimentos y otras materias primas por
vencimiento en la fecha de vida util, esto se debe a una inadecuada
rotacion de inventarios y a la falta de aplicacion de un sistema PEPS

(primero en entrar, primero en salir).

» Bodega de quimicos

La bodega no cuenta con un adecuado orden fisico, lo que dificulta el
despacho de quimicos.

Existe falta de recipientes para despacho de quimicos.
Existen malos olores y ataque de plagas por estar ubicados a un

costado de la bodega recipientes donde se depositan desperdicios de

material de empaque.



A nivel de sistema, la principal dificultad radica en el control del material
de empaque que se despacha a produccién, ya que hasta el momento este es
suministrado tanto por la bodega virtual, como por las bodegas de repuestos y
condimentos; este despacho genera acumulacion de material en las areas de
produccion que muchas veces no se utiliza y que no se devuelve a las bodegas,
y debido a negligencias y descuidos del personal termina representado pérdida
por desperdicio.

Hasta el momento la bodega virtual ha sido dificil utilizarla como dnico
medio de suministro de material de empaque, debido al control y manejo
ineficiente que en esta se realiza, generando problemas en las bodegas de
repuestos y condimentos debido a que se sobrecargan las funciones de los
auxiliares de estas bodegas al estar atendiendo las solicitudes de materiales

por parte de las areas de produccion.

2.1.2 Control de inventarios en bodegas principales

Actualmente, la empresa lleva el control de los inventarios con ayuda de
un software de planeacion de recursos empresariales (VAM), mediante un
sistema de planeacién y control (SPC), cuya funcién es permitir a la compafiia

que lo utiliza compartir datos comunes y practicas a través de toda la empresa.

En cuestiones de materiales el sistema VAM puede generar informes de
ingresos, egresos, costos y saldos, manifestando el problema en la falta de
informacion del nUmero de existencias reales de cada material en un momento
determinado, debido a que el programa actualiza la informacién hasta el
momento en que las transacciones son aprobadas por el Gerente de la planta y
Jefe Administrativo.

10



Existen problemas en el control de inventarios fisicos, debido a las
diferencias que generalmente se encuentran entre inventario tedérico y real, este
se deriva de no llevar el control de los documentos que ingresan a la bodega, la

mala operacion de los registros y malos ajustes del inventario fisico general.

La falta de control adecuado en los inventarios, deriva problemas en la
planificacién de la produccion, ya que al momento de ser requerido el material
de empaqgue se presenta la dificultad de que aun no han sido tramitadas las
ordenes para su compra o estan pendientes por venir, provocando tiempo de
ocio y desbalances en los planes de produccion que después deben ser
cambiados, dejando productos en proceso debido al material que falté.

Hasta el momento, los controles auxiliares se desarrollan en hojas de

calculo como los que se muestran en la figura 4.

Figura 4. Control de inventarios en hojas de calculo

Frigorificos de Guatemala, S.A.
Resumen De Ingresos ¥ Egresos

MES DE ENERO 2009

CONSOLIDADD
4; Saldo Inicial Ingresos Salidas Balance Final li

Codigo Descripeion U | Unidad Total | Unidad | Total Unidad Total | Unidad Total

ACEDODS3  |ACEITE VEGETAL CARULLD GALD 1870 | 067,360 994 | 034023 2214 -079,445 650 022337
ACEDD107  |ACEITE DE SO VA GALO 25 01,380 - ao - oo 5 01280
ACODDD1  |ACIDD ACETICO GALD 2 0158 . Qo | -0158 . oo
ACDOD12  |ACIDO LACTICO GALO 30 03,083 45 04711 - oo 75 07,794
ADD000E  |ADITIWD DE HUMO LIQUIDD LIBR 40 a73g . ol . oo 40 Q739
AI000002  |AJO EN POLWVD LIBR - oo 168 0z 276 (1651 -02,376 - oo
AJ000003  |AJ0 ROSTIZADD GRIFFTH LIBR 550 05,205 . an - ol 550 03205
ARCO000D  |ARCOM(FROTEINASUPRO) LIBR 1364 | 012,164 672 05 409 (1.144) -010,420 792 07,153
A5C00001  |ASCORBATO DE $0010 LIBR 4 21,305 i o3 542 o 01243 112 0314
ASED00D 1 |ASERRIN NACIOMAL EN SACO (UMD 15 Q156 12 Q76 24y -0150 13 081
AZL0000 | |AZICAR B LANCA LIBR 306 0665 758 o1 G o) 01,73 266 Q579
BATOO0Z  |BATTER 231346 LIBR 1,500 05,900 - ol - ool 1500 05,000
BATOO09  |BATTER 21365 LIBR 1,200 02,462 - Qo - ool 1200 02462

Fuente: Departamento de Bodega. Frigorificos de Guatemala, S.A.
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El control en hojas de célculo es desarrollado para pocos materiales
debido a la diversidad que existe y a la falta de tiempo, pues el sistema VAM
consume demasiado en el ingreso de informacion y llevar un control paralelo
duplicaria el trabajo y haria necesario el uso de horas extras para ingresar la

informacion.

Una deficiencia detectada en el control de los inventarios es la falta de
aplicacion de un sistema de control de método PEPS (primero en entrar,
primero en salir) para productos como condimentos, que asegure el consumo
total de inventarios que tienen un periodo de vida util corto, antes de efectuar

movimientos de producto con fecha de ingreso reciente.

2.1.3 Distribucién de bodegas

Para la distribucién se considera el plano de las bodegas de repuestos y
condimentos, la distribucion de la bodega virtual se observa en la seccion 2.2.6

(figura 9, pagina 30).

» Bodega de repuestos

Actualmente tiene un area aproximada de 170 m? distribuida en areas de
oficina, fajas y aceites, repuestos y material de empaque como divisiones
principales. En el plano de la distribucion de planta actual se ha codificado cada
uno de los elementos que alli aparecen con el objeto de identificar la ubicacién

de productos y equipo. La codificacion se muestra a continuacion:
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Tabla I. Elementos de la bodega de repuestos

escaldadoras y calderas

Elemento Ubicacién Elemento Ubicacién
Repuestos para compresores Estanteria A Insumos Seccién N
Egr%lgistos para freidoras, lavadoras y Estanteria B Bandejas Seccién N
Repuesto_s para maquinas de hielo y Estanteria C I_Eqw_po de Seccién M
embandejadoras limpieza
Equipo de construccién Estanteria D Uniformes Estanteria O
Repuestos para cortadoras, Estanteria E Pinturas Estanteria P

Materiales eléctricos

Estanteria F

Accesorios PVC

Estanteria Q

Repuestos area de informatica Estanteria G Films Seccion R
Re_puestos para basculas, flejadoras y Estanteria H Faja}s y Estanteria S
eviceradoras lubricantes

Repuestos para tanel de

congelamiento, extraedoras y bandas Estanteria | Cajas Seccion T
transportadoras

Tuberia Estanteria J Bandejas Seccién L

La distribucion mostrada en la tabla | se representa graficamente en

siguiente figura.

Figura 5. Distribucion fisica actual de la bodega de repuestos
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Existen repuestos en las estanterias A, B, C, D y E distribuidos segun la
tabla | y figura 5, que por su tamafo y peso no se les puede dar egreso en la
ventanilla de despacho y por ello es necesario utilizar el acceso A (ver figura 5),
el problema principal al egresar estos repuestos es la obstaculizacion al acceso
A gue presentan las estanterias K, J, | (figura 5), mismas que ha sido necesario

mover en determinados momentos.

Existen problemas de iluminacion natural por lo que el sistema de
iluminacion artificial se mantiene encendido la mayor parte del dia, lo que
genera grandes costos de energia eléctrica, las cajas, film y bandejas
contenidas en las secciones T, R y N (figura 5), son apiladas en grandes
columnas cuya cuspide se ubica a pocos centimetros del sistema artificial de
iluminacion lo cual presenta riesgos de incendios en la bodega y peligros de
accidente para el personal a cargo al momento de la manipulacién de estos

materiales.

Existe problemas de orden en las estanterias debido al libre acceso que
se da al personal del departamento de mantenimiento, quienes en la blisqueda
de piezas o repuestos ubican materiales en lugares diferentes al asignado, hace
falta una sefalizacion adecuada de las estanterias para evitar pérdida de

tiempo en la busqueda de materiales.
» Bodega de condimentos
La bodega de condimentos cuenta con un &rea aproximada de 254 m?

conformada por las areas de oficina, condimentos, material de empaque,

papeleria y utiles.
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En el plano de la distribucién de planta actual (ver figura 6) se ha
codificado cada uno de los elementos que alli aparecen con el objeto de
identificar la ubicacion de productos y equipo. La codificacion puede apreciarse

en la tabla Il.

Tabla Il. Elementos de la bodega de condimentos

Elemento Ubicacion Elemento Ubicacion
Etiquetas Estanteria A | Empanizador y esencias Estanteria |
Azlcar blanca, predust Estanteria B | Harina, Homstyle, marinador | Estanteria J

Marinadores, salsas,

i . Estanteria C | Miel de abeja, mostaza, sales | Estanteria K
especias, harinas

Bolsas transparentes para

Equipo de construccién Estanteria D Seccion M
empaque

S_abqnzantes, salsas, Estanteria E Bolsas con logotipos para Seccién N

tripolifosfato empaque

Especias Estanteria F | Papeleriay utiles Estanteria L

Batter Estanteria G | Sacos de polipropileno Seccion O

Breader, chile cobanero,

. Estanteria H
colorante y empanizador

Figura 6. Distribucion fisica actual de la bodega de condimentos
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Los problemas que afectan a esta bodega son los siguientes:

Debido a la falta de un sistema de ventilacion se crea un ambiente un
tanto desagradable de trabajo dentro de la bodega debido a la mezcla en los
olores de los condimentos. Otro factor que afecta es la falta de un sistema de
iluminacién natural, lo que hace necesario que el sistema de iluminacion
artificial este conectado la mayor parte del dia generando con ello elevados

costos de energia eléctrica.

La bodega se ve afectada por problemas de plagas y malos olores debido
a que se encuentran ubicados a unos pocos metros recipientes donde se
almacenan desperdicios de material de empaque y basura en general. Las
secciones M, N y O que se describen en la tabla Il (paginal5) mantienen
acumuladas grandes cantidades de material de empaque obsoleto, lo que
reduce el espacio fisico para ubicar otros materiales utiles. El espacio en los
pasillos es reducido por lo que no se puede utilizar montacargas para colocar
condimentos, lo que obliga al personal realizar grandes esfuerzos en el

levantamiento de cargas.

No existe un area especifica para descargar condimentos y material de
empaque en esta bodega, por lo que la puerta de ingreso se ve obstruida
durante muchas horas en los dias en que corresponde el ingreso de estos
materiales. Durante estos dias se crea problemas en los despachos, pues el
personal, tanto de esta bodega, como de la bodega de repuestos se ocupa en

la labor de descarga de camiones, ingreso y ubicacion de los materiales.
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2.2 Bodega virtual

Instalada dentro de la planta de produccion, esta es la encargada de
suministrar material de empaque e insumos a las areas de la planta. Hasta el
momento el sistema de control y manejo de materiales ha sido ineficiente, pues
existe mala distribucion, desorden de materiales y falta de existencias, lo que

obliga al personal de la planta a solicitar materiales a las bodegas principales.
Los recursos limitados y la falta de colaboracion por parte del personal de
la planta contribuyen al manejo ineficiente de los materiales y la creacion de

altos porcentajes de merma de empaque.

En las siguientes secciones, se enfoca la situacion actual de la bodega

virtual.
2.2.1 Diagrama causa-efecto del manejo y control de materiales
Para conocer la problematica de la situacion actual de la bodega virtual,
se realizdé un diagrama causa-efecto, el que ayuda a visualizar las causas que

provocan un inadecuado manejo y control de material de empaque.

La figura 7 (pagina 18) muestra el diagrama de causa-efecto para el

manejo y control ineficiente de material de empaque en la bodega virtual.
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Figura 7. Diagrama de causa-efecto del inadecuado manejo y control de

materiales
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Los problemas que causan el manejo y control ineficiente de materiales,
se determinaron por medio de entrevistas al personal de la bodega virtual y
personal administrativo, asi como inspeccion de los procesos que se realizan en

la bodega virtual, las principales causas encontradas son:

e Equipo de computacion: presenta bajo rendimiento en la aplicacion de
programas debido a la poca capacidad de almacenamiento y memoria
operativa, otro factor es el programa oppen office para aplicacién de hoja
de célculo, el cual es demasiado obsoleto, pues no brinda herramientas
como tablas dinamicas y macros que puede brindar el uso del programa

Microsoft Excel.
e Manejo de materiales: la bodega carece de estandares de cantidad de

existencia (maximas-minimas), es decir, métodos que ayuden a su

determinacion.
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e Personal: el bajo nivel de escolaridad (nivel primario) del personal, limita
que puedan manejar paquetes de computacién, otro factor es la falta de
capacitacion brindada por la administracion, la sobrecarga de funciones y

bajos incentivos afecta la motivacion del personal.

e Recursos: son muy limitados en cuanto a estanterias y equipo para el

traslado de materiales.

e Administracion: existe minima colaboracion de la administracibn en
cuanto a incentivar al personal de la bodega y destinar recursos para

mejorar el control y el manejo de los materiales.

e Métodos de control: hasta el momento, el control mas efectivo es el
inventario fisico, que se realiza cada fin de mes, y que sirve para ajustar

las cantidades por parte del departamento de costos al sistema VAM.

2.2.2 Funcion y operacién

La funciéon principal de la bodega virtual consiste en desarrollar en forma
eficaz y eficiente las actividades de solicitud, traslado, almacenamiento,
despacho y control de material de empaque, actividades que estan
principalmente bajo la responsabilidad del auxiliar del segundo turno de la
bodega virtual, debido a que el ritmo de produccién es menor en la segunda

jornada de labores.
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Para realizar la solicitud de materiales se procede a una inspeccion visual
por el auxiliar del segundo turno, de cada material, donde se aproximan las
unidades a requerir para hacer un ajuste con las existencias actuales. El
problema con este método de solicitud, consiste en la falta de existencias de
cualquier material que por descuido o debido al desorden que existe en la

bodega no se considera en las solicitudes.

Las solicitudes de material de la bodega virtual a las bodegas principales,
solo puede realizarse en los horarios de 6:00 a 9:00 a.m. y 2:00 a 3:00 p.m.
fuera de estos es necesario pedir autorizacion para despachos de las bodegas
principales al Jefe Administrativo. Por lo general las cantidades solicitadas no
cumplen con los requerimientos de produccion y muchas veces ha sido
necesario enviar materia prima a las neveras de mantenimiento porgue no se
contd con la cantidad adecuada de empaque y las solicitudes a las bodegas
principales no fueron atendidas por realizarse en horarios tardios (fuera de las

6:00 p.m.) en los que no se cuenta con la autorizacion del Jefe Administrativo.

Con respecto al traslado hacia la bodega virtual no se cuenta hasta la
fecha con maquinas como trockets o montacargas, por lo que el auxiliar de la
bodega virtual debe llevar cargas muy pesadas y realizar muchos traslados
cruzando una distancia aproximada de 100 m hacia la bodega de condimentos
y 50 m hacia la bodega de repuestos que es de donde se obtiene el material de

empaque e insumos.

Actualmente, se tiene dificultad para ordenar los materiales una vez
ingresados a la bodega, pues Unicamente se tienen cuatro estanterias con
dimensiones de 1.85 m de alto por 1 m de largo y 0.50 m de ancho, las cuales

son insuficientes para almacenar la diversidad de material de empaque.

20



Otro problema detectado es la falta de espacios asignados debidamente
en las estanterias para cada tipo de material, ya que éstos son colocados en
cualquier espacio que esté disponible, generando pérdida de tiempo y dificultad

al momento de buscar especificamente un material.

Los empaques que no encuentran espacio en las estanterias son
colocados en tarimas, apilando diversidad en un solo lugar, propiciando
reduccion del espacio fisico y problemas al momento del despacho, pues es
necesario estar moviendo y apilando cada vez que se requieran empaques de

la parte inferior de la tarima.

Con respecto a la operacion de la bodega virtual, ésta inicia sus funciones
en el primer turno a partir de las 6:00 a.m. y el segundo a partir de las 2:00 p.m.
a lo largo de cada turno el auxiliar de la bodega virtual juntamente con las
personas encargadas de etiquetar realizan despachos de material de empaque,
impresion de etiquetas con el nombre del producto y fechas de produccion y
vencimiento; conjuntamente la preparacion de lienzos, corte, amarre y
preparacion de lotes de redecilla para producto KFC, etiqguetado de bolsas,
bandejas y cajitas necesarias para la produccion.

Durante el primer turno de la bodega virtual existen problemas de orden y
limpieza, pués se encuentran totalmente desordenadas basculas pesadoras y
selladoras manuales, que son recibidas para resguardo durante el segundo
turno de trabajo, canastas con algunas devoluciones de empaque y otros

articulos de las areas de produccion.
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Sumado a lo anterior, retrasa las actividades la filtracion de liquidos a
través de la ventanilla de despachos, puesto que se genera demasiada
acumulacion de los mismos y se pierde mucho tiempo en retirarlos; esta
filtracion ocurre después de las 9:00 p.m. que es cuando se realiza la actividad

de limpieza en la planta.

2.2.3 Control de inventarios

El control actual de los inventarios de material de empaque en la bodega
virtual se realiza por medio de un sistema que integra las siguientes

actividades:

e Registro diario de movimiento de materiales en un cuaderno de control.
¢ Ingreso de informacion en hojas de calculo.

e Ajuste de inventarios a través de control fisico.

Debido a que el despacho de materiales es realizado tanto por el auxiliar
de la bodega virtual como por las personas encargadas de etiquetar, es
necesario llevar el registro de los movimientos de materiales por medio de un
cuaderno especifico de control, donde se anota cada ingreso 0 egreso para

posteriormente ser operado en el sistema de hojas de calculo.

Otra de las razones que hace necesario el uso del cuaderno especifico de
control, es la falta de tiempo que el auxiliar del primer turno de la bodega virtual
tiene para operar directamente los movimientos de materiales en las hojas de
calculo, esta falta de tiempo se debe a la sobrecarga de funciones, pués se le
han asignado tareas adicionales de etiquetado y preparacién de redecillas.
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El ingreso de la informacion del cuaderno de control a las hojas de célculo
se realiza durante el segundo turno de trabajo, esto debido a que las funciones
del personal de la bodega virtual se ven reducidas por un ritmo menor de
produccion. Las hojas de célculo han sido elaboradas en el programa oppen
office, en ellas se registran ingresos, egresos y cantidades disponibles de
material de empaque, la figura 8 muestra la hoja electronica de control de

materiales.

Figura 8. Hoja electrénica de control de empaque en la bodega virtual

Frigorificos de Guatemala, S.A.

£ BODEGA VIRTUAL 1 2 3 4
~ a Saldo Inicial Ingresos Salidas |(Balance Final
Codiqo D escrpeion Unidad Unidad Unidad Unidad
FlLoooio FILh M'RAP IMPRES0 PEFE 16" x 1500 25 - 14 11
Can19s CalAPARAG PIERNAE DEPOLLO ROST EADA 43, 360 - - 43 260
Ca0z0 3 ChAJAPARA PECHUGUITAS DEL SALWVAOOR T&, 7480 7.200 40500 &5 450
BOLO0I0E  |BOLSATRANSPARENTEI4"x23"x 6 mm"NO 1,000 45 - 51045
FUNODDZ?  |FUNDAR/CHORLED ¥ LONGANEA of TRIPA DE o - - -
BOLO00YY  |BOLSAM:DONALDS 10"« 16" SELLO CURWD 15,750 9,740 15000 10500
CAND429  |CAJAPARA ALITAS BMPANIZADAS 24,725 - - 24735
CANDEa CAJAPLEGADIZA PARA CRODUETAS 45 &S00 - &.100 40 400
Canzs s Chal A PLEGADIZA PARA PECHULIST A% 47 200 110 40 42 370
BOLO0112  |BOLSA TRANS PARENTE 32 "398 "2 mm PACAHAST A7.000 12 4 56 958
CAalidz0  |CAlAp/PECHULISTAS ¥ CROGUETAS "G RANIA D 8775 K] TA6 8735
cANDZDz  |CAJAPARAMEDALLONES DE 20 UNIDADES 1,250 - - 1260

Fuente: Departamento de Bodega. Frigorificos de Guatemala, S.A.

Los nimeros que se visualizan en la figura 8 representan las partes que

integran las fichas de control diario, siendo estas:

Saldo inicial
Ingresos
Egresos

N

Balance final
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El procedimiento que sigue cada hoja de calculo consiste en tomar el
balance final de cada dia y registrarlo como el saldo inicial del dia siguiente, al
saldo inicial se suman y restan los movimientos de ingreso y egreso, para
determinar un nuevo saldo final, que es direccionado a la siguiente hoja de

céalculo.

Como ejemplo del control en las hojas de célculo se tomara de la figura 8
(pagina 23) el codigo BOL00077, bolsa Mac 10 x 16 sello curvo, el cual registré
un saldo final de 15,750 unidades a final de mes de febrero de 2009, mismas
unidades que fueron direccionadas como saldo inicial el primer dia de marzo,
durante este dia se registraron ingresos por 9,750 unidades y egresos de
15,000 unidades, estos ingresos y egresos abonados al saldo inicial muestran
un saldo final de 10,500 unidades las cuales se direccionan al dia 2 como saldo
inicial, de esta manera se sigue el procedimiento durante todo el mes para que
al final de éste, se encuentre un resumen de movimientos y se determine el

balance final para iniciar un mes nuevo.

Generalmente, el sistema aplicado de control de materiales muestra
informacion que no coincide con la realidad de existencias en un momento dado
en la bodega virtual, es aqui, donde se hace necesario el ajuste del inventario a
las cantidades reales a través de un inventario fisico. La informacién
tergiversada se debe a descuidos del personal en la falta de algunos registros
en el cuaderno de control, principalmente en el registro de egresos de

materiales.
Otra de las razones, es la obtencion de materiales sin autorizacion, pues

se ha dado el caso de ingreso de personal de produccion a la bodega virtual en
los horarios de descanso del personal de la bodega.
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Hasta la fecha ha sido muy dificil incorporar un control en las devoluciones
de materiales, pues se tiene poca colaboracion del personal de produccién en
cuanto a devolver el material y mucho menos en entregar informes de
cuantificacion del mismo, este control aplicado podria ayudar a la reduccion de

los niveles de desperdicios de empaque que hasta la fecha ocurre.

2.2.4 Recurso humano

El departamento de bodegas cuenta en conjunto con un total de 13
personas a cargo, quienes proveen, mantienen y velan por el eficiente control
de los materiales a su cargo, la jerarquia de este departamento se muestra en

la figura 2 (pagina 5).

Para el buen funcionamiento de las operaciones de la planta de
produccion la bodega virtual esta constituida por 6 personas, quienes son las
encargadas del despacho y control de material de empaque.

Estas personas estén distribuidas en los siguientes horarios:

e Auxiliar Ade 6 a.m. a2 p.m.
e Auxiliar Bde 2 p.m.a9 p.m.
e Etiquetadorasturnolde 7a.m. a2 p.m.

e Etiquetadoras turno2de 1 p.m. a9 p.m.

2.2.5 Funciones y responsabilidades

Las funciones y responsabilidades del personal de bodega virtual se

describen a continuacion:
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» Auxiliar de bodega virtual

Tiene a su cargo el correcto y eficiente control de la bodega virtual, al
igual que la administracion del material de empaque requerido en las

actividades de la planta de produccion.

Dentro de sus funciones se encuentran:

e Impresion de etiquetas.

e Archivar muestras de las diversas etiquetas que se despachan.

e Despacho de material de empaque solicitado.

e Contar bolsas.

e Etiquetar lotes de bandeja.

e Preparar lotes de redecillas para el producto KFC.

e Solicitar, trasladar, ordenar y despachar materiales de empaque.

e Mantener limpia el area de trabajo.

e Colaborar en el proceso de etiquetado de bolsas para las distintas
areas de la planta.

e Ingresar al sistema de hojas electronicas los movimientos de ingresos

y egresos de material de empaque.

Sus responsabilidades son:

e Revisar cuidadosamente que las etiquetas estén bien impresas y
colocadas las fecha de produccion y vencimiento.

e Mantener limpia y en éptimas condiciones el area de trabajo.

e Cumplir con las normas internas de seguridad e higiene.

e Mantener cantidades de material de empaque que satisfaga los

requerimientos de la planta en el turno de trabajo.
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e Velar por el eficiente funcionamiento de la bodega a su cargo.

» Etiquetadora de bodega virtual

Tiene a su cargo la preparacion de bolsas y cajas etiquetadas para las
diversas areas de la planta de produccion.

Dentro de sus funciones se encuentran:

e Colaborar en la impresion de etiquetas.

e Colaborar en solicitar, trasladar y ordenar material de empaque.

e Despachar material de empaque solicitado por las diversas areas de
la planta.

e Contar bolsas.

e Etiquetar bolsas y cajas segun requerimiento de las éareas de
produccion.

e Recibir devoluciones de materiales que efectien las areas de la
planta.

e Mantener limpia el &rea de trabajo.

Sus responsabilidades son:

e Revisar cuidadosamente que las etiquetas estén bien impresas y
colocadas en la bolsa o caja etiquetada.

e Mantener limpia y en éptimas condiciones el area de trabajo.

e Cumplir con las normas internas de seguridad e higiene.

e Velar por el eficiente funcionamiento de la bodega.
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De las funciones mencionadas, se observan dificultades en los procesos
de etiquetado debido a problemas de calidad en las etiquetas y fallos en la
impresora térmica, estas dificultades retrasan la produccion debido a que no se
puede cumplir con las entregas de materiales debidamente etiquetados. Otra
funcién que tiene problemas es el control de materiales a través del sistema de
hojas de célculo, ya que es muy dificil realizarlo durante el primer turno debido
a grandes cantidades en los requerimientos de materiales etiquetados.

Las funciones descritas para los puestos de etiquetadora y auxiliar de la
bodega servirdn como referencia en la elaboracién de un manual de puestos y

funciones el cual se presenta en la seccion 2.6.10 (pagina 115).

2.2.6 Distribucién y plano de areas de bodega virtual

Para el eficaz funcionamiento de la distribucién de material de empaque a
la planta de produccion se cuenta dentro de la bodega virtual con las siguientes

areas: (ver figura 9, pagina 30)

e Area de etiquetado.

e Area de impresion de etiquetas.

e Area de corte y preparacion de redecillas para producto KFC.
e Area de guantes y devoluciones.

e Area de despacho de materiales.

e Area de cajas.

e Area de estanterias.

Las actividades de la bodega virtual se desarrollan en un espacio fisico de

4.67 m de ancho por 7 m de largo.
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Una de las dificultades que afronta la bodega virtual es la falta de
espacios para colocar cajas plegadizas, bandejas y materiales etiquetados.
Hasta el momento los paquetes de bandejas con 500 unidades son apilados
sobre el area de las estanterias y etiquetas en un promedio de 10000 unidades,
lo cual representa un potencial peligro de accidente para el personal de la
bodega. El material etiquetado es colocado en el area de devoluciones sobre
canastas de arrastre y las cajas plegadizas se colocan cerca de la entrada fuera

de la bodega virtual.

Existen dentro de la bodega virtual 2 muebles que deben ser
reemplazados, por presentar deterioro y ocupar espacios que pueden ser
utilizados de una mejor manera. El primero de ellos se ubica en la seccion de
guantes junto al area de devoluciones (ver figura 9, pagina 30), y consiste en un
mueble de archivo del cual Unicamente se utiliza una de sus divisiones, también
en la seccion de etiquetas (ver figura 9, pagina 30), el mueble que se utiliza
consiste en un cajon metalico demasiado obsoleto donde se guardan piezas
viejas de maquinas cocedoras de sacos Yy el espacio para guardar rollos de

etiquetas es demasiado pequefio.

Otra necesidad en la bodega virtual, es la incorporacion de un mueble
donde puedan colocarse basculas y canastas con devoluciones de materiales,
ya que hasta el momento estas se colocan en cualquier lugar disponible de la

bodega, lo que reduce aun mas el espacio y contribuye con el desorden.

El mueble que se necesita puede ser colocado en el area de
devoluciones, sus dimensiones deben ser de 1.5 m de alto, 1.60 m de largo y
0.50 m de ancho, con 3 divisiones y una seccion en forma de escuadra con un
largo de 1 m. El espacio del mueble de etiquetas puede ser sustituido por 2

nuevas estanterias de 1.85 m de alto por 1 m de largo y 0.50 m de ancho.
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En la siguiente figura se muestra la distribucion de las areas de la bodega

virtual.

Figura 9. Areas de bodega virtual

Impresion de etiguetas

@& materiles
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Estanterias
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Area de etiguetado Tarima de Bolsas
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<

o

Area de Cajas

2.2.7 Uso de estanteria

La estanteria que actualmente se encuentra en la bodega virtual consiste
en el acoplamiento de 4 estanterias pequefias colocadas en linea, en las cuales
esta depositado el 90% de la diversidad de material de empaque, cada
estanteria consta de 1 m de largo por 1.85 m de alto y 0.50 m de ancho.

El problema principal en el uso de las estanterias dentro de la bodega
virtual consiste en la falta de sefalizacion y determinacion de un espacio
especifico para cada material, pues al momento de colocar los empaques en las
estanterias éstos son ubicados en cualquier espacio disponible, lo cual genera

un excesivo desorden y pérdida de tiempo en la busqueda de materiales.
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2.2.8 Diagrama de recorrido de materiales

El recorrido de los materiales de empaque a través de la empresa se

ejemplifica en el siguiente diagrama:

Figura 10. Diagrama de recorrido de materiales
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despacho EQQ de deg
QQQ O condimentos t
Area de despacho of 7 repuestos
area de producto
terminado

La figura 10 muestra el recorrido del material de empaque desde las
bodegas principales (bodega de repuestos y condimentos) hasta el area de
despacho, que es donde se cargan los furgones con el producto final, el
problema del recorrido actual es la falta de control que se genera en el sistema
VAM por causa de hacer despachos por parte de bodegas principales a la
bodega virtual y directamente a las areas de produccién. El problema de control
consiste en la acumulacién de registros de materiales despachados, de los
cuales no se sabe con certeza la cantidad de existencias en la bodega virtual y
esto dificulta obtener un dato real de existencias en la empresa que ayude al

momento hacer solicitudes a los proveedores.
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Estos despachos directos a las areas de produccion por parte de las
bodegas principales, también genera acumulaciéon de materiales en la bodega
virtual debido a que las existencias en esta ya no son requeridas en produccion.
Otra dificultad que se genera con estos despachos directos es la alta rotacion
de algunos materiales, lo que causa agotamientos anticipados a lo planificado y

grandes cantidades de mermas.

Hasta el momento hace falta una retroalimentaciéon de la planta de
produccion a la bodega virtual, de aquellos materiales que no se utilicen en el
proceso de empaque, ya que éstos por lo general terminan representando
pérdidas por desperdicios causados por negligencias, pués se dafian en
procesos de limpieza, terminan en la basura o se contaminan con la salmuera

de la materia prima.

2.3 Politicas y procedimientos en bodega virtual

Los procedimientos que describen las operaciones realizadas en la
bodega virtual fueron obtenidos a través de observaciones y complementados
con entrevistas al personal involucrado en los mismos. Estos procedimientos se
refieren a actividades, tales como: solicitud, recepcion y orden de materiales y

despacho a la planta de produccion.

2.3.1 Politicas

Las politicas que se manejan en la bodega virtual son:
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e Las solicitudes de material de empaque a las bodegas principales solo
pueden realizarse en los horarios de 6:00 a 9:00 a.m. y de 2:00 a 3:00
p.m. fuera de estos horarios es necesaria la autorizacion del Jefe

Administrativo y Jefe de Bodegas.

e Los auxiliares de la bodega virtual y personal encargado de etiquetar
deberan archivar una copia por cada lote de etiquetas impresas,
identificando al responsable de la impresion, el turno y el numero de

unidades impresas.

e Por cada lote de impresion de etiquetas el auxiliar en turno debera
proporcionar un total de cinco muestras al departamento de control de

calidad.

e Tanto los auxiliares de la bodega virtual como el personal encargado de
etiquetar deberan realizar mensualmente conteos fisicos de los
inventarios, manteniendo el control de existencias de material de

empaque, para garantizar la exactitud de los registros.

e Todo ingreso y egreso de material de empaque sera anotado en el
cuaderno de control de movimiento de materiales para posteriormente

ser registrado en las hojas electronicas de control de inventarios.

2.3.2 Pedidos de material de empaque

El principal problema en la realizacion de pedidos de materiales a las
bodegas principales es la dificultad que se tiene para realizar una adecuada
cuantificacion, debido a que una vez identificado el material y su existencia el

auxiliar se basa en su experiencia para determinar la cantidad a requerir.
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Este método de cuantificacién basado en la experiencia del auxiliar de la
bodega virtual ha causado muchos retrasos en produccién por falta de
existencias, debido a que el material en bodega no suple la demanda de la

planta, la cual es muy inestable.

El procedimiento para solicitud de material de empaque de la bodega
virtual a las bodegas principales es el siguiente:

Figura 11. Procedimiento actual de solicitud de material de empaque

o Bodega Bodegas
Op. Descripcion Virtual principales

Inicio @

1 | El auxiliar revisa el nUmero de existencias de cada material.

2 | El auxiliar cuantifica los materiales a solicitar.

3 | Elauxiliar llena el vale de solicitud correspondiente.

4 | Los vales se trasladan a las bodegas principales.

5 | El encargado revisa los vales y prepara los pedidos urgentes.

6 | El encargado prepara pedidos normales.

7 | El encargado despacha los pedidos normales.

UL

8 | El encargado realiza la transaccion en el sistema VAM.

9 | El auxiliar traslada los materiales a la bodega virtual.

Fin.
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2.3.3 Recepcion y orden de material de empaque

El no contar con instrumentos como trockets para el traslado de
materiales a la bodega virtual ha causado lesiones al personal de la bodega, al

momento de trasladar el material de empaque todos los dias.

El traslado de material a la bodega virtual por lo general se realiza a partir
de las 7:00 p.m. cuando el personal de la bodega virtual recibe pocas
solicitudes de la planta de produccion, la duracion varia entre 45 minutos a 1
hora, debido a las distancias entre bodegas, el orden de materiales se realiza
enseguida, pero muchas veces no se concluye debido a que en el horario de
8:00 a 9:00 p.m. las éareas de produccién devuelven basculas, selladoras
manuales y otros instrumentos para resguardo en la bodega, lo cual limita el

tiempo para ordenar.

Otro problema es la colocacién en las estanterias, pués no existe un
orden especifico para ubicar los materiales y éstos son colocados en funcién de
los espacios disponibles, los que no se colocan en las estanterias son apilados

en tarimas reduciendo considerablemente el espacio en la bodega virtual.

El procedimiento general de recepcién y orden se muestra en la siguiente

figura:
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Figura 12. Procedimiento actual de recepcion y orden de material de

ordenan en las estanterias.

empaque
Op. Descripcion Bodega Bodegas
Virtual principales
Inicio @
1 | El encargado revisa y despacha los materiales solicitados. N
2 | El auxiliar revisa los materiales para comprobar que las
cantidades y tipos de material estén conforme a lo solicitado.
3 | El auxiliar traslada los materiales a la bodega virtual. I:j
4 | Las cantidades recibidas son registradas en el cuaderno de ()
control y posteriormente en las hojas de calculo.
5 | El auxiliar identifica y separa los materiales que necesitan N
sub-divisiones antes de ordenar.
6 |El auxiliar procede a ordenar los materiales en las ()
estanterias y espacios disponibles
7 |El auxiliar prepara sub-divisiones de materiales y las ()

Fin.
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2.3.4 Despacho de material de empaque

Las dificultades en los despachos consisten en la falta de existencias para

cumplir con los requerimientos de la planta y la cancelacién de pedidos de

materiales etiquetados, lo que causa exceso en el trabajo, pues es necesario

retirar las etiquetas debido a que estas tienen fecha de produccion y

vencimiento y no se pueden volver a utilizar.

Figura 13. Procedimiento actual de despacho de material de empaque

control de materiales

Fin

Bodega Planta de
Op. Descripcion Virtual Produccion
Inicio
1 | El usuario hace el pedido
2 | El auxiliar divide la solicitud entre materiales a etiquetar y
material de despacho inmediato
3 | El auxiliar entrega los materiales de despacho inmediato e ()
indica la cantidad de tiempo necesaria para preparar el
material etiquetado
4 | El auxiliar imprime etiquetas, verifica fechas de produccién y ( )
vencimiento y archiva copia de seguridad.
5 | Se prepara el material etiquetado y se despacha ()
6 |Las cantidades egresadas se anotan en el cuaderno de ()
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2.3.5 Manejo y control de inventarios

Para el control de los materiales el paquete de computacion oppen office
es demasiado obsoleto, considerando que las herramientas que ofrece la hoja
de célculo se ve reducida en sus funciones. Dentro de los controles y manejo de
materiales en la bodega virtual no existe cuantificacion de maximos y minimos
gue pueda proporcionar un parametro en cuanto al pedido 6ptimo que se debe
hacer de la bodega virtual diariamente a las bodegas principales.

No existe colaboracion del personal del sistema de bodegas en el traslado
de materiales a la bodega virtual, ni hay equipo necesario para realizarlo. Hace
falta también un sistema sobre las estanterias donde puedan colocarse los
paquetes de las bandejas, el que podria reducir en gran manera el peligro de
accidentes evitando en forma segura caidas de paquetes que puedan golpear al

personal.

Otra deficiencia muy significativa es el deterioro que sufre la estanteria

debido a la oxidacién y a la falta de mantenimiento.

2.3.6 Flujogramas

Los procedimientos de despacho, solicitud, recepcion y orden de
materiales fueron presentados en la seccion 2.3 de politicas y procedimientos
en la bodega virtual (pagina 32), paralelamente se representaron de manera
grafica, siguiendo la secuencia en que se realizan las operaciones, esta

representacion se realizé por medio de flujogramas.

Los simbolos que se utilizaron es este trabajo de tesis para la elaboracion

de los flujogramas se presentan a continuacion:
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Tabla Ill. Simbologia de los flujogramas

Simbolo Descripcion

Estas figuras representan el inicio y el final de un

C) v procedimiento respectivamente.

El circulo representa las operaciones de un
O procedimiento, ocurre cuando existe una accion.

G Este simbolo representa movimiento o traslado.

El cuadrado representa las revisiones o verificacion.

Este simbolo representa una combinacion de
i _ operaciones, ocurre cuando existe una inspeccion y

acciéon de manera simultanea.

2.4 Requerimiento de material de empaque en planta proceso

Los procedimientos y necesidades de materiales dentro de la planta de
produccion seran estudiados para comprender las causas que afectan el
correcto uso de los materiales y derivan en altos porcentajes de desperdicios de
los mismos, el comprender las causas de este problema ayudara en el

planteamiento de soluciones que contribuyan a la minimizacion de las mermas.

2.4.1 Descripcion general del proceso de produccién de carne de

pollo
El proceso se inicia en el area del muelle, donde los furgones trasladan

las planchas con jaulas que contienen 10 aves cada una, que son descargadas

y colocadas en una banda transportadora.
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Las jaulas son dirigidas al sector de enganche donde 5 personas son
encargadas de colocar las aves en un transportador suspendido de cadena el
cual las conduce primeramente a un canal aturdidor donde reciben una
descarga eléctrica, después de ser aturdidas, las aves son transportadas hacia
un disco degollador y luego conducidas a través de una linea de desangrado
donde un canal de 3 metros de largo recibe la sangre la cual se envia

juntamente con el plumaje y visceras a un reproceso.

Una vez desangradas las aves, son transportadas a las escaldadoras las
cuales consisten en recipientes que contienen agua caliente proveniente de la
tuberia que conecta a las calderas, esta agua tiene una temperatura
aproximada de 150 °F, que ayuda a suavizar el plumaje. Cuando las aves
egresan de las escaldadoras pasan por 2 maquinas peladoras, que se encargan
de quitar las plumas, después son conducidas a una maquina corta patas que
se encarga de transportar, procesar y enviar patas al area de menudos para su

posterior empaque.

Las aves son transportadas seguidamente a una maquina evisceradora y
corta cuello, para continuar el trayecto hasta llegar al Sprin Chiller y al Chiller,
que consisten en dos transportadores de tornillo que contienen una solucion

quimica mezclada con agua que se utiliza para la desinfeccion de la carne.

Cuando egresan del Sprin Chiller y el Chiller las aves pasan por una mesa
vibratoria y seguidamente son enganchadas al transportador suspendido de
cadena para ser conducidas al area de clasificado, quien se encarga de

distribuir la cantidad de aves necesarias para cubrir el pedido de produccion.
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Distribuidas las cantidades, estas pasan por una maquina destazadora
ubicada en el area de fresco, quién se encarga de preparar las aves en partes
segun el requerimiento de las diversas areas de la planta, quienes se

encargaran del empaque final segun el pedido de produccion.

Algunas dificultades encontradas en el proceso de produccion se sitdan
primeramente en el area de desangrado, donde las aves que no reciben una
descarga correcta de aturdimiento, por el movimiento que mantienen tienden a
no recibir un corte efectivo, lo cual, no permite que el ave se desangre
correctamente y esto repercute en la calidad de la carne que posteriormente se

empaca.

Otro problema en el proceso se localiza en la seccién de clasificado,
debido a que la acumulacion de aves en los recipientes de depdsito sobrepasa
la capacidad de éstos si no son rapidamente extraidos y llevados a las bandas
trasportadoras para enviarlos a la maquina cortadora o banda de empaque. Por
lo general el proceso camina a gran velocidad lo que hace que estos recipientes

sean insuficientes y las aves se contaminan por contactos con el suelo.

2.4.2 Diagrama de recorrido general de distribuciéon de carne

pollo a cada centro de trabajo para su posterior empaque

El proceso de obtencion de materia prima se describio en la seccidon
anterior, la que se realiza desde el area de clasificado y fresco. La linea de
clasificado se encarga de enviar pollos enteros a las areas de empaque y la
maquina cortadora del area de fresco, donde se destazan y se envian partes a
cada una de las areas, la representacion gréfica se puede observar en el

siguiente diagrama:
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Figura 14. Diagrama de recorrido general de distribucion de carne de pollo
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Las lineas punteadas representan la distribucion de materia prima en
partes y la linea continua representa la distribucion de pollos enteros. Una
dificultad significativa en la distribucion de materia prima consiste en la
acumulacion de canastas para producto terminado, que se enviara al tunel de
congelamiento, canastas de arrastre y canastas con hielo que se aplica a la
materia prima para mantenerla a bajas temperaturas, esta acumulacion reduce
el acceso en los pasillos, los cuales son necesario liberar para poder ingresar
con materiales de empaque y materia prima, dificulta ademas el paso del
personal y se crean riesgos de accidentes, pues el personal que transporta
materia prima por medio de trockes puede causar dafos fisicos al impactar con

el personal que esté en los pasillos y accesos de las areas de produccion.
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2.4.3 Descripcion de cada area de planta

» Area de congelado

Encargada de congelar todo el producto al cual no se da movimiento en la
nevera de mantenimiento y se envia hacia el centro de distribucién (CD), cuenta
con un total de 16 personas en cada turno de trabajo, su éarea fisica

aproximadamente es de 50 m?.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:

Figura 15. Diagrama de flujo general de proceso area de congelado

Diagrama del proceso de operaciéon area de congelado
El diagrama empieza en la nevera de mantenimiento
y termina en el area de transporte

Traslado de carne al

Solicitar bolsa . A
etiquetada y tunel de congelamiento
cajas de 40 Ibs. —mMm»
Congelamiento del
producto

Armar caja
Llenar saco o bolsas
segun especificacion
codigo del producto

Colocar bolsa en
bascula

Resumen
Diagrama general de proceso de
operacion area de bandeja

Pesar

Traslado area de cellado
Cantidad

O °

Sellar en maquina

1

D
—> 4
N4

Llenar caja de 40 Ibs

Trasladar caja a
flejadora

Totales
Flejado

Entarimar

Trasladar al area de
transporte

Area de transporte
(producto terminado)
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El diagrama de la figura 15 (pagina 43) muestra en forma general el
proceso de empague en el area de congelado, esta area de la planta, presenta
algunos problemas fisicos, entre los que puede mencionarse: goteras formadas
por el ambiente humedo, las cuales afectan en el proceso de empaque, pues
contaminan el producto y causan molestias al personal. Otro problema que
afecta al area es la fuga de liquidos en el tunel de congelamiento, pues estos se
derraman en el piso haciéndolo muy resbaloso generando accidentes con

frecuencia.

Durante el proceso de empaque existe acumulacién de producto en
proceso en las zonas de bascula y flejado, limitando el trabajo de los operarios
quienes tienen que ocuparse en liberar espacios para depositar el producto o
parar el proceso de llenado de bolsas mientras se liberan estas zonas. Existen
otros problemas como reprocesos y paros en la linea debido a problemas
frecuentes en las maquinas selladoras y flejadora automética, los cuales

producen excesivos desperdicios de material y retrasos en la produccion.

» Area de bandeja

Es la encargada de proveer productos embandejados para los
supermercados Paz y Despensa Familiar, su principal objetivo es cumplir con
los estandares de calidad requeridos por los clientes, cuenta con 12 personas
laborando en un turno matutino (6:00 a.m. a 2:00 p.m.), su area laboral es de

aproximadamente 70 m?, su proceso de empaque es automatico.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:
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Figura 16. Diagrama de flujo general de proceso area de bandeja

Diagrama del proceso de operacion area de bandeja
El diagrama empieza en el area de bandeja
y termina en el area de despacho
meétodo actual

Solicitud y recepcion Esperar materia prima

de empaque Trasladar materia prima al
area de bandeja
Traslado de

. Colocar etiqueta franja
empaque al area

negra en las bandejas

Colocar en bandejas
almohadillas absorventes

Colocar lotes de bandeja
Resumen en canastas
Diagrama general de proceso de

operacion area de bandeja Llenar bandejas con materia

prima

cantidad
Introducir bandejas a la
maquina automatica

Corregir empaque de
bandejas que presenten
problemas con el film

Colocar bandejas en area
térmica de la maquina
embandejadora

Totales

Etiquetar el producto

Colocar en canasta

Trasladar al area de
despacho
1 Despacho (area de producto

terminado)

Las principales dificultades que enfrenta el area de bandeja en el
desarrollo del proceso de empaque son: constantes fallas de las maquinas
embandejadoras, estas fallas pueden demorar los procesos en lapsos de
tiempo que varian entre 30 minutos a 2 horas dependiendo del tipo de falla y el
tiempo que se demora el personal del departamento de mantenimiento en

hacerse presente al area.
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Un problema también, significativo, es la pérdida constante de material
de empaque en el proceso de embandejado, debido a fallos menores en el
dispensador de film y el sistema de posicionamiento de bandejas el producto
final egresa de la maquina dafado y con el film en mala posicion lo que hace

necesario reempacar.

Otro factor que contribuye a la pérdida de empaque en la seccién de
productos para el supermercado Despensa Familiar, es la falta de verificacion
del peso establecido por bandeja antes de que estas ingresen al proceso de
embandejado automatico, esta falta de verificacion produce muchos reprocesos
en el area, pérdida de tiempo y desperdicio de etiquetas con el codigo de
barras. También la mala calidad en las bandejas contribuye al desperdicio de

materiales, pués de cada paquete se extraen varias bandejas dafiadas.

Un factor general de pérdida de materiales en la planta consiste en el
reempaque de productos que se reciben del centro de distribucion, los cuales
es necesario empacar bajo un nuevo codigo de produccion o por empaque

dafado.

Existen dificultades en el flujo de materia prima y producto terminado,
debido a la acumulacion de canastas con hielo, materia prima del area de filete
y tarimas con cajas del area de congelado, las cuales obstruyen el acceso al
area y hacen que se acumulen las canastas de productos terminados y sea

dificil ingresar materia prima.
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» Area de price

Es la encargada de proveer productos embandejados para las empresas
de Hiper Paz, Cludco y el centro comercial Price, su principal objetivo al igual
que el area de bandeja es cumplir con los estandares de calidad requeridos por
los clientes. Cuenta con un total de 20 personas laborando en turno diurno, su

area laboral es de aproximadamente 50 m? y su produccién es totalmente

manual.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:

Figura 17. Diagrama de flujo general de proceso area de price

meétodo actual

Diagrama del proceso de operacion area de price
El diagrama empieza en el area de price
y termina en el area de despacho

Trasladar

Solicitud y recepcion
de empaque

empaque al area

Resumen

operacion

Diagrama general de proceso de

<41T0

cantidad

Totales

Espera de materia prima
Trasladar materia prima al
area de trabajo

Colocar almohadillas
absorventes en bandejas

Apilar las bandejas segun
el tipo

Llenar bandejas con
materia prima

Colocar en area de
embandejado manual.

Colocar y ajustar film
transparente

Trasladar producto al area
de pesado y etiquetado

Pesar y colocar etiqueta

Colocar producto en
canasta

Trasladar producto al area
de bascula para pesar la
canasta

Entarimar canastas

Trasladar canastas al area
de despacho

Despacho (area de
producto terminado)




Una deficiencia significativa en el proceso de empaque es la falta de un
equipo destinado para la colocaciéon de bandejas preparadas con su respectiva
almohadilla absorbente, lo cual ha obligado al personal de esta area ha
improvisar pequefas tarimas, las que cuentan con una capacidad minima, este
namero de almohadillas resulta insuficiente para cada corrida de produccion y

expone a este tipo de empaque a dafios y contaminacion.

También dificulta el proceso, la falta de inspeccion de materia prima que
presenta piezas defectuosas las cuales son localizadas muchas veces en el
producto final por personal del area o personal de control de calidad, este
producto es necesario reempacarlo para extraer las piezas defectuosas,

perdiéndose parte del empaque y tiempo de los operarios.

Existen otros factores que afectan el desempefio de esta area y que
contribuyen al desperdicio de material de empaque, entre estos pueden
mencionarse: mala calidad en las bandejas, productos recibidos para
reempaque por parte del centro de distribucién y largas esperas de materia

prima provenientes de la maquina cortadora del &rea de fresco.

» Area de filete

Encargada de proporcionar una gama de productos de filete y
subproductos para franquicias como los restaurantes Nas, Frids, Mac, KFC, asi
como, productos clasificados dentro de un grado determinado de peso, su
personal esta compuesto de 20 trabajadoras en cada turno laboral, su area es

de aproximadamente 60 m.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:
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Figura 18. Diagrama de flujo general de proceso area de filete

Diagrama del proceso de operacion area de filete
El diagrama empieza en el area de price
y termina en el area de despacho
método actual

Solicitud y recepcién Espera de materia prima

de empaque Trasladar materia prima al
-w area de trabajo
R ———————
Colocar carcazas en
maquina

Trasladar
empaque al area

Extraer filete de la carcaza

Quitar carcaza de la
maquina y colocarla en la
canasta.

Resumen
Diagrama general de proceso

cantidad Quitar partes defectuosas
O o
Preprar filete segun
D 1 especificacion del producto
|::> 3 Colocar filete en canasta
V 1 Trasladar filetes al area de
empacado
Totales

Colocar en bosa y pesar

sellar bolsa

Colocar bolsas en canasta

Traslado al area de
despacho

Despacho (area de producto
terminado)

Una dificultad significativa en el proceso de empaque y que representa
problemas de atrasos en la produccion, es la falta de existencias de material de
empaque Yy el retraso en la preparacion de material etiquetado en la bodega
virtual, un factor que causa problemas en el transito de materia prima y
producto terminado dentro del area es la acumulacion que se da de canastas
con desperdicios de materia prima, las cuales obstaculizan el paso entre la

seccion de preparacion y empaque.
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» Area de Kentucky Freid (KFC)

Encargada de proporcionar pollo destazado en un rango aproximado de
2.85 a 3.00 libras en una variedad de 4 productos como lo son: pollo amarillo 9
piezas, pollo blanco 9 piezas, muslo y cuadril blanco, muslo y cuadril amarillo

para la cadena de restaurantes Kentucky Freid que operan en la republica de El

Salvador.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:

Figura 19. Diagrama de flujo general de proceso area de KFC

Diagrama del proceso de operacioén area de KFC
El diagrama empieza en el area de KFC
y termina en el area de despacho
método actual

Solicitud y recepcion
de empaque

Trasladar
empaque al area

Resumen
Diagrama general de proceso

) 8
D
ﬁ> 3
Y4

cantidad

Totales

]

.

GO D@ E-E0

Espera de materia prima

Trasladar materia prima al
area de KFC

Colocar etiquetas a las
bolsas para canasta

Colocar bolsa a las
canastas donde se
ingresara el producto final

Llenar parte de mallas con
variedad de producto

Colocar mallas en
canasta

Finalizar el proceso de
llenado de mallas

Colocar mallas en
canastas

Sellado de las bolsas con
el producto final

Trasladar produccion al
area de despachos

Despacho (area de
producto terminado)
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Existen 3 dificultades que afronta el area de KFC en el desarrollo de sus
procesos de empaque, el primero y de mayor dificultad, es la falta de redecilla
preparada en la bodega virtual, debido a que la bodega no cuenta con este
material en las cantidades especificadas en las solicitudes tanto de redecilla

verde, como roja, lo cual genera atrasos en la produccion.

La segunda es la falta de selladoras manuales, por lo general el material
de empaque de mayor consumo es la redecilla, pero existen pedidos no
comunes de productos que deben ser empacados en bolsa con capacidad de
10 libras que deben ser selladas y para este proceso el area debe esperar a

que esté disponible una de las selladoras del &rea de filete.

La tercera causa aunque se da en reducida escala es la mala calidad en

las redecillas, porque se rompen en el desarrollo del proceso.
» Areade Mac
Proporciona pollo destazado en 8 partes en un peso que oscila entre un
rango de 2.60 y 2.8 libras para la cadena de restaurantes Mac en el pais, su
area laboral aproximadamente es de 60 m? con 20 personas laborando en

turnos matutino y vespertino.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:
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Figura 20. Diagrama de flujo general de proceso area de Mac

Niaarama dAal nracacas Ao anaranilin Araa Aa ANMan~
wiagrainia G&: proCesst Ge Gperalitn area Ge wvial

El diagrama empieza en el area de Mac
y termina en el area de despacho
método actual

Espera de materia prima

< 1 ?
Solicitud y recepcion

de empaque

f;} Trasladar

empaque al area

Trasladar materia prima al
area

Corte de materia prima
segun especificaciones

Preparar y escoger Ila
materia prima

Traslado de materia prima

al area de lavado y bascula
para pesar bath de 50 Lbs.
Traslado de materia prima a la
tombleadora

Colocar materia prima y
preparar formula de Mac

Resumen
Diagrama general de proceso

O 8

cantidad

Espera del proceso de
tombleadora

I::> 6 Sacar el producto de
tombleadora y colocarlo en

v canastas

Totales sellar en maquina al vacio

Traslado al area térmica

Someter el producto al proceso
de termoencogimiento

Empacar y sellar caja de de
Mac

Traslado a despacho (area
de producto terminado)

Una de las principales deficiencias que presenta esta area, es la falta de

una mesa de acero inoxidable dividida en dos secciones, una para depositar la

materia prima proveniente de la tombleadora y la segunda que sirva como

plataforma para el llenado de bolsas. Hasta el momento el personal ha utilizado

cajas del area de congelado como plataforma de empaque y canastas como

recipientes para la materia prima de la tombleadora, esta forma de sustitucion

representa grandes pérdidas en cajas pues el promedio semanal asciende a un

total de 40 cajas.
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Otro problema significativo es la pérdida de cajas que sirven para
empaque del producto final por dafios o suciedad que sufren debido al ambiente
himedo del area y a la falta de una tarima que pueda utilizarse para resguardar

estas cajas del contacto con el piso.

También genera desperdicios de materiales, el proceso defectuoso de
sellado al vacio, lo que ocasiona burbujas de aire atrapadas en las bolsas con
producto, las cuales son detectadas a través del proceso térmico al que son
sometidas antes del empaque final, es aqui donde se desecha gran cantidad de
bolsas y es necesario reempacar el producto, a la fecha el personal de
mantenimiento no cuenta con el conocimiento necesario para realizar
reparaciones completas de la selladora al vacio, por lo que es necesario hacer
inversiones en reparacion por medio de técnicos especializados en esta

maquinaria.

» Area de clasificado

Proporciona pollo clasificado en rangos requeridos por los clientes. Y
trabaja en forma automatizada gracias a la ayuda de un software y hardware

especializado. El rango que maneja varia desde 2.40 a 2.5 libras por unidad.

En esta area se prepara, limpia y envia la materia prima a las demas
areas de la planta segun especificaciones de clientes como Mac, Pollo Rujo,
KFC, Almar, entre otros. Ademas se empacan una diversidad de productos
segun las especificaciones descritas.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:
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Figura 21. Diagrama de flujo general de proceso area de clasificado

el proceso de operacién area de clasificado
grama empieza en el area clasificado

y termina en el area de despacho

meétodo actual
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X

Traslado de
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Resumen
Diagrama general de proceso
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Espera de materia prima
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Colocar bolsas de
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banda transportadora vy

colocarlo en la bolsa

Quitar la bolsa y colocarla
en la banda transportadora
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Colocar el tape y sellar la
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sellado en la banda
transportadora
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Colocar canastas en
banda transportadora
para ser pesadas

Pesar canastas

Traslado al area de
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Despacho (area de

producto terminado)

Durante el desarrollo del proceso de clasificacion y envio de la materia
prima a cada centro de trabajo, el area de clasificado se enfrenta con la
dificultad de no contar con datos exactos de pedidos de cada area y pedidos de
empaque, creando un ambiente de inseguridad que tiene como efectos el envio
de cantidades excesivas de materia prima a unas areas e incompletas en otras.
También ocasiona desperdicios de materiales debido al exceso en el empaque
de algunos codigos de producciéon, de los cuales es necesario desempacar

algunas canastas por requerimientos de la materia prima para empacar bajo

otro cadigo.
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Otra dificultad es la negligencia en el uso del material de empaque, debido
a que las solicitudes de material sobrepasan las cantidades reales a utilizar,
este exceso es acumulado para el siguiente turno o dia de produccion y no se
devuelve a la bodega, sino que se deposita en una canasta de la que muchas
veces nadie se hace responsable y el material se pierde en los procesos de

limpieza, se contamina o dafia al ser depositado en cualquier rincén del area.

» Area de fresco

Es el encargado de recibir, cortar y preparar la materia prima que le envia
del departamento de clasificado segun la especificacion de requerimiento y se
encarga de distribuirla ya preparada a los demas departamentos de la planta
para su posterior empaque.

Dentro de sus funciones también se encuentra el empaque de productos
frescos como alas, piernas, cuadriles y pechugas bajo la division de pollo

granjero.

Debido a la importancia que tiene esta area en la preparacion y suministro
de partes de materia prima a las demas areas de produccién, existe dificultad
en el proceso de empaque, ya que muchas veces es necesario utilizar horas
extras o cancelar parte de los productos a empacar debido a que la mayor parte

del personal se ocupa en la maquina cortadora.

Una dificultad méas es la falla frecuente en la maquina selladora, lo que
repercute en pérdidas de material de empaque. También esta area se ve
afectada por la mala calidad de los materiales, atrasos en la preparacién de

materiales etiquetados y falta de existencias en la bodega virtual.
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Existe dificultad en el transito de materia prima a las diversas areas de
trabajo debido a la reduccién de espacio por la acumulacién de canastas de
materia prima destinadas al tinel de congelamiento, el cual esta ubicado a un
costado del area de fresco. La cercania del tunel de congelamiento también
repercute en la salud de los trabajadores quienes con frecuencia sufren
enfermedades del sistema respiratorio debido a las bajas temperaturas y falta

de equipo como abrigos que permitan soportarlas.

El procedimiento general para el empaque de sus productos se muestra

en el siguiente diagrama:

Figura 22. Diagrama de flujo general de proceso area de fresco

Diagrama del proceso de operaciéon area de fresco
El diagrama empieza en el area de price
y termina en el area de despacho
meétodo actual

Solicitud y recepcién Espera de materia prima

de empaque Traslado de materia prima a la

cortadora

Colocacion de la materia prima
en la cortadora

Colocar materia prima en
canastas y distribuir para cada
centro de trabajo

Trasladar materia prima a los
centros de trabajo

Traslado de empaque
al area

Colocar banda transportadora
y enviar materia prima a la
maquina inyectadora

Esperar proceso maquina
inyectadora

Resumen
Diagrama general de proceso

Tomar el producto de la banda

cantidad transportadora y colocarlo en
Q 10 la bolsa de empaque
Pesar el producto y reajustar el
D 2 peso segun especificacion
::> 3 Sellar bolsa
V 1 Colocar bolsas en canasta
Totales

Pesar y etiquetar canasta
Trasladar al area de despacho
Despacho (area de producto
terminado)
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2.4.4 Productos que empaca

Para aplicar un sistema de control de merma de material de empaque, es
necesario identificar los cédigos de produccién vigentes y determinar que area
es la encargada de su producciéon, esto con el fin de poder actualizar la
formulacion de material de empaque de cada codigo. Para realizar esta
clasificacién se hizo necesario entrevistar a los supervisores de cada una de las

areas en los dos turnos de produccién, obteniendo los resultados siguientes:

» Area de bandeja

Tabla IV. Productos que labora el area de bandeja

Cédigo Descripcion

15 Entero fresco canasta fresco 8 unidades
16 Alas frescas en bandeja canasta 16 bandejas
17 Pierna con cuadril canasta 16 bandejas
18 Pechuga canasta 16 bandejas

19 Muslos canasta 16 bandejas

20 Mollejas canasta 16 bandejas

21 Filete fresco canasta 16 bandejas

22 Alas frescas canasta 24 bandejas

23 Muslos canasta 24 bandejas

24 Menudos canasta 24 bandejas

25 Molleja canasta 24 bandejas

» Areade KFC

Tabla V. Productos que labora el area de KFC

Cédigo Descripcion
70 9 partes amarillo canasta 5 mallas de 2 pollos
71 9 partes blanco canasta 5 mallas de 2 pollos
72 Muslo y cuadril blanco en malla canasta 7 mallas
73 Muslo y cuadril amarillo en malla canasta 5 mallas
74 Muslo sin piel
75 Denis
76 Wallakan
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» Area de price

Tabla VI. Productos que labora el area de price

Caodigo Descripcion
26 Mollejas canasta 10 bandejas
27 Entero tierno canasta 4 bandejas
28 Entero amarillo c/menudo canasta 8 bandejas
30 Entero s/piel canasta 8 bandejas
32 8 partes canasta 5 bandejas de 2.5 libras
33 8 partes canasta 8 bandejas 3.40 libras
34 Pechuga sin ala canasta 5 bandejas 2.5 libras
35 Retazo canasta 24 bandejas 1 libra
36 Alas sin punta canasta 5 bandejas.
37 Filete de pechuga sin piel canasta 6 bandejas.
38 Muslo fresco canasta 5 bandejas 2.5 libras
39 Pechuga sin piel canasta 5 bandejas.

» Area de clasificado

Tabla VIl. Productos que labora el area de clasificado

Cédigo Descripcion
98 Entero canasta 12 unidades
99 Entero canasta 6 unidades
101 | Entero canastal5 unidades
109 | Entero fris canasta 10 unidades
110 | Entero firs/pequefio canastal5 unidades
114 | Entero criollo canasta 12 unidades
115 | Entero altense canasta 6 unidades
116 | Entero altense clasificado canasta 6 unidades
118 | Entero altense pequefio canasta 15 unidades
120 | Entero grande altense canasta 12 unidades
122 | Entero criollo amarillo especial canasta 15 unidades
124 | Entero altense clasificado canasta 15 unidades
129 | Entero don gallo canasta 12 unidades
130 |Entero don gallo especial canasta 12 unidades
131 |Entero don gallo canasta 15 unidades
132 | KFC blanco
133 | KFC amarillo
134 | Gallina criolla
135 | Gallina de 2da.

58




» Area de fresco

Tabla VIIl. Productos

que labora el area de fresco

Cédigo Descripcion

184 | Carcaza de pechuga

185 |Destazado 4 partes

186 |Pechuga con ala

187 |Pechuga sin ala

188 | Alas en partes

194 |4 partes de la granja

195 |Pechuga de la granja

196 | Alas enteras

197 Pierna con cuadril

198 | Carcasa de pechuga (exportacién)

199 | Cuadril sin piel

201 | Pierna sin piel

» Area de filete

Tabla IX. Productos que labora el area de filete

Cédigo

Descripcion

77

Filete de pechuga con piel canasta 5 unidades

80

Filete de pechuga sin piel canasta 5 unidades

82

Filete mariposa canasta 5 unidades

84

Hueso y piel canasta 5 unidades

87

Entero fris sin menudos canasta 10 unidades

89

Filete tender fris canasta 5 unidades

91

Carnitas canasta 5 unidades

92

Carnitas especial canasta 5 unidades

93

Filete tender canasta 5 unidades

95

8 partes fris

96

Pechuga con ala

97

Filete de pechuga ( exportacion)

» Area de Mac

Tabla X. Productos que labora el area de Mac

Cddigo Descripcion

69 8 partes caja de 20 Unidades
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» Area de congelado

Tabla XI. Productos que labora el area de congelado

Caodigo

Descripcion

136

Pierna con cuadril caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

137

4 partes congelado caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

139

Pechuga con ala congelado caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

140

Pierna con cuadril congelado caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

144

Cuadril congelado caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

145

Muslos caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

148

Pechuga amarilla caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

152

Punta de ala caja 40 libras

153

Alas sin punta 4 bolsas de 10 libras/bolsa

155

Filete de pechuga

160

Filete de pechuga amarillo

163

Gallina criolla saco congelado 8 unidades

166

Pierna (en cajon)

167

Carcaza

168

Pechuga con punta caja 4 bolsas 10 libras/bolsa

171

8 partes two pac

2.4.5 Material de empaque necesario para los productos

Una vez identificados los cédigos que cada una de las areas de
produccion empaca es necesario actualizar la formulacion de material de

empaque para cada uno de los cdédigos, esta actualizacion serd parte

fundamental del control de merma de material de empaque.

El departamento de produccion cuenta con registros de formulacion
desactualizados en un 80%, esto se debe a que varios de los cambios en
presentacion, logotipos y etiquetas no se han registrado en la base de datos, la
falta de estos registros se debe a que el control de la produccion se lleva en
unidad de libras empacadas y pedidos cumplidos, dejando por un lado el control

del material de empaque. Actualmente ningun departamento lleva un control de

los materiales de empaque que se utilizan en produccion.
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Como ejemplo de la actualizacion que es necesario realizar se tomara el
codigo de produccién numero 69 que pertenece al area de Mac (ver tabla X,
pagina 59), el cual muestra en los registros del departamento de produccién la

formulacion de material de empaque siguiente:

Tabla XIl. Formulacién en registro del departamento de produccion

cédigo 69, producto 8 partes del area de Mac

Cédigo: 69 Nombre: 8 partes caja de 20 unidades

Cdbdigo de empaque Descripcion Cantidad
Bol00077 Bolsa para el producto de Mac 10x16 mm 10
Bol00112 Bolsa transparente 32x29x2 mm p/canasta sin perforar 1
Caj00356 Caja para el producto de Mac 1
Eti00152 Etiqueta térmica sintética 25 x 75 mm normal 10
Cin00103 Tapes p/sellar caja de 2" x 110 yds 0.10

De la formulacion mostrada en la tabla XIl, actualmente ha sido
modificado el codigo de la caja Mac de Caj00356 a Caj00204, también se ha
cambiado la etiqueta con codigo Eti00152 etiqueta térmica sintética 25x75 mm
por etiqueta con cdodigo Eti00153 etiqueta térmica 25x38 mm, en funcién a lo

descrito la nueva formulacién seria

Tabla Xlll. Cédigo 69 del area de Mac, formulacién actual producto 8

partes
Codigo: 69 Nombre: 8 partes caja de 20 unidades
Cddigo de empaque Descripcion Cantidad
Bol00077 Bolsa para el producto de Mac 10x16 mm 10
Bol00112 Bolsa transparente 32x29x2 mm p/canasta sin perforar 1
Caj00204 Caja para el producto de Mac 1
Eti00153 Etiqueta térmica 25x38 mm 10
Cin00103 Tapes p/sellar caja de 2" x 110 yds 0.10
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La actualizacién en la formulacién de los diversos cédigos de produccion

puede observarse en el apéndice pagina 178.

2.4.6 Materiales que solicitan las areas a las bodegas principales

Dentro de los materiales que las areas de la planta solicitan a las

bodegas principales se encuentran los siguientes:

Tabla XIV. Materiales que se solicitan a las bodegas principales

No. | Productos que son solicitados en bodegas principales

Lienzos

Guantes

Colorantes

Bolsas para basura

Bolsas para empaque

Etiquetas

Cajas

©| O N| O O Wl N

Condimentos

=Y
o

Quimicos

=
=Y

Papeleria y utiles

=
N

Articulos varios (papel higiénico y jabén desodorante)

En lo concerniente a material de empaque, bolsas para basura, lienzos,
articulos varios, guantes y colorantes se reciben solicitudes en la bodega virtual
y en las bodegas principales por parte de las areas de la planta de produccion,
el problema principal con esta forma de despachos realizada es la pérdida de
tiempo en produccion pues hay que esperar ha que el personal asignado lleve
el empaque al area de produccion para continuar con las actividades, lo que

muchas veces es demasiado tardado.
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El mayor problema se debe al deficiente control de existencias en la
bodega virtual, pues no se provée del material suficiente para atender las
solicitudes de la planta y esto hace necesario que las areas de produccion

soliciten el empaque directamente a las bodegas principales.

Los guantes y articulos varios son entregados en la bodega virtual, pero
se dan extravios dentro de la planta, propiciando hacer un nuevo pedido de
estos productos por las bodegas principales, manifestandose asi un problema

s

mas.
2.4.7 Productos necesarios en planta proceso que no puede
manejar la bodega virtual y las razones por las cuales no

puede hacerlo

Dentro de los productos que son necesarios en la planta de produccién y

qgue no puede manejar la bodega virtual se presentan en la siguiente tabla

Tabla XV. Materiales que no puede manejar la bodega virtual

No. Productos

Quimicos

Condimentos

Tijeras para corte de hueso

Cuchillos

Uniformes

o O M W] N|

Papeleria y utiles
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Las razones principales por las cuales la bodega virtual no puede manejar

estos articulos que son necesarios en la planta de produccion son:

e [Espacios
e Seguridad

e Condiciones ambientales

El espacio limita mantener productos quimicos y condimentos, ya que la
bodega virtual solo cuenta con una dimension de 4.67 m de ancho por 7 m de
largo. Mantener quimicos haria necesario ocupar por tonel de 55 litros 1 m de
diametro, en la planta de produccién se necesita minimamente quimicos como
el cloro, acido lactico y jabdn diluido, lo que hace necesario un area de 3 m de

largo por 1 m de ancho.

El mismo problema se encuentra con el material de empaque y los
uniformes, porque no existe espacio dentro de las estanterias donde puedan
ser depositados. Con respecto a la seguridad se han detectado varias
incursiones de personal de produccién sin autorizacion a la bodega virtual, por
eso articulos como tijeras y cuchillos (cuyo costo unitario oscila entre Q100.00 y
Q225.00) no se mantienen en la bodega, ya que pueden extraerlos y el costo de
estas herramientas implica una pérdida econdmica para el bodeguero, ya que el

valor de lo perdido seria descontado del salario que este recibe.

Las condiciones ambientales en la bodega virtual se verian afectadas al
mantener productos quimicos y condimentos, ya que los olores que estos
expiden resultan demasiado fuertes y en un espacio reducido como el de la

bodega virtual, esta se convertiria en un lugar desagradable para trabajar.
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2.5 Desperdicio de material de empaque

Tanto el personal administrativo como operativo estan concientes del alto
porcentaje de desperdicios de material de empaque que se da en la planta de
produccion, pero hasta el momento ningun departamento ha tomado la

responsabilidad con respecto al control y elaboracion de medidas correctivas.

En esta seccidon se determinan las principales causas que provocan la

merma de material de empaque en la planta.

2.5.1 Factores que causan desperdicio de material de empaque

Para determinar las causas de desperdicio de material de empaque, se

hizo necesario aplicar un proceso de toma de datos que fueron presentados a la

Gerencia y departamentos de Produccion y Bodega.

Figura 23. Reporte de material desperdiciado y fallos en maquinaria
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Los datos fueron obtenidos durante julio de 2009, por medio de
observaciones en los procesos de empaque y el registro de la informacién en el
formato mostrado en la figura 23 (pagina 65), los resultados se han clasificado

segun las siguientes categorias.

Tabla XVI. Causas de merma de material de empaque

Categoria Abreviatura
Descuidos del personal y reempaque DR
Fallos en la maquinaria FM
Mala calidad MC
Ambiente A

Los resultados se han clasificado por area de produccién, y tabulados en
periodos de 2 semanas, segun el tipo de categoria determinado para cada
cantidad.

Los resultados se describen en las siguientes tablas:

» Area de bandeja

Tabla XVII. Merma de empaque, area de bandeja julio de 2009

AREA DE BANDEJA Cifras en Unidades

Quincena 1 2 Cifras monetarias

Material DR|FM |MC|A|DR|FM | MC |A|Total |V/U Costo

Film transparente (pies) 415| 109 0| 0| 356|107 0] 0| 987| Q0.25| Q246.75
Etiqueta 60 x 40 359| 39 0/ 0]221| 80 0|/ 0| 699]| Q0.35| Q244.65
Etiqueta Pio Lindo redonda | 95 0 0/|0| 87 0 0|0] 182| Q0.55| Q100.10
Film impreso (pies) 0| 336 0|0 0| 368 0] 0| 704| Q0.95| Q668.80
Bandeja No. 66 159| 83]175| 0207|251 0/ 0| 875| Q0.55| Q481.25
Bandeja 2p 0| 66|166|0]185| 161 0|/ 0| 578| Q0.65| Q375.70
Etiqueta partes 104 0| 66/0|183| 74| 32| 0| 459]| Q0.65| Q298.35
Etiguetas franja negra 632| 75|125/0]926| 79|320| 0] 2157 | Q0.20| Q431.40
Total Q2847.00
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» Area de filete

Tabla XVIII. Mermas de empaque, area de filete julio de 2009

» Areade KFC

AREA DE FILETE Cifras en Unidades
Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR|FM | MC |A|DR|FM | MC | A|Total| V/U Costo
Bolsa 12X20X6 pio partes 4 1| 18| 0 4|1 14| 10| 0 51| Q0.80 Q40.80
bolsa 12X20X6 de la granja 8 2| 10| 0 1 5/ 21|0 47| Q0.85 Q39.95
bolsa 13X21X5 2 1| 18| 0 3 7|1 10| 0 41| Q0.65 Q26.65
Total Q107.40

Tabla XIX. Mermas de empaque, area de KFC julio de 2009

» Area de price

AREA DE KFC Cifras en Unidades

Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR|FM | MC |A|DR|FM | MC |A| Total | V/U Costo
Redecilla roja (pies) 20 0| 30|0| 10 0] 58]0 118 | Q0.45 Q53.10
Redecilla verde (pies) 10| 0| 46|0| 20| O] 28|0 104 | Q0.45 Q46.80
Bolsa 32x29x5 22| 0 9/0| 24| 0] 13]0 68| Q1.25 Q85.00
Etiquetas partes 0 0 0|0 0 0 0|0 0] Q0.15 Q0.00
Total Q184.90

Tabla XX. Mermas de empaque, area de price julio de 2009
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AREA DE PRICE Cifras en Unidades
Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR |FM|MC| A |DR|FM|MC | A |Total | V/U Costo
Film transparente (pies) [492| 0| 0| 0|468| O 0| 0] 960|Q0.25| Q240.00
Etigueta precio 136| 0| 40| 0|200| O 42| 0| 418|Q0.35| Q146.30
Etiqueta Pio Lindo
redonda 130| O 0| 0|137| O 0| 0| 267|Q0.55| Q146.85
Almohadilla absorbente |542| 0 0[25|510| O 0/64]1141]0Q0.95| Q1083.95
Etiqueta partes 162| 0| 44| 0254 0] 54| 0] 514|0Q0.55| Q282.70
Bandeja 2p 216| 0]164| 0]238| 0|164| 0| 782|0Q0.65| Q508.30
Bandeja 25p 192| 0|161| 0|226| 0|140| 0| 719|Q0.65| Q467.35
Bandeja 8p 230| 0]122| 0]167| 0]128| 0| 647|0Q0.20| Q129.40
Total Q3004.85




» Area de Mac

Tabla XXI. Mermas de empaque, area de Mac julio de 2009

» Area de fresco

AREA MAC Cifras en Unidades

Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR |[FM|MC|A| DR |[FM|MC| A | Total | V/U Costo

Bolsa termoencogible | 238| 65| 53| 0| 211| 0| 28| 0 595|0Q1.10 Q654.50
Bolsas 32x29x5 76| 16| 18| 0| 76| 0| 44| 0| 230|Q1.25| Q287.50
Caja Mac 13| O 5/29| 15| O 3|25 90| Q5.50| Q495.00
Etiquetas partes 83| 17| 66| 0| 119| 0| 39|21 345|Q0.65 Q224.25
Total Q1661.25

Tabla XXIl. Mermas de empaque, area de fresco julio de 2009

» Area de clasificado

AREA DE FRESCO Cifras en Unidades
Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR|FM | MC |A| DR | FM | MC |A|Total |V/U Costo
Etiquetas partes 261 0 0|0 0 0 0|0 261|Q0.65| Q169.65
Bolsas de la granja 200| 285| 140| 0| 487 | 180| 126 | 0| 1418|Q0.85| Q1205.30
Bolsas 12x20x6 partes | 302 | 327| 158 | 0| 530| 328| 74|0| 1719]0Q0.80| Q1375.20
Bolsas 13x21 234| 278 | 103| 0| 116| 235| 192| 0| 1158|Q0.65| Q752.70
Total Q3502.85

Tabla XXIIl. Mermas de empaque, area de clasificado julio de 2009
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AREA DE CLASIFICADO Cifras en Unidades
Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR |FM|MC |A|DR |FM|MC |A| Total | V/U Costo
Bolsas 8x15x2 755| 0]233|0|566| 0]144|0] 1698 |Q0.50| Q849.00
Bolsas 9x16x20 372 0[100|/0|333] O] 51|0| 856|Q0.75| Q642.00
Bolsas 20x22x5 369| 0[2115|/0(383] 0]108|0| 975/Q0.90| Q877.50
Bolsas 17x3x16 167| 0[130]/0|289| 0]163|0| 749|Q0.75| Q561.75
Bolsas 10x17x5 283 0] 79/0]298| 0| 91|/0] 751]|Q0.65| Q488.15
Total Q3418.40




» Area de congelado

Tabla XXIV. Mermas de empaque, area de congelado julio de 2009

AREA DE CONGELADO Cifras en Unidades
Quincena 1 2 Cifras monetarias
Material DR|FM|MC| A |DR| FM |MC| A |Total| V/U Costo
Cajas de 40 libras 104| 0| 0]13] 59 0| 0/10] 186|Q0.25 Q46.50
fleje plastico (metros) 0(893| 0] O 0[1083| 0| 0]1976|Q0.35| Q691.60
Bolsa impresa
p/congelado 289(102| 29| 0|165| 107| 69| 0| 761|Q0.55| Q418.55
Etiquetas 326| 0| 75| 0]187 0| 69| 0| 657|Q0.15 Q98.55
Total Q1255.20

De los resultados mostrados en las tablas XVII a la XXIV, el factor

econdémico se ha utlizado para determinar: en primer lugar el costo de las

pérdidas de material de empaque en julio de 2009, el cual asciende a una

cantidad total a nivel de planta de produccion de Q21,065.50. En segundo lugar

ha sido utilizado para determinar en que porcentaje afecta cada una de las

categorias de la tabla XVI (pagina 66) la generacion de merma de material en la

planta de produccion.

Totalizando el numero de unidades clasificadas en cada categoria por su

valor unitario se determind el siguiente resultado:

Tabla XXV. Costo de mermas de material de empaque segun clasificacion

por categorias

No. Categoria Total %
1 Descuidos y reempaque Q11,072.70| 53%
2 | Fallos en la maquinaria Q5,125.30| 24%
3| Mala calidad Q2,500.00 | 12%
4| Ambiente Q2,367.50| 11%
Total Q21,065.50| 100%
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De la tabla anterior puede determinarse que las causas principales de

pérdida de material de empaque son los factores humanos y tecnoldgicos.

2.5.1.1 Diagrama causa-efecto merma de material de

empaque

El siguiente diagrama de causa y efecto ha sido desarrollado como un
indicador de las causas que provocan el desperdicio de material de empaque

en la planta de produccion y también en la bodega virtual.

Figura 24. Diagrama causa-efecto merma de material de empaque
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Dentro del andlisis preliminar de causas que provocan desperdicio de

material de empaque se detecto:

e Métodos de trabajo: en areas como bandeja y price el personal omite

inspecciones de peso y calidad de la materia prima, causando

reprocesos y con ello pérdidas de material y tiempo.
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e Personal: carencia de capacitacion, incentivos y motivacion, incide para
que el personal ponga cuidado en la forma de optimizar los recursos.

e Materiales: presentan mala calidad.

e Maquinaria: es mal utilizada y presenta constantemente fallas.

e Medio ambiente: presenta mucha humedad que afecta el uso de

materiales de carton.

2.5.1.2 Humanos

Por medio de observaciones en cada area de la planta, los problemas
presentados en la seccibn 2.4.3 (paginas 43 a 56), y los resultados
determinados en las tablas XVII a la XXIV (paginas 66 a 69), las causas
atribuibles al factor humano que genera merma de material de empaque en la

planta de produccion se consideran:

e Incumplimiento del peso adecuado segun presentacion del producto,
obligando a reprocesar el trabajo hecho.

¢ Devoluciones de producto por parte del Centro de Distribucion (CD), para
reempaque bajo otro codigo de produccion.

e Empaque de producto con etiquetas que presentan mala impresion de
fechas de produccion y vencimiento.

e Solicitud de materiales de empaque en exceso.

e Exposicion del empaque al contacto con la salmuera contenida en la
materia prima, si no se utiliza el mismo dia se contamina y es necesario
desecharlo.

e Por descuidos del personal se pierden etiquetas por quedar adheridas al
rollo.

e La bolsa se queda en el area de trabajo exponiéndola a extravios.
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e Devoluciones de producto final por no cumplir con un peso establecido,
segun revision del departamento de control de calidad.

e Problemas por deterioro al permanecer mucho tiempo acumulado el
producto final en el Centro de Distribucion, es recibido nuevamente para
reempaque bajo el mismo codigo de produccion.

e Empaques de carton sobrantes del segundo turno que son olvidados en
el area de trabajo son dafiados en el proceso de limpieza.

e Uso de bolsas como proteccion del personal contra goteras en el area.

e Uso de cajas en el area del tunel de congelamiento como proteccion del
personal debido al ambiente excesivamente frio.

e Uso de cajas como plataforma de empaque en el area de Mac.
Actualmente debido a la falta de control de merma de empaque por area
de trabajo, se ha generado entre el personal desinterés por evitar el desperdicio
de material.
2.5.1.3 Tecnoloégicos
Tomando en consideracion el resultado obtenido en la tabla XXV (pagina
69), la observacion vy el registro de la informacion en el formato de la figura 23
(pagina 65), los problemas mas comunes de la maquinaria y que generan
merma de material de empaque son:

» Maquinas selladoras

e La quijada selladora no ejerce suficiente presion y el proceso de

sellado es defectuoso.
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Los problemas se presentan en los circuitos que controlan la
temperatura de sellado, los cuales provocan demasiada variacion
sobre la temperatura que debe mantenerse a los 140 °F, generando
bolsas quemadas o mal selladas, en el primer caso, es necesario

desechar el empaque y en el segundo un reproceso de sellado.

» Maquina flejadora

El problema principal se genera en el carrete expendedor de fleje, el
cual no permite que éste se libere con facilidad y por ende la maquina
no puede completar el proceso de flejado haciéndose necesario que
se corte la parte de fleje liberado, se calibre la maquina y se hagan
pruebas para comprobar la normalizacion de la actividad de flejado,
estas pruebas generan demasiado desperdicio de fleje, pérdidas de

tiempo de los operarios y acumulacién de cajas listas para flejar.

Otro problema se genera en el control de accionamiento de la
maquina, lo que causa que esta no responda durante largos periodos
de tiempo, haciendo necesario recurrir a un proceso alternativo de
sellado de cajas con tape transparente de 2 pulgadas, causando
demasiados atrasos en la produccion, pues este proceso consume

demasiado tiempo del personal.

» Maquinas embandejadoras

Existen otros fallos, como averias del sistema de control operativo,
que hace que la maquinaria deje de responder por largos periodos de

tiempo generando atrasos en la produccion.
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Uno de los principales problemas de este tipo de maquinaria se
genera en el dispensador de film, el cual no proporciona la cantidad
suficiente de material y las bandejas egresan de la maquina con parte

de su area no recubierta, haciendo necesario un reproceso.

Otro problema significativo ocurre en el sistema de posicionamiento
de bandejas, el cual no las coloca en la posicién adecuada y estas se
quiebran debido al contacto con las quijadas que las recubren con el
film. Si las bandejas no se quiebran en el proceso, muchas egresan
con el logotipo de la empresa en mala posicidon o corrido, brindando

una mala presentacion y por ende es necesario un reproceso.

» Maquinas pesadoras e impresoras Dibal

El principal problema de este tipo de maquinaria es la disminucion
gradual de la velocidad del rodillo dispensador de etiquetas, lo cual
genera una impresién defectuosa y no centrada, lo que hace

necesario desechar la etiqueta.
Otro problema considerable es el ajuste excesivo del rollo de

etiquetas, el cual queda demasiado ajustado y no permite que al

principio de uso el rodillo corra libremente.
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2.6 Planificaciéon propuesta del manejo y control de la bodega

virtual y control de desperdicios de material de empaque

Considerando la situacién actual de la bodega virtual se propone el disefio
de un sistema manejado a través de hojas de calculo para el control de material
de empaque e insumos, asi también un control para la merma de los mismos,

los procedimientos utilizados se describen a continuacion.

2.6.1 Control de inventarios

La eficiencia del control de los inventarios ayudara a mantener la
flexibilidad en las operaciones de la empresa y un balance entre la demanda de
los materiales de empaque y las existencias, permitird ademas tener un impacto

favorable en la inversion.

Para realizar un mejor control de inventarios y merma de material de
empaque e insumos, se ha desarrollado un sistema en el programa Microsoft
Excel, el cual relaciona los ingresos, egresos, devoluciones y produccion a
través de tablas dinamicas que personalizan el movimiento de cada tipo de

empaque y hacen menos tedioso el control aplicado.

2.6.1.1 Mejoras al sistema de kardex en el programa oppen

office

El sistema mostrado en la seccion 2.2.3 (pagina 22), ha sido redisefiado a
un sistema de hojas electronicas individuales, las cuales permitiran determinar
después de cada movimiento el saldo actual de cada material, también serviran
como plataforma para el control de la merma de empaque, determinando la

cantidad de material entregado a cada &rea de produccion.
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También el Kardex ha sido modificado para poder obtener informacion de
la cantidad total entregada a produccién semanalmente, la cual se utilizara
para el célculo del stock diario a mantener en la bodega virtual, estos calculos

se explican en la seccion 2.6.5.1 (pagina 96).

Las mejoras hechas al kardex son:

Individualizacion en el control de ingresos y egresos de material.

w

Control de existencia.

C. Reportes.
A. Individualizacion en el control de ingresos y egresos de materiales
El kardex se ha redisefiado en hojas electronicas por empaque para
permitir un mejor control de ingresos como de egresos, el disefio se muestra a

continuacion:

Figura 25. Division de las fichas individuales de control del kardex
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Las partes que integran las fichas individuales de control del kardex (ver

figura 25, pagina 76) segun los nimeros mostrados son:

1. Fecha de ingreso o egreso.

2. Cantidad de material que ingresa.

3. Cantidad de material que egresa dirigida a un area de la planta
especificamente segun el turno de trabajo.

4. Cabdigo y nombre del material de empaque.

5. Saldo actual y cantidad de materiales egresadas totales por turno de
trabajo.

6. Hojas de control individual de otros materiales de empaque especificados
por el cédigo.

7. Cantidades totales mensuales de movimiento.

El cambio ha fichas individuales permitira personalizar el control de cada
material de empaque, pudiendo eliminar o reutilizar aquellas fichas de
materiales descontinuados, ademas, se puede obtener la informacién del saldo
actual de cada material por medio de la columna 5 denominada “saldo” como se
muestra en la figura 25 (pagina 76), estas fichas permiten determinar que
cantidad de material es entregada a cada area de produccion por turno de
trabajo, informacién de vital importancia en el control de merma de empaque
(descrito en la seccion 2.6.12.2, pagina 125), esta informacion se obtiene de las

columnas sefialadas con el numero 3 ( ver figura 25, pagina 76).
Las cantidades totales mensuales sefaladas con el nimero 7 (figura 25,

pagina 76), son utilizadas para generar un resumen mensual de movimientos y

costos, informacion que se utilizara también para realizar los inventarios fisicos.
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Para facilitar el ingreso de la informacién y agilizar el proceso en el control
de los materiales se instalé en el nuevo kardex un menu principal por medio de
hipervinculos que conectan con cada ficha individual, asi, el auxiliar en turno
puede movilizarse con facilidad entre los tipos de materiales previamente

clasificados. EI menu instalado se muestra en la siguiente figura

Figura 26. Menu principal del kardex

- i T T T T
B a d J -
: > BODEGA VIRTUAL
4 a .
5 .
& + e
*| BANDEIAS COJAS
2 A a LAJ00204 CAdA PARA POLLO MAC DOMNALDS
9 |ALMOOOTE  ALMMOHADILLA ABSORYEMTE FISANDELS LAIODZES CAlA CORRUGADS HIMPRESION 40 LES
10 | BANOODST  EsMDEMA 25 P AMARILLA CAJO04EE CAdA CORRUSADS IMPRESS DE 40 LES
N |BANOODEE  EBAMDEMA 5P AMARILLA CIMO0I0E CINT A TESAPACK TRANSPARENTE 2
12 | BANOODES BAMDEMA AMARILLA # 66 CONQOZES  COND DE HILO POLY-ALGODOMN 0.5 LES
12| BANOOOEE  EB4SMDEMS PARA FILETE 2P ELEQOO1D FLEJE PLASTICO DE % (2,000 MTS. 1 ROLLO)
14 | BANOOOSE  EAMDEMS PaFs PORCION 4P GRA0O0EE  GRAPA JOSEPH KIHLBERG # F561
15 |EILO0E20  FILRA WRAP TRANSPARENTE DE 15 SACOO0ES £AC0 DE PROLIPROPILEND PIO IMPRESO
16| EIL00010  FILRA %WRAP IMPRESO PEPE 16 X 1500 TAPOOETT TAHPE 150 YOS, ¥ 85
17| Ewoonis FILRA 'R 4P TRANSPARENTE DE 20¢
13 A ETI00ons ETIGUET 4 ALAS DE POLLO [LADEX]
20 |BOLO00T  BOLEA T 10X & TRANS S/PERFO FILETE ETI0002E ETIGUET A DE CARTULIM 6 3 130156
21 |BOL0000s  BOLSA T 925 X 1.5mm, MENUDD ETIO00G5 ETIGUET A FILETE DE FECHUGA [LADEX]
22 |BOLO00Y  BOLEA S WE X 15 504 3 15mm DEL CORFAL ETI0051 ETIGUET A FALSLOS DE POLLO -INSERT [LADEX]
23 |BOLOOME  BOLEA S WE X 15 504 3 15mm FIO LINDO ETI0nay ETIGUET 4 PECHUGAS DE POLLO [LADEX)
24 |BOLOOMA  BOLEA S WE X 15 504 3 15 mm, POLLO CASIRUE ETI0asE ETIGUET A FIERM A DE FOLLO (LADEX]
25 |BOLOOMT  BOLEA S X 12 X Zmm, LOGOTIFD FIO LINDO ETI0mnG ETIGUET A ALAS FRESCAS PRICE SMART
26 | BOLOO0ES  BOLEA 10 3 17 74 X 4mm. MOLLEJA DE FIO S LES ETI00H0 ETIGUET A CUSDRIL PRICE SPMART
27 |BOLO00S0  BOLEA 10 3 175 X 4mm, GALLINA JOSEFIMA ETI0m1 ETIGUET A FILETE DE CUADRIL PRICE SMART
28 |BOLO00S  BOLSA 12 X 20 ¥ 6 mm PERF.. PARTES PIO ETI00E ETIGUET A FILETE DE FECHUGA FRICE SMART.
29 |BOLO0Tel  BOLEA 12 X 20 X 6 FIERNA FIO ETIO0NS ETIGUET A FAOLLE A PRICE SMART
30 |BOLOOTRE  BOLEA 12 X 20 X 6 FECHUGA FIO ETI00NT ETIGUET A RUSLOS PRICE SPMART
1 lecy Eou s Rowl O GRanGED, ETin0u ETIOUET A DECHIIGA DRICE ShaaoT

B. Control de existencia de materiales

En las fichas individuales de control de ingresos y egresos de materiales
cada movimiento registrado permite la actualizacion automatica en los saldos
de existencias, estas cantidades son registradas automaticamente en una hoja
de resumen que integra cada saldo y permite su visualizacion por tipo de

material.

Esta hoja de control de existencias instalada entre las fichas del kardex ha
sido disefiada para facilitar al auxiliar en turno realizar las requisiciones de las
bodegas principales, permitiendo inspeccionar la cantidad real de existencia de
todos los tipos de materiales y clasificar aquellos que debe solicitar con mayor

prioridad.
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La estructura de la hoja de control de existencias permite visualizar los
saldos de los empaques conforme al tipo de material al que pertenecen, su
informacion permite obtener una diferencia con el dato que proporciona el
calculo del stock maximo y minimo para conocer la cantidad de material que

ajustard las existencia al stock determinado.

La hoja de control de existencias puede visualizarse en la siguiente figura.

Figura 27. Hoja de control de Existencias de material de empaque

2 5
Ex Blisa DEPTO) BODEGAVIRTUAL CONTROL DE EXISTENCIA
4
Stock 2
dias de | Stock 1 dia de Pedido Pedido
5 | Codigo Descripcion produccion| produccion | Saldo Actual| Minimo Maximo
6 |ALMOO016 | ALMOHADILLA ABSORVENTE PBSNDELS 12000 3000 12000 4000 0
7 |T&PO03T7 [TAPE 180 YDS. X 35 25 15 136 121 111
| B |s4C00053 |SACO DE PROLIPROPILENO PIO IMPRESO 500 200 164 36 336
9 |ComMO02E3 (COMO DE HILO POLY-ALGODON 0.5 LBS 3 3 3 a 0
10 |LAMOGST2 | LARINA TRAN (ETIGUETA DE CAMARON] 15000 9000 16500 7500 1200
11 JCINO0M035 | CINTA TESAPACK TRAMSPARENTE 2 3B 16 113 97 77
12 |GRADDDZS |GRAPA JOSEPH KIHLEERG # FSE1 PARA, 10 5 21 16 11
13 |REDCD355 |REDECILLA, WERDE 16000 5000 G420 15940 9250
14 |REDO040S |REDECILLA, R, 16000 5000 5250 1750 9750
15 |FLE0OD10 |FLEJE PLASTICO DE % (2,000 MTS. 1 ROLLO) 10000 4000 12000 5000 2000
16 |FILoooO  |FILM wWRAP IMPRESC PEPE 16 X 1500 G000 3500 1 3499 5999
17 [FILooo1s  |FILMWRAP TRAMSPARENTE DE 20" G000 3500 3 3497 2997
| 18 JFIL00E20  |FILM WwRAP TRAMSPARENTE DE 15 5000 3500 1 3493 5093
19
44 v »|{ resurnen costeado %, PEDIDOS / HOJAL / ALMODO16 / BANDODZZ / BOLOOD233 / BAMD | £

C. Reportes

Los reportes serviran como indicadores del funcionamiento del sistema de
control de inventarios y merma de material de empaque, a través de ellos el
Jefe de Produccidén, Jefe de Bodegas y Jefe Administrativo pueden determinar
si la implantacion del sistema esta teniendo éxito o no, también a través de los
reportes se verificardA como se estan desarrollando las actividades y se

evaluaran los procesos de control para hacer correcciones si fueran necesarias.
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Los reportes generados con el nuevo sistema son:

e Reporte diario y mensual de merma de material de empaque.
¢ Reporte mensual costeado de ingresos, egresos, merma y saldo para el
siguiente mes.

e Reporte de explosién de materiales.

2.6.1.2 Control de material de empaque etiquetado o
despachado que no ha sido dado de baja en el

sistema

Para evitar que el sistema de control de materiales presente informacion
tergiversada, es importante tener un método de registro especificamente en
cuestiones de egresos que permita asegurar los datos totales de cantidades
despachadas de material y el area al que son dirigidas. En sustitucion del
sistema interno de control a través de un cuaderno de apuntes presentado en la
seccion 2.2.3 de control de inventarios (pagina 22), se cred un vale de solicitud
de materiales sin el cual, no se permite ningin despacho en la bodega virtual.

El vale disefiado se muestra en la siguiente figura

Figura 28. Vale de solicitud de materiales a la bodega virtual

SOLICITUD DE MATERIAL DE EMPAQUE
PRODUCCION FECHA
DESCRIPCION CANTIDAD
SUPERVISOR F
PRODUCCION VARIOS
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Debido al ritmo constante de solicitudes de materiales en la bodega virtual
el vale mostrado en la figura 28 (pagina 80) minimiza el error de omitir datos en
los ingresos de la informacion al sistema, ya que presenta un respaldo real de
cada cantidad egresada, ademas permite clasificar los egresos segun el area
solicitante para agilizar ain mas el manejo de la informacion en el sistema de

fichas individuales del kardex.

Como control de material a etiquetar, en cada turno de trabajo las
etiquetadoras tomaran las cantidades especificas de material a necesitar y las
distribuiran entre los pedidos que reciban, también seran las encargadas de
solicitar los vales de egreso de material que entreguen a los supervisores de las
areas de produccion. Al final del turno cada etiquetadora hara llegar un formato
de cuadre de materiales en el que consten las cantidades totales entregadas a
cada area, también hardn entrega de los vales recibidos por pedidos de
materiales al auxiliar de la bodega virtual para descargar las cantidades del

kardex. El formato de control de material etiquetado se muestra a continuacion:

Figura 29. Formato de control de material etiquetado

Control de material etiquetado

Encargado

Turnao:

Material de primer ingreso MWlaterial re-etiquetado
Fecha Articulo Area Cantidad [ Articulo Area Canticad
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2.6.2 Explosion de materiales en productos empacados en cajitas

segun proyeccioén del departamento de ventas

Una forma de anticipar la demanda de materiales de empaque para
productos empacados en cajas plegadizas ha sido el desarrollo de una hoja
electronica, que resuma la cantidad de cada uno de los materiales necesarios
para empacar cantidades recibidas en forma de proyecciones provenientes

trimestralmente del departamento de mercadeo y ventas.
Para el desarrollo de esta hoja electronica se hizo necesario actualizar y
digitalizar la formulacion de materiales de empaque de cada uno de los

siguientes productos:

Tabla XXVI. Productos empacados en cajas plegadizas

Productos empacados en cajas plegadizas

Productos Pio Lindo Productos Granja Sol
Cédigo | Producto Cadigo | Producto
1393 Ala barbacoa 1456 Ala barbacoa
1548 Medall6n 20 1457 Ala rostizada
1558 Medallon 10 1454 Medallones
1543 Pechuguitas 1458 Pechuguitas
1551 Torta clasica 1459 Poporopo
1581 Torta grill 1261 Pechulista
1566 Ala rostizada 1262 Croqueta
1442 Pechulista
1264 Ala empanizada
1198 Pechuguita barbacoa
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El archivo se encuentra instalado en la carpeta mis documentos con el
nombre de “Proyeccién en cajitas”, la hoja electronica puede observarse en la

siguiente figura:

Figura 30. Hoja electrénica de explosiéon de materiales empacados en

cajitas

T 153 T 15 T o T E T s T 5] H T T
1
z PROYECCION DE CAJITAS
| 3 |  MATERIALES MECESARIOS PARA EMPACAR LOS FRODUCTOS
4 |TABELA1
Bl cooco M ICANTIDAD Suma de TOTAL
5 1393 ALA BARBACDA q CO0_EMPAGUE |~ | DESCRIPCION EMPAGUE [~ | Tatal
7 Wz MEDALLON 20 0 EOLI000T ELS. TRANS. 75 10 X 2 PORA ALTAS 0
g 1658 MEDALLON 10 i EOLI0NZ BOLSA TRANSE ARENTE 32"528 42 mm FICANASTA 0
a B4 PECHUGUITAS [ EOL0013 ELS. 5% 83 2 FIMEDALLONES DE 10 UNIDADES ]
10 1551 TORT.A CLASICA, <:|0 EOL004 ELS. TRANS. 6% 11K 2 PARA MEDALLOMES 0
1 1581 TORTA GRILL [ EOLI0TE ELS. TRANS. T %8 X 2 PARA TORTITAS 0
12 e ALAROSTIZADA i CAJIIZ0Z CAJAPARA MEDALLONES ]
13 Mz PECHULISTA i CAJ00Z03 T FEQUENAS Pt FECHUGUITAS 0
1 W4 CROGUET A% i CaJizzz G PEQUENAS P ALITAS [
15 254 ALAEMPANIZADA [ CAJIZET] ]
15 1138 FECHUGUITA EBG il Cadnnzzs| ] | Eormato ds csldas.... [
|17 | CAJ00229) ﬁ Grafico dindmico 0
18 | TABLA 2 CAJIDZH DADES [
FPRODU 3 L caJdonzes| i3] Asistente para tablas dindmicas [}
coDIEo {CANTIDAD CAID03E3 — = 0
21 56 ALA BARDACOA, | Cadunazs| | Actualizar datos 0
22 5T ALA ROSTIZADA <:| i CAJ00444] 0
23 B4 MEDALLONES [ CAJ0045E] @aier 0
24 M58 PECHUGUITAS i ETI0N0ZZ EE—— R 0
25 153 POFOROFD i ETIDNEE 2 0
5 1261 FECHULIS T4 0 ETI0NGZ Agrupar v mostrar detalle D 0
27 262{ CROQUETA i ETIONTS [
| 2z | FLEOOO10 Ordenar 3 [
23 [[GRao00z: [
[ 30 | |[Laronias] Q| Configuracion de campo. .. 0
EN |[siLoonze . [
2 (Total gene| Opeiones de tabla... i
% Oculkar barra de herramientas Tabla dinamica
| 35 | =] Mostrar lista de cam)
3 — e ——
| 57 | Sumna de TOTAL
=3 COD_EMPAGUE |~ | DESCRIPCION EMPAGUE [~ Total
39 EOLO0007 ELS. TRANS. 7 #1042 PARA ALTAS [
40 EOL0D14 BLS. TRANS. BX 11K 2 PARA MEDALLONES 0
" raTTETTy A LA TOET A CI ASIE A RIEOA) L ARES CRAD SE AR AT FET w
4 4 » w\Hoja2 § Hoja3

Los componentes de la hoja electronica son los siguientes:

. Tabla de ingreso para productos Pio Lindo.
Tabla de ingreso para productos Granja Sol.
Tablas dindmicas de resumen de material de empaque.

. Hoja electronica de formulacion de cada uno de los productos.
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Para realizar la explosion de empague necesario para atender una
demanda similar a la recibida en proyeccién, bastara con ingresar la cantidad
de cada producto a las tablas 1 y 2 mostradas en la figura 30 (pagina 83),
ingresada la cantidad de cada producto, se actualizan las tablas dinamicas, las
cuales se muestran en el inciso tres de la figura 30 (pagina 83). Para actualizar
la informacion de los productos, esta se ingresa a la hoja de formulacién, en la

cual puede modificarse los datos y crearse nuevas fichas de produccion.

2.6.3 Estudio de tiempos para las operaciones de etiquetado y

preparacion de redecilla para producto KFC

Los estandares de tiempo ayudaran a planificar la preparacion de material
de empaque, incrementando la eficiencia del proceso y de los operarios, a la
vez que facilitan la administracion del sistema de inventarios. Hasta la fecha no
existe en la bodega virtual un estandar de tiempo en los procesos de etiquetado
y preparacion de redecilla, por lo cual se establecen a través de un estudio
cronométrico de tiempos, los procesos mostrados en la tabla XXVII se tomaron
en cuenta como las principales actividades de etiquetado y preparacion de
empaque en la bodega virtual.

Tabla XXVII. Actividades a cronometrar

No. Proceso

Preparacién de malla para producto KFC

Etiquetado de bandeja 2p
Etiquetado de bolsa ( Etiq. 25 x 38)

Preparacion bolsa perforada
Etiquetado de bolsa (Etig. 25 x 38 y 40 x 60)

o O M| W N|

Preparacion de bolsa para canasta y agua

El estudio cronométrico de tiempos se detalla a continuacion.
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» Hoja de estudio de tiempos

En esta hoja se detalla la actividad en estudio segun una division de
elementos considerada necesaria, cada division en elemento cuenta con la
toma de tiempo necesaria para su realizacion, en esta hoja se detallan ademas
el nombre del operario, departamento en donde se realiza, el tipo de actividad,
el tiempo promedio, los factores de calificacion y concesiones, y lo mas

importante el tiempo estandar para la actividad en estudio.

Figura 31. Hoja de control de tiempos, actividad etiquetado de bandeja 2p

& | Frigorificos de Guatemala, S.A.
i Hoja de tiempos
Area: Colaborador: Nombre(s) de la maquina(s):
Bodega virtual Nora Sinay Operacion manual
Descripcion de la actividad: Experiencia: Toma de tlempo.cl\gf(;odo de regreso a
Etiquetar bandeja 2p Hoja 2 de 6
NUamero 1 2 3 4 5
Tomar, colocar Asegurar y
en mesa y abrir Colocar colocar el
Descripcion empaque etiqueta paquete de 125
del elemento | paquete de 125 bandejas en el
unidades lote de 500
L T L T L T L T L T
1 0.13 3.32 0.38
2 0.17 2.59 0.39
3 0.20 3.07 0.30
4 0.21 2.33 0.38
5 0.17 2.43 0.29
6 0.13 3.13 0.35
7 0.15 2.58 0.33
8 0.19 3.20 0.27
9 0.20 3.08 0.32
8 10 0.22 3.20 0.33
5 11 0.16 2.45 0.36
12 0.19 2.59 0.38
13 0.17 3.10 0.28
14 0.16 2.47 0.36
15 0.20 2.56 0.35
16 0.20 2.50 0.29
17 0.19 3.23 0.26
18 0.17 3.19 0.31
19 0.15 3.10 0.30
20 0.13 2.56 0.36
Total 3.49 56.68 6.59 Proceso tiene mucha demanda
Ciclos 20.00 20.00 20.00
T. observado 0.17 2.83 0.33 Lotes por hora de 125 unidades
% calificacion 1.05 1.10 1.00 13
T. normal 0.18 3.12 0.33
Suplementos 0.20 0.20 0.20
T. estandar 0.22 3.74 0.40
T. estandar 4.36
Observaciones: elementos extrafios
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Las hojas de cronometracion para las actividades mencionadas en la

tabla XXVII (pagina 84) se muestran a continuacion:

» Actividad preparacion de redecilla para el producto KFC

Figura 32. Hoja de control de tiempos, actividad preparacion de redecilla

para el producto KFC

£ Frigorificos de Guatemala, S.A.
- Hoja de tiempos
Area: Colaborador: Nombre(s) de la maquina(s):
Bodega virtual Nora Sinay Operacion manual
Toma de tiempo: Método de
Descripcion de la actividad: Experiencia: regreso a cero
Preparacion de redecilla para producto
KFC Hoja 1 de 6
Namero 1 2 3 4 5
Medir, cortar y Contar 25 Amarrar lote | |
Descripcion | WO S8 | amarrar cada | ComPleto de
del elemento redecillas una 25 mallas
L T L T L T L T L T
1 2.47 1.13 0.17
2 3.07 1.13 0.14
3 2.32 1.08 0.20
4 2.43 1.18 0.23
5 3.30 1.11 0.20
6 3.02 1.40 0.19
7 2.45 1.32 0.23
8 3.03 1.20 0.20
" 9 2.97 1.24 0.19
% 10 2.71 1.23 0.24
s 11 2.97 1.19 0.20
12 2.45 1.13 0.15
13 2.42 1.34 0.16
14 2.68 1.20 0.14
15 2.45 1.28 0.17
16 2.64 1.23 0.23
17 3.20 1.20 0.25
18 3.21 1.12 0.20
19 2.90 1.16 0.18
20 2.71 1.16 0.19
Total 55.40 24.03 3.86] Proceso tiene mucha demanda
Ciclos 20.00 20.00 20.00
T. observado 2.77 1.20 0.19| Lotes por hora de 25 unidades
% calificacion 1.05 1.05 0.95 11
T. normal 2.91 1.26 0.18
Suplementos 0.19 0.19 0.19
T. estandar 3.46 1.50 0.22
T. estandar 5.18
Observaciones: elementos extrafios
A: E:
B: F:
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» Actividad etiquetado de bolsa

Figura 33. Hoja de control de tiempos, actividad etiquetado de bolsa

& Frigorificos de Guatemala, S.A.
> Hoja de tiempos
Area: Colaborador: Nombre(s) de la maquina(s):
Bodega virtual Judith Santos Operacion manual
Descripcion de la actividad: Experiencia: Toma de tiempo: Método de regreso a
Etiquetado de bolsa area de fresco
(bolsa 12x2x6 pechua y pierna,
14x23x8 pio partes , pollo
granjero)(etigueta 25x38) Hoja 3 de 6
Ndmero 1 2 3 4 5
Preparar datos|Colocar lote[Colocar Ordenar,
o en computadora{de 100 en el colocar en bolsa
Descripcién o o Etiqueta en lote
del elemento |© imprimir|escritorio o] y colocarlo en
etiquetas prepararlo de 100 escritorio.
L T L T L T L T L T
1 0.40 0.10 3.00 0.10
2 0.50 0.11 3.20 0.09
3 0.45 0.12 3.25 0.10
4 0.55 0.17 3.12 0.10
5 0.39 0.10 3.26 0.09
6 0.43 0.13 3.40 0.12
7 0.35 0.19 3.29 0.12
8 0.48 0.23 3.35 0.10
" 9 0.59 0.19 3.16 0.13
< 10 0.40 0.25 3.40 0.13
O 11 0.37 0.12 3.25 0.13
12 0.46 0.13 3.49 0.12
13 0.45 0.20 3.10 0.09
14 0.45 0.12 3.46 0.12
15 0.56 0.16 3.59 0.13
16 0.49 0.14 4.00 0.09
17 0.56 0.16 3.48 0.09
18 0.50 0.13 3.59 0.14
19 0.38 0.10 3.54 0.12
20 0.47 0.20 4.08 0.10
Proceso tiene
Total 9.23 3.05 68.01 291 mucha
Ciclos 20.00 20.00 20.00 20.00
Lotes por hora de
T. observado 0.46 0.15 3.40 011 100 unidades
% calificacion 1.05 1.10 1.00 1.05 12
T. normal 0.48 0.17 3.40 0.12
Suplementos 0.20 0.20 0.20 0.20
T. estandar 0.58 0.20 4.08 0.14
T. estandar 5.00
Observaciones: elementos extrafios
A: E:
B: F:
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» Actividad preparacion de bolsa perforada

Figura 34. Hoja de control de tiempos, actividad preparacion de bolsa

perforada
& Frigorificos de Guatemala, S.A.
- Hoja de tiempos
Area: Colaborador: Nombre(s) de la maquina(s):
Bodega virtual Judith Santos Operacién manual
Descripcion de la actividad: Experiencia: Toma de tiempo: Método de regreso a
Preparacion bolsa perforada area de
fresco (bolsa 13x21 90%resina) Hoja 4 de 6
Nimero 1 2 3 4 5
Colocar lote de Ordenatr,
o 100 bolsas en| perforarala |colocar en bolsa
Descripcion o
del elemento |escritorio y bolsa y colocarlo en
prepararlo escritorio.
L T L T L T L T L T
1 0.12 1.59 0.10
2 0.13 145 0.12
3 0.10 2.05 0.13
4 0.15 2.13 0.09
5 0.16 2.05 0.12
6 0.16 2.03 0.11
7 0.20 1.58 0.12
8 0.19 1.45 0.09
m 9 0.15 1.56 0.12
S 10 0.20 1.46 0.09
'S 11 0.16 1.57 0.10
12 0.17 2.01 0.11
13 0.17 157 0.13
14 0.20 1.59 0.13
15 0.16 2.10 0.09
16 0.20 1.59 0.10
17 0.18 2.00 0.10
18 0.17 1.56 0.12
19 0.15 2.03 0.11
20 0.20 2.10 0.11
Total 3.32 35.47 2.19 Proceso tiene mucha demanda
Ciclos 20.00 20.00 20.00
T. observado 0.17 1.77 0.11 Lotes por hora de 125 unidades
% calificacion 1.00 1.05 1.10 13
T. normal 0.17 1.86 0.12
Suplementos 0.20 0.20 0.20
T. estandar 0.20 2.23 0.14
T. estandar 2.58
Observaciones: elementos extrafios
A: E:
B: F:

88




» Actividad preparacion de bolsa para canasta y agua

Figura 35. Hoja de control de tiempos, actividad preparaciéon de bolsa para

agua y canasta

Frigorificos de Guatemala, S.A.
~c Hoja de tiempos
Area: Colaborador: Judith Nombre(s) de la maquina(s):
Bodega virtual Operacién manual
Descripcion de la actividad: Experiencia: Toma de tiempo: Método de regreso a
Preparacion de lotes de 10 unidades
de bolsa 32x29x5 para canasta o para
agua Hoja 6 de 6
NUmero 1 2 3 4 5
Colocar lote de| Ordenar, Doblar el
Lo 100 bolsas y| Contar lotes paquete y
Descripcion
del elemento prepararlo para| dp 10 colocarlo en
contar unidades caja
L T L T L T L T L T
1 0.08 0.17 0.16
2 0.10 0.17 0.13
3 0.09 0.19 0.15
4 0.08 0.20 0.13
5 0.09 0.19 0.12
6 0.09 0.21 0.12
7 0.11 0.16 0.15
8 0.10 0.19 0.12
" 9 0.90 0.20 0.11
9 10 0.10 0.16 0.13
3 11 0.12 0.17 0.15
12 0.11 0.18 0.16
13 0.10 0.15 0.12
14 0.09 0.13 0.16
15 0.10 0.13 0.14
16 0.12 0.16 0.12
17 0.10 0.19 0.16
18 0.11 0.21 0.13
19 0.09 0.20 0.15
20 0.08 0.18 0.13
Total 2.76 3.54 2.74 Proceso tiene mucha demanda
Ciclos 20.00 20.00 20.00 |
T. observado 0.14 0.18 0.14 Lotes por hora de 10 unidades
% calificacion 1.05 1.10 1.00 107
T. normal 0.14 0.19 0.14
Suplementos 0.20 0.20 0.20
T. estandar 0.17 0.23 0.16
T. estandar 0.57
Observaciones: elementos extrafios
A: E:
B: F:
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Como ejemplo del célculo del tiempo estandar para las operaciones de
etiquetado en la bodega virtual, se determinard paso a paso el tiempo estandar
para la actividad de preparacién de redecilla para el producto KFC, los
resultados para las actividades mencionadas en la tabla XXVII (pagina 84) se

muestran en la tabla XXXIII (pagina 94).

» Calculo del tiempo base o valorado

Para la valoracion del ritmo de trabajo, en bodega virtual se utilizara la
técnica del método de nivelacion, evaluando la calificacion (Fc.) de la actuacion
del operario en funciébn a su habilidad, esfuerzo, condiciones de trabajo y

consistencia.

» Calificacion por medio del método de nivelacion

(Fc.) Factor de calificacion = es la valoracion del esfuerzo que hizo el

operador cuando realizé el trabajo.

Considerando los elementos determinados en la hoja de estudio
cronométrico del proceso de preparaciéon de redecilla (figura 32, pagina 86), al
operario se le asign6é en cada elemento la calificacion de actuacion que se

muestra en la siguiente tabla:
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Tabla XXVIII. Calificacion de la actuaciéon por el método de nivelacion para

el proceso de preparacion de redecilla para el producto KFC

No. Elemento Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Total
Medir, cortar y .
Bueno Bueno Medio Malo +0.050
1 | colocar en canasta
. (+0.05) (+0.05) (0.00) (-0.05)
25 redecillas
Contar 25 mallas'y Medio Bueno Bueno Malo
2 +0.050
amarrar cada una (0.00) (+0.05) (+0.05) (-0.05)
Amarrar lote _ _ _
Medio Medio Medio Malo
3 | completo de 25 -0.050
(0.00) (0.00) (0.00) (-0.05)
mallas

Una vez asignada una calificacion de habilidad, esfuerzo, condiciones y
consistencia de la operacion y establecidos los valores numéricos, se debe
determinar el factor de calificacién global mediante la suma aritmética de los
cuatro valores y agregando la unidad a esa suma. Por ejemplo, para el primer
elemento del proceso de preparacion de redecilla el factor de desempefio seria

el siguiente:

Elemento

Medir, cortar y colocar en canasta 25 redecillas

Factores

Habilidad bueno +0.05

Esfuerzo bueno +0.05

Condiciones media 0.00

Consistencia mala - 0.05
Suma aritmética +0.05
Factor de calificacion 1.05

La tabla XXIX (pagina 92) resume el factor de calificaciébn para los

elementos del proceso de preparacion de redecilla para el producto KFC.
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Tabla XXIX. Factor de calificacion para el proceso de preparacion de

redecilla para el producto KFC

Total aritmético

No. Elemento Fc.
suma de factores

1 | Medir, cortar y colocar en canasta 25 redecillas +0.05 1.05

2 | Contar 25 mallas y amarrar cada una +0.05 1.05

3 | Amatrrar lote completo de 25 mallas -0.05 0.95

» Calculo del tiempo normal

Se obtiene multiplicando el tiempo medio observado de cada elemento por
su factor de calificacion. Para el calculo de la operaciéon de preparacién de

redecillas para el producto KFC se tiene el tiempo normal dado en la siguiente

tabla:

Tabla XXX. Tiempo normal para los elementos del proceso de preparacion

de redecilla para el producto de KFC

No. Elemento

TMO | FC TN

1 Medir, cortar y colocar en canasta 25 redecillas

2.77 |1.05 | 2.9085

2 Contar 25 mallas y amarrar cada una

1.202 | 1.05 | 1.2615

3 Amarrar lote completo de 25 mallas

0.193 | 0.95 | 0.1833

» Calculo de suplementos y sus tolerancias

Después de encontrar el tiempo normal, se procede a calcular los
suplementos a concederse al operario para compensar los retrasos, las

demoras y los elementos contingentes que son partes regulares de la

preparacion de empaque.

92




Los suplementos a considerarse en la bodega virtual, los cuales seran

utilizados para todas las operaciones, consistiran en los siguientes:

Tabla XXXI. Suplementos y tolerancias

Suplementos y tolerancias

Suplementos constantes Mujeres
Suplementos por necesidades personales 7
Suplementos base por fatiga 4

Suplementos variables

Suplementos por trabajar de pie 4

Suplementos por postura anormal

Ligeramente incomoda 1

Ruido

Intermitente y fuerte 2

Monotonia

Trabajo bastante monétono 1

Tedio

Trabajo aburrido 1
Total 20

» Calculo del tiempo estandar

El estandar representa el tiempo en que un operario debe preparar
determinado empaque. A continuacion, se resume el tiempo normal y el
porcentaje de concesiones necesarios para cada elemento de la operacién

preparado de redecilla para el producto KFC.

93



Tabla XXXII. Tiempo total para preparar lote de redecilla

No. Elemento TN FC TS

1 Medir, cortar y colocar en canasta 25 redecillas | 2.9085 | 1.2 | 3.4611

2 Contar 25 mallas y amarrar cada una 1.2615 | 1.2 | 1.5013
3 Amarrar lote completo de 25 mallas 0.1833 | 1.2 | 0.2182
Total tiempo para toda la operacion 5.1806

Los tiempos estandar calculados para las operaciones mencionadas en la

tabla XXVII (pagina 84), se resumen en la siguiente tabla:

Tabla XXXIIl. Tabla de resumen de tiempo estandar para las operaciones

de etiquetado y preparacién de redecilla para el producto de

KFC
Tiempo estandar
Proceso .
en minutos

Etiquetar bandeja 2p 4.39
Preparacion mallas para producto KFC 5.18
Etiguetado de bolsas Etiq. 25x38 5.00
Preparacion de bolsa perforada 2.57
Etiguetado de bolsas 8.20
Preparacion de bolsa de canasta y agua 0.57

2.6.4 Diagrama de recorrido propuesto de material de empaque

Para lograr un eficiente control de la merma de material de empaque y
mejorar el manejo de materiales dentro de la planta es necesario que las areas
de produccién retroalimenten a la bodega virtual con los materiales de empaque

que no fueron utilizados en la produccion.
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Esta retroalimentacion debe ser cuantificada y reportada por medio del
formato que se muestra en la figura 57 (pagina 135), retroalimentacién que sera
utilizada también por la bodega virtual, quien retroalimentar4 a las bodegas
principales de aquellos materiales que tienen uso periodico y cuya estancia en

la bodega solo limita el espacio disponible.

El recorrido propuesto se muestra en la figura 36, donde el material es
enviado de las bodegas principales a la bodega virtual y de esta a la planta de
produccion, también la retroalimentacion sigue la linea inversa generando el

canal interno de suministro que por tanto tiempo se ha buscado lograr.

Figura 36. Diagrama propuesto de recorrido de material de empaque
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bodegas principales @‘ | > ﬁ
AN

Se trasladan los materiales a la

bodega virtual

Los materiales se ordenan, @
preparan y despachan a la planta
de produccién

Los materiales se trasladan a
cada area de produccién

Se empaca la materia prima y es
colocada en canastas

El producto se traslada al area de

= o =

despacho ﬁ? ﬁ

El  material  sobrante  en

produccion se cuantifica, reporta y Despacho @ @ @ @
devuelve a la bodega virtual Bodega

Los materiales de produccion @Q de Bogega
periddica se cuantifican, reportan @Q Condimentos R © {

y devuelven a las bodegas epuestos
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2.6.5 Manejo de materiales

Una consideracion logistica de suma importancia en la operatividad de la
bodega virtual es la toma de decisiones relacionadas con el movimiento y el
manejo de materiales, ya que existen diferentes necesidades de manipulacion,

segun las particularidades de los inventarios.

Las consideraciones de méaximos y minimos en la bodega virtual
garantizaran que las operaciones de bodega nunca tendran que suspender
actividades por falta de material de empaque, ni tampoco, las lineas de

produccion.

Los calculos que se muestran a continuacion se trabajaron en una hoja

electrénica que servird para calcular futuros niveles éptimos de inventario.

2.6.5.1 Existencia minima y maxima

Las consideraciones de inventario maximo y minimo en la bodega virtual
garantizaran la continuidad de las operaciones tanto en la bodega como en la
planta de produccién, su cuantificacion determinara un equilibrio entre la

demanda de materiales y la existencia en bodega.

El célculo de estos niveles de inventario esta basado en la demanda que
cada material muestra debido a que el reabastecimiento de la bodega virtual es
practicamente inmediato, el disefio esta elaborado en una hoja de calculo que
transfiere los datos a la hoja electronica de control de existencia. La
combinacion de los niveles de maximos, minimos y control de existencias
mostraran al personal de la bodega virtual las cantidades necesarias que

pueden acoplar el manejo de existencias a requerimientos inmediatos.
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El disefio del sistema esta basado en una proyeccién de material para un
tiempo guia de una semana, para poder proyectar, se toma en cuenta datos
histéricos de movimiento del material de 12 semanas anteriores a la cual se
proyecta. Para ejemplificar el manejo, se utiliza el dato de la bolsa con codigo

de bodega Bol00170 (bolsa 7 x 10 x 2 transparente perforada).

Los consumos por un tiempo de datos histéricos se presentan en la

siguiente tabla:

Tabla XXXIV. Demanda de material de empaque

Ti , Consumo de
iempo guia semanal .

material por semana
Semana 1 2690
Semana 2 3000
Semana 3 2500
Semana 4 5000
Semana 5 4000
Semana 6 2500
Semana 7 5000
Semana 8 4000
Semana 9 5000
Semana 10 3500
Semana 11 3000
Semana 12 3800
Semana 13

Para determinar la cantidad de materiales a mantener en la bodega se
analiza el comportamiento del material de empaque en la hoja electronica
llamada “Célculo del pedido 6ptimo”, basta con ingresar el ultimo dato de
materiales entregados correspondientes a la semana 12 para calcular el nuevo
pronéstico de evaluacién y encontrar el método que mejor se adapte a la
demanda.

La siguiente figura muestra la hoja electronica.
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Figura 37. Hoja electrénica de evaluacion de prondsticos
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En la seccion marcada con el nimero 1 (ver figura 37), se ingresa la
cantidad de materiales despachados la ultima semana, con esto se busca que
automéaticamente cada una de las celdas de semanas anteriores actualicen sus
datos, una vez actualizado el dato, la figura 37 mostrara el tipo de demanda
correspondiente al material en estudio. Los botones marcados con el numero 2
en la figura 37 generan automaticamente las tablas correspondientes a los tipos
de métodos de evaluacion de prondsticos al que pertenecen, esto puede
observarse en la siguiente figura:

Figura 38. Generacion de métodos de evaluaciéon de prondsticos

Grafica
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Los métodos a evaluar corresponden segun la siguiente tabla:

Tabla XXXV. Métodos de evaluacion de prondsticos

Métodos de evaluacién de prondsticos

Demanda Estable

Demanda ascendente-descendente

Ultimo periodo Lineal
Promedio aritmético Geomeétrico
Promedio movil Hiperbolico

Promedio movil ponderado

Semi-logaritmico

Alisado exponencial

Logaritmo inverso

Segun la figura 37 (pagina 98), la demanda del material con cdodigo

Bol00170, bolsa 7 x 10 x 2 transparente perforada corresponde a una familia

estable, asi que los métodos

de evaluacion en la hoja

corresponderian segun la siguiente tabla:

Tabla XXXVI. Evaluacion de pronésticos de demanda estable

electronica

Ultimo Periodo

Promedio Aritmético

Promedio Moévil

| Error | Acumulado | Error | Acumulado | Error | Acumulado
5000 | 1500 1500 3743 | 243 243 4667 | 1167 1167
3500| 500 2000 3719| 719 962 4167|1167 2333
3000| 800 2800 3654 | 146 1109 3833 33 2367

Promedio Moévil Ponderado

Alisado Exponencial » =0.5

| Error| Acumulado | Error|  Acumulado
4000

4667 1167 1167 4500 1000 1000

4083 1083 2250 4000 1000 2000

3500 300 2550 3500 300 2300
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Los prondsticos de evaluacion corresponden a las semanas 10,11y 12, si
la figura 37 (pagina 98) mostrara una tendencia de curva como en las figuras 39
y 40, ascendente o descendente donde los consumos han aumentado o
descendido progresivamente, bastara con presionar el boton de demanda
ascendente-descendente mostrado en la figura 37 (pagina 98) para generar los
métodos de evaluacién que menciona la tabla XXXVI (pagina 99), al determinar
el método de evaluacion se generard el prondéstico de riesgo presionando el

boton del método segun se muestra en la figura 41 (pagina 101).

Figura 39. Curva de demanda ascendente
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Figura 40. Curva de demanda descendente
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Figura 41. Calculo del pronéstico de riesgo

Ultimo perodo
Promedio atmetic

Promedio Mol
Fram. M owil Pond
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Prevision para la siguiente Semana

Promedio Aritrmetico
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El dato de prondstico de riesgo de 3666 se divide dentro de una cantidad
de 5 dias para conocer la media de uso en un periodo de lunes a viernes, esta
cantidad seria 733 bolsas por dia. Las 733 bolsas representan la cantidad
media de uso, pero a este dato se le agregara un stock de reserva que asegure
un despacho completo para cualquier movimiento en la tendencia del empaque.
Para el movimiento en la tendencia se consideré la cantidad de desviacién que
generd el despacho de la semana anterior a la prevision de riesgo, para este
ejemplo se tomaron los siguientes datos:

Tabla XXXVII. Despachos diarios para un tiempo guia de 1 semana

Media de pronéstico | Despacho semana 12 . C .

de riesgo cantidad por dia dia Desviacion

733 1500 Lunes 767

733 0 Martes 733

733 2000 | Miércoles 1267

733 0 Jueves 733

733 800 Viernes 67

Total 3567
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Para el célculo del stock de reserva, se toma el dato promedio de la
desviacién y se calcula por un factor de 98% de servicio, el cual es 2.05; el
calculo seria entonces 3567 x 2.05 = 1462.4, el dato calculado mas la media de
prevision proporcionarian una cantidad de empaque que seria capaz de
proporcionar materiales diariamente, aun cuando la solicitud de este empaque

tenga mucha variacion.

La hoja electronica cubre la cantidad total de empaques existentes en la
bodega virtual y también cuenta con un resumen que muestra las cantidades

diarias a mantener en la bodega, el cual se muestra en la siguiente figura:

Figura 42. Hoja de resumen de cantidades maximas y minimas de

materiales de empaque

2

Z RESUMEN DE STOCK MINIMO ¥ MAXIMO DE MATERIALES DE EMPAQUE
4

| 5 |
5] Codigo Diescripcion Cantidad diaria  Cantid. 2 dias
7 |boloooog BOLSA 7 ¥ 9.25 ¥ 1,5mm, MEMUDO PIO 1 LB 2,320.00 4,640.,00
8 |Boloooil BOLSA S 102 % 15 3/4 % 1.Smm CORRAL 10,334.67 20,669,34
9 |Bol0ooiz BOLSA 5 172 % 15 3f4 ¥ 1.5mm PIC LINDO 6,465.83 12,921.67
10 |Bolooolg BOLSA S 102 % 15 3/4 % 1.5 mm, POLLD CASIQUE 1,8532.92 2,707.24
11 |Boloool7? BOLSA & % 12 ¥ Zmm, LOGOTIPO PIO LIMDO (2 LES) 502,33 1,00<4.57
12 |Boloooz2g BOLSA 10 % 17 174 ¥ 4mm PIC LIMDO, MOLLEDA DE POLLO (5 LES 789,41 1,572.23
14 |Bolooo3=2 BOLSA 12 % 20 % 6 mm, POLLO GRARNGERD 459,20 912.59
15 [Boloo0z7 BOLSAS MCDONALS 10%16 TERMOENCOGIELE 1,136.00 2,272,00
16 |Bolo010s BOLSA TRAMSPAREMTE 13 % 17 (FJPOLLO DE SEGURNDA) 431,23 S63.65
17 |BoloD112 BOLSA TRAMSPARENTE 32 ¥ 29 ¥ 2rim PARMA AGUA 1,515,239 3,030,729
18 [BoloD11s BOLSA TRAMSPAREMTE 2 ¥ 16 ¥ 4mm SIN PERFORAR (PATZI) 256,320 512.50
19 [BolOD119 BOLSA TRAMSPARENTE 90% RESING 15 X21%5 (PARA TENDER) 533.04 1,667.85
20 [BOLO0121 BOLSA TRAMSPARENTE PERFORADS, 32+29%5 CANASTA, 1,051.73 2,102,465
21 [BOLOO122 ECLSA TRAMSPARENTE PERFORADA 20%22 (OFERTA) 17.97 35.94
22 [BOLOO1E9 ECLSA TRAMSPARENTE 9 ¥ 16 ¥ 4mm PERFORADAS 2,179,233 4,358.67
23 [BOLOO1SS EBOLSA 14 ¥ 23.42 ¥ & mm IMPRESA INSPECCION PICONGELADC 9,022.00 12,0<4.00
24 [pOLOO170 BOLSA TRAMSPARENTE 7 ¥ 10 ¥ 2 mm PERFORADA 2,195.57 4,391.14
4 4 » »[{ pedidobolsa  pedidoetigueta £ BOLSAS ' resumen /' <

La hoja electronica se realiz6 a solicitud de la Gerencia de la empresa,
encontrando los datos minimos de stock de materiales correspondientes segun
la figura 42 a la cantidad diaria 6ptima que pueda suplir la demanda de la
produccion sin ningdn inconveniente, estas cantidades corresponderian a la

columna de cantidad diaria.
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El dato maximo de materiales para la Gerencia de la empresa
corresponderia a la cantidad de material que pueda tenerse en bodega que
supla la necesidad de una politica de 2 dias de produccién, estos datos
corresponderian a la columna bajo el titulo “Cantid. 2 dias” que se muestra en la

figura 42 (pagina 102).

2.6.5.2 Pedido 6ptimo

La cantidad adecuada de pedido de material de empaque que la bodega
virtual realizara, se basara en una cantidad de prondstico de riesgo, que se hara
con la ayuda del archivo de Excel denominado “Calculo del pedido éptimo”. Las
condiciones del pedido éptimo en la bodega virtual se basaran en las siguientes

condiciones:

e Las entregas a la bodega virtual son instantaneas.

e el pronédstico de riesgo encuentra la cantidad aproximada segun la
tendencia de demanda para 1 dia de produccion.

e La planificacién de cantidades buscara reabastecer una politica dada por

Gerencia equivalente a 2 dias de produccion.

El pedido oOptimo basado en la cantidad que muestra el analisis del
prondstico de riesgo buscara encontrar una cantidad de materiales a mantener
gue tedricamente seria consumido en la planta de produccion en un solo dia, es
por ello, que las cantidades de materiales que se solicitardn a las bodegas
principales seran aquellas que abonen a la existencia encontrada el material

suficiente para cumplir con la politica de 2 dias de produccion.
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Las cantidades a solicitar pueden visualizarse en una ficha electronica
instalada en el sistema de control de materiales, esta ficha denominada
“pedido” toma el saldo actual automaticamente de cada ficha individual de
control y al mismo tiempo toma las cantidades del pronostico de riesgo para

cada material del archivo denominado “calculo del pedido 6ptimo”.

En la ficha pedido se visualiza las cantidades de 1y 2 dias de produccion
segun la tendencia del prondstico y por restas entre estas cantidades y el saldo
en existencia se encuentra el pedido que completara la existencia para
mantener una cantidad igual al prondéstico de riesgo. La hoja de pedidos se
muestra a continuacion:

Figura 43. Ficha electrénica de control de pedidos

3 )
3| B0sa  DEPTOBODEGAVIRTUAL ~ CONTROL DE EXISTENCIA

4

Stock 2
dias de | Stock 1dia de Pedido Pedido

5 | Codigo Description roduccion| praduccion |Salda Actual] Minimo | Maximo
B JALMOO016 |ALMOHADILLA ABSORVENTE PAANDEJS, 12000 8000 12000 4000 0
7 |TAPO0ST7 |TAPE 180 YDS. X 38 25 15 136 121 11
B |54000053 |SAC0 DE PROLIROPILENG PIO MPRESC 500 200 164 3 3%
9 |CONOOZES |COMQ DE HILO POLY-ALGOOON 05 LES 3 3 3 i} 0
10 JLAMIOSZ | Lanha TN ETIBUETA OE CAMARON 15000 9000 16500 7500 1500
11 |CMOM03 | CINTA, TESAPACK TRANSPARENTE 2 3 16 113 o7 77
12 |GRADO0ZS |GRAPA JOSEPH KIHLEERT # F561 PARA, 10 5 21 16 1
13 |REDOCESS \REDECILLA VERDE 16000 8000 5450 1560 9550
14 |REDO040S |REDECILLA RiLJA, 16000 8000 E250 1750 9750
15 |FLEOOOMO |FLEJE PLASTICOIDE % (2,000 MTS. 1 ROLLQY) 10000 4000 12000 8000 2000
16 [FILOOOTD  |FILM WRAR IMPRESO PEFE 16 % 1500 E000 3500 1 3449 5000
17 |FILOO0TS  |FILM WiRAR TRANSPARENTE DE 20" 5000 3500 3 3447 AO07
| 18 |FLO0G20  |FILM VRAP TRANSPARENTE DE 15 5000 3500 1 3499 5999
19
W 4+ w{ resumen costeado Y PEDIDOS { HOJAL / ALMOOD16 / BANDODZZ / BOLOODZ33 / BAND \(

Las columnas de pedido minimo y maximo de la ficha electronica
“pedidos” muestran las cantidades que se solicitaran de cada uno de los
materiales, esta hoja de control minimizara el riesgo de falta de existencia de

material por descuidos en solicitud.
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2.6.6 Datos histéricos de uso de material de empaque

Los materiales que se tengan en la bodega virtual, es necesario

clasificarlos segun el tipo de importancia de uso en la planta, los datos

histéricos de materiales de empaque ayudaran a estratificarlos y contribuiran a

la utilizacion de la razon carga/descarga de unidades de existencia.

Para el uso posterior del sistema de clasificacion ABC se tomara en

cuenta el despacho de unidades de materiales de empaque con datos histéricos

de 6 meses de utilizacién, los cuales comprenden de febrero a julio de 2009, los

datos se presentan por trimestre en las siguientes 4 tablas:

Tabla XXXVIII. Datos histéricos de consumo de cajas, film, tape, hilo,

redecillas y sacos

Febrero-abril | Mayo-julio | Unidades
Cédigo Articulo unidades unidades totales

Caj00452 [ Caja corrugada impresa 40 libras 50770 56304 107074
Caj00204 [ Caja para pollo Mac 5381 4096 9477
Cin00103 | Cinta tesapack transparente 2 536 410 946
Con00283 | Cono de hilo poly-algodén 0.5 libras 12 2 14
Fil00010 | Film wrap impreso pepe 16 x 1500 36 39 75
Fil00620 | Film wrap transparente de 15 34 42.98 76.98
Fil00015 | Film wrap transparente de 20 66.98 67 133.98
Fle00010 |Fleje plastico de % 134524 169394 303918
Gra00038 | Grapa Joseph kihlberg 561 198.04 256 454.04
Lam00512 | Lamina transparente 330442 487122 817564
Red00405 | Redecilla roja, pies 0 30343 30343
Red00355 | Redecilla verde, pies 18164 20089 38253
Sac00053 | Saco de polipropileno pio impreso 6244 872 7116
Tap00377 | Tape 180 yds 1264 1242 2506
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Tabla XXXIX. Datos histéricos de consumo de etiquetas

Febrero-abril | Mayo-julio |Unidades
Caédigo Articulo unidades unidades totales

Eti0000 Etiqueta Filete muslo y cuadril price 500 385 885
Eti00136 | Etigueta con franja negra 265078 252931 518009
Eti00152 | Etiqueta térmica 25x75 656642 671458 | 1328100
Eti00224 | Etiqueta 2.5 x 2.5 precio price 106724 112800 219524
Eti00255 | Etiqueta 60x40 amarilla 2459 1818 4277
Eti00009 | Etiqueta alas de pollo (ladex) 11062 9425 20487
Eti00022 | Etigueta de cartulina 6 x 1-3/16 48386 45104 93490
Eti00160 | Etiqueta filete de cuadril (ladex) 4168 3770 7938
Eti00063 | Etigueta filete de pechuga (ladex) 52864 58896 111760
Eti00091 | Etiqueta muslos de pollo insert 23614 21526 45140
Eti00097 | Etiqueta pechugas de pollo (ladex) 19023 23433 42456
Eti00098 | Etiqueta pierna de pollo 4363 4554 8917
Eti00106 | Etiqueta price alas frescas 4798 4797 9595
Eti00110 | Etigueta price cuadril 3192 3275 6467
Eti00111 | Etiqueta price filete de cuadril 11393 10196 21589
Eti00112 | Etiqueta price filete de pechuga 36780 38740 75520
Eti00115 | Etiqueta price mollejas 2775 3405 6180
Eti00120 | Etiqueta price pierna con cuadril 5289 5888 11177
Eti00123 | Etigueta price pollo en 8 9439 9140 18579
Eti00229 | Etiqueta redonda del campo 2.5 12480 11441 23921
Eti00127 | Etiqueta redonda fris 121226 114837 236063
Eti00128 | Etiqueta redonda fris molleja 12528 12450 24978
Eti00129 | Etiqueta redonda price 13946 13963 27909
Eti00153 | Etiqueta térmica sintética 38 x 25 203934 197075| 401009
Eti00154 | Etiqueta térmica sintética 60 x 40 87929 102682 190611

Tabla XL. Datos histéricos de consumo de almohadilla absorbente y

bandejas
Febrero-abril Mayo-julio |Unidades
Caodigo Articulo unidades unidades totales
Almohadilla absorbente

Alm00016 p/bandeja 582760 593047 | 1175807
Ban00027 Bandeja 25 p amarilla 90948 91055 182003
Ban00028 Bandeja 8p amarilla 31845 30330 62175
Ban00029 Bandeja blanca # 66 85464 81216 166680
Ban00033 Bandeja para filete 2p 137824 140792 278616
Ban00035 Bandeja para porcion 4p 16744 15607 32351
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Tabla XLI. Datos historicos de consumo de bolsas

Febrero-abril | Mayo-julio |Unidades
Codigo Articulo unidades unidades totales

Bol00030 |Bolsa 10 x 17.5 x 4 gallina criolla 49957 6974 56931
Bol00007 |Bolsa 7 x 10 x 2 sin perforar 0 5625 5625
Bol00014 |Bolsa 8 x 15 x 1.5 pollo criollo 64045 71445 135490
Bol00159 | Bolsa 14x23x 6 p/congelado 198043 275791 | 473834
Bol00122 | Bolsa perforada p/oferta 824 560 1384
Bol00029 |Bolsa 10 x 17 1/4 x 4 molleja 13040 18150 31190
Bol00033 |Bolsa 12 x 20 x 6 pollo de la granja 18552 13995 32547
Bol00683 | Bolsa 14x23x8 impresa pio partes 3073 3639 6712
Bol00009 |Bolsa 7 x 9.25 x 1.5 menudo 63490 75500 138990
Bol00011 |Bolsa 8 1/2 x 15 x 1.5 del altense 511935 599223 1111158
Bol00012 |Bolsa 8 1/2 x 15 3/4 x 1.5 fris 182463 118349 300812
Bol00017 |[Bolsa 8 x 12 x 2 logotipo fris 26360 18575 44935
Bol00000 | Bolsa don gallo 1.5 145339 166866 | 312205
Bol00077 |Bolsa Mac 10 x16 sello 53810 41710 95520
Bol00112 |Bolsa transparente 32 x 29 x 2 8091 8004 16095
Bol00170 | Bolsa transparente 7 x 10 x 2 31450 38700 70150
Bol00118 |Bolsa transparente 9 x 16 x 4 9504 5850 15354
Bol00119 |Bolsa transparente 90% resina 13 16578 26946 43524
Bol00121 | Bolsa transparente perforada 22367 22328 44695

2.6.7 Aplicacion del método ABC segun el uso del material de

empaque

El analisis ABC de inventario es realizado para administrar el espacio de

la bodega virtual, que estara basado en el numero de unidades despachadas en

el periodo de febrero a julio de 2009, las cantidades se encuentran registradas
en las tablas XXXVIII a la XLI (paginas 105 a 107).

Los pasos a seguir para generar una clasificacibon ABC en la bodega

virtual se describen a continuacion:
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e Se enlistan los materiales segun el grupo al que pertenezcan.

e Se ordenan los materiales segun las cantidades que fueron despachadas

de mayor a menor.

e Cada cantidad se divide entre el total de los materiales para encontrar el
porcentaje que representa.

e Los porcentajes se acumulan para determinar la clase al que pertenece
cada material (del 80 al 85% clase A, del 10 al 15% clase B y el 5% clase
C).

Como ejemplo de los pasos mencionados se determind la clasificacion de
inventarios ABC para los tipos de bandejas, los resultados se muestran a

continuacion:

Tabla XLII. Clasificacion ABC para los tipos de bandeja

Cdédigo Articulo Totales % % Acumulado | Clasificacion
Ban00033 | Bandeja para filete 2p 278616 | 38.60% 38.60% A
Ban00027 | Bandeja 25 p amarilla 182003 | 25.21% 63.81% A
Ban00029 | Bandeja blanca # 66 166680 | 23.09% 86.90% A
Ban00028 | Bandeja 8p amarilla 62175| 8.61% 95.52% B
Ban00035 | Bandeja para porcion 4p | 32351 | 4.48% 100.00% C

Total 721825| 100% 100%

Los resultados de la division ABC para los materiales de empaque que se
manejan en la bodega virtual se muestran en el apéndice (pagina 181), los
datos usados se encuentran registrados en las tablas XXXVIII a la XLI (paginas

105 a 107) de datos histdricos de materiales.
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2.6.8 Distribucién propuesta para la bodega virtual

Una mejor utilizacion de los espacios y las estanterias en la bodega virtual
permitird desarrollar en forma mas eficiente las actividades del personal,
ademas, se podra mantener el orden, mejor manejo y control de los inventarios.
En esta seccion se presenta una distribucion especifica de la utilizacion de las
estanterias asi como una propuesta de mantenimiento que ayuden a maximizar

la vida util de este equipo.

2.6.8.1 Nuevo uso y plano de distribucion de estanterias

Con base en la clasificacion ABC cuyos resultados se muestran en las
tablas XLIl y LXV péginas 108 y 181, se propone una distribucion de material de
empaque en las estanterias, donde cada uno de los espacios confinados sera
sefalizado para asegurar que se mantendra el orden y contribuya a facilitar la
busqueda de materiales. En la figura 44 se muestra el uso propuesto de la
estanteria, cada numero especifica el empaque al que pertenece, la distribucién
se detalla en la tabla XLIII (pagina 110).

Figura 44. Distribucion propuesta de estanterias segun clasificacion ABC

1 2 P A
| - J
1 2 3 13 14 21 22 27
4 5 6 15 16 23 24 28
7 8 9 17 18 25 29
19 20 26 30

109



Tabla XLIII. Distribucion fisica propuesta de los productos clasificados Ay B

Productos A Productos B

Estanteria 4 Estanteria 2
25 | Bol00011 | Bolsa 8x5x1.5 altense 15 | Bol00014 Ercl’c'f”":‘) 8x15x1.5 pollo

Bolsa 14x23x6 Bolsa 12x20x 6 perforada

26 | Bol00159 p/congelado 16 | Bol00031 partes de pollo
27 | Bol00OO0O | Bolsa don gallo 1.5 17 | Bol00077 | Bolsa Mac. 10x16 sello
28 | Bol00012 | Bolsa 8x15x1.5 fris 18 | Bol00170 | Bolsa transparente 7x10x2
29 | Bol00169 | Bolsa 9x16x4 19 | Bolooozo | Bolsa 10x17x4 galiina

criolla

30 | Bol00O009 | Bolsa 7x9x1.5 menudo 20 | Bol00017 | Bolsa 8x12x2 logotipo fris

Estanteria 3 Estanteria 3

Bolsa 8x15x1.5 pollo

24 | Bol00014 21 | Bol00121 | Bolsa perforada

criollo

Estanteria 2 22 | Bol00119 | Bolsa 90% resina
31 | Lamoos12 | Lamina transparente 23 | Fle00010 | Fleje plastico de ¥

de 3x6x3

Tabla XLIV. Distribucién fisica propuesta de los productos clasificados C

Productos c
Estanteria 1
1 Bol00033 Bolsa 12x20x6 pollo de la granja
2 Bol00029 Bolsa 10x17x4 molleja
3 Bol00112 Bolsa transparente 32x29x2
4 Bol00683 Bolsa 14x23x8 impresa pio partes
5 Bol00007 Bolsa 7x10x 2 sin perforar
6 Bol00122 Bolsa transparente perforada p/oferta
7 Tap00377 | Tape 180 yd
8 Cin00103 Cinta tesapack transparente 2
9 Gra00038 Grapa Joseph kihlberg No.561
10 Fil00015 Film wrap transparente de 20
11 Fil00620 Film wrap transparente de 15
Estanteria 2
12 Fil00010 Film wrap impreso pepe 16 x 1500
13 Con00283 | Cono de hilo poly-algodén
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2.6.8.2 Propuesta de mantenimiento de estanterias

En la seccion 2.3.4 (pagina 36) se menciond el problema de oxidacion en
las estanterias y la falta de mantenimiento de este equipo. Para contrarrestar la
contaminacion por polvo y humedad que deteriora la estructura de las
estanterias se ha delegado la responsabilidad de realizar la limpieza diaria con

una brocha o un rollo de tela.

La asignacion de limpieza se muestra en la siguiente tabla:

Tabla XLV. Responsabilidad de limpieza

Dia Encargado
Lunes Auxiliar del primer turno
Martes Etiquetadora A primer turno

Miércoles Etiquetadora B primer turno

Jueves Auxiliar del segundo turno
Viernes Etiquetadora A segundo turno
Sabado Etiquetadora B segundo turno

A este mantenimiento diario debe sumarse la realizacién de una limpieza
general cada 6 meses mediante el lijado y pintado de la superficie de la
estructura de la estanteria con el fin de corregir y evitar deterioros por oxidaciéon
e incrementar la vida Gtil de la misma. Para realizar el pintado y lijado de las
estanterias el Jefe de Bodegas serd el encargado de coordinar con el

departamento de mantenimiento la realizacién de este proceso.
En la fecha estipulada por el Jefe de Bodegas sera necesario el uso de 3

galones de pintura, 2 galones de solvente y la utilizacién de un compresor, los

materiales seran proporcionados por la bodega de repuestos.
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Ademas de la pintura, el personal de la bodega virtual solicitara a la
Gerencia después de cada mantenimiento el suministro de 16 protectores
plasticos con dimensiones de 1 m por 0.5 m que se utilizaran para proteger el
material de empaque de la contaminacion por oxidacion que pueda resultar

entre el periodo de tiempo del préximo mantenimiento.

2.6.8.3 Equipo nuevo propuesto para la bodega

En la seccidon 2.2.6 (pagina 28) se menciond la necesidad de un mueble
para la colocacion de basculas y canastas con devolucién de material, su
adquisicién ha sido planteada al Jefe de Bodegas quién sera el encargado de
evaluar y gestionar la compra ante la Gerencia, el modelo planteado se muestra

en la siguiente figura:

Figura 45. Estanteria para canastas con devoluciéon de materiales y

almacenamiento de basculas y empaque

Tm

Basculas y empaque

1.5m

z
/1
/

\
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Las dimensiones mostradas en la figura 45 (pagina 112) son producto del
espacio disponible junto a la ventanilla de despacho que es el lugar mas
adecuado y que representa menor trayecto de carga para recibir y despachar

las basculas y las canastas con empaque.

En la seccion 2.2.6 (pagina 28) se menciond la necesidad de un equipo
suspendido sobre el sector que ocupa el conjunto de estanterias, mismo que
sera utilizado para el resguardo de las bandejas y la disminucion del peligro de
accidentes debido a posibles caidas de los lotes de bandejas. Las dimensiones
mostradas en la figura 46 han sido planteadas con el fin de albergar la mayor
cantidad posible de bandejas, la cual oscilaria entre un promedio de 2,500
bandejas 25p, 3,000 bandejas 4p, 3,000 bandejas 2p y 4,000 bandejas No 66.

Figura 46. Seccion aérea para colocacion de bandejas

3.45m

columna

Computadora Despachos
e
impresora

2.50m

estanterias

I

Su adquisicién e instalacion ha quedado a criterio del Jefe de bodegas
quién seréa el encargado de evaluar la opcién y presentarla a Gerencia para su
aprobacion.

113



2.6.9 Plan de traslado y reabastecimiento de material de empaque

a la bodega virtual

Para optimizar el traslado y reabastecimiento de materiales se solicitd a la
administracion la instalacion del sistema VAM, exclusivamente para realizar la
requisicion de los materiales a las bodegas principales, las que se enviaran a
través de la red a cada una de las bodegas y seran dividas en requisiciones
urgentes y normales. Las requisiciones urgentes seran preparadas para ser
trasladadas los mas pronto posible y las normales para ser trasladadas a partir
de las 6:30 p.m. horario en el cual la bodega virtual no recibe solicitudes de
material debido a que el personal de produccién se encuentra en horario de
comida, también en este horario los encargados de las bodegas principales han

terminado de preparar el pedido de la bodega virtual.

Para el traslado de materiales se solicitd al coordinador del area de
produccion realizar una asignacion de personal de servicio interno de carga y
distribucion de materia prima, este personal cuenta con el equipo de trockets,
los cuales pondran a disposicion para realizar el traslado de las requisiciones
urgentes cuando reciban la confirmacion del auxiliar de la bodega virtual. Las
requisiciones normales seran trasladas por el personal asignado y un
colaborador del area de despachos quien pondra a disposicion uno de los
camiones compactos que haya terminado su ruta de distribucién, el traslado de
las bodegas principales tiene un distancia aproximada a la bodega virtual de
150 m, los materiales trasladados seran colocados en tarimas situadas fuera de
la bodega virtual para que el encargado de esta pueda ordenarlo

posteriormente.
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2.6.10 Manual de puestos y funciones para la bodega virtual

Para la administracion eficaz del recurso humano, es importante contar
con una guia que proporcione los lineamientos necesarios para que el
empleado sepa, qué debe hacer, como, donde y cuando hacerlo. Segun las
necesidades que se han observado dentro de la bodega virtual se preparé el
perfil que debe tener el personal que opte a la plaza de encargado o auxiliar de
bodega virtual, asi como el puesto de etiquetador(a).

Este manual se convertird en una herramienta para evaluar y clasificar los
puestos de trabajo y respaldar la evaluacion del desempefio, fue elaborado
tomando en consideracion las funciones y responsabilidades mencionadas en la
seccion 2.2.5 (pagina 25), también toma en cuenta aquellas funciones y
responsabilidades que son necesarias para poder implementar las mejoras
disefiadas en el manejo y control de la bodega virtual y el control de merma de
material de empaque.

El manual de puestos y funciones se describe a continuacion:
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Tabla XLVI. Manual de puestos y funciones de bodega virtual, auxiliar de

bodega virtual

o
UNIDAD/DEPTO./SECTOR: Bodega virtual
.Iﬁ MANUAL DE NOMBRE DE PUESTO: Auxiliar de Bodega Virtual

~ DEPENDENCIA DIRECTA: Jefe de Bodega
FUNCIONES CLASIFICACION: 00

Nombre del puesto: Auxiliar de bodega virtual
Puesto del que depende jerarquicamente: Jefe de bodegas
Puesto (s) que supervisa directamente: Etiquetador bodega virtual

Descripcion genérica:

Responsable de la recepcion, entrega, control y solicitud de insumos y/o materiales
existentes en bodega.

Funciones:

e Responsable del registro de ingresos, salidas y traslados de material de
empaque hacia y desde la bodega virtual.

e Responsable del control de merma de material de empaque en su turno de
trabajo.

e Preparacion de lotes de empaques para atender las solicitudes hechas.

e Preparar material de empaque solicitado en cantidad y bajo especificaciones del
solicitante.

e Velar por el mantenimiento y actualizacion del programa de control de merma.

e Ingresar los datos necesarios para el control de merma de material de empaque.

e Recibir e ingresar la informacién contenida en los formatos de devolucion y
produccion que ingresen en su horario de trabajo al sistema de control de
merma.

¢ Responsable de la impresion, verificacion de datos y archivo de las diversas
etiquetas que se soliciten en su horario de trabajo.

e Responsable de realizar las requisiciones de materiales en el sistema
empresarial VAM.

e Responsable de la descarga de vales de solicitud de material de empaque que
se generen en su horario de trabajo tanto en el kardex como en el sistema VAM.

¢ Encargado del despacho de insumos y/o materiales solicitados por los diferentes
centros de trabajo de planta proceso.

e Colaborar con el orden, limpieza y seguridad de los insumos almacenados en
bodega virtual.

e Responsable de documentar conforme los procedimientos establecidos, todos
los movimientos de la bodega virtual.

o Velar por el eficiente funcionamiento de la bodega a su cargo.
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s UNIDAD/DEPTO./SECTOR: Bodega virtual
a MANUAL DE NOMBRE DE PUESTO: Auxiliar de Bodega Virtual

- DEPENDENCIA DIRECTA: Jefe de Bodega

FUNCIONES CLASIFICACION: 00

Responsable de cumplir con las normas internas de seguridad e higiene.

Las funciones descritas son simplemente enunciativas y no limitadas de las
tareas y acciones que se pueda encargar al contratado, pudiendo en
consecuencia disponer la Institucion, que el contratado realice cualquier funciéon
anéloga o similar dentro de la ejecucion de las actividades diarias.

Responsabilidad:

Responsable de cumplir con todas las funciones descritas.

Coordinacion con otros puestos

Con la persona encargada de etiquetar bolsa.
Con todos los sectores de actuacién de planta proceso.

Perfil de contratacion

Educacién formal necesaria:  Nivel diversificado
Experiencia laboral previa: Tener experiencia minima de 1 afio en bodega
Conocimientos necesarios: Manejo de programas del ambiente de Windows

toma de inventarios fisicos

Habilidades:

Metddico, sisteméatico y ordenado.

Orientado al servicio.

Excelentes relaciones interpersonales.

Capacidad para desarrollar y orientar equipos de trabajo.
Eficiente administracion del tiempo.

Capaz de asumir riesgos.

Tener iniciativa, creatividad e innovacion.

Acostumbrado a trabajar en equipo con disponibilidad de tiempo.
Acostumbrado a trabajar bajo presion.
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Tabla XLVII. Manual de puestos y funciones de bodega virtual,

etiquetadora de bodega virtual

= .
UNIDAD/DEPTO./SECTOR: Bodega virtual
Fﬁ; MANUAL DE | yomeRE DE PUESTO: Etiquetadora Bodega Virtual
a7 DEPENDENCIA DIRECTA: Jefe de Bodega
FUNCIONES CLASIFICACION: 00

Nombre del puesto: Etiquetadora de bodega virtual
Puesto del que depende jerarquicamente: Jefe de bodegas
Puesto (s) que supervisa directamente: Ninguno

Descripcion genérica:

Responsable de la preparacion de insumos y/o materiales que necesiten ser etiquetados
segln las necesidades surgidas en planta proceso.

Funciones:

e Preparacion de lotes de bolsa etiquetada para atender las solicitudes hechas de
los departamentos de planta proceso.

e Preparar material de empaque solicitado en cantidad y bajo especificaciones del
solicitante.

e Responsable de la impresion, verificacion de datos y archivo de las diversas
etiquetas que se soliciten en su horario de trabajo.

e Encargado del despacho de insumos y/o materiales solicitados por los diferentes
centros de trabajo de planta proceso.

e Colaborar con el orden, limpieza y seguridad de los insumos almacenados en
bodega virtual.

Velar por el eficiente funcionamiento de la bodega virtual.
Responsable del material de empaque que recibe para etiquetar y distribuirlo
segun los pedidos que recibe.

e Solicitar el vale a los supervisores con la cantidad de empaque que esta
entregando.

e Limpiar, reetiquetar e informar al encargado de bodega virtual del material que
reciba en forma de devoluciones.

¢ Responsable de cumplir con las normas internas de seguridad e higiene.

e Las funciones descritas son simplemente enunciativas y no limitadas de las
tareas y acciones que se pueda encargar al contratado, pudiendo en
consecuencia disponer la Institucion, que el contratado realice cualquier funcion
analoga o similar dentro de la ejecucion de las actividades diarias.

e Otras actividades que asigne el responsable de bodega previamente
planificadas.
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2 UNIDAD/DEPTO./SECTOR: Bodega virtual
ﬁé MANUAL DE NOMBRE DE PUESTO: Etiquetadora Bodega Virtual

- DEPENDENCIA DIRECTA: Jefe de Bodega
FUNCIONES CLASIFICACION: 00

Responsabilidad:
e Responsable de cumplir con todas las funciones descritas.
Perfil de contratacion

Educacion formal necesaria:  Sexto primaria

Experiencia laboral previa: Experiencia no indispensable
Conocimientos necesarios: Manejo de programas del ambiente de Windows
Habilidades:

=  Metddico, sisteméatico y ordenado.

= Orientado al servicio.

= Excelentes relaciones interpersonales.

= Capacidad para desarrollar y orientar equipos de trabajo.

= Eficiente administracién del tiempo.

= Tener Iniciativa, creatividad e innovacion.

= Acostumbrado a trabajar en equipo con disponibilidad de tiempo.
= Acostumbrado a trabajar bajo presion.

Coordinacion con otros puestos

Con auxiliar de bodega
Con todos los sectores de actuacién de planta proceso.

2.6.11 Creacidén de nuevas politicas de control y manejo de
inventarios

A continuacién se presentan las politicas y normas que se utilizaran

para el eficiente desarrollo de las actividades:
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e Todo egreso de mercaderia de la bodega virtual, debe estar amparado
por el vale de solicitud mostrado en la figura 28 (pagina 80).

e Los auxiliares de la bodega virtual deben revisar que las cantidades de
material recibidas por requisiciones hechas a bodegas principales
coincida con la sefialada en esta, ademas debe verificar que no esté

dafado.

e El auxiliar de cada turno de la bodega virtual debe solicitar el formato de
devolucion de material para poder trabajar en el programa de control de

merma.

e El personal de la bodega virtual debe mantenerla cerrada y no permitir el

acceso Y la estadia de personal no autorizado.

e La aplicacién ABC en la bodega virtual se debe realizar cada 6 meses

para mantener actualizada la distribucion fisica en las estanterias.

e Las devoluciones de material de empaque que se realicen a las bodegas
principales deben estar cuantificadas y la informacion debe constar en el
formato mostrado en la figura 57, de la pagina 136.

2.6.12 Control de desperdicio de material de empaque
Para poder llevar a cabo el proceso de control de desperdicio de material

de empaque en la empresa se necesita realizar varios procedimientos que se

describiran a continuacion:
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2.6.12.1 Explosion de materiales

El disefio de explosion de materiales dentro del control de la bodega
virtual busca cuantificar la totalidad de cada uno de los materiales que seran

necesarios para cumplir con un pedido de produccion especifico en cada area
de la planta.

Totalizar cada uno de los materiales permitird al personal de la bodega
virtual ajustar las cantidades a entregar en cada despacho, cuantificar los
materiales que necesiten ser etiquetados, permitirda un mejor control de la
merma de material y ayudard a minimizar las cantidades de empaque que seran
devueltas a la bodega virtual.

Para realizar la funcion de explosién de materiales se disefid una hoja
electronica en Microsoft Excel la cual totaliza el nimero de unidades de cada
material segun los pedidos que son enviados a cada area de la planta, estos
pedidos seran proporcionados a la bodega virtual por el Coordinador del

departamento de produccién, misma que se detalla a continuacion:

Figura 47. Hoja electrénica de explosion de materiales de empaque

s | B | C [ o [ e [ F ]

EXPLOSION DE MATERIAL DE EMPAQUE é\a

Productos w

22| Area de KFC

203 | CODIGO _ CANASTAS PRODUCTO
204 70 10 A partes amarillo Cns. 5 mallas de 2 pollos
205 kil 10 A partes blanco Cns. B mallas de 2 pollos
206 Tz 10 Puslo y cuadril blanco en malla Cns. 7 mallas
207 73 10 Iusla y cuadril amarillo en malla Cns 5 mallas
208 4 10 Iuslo zin piel
209 i n Deniz
210 TE 10 L ELE

i Resumen de materiales
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El acceso a la hoja de explosion de materiales se encuentra en el menu
principal del archivo “Control de materiales”, para obtener el explosionamiento
se vinculan 3 fichas electrénicas, las que contienen el ingreso de las cantidades
a producir, la ficha de formulacion de empaque de los cédigos de produccion y

el resumen de materiales.
Para ejemplificar el uso de la hoja de explosion de materiales, se utilizaran
los cddigos de produccion del area de KFC, la siguiente tabla contiene una

produccion de 10 canastas de cada uno de los codigos de esta area.

Tabla XLVIIl. Produccién del area de KFC

Cédigo Canastas Producto
70 10 9 partes amarillo canasta 5 mallas de 2 pollos
71 10 9 partes blanco canasta 5 mallas de 2 pollos
72 10 Muslo y cuadril blanco en malla canasta 7 mallas
73 10 Muslo y cuadril amarillo en malla canasta 5 mallas
74 10 Muslo sin piel
75 10 Denis
76 10 Wallakan

Las cantidades se ingresan como se muestra en la figura 47 (pagina 121),
estas cantidades automaticamente se multiplican por cada uno de los
materiales de empaque que conforman los cédigos de produccion, en el caso

del area de KFC se tomarian las cantidades de empaque de la siguiente tabla:
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Tabla XLIX. Fichas técnicas de formulacién de material de empaque

Caodigo Codigo
del Descripcion del Descripcion del empaque Cant.
producto empaque

Bolsa 32x29x5 transparente perforada
Bol00121 |p/canasta 1.00
, Eti00152 Etigueta térmica sintética 25 x 75 1.00
0 2;]";2?; %m;rgl'gs Eti00255 | Etiqueta térmica 60x40. Amarillo 1.00
de 2 pollos Lam00512 | Lamina transparente 1.00
Red00355 | Redecilla verde 7.00

Bolsa 32x29x5 transparente perforada
Bol00121 |p/canasta 1.00
Eti00152 Etiqueta térmica sintética 25 x 75 1.00
71 Eti00153 Etigueta térmica 25x38 1.00
gap;]a;r:; l;;_)larr::;c;las Red00405 | Redecilla color rojo 5.00
de 2 pollos Eti00154 | Etiqueta térmica sintética 60x40 1.00
Lam00512 |Lamina transparente 1.00

Bolsa 32x29x5 transparente perforada
Muslo y cuadril Bol00121 |p/canasta 1.00
blanco en malla | Eti00152 | Etiqueta térmica sintética 25 x 75 1.00
2 canasta 7 mallas | Red00405 | Redecilla color rojo 5.00
Eti00154 | Etiqueta térmica sintética 1.00
Lam00512 | Lamina transparente 1.00
Bol00742 | Bolsa 13x21x5.5 90% resina 5.00
73 DENIS Eti00153 Etiqueta te::rmica 25x38 5.00
Eti00152 Etiqueta térmica sintética 25 x 75 1.00
Lam00512 |Lamina transparente 1.00
Bol00031 |Bolsa 12 x 20 x 6 perforada partes pio 4.00
74 WALLAKAN Eti00153 Etiqueta teizrmica 25x38 4.00
Eti00152 Etiqueta térmica sintética 25 x 75 1.00
Lam00512 |Lamina transparente 1.00
Bol00031 |Bolsa 12 x 20 x 6 perforada partes pio 4.00
o Eti00153 Etigueta térmica 25x38 4.00
5 Muslo sin piel Eti00152 Etiqueta térmica sintética 25 x 75 1.00
Lam00512 |Lamina transparente de 3.5 x 3 x 3 1.00
Red00355 | Redecilla verde 5.00
Muslo y cuadril | Eti00154 Etiqueta térmica sintética 1.00

76 amarillo en malla Bolsa 32x29x5 transparente perforada
canasta 5 mallas |Bol00121 | p/canasta 1.00
Eti00152 Etigueta térmica sintética 25 x 75 1.00
Lam00512 |Lamina transparente 1.00
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Finalmente, las cantidades totales de cada uno de los empaques se
resumen en una tabla dinAmica, para acceder a ella, basta con seleccionar el
boton de “Resumen de materiales” (ver figura 48), para determinar las
cantidades totales de cada material de empaque que se entregaran al area de

KFC para atender la produccion del dia.

La tabla dinAmica de resumen de materiales se muestra en la siguiente

figura.

Figura 48. Tabla dinamica de resumen de materiales de empaque

T

2

3 RESUMEN DE MATERIALES
173
174 TABLA DINAMICA DE EFC
175(Suma de Ca
176 | C/product| = |descripcion - | Total
177 O [DIVISION u]
178 |BOLOO031  |BOLSA 12 ¥ 20 X 6 mim PERF., PARTES PIO =]
179|BOLO0121  |BLS. 32X29XS TRANS. PERFORADA P/ACANASTA 30
180 |ETIOO1SZ2 ETIQ., TERMICA SINTETICA 25 X 75 MM.NORMAL [=10]
181 |ETIOD1S3 ETIQ. TERMICA 25X32 140
182 |ETIO01S4 ETIQ, TERMICA SIMNTETITA GOMNM* 40NN 30
183 |ETIOO0ZSS ETIQ. TERMICA 50*40, AMARILLD a
184 |LAMODS1Z2  |LAMINA TRAMSFAREMTE DE 3.5 "X 3 " X 3mm [=10]
185 |REDOO35S  |REDECILLA YERDE =0
186 |REDOO40S  |REDECILLA COLOR ROJO 100
187 |[BOLOO0F4Z2 |BOLSA 13X21x5.5XK20% RESIMA S0
185 |Total general &00
190

Con base en el resumen que muestra la figura 48, los materiales pueden
ser preparados y despachados al area de KFC, esta hoja electronica de
explosion de materiales es muy facil de actualizar para nuevos empaques,
nuevos codigos de produccién y cambios en los ya existentes, bastard con
ingresar la nueva informacion a la ficha de formulacion de empaque de cada
una de las areas para actualizar los resultados a mostrar en este proceso de

explosionamiento de materiales.
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2.6.12.2 Cuantificacion del desperdicio de material de

empaque

Como parte de las mejoras hechas al sistema de control de material de
empaque, se instalé en la bodega virtual un sistema de hojas de célculo en el
cual el personal puede llevar un control de la merma de materiales que se
generen en cada una de las areas de produccion. El control puede llevarse por
cada turno de trabajo en forma diaria, mismo que se resume automaticamente

en forma mensual.

La hoja de control de merma de material de empaque y su

funcionamiento se ejemplifica a continuacion:

Figura 49. Hoja de control de merma de empaque

u
b DI
INGRES POR TUTALA

& AREA DE Mc QEVOLUCION | DESPACHD | PRACUCCION | peygyycion | TEORICO| REAL %o | vARIACION
7 [BOLO0LL2 |BOLSA TRANSPARENTE 32X 29 X 2n 0 12 120 10 4] Ha 2083% 2
A(C4M0204 |CATA PARA POLLO MAC DOWALDS 0 ) E3) 0 ) 85 000% 0
((cIvon103 |CINTA TESAPACK TRANSPARENTE | 0 g 4 0 8d B 5% 04
| [ETI013 ETIG. ST IMPRESION 1322 CIFRANIA 0 a0 20 0 Exl] 0l 449% 4
A[ETIONSS (ETIC. TERMICA 2553 0 &0 290 I & ol 440% 4
4|BOLUUU?? BOLSA PARA MC 0 &l 230 1 &l 1] 1 0

El control de la merma basara los resultados en las diferencias entre las
cantidades de despacho, produccién y devolucion, como ejemplo, se utilizara el
control de merma de empaque del area de Mac, donde todos los dias se
empacan un aproximado de 85 cajas de producto final, para esta produccion se

despachan aproximadamente las siguientes cantidades y clases de empaque:
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Tabla LX. Materiales despachados al area de Mac

de ingresos y egresos del kardex y direccionada automaticamente a la hoja
correspondiente de control diario de merma. Por ejemplo, en la figura 50 puede
observarse como la cantidad despachada de 85 cajas para pollo Mac con
codigo Caj00204 son direccionadas de la ficha individual de control de ingresos

Cédigo Tipo de empaque Cantidad
Bol00112 |Bolsa transparente 32 x 29 x 2 p/agua 120
Caj00204 | Caja para pollo Mac 85
Cin00103 | Cinta tesapack transparente 2 9
Eti00136 | Etiqueta sin impresién 1322 c/franja negra 890
Eti00153 | Etiqueta térmica 25x38 890
Bol00077 |Bolsa para el producto de Mac 10x16 850

Cada una de las cantidades despachadas es tomada de la hoja de control

y egresos a la ficha de control de merma de material bajo la columna despacho.

Figura 50. Registro de materiales de las fichas individuales a la ficha de

control diaria de merma

-

TTH

=T

A B [ C [ " ] [ 0 ] [ L [ m =&
1 |CODIGO |CAJO0204 Hojaf . o
> ARTICULO|CAJA PARA POLLO MAC DONALDs Ficha individual de control
FALTANTE EGRESOD EGRESO EGRESO EGRESOD EGRESOD EGRES
1
FECHA INGRESO O MALA MC CLASIFIC | VICERAC KENTOHK. PS EMPAQL
3 CALIDAD
4 1 246 \ 85
5 2 1 \ 60
I e} [~al . =14 . . "

-3 Ficha deg control diario de mermas de materiales

5| DIA 1

— INGREZ0 POR TOTAL &

B AREA DE Mc DEVOLUGION | [Esk 4 CHEO | PRODUGEION | pevnioion | TEQRICO| REAL kA Y ARIACION
7 |BOLO0112 |BOLSA TRANSPARENTE 32X 29 X 2n 1] X_ 120 120 10 23 110 2083% 5
Glcamoznd |Cals PARA POLLO MAC DONALDS I} M 25 25 1] 25 a5 0.00% I}

_.D CINO010Z |CINTA TESAPACE TRANSPARENTE J 0 Q ] 1] ] ] 5.56% 0.A

_,1 ETIOOL3S |ETIC. SIN IMPRESION 1322 C/FEANTA 1] 90 290 ] ] 290 4 49% |

M3 [ETIONL 53 ETIO. TEEMICA 25X38 I} 200 200 1] 250 200 4 40%, 4n
4|BOLO00TT |BOLSA PARAL MC 0 250 350 1] 350 250 0.00% 0
5
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Otra parte fundamental del control de mermas, es la obtencion de los
datos de produccion y devolucion de empaque. Para obtener esta informacién
se disefio un formato en el cual cada supervisor de area pueda reportar las
cantidades de canastas o cajas empacadas, asi como también, el niumero de
unidades de cada material de empaque que devuelve a la bodega virtual, el

formato se muestra a continuacion:

Figura 51. Formato de control de produccion y devoluciones de

material de empaque

PLANTA MODELO
#.\ FRIGORIFICOS DE GUATEMALA, S.A.
= a ENVIO INTERNO
HORA [
DEFPARTASMENTO TURNO
PESADO DESTIMD
FRODUCCION EMFPALLUE
HO. | CODIE0 [ CESCRIFPCION CAMASTAS | CODIGO | DESCRIPCION | CANTIDALD
OBSERWACIOMES
SUPERMISOR ENTREGA. RECIBE

Una vez obtenidos los datos de produccion, se registran en la hoja
electronica denominada “turno”, donde se encuentran registrados los codigos
de produccién de cada area de la planta. Una vez registrados los datos de
produccion, otra hoja electronica que contiene tablas dinamicas cuantifica y
totaliza la cantidad utilizada de cada material de empaque para el numero de
unidades producidas. Para el ejemplo del area de Mac con una produccion
promedio de 85 cajas, el empaque utilizado equivaldria a la cantidad de

materiales que se muestra en la siguiente figura:
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Figura 52. Tabla dinamica de cuantificacion de materiales

Produccion -
CONTROL PRINCIPAL [N ] s 2

ﬁhﬁ.dﬁmﬁﬁnﬁnﬂibg...“.......... N N ,,,—————e—e ...................:...........

] [8 PARTES PIO LINDO RS 120U 2.80 A& 3 LES | 85|

AREA DE:KC Tabla dinamica de cuantificacion
M

ABLA D i A D ACDONALLD DAD

2 Suma de Cant L

|3 Cipraducta IT descripcion - al

4 BOLODOY7 BOLSA PARA EL PRODUCTO DE MCDOMALS 1016 B850
|5 BOLO0112 BOLSA TRANSPARENTE 32°x29"x2 mm P/CANASTA SIN FERFORAR 85
| 3| CAIND204 CAJA PARA EL TIPRODUCTO DE MCDONALS 85
7 CINOD103 TAFPES P/SELLAR CAJA DE 2° X 110 YDS 8.5
3 ETIO0136 ETIQ. SIN IMPRESION 1322 C/FRAMNJA NEGRA 50
J ETID0153 ETIQ. TERMICA 25x33 B850
1|Total general 2813.5

2

Las cantidades cuantificadas y resumidas de la tabla dinamica son
direccionadas autométicamente a la hoja de control diario de merma en la
columna denominada “tedrico” (ver figura 49, pagina 125). Con respecto a las
devoluciones, se toman del formato de la figura 51 (pagina 127), y se registran
en la hoja electronica denominada “Devoluciones” las cantidades se direccionan
automaticamente a la hoja de control diaria como se muestra en la siguiente

figura:

Figura 53. Registro de devoluciones a la hoja de control diario de mermas

I = ! L | = I
CONTROL DE DEVOLUCIONES
CONTROL PRINCIPAL DMES ANTER{DIA | |DEV PROCIZ |DIA 2
AREA DE Mc
BOLOD112 IBGLSI. TRARSPARENTE 32 X 29 X 2mm PIAGUA 10
B D&Y
c WGAESPOR TOTALA /
=6 AREA DE Mc DOVIUCHN| DESPACKD | OO0 | oo |TEORICO| REAL | % | vamcen |
E? BOLO0112 |BOLSA TRANSPARENTE 2E 29 % In 0 10 120 > 10 85 ol 083% B
OjcAI0204 [CATA PARA POLLO MAC DONALDS o 35 o o e ome| of
Ofcnionios [covTa TESAPACK TRANSPARENTE 0 9 9 o| 83 o| swm| 03
1lemoorss [emo sovmemeston momrand 0| w0 o| w0 w0 4 @
J[ETI0NS3 |ETIQ. TERMICA 28138 | o 2 ) I 0 &0 o0 44% 4
BOLSA PARA MC &0
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Una vez registrados los datos de devoluciones y produccion, la hoja de
control de merma cuantifica las pérdidas de materiales y estas son registradas
bajo la columna denominada “variacion”. Para el ejemplo del area de Mac, la
hoja electronica de control de merma (ver figura 49, pagina 125), muestra los

siguientes datos de merma para una produccién de 85 cajas de producto final.

Tabla LI. Mermas de material de empaque para el area de Mac

Area de Mac
Cédigo Descripcion merma de material de empaque Cantidad
Bol00112 | Bolsa transparente 32 x 29 x 2 p/agua 25
Caj00204 | Caja para pollo Mac 0
Cin00103 | Cinta tesapack transparente 2 0.5
Eti00136 | Etiqueta sin impresién 1322 c/franja negra 40
Eti00153 | Etiqueta térmica 25x38 40
Bol00077 | Bolsa para el producto de Mac 10x16 0

El proceso mostrado para el area de Mac se utiliza para cada una de las
areas de la planta en cada turno de produccién. Para presentar la informacién
obtenida de merma de material, esta se totaliza para cada area a través de un
reporte mensual como el que se muestra en la figura 54, el cual corresponde al

area de Mac en septiembre de 2009.

Figura 54. Resumen mensual de mermas de material de empaque

| RESUMEN MENSUAL DE MERMAS DE EMPAQUE
PLANTA PROCESQ, FRIGORIFICOS DE GUATEMALA S.A.
MERMAS
AREA DE Mc UMDADES || ¥ALORUNITARIO COSTOTOTAL

EOLOO121 |BOLEA TEANE PERFO 32X 28 X 3 PUCANASTA 73 20,95 25935

CAJ00204 |CAJA PARA POLLO MAC DONALDS a2 (4,36 357 .52

CIMO0103 |CINTA TESAPACK TEANSPARENTE 2 33 Q523 (1583.05

ETIO0L36 |ETIO). 31N IMPRESION 1322 C/FEANTA NEGEA 3224 Qo.10 (32240

ETIO0LSS |ETIC. TERMICA 25%38 3300 @0.26|  @ese.00]

EQLO0O7? |BOLSA PARA MC 1283 Q0.56 718.48
TOTAL (32 A98.80
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Anterior a este control, no existia ningun tipo de cuantificacion de merma,
es por ello que estos resultados seran proporcionados al Jefe del departamento
de Produccion, Jefe de Bodegas y Jefe Administrativo, quienes podran utilizar
esta informacion para corregir las causas que provocan la merma de material

de empaque.

2.6.12.3 Costos del desperdicio de material de empaque

El factor mas importante de la cuantificacion del desperdicio de material
de empaque es la cantidad econdmica que esta representa para la empresa, el
costo se determinara en primer lugar para cada una de las areas de la planta
por medio del resumen mensual de merma (ver figura 54, pagina 129), en este
resumen se cuantifica la pérdida econémica de cada uno de los materiales a
través de su costo unitario, estos se unifican para determinar la pérdida total del

area.

El costo del desperdicio de materiales a nivel de planta se totaliza por
medio del reporte mensual costeado de ingresos, egresos, mermas y saldos
finales, en este reporte se unifican y totalizan los desperdicios de cada material
a través de la transferencia automatica de la informaciéon contenida en los
resiumenes de cada una de las areas de produccion. El total de unidades de
merma se registra en la columna denominada “desecho en unidades”, las
cuales se multiplican por su costo unitario registrado en la columna “costo por
unidad”, el total monetario que representa la merma de cada material de
empaque es registrado en la columna denominada “desecho en Q”, el resumen

costeado puede visualizarse en la siguiente figura:
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Figura 55. Resumen general costeado de control de merma e ingresos y

egresos de material de empaque

RESUMEN COSTEADO DE MOVIMIENTOS DE MATERIALES Y MERMAS DE LOS MISMOS
TOTAL
CODIGO ARTICULD INGRESO %':ﬁ;g; SALIDAS DE DESEE'_"D EN| coBRANTE
BODEGA
ALMO0DTG ALMOHADILLA ABS0RVENTE PIEANDEJA 30000 0.0833 f,965.40 - f,965.40
BANDODZT BAMDEJA 26 P AMARILLA 13000 1.2768 133712 - 1391712
BAMO002E BAMDEJA 8P AMARILLA 3700 0.7828 234840 - 2,348.40
BANDI0Z EANDEJA BLANCA ¥ 65 11000 0.1768 141440 - 1,414.40
BANDODIZ BAMDEJA PARA FILETE 2P 19750 0.4862 863005 - 8,630.05
EANO003E EAMNDE. A PARA PORCION 47 2400 0.8085 1,817.00 - 1,817.00
EOLOO00T BOLSA 7410 % 2 TRANSPARENTE SN PERFORAR 1225 0.362 14.48 - 14.48
BOLO0003 BIOLSA 7 ¥ 926 % 15mm, MENUDD 12400 0.0495 569,25 - SR8 25
BOLOO0H BIOLSA 3 12 ¥ 15 34 ¥ 15mm DEL CORRAL 24400 01021 5.819.70 - 5,819.70
BOLOO0TR BIOLSA 8 112 ¥ 16 34 ¥ 15mm PIO LINDD 23000 01021 122898 - 1,228.98
BOLONOM BOLSA S 12 % 16 304 % 15 mm, POLLO CAZIQUE Ta00 01021 458 45 - 458 45
BOLOOONT BIOLSA 3 ¥ 12 ¥ 2mm, LOGOTIPO FIOLINDD 1300 0.0986 o416 - 44,16
BOLOO0IE BI0OLSA 8 K13 34 % 15mm, POLLO DEL CARMPO 0 0.0998 0.00 - 0.00
BOLO00ZS BOLSA 10 1 17 14 ¥ 4mm, MOLLEJ& OE PO 5250 0.3562 1,299.06 - 1,298.06
BOLOO030 BIOLSA 10 % 17.5 3 dmm, GALLINA JOSEFINA 2400 0.3562 1,781.00 - 1,781.00
BOLODON BiOLSA 12 ¥ 20 & mm PERF, PARTES OF G547 0.6BR4 258292 - 2582492
[=TwiRA L] [ =t I (L =N Yoy VI W R e =11 Y [ =T} ATAN NEaEA 1774 RA 1 774 R4
b M/ PRODUCCIONZ / RESUMEN MENSUAL / RESUMEN INVENTARIO ), resumen costeado / PI|<

Al final del resumen se totaliza la cantidad economica, de los ingresos,

egresos y merma de materiales.

2.6.12.4 Mejoras propuestas para reducir el desperdicio

de material de empaque

A continuacion, se proponen algunas acciones que pueden ayudar a

minimizar la mema de material de empaque.
e Para facilitar el despacho que pueda determinar la explosion de

materiales es necesario reducir la cantidad contenida en las

presentaciones de materiales, segun la siguiente tabla:
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Tabla XLII. Reduccién de cantidad de unidades por lote de material de

empaque

Materiales

Presentacion actual

Nueva presentacioén

Sub-division

Lotes de bolsas

500 unidades

500 unidades

100 unidades

Rollo de Etiquetas

2000 unidades

500 unidades

Lotes de sacos

500 unidades

100 unidades

Lotes de bolsas

1000 unidades

500 unidades

100 unidades

Lotes de bandeja

500 unidades

500 unidades

100 unidades

Las nuevas presentaciones y sub-divisiones deben gestionarse
directamente con los proveedores para que sean realizadas
directamente en sus procesos de produccion. Obtener sub-divisiones vy
cantidades menores por lote de material de empaque ayudara en los
despachos, pues en cada entrega se toman las unidades que mas se
ajusten a lo solicitado y se evita la entrega del lote completo, previniendo
la exposicion del material al contacto con la salmuera de la materia prima

gue pueda contaminarlo.

Para reducir los desperdicios de materiales de empaque y mejorar los
procesos de produccion es necesario mantener al personal operativo
capacitado para afrontar la problematica actual que causa la merma de

materiales, y también, futuros problemas que puedan presentarse.

Para implementar una capacitacion efectiva debe establecerse
inicialmente la necesidad de capacitacibn a través de los siguientes

pasos:

e Realizar un analisis de las tareas para determinar si la
capacitacion sera proporcionada por especialistas de la empresa o
por terceros.
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e Se debe realizar una evaluacién del desempefio, que ayude a

identificar las deficiencias a las cuales la capacitacion ira

enfocada.

Segun los pasos mencionados y las deficiencias observadas de fallos en

las maquinas, desperdicios de material de empaque, productividades

bajas y deficiencia en los métodos de produccion se debe buscar el

adiestramiento del personal impartiendo las capacitaciones siguientes:

Tabla LIll. Capacitaciones necesarias para mejorar el proceso y los

métodos de produccion con el fin de reducir la merma de

empaque
Capacitacion Dirigido a: Impartido por:
Personal ajeno a la
Mantenimiento productivo total Depto. de mantenimiento empresa
Depto. de mantenimiento Personal ajeno a la
Programa de las 5°S Supervisores de areas productivas | empresa
Buenas practicas de manufactura | Supervisores de areas productivas | INTECAP

Seguridad e higiene industrial

Personal operativo

Depto. de Seguridad
Industrial

Trabajo en equipo

Personal operativo

Gerencia

Solucién de problemas de equipo

Supervisores de areas productivas

Jefe de Mantenimiento

Sistema de sugerencias

Personal operativo

Depto. de Calidad

Reduccion de desperdicios

Personal operativo

Depto. de Produccién

Delegacion de autoridad

Supervisores de areas productivas

Gerencia

e Para aprovechar la politica de los proveedores en el reembolso de un 5%

del consumo mensual de sus productos que presenten mala calidad, en

cada area de produccidn se colocard una canasta especifica para

depositar el material que se detecte defectuoso, el cual se totalizara por

area de produccioén y el dato debe ser reportado en el formato mostrado

en la figura 57 (pagina 136) al personal de bodega de repuestos, donde

se almacenaran estos materiales y quienes gestionaran el reembolso de

los mismos con los proveedores.
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2.6.12.5 Devoluciones de material de empaque de las areas

de la planta a la bodega virtual

Las devoluciones de material de empaque seran realizadas bajo la
responsabilidad del supervisor de area, quien coordinara al personal a su cargo
para que clasifique, ordene y reporte las devoluciones a través del formato
mostrado en la figura 56 (pagina 135) bajo la seccion de devoluciones de

empaque.

Para que la informacion de las devoluciones se presente de forma
correcta, se ha provisto de la informacion que muestra el sistema de control de
materiales ha cada area de produccién, por ejemplo, para empacar los
productos del area de KFC que se muestran en la tabla V (pagina 57), se

utilizan en el area segun su codigo y descripcién los siguientes materiales.

Tabla LIV. Material de empaque necesario para el area de KFC

Cédigo Descripcion
Bol00112 |Bolsa transparente 32 x 29 x 2 mm. p/agua
Bol00121 | Bolsa transparente perforada 32 x 29 x 5 mm. p/canasta
Red00355 |Redecilla verde
Red00405 |Redecilla roja
Eti00154 Etiqueta térmica sintética 60 x 40 mm.
Eti00152 Etigueta térmica sintética 25 x 75 mm. Normal
Eti00153 Etigueta térmica 25x38 mm.
Eti00136 Etiqueta sin impresién 1322 c/franja negra
Eti00255 Etigueta térmica 60 x 40 mm. Amarillo
Lam00512 |Lamina transparente de 3.5 x 3 x 3 (etiqueta de camaron)
Bol00742 | Bolsa transparente 90% resina 13 x 21x1.5 mm.
Bol00031 |Bolsa alas, pechuga, piernas 12x20x6 mm.

Una vez clasificados y ordenados los materiales ha devolver a la bodega
virtual, el formato de produccion y devolucién presentara la informacién para

esta area como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 56. Registro de devoluciones de materiales a la bodega virtual

g\-_ PLANTA MODELO
diisa FRIGORIFICOS DE GUATEMALA, 5.A.
ENVIO INTERNO
FECHA: 01/ 0972009
Areade KFC hatuting
DEPARTAMENTO TURND
PESADD DESTING Mevera 1
[
PRODUCCION DEVOLUCIOMES DE EMPAGUE
Mo | CODIGO | DESCRIPCION CANASTAS | CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
1 70 9 partes amarilla 10 Bol00112 | Bolsa 32 29% 2 plagua 25
2 bl 9 partes blanco 10 Bol00121 Bolsa perforada 32 x 29 x 5 picanasta 0
3 72 Muslo v cuadril blanca | 10 Redi0335 | Redecilla verde a0
[} 73 Muslo y cuadril amarillo | 10 Red00405 | Rederilla roja 30
5 74 Musla sin piel 10 Etinn 54 Ftigueta térmica sirtética 60 x 40 10
] 75 Denis 10 Eti00152 | Etiquetatérmica sintética 25 %75 12
7 76 | wallakan 10 Ei00153 | Efiquetatérmica 25:38 mm. 12
Eti00136 | Etiqueta franja negra 12
Eti00255 | Etiquetatérmica 60 40 amarilo 13
Lam00512 | efiqueta de camardn 20
Boll0742 | Bolsa transparente 13 x 21x1.5 20
Bol00031 Bolza alas, pechuga, piernas 12x20:6 a0

De esta forma se procedera para cada una de las areas de la planta, este
formato serd entregado juntamente con las devoluciones fisicas al final de cada

turno de trabajo.

2.6.12.6 Devoluciones de la bodega virtual a bodegas

principales

Las devoluciones de materiales a bodegas principales por parte de la
bodega virtual se hardn con materiales que han reportado mala calidad en los
procesos de produccion, también aquellos que se utilizan en forma periddica en
produccion y cuyas existencias en bodega virtual seran sustituidas por

materiales de demanda diaria.

Los materiales de demanda periédica son los siguientes:
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Tabla LV. Materiales de empaque requerido para productos de demanda

periédica
coédigos Empaque
Bol00210 Bolsa transparente 13 x 18 x 6 logo gallina criolla
Bol00201 Bolsa roja 13 x 18 x 6 logo gallina criolla
Bol00205 Bolsa transparente 13 x 20 x 7 logo don gallo
Bol00209 Bolsa 16 x 15 x 8 logotipo pio
Sac00125 | Sacos logo friito

Para devolver estos materiales o aquellos que presenten mala calidad, se

llenard un formato especial como se muestra en la siguiente figura:

Figura 57. Formato de devolucién de la bodega virtual a las bodegas

principales

Devoluciones Sistema de Bodegas

Fecha: 01/09/2008

Responsable hodega virtual, Nora Sinay, Firrna:

Responsable de bodega,_ Carlos Fuentes Firma:

Bodega:_ Bodeja de Condimentos

Cadigo Descripcion Cantidad | Razan de la devalucion

Bol00210 | Bolsa transparente 13 x 18 % 6 logo gallina criolla 1000 Produccion periddica
BoI00201 | Bolsa roja 13 % 18 % 6 logo galling criolla 200 Produccion perigdica
Bol00205 | Bolsa transparente 13 x 20 x 7 logo don gallo 2000 Produccion periddica
Bol0D208 | Bolsa 16 ¥ 19 % 8 logotipa pio 300 Produccion periddica
5ac00125 | Sacos logo friito 150 Praduccion periddica
Eol00112 | Bolsa transparente 32 x 29 ¥ 2mm p/agua 200 Mala calidad
Ca00204 | Caja para polla Macdonald's 74 Mala calidad

Una vez devueltos

los materiales a las bodegas principales,

las

cantidades contenidas en el formato seran dadas de baja del sistema por el

auxiliar encargado de la devolucion.
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3  FASE DE INVESTIGACION

3.1 Plan de contingencia para la bodega virtual

El plan de contingencia en la bodega virtual busca dar la maxima
seguridad al personal, esto puede lograrse mediante medidas de prevencion,
proteccion y mitigacién durante el desarrollo de las actividades cotidianas.

3.1.1 Analisis de los riesgos

A través de la observacion y entrevistas al personal de la bodega virtual y
Jefe del departamento de bodegas se identificaron las siguientes amenazas o

riesgos en la bodega virtual:

e Desgarres musculares por cargar basculas, canastas de devolucién de
materiales y paquetes de empaque.

e Disminucién de la capacidad de audicién por ruido que produce el tanel
de congelamiento.

e Golpes con canastas de devolucion de materiales o basculas de areas
de produccion.

e Dolores lumbares por mala posicion al entarimar material de empaque.

e Contacto eléctrico por malas conexiones de tomacorrientes y regletas
expuestas a la humedad.

e Caida de cajas o0 bandejas entarimadas sobre la cabeza.

e Rutas de evacuacion obstruidas.

e Enfermedad ocupacional por mala posicién en el proceso de etiquetado.

e Sismos.

¢ Incendios.
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Para facilitar la calificacion y evaluacién de los riesgos, a través de un
andlisis cualitativo que hace referencia a la utilizacién de formas descriptivas
para presentar la magnitud de las consecuencias potenciales y la posibilidad de
ocurrencia se cred una matriz de evaluacion y analisis de riesgos, que toma en
cuenta la posicion que ocupa la amenaza en relacion con las consecuencias y
la probabilidad de ocurrencia segun la celda que ocupa en la matriz para la cual
se aplican los criterios de la siguiente tabla:

Tabla LVI. Nivel de significancia de amenaza

indice Nivel de significancia
L 1 No significativa
(I Significativa
e Muy significativa

Para calificar cada una de las amenazas detectadas se utilizaran los
factores siguientes:

Tabla LVII. Calificacion de amenazas

Consecuencia Probabilidad

0 | sinlesion

Raro: el evento puede ocurrir solo en circunstancias

1 | Lesién leve/FAC E excepeionales

2 | Lesion menor/MTC | D | Improbable: el evento podria ocurrir alguna vez

3 | Lesion mayor/LTI C | Moderado: el evento deberia ocurrir algunas veces

Probable: el evento probablemente ocurrira en la mayoria de

4 | Fatalidad anica B ‘ .
las circunstancias

Casi seguro: el evento se espera que ocurra en la mayoria de

S | Fatalidad multiple | A : :
las circunstancias
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A continuacion se enumeran cada una de las amenazas y se evalGan con
respecto a las consecuencias y a las probabilidades enunciadas en la tabla

anterior.

Tabla LVIIl. Evaluacién de amenazas respecto a las consecuencias y

probabilidades

Amenaza (factores de riesgo) consecuencia probabilidad
No. 0|1|2|3|4|5|A|B|C|D|E
Desgarres musculares por cargar
1 | pasculas, canastas de devolucion de X X
empague y paquetes de empaque
Disminucion de la capacidad de audicion
2 por ruido que produce el tdnel de X X
congelamiento
Golpes con canastas de devolucion de
3 . . . X X
materiales o basculas de é&reas de
produccién
4 | Dolores lumbares por malas posiciones al X X
entarimar materiales de empaque
Contacto eléctrico por malas conexiones
5 , X | X X
de tomacorrientes y regletas expuestas a la
humedad
6 | Caida de cajas o bandejas entarimadas X | X X
sobre la cabeza
7 | Rutas de evacuacion obstruidas X | X | X X
8 | Enfermedad ocupacional por mala posicién X X
en el proceso de etiquetado
9 | Sismos X[ X|X XX
10 | Incendios X | X|X XX
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Teniendo en cuenta el resultado de la calificacién de las amenazas, en la
matriz que se muestra en la figura 58, se coloca el numero correspondiente a
cada una de las amenazas listadas en el cuadro anterior en la celda que

corresponda.

Figura 58. Matriz de amenazas

Clasificacion segun

- Clasificacion segun la probabilidad
la consecuencia

5 gris oscuro 9-10 9-10
3 gris claro 5-9-10 | 1-2-6-7-9-10 8
2 gris claro /
1 blanco
0 blanco

E blanco D blanco | C gris claro B gris claro | A gris oscuro

Las amenazas identificadas en la zona gris oscuro de la matriz son las
que afectan en mayor grado los recursos y personal de la bodega virtual, siendo
estas:

e Golpes con canastas de devolucion de materiales o basculas de areas

de produccién.
e Dolores lumbares por mala posicion al entarimar empaque.

e Contacto eléctrico por malas conexiones de tomacorrientes y regletas

expuestas a la humedad.
e Caida de cajas o bandejas entarimadas sobre la cabeza.
e Rutas de evacuacion obstruidas.

e Enfermedad ocupacional por mala posicion en el proceso de etiquetado.
e Sismos.

e |ncendios.
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Las amenazas identificadas en la zona gris claro de la matriz son las que
pueden afectar en forma significativa los recursos y personal de la bodega

virtual, siendo estas:

Desgarres musculares por cargar basculas, canastas de devolucién de

y paguetes de empaque.

e Disminucién de la capacidad de audicién por ruido que produce el tanel
de congelamiento.

e Contacto eléctrico por malas conexiones de tomacorrientes y regletas.

e Caida de cajas o bandejas entarimadas sobre la cabeza.

¢ Rutas de evacuacion obstruidas.

e Sismos.

e Incendios.

3.1.2 Requerimiento de personal, equipos, materiales y otros

recursos

Cuando se presente una eventualidad o situacion de emergencia en la
bodega virtual, pueda ser contenida, se debe contar con los siguientes

recursos:

» Recurso humano

Actualmente la empresa Frigorificos de Guatemala cuenta con las
siguientes brigadas de emergencia:

e Brigada de primeros auxilios.
e Brigada de control de incendios.

e Brigada de busqueda y rescate.
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» Equipos, materiales y otros recursos necesarios

Para atender las emergencias que puedan suscitarse en la bodega virtual

sera necesario contar con los siguientes elementos:

Tabla LIX. Equipos, materiales y otros recursos para atender emergencia

Cantidad Recurso Cantidad Recurso
1 Extintor ABC 4 Linternas
1 Radio portatil 2 Cuerdas
6 Cascos 1 Botiquin de primeros auxilios
4 Silbatos 6 Mascarillas
6 Pares de guantes 6 Pares de tapones para los oidos
6 Cinturones de espalda

Los recursos mostrados en la anterior tabla, seran administrados por los
auxiliares de la bodega virtual y deberan ser manipulados por todo el personal
qgue labore en esta bodega, el cual recibira previa capacitacion sobre el uso y
adecuado mantenimiento, esta capacitacion sera impartida por el departamento

de Seguridad e Higiene Industrial.

3.1.3 Delegacioén de responsabilidades

Para hacer frente a cualquier eventualidad que pueda suscitarse en la
bodega virtual es necesario delegar funciones y responsabilidades que
encaminen las acciones del personal a evitar la ocurrencia de eventos
indeseables que puedan afectar la salud, la seguridad y el buen desarrollo de
las actividades laborales, asi como, puedan mitigar los efectos en caso de que

estos ocurran.
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Corresponde a la Gerencia cumplir y hacer cumplir las normas generales,
especiales, reglas, procedimientos e instrucciones sobre medicina, higiene y
seguridad industrial. En cuanto a condiciones ambientales, fisicas, bioldgicas,
psicosociales, ergondmicas, mecanicas, eléctricas y locativas la bodega virtual

debera:

e Prevenir y controlar todo riesgo que pueda causar accidentes de trabajo
o enfermedades profesionales.

¢ Identificar y corregir las condiciones inseguras en el area de trabajo de la
bodega virtual.

e Desarrollar programas de mejoramiento de las condiciones y
procedimientos de trabajo tendientes a proporcionar mayores garantias
de seguridad en la ejecucién de labores.

e Desarrollar campafas de capacitacion y concientizacion que involucren
la participacion de los trabajadores de la bodega virtual en lo relacionado
con la préactica de la salud ocupacional.

e Descubrir los actos inseguros, corregirlos y ensefiar la manera de
eliminarlos, adoptando métodos y procedimientos adecuados de acuerdo
con la naturaleza del riesgo.

e Informar periédicamente a cada trabajador de la bodega virtual sobre los
riesgos especificos de su puesto de trabajo, asi como los existentes en el
medio laboral en que actian e indicarle la manera correcta de
prevenirlos.

e Establecer programas de mantenimiento periddico y preventivo del
equipo e instalaciones de la bodega virtual.

e Difundir y apoyar el cumplimiento de las politicas de seguridad de la
empresa mediante programas de capacitacion, para prevenir, eliminar,
reducir y controlar los riesgos inherentes a las actividades dentro y fuera

de la bodega virtual.
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e Suministrar los elementos de proteccidn personal necesarios Yy
adecuados segun el riesgo a proteger y de acuerdo con
recomendaciones de seguridad industrial, teniendo en cuenta su

seleccién de uso, servicio, calidad, mantenimiento y reposicion.

Los auxiliares o encargados de la bodega virtual de ambos turnos de

trabajo tendran las siguientes responsabilidades:

e Detectar y corregir inmediatamente los actos inseguros de los
trabajadores y tomar las medidas necesarias para evitar situaciones que
impliguen riesgo de accidentes, enfermedades profesionales o
emergencias.

e Inspeccionar peridodicamente las condiciones ambientales del area bajo
su responsabilidad corrigiendo inmediatamente las condiciones
inseguras detectadas.

e Instruir al personal para mantener las condiciones de orden, higiene y
seguridad en el ambiente de trabajo.

e Investigar sistematicamente los accidentes que involucren personal y los
recursos materiales bajo su responsabilidad, enviando un informe escrito
a la oficina de recursos humanos dentro de 48 horas siguientes ocurrido
este.

e Solicitar equipo y recursos minimos para prevenir y controlar efectos de
condiciones negativas.

e Motivar y organizar el desalojo rapido y ordenado del personal que labora
en su area de influencia.

e Tomar el control en situaciones de emergencia.
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Son responsabilidades de todo el personal de la bodega virtual:

Recibir capacitacion sobre los riesgos a que estan expuestos, medidas
preventivas y métodos seguros de trabajo.

Conocer los procedimientos para actuar ante una contingencia.

Mantener un desempefio seguro en el trabajo, mediante el uso de los
elementos de proteccién personal, entregados por la empresa.

Mantener despejadas vias y salidas de emergencia corrigiendo cualquier
deficiencia al respecto.

Vigilar cuidadosamente el comportamiento del equipo a su cargo. A fin
de detectar cualquier riesgo o peligro, el cual sera comunicado
oportunamente a su jefe inmediato para que ese proceda a corregir
cualquier falla humana, fisica 0 mecanica o riesgos del medio ambiente
gue se presenten en la realizacion del trabajo.

Utilizar y mantener adecuadamente los elementos de trabajo, los
dispositivos de seguridad y los equipos de proteccion personal que la
empresa suministra y conservar el orden y aseo en los lugares de trabajo
y servicios.

Colaborar y participar activamente en los programas de prevencion de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales programados por la
empresa, o0 con la autorizacion de esta.

Informar oportunamente la ejecuciéon de procedimientos y operaciones
gue violen las normas de seguridad y que atenten contra la integridad de
quién los ejecuta, sus compafieros de trabajo y bienes de la empresa.
Proponer actividades que propendan por la salud ocupacional en los
lugares de trabajo.
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3.1.4 Procedimientos a seguir durante la contingencia

En forma general, ante la ocurrencia de cualquier tipo de contingencia, el

personal de la bodega virtual deberé:

¢ Identificar y evaluar la emergencia, estableciendo el punto de ocurrencia,
causa, magnitud, consecuencias, acciones a seguir y el apoyo necesario
para el control.

e Solicitar apoyo al departamento de seguridad e higiene industrial para el
control del evento e iniciar los procedimientos con los recursos
disponibles en la bodega virtual.

e Mantener comunicacion permanente a través de radios o teléfonos hasta

contar con la ayuda necesaria para controlar la emergencia.

Para contingencias como incendios, sismos 0 accidentes laborales que
puedan presentarse durante el desarrollo de las actividades de la bodega
virtual, se plantea un procedimiento particular, el cual se presenta a

continuacion.

» Qué hacer durante un incendio:

e Conservar la calma evitando gritar, correr y empujarse. Porque
cualquiera de estas acciones puede provocar un panico generalizado
que cause mas dafos que el mismo incendio.

e Buscar el extintor mas cercano y tratar de combatir el fuego.

e Si el fuego es de origen eléctrico no intentar apagarlo con agua.

e En caso de que el fuego obstruya las salidas, no desesperarse Yy

ubicarse en el sitio mas seguro y esperar a ser rescatado.
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Si hay humo, colocarse lo mas cercano del piso y desplazarse “a gatas”
tapandose la nariz y la boca con un trapo, de ser posible humedo.

Si se incendian las prendas de vestir, no correr, tirarse al piso y rodar
lentamente, de ser posible cubrirse con una manta para apagar el fuego.
No perder el tiempo buscando objetos personales.

En el momento de la evacuacion seguir las instrucciones del personal de

brigadas o del auxiliar de la bodega virtual.

Qué hacer durante un sismo:

Conservar la calma, no permitir que el panico se apodere y tranquilizar a
los que estén alrededor.

Si es posible, desconectar el equipo de computacion y la corriente
eléctrica.

Al permanecer dentro de la bodega, colocarse contra una pared y con
ambas manos cubrirse la cabeza y colocarla entre las rodillas o dirigirse
a los lugares mas seguros previamente seleccionados.

Alejarse de la ventanilla de despacho, areas de estanterias y cajas para
evitar accidentes, en caso que estas puedan caerse.

No encender fosforos, velas o algo que provoque un incendio.

Al encontrarse en el exterior, buscar lugares al aire libre y asegurarse de

estar a salvo de cables del tendido eléctrico, postes o arboles.

Al encontrarse en lugares dentro de la empresa como la cafeteria o sala
de reuniones y existe mucha concurrencia: no gritar, correr y empujatr,
salir serenamente o permanecer en el lugar alejandose de muebles o
areas que contenga objetos que puedan caer y protegerse debajo de

cualquier mueble fuerte.
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» Qué hacer durante un accidente laboral:

e Evaluar la magnitud del accidente, en caso de lesiones menores prestar
los primeros auxilios en el lugar, solicitar ayuda en la enfermeria de la
empresa y trasladar al paciente a ésta.

e Si el accidente es mayor, inmovilizar al paciente e informar al personal de
enfermeria de la empresa para que diagnostique la gravedad y solicite la
ayuda necesaria para trasladar al paciente al centro asistencial mas
cercano.

e El personal de enfermeria debe preparar un informe del diagnéstico del
accidente y presentarlo a la Gerencia.

e El auxiliar de la bodega juntamente con el ingeniero del departamento de
seguridad e higiene industrial har4 una evaluacién para determinar las
causas del accidente y si es seguro continuar realizando la operacion
con los recursos existentes, de no ser asi se solicitara el cambio del

equipo o recursos.

3.1.5 Procedimientos a seguir después de la contingencia

Una vez que se presentd alguna contingencia dentro de la bodega virtual
el personal de esta, debe buscar la forma de volver a la normalidad y este

proceso se facilita si de antemano se definen acciones para lograrlo.

En forma general, después de la ocurrencia de una situacion de

emergencia el personal de la bodega debera:

e Solicitar la colaboracién de los departamentos de seguridad e higiene
industrial y mantenimiento para hacer una evaluacién de los dafios.

e Determinar las situaciones inseguras inmediatamente.
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Retornar a las instalaciones no afectadas y continuar el servicio normal.
Reparar los dafios.

Planificar un seguro restablecimiento de los servicios.

En caso de accidente, completar una investigacion sobre las causas y los
efectos presentados para implementar acciones preventivas vy

correctivas.

Qué hacer después de un incendio:

Verificar de que el fuego haya quedado totalmente sofocado.

El personal de la bodega virtual conjuntamente con el personal del
departamento de seguridad e higiene industrial y departamento de
mantenimiento revisaran los dafios a las instalaciones y determinaran
los recursos que sean necesarios sustituir en la bodega.

El departamento de seguridad e higiene industrial coordinara la recarga

inmediata del extintor.

Qué hacer después de un sismo:

Si hay lesionados, incendios o cables eléctricos expuestos, el personal
de la bodega debe pedir ayuda en recepcion, para que esta coordine al
personal necesario.

En caso de heridos procurar prestarle los primeros auxilios y buscar
ayuda en la enfermeria de la empresa.

Inspeccionar la bodega, si presenta dafios evitar retornar a las
actividades hasta no ser evaluada por el personal de los departamentos
de seguridad e higiene industrial y mantenimiento.

Mantenerse en alerta después de un sismo grande, ya que pueden

presentarse otros (réplicas).
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e Evitar pararse sobre cables eléctricos caidos o sueltos.

e En caso de quedar atrapado, conservar la calma, tratar de comunicarse
con el exterior golpeando con algun objeto.

e Colaborar con los compafieros de trabajo que hayan sido afectados.

e Utilizar botas o zapatos de suela gruesa para protegerse de los objetos
cortantes o punzantes.

e Alejarse de las construcciones dafiadas, dirigiéndose hacia areas
abiertas.

e Evaluar si es segura la estadia dentro de las instalaciones.

» Qué hacer después de un accidente laboral:

e Evaluar las posibles causas del accidente y verificar que sea seguro
continuar las actividades en el puesto y con el equipo involucrado.

e Llevar el seguimiento del estado de salud del lesionado.

3.1.6 Entrenamiento y capacitaciones

Con el proposito de mantener al personal de la bodega virtual
debidamente entrenado para prevenir y enfrentar cualquier emergencia, se
debe disponer de un plan de entrenamiento que capacite al personal en la
solucion de situaciones de emergencia a través de charlas periédicas en las
gue se describan los riesgos existentes y se indiquen las distintas formas de
solucionarlos, se analicen los sistemas de evaluacién, las medidas de
mitigacion que se puedan adoptar y el monitoreo que se deba implementar para
controlar la consecucion de los fines y métodos de minimizacion de los efectos
implementados y el periodo de vigilancia que se ha de adoptar para su total

correccion.
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El personal que labore en la bodega virtual, debe estar capacitado para
afrontar cualquier caso de riesgo identificado. Se designara a los auxiliares de
cada turno laboral como encargado del plan de contingencias, quienes estaran
a cargo de las labores iniciales de rescate o auxilio e informaran al
departamento de seguridad e higiene industrial del tipo y magnitud de la

emergencia.

El procedimiento para el entrenamiento del personal de la bodega virtual
consistira en charlas informativas obligatorias sobre “medidas de prevencion y
de respuesta ante contingencias”, mismas que seran organizadas e impartidas

por el departamento de seguridad e higiene industrial.

Las acciones que debera adoptarse, seran las siguientes:

¢ Entrenamiento y capacitacién en el plan general de contingencias de la
empresa.

e Difusién de los procedimientos del plan de contingencias al personal de
la bodega virtual.

e Reuniones de coordinacion con los miembros del comité de seguridad de
la empresa.

e Practicas y manejo de implementos de seguridad, como extintor y
primeros auxilios.

e Practica y entrenamiento sobre procedimiento de evacuacién vy

simulacros de emergencia.
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El plan de entrenamiento incluira los siguientes aspectos:

e Un programa anual de entrenamiento al personal de la bodega virtual,
indicando tipos de emergencias, posibles lugares, fechas tentativas,
acciones a tomar, material a utilizarse de acuerdo con la emergencia.

e Confeccion de un formato para reportar la secuencia y poder evaluar la
practica del entrenamiento.

e Para minimizar los dafios por ocurrencia de sismos, incendios o
accidentes laborales, se realizaran simulacros periédicos con la

participacion de todo el personal de la bodega virtual.
3.1.7 Implicaciones financieras
Para poder hacer frente a las emergencias que pudieran ocurrir dentro del
area de la bodega virtual, en la seccion 3.1.2 (pagina 141), se menciono el

equipo necesario el cual tiene un costo de Q2,622.00

Tabla LX. Costos del equipo de contingencia para la bodega virtual

Cantidad Equipos Costo unitario Costo

1 Extintor Q 1,000.00 |Q 1,000.00
1 Radio portatil Q 300.00|Q 300.00
6 Cascos Q 80.00/Q 480.00
4 Silbatos Q 15.00(Q 60.00
4 Linternas Q 25.00|Q 100.00
2 Cuerdas Q 30.00(Q 60.00
1 Botiquin de primeros auxilios Q 400.00|Q 400.00
6 Mascarillas Q 5.00 |Q 30.00
6 Pares de guantes Q 7.00 |1Q 42.00
6 Pares de tapones para los oidos Q 25.00(Q 150.00
6 Cinturones de espalda Q 50.00|Q 300.00

Total Q 2,622.00
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4 FASE DE ENSENANZA -APRENDIZAJE

Con el fin de asegurar un correcto uso del sistema creado de control de
inventarios y merma de material de empaque dentro de la bodega virtual, es
imprescindible capacitar al personal a cargo para mantener al sistema
actualizado y en oOptimo funcionamiento, obteniendo informacion que ayude al
personal de la bodega en la adquisicién, preparacién y suministro de materiales
gue aseguren el correcto y eficiente funcionamiento del proceso de empaque en

las areas de produccion.

4.1 Meétodos de control de inventarios

El control de los materiales de empaque dentro de la bodega virtual se

encuentra dividido en dos secciones, siendo estas:

e Sistema de hojas electrénicas de control de movimientos y merma de
empaque

e Clasificacion ABC, basada en el uso del material.

Para cada una de las secciones mencionadas, se desarrollaron sesiones
personalizadas en cada turno laboral de la bodega virtual, desarrollandose el
correcto uso e ingreso de la informacién, asi como la forma de actualizar el

sistema.
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» Sistema de hojas electrénicas

El control por medio de hojas electronicas esta integrado de las siguientes

secciones:

e Calculo de requerimiento de materiales.
e Control de existencias.
e Control de ingresos y egresos.

e Control de merma de material de empaque.

» Calculo de requerimiento de materiales

Para determinar la cantidad de materiales que deben solicitarse
diariamente a las bodegas principales, el personal de la bodega virtual fue
instruido en el uso de la hoja electronica denominada “calculo del pedido
optimo” (ver figura 42, pagina 102), en esta hoja electrénica el auxiliar de la

bodega virtual realizara las siguientes actividades:

e En primer lugar totalizara el despacho de cada material de empaque de
las fichas individuales de control de ingresos y egresos en forma
semanal.

e La cantidad despachada debe registrarse en la celda denominada “Gltima
semana” para cada tipo de material, esta automéaticamente actualiza los
datos de las demandas de semanas anteriores para permitir un nuevo
prondstico de riesgo, asi mismo, se actualiza también la grafica de la

tendencia del material.
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e El auxiliar observa la grafica y determina si es demanda estable,
ascendente o descendente, con base en la demanda observada la hoja
electrénica evalla los métodos de prondsticos mencionados en la tabla
XXXVI (pagina 99).

e Una vez evaluado los métodos, el auxiliar observa segun la tendencia de
la demanda el método que presente el menor error acumulado y presiona
el boton que evalla el prondstico de riesgo para una nueva semana, una
vez hecho esto, se resume al final de la hoja electrénica la cantidad de
materiales que seran utilizados diariamente en la nueva semana, basado

en la demanda que muestra cada material de empaque.

» Control de existencias

Esta hoja electronica se denomina “pedidos” (ver figura 43, pagina 104),
esta instalada entre las fichas individuales del kardex, no necesita manipulacion

alguna, sino Unicamente interpretacion de los datos.

La instruccion al personal, de la bodega recalcé el uso de la hoja “célculo
del pedido 6ptimo” y el correcto ingreso de los datos a las fichas de control de
ingresos y egresos, ya que la hoja electrénica denominada “pedidos” encuentra
la diferencia entre las cantidades del pronéstico de riesgo o cantidades a
solicitar diariamente y la cantidad real en la bodega, esta diferencia se
interpreta como la cantidad que hay que solicitar para hacer un ajuste a la

cantidad a mantener, y con esto poder cumplir la demanda del dia.
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» Control de ingresos y egresos

Se hizo especial énfasis al personal de la bodega virtual en la
manipulacion de esta informacion, pues el buen funcionamiento del sistema de
control de materiales y merma de empaque, asi como las hojas electrénicas de
control de existencias y calculo del pedido éptimo estara basado en el correcto
ingreso de la informacién concerniente a ingresos y egresos de material de

empaque de la bodega virtual.

El personal de la bodega virtual controlara los egresos por medio del vale
de solicitud mostrado en la figura 28 (pagina 80), clasificado por area de

produccion e ingresado a la hoja electronica segun el turno correspondiente.

Para el control de los ingresos se hizo necesaria una capacitacion para el
auxiliar de la bodega de cada turno de trabajo durante un periodo de 15 dias en
sesiones de 2 horas diarias en el departamento de costos. La capacitacion se
enfocd al manejo del sistema VAM en lo referente a requisiciones de materiales,
las cuales seradn enviadas a través de la red a las bodegas principales, las
cantidades que ingresan al sistema de hojas electronicas de la bodega virtual
seran aquellas que han sido confirmadas fisicamente y su totalidad conste en la

requisicion enviada.

» Control de merma de material de empaque

Para el control de merma se enfocé la capacitacion en las sesiones

personalizadas en lo referente a:

e Ingreso de cantidad de devoluciones.

¢ Ingreso de los datos de produccion de cada area de trabajo.
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e Uso de tablas dinamicas para cuantificacion de cada tipo de material de
empaque usado en produccion.

e Generacion de reportes de merma diaria y mensual.

» Clasificacion ABC basada en el uso del material.

Con base en el uso de los materiales se trabajara dentro de la bodega
virtual con un sistema de priorizacion ABC de empaque, el cual busca mantener
dentro de la bodega virtual mayor cantidad de aquellos materiales que tienen
una mayor demanda, asignando un area superior de espacio fisico para su
acumulacion. El sistema usado fue descrito en la seccion 2.6.7 de aplicacion del
método ABC (pagina 107).

Para que el personal de la bodega virtual pueda realizar una actualizacion
de la priorizacion de empaque en la bodega tomando en cuenta nuevos
empaques y demandas en la planta de producciébn se cred el siguiente
procedimiento el cual sera realizado por los auxiliares de los 2 turnos de la

bodega virtual.

e Se determinaran las cantidades de consumo de cada uno de los
empaques en un periodo de 3 meses, estas cantidades se pueden
encontrar en el reporte de movimiento mensual de empaques (ver figura
55, pagina 131).

e Se clasifican los articulos conforme a sus caracteristicas fisicas (ejemplo:
cajas, etiquetas, etc.), una vez clasificados los articulos, se ordenan en

forma descendente por sus valores de consumo.
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e Se totalizan las cantidades de la clasificacion realizada de los materiales,
en una columna adicional se divide cada valor de consumo de 3 meses
entre el total de la clasificacion, esta cantidad representa el porcentaje de
uso que se le d4 a cada material en la planta de produccion.

e Como estan ordenados descendentemente las primeras cantidades
representan aquellos materiales que mas se usan en la planta, los
porcentajes encontrados se acumulan en una nueva columna para
determinar la clasificacion de priorizacion. Los articulos comprendidos en
el rango de 0 a 80% aproximadamente se clasifican como productos A,
en el rango de 80% a 90% se clasifican como articulos B y en el rango
de 90% a 100% se clasifican como articulos C.

e De acuerdo a la clasificacion ABC los materiales con clase A recibiran
mayor atencién en cuanto a requerimientos y espacios dentro de la
bodega virtual por ser los materiales que mas se consumen en la planta.
Para los materiales tipo B el espacio dentro de la bodega sera
condicionado en forma mas estandarizada y los materiales tipo C
recibiran menos espacio fisico de acumulaciéon dentro de la bodega ya

gue sus consumos son periédicos o0 en poca escala.

Se ha determinado con el personal de la bodega realizar la clasificacion
ABC en periodos de 3 meses, debido a que aproximadamente en este lapso de
tiempo la empresa suele realizar cambios en los empaques o presentacion de
productos. El fin principal de esta clasificacion serd mantener bien organizada la
bodega virtual y definido el espacio que corresponda a cada material de

empaque.
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4.2 Factores que afectan el desempeiio de la bodega virtual y los

métodos para corregirlos

A continuacion, se mencionan los factores detectados y se describen las

acciones correctivas que se han desarrollado:

» Mala organizacién interna de la bodega

Para evitar un desorden en el transito de material del area de etiquetado a
la ventilla de despacho y que ademas evite golpes o accidentes en el traslado
de paquetes de cajas con capacidad de 40 libras, se ha marcado un pasillo
peatonal que debe mantenerse libre de obstaculos y tarimas de materiales de

empaque.

Para lograr el aprovechamiento y mantener un orden en los espacios y
areas especiales de almacenamiento como tarimas, se procedio juntamente con
el personal de la bodega a sefalizar espacios especificos de colocacién, tanto
en las estanterias como en las tarimas, esta sefalizacion obedece la

clasificacion ABC que se menciona en la seccion 2.6.7 (pagina 107).

Se procedio a la sefializacién de los espacios que ocuparan los equipos
de control de incendios y primeros auxilios, asi como las salidas de emergencia
y areas especificas de almacenamiento de basculas y canastas de devolucion

de materiales.
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Ha quedado estipulado dentro de la bodega virtual la forma de sefializar
cambios de ubicacién de materiales de empaque en estanterias o tarimas, esto
con el fin de mantener un orden especifico de colocacién, los espacios se
sefalizaran por medio de una etiqueta impresa de 60 x 40 mm donde debe

constar la siguiente informacion:

Nombre del empaque.

Cddigo de bodega.

Cantidad contenida por lote de presentacion y sub-division.

» Falta de recursos y equipo

La falta de recursos y equipo ha sido un factor determinante en el
desarrollo de las actividades de la bodega virtual, a través del desarrollo del
sistema de hojas de calculo de control de inventarios y merma de material de
empaque en la bodega virtual se ha logrado la implementacion del sistema VAM
para la realizacion de las requisiciones de materiales, también la instalacion del
programa Microsoft Excel que es la base fundamental para el control instalado
en la bodega.

Otros equipos han sido solicitados y queda a criterio de la Gerencia la

incorporacion de los mismos a la bodega virtual, entre estos estan:

e La adquisicion de un trocket para traslado de materiales.
e La adquisicion de recursos enumerados en la tabla LIX (paginal42), los
cuales seran necesarios para prevenir y controlar emergencias en la

bodega virtual.
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e La incorporacion de un mueble tipo estanteria para colocar canastas de
devolucion de materiales y basculas, su disefio y medidas constan en las
figuras 45y 46 (paginas 112 y 113).

e Laincorporacion de 2 nuevas estanterias.
La adquisicion de estos recursos ha sido evaluada por el Jefe del
departamento de Bodegas, quien ha colaborado en el desarrollo del sistema de

control de inventarios y también en la realizacion de la solicitud de estos a la

Gerencia.

4.3 Riesgos de un mal manejo y control de inventarios

Los riesgos que pueden presentarse en la bodega virtual por un mal

manejo y control de inventarios son:

e Obsolencia del sistema de control de empaque.
e Sobrestadia de empaque.

e Desperdicio de tiempo en maquinas y ocio de trabajadores.

Para prevenir estos riesgos se instruy6 al personal de la bodega sobre las

siguientes actividades:

» Obsolencia del sistema de control de empaque

Para prevenir este problema en las sesiones personalizadas de uso del

sistema de hojas de célculo se capacito al personal de la bodega en:
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e Creacion de nuevas fichas electronicas para control de ingresos y
egresos.

e Enlace de empaque a la produccion por medio de la ficha técnica.

¢ Enlace de empaque a la ficha de ingresos de produccion.

e Enlace de empaque a la ficha de devoluciones.

e Enlace del empaque a las fichas de control diario de merma y el reporte
final mensual.

e Uso y creacion de tablas dinamicas.

e Actualizacion de la informacion para cambios de presentacion o
empaque en las fichas técnicas.

e Creacion de vinculos entre libros de Microsoft Excel.

» Sobrestadia de empaque

Para evitar la acumulacion de empaque destinado a productos de
demanda periddica se procederd a la devolucién a las bodegas principales,
estas devoluciones se cuantificaran y se reportaran en un formato especial el

cual se muestra en la figura 56 (pagina 136).

Las devoluciones se realizardn para optimizar el espacio dentro de la
bodega virtual y eliminar la acumulacién de empagues que ocupan espacios en

estanterias que pueden ser mejor utilizados.

» Desperdicio de tiempo en maquinas y ocio de trabajadores

Para evitar el riesgo de pérdidas de tiempo tanto en maquinas como de
trabajadores por falta de materiales para corridas de produccion, se disefi6 e
instruyé al personal de la bodega virtual en el uso de las hojas electronicas

denominadas “célculo del pedido 6ptimo” y “pedidos”.
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En hojas electronicas se determina un namero especifico de materiales a
mantener diariamente en la bodega virtual, y también se cuantifica la cantidad a
requerir tomando en cuenta la existencia fisica de cada material en la bodega
virtual. El procedimiento de uso e interpretacion de la informacion de estas
hojas electronicas se imparti6 en las sesiones personalizadas de uso del
sistema de control de inventarios y también se explican procedimientos en la

seccion 4.1 (pagina 153).
4.4 Plan de contingencia

Tomando en cuenta el plan de contingencias presentado en el capitulo 3
paginas 137 a 152, se hace necesario que el personal de la bodega virtual
conozca el uso de los extintores y la forma adecuada de evacuar el edificio de
la bodega en caso de presentarse una emergencia.

4.4.1 Plan de contingencia

Para preparar al personal de la bodega virtual en el uso de extintores se
coordind una charla con el departamento de seguridad e higiene industrial de la
empresa, donde se presentaron aspectos enfocados a las caracteristicas de la
bodega virtual.

De la charla se definieron los siguientes aspectos:

» Uso del extintor y técnicas para combatir el fuego

Para el correcto uso del extintor el personal de la bodega virtual debera

realizar las siguientes operaciones:
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e Retirar el seguro o pasador de gatillo y dirigirse a la zona del fuego

e Tomar la manguera en la empufiadura existente en la parte anterior a la
corneta de descarga.

e Accionar la manecilla de descarga y descargar al fuego, nunca sujetar

la corneta de descarga, pues esta se congela.

De la charla se definieron las siguientes técnicas para combatir incendios

que puedan presentarse dentro de la bodega virtual, las técnicas son:

e Durante un incendio se debe atacar primero el borde mas cercano para
alejar las llamas, mantener descarga maxima vy dirigir el chorro a la base
de la llama.

e Se debe barrer rapidamente la tobera de lado a lado mufiequeando, y
atacar toda la parte frontal del fuego antes de avanzar, para evitar
quedar atrapado.

e Se debe mantener lo suficientemente apartado del fuego para
asegurarse que la cortina de polvo abarque mas, pues al atacar una
pequefia parte aumenta el peligro de quedar atrapado por atras.

e Cuando el fuego este controlado, se recomienda apartarse y verificar que
no haya reignicion. Si hay cenizas ardiendo, aplicar nuevamente una
descarga con el extintor.

e Al presentarse un incendio cerca del area de cajas no se debe permitir
que avance a esta area, pues seria demasiado riesgoso y dificil apagarlo
y las pérdidas de materiales serian muy significativas para la empresa.

e Los fuegos que involucran filtraciones por gravedad de productos de
liguidos combustibles deben ser extinguidos, primero, el derrame inferior

y luego el resto del fuego.
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» Medidas para proteger la bodega virtual de un incendio

e Se deben mantener las areas de trabajo en buenas condiciones de
orden y limpieza.

e Quedara bajo responsabilidad del departamento de seguridad industrial
la verificacion periodica del estado de operatividad del extintor.

e Se debe reportar a la Gerencia sobre riesgos laborales y ambientales o
cualquier situacion insegura.

¢ Queda bajo la responsabilidad del departamento de mantenimiento la
verificacion de las condiciones de los interruptores y tomacorrientes
instalados en la bodega virtual.

e En el desarrollo de las actividades, se debe evitar sobrecargar los
tomacorrientes.

e Al momento de retirarse del area de trabajo, recordar siempre

desconectar los equipos eléctricos y apagar las luces.

» Ubicacién del extintor en la bodega virtual

Dentro de la bodega virtual, los lugares donde puede ser colocado el

extintor son:

e A un costado de la secciéon de estanterias.
e A un costado de la entrada.

e Contiguo al equipo de computacion.
Las zonas mencionadas constituyen lugares estratégicos, con el fin de no

poner en riesgo a ningun operador de la bodega virtual, en cualquiera de estas

se debe colocar a una altura minima sobre el piso de 0.10 m. y maximo 1.3 m.
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4.4.2 Plan de evacuacion

Consiste en el conjunto de procedimientos y acciones tendientes para que

el personal de la bodega virtual proteja su vida e integridad fisica, mediante el

desplazamiento a lugares de menor riesgo de una emergencia.

Los procedimientos definidos y planteados al personal de la bodega virtual

antes, durante y después de una evacuacion son:

» Antes:

Como se menciond en la seccidon 4.2 (pagina 159) se realizé una
sefalizacion de las areas donde se ubica el equipo de primeros
auxilios y extintor, asi como, las rutas de evacuacion.

Se han colocado en lugares visibles, el directorio de numeros
internos y listado de numeros de emergencia del municipio de Villa
Nueva, departamento de Guatemala, los cuales deberan ser
actualizados cada 3 meses.

Se ha concientizado al personal de la bodega virtual a participar
activamente en la realizacibn de ejercicios y simulacros de
evacuacion general que planifique el departamento se seguridad e
higiene industrial, con el fin de conocer las acciones a tomar en
caso sea hecesario una evacuacion general de la planta de

produccion.
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» Durante:

Las rutas de evacuacion identificadas son:
e Como principal, la puerta de acceso.
e Como secundaria, la ventanilla de despacho que conecta la

bodega con la planta de produccién.

En caso de que ambas vias de evacuacion se encuentren bloqueadas, el

personal de la bodega debe buscar un lugar seguro dentro de las instalaciones,

y debe tratar de comunicarse segun el directorio interno de la empresa y

esperar a ser rescatado.

Dependiendo de la emergencia el personal en la bodega virtual en
concenso determinara si es necesario evacuatr.

Evacuar la bodega virtual en caso de escuchar a través del sistema de
altavoz la indicacion de “evacuacion general de la planta”.

Antes de evacuar, determinar el niumero de personas presentes en la
bodega virtual.

Iniciar simultaneamente a la evacuacion, las labores de control de
emergencias como combate a incendios menores o0 auxiliar
oportunamente a quien lo requiera.

Establecer canales de comunicacion con el departamento de seguridad e
higiene industrial, con el Jefe del departamento de Bodegas o con el
departamento de enfermeria de la empresa.

Al momento de evacuar dirigirse a puntos externos seleccionados (ver

plano, figura 59 (pagina 168).
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» Después:

e Verificar el nUmero de personas evacuadas.
e Elaborar el reporte de la emergencia.

e Notificar las fallas durante la evacuacion al departamento de
seguridad e higiene industrial.

Figura 59. Plano de vias de evacuacion y puntos externos de reunion
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CONCLUSIONES

El control de inventarios para la bodega virtual de la empresa Frigorificos
de Guatemala, S.A. ha sido disefiado e implementado en un sistema de
hojas de calculo, las cuales permiten llevar el control de los movimientos
de ingresos y egresos, produccion y devoluciones de materiales; esta
informacion para permitir el calculo de la merma de material de
empaque, ademas, muestran el nivel actual de existencias y determinan

un nivel éptimo de requerimientos de materiales.

La situacion actual del proyecto se analizd por medio de diagramas de
diagnéstico Ishikawa, los cuales se basaron en la informacion
proveniente de operarios y ejecutivos, observacion y andlisis de las
operaciones de la bodega virtual y procesos de empaque en la planta de
produccion. Esto hizo posible establecer cuales eran las fallas mas

comunes.

Los niveles Optimos de inventario se han establecido por medio de la
evaluacion en la demanda de la planta, utilizando prondsticos de riesgo,
lo cual permite que el inventario en la bodega virtual aumente o

disminuya, segun la tendencia de su requerimiento.

169



El sistema disefiado de control de inventarios integré6 a todos los
departamentos de produccion para que sus requerimientos de empaque
se realicen Unicamente a través de la bodega virtual. Esta integracion
hizo necesaria la intervencion de la Gerencia por medio de la
implantacion de politicas que establecen la entrega de materiales de
bodegas principales Unicamente a la bodega virtual, también, delegd
responsabilidades al personal interno de distribucion de materia prima

para que contribuya con el traslado del material de empaque.

Para la distribucién fisica de los empaques, se establecio el nivel de
importancia de cada material por medio de un analisis ABC, que toma en
cuenta el uso del material de empaque. Con los resultados de este
analisis se distribuyeron los espacios fisicos en las estanterias y areas
de la bodega virtual y se estableci6 el orden a mantener por medio de la

sefalizacion de cada espacio fisico.

Se disefi6 e implementd un sistema de control de merma de material de
empaque, el cual utiliza la informacién que genera el control de ingresos
y egresos de materiales, asi también, mantiene un control de produccion
de cada area de la planta, pudiendo determinar por diferencias entre la
produccion, recepcion y devolucién de cada turno y area de produccion,
siendo esta, la cantidad diaria de materiales de empaque desperdiciados.
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RECOMENDACIONES

Entre los departamentos de manufactura se debe mantener una
comunicacién cruzada, para que puedan mejorar la calidad de
informacion recopilada y obtener mejores resultados en sus procesos de

control.

El personal directivo debe fortalecer la supervision personalizada a los
operarios de la planta al momento de realizar sus reportes, pues de esta

manera se asegura la calidad de informacion que brinden.

Este sistema computarizado deberd mantenerse actualizado para
obtener una reduccion significativa, no solo de los costos, sino también

de la necesidad de mantener grandes inventarios.

El brindarle el soporte técnico a la maquinaria y un ambiente adecuado
de trabajo para los empleados, disminuiran los problemas que afectan el

desarrollo de las actividades diarias.
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APENDICE

Tabla LXI. Formulaciéon de empaque area de bandeja

Cadigo de produccion Empaque Cantidad
Almohadilla 8.00
Bandeja 2p 8.00
15 Etigueta 25 x 75 8.00
Etigueta franja 1.00
Lamina transparente 1.00
Film 0.00
Almohadilla 16.00
Bandeja 2p 16.00
16 Etiqueta 25 x 75 16.00
Lamina transparente 1.00
Film 0.00
Almohadilla 16.00
Bandeja 2p 16.00
17 Etiqueta 25 x 75 16.00
Etiqueta franja 1.00
Lamina transparente 1.00
Film 0.00
Almohadilla 16.00
Bandeja 2p 16.00
18 Etiqueta 25 x 75 16.00
Etiqueta franja 1.00
Lamina transparente 1.00
Film 0.00
Almohadilla 16.00
Bandeja 2p 16.00
19 Etiqueta 25 x 75 16.00
Etiqueta franja 1.00
Lamina transparente 1.00
Film 0.00
Almohadilla 16.00
Bandeja 2p 16.00
20 Etiqueta 25 x 75 16.00
Lamina transparente 1.00
Film 0.00
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Tabla LXII. Formulacién de empaque area de price

Cadigo de produccion | Empague Cantidad
Almohadilla 20.00

Bandeja amarilla 10.00

26 Etigueta 25 x 80 1.00
Etigueta precio 10.00

Ladmina 1.00

Film 0.00

Bandeja amarilla 4.00

Almohadilla 8.00

57 Etiqueta precio 4.00
Etigueta 25 x 80 1.00

Film 0.00

Lamina 1.00

Almohadilla 8.00

28 Bandeja p/porcion no. 4 8.00
Lamina 1.00

Film 0.00

29 Almohadilla 16.00
Film 0.00

Almohadilla 16.00

Bandeja amarilla 8.00

30 Etiqueta 25 x 80 1.00
Lamina 1.00

Film 0.00

Almohadilla 16.00

Bandeja amarilla 8.00

31 Etiqueta 25 x 80 1.00
Etiqueta precio 8.00

Lamina 1.00

Film 0.00

Almohadilla 15.00

32 Etiqueta 25 x 80 1.00
Lamina 1.00

Film 0.00

Almohadilla 16.00

Bandeja amarilla 8.00

33 Etigueta 25 x 80 1.00
Etiqueta precio 8.00

Lamina 1.00

Film 0.00
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Tabla LXIIl. Formulacién de empaque area de congelado

Cédigo de produccion Empaque Cantidad
Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etigueta 25 1.00

136 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.75

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

137 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.75

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etigueta 25 1.00

138 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.75

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

Etiqueta r 1.00

Fleje 2.75

139 Grapas 0.00
Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

Etiqueta r 1.00

Fleje 2.75

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Etiqueta 25 1.00

Etiqueta 60 4.00

Lamina 1.00

141 Caja 1.00
Etiqueta 25 1.00

Etiqueta r 1.00

Fleje 2.75

Grapas 0.00
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Tabla LXIV. Formulacién de empaque area de clasificado

Cadigo de produccion Empague Cantidad
Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

98 Etigueta r 1.00
Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

Fleje 2.75

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

9 Fleje 2.85
Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

100 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.84

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

101 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.84

Grapas 0.00

Bolsa impresa 4.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

102 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.75

Grapas 0.00

Caja 1.00

Bolsa impresa 3.00

130 Etiqueta r 1.00
Etiqueta 25 1.00

Fleje 2.45

Grapas 0.00

Caja 1.00

Etiqueta 25 1.00

135 Etiqueta r 1.00
Fleje 2.85

Grapas 0.00

180




Tabla LXV. Clasificacion ABC de materiales de empaque

Cédigo Articulo Totales % % Acumulado | Clasificacién
Bol00011 |Bls. 8 1/2 x 15 x 1.5 del altense 1111158 | 34.50% 34.50% A
Bol00159 |Bls. Imp. 14x23x 6 p/Congelado 473834 | 14.71% 49.21% A
Bol00000 |Bls. don gallo 1.5 312205 9.69% 58.90% A
Bol00012 |Bls. 8 1/2 x 15 3/4 x 1.5 fris 300812 | 9.34% 68.24% A
Bol00169 |Bls. transparente 9 x 16 x 4 159820| 4.96% 73.20% A
Bol00009 |Bls. 7 x9.25 x 1.5, menudo 138990 | 4.32% 77.52% A
Bol00014 |Bls. 8 x 15 x 1.5 pollo criollo 135490 4.21% 81.73% A
Bol00031 |Bls. 12 x 20 x 6 perf., partes de 123913 3.85% 85.57% B
Bol00077 |Bls. Mac 10 x16 sello 95520 2.97% 88.54% B
Bol00170 |Bls. transparente 7 x 10 x 2 70150 2.18% 90.72% B
Bol00030 |Bls. 10 x 17.5 x 4 gallina criolla 56931 1.77% 92.48% B
Bol00017 |Bls. 8 x 12 x 2, logotipo fris 44935 1.40% 93.88% B
Bol00121 |Bls. transparente perforada 44695 1.39% 95.27% B
Bol00119 |Bls. transparente 90% resina 43524 1.35% 96.62% B
Bol00033 | Bls. 12x 20x 6 pollo de la granja 32547 | 1.01% 97.63% C
Bol00029 |Bls. 10 x 17 1/4 x 4, molleja 31190 0.97% 98.60% C
Bol00112 |Bls. transparente 32 x 29 x 2 16095 0.50% 99.10% C
Bol00118 |Bls. transparente 9 x 16 x 4 15354 0.48% 99.57% C
Bol00683 | Bls. 14x23x8 impresa pio partes 6712 0.21% 99.78% C
Bol00007 |Bls. 7 x 10 x 2 sin perforar 5625| 0.17% 99.96% C
Bol00122 |Bls. Trans. Perforada p/oferta 1384| 0.04% 100.00% C
Alm00016 | Almohadilla absorbente 1175807 | 47.15% 47.15% A
Lam00512 | LAmina transparente de 3.5 x 6 X 817564 | 32.78% 79.93% A
Fle00010 |Fleje plastico de 1/2 303918 | 12.19% 92.12% B
Caj00452 | Caja corrugada impresa 40 Lbs. 107074 | 4.29% 96.42% B
Red00355 | Redecilla verde, pies 38253 1.53% 97.95% B
Red00405 | Redecilla roja, pies 30343 1.22% 99.17% B
Caj00204 | Caja para pollo Mac 9477 0.38% 99.55% C
Sac00053 | Saco de polipropileno 7116 0.29% 99.83% C
Tap00377 | Tape 180 yds. X 3/8 2506| 0.10% 99.93% C
Cin00103 | Cinta tesapack transparente 2 946 0.04% 99.97% C
Gra00038 | Grapa Joseph kihlberg # 561 454.04| 0.02% 99.99% C
Fil00015 | Film wrap transparente de 20 133.98 0.01% 99.99% C
Fil00620 | Film wrap transparente de 15 76.98 0.00% 100.00% C
Fil00010 | Film wrap impreso pepe 1 75| 0.00% 100.00% C
Con00283 | Cono de hilo poly-algodon 0.5 14| 0.00% 100.00% C
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Cadigo Articulo Totales % % Acumulado | Clasificacién
Eti00152 | Etiqueta térmica 25x75 1328100 | 38.13% 38.13% A
Eti00136 | Etig. Sin Imp. con franja negra 518009 | 14.87% 53.00% A
Eti00153 | Etiqueta térmica sintética 38 x 25 401009 |11.51% 64.51% A
Eti00127 | Etiqueta redonda fris 236063 | 6.78% 71.29% A
Eti00224 | Etiqueta 2.5 x 2.5 precio Price 219524 | 6.30% 77.59% A
Eti00154 | Etiqueta térmica sintética 60 x 40 190611 | 5.47% 83.06% A
Eti00063 | Etiqueta filete de pechuga (ladex) 111760| 3.21% 86.27% B
Eti00022 | Etiqueta de cartulina 6 x 1-3/16 93490 | 2.68% 88.96% B
Eti00112 | Etiqueta Price filete de pechuga 75520 | 2.17% 91.12% B
Eti00091 | Etiqueta muslos de pollo -insert 45140| 1.30% 92.42% B
Eti00097 | Etiqueta pechugas de pollo (ladex) 42456 | 1.22% 93.64% B
Eti00129 | Etigueta redonda Price 27909 | 0.80% 94.44% B
Eti00128 | Etiqueta redonda fris molleja 24978 | 0.72% 95.16% B
Eti00229 | Etiqueta redonda del campo 2.5 23921 | 0.69% 95.84% C
Eti00111 | Etiqueta Price filete de cuadril 21589 | 0.62% 96.46% C
Eti00009 | Etiqueta alas de pollo (ladex) 20487 | 0.59% 97.05% C
Eti00123 | Etiqueta Price pollo en 8 18579 | 0.53% 97.59% C
Eti00118 | Etiqueta Price pechuga 17751 | 0.51% 98.10% C
Eti00120 | Etiqueta Price pierna con cuadril 11177 | 0.32% 98.42% C
Eti00117 | Etiqueta Price muslos 10905| 0.31% 98.73% C
Eti00106 | Etiqueta Price alas frescas 9595| 0.28% 99.00% C
Eti00098 | Etiqueta pierna de pollo 8917 | 0.26% 99.26% C
Eti00160 | Etiqueta filete de cuadril (ladex) 7938 | 0.23% 99.49% C
Eti00110 | Etiqueta Price cuadril 6467 | 0.19% 99.67% C
Eti00115 | Etiqueta Price mollejas 6180| 0.18% 99.85% C
Eti00255 | Etiqueta 60x40 amarilla 4277 | 0.12% 99.97% C
Eti0000 | Etiq. Filete muslo y cuadril Price 885| 0.03% 100.00% C
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