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Bluetooth

DUN 14

FIFO

GLOSARIO

Norma que define un estandar global de comunicacién
inalambrica de corto alcance para transmitir voz y datos
entre dispositivos moviles (como teléfonos y ordenadores
portatiles) y dispositivos de escritorio (como los
ordenadores fijos), mediante un enlace de radiofrecuencias.
Su capacidad de transferencia liega a los 720 Kbps vy tiene

un alcance entre 10 y 100 metros.

(Distribution Unit Number, Numero de Unidad de
Distribucién), Es el cddigo que identifica a la unidad de
expedicion, cuya estructura esta basada en la identificacion
primaria de un articulo (codigo EAN o UPC) y una variable
logistica (2 digitos) que identifica el contenido de la unidad

de expedicion.

(First in - First out, Primero en entrar, primero en salir)
Método que inicia cuando una tarima o jaula, llega para
almacenamiento y se le asigna la posicion disponible, con
una politica de inventario Primero en entrar, primero en

salir.

Xl



Hardware

IDH

Joint-Venture

Kardex

Pallet (tarima)

Picking

RFID

Se refiere a los componentes fisicos de un sistema

informatico.

(International Data Harmonization, Armonizacion
Internacional de Datos) Numero que se le asigna a un
material 0 producto terminado para su identificacion

mundial.

Fusion entre las empresas Henkel y Fabrica La Luz, en las

que se comparten las acciones.

Consolidacidén del inventario en una base de datos, se
utilizan para llevar un adecuado control del F/FO dentro del

centro del almaceén.

Plataforma de tablas, generalmente de madera, utilizadas
para almacenar y transportar un numero determinado de

unidades de producto o mercancias.

(Del inglés pick, escoger, elegir) Area de bodegas donde se
seleccionan pedidos de menores cantidades a las unidades

de un pallet.

(Radio  Frequency Identification, Identificacion  por
Radiofrecuencia) Tecnologia de comunicacion de corto
alcance, con varias aplicaciones y ambitos donde su
utilizacidon es para procesos de automatizacion, donde la
informacion es transmitida simultaneamente a bases de

datos para su almacenamiento.

Xl



Software

UPC

ussB

WIFI

Conjunto de programas, instrucciones y reglas informaticas

para ejecutar ciertas tareas en una computadora.

(Universal Product Code, Cbdigo Universal de Producto) Es
un codigo de barras de 12 digitos, que implican datos como
el sistema, numero del fabricante, numero del producto y un

digito verificador.

(Universal Serial Bus, Bus Serie Universal) Es una
conexidn fisica entre dos sistemas de hardware, que
permite conectar periféricos de baja velocidad, como
teclado, ratdn, camaras, etc., a los ordenadores o

computadoras.

(Wireless Fidelity, Fidelidad inalambrica) sistema de envio
de datos sobre redes computacionales que utiliza ondas de

radio en lugar de cables.

XHi
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion es una propuesta de un sistema de
control de bodega de producto terminado y distribucidn de mayoristas de una
empresa productora de articulos para el cuidado del hogar. Este sistema
consiste en el disefio de métodos que permitan identificar un producto desde el
cliente mayorista, a través del niumero de lote del producto, y poder obtener
informacidn concerniente a dicho producto, como: fecha de produccién, nimero
de identificacién del producto (/DH), unidades totales de dicho lote, fecha de
despacho, si existen unidades averiadas de dicho lote, devoluciones o en stock
disponible, responsables en cada proceso, etc., con el objetivo de tomar
acciones con respecto a situaciones adversas que puedan ocurrir con el
producto, como por ejemplo: productos averiados, en mal estado, producto que
pueda ser inseguro para el uso doméstico o que no satisfaga las necesidades
de los clientes (mal aspecto en el color, olor, presentacidn, etc.), y asi poder
retirarlo del mercado para sustituirlo por producto que cumpla con los
requerimientos de calidad y satisfaccidn del cliente. Para que lo anterior se
pueda cumplir, es de suma importancia considerar los medios que se utilicen
para recolectar la informacién. Para esto se propone implementar el uso de
lectores de cédigos de barras en dos areas: el area de produccion y el de

despacho de producto terminado.

En el area de produccién, se escanea el cddigo de barras de las unidades
comerciales: las cajas y bolsones (éstos identificados con el cédigo de barras
DUN 14), y en el mismo escaner se introduce toda la informacién concerniente
a dicho lote, nimero de identificacién del producto (/DH), fecha de produccion,

unidades producidas de dicho lote, fecha, etc.
XV



Luego de ser colectada dicha informacidn se descarga para ser
almacenada en bases de datos (Microsoft Excel) para su administracién. Dichas
bases consolidan los datos de los principales movimientos realizados en el
area de despachos, donde de igual manera se escanean las unidades
comerciales, de acuerdo al movimiento que realicen, entre los cuales pueden
ser. despacho de producto terminado, averiado, en proceso de reempaque,
devoluciones de clientes y otros; tomando como principales datos el numero de
lote, la fecha y la cantidad de producto que se maneja en cada movimiento.
Para que la informacién sea confiable y segura, se manejaran hojas de control,
donde se anotaran los datos fisicos que han sido colectados electrénicamente,

esto para que el sistema sea practico y eficiente su uso.

Para el desarrollo de dicho sistema, es de vital importancia la
comunicacion tanto con el cliente mayorista, que es el afectado por la mala
calidad del producto que le ha sido entregado y es de vital importancia que éste
comunique su insatisfaccion por dicho producto, como por los responsables en
cada movimiento del producto, ya que de ellos depende que el sistema sea

confiable.

Para lo anterior, se propone un plan de capacitacidon que consiste en la
ensefianza del uso de lectores de cddigos de barras, asi mismo, de las hojas de
control, como también, proveer del equipo necesario a cada operario del
sistema. De igual manera se propone la elaboracidon de check list y la
implementacién de indicadores clave de desempefio para evaluar dicho

sistema.

XVIi



OBJETIVOS

General

Disefar un sistema de control de bodega de producto terminado y

distribucién a mayoristas en una industria de productos para el cuidado

del hogar.

Especificos

1.

Conocer a fondo todos los procedimientos que se realizan para la

produccidn de productos para el cuidado del hogar.

Innovar los procedimientos actuales de manera que éstos se adapten
al sistema de control propuesto, sin modificar sus objetivos

funcionales.

Detallar la informacién concerniente al control de bodega de

producto terminado y distribucion y al desarrollo del sistema.

Crear procedimientos necesarios que complementen y ayuden a
desarrollar el sistema de control de bodega del producto terminado y

distribucién, asi como la tecnologia necesaria para desarrollarla.

Implementar un plan de entrenamiento para el personal, con el
objetivo de gestionar de la mejor manera el sistema de control de

bodega de producto terminado.
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6. Establecer un sistema de control y seguimiento para el sistema de
manera que pueda ser analizado constantemente para que sea

actualizado.
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INTRODUCCION

En la actualidad, el precio y la calidad de los productos que se le ofrecen
al cliente ya no son suficientes para que éste lo vea como una opcion de
compra. Las empresas productoras se ven obligadas a innovar y actualizar sus
procesos y procedimientos con el fin de complacer al cliente, garantizando su

seguridad y una mayor calidad de la que espera, al mejor precio.

En definitiva, han evolucionado los procesos de manufactura, de igual
manera han evolucionado las exigencias del cliente. El cliente conoce de
calidad, precios y procedimientos, por o que exige excelencia en los productos
que consume por parte de la empresa, la cual es obligada a renovarse
constantemente, identificando posibles riesgos del producto para el cliente
desde su produccién, almacenaje, transporte hasta su consumo, para io cual es
necesario el establecimiento de sistemas de control de productos, para poder
identificar los productos defectuosos que puedan dafar la seguridad y aun mas

la salud del consumidor.

Un sistema de control de bodega de producto terminado y distribucion
encierra aquellos procedimientos preestablecidos que permiten conocer e
inspeccionar el historial, la ubicacidn y la trayectoria de un lote de productos, a
lo largo de la cadena de distribucion, en un momento dado, a través de
herramientas y tecnologias estabiecidas, lo cual implica posibles riesgos para el

consumidor.
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En el presente trabajo se plantea la implementacién de un sistema de
control de bodega de producto terminado y distribucidn a mayoristas en una
industria de productos para el cuidado del hogar, en el cual se identifican los
principales lineamientos sobre el sistema, las ventajas y beneficios y detalla la
informacidn sobre los procedimientos para disefiar este sistema, de tal manera

que se ajuste a las necesidades de la empresa.

Se describen los procedimientos para implantar un sistema de control que,
como consecuencia, traera mayor seguridad para el cliente y para el
consumidor final, asi mismo, para la empresa, con la revisién constante del
sistema, evitando la obsolescencia del mismo, asegurando una mayor calidad

con el cliente y posicionando un eslabdn mas para la empresa.



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Generalidades de la empresa

A continuacién se detallan los puntos mas importantes referentes a las
generalidades de la empresa, incluyendo una descripcion de su tipo de

organizacion para conocer su funcionamiento.

1.1.1. Historia

En abril de 1940 fue fundada Fabrica La Luz, S.A. por el sefior Oscar
Kong, iniciando con la produccion de velas de sebo animal, elaboradas de
forma artesanal, ésta es la razén del nombre de la empresa. Inmediatamente
después, empezd a producir jabones de lavar. Con el paso de los afios
introdujo a su linea de productos, detergentes en polvo, jabones de tocador y
productos de limpieza. Por mas de 70 afos Fabrica La Luz ha adquirido
experiencia en el desarrollo de productos para el cuidado del hogar y ha logrado
incursionar en los mercados de Centro América y en la mayoria del Caribe. El
uno de julio del afo 2003 inicia el acuerdo joint-venture entre Henkel KGaA y

Fabrica La Luz, formando asi la nueva compania Henkel La Luz.

Henkel Technologies, el Mercado lider en adhesivos industriales vy
pegamentos realiza una reestructura. Ademas, el uno de julio Henkel adquiere
la mayoria de acciones de Fabrica La Luz, quien es el mayor fabricante de

detergentes en Guatemala.



Por lo que, fue posible expandirse ademas de Centro América y el Caribe

a América Latina, gracias a ésta fusion.
Hoy, el Grupo Henkel es especialista en marcas de gran consumo, asi
como en especialidades industriales operando a nivel mundial con empresas

afiliadas en mas de 75 paises.

Figura1. Instalaciones Henkel La Luz S.A.

Fuente: datos recabados en la investigacién de campo.

1.1.2. Ubicacioén

La ubicacion actual de la empresa es la siguiente:

. Departamento : Guatemala
) Municipio: Mixco
. Kilémetro: 18.5 carretera vieja a Antigua Guatemala
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Direccion: 16-81, zona 1.

Figura 2.

Fuente: www.guatepymes.com/mapa.php?id=311606.
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Mapa de ubicacion Henkel La Luz S.A.

L

Las colindancias de la empresa son las siguientes:

Tablal. Colindancias de Henkel La Luz S.A.
Descripcion Norte Sur Este Oeste
Tipo de Privada Privada Privada Privada
propiedad
Uso actual Viviendas | Pastos naturalesy | Bosque Pastos
viviendas mixto naturals

Fuente: datos recabados en la investigacion de campo.




La empresa cuenta con las siguientes vias de acceso:
Por medio de la antigua carretera a la Ciudad de Antigua Guatemala, al
llegar al kildmetro 18.5, del lado izquierdo se encuentra ubicado el portdn de

acceso.

Figura3. Porton de acceso a Henkel La Luz S.A.

Fuente: www.guatepymes.com/mapa.php?id=311606.

1.1.3. Vision

Henkel es una companhia lider en el mercado con marcas y tecnologias

que hacen la vida de las personas mas facil, mejor y mas bella.



1.1.4. Mision

Brindar al cliente productos de calidad que satisfagan sus necesidades,
logrando contribuir con la sociedad, desarroliando tecnologias que aporten valor

y beneficios continuos.

1.1.5. Objetivos

La visién y los valores, son las bases de una serie de lineamientos de
comportamiento que determinan como debemos actuar cada dia. Estos
incluyen el trabajo en equipo y liderazgo, el codigo de sostenibilidad corporativa
y cddigo de conducta, los cuales reflejan en su esencia los objetivos por los

cuales se trabajan dia a dia.

Cddigo de conducta: contiene un numero de directrices de
comportamiento importantes e intenta guiar a sus colaboradores en el trabajo
diario, como también en el plan estratégico y procesos de toma de decisiones.

En donde sea apropiado, el cédigo de conducta sera modificado por leyes
y normas locales, éste no pretende ser un instrumento estatico. Sera
continuamente desarrollado y adaptado en los ambientes econémicos y legales
siempre cambiantes que afectan las maneras en que nosotros dirigimos nuestro

‘negocio alrededor del mundo.

. Satisfacer las necesidades de nuestros clientes

o Lograr un elevado rendimiento para nuestros accionista

. Incentivar, desarrollar y recompensar a nuestros empleados

. Exigir una conducta comercial apropiada a nuestros proveedores de

bienes y servicios



) Cumpiir [as leyes y reglas de la sociedad

) Asumir responsabilidades en cuanto a seguridad, higiene y medio
ambiente

o Evitar los conflictos de intereses

) Respetar la diversidad individual

) Practicar la competencia leal

o Proteger la informacién confidencial y los activos de la empresa

Cédigo de trabajo en equipo vy liderazgo: las pautas sefialadas en éste
resaltan el comportamiento a seguir por los directivos y resto de la plantilla y

son parte de la cultura corporativa.

° Inspirar confianza

) Establecer objetivos

) Asignar tareas y delegar decisiones

. Convencer y motivar

) Alcanzar objetivos y evaluacidén de rendimiento

) Liderar con el ejemplo

Codigo de sostenibilidad corporativa: éste ayudara a administrar
exitosamente las operaciones de una manera sostenible y socialmente
responsable dentro del Grupo Henkel. Henkel cree que las empresas
econdémicamente fuertes y exitosas son esenciales para lograr la proteccion

efectiva del medio ambiente y el progreso social.

° Exito econémico a través de la sostenibilidad
) Responsabilidad individual y motivacién

) Productos y tecnologias seguros y compatibles con el medio ambiente
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Plantas y procesos de produccidn seguros y eficientes

Tratamiento de los proveedores del negocio y comportamiento del
mercado

Procesos de negocio sostenibles

Transferencia de tecnologia y conocimiento

Sistemas de direccidbn para responsabilidades y claras y mejoras
continuas

Dialogo abierto

1.1.6. Valores

Orientados al servicio a nuestros clientes

Proveemos marcas y tecnologias que satisfacen o exceden las
expectativas de nuestros clientes

Escuchamos a nuestros clientes, respondemos rapido a sus necesidades,
anticipamos las necesidades futuras y proveemos el valor mas alto a un
precio justo

Nuestra habilidad para entender y resolver problemas complejos, nos
permite responder a las necesidades especificas de nuestros clientes

La calidad de nuestros productos y el dialogo con nuestros clientes son los
medios por los cuales establecemos relaciones a largo plazo, basadas en

la fiabilidad, la credibilidad y la confianza mutua

Desarrollamos marcas y tecnologias superiores

Nuestras marcas fuertes y tecnologias innovadoras ayudan a dar forma al

futuro de los mercados y a los mercados del futuro
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Alcanzamos esto a través de sistemas gerenciales eficientes
Usamos nuestro conocimiento y experiencia para alcanzar posiciones

lideres en el mercado, para nuestras marcas y tecnologias mundiales

Aspiramos a la excelencia en calidad

Establecemos altos estandares de calidad

Alcanzamos una posicion lider de nuestras marcas y tecnologias, a través
de controles rigurosos de calidad en el desarrollo de productos,
produccidn y procesos continuos de optimizacidn

Cultivamos y fortalecemos el reconocimiento de la calidad entre nuestros
empleados, a través de capacitacion sobre la marcha, informacién vy
motivacién

La calidad de primera clase de nuestros productos significa mas que
conveniencia y alto desempefio de los mismos. Esto incluye todo,

abarcando la seguridad de los productos y la compatibilidad ecolégica

Perseguimos la innovacion

Al proveer un ambiente y una estructura flexibles en los cuales puedan
florecer pensamientos innovadores, salvaguardamos nuestra ventaja
competitiva a largo plazo

Nuestra fuerza y conduccion innovadoras estan basadas en investigacion
y desarrollo, extensa experiencia quimica y técnica, y un sonado
conocimiento de clientes, proveedores y mercados

Tomamos en cuenta los requerimientos para una buena practica de

negocios sustentables desde el inicio del proceso de innovacién



Apostamos por los cambios

Nos anticipamos bien a los cambios

Somos capaces de responder a circunstancias cambiantes, adaptando
nuestros procesos y estructuras rapida y flexiblemente. Esto nos permite
mantener la mayor eficiencia posible todo el tiempo y en todas las partes
de la compafiia

Somos una organizacion dinamica que aprende, manejada mundialmente

por un sistema gerencial de activo conocimiento

Nuestro éxito se basa en nuestra gente

Valoramos y respetamos a nuestra gente. Sus talentos y habilidades son
nuestra fuerza

Nuestro éxito esta basado en el conocimiento, la creatividad, la
competencia social y el alto compromiso de nuestro personal

Creamos un ambiente en el cual el desempefio individual y el trabajo en
equipo pueden prosperar

Esperamos que nuestro equipo aplique los mas altos estandares de
honestidad e integridad en todo su comportamiento en el negocio diario
Ayudamos a nuestros empleados a llevar con armonia la dedicacion a su
trabajo junto con su vida privada

Esperamos un desarrollo sobresaliente y recompensamos el éxito

Nos esforzamos por ofrecer valor a nuestros accionistas

Comprendemos el valor de nuestros accionistas en términos de cooperar

con el objetivo de incrementar el valor de nuestra compafiia, a traves de
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una direccién orientada a los valores, la gestion de carteras activas y la
concentracién en mercados en crecimiento a nivel mundial
Constantemente realizamos benchmarking de nuestro desempefio, con lo
mejor en el mercado mundial

Nos esforzamos por ganar utilidades competitivas para nuestros
accionistas

Optimizamos el valor de nuestros accionistas, al manejar con
responsabilidad el crecimiento mundial de nuestras operaciones en

negocios

Estamos comprometidos con el cuidado del medio ambiente y con la

responsabilidad social

Somos miembros de la sociedad responsables y comprometidos en
cualquier pais en el que operamos

Estamos convencidos de que la proteccion ambiental efectiva y el balance
social son las bases de nuestro éxito econémico

El desarrolio sustentable es un reto que involucra a toda la sociedad, por
lo tanto, buscamos soluciones viables y permanentes, manteniendo ei
didlogo con todos los grupos sociales

Al perseguir nuestras metas demandantes y mejorando continuamente
nuestros procesos en los negocios, aumentamos nuestro éxito corporativo

y contribuimos de manera constante al desarrollo sustentable

Nos comunicamos abierta y activamente

Vivimos una cultura de confianza, respeto mutuo y apertura, tanto dentro

de la compania como fuera de ella
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) Nos comunicamos abierta y activamente, aun cuando hemos cometido
errores

. Reconocemos nuestro deber de mantener informados a nuestros
empleados, accionistas, clientes, proveedores y publico general, |o vemos
al mismo tiempo como un reto y una oportunidad para la integracion y

aceptacion de nuestra comparia mas adelante

Preservamos la tradicion de una empresa familiar abierta

. La historia y el futuro de nuestra comparia estan establecidos en
previsiones empresariales y en perspectivas operacionales a largo plazo.
La relacion entre la compariia y la familia de accionistas es de continuidad,
apertura y confianza mutua. La misma sinceridad esta en nuestra relacion

con nuestros accionistas publicos y nuestros empleados

1.1.7. Organigrama general

La organizacion de Henkel La Luz S.A. es de tipo vertical, contando
actualmente con 9 departamentos que se relacionan entre si horizontalmente,
permitiendo el establecimiento de canales de comunicacion adecuados para la
ejecucioén eficiente de cada una de las tareas. Cada departamento tiene varias
divisiones que son de tipo vertical, logrando con esto la correcta asignacion de
responsabilidad y autoridad. El departamento de produccion se divide en 3
plantas: detergentes, jabén de lavanderia, productos de limpieza, y el
laboratorio de control de calidad. Henkel La Luz es de tipo de organizaciéon
formal, permite a las personas laborar conjuntamente en una forma eficiente, es
decir cada miembro contribuye con su trabajo para la conservacion del objetivo
primordial de la empresa. En la figura 4 se muestra el organigrama general de

la empresa:
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Figura4. Organigrama general

Fuente: datos recabados en la investigacion de campo.

1.1.8. Turnos de trabajo

La empresa programa la produccion y actividades en las siguientes
jornadas:

Tabla ll. Descripcion de jornadas de trabajo

Jornada Horario

Jornada administrativa 7:00 a 16:00

Jornada operativa (genérica) 7.:00 a 16:00

Jornada operativa 1 7:00 a 19:00

Jornada operativa (lactancia) 7:00 a 19:00

Jornada operativa 2 19:00a7:00

Jornada operativa (lactancia) 19:00 a 7:00

Jornada operativa 3 6:00 a 14:00
Jornada operativa 4 14:00 a 21:00
Jornada operativa 5 21:00 a 6:00

Fuente: datos recabados en la investigacion de campo.
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1.2. Productos elaborados por la empresa
Henkel La Luz es una empresa que fabrica una gran variedad de
productos, los cuales por sus caracteristicas y proceso se dividen en tres

grupos:

o Jabdn para lavanderia
. Detergentes

. Productos de limpieza

1.2.1. Jabodn para lavanderia

Los jabones de lavanderia se divide en: detergentes sdlidos y jabones

para lavanderia.

Los detergentes sélidos son:

Taco Limpiol: lavaplatos limon, maximo poder desengrasante

Taco Limpiol naranja: lavaplatos desengrasante

Entre los jabones para lavanderia que se producen se encuentran:

Casita: jabdn de bola aroma floral

Gallo Fresco Amanecer: jabdn de bola para lavar ropa

Jabon Lavafino: barra para lavar ropa

Jabén Mighty Sud: barra para lavar ropa

Jabén Punto Azul: jabén de bola, en los aromas de oxi con removedores

activos, ultrablancura, sabila y proteccidn color, se encuentran en distintas

presentaciones de 3 pack.
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1.2.2. Detergentes

Estos se encuentran en distintas presentaciones, entre los cuales

tenemos los siguientes:

o Detergente Gallo Fresco Amanecer
) Detergente Purex
o Detergente 123

) Detergente Rendidor: azul, brisa de montana, lavanda y suavizante

1.2.3. Productos de limpieza

La mayoria de los estos productos son liquidos, a excepcidn de las
cremas lavaplatos Limpiol y polvo Limpiol, y ayudan al cuidado del hogar, con
sus diferentes aromas y presentaciones para las exigencias del consumidor.

Dentro de éstos se encuentran:

o Bref: limpiador multiusos, aromas de lavanda, lluvia fresca y pino;

. Desinfectantes Limpiol: desinfectan, limpian y aromatizan, aromas de
lavanda, canela, lluvia fresca, manzana y naranja;

) Detergente liquido Lavafino y Lavafino Dark: shampoo para ropa, y para
ropa negra;

o Detergente liquido Mas Color: detergente liquido concentrado para todo
tipo de ropa;

) Lavaplatos liquido Limpiol: maximo poder desengrasante, disuelve la
grasa y suciedad en los platos, aroma limén, naranja y bicarbonato que
elimina olores;

o Polvo Limpiol: limpiador en polvo para superficies;
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o Quitagrasas Limpiol: lavaplatos desengrasante en crema, aromas de
limén, naranja y oxi;

° Suavizantes Cielo: suavizador de telas, dejando la ropa tersa, no deja
manchas ni residuos en la ropa, en aromas de primavera, pétalos de rosa,

lavanda y sensitive.

1.3. Sistemas de control

Busca controlar aspectos de un sistema que pueden intervenir durante el
desarrollo de un proceso, aspectos que afectan de manera negativa a dicho

proceso.

1.3.1. Definicion

Un sistema de control de producto terminado es un recurso que tiene la
capacidad de rastrear, localizar y seguir un producto o unidad de produccién,
proporcionando y almacenando informacién de cada una de las principales
etapas como producto terminado: produccidn, bodegas de producto terminado y
cliente mayorista. Ante cualquier dificultad durante sus principales etapas, se
podran corregir y prevenir cualquier desperfecto del producto o del sistema de
produccion y almacenamiento, cuando no se cumplan especificaciones
establecidas, de manera que llegue un producto sano y confiable al consumidor

final.
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Figura 5. Principales puntos del sistema de control

Produccion Bodega de producto terminado Cliente mayorista

Fuente: investigacién de campo.

El sistema de control de bodega tiene su base en la correcta identificacién
de los productos, requiriendo informacion tal como: tamano del lote, lotes
producidos, fechas de produccién, planta de produccién, fecha de
almacenamiento, bodega de almacenamiento, fecha de despacho y entrega al
cliente mayorista, entre otros datos. Es necesario utilizar los recursos
tecnolégicos existentes, como: softwares y hardwares, para una correcta
identificacidon del producto, empleando: lectores de codigos de barras, sistemas
de trazabilidad, tecnologia RFID, etc., evaluando que la tecnologia sea

adecuada a las circunstancias y posibilidades de las empresas.

1.3.2. Objetivos del disefo del sistema de control

Uno de los principales objetivos de un sistema de control de bodega de
producto terminado es asignar responsabilidades y establecer un sistema para
evaluar y controlar los productos a lo largo de la cadena de distribucion, de
acuerdo a parametros que se establezcan, de modo que se mantenga la calidad

y seguridad de los productos hasta que estén en manos del consumidor final.
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1.3.3. Aspectos destacables del sistema de control

Entre los principales aspectos que se destacan de un sistema de control

de bodega de producto terminado, se encuentran los siguientes:

) Recopila y enlaza informacién entre los principales procesos (produccion,
almacenaje, transporte, entrega),

) Debe formar parte del control general interno de la empresa, no manejarse
de manera separada;

. Debe proporcionar toda la informacion imprescindible y necesaria sobre un
producto puesto en el mercado;

o Permite visualizar la cadena de proceso y distribucion;

. Es un instrumento que proporciona informacién dentro de la empresa para

facilitar la gestion y control sobre lo producido.

1.3.4. Consideraciones del sistema

Un buen sistema de control de bodega de producto terminado debe de

considerar:;

o Amplitud: cantidad de informacién que el sistema de control puede
almacenar:

. Profundidad: alcance hacia adelante y hacia atras del sistema;

) Precision: grado de seguridad que puede entregar el sistema acerca de

las caracteristicas y 1os movimientos de cada producto almacenado.
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1.3.5. Alcance

Se aplica a todos los productos terminados elaborados en la planta local,
clasificandolos por categorias;

Debe permitir la identificacidn de los productos, los lotes de productos
terminados, proceso y registro de despacho;

La informacion registrada debe mantenerse por un periodo definido de
tiempo para valorar el sistema y permitir el manejo de los potenciales
productos inseguros o retenciéon de productos;

Debe mantener el personal y la documentacién adecuada;

Deben considerarse situaciones como reclamos de calidad, retiros del
mercado y ejercicios mensuales por categorias en coordinacion con
clientes, de modo que se permitan detectar irregularidades y/o
ineficiencias en el control de los productos; para tomar acciones

correctivas en el sistema.

18



2. SITUACION ACTUAL

2.1. Procesos en bodega de producto terminado y distribucién

A continuacion se describen los principales procesos en bodegas de

producto terminado.
2.1.1. Proceso de recepcion producto terminado

Generalmente, el proceso de recepciéon de producto terminado se lleva a
cabo cuando el departamento de produccion liena la unidad de alimacenamiento
(pallet o tarima), y la entrega al personal de bodega de producto terminado
(ayudante de recepcion de produccién), quien reciben la produccion y llena la
“etiqueta de producto”, el cual lleva el codigo y firma de la persona que lleva la
jaula o tarima por parte del area de produccion y posteriormente se adhiere a la

ésta.

Luego, se anota en el formato de control “recepcidbn de producto
terminado”, el numero de jaulas o tarimas, las unidades que contiene. Luego la
jaula o tarima se traslada hacia el area de aduana. El ayudante de recepcién de
produccién confirma que el producto trasladado al area de aduana, corresponda
al anotado en el formato de control (ver figura 14).

Esta confirmacion se hace en forma conjunta con el operador de
montacargas y posteriormente se firma y se inicia el traslado de producto a las

areas de almacenamiento.
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Cuando se concluye el turno, se firma el “informe de produccién”, una
firma por planta de produccion, quien entrega producto terminado, y otra por
parte de bodega de producto terminado, quien lo recibe.

Como segunda verificacidn, el encargado de recepcion de produccion lo
revisa fisicamente y cuenta las boletas entregadas por el operador de
montacargas en los horarios fijados segun procedimiento FIFO (First in — First
out, primero en entrar, primero en salir), y éstas deben coincidir con la cantidad
de jaulas o tarimas anotadas en el formato de “recepcién de producto

terminado” llenado por ayudante de recepcién de produccion.

E!l oficinista imprime el reporte del ingreso de producto para verificar lo
que es reportado por contabilidad, posteriormente el encargado de recepcion,
revisa el informe de produccidon versus el reporte impreso por el oficinista,

verificando que se hayan ingresado los datos correctamente (ver figura 14).

ldentificacion de productos: cuando se reciben productos del
departamento de produccion, éstos deben estar debidamente identificados. Los
productos elaborados en Henkel La Luz S.A., estan identificados, por unidad de
(ver figura 6) y por unidad comercial (cajas o bolsones, ver figura 18).
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Figura6. Unidades de consumo

Fuente: distribucion y bodegas e investigacion de campo.

Codificado de cajas y bolsones: actualmente, los productos que se
empacan en caja (productos de limpieza y jabones de lavanderia), se
encuentran identificados sobre la caja, como se especifica en la tabla lll.
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Tabla ili. Indicaciones sobre el codificado de cajas y bolsones

s

s

semana en la que

s

e enta la
Semana se produjo el producto que 2

contiene la caja.

Identifica el dia de la semana en
que se fabricd el producto,
tomando el lunes como primer
dia.

Lote ldentifica el lote en el cual se 2

produjo el articulo

ARo Indica el ultimo digito del afio. 1

Fuente: procedimiento de codificacién de material de empaqgue de producto
terminado, Henkel La Luz S.A.

A excepcién de los bolsones de detergente en polvo, estos varian en
namero de lote, no se trabaja por lote, debido a que es una produccién
continua, por lo que se maneja por turno, el primer numero de los dos digitos
indica el turno (1 turno diumo y 2 turno nocturno), y se indica sobre la etiqueta
que esta dentro del boisén.

Ejemplo: 342089, semana 34, producido el dia 2 (martes) de la semana
especificada, lote de produccion 08 del afio 2009.
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Figura7. Codificado de cajas y bolsones

Fuente: distribucién y bodegas e investigacién de campo.

Codificado de unidades: cada unidad de productos de limpieza y
detergentes en polvo que tengan peso superior a 500 gramos, llevan
codificacion en cada unidad, ésta queda especificada por la fecha de

expiracion y un codigo de produccion.

Fecha de expiracion: de acuerdo a los requerimientos técnicos/legales de
la regibn se seguira el siguiente formato para especificar la fecha de
expiracion de un producto: EXP. DIA. MES / ANO. LOTE:
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Tabla IV. Indicaciones sobre el codificado de unidades (fecha de

expiracion)

Expira
Dia Dia calendario del mes 2
Las primeras tres letras S
Mes primeras tres letras del me
con la letra inicial mayuscula 3

El afio de vencimiento del

Ao producto a partir de la fecha de
produccion 4
Lote Indicar la palabra lote 4

Fuente: procedimiento de codificacion de material de empaque de producto terminado, Henkel
La Luz S.A.

Ejemplo: la fecha de expiracién del producto sera el 13 de octubre 2011:
Exp.13.0ct/2011.Lote:

o Cadigo de produccidn: de acuerdo a la codificacion estipulada para todas
las plantas Henkel, la estructura de la codificacién de produccién para
productos de limpieza y detergentes, es la siguiente: CODIGO DE LA
PLANTA. DIA. MES. ANO. BATCH LINEA. HORA
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Tabla V. Indicaciones sobre el cédigo de produccion de unidades

Caodigo de la planta )

Abreviatura de la planta (Gm)

(Gm) Guatemala, Mixco

Dia Dia calendario del mes

Afo El ditimo digito del afo
Cuando nc es  posible

Batch identificar el batch (lote) de
produccién indicar como 00
Dato numerico que
carresponde al listado de lineas
especificadas en Henkel La

Linea Luz, S.A. Para cada una de las
plantas con sus respectivas
maquinas llenadoras ylo
empacadoras

Hora Hora en que se esta
empacando el producto

Fuente: procedimiento de codificacién de material de empaque de producto terminado, Henkel

Ejemplo: produccion en Guatemala, Mixco de detergente en polvo en ia
linea 14, el dia 13 de octubre 2008 a las 14 horas con 30 minutos, asi:
GM.13.X.8.0014.14.30.

Latluz S.A.
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Como se menciond, para la identificacion de los productos de limpieza y
detergentes en polvo, llevan la codificacion de la fecha de expiraciéon, como el
cédigo de producto, de la siguiente manera, en dos lineas:
Exp.13.0ct/2011.Lote: / GM.13.X.8.0014.14:30

Cuando la etiqueta del producto trae la fecha de expiracién impresa, al
producto solo se le imprime el cédigo de produccion, antecedido de la palabra

“Lote.”.

Figura8. Cédigo de produccién

e

Fuente: distribucion y bodegas e investigacion de campo.

2.1.1.1. Documentacion y registro de producto terminado

Los documentos que registran fa informacion sobre recepcion y registro de

producto terminado son:
. informe de producciéon: documento emitido por el departamento de

produccion, el cual contiene: codigo y descripcion del producto y la

cantidad entregada a bodega;
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. Recepcion de producto terminado: en el documento de recepciéon de
produccidn se registran los siguientes datos: turno, fecha y hora de
produccién, cddigo del producto, el numero de tarimas o jaulas y se
registran los datos anteriores al momento de trasladarse la tarima o jaula

al area de aduana;

. Etiqueta de produccion: identifica y va adherida a la jaula o tarima, y junto
a esta va el kardex. Esta etiqueta contiene datos como cédigo del
producto, fecha de recepcion, descripcion, montacarguista que traslada
hacia bodegas, ésta ademas debe llevar la firma o cédigo de la persona

que llena la jaula o tarima.
2.1.2. Procesos en bodega de producto terminado

Para que el producto sea trasladado a las respectivas bodegas de
producto terminado, la etiqueta de produccion es adherida a la jaula o tarima,
se corta el kardex, y se acumula en caja de boletas kardex, para que luego el
operador de montacargas, quien traslada del area de aduana hacia las
bodegas, toma las boletas kardex y completa la informacion restante segun la
bodega, el carril, la columna y nivel donde coloca la jaula o tarima (las jaulas
pueden estibarse hasta tres, una sobre otra, mientras que las tarimas

solamente dos, ver figura 9).
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Figura9. Almacenamiento de jaulas y tarimas

Fuen{e: dlSthbCIOﬂ y Bodegas e investigacion de Campb.

Las jaulas y tarimas son entregadas por el operador de montacargas al
verificador de recepcién para seguir con el procedimiento de recepcion de

producto terminado (ver figura 14).

Luego de ser colocadas las tarimas en su respectiva ubicacion, segun
procedimiento FIFO, se despacha el producido mas antiguo, por lo que al
momento de ocurrir esto, se dificulta, ya que cuando se reciben de produccidn
son colocadas las jaulas o tarimas en la posicidon mas profunda, por lo que se

realiza la reubicacion.
Reubicacion de producto dentro de bodega de producto terminado:

consiste en cambiar de ubicacion una tarima o jaula, para hacerlas mas

accesibles para su despacho.

28



Para esto, el verificador de recepcidn de produccién, luego de evaluar las
areas de almacenamiento, y ver las necesidades de su reubicacién , llena el
formato para control de boletas y solicita las boletas kardex necesarias al
oficinista, para entregarlas al operador de montacargas, éste procede a reubicar
el producto, y entrega nuevamente al verificador las boletas, quien verifica que
correspondan a las anotadas en el formato de control, para luego ser
trasladadas al oficinista para ingresarlas al sistema y actualizar el archivo (ver

figura 15).

Abastecimiento de picking: es necesario que el encargado de ésta area
revise la misma y cuando observe que las jaulas o tarimas estén al 30% de su
total, solicitara una jaula o tarima, para esto es necesario que llene el “formato
para llenado de picking” (normalmente, el area de picking se abastece dos
veces al dia, una en la manana y una en la tarde para detergentes y jabones de
lavanderia, para productos de limpieza, tres veces a la semana). Se solicita las
boletas kardex necesarias al oficinista, quien entrega las boletas necesarias

para el abastecimiento.

El encargado del abastecimiento de picking entrega las boletas a un
operador de montacargas, quien desubica las jaulas y/o tarimas, y las traslada
hacia el area de picking, donde el encargado las coloca de acuerdo a la

ubicacién del producto que esta siendo abastecido.
Al terminar, el operador de montacargas devuelve las boletas al

encargado de picking, quien las entrega al oficinista, para que éste las

desubique del sistema (ver figura 16).
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Figura 10. Area de picking

Fuente: distribucién y bodegas e investigacion de campo.

2.1.21. Documentacion de procesos de bodega de

producto terminado

Los documentos utilizados en bodega de producto terminado son:

e Kardex: consolidacién del inventario en una base de datos, utilizado
las hojas de identificacion kardex para llevar un adecuado control del
archivo FIFO dentro del centro del almacén, ésta boleta contiene

informacion como cédigo del producto, descripcion, fecha de
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recepcidn, pallet y ubicacion, y va adherida a la etiqueta de

produccién.

Figura 11. Etiqueta de produccion

cODIGO DE PRODUCTO FECHA DE RECEPCION

DESCRIPCION

PALET CLAVE RECEPCION

PAL ETIZADO

HORA
TOT.BULTOS MONTACARGUISTA

S : o : S KARDEX B
CODIGO DE PRODUCTO DESCRIPCION

FECHA DE.RECEPCION MONTACARGUISTA CLAVE RECEPCION

UBICACION
PALET TOT.BULTOS Cartil Colum

Fuente: procedimiento de recepcion de producto terminado, Henkel La Luz S.A.

Formato de control de boletas: es el formato impreso para llevar el control
de reubicacién y llenado de picking. Contiene informacion como producto,

cédigo, ubicacién actual y ia ubicacion a la cual debe moverse;

Formato para llenado de picking. documento en el cual es anotado los

requerimientos de jaulas y/o tarimas para el abastecimiento de picking.
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2.1.3. Proceso de despacho de productos terminados

Para el despacho de productos terminados, el encargado de
exportaciones, planifica la carga de camiones y furgones un dia antes, la cual
envia, al encargado de transportes y al jefe de bodega. Esta programacion tiene
como base los pedidos tratados facturados y los pendientes de facturar. El
mismo dia el encargado de transportes genera el documento “guia de carga”, el
cual se entrega al encargado de despachos, quien da una copia al oficinista
encargado, y despache las boletas kardex, dandoselas al encargado de
despachos, para que asigne al personal para iniciar la carga (verificador,
ayudante y operador de montacargas), esto se realiza un dia después que se
emite la guia de carga. El operador de montacargas es quien recibe las boletas
kardex, para sacar de las bodegas las respectivas jaulas o tarimas, y las
traslada hacia el furgbn o camién. El piloto de furgbn o camién, con la
respectiva copia de la guia de carga, verifica que el producto sea el que

corresponde al documento (ver figura 17).

2.1.3.1. Documentacion de despacho de productos

terminados

Entre los documentos utilizados en el despacho de productos terminado

estan:

. Kardex;

o Guia de carga: el cual contiene los productos a despachar, solicitados por
el cliente, de acuerdo al pedido, el cual va anotado en la guia, junto con
datos como peso total, transportista, piloto, nombre del cliente, direccion a

la que se dirige, etc., (ver figura 13).
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Figura12. Kardex

KARDEY
chDia0 DE PRODUCTED DERCRIPCION
FECHA OE RECEPCION MONTACARGUIBTA CLAVE RECEPCION

UBICACION
FELET TOTBULY . Cardl Colum

Fuente: procedimiento de recepcion de producto terminado, Henkel La Luz.
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Guia de carga

Figura 13.
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2.1.4. Flujogramas de procesos en bodega de producto

terminado y distribucién

A continuacion se detallan los procedimientos de recepcion de produccion,

reubicacion de producto terminado y despacho de producto terminado.

Figura 14. Procedimiento de recepcion de producto terminado

Ayudante de recepcion de Ayudante de recepcion de produccion: llena La confirmacién de producto se hace

produccion: fraslada las jaulas o efiqueta “recepcion de producto” y se adhiere juntamente el montacarguista y el ayudante

tarimas hacia el area de aduana a la jaula o tarima y lo anota en el formato de de recepcion de produccidn, se confirma un
recepcion de producto, luego -:onfirma los IDH o cédigo y se traslada al area de
procedimientos anteriores almacenamiento en horarios fijados

Oficinista imprime reporte Segunda verificacién, el encargado de Recepcion de Al concluir turno, firma informe de

para verificar ingreso de Produccion revisa fisicamente el producto produccion, las personas
produccién  diariamente trasladado y cuenta las boletas entregadas por el responsables.

cuando es reportado por montacarguista, segin Procedimiento FIFO, deben

contabilidad coincidir con la cantidad de jaulas o tarimas

anotadas en el formato de “recepcion de produccion”

Encargado de recepcion de Oficinista Ingresa al sistema FIFO

produccion revisa Informes de todo el producto, reportado por
produccidn, VIS, reporte produccién.

impreso, verificando que se
hayan ingresado los datos
correctos

Fuente: procedimiento de recepcién de producto terminado, Henkel La Luz S.A.
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Figura 15.

Procedimiento de reubicacién de producto terminado

Verificador de recepcion de
produccion, evalia las areas
de almacenamiento.

Segln las necesidades de
reubicacién del producto,
llena formato de control
de boletas.

Solicita las boletas kardex
necesarias al oficinista y las
entrega al montacarguista,
para que se proceda a
reubicar el producto

Luego de reubicar el producto,
entrega nuevamente al
verificador las boletas, quien
verifica que correspondan a las
anotadas en el formato de
control de boletas

Luego traslada al oficinista
boletas para ingresarlas al
sistema y actualizar el archivo

Fuente: procedimiento de reubicacién de producto, Henkel La Luz S.A.

Figura 16.

Procedimiento de abastecimiento de picking

Encargado de

area de picking revisa y

cuando observe que las

jaulas o tarimas estén al
30% de su total,

Llena
“Formato para llenado
de picking” y solicita las
boletas necesarias a
oficinista.

Encargado

de picking entrega
las boletas a
montacarguista,

quien desubica las
jaulas/tarimas y las

traslada hacia el
area de picking.

Ter
minando,
montacarguis
ta devuelve
boletas a
encargado,
éste _entrega
al oficinista,
ara que las
lesubique del
sistema

Fuente: procedimiento de abastecimiento de picking, Henkel La Luz S.A.
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Figura17. Procedimiento de despacho de producto terminado

— ' — —
Encargado de despacho
Encargado de transporte entrega gulas a oficinista i
genera gula de carga y las para adjuntar boletas Encargado de Encargado de despacho asigna
entrega a encargado de FIFO y llevar un buen transpoeretg as(ljgna verificador 6 ayudante para efectuar
despacho control de rotacion de proveedor ce pICklng un verificador, quien
transporte . 9
nuestro producto

chequeara el despacho, operador de

Jefe de bodega asigna 2
personal para efectuar el Transportista verifica Verificador chequea ;
conteo ciego. Personal que el producto que que el prodycto oorra'ponda Verificador,
sin previo aviso hace el recibe corresponde en en la cantidad descrita en montacarguista y piloto
chegueo. cantidades descritas en gula y que ef producto sea inician la carga
gufa de carga estibado correctamente.

Asistente de transporte

Verificador y piloto El montacarguista entrega facturas a
verificador indica a Piloto, que entrega la gula de Verificador de chequeo transportista, firmando el
debe firmar de conformidad carga el verificador, ciego corrobora que las transportista “gufa de
gufa de carga correspondiente, misma que regresa cantidades escritas sean iguales carga” documento que
paralelamente debe cerrarse el . :bg}_'a‘?’l‘;sstiopgzs con las de la gula de carga sifve como soporte para
furgdn del camion del sistema FIFO pago de flete

2.2,

Fuente: procedimiento de despacho de producto terminado, Henkel La Luz S.A.

Conclusiones generales de la situacion actual

Actualmente, el principal punto de control de bodegas de producto
terminado, es el archivo FIFO, que es manejado por un oficinista quien
introduce los datos manualmente, en hojas de Microsoft Excel, donde se
lleva el control sobre todos los productos existentes en bodegas, los
recibidos de produccidon y los que se despachan, asi mismo los

procedimientos de reubicacion de producto y abastecimiento de picking;
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La identificacion de producto se encuentra dividida en tres partes: por
unidades de consumo (bolsas individuales), unidades comerciales (cajas,
bolsones) y por unidades logisticas (tarimas, pallets, jaulas).

Figura18. Unidades comerciales

Fuente: distribucién y bodegas e investigacién de campo.

Las unidades comerciales llevan identificado el lote de produccion,
mientras que las unidades de consumo van identificados con: fecha de
expiracion, cddigo de produccién, mientras que la identificacién de las
unidades logisticas no tiene relacion directa con las unidades producidas,
ni las unidades comerciales, los datos de las jaulas o tarimas, son el
turno de produccion, producto, numero de pallef del lote, clave del
operador de montacargas que lo traslado hacia el area de
almacenamiento, alto, ancho y largo del pallet, total de bultos o cajas que

contiene la jaula o tarima.
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Figura 19. Unidades logisticas

Fuente: distribuciéon y bodegas.

o Los datos que maneja el sistema FIFO con respecto a los movimientos
que se realicen (ya sea recepcion de produccion, despacho, etc.), son:
codigo del producto o IDH, fecha en que se produjo, la cantidad del

producto segun las boletas kardex existentes y su respectiva ubicacion.

o El sistema utilizado para los procedimientos de bodega de producto
terminado, es posible innovarlo con la utilizacion de un software que se
adapte a las necesidades de la empresa, que sea sencillo en su manejo,

y que complemente el sistema ya existente.

Es importante destacar que innovacién se refiere a la utilizacion tanto de
procesos (conjunto de acciones secuenciales) como de procedimientos
(secuencia de los pasos para efectuar tarea) que sean necesarios y que el
mismo sistema los requiera, no necesariamente reemplazar todos los
procedimientos y maquinas, sino buscar de qué manera pueden estos funcionar

mejor.
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3. PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA

3.1. Diseito del sistema de control de bodega del producto y

distribucion

El disefio de dicho sistema debe responder a la optimizacién de los
procesos actuales, y por supuesto al control efectivo de los productos
almacenados en la bodega de producto. Es necesario.-definir cuales seran los
objetivos que debera cumplir el sistema, luego definir a los participantes de
dicho sistema, en éste caso los productos y las variantes que podemos
identificar en el sistema. Este es apoyado ‘por fa utilizacidn de lectores de
cédigos de barras, utilizando la identificacidn de los articulos que el sistema va
a manejar. Los codigos de barras, apoyado por un programa de computadora

(Microsoft Excel), disefiado para almacenar informacién y administrarla.

Para el control de informacion se tomaran dos puntos principales: el area
de produccion y el area de despachos de la bodega de productos terminados.
Se mostraran los diagramas de flujos de los respectivos procedimientos
propuestos, el recurso humano que manejara el sistema y un indice del manual
del sistema de control de lotes de producto terminado y distribucion a

mayoristas.
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Es importante destacar que el sistema de control sera un complemento
para los procedimientos que se realizan en bodega de producto terminado. De
acuerdo con lo anterior, el sistema de control de bodega de producto terminado
y distribucion a mayoristas de productos para el cuidado del hogar, se

desarrollara asi:

Figura 20. Diseiio y desarrollo de sistema de control de bodega de

producto terminado y distribuciéon a mayoristas

. Productosque el
“gistemaidentificardy
comoseidentificardn
. Equipo necesario para el
“3.IDENTIFICACIO! | Tecnologia para .- Ly, Sistema:
--ETIQUETAD U identificacion’ Hardware requerido
ety f : Software requerida
-~ (seleccion) ? :
{desamrolio, especiticacionesy
uso)
identiticacion de unidades {en e
funcionamiento del sistema)
Idantiticacion de clientes (en el
funcionamiento det sistema)
TR SN T , ~Establecimiento
y ~Prodactos: Lo ; “Hidepuntos de
PRODUCTOS - “Medios y rutas de ___control
it transpotte. . . T,
3} ‘“Gestiondela
. informacién
Lv} 22 Do;umentacién

Productos que et
sistema identificard y
como seidentiticaran

Fuente: investigacion de campo.
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3.1.1. Definicién de objetivos

Para que el sistema pueda ser medible e identificar si éste funciona de
manera éptima, es necesario establecer los objetivos que va a buscar cumplir el
sistema, los cuales son:

. Asegurar y conservar |a calidad de los productos en los procedimientos
dentro de bodega de producto terminado hasta que el producto esté en

manos del cliente mayorista;

. Documentar la historia de los productos, desde la entrega de producto
terminado a bodega de producto terminado hasta el cliente mayorista:
especifica el alcance del sistema, todos los procedimientos dentro de

bodega, despacho y entrega al cliente mayorista;

o Identificar a los responsables en cada uno de los procedimientos
realizados en bodega de producto terminado: ayudantes de recepcién de

produccidn, operadores de montacargas, verificadores, etc.

o Facilitar la verificacion de informacién especifica acerca de un producto y
su historial: debera ser sencillo y facilitar la informacion necesaria y
oportuna, para ubicar un producto en la cadena de distribucidn:; quién,

cémo, cuando y donde.
. Ser apoyo cuando surjan problemas en caso de no cumplir con las

especificaciones del cliente: para facilitar ia localizacién, retirada efectiva y

selectiva de los productos en cuestion.
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3.1.2. Definicién de productos

Es importante mencionar que el sistema de control abarca los productos
terminados que ingresan a las bodegas de almacenamiento. Para que el
sistema los identifique, éstos deben cumplir con ciertos datos para que puedan
ser registrados y almacenados. Dependen del empaque de cada producto. En
Henkel La Luz se manejan 2 tipos de empaque: cajas y bolsones, de acuerdo al
empaque contienen datos similares para ser identificados. En algunos casos,
tanto para cajas como para bolsones, existen excepciones, especialmente
cuando se empacan ofertas.

El producto elaborado que ingresa a la bodega debe ir debidamente
identificado por su respectivo codigo de barras (DUN 174), un numero de
identificacién interno del producto (/DH), nombre del producto, la presentacion
(3 unidades de 5 litros, 15 bolsas de 500 gramos, etc.) y numero de lote
(impreso sobre la solapa de las cajas o sobre las etiquetas de los bolsones).

Figura21. Definicién de productos cajas

Presentacion (3
unidades de 5
litros)

Nombre del
producto

Caodigo de Barras

IDH del producto de la caia

Fuente: distribucién y bodega e investigacion de campo.
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Figura22. Definicién de productos bolsones

Presentacion Nombre  del

(8 unidades de

producto
2000 gramos)
-
DETERGENTE
[} -
KIRLANC

Cadigo
de barras

contcnido
sctofunidad:
2008 g 116 Kg/Bolsdn]

R Sanharias

Guastemala PH-3956-2107
nn E castaRlca §-39807-8
Pagaind 46527

TN

1075696400606

Cahdad &
1
www.hcnkel.com
1405877

4 BOISBNES FARCAPR
7 CAPAS FUR PALIET
28 BOLSONES POR FALLET

IDH del
product

Los productos que se empacan en cajas (generalmente jabones de
lavanderia y productos de limpieza), se manejan en empaques unificados, como
por ejemplo un producto basico que tiene variables, de diferentes aromas o
sabores, pero que poseen las mismas caracteristicas, éstas variables van
identificadas en las cajas, con su respectivo nombre, variable, IDH y su

respectivo codigo de barras (DUN 14) en cada una de las respectivas variables

(ver figura 23).
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Fuente: distribucion y bodegas e investigacion de campo.




Figura23.  Definicion productos con variables

o,

Fuente: distribucion y bodegas e investigacion de campo.

En el caso de las ofertas, estos cumplen solamente con cierta informacion:
IDH, nombre del producto, el numero de lote, la presentacién y la oferta, no
llevan codigo de barras (estos casos se presentan generalmente en detergentes
en polvo, los cuales se empacan en boisones). En éste caso, para la
identificacion del producto, se hara con un cédigo de barras de la unidad de

consumo, que en éste caso se utiliza el UPC 12.

3.1.3. Identificacion y etiquetado

La identificacién de cada uno de los productos es la base para el
funcionamiento del sistema de control. Si es posible identificar una unidad
comercial en cualquier punto de la cadena de distribucion y de igual manera la
cantidad, es posible recuperarla en caso de que ocurra cualquier desperfecto

con el producto.
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Como se mencioné en el capitulo 2, los productos se encuentran
identificados por el nimero de lote, impreso en el empaque y junto al codigo de
barras y el /IDH del producto, son las herramientas necesarias para que dicho

sistema funcione.
3.1.3.1. Tecnologia de control

Para recopilar la informacion de los productos que se van a almacenar, el
procedimiento debe ser lo mas sencillo posible, para esto se propone la
utilizacion de los escaners de cddigos de barras, para la recepcion de
informacién y el uso de Microsoft Excel, para almacenarla. Esta se recogera en
dos puntos principales: el area de produccidn y el area de despacho de

producto terminado.
3.1.3.1.1. Lector de cédigos de barras

Se propone el uso de un escaner portatil para facilitar la recoleccion de
datos en el area de produccidon y despacho, que pueda ser operado con
baterias y que almacene informacibn en memoria, para trasladarla
posteriormente a una computadora. Es preferible utilizar un lector tipo pistola.

Actualmente, en el mercado existen variedad de modelos con diferentes
tecnologias que simplifican el trabajo, existiendo diferentes calidades, marcas y
precios. El modelo dolphin 7850 ha sido disefiado especificamente con el
proposito de ser una terminal para procesos con una alta cantidad de escaneos.

Es por ello un terminal unico en el mercado.
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Posee un disefio ergonémico y . resistente, el dolphin 7850 ha sido
disefado para incrementar la productividad y maximizar el retorno en la
inversidn. Entre sus caracteristicas claves diferenciadoras, posee una pantalla
en angulo, mango redondeado y una optima distribucién de pesos; este scanner
inalambrico ha sido fabricado para trabajos de gran exigencia de escaneado,
esta fabricado para soportar afios de trabajo. Posee un cuerpo en aleacion de
magnesio, ligero y resistente, pantalla de policarbonato resistente y ha pasado

test de caida continua desde 1.2 metros.

Figura24. Escaner dolphin HD-7850

Fuente: www.honeywell.com/aidc, visitada el 20 de mayo de 2010.

Optimizacién de la carga de la bateria, ofreciendo mas de 10 horas de
trabajo incluyendo lecturas continuas e incluso puede hacer transmisiones de
datos inalambricas, tiene capacidad de leciuras lineales y omnidireccionales de

codigos de barras.
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Posee un software integrado que incluye procesos simples para
configuracion, desarrollo y manejo, para nuestras necesidades se adapta

perfectamente, cuenta con Microsoft Excel.

Se conecta a una computadora por medio de un cable o base USB. Posee
un sistema operativo Windows Mobile 5. Su precio varia entre setecientos a
ochocientos ddlares ($700-$800) por unidad. Tomando en cuenta lo anterior y
observando las necesidades de la empresa, éste modelo se adapta al sistema,

su precio es alto, pero es necesario considerar su tecnologia y durabilidad.

Para el sistema es necesario el uso de dos escaners, uno en el area de
produccion y otro en el area de despachos considerando que son los puntos de

control.

3.1.3.1.1.1. Equipo complementario

requerido

Para almacenar los datos, se utilizara Microsoff Excel, para esto es
necesario una computadora que como minimo utilice Windows office 2003, ya
gue los datos que almacena el escaner son compatibles con ésta versién de

windows.

3.1.31.1.2. Software y hardware

requerido
El hardware suele dividirse en tres categorias principales. entrada, salida y
almacenamiento. Para el sistema, el hardware |0 componen: el escaner de

codigo de barras, el monitor, CPU, teclado y mouse.
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Microsoft Excel es el programa adecuado para almacenar la informacion
que se colectara para el control en el area de produccién y bodegas. Para
administrar los datos, es importante definir los principales movimientos que el

sistema manejara y los datos que se recabaran en cada movimiento.

Programa control de lotes de producto terminado: consiste en un archivo
de Microsoft Excel, que guardara la informacién colectada con los escaners de
codigos de barras. Para lo anterior, Microsoft Excel debe funcionar como base
para almacenar y administrar los datos, para lo cual se ha pensado en el disefio
de una hoja que sea exclusiva para almacenar todos los datos colectados a
través de los escaneres de cddigos de barras (tanto de produccion como del
area de despachos). Para desplegar estos datos, se ha planteado desplegarios
en dos vistas: control de despachos por lote y control de despachos por guia de

carga. A continuacion se desarrollaran dichos puntos.

Ingreso de movimientos: es una hoja de Microsoft Excel para ingresar

cualquier movimiento que se haya realizado sobre cualquier producto.

En ésta hoja, se introduciran los siguientes datos:

. Codigo del producto;

3 Lote:

. Movimiento: a realizarse especificado el numero; 1=ingreso produccion,
2=despacho de producto, 3=ingreso stock devoluciones de clientes,
4=ingreso stock reempaque, 5=producto averiado y 6=producto para
oferta, otros. Es importante afiadir que el programa solamente registrara
los movimientos anteriormente mencionados;

. Cantidad movimiento: se ingresa la cantidad que esta en movimiento;

J Fecha: se ingresa la fecha en la que se realizé el movimiento,
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o Fecha vencimiento: se ingresa la fecha en que vence el producto
(anicamente cuando se ingresa produccién);
o Guia de carga: se ingresa el niumero de guia de carga (unicamente

cuando se despacha producto).

Informacién como: el cbédigo, lote, movimiento, cantidad de movimiento,
son los que se recopilaran a través del escaner, el dato que nos servira para
recopilar la informacion sera el c6digo de barras, luego de ser escaneado dicho
codigo, el escaner permitird introducir la informacion (esto a través del teclado
del escaner, en una hoja de Excel), para luego descargaria en {a computadora,

en el orden indicando unicamente los nimeros, por ejemplo:

Figura25. Ingreso de datos (escaner)

Cédigo de Cantidad en
Ndmero de lote producto Movimiento Movimiento
Cédigo de barras (unidades)

escaneado

R 4
10756964000768 1354678 153069

Fuente: investigacion de campo.

Luego de ser introducidos estos datos en el escaner, se descargaran en la

base de Excel (computadora), y se ordenaran de la siguiente forma:
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Ingreso de datos (Microsoft Excel)

Figura 26.

LI-ZL-84 | 800272001 008 NQIZONJ0Hd 0SIHON 008 | Fery2 V1I8vS INZv 01d BYr|GLB0LEL | 60LEQS |LED0L0E6AG.01
3GreEelh S00/2LIL) 006-_ 10.0Na0yd 30 OHIVdS30 006 [4 MLIW 006/ AYT0T131D] 98851 L | 20LE05 | 2LOE00YIREG.LD) ;
¢1-21-91 | B00giehisl 001 NOIOONA0Ud OSTHONI 0061 L Lsalo Bp BOUBST £2) 13Q[986¢1EL | €01205 |1€0200+3635208
600Z/7Li91 NOIJONCGOYd OSFXONI b §1804¢) | BOLEQS [62PETIR95/0L !
- o i S )

VET72 Y I8YS 112V 01d 8YF

0QIT] SYRiuve
20091009 |

¥

Fuente: investigacion de campo.
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Los datos en color oscuro son los datos que han sido recopilados con el
escaner. Al ingresarse a la hoja de Microsoft Excel el IDH, se ha configurado la
hoja para que automaticamente se desplegue la “DESCRIPCION” (ver figura
32), de igual forma en “TIPO DE MOVIMIENTO”. La parte de “TOTALES” es la
base para desplegar la vista de control por medio del numero de lote, al
ingresar la “CANTIDAD MOVIMIENTOQ" (escaner), dependiendo del movimiento,
la cantidad automaticamente tomara un signo positivo o negativo, de la

siguiente forma:

Ingreso produccion: positivo (+) ya que ingresa a bodega;
Despacho de producto: negativo (-), sale de bodega;

c. Ingreso stock devoluciones de clientes: positivo (+), ingresa nuevamente a
bodega desde el cliente;

d. Ingreso stock reempaque: positivo (+), ingresa nuevamente a bodega del
area de reempaque;

e. Producto averiado: negativo (-), porque sale de bodega y se traslada al
area de reempaque;

f. Producto para oferta, otros: negativo (-) porque sale de bodega y se

utilizara en la planta para ofertas.

El uso de estos signos servira para desplegar la pantalla de control por

numero de lote (ver ver figura 30).

En el campo “FECHA’", éste dato debera introducirse al momento que ya
se hayan descargado los datos. Esta es la fecha en la que se realiza el
movimiento, cualquiera que sea. “FECHA DE VENCIMIENTO" se ingresara
Unicamente si es ingreso de produccién (movimiento 1) y en el campo “GUIA
DE CARGA’” uUnicamente se ingresara el numero de guia de carga cuando sea
despacho de producto.
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En resumen, los datos colectados a través del escaner son: cddigo de
barras, lote, /IDH, movimiento y cantidad en movimiento. La descripcion, el tipo
de movimiento y los totales son desplegados automaticamente por el programa.
Los unicos datos a introducir con el teclado de la computadora son: fecha del
movimiento, fecha de vencimiento (ingreso de produccién) y la guia de carga

(despacho de producto), debido a que son datos repetitivos.

Control de producto despachado (por numero de guia de carga). ésta es
otra hoja de Microsoft Excel del mismo archivo, se construye utilizando una
tabla dinamica, tomando como base los datos de la hoja anterior (“Ingreso de
datos”). Para ésta hoja son importantes los siguientes datos: guia de carga,
fecha, IDH, descripcion, lote y totales, como se puede observar en la siguiente

imagen:
Figura 27.  Construccion tabla dinamica
G mreasees S - . —/gﬁstader' npos de tabla dindmica .. v X
¢ Tably dindmics < . grizp2s Zrtenz R Selecdonar i =
BT ot ; - 7} Selecsonar campos para agregar 2
A3 v fe | Sumade TOTALES B U :
T . i 5 - G P ; E]IDH : Y’ Filtro de informe
T Ty e CRIPCION et ol
1 GUIADE CARGA __|Tudas) ] | ~ %mo ; GULA DE carca
2 { ~lLoTe
i Suma de TOTALES . éng‘i’IMT.ENTO
4. FECHA (PROD DESE ~ [DESCRIPCION i~ |LOTE . » {Total \[7IPO DE MOVIML.. |
- 16/12/2009] - CIELO LAV 12300 ml TW 503139]_ 800 CANTIDAD POV, P
Total CIELO LAV 12/360 mi T £00 o o de cotumna
-DET 123 Esencia Flores 10/1060G | 503119) 2300 [ToTALES :
- EZ]FECHA W
Total DET 123 Esencia Flores 10/1000G | 2300 + | TJsuma OE INGRES... |
- JAB PTO AZUL SABILA 2473406 | 503109) 1600 1 Cjsus pesacros | |
T”[fidﬁ"?ﬁé%ﬁléifffﬁ?g%‘é’lﬁm 503159§ o0 g':f: ;ngﬁv S
Total LAVAFIND BLACK LIQ 127500 mL TW | 1500 | i Robdosdefila
= MAS COLOR 4/8L | 503169} 1700 | FECHA - o~
Total MAS COLOR /8L ja7o0 . pIDH v
£ T aaal $C1ANAG T =sna E DESCRIPCION ¥
| LOTE A
LTOTALES | v ™
Z  Vvalores

1 Suma TOTAL

Fuente: elaboracién propia en Microsoft Excel.
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En ésta es importante destacar que la pestafia principal (ubicada en la
esquina superior izquierda) es la que nos permitira la clasificacion por medio del

numero guia de carga. Luego de configurada la tabla, ésta se desplegara asi:

Figura 28. Pantalla de control de producto despachado para clientes (por

guia de carga)

.
K]

A ; =D v i1 RIPCIO R .07 3 TOTA v {Total
- 131272009 ~ 1069195} - MAS COLOR 4/5L - 503169 -980) 980}
& = 1114764] = LAVAFINO BLACK LIQ 12/800 mb TV = 503149 3R] 35
? - 1128984| = JABON LAVAFIHO 504165G 503149 3501 350
8 - 1370815 = JAB PTO AZUL SABILA 24/340G ~503109 -9001 800
9 Total general 2265)

Fuente: investigacion de campo.

Donde se selecciona el numero de guia de carga, y ésta despliega la
fecha, el codigo (/DH) y la descripcion del producto, la cantidad y el respectivo
lote de cada producto. Asi mismo, la cantidad total despachada en dicha guia
de carga. En fa columna “TOTALES” se puede observar que todos los numeros
estan con signo negativo, ya que son salidas de bodega de producto terminado.

Al final, en el lado derecho se observa una celda con el nombre “Total”,
esta fue configurada para sumar los datos de la columna “TOTALES” (sin
importar el signo negativo que tienen), y desplegar en la parte de abajo el total
general de unidades despachadas en la guia de carga indicada.
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Control de producto despachado (por numero de lotes): al igual que la hoja
de control de producto clasificado por guia de carga, clasificara los productos
por numero de lote y los movimientos que ha tenido dicho lote (ingreso de
produccion, despacho, producto para oferta, etc.). Para esto se requiere
nuevamente construir una tabla dinamica, tomando de igual manera como base

la hoja “Ingreso de datos”, utilizando los siguientes campos:

Figura29. Listado campos tabla dinamica para vista de productos por
lote

sta de campos de tabla dindm

W :Seleccidnaf:tah'ipo'spara 'agr’ég’"a:t al:

[v] DESCRIPCION
| dmro o
| [#lLoTE AT
1 [OMovIMIENTO

t I[#] TIPG DE MOVIM...
i [¥] CANTIDAD MOV... -
| [¥] TOTALES f

1 I[F]FECHA

-

ORI Y -

il Rétulos de fila

GIDH T
 DESCRIPCION  ~

o FECHA -

. TIPODEMO.,, ~ ..

. CANTIDAD.. ¥

| Suma de TOTALES v |

B

Fuente: elaboracién propia, Microsoft Excel.
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Configurada la tabla, se desplegara de la siguiente forma:

Figura30.  Pantalla control de movimiento de producto por lote

8] -DESPACHQ GE PROBUCTO 980] -980
- FROQUCTY PARA OFERTA SFLANTA: 90 -9

§ CAITIDAD STOCK @ :

Fuente: investigacion de campo.

Se selecciona en la pestafia superior izquierda el numero de lote, ya
seleccionado, en la parte de abajo, se despliega el cédigo del producto (/IDH), la
descripcidn del producto, las fechas de los movimientos, el tipo de movimientos
y las cantidades. Como se puede observar en la ultima columna al lado derecho
(columna “Total”) despliega las cantidades con los signos positivos (+) y
negativos (-), estos sirven para que al computar la cantidad total (sumando y
restando los valores de los movimientos), despliegue la cantidad que hay
disponible en stock. Cabe destacar que para que cada vez que se desplieguen
ambas vistas es necesario actualizarlas siempre, (botdn “actualizar’, Microsoft
Excel) para que las tablas dinamicas se actualicen con los ultimos datos
ingresados a dicha base. Es importante mencionar que el programa fue creado
en Microsoft Excel 2007, para efectos de facilidad, pero puede ser usado en

una version de Microsoft Excel de 2003, y aplican las mismas configuraciones.
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Figura31. Botén “actualizar”

Fuente: Microsoft Excel 2007.

Productos: adicional a las hojas anteriores, se ha agregado una hoja en la
cual se encuentran todos los productos, con su respectivo codigo de producto
(/IDH). Al momento de introducir datos en la hoja de “INGRESO DE
MOVIMIENTOS” permite que al introducir un /DH automaticamente muestre la
descripcién del producto en dicha hoja. Cuando existan productos nuevos, se

deberan ingresar a ésta hoja, para que el programa los reconozca.

Figura 32. Pantalla productos

E F 4 [ t

MENU

DESCRIPCION: RENDIDOR FB 1{10 KG CAJS

" puscar anterir |

| Buscar siguiente

Criterigs

Cerrar

Fuente: invesigacién de campo.
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Finalmente, se ha creado un menu principal para poder ingresar a las
diferentes hojas de Microsoft Excel, para ingresar informacion y desplegar

datos.

Figura33.  Menu principal, programa de control de lotes de producto

terminado

Ingreso Control de producto

movimientos despachado (por guia de

N

s dvd:nu Lhsery
R puiey

COHTROL DE PROBUCTO
DESPACHADG {POR GUIA
OE CARGA .

CONTROL DE LOTES DE
PRODUCTO TERMINADO

PRODUCTOS

Productos Control de lotes

despachados

Fuente: investigacion de campo.

59



3.1.3.1.1.3. Ventajas y beneficios

Es importante destacar las ventajas y beneficios de un sistema como el
propuesto, ya que implica el uso de aparatos nuevos al sistema actual, 1o que
significa la adquisicion de dicho equipo para el buen funcionamiento del

sistema. Entre las principales ventajas y beneficios estan:

° Facilita el ingreso de la informacion, reduciendo la posibilidad de error en
el ingreso de datos;

e  Rapidez en la recoleccién de datos;

. El equipo de lectura es flexible y facil de usar, conectar, instalar y
descargar datos a la computadora;

o El codigo de barras es el mejor sistema de coleccion de datos mediante
identificaciébn automatica;

. Se puede tener un mejor control de calidad, mejor servicio al cliente;

. Se mejora el control de la entradas y salidas de productos

3.1.3.1.1.4. Especificaciones y uso

Es importante velar por el buen funcionamiento del equipo que se utilizara
para el sistema y considerar las especificaciones técnicas tanto de los escaners
de cédigos de barras, y asi mismo como del programa de Microsoft Excel

disefiado.
Para que los escaners funcionen correctamente, deben ser cargados, ya

que su funcionamiento es por medio de bateria, y tiene una duraciéon de 10

horas.
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De igual manera, es importante evitar al maximo que éstos sean
golpeados, y dafados de la pantalla, para una larga duracién. La computadora
y sus componentes es necesario darle el mantenimiento preventivo respectivo.
El programa en Microsoft Excel es necesario revisarlo constantemente y tener
sumo cuidado al guardar los datos; verificar siempre que no se esté grabando

sobre informacion que ya esta en el programa.

3.1.3.2, ldentificacion y etiquetado de unidades de
consumo, unidades comerciales y unidades

logisticas

Resumiendo, para que el sistema funcione de acuerdo a los
planteamientos hechos, y la toma de datos fisica, todas las unidades deben

estar identificadas de la siguiente manera:

Unidades de consumo: las unidades de consumo van identificadas con su
codigo de barras UPC 12. En caso de algunos productos como detergentes y
productos de limpieza, estan identificados por la fecha de produccién hora (ver

capitulo 2)

Unidades comerciales o de venta: van identificadas con su respectivo
codigo de barras DUN 74, cuando se empaca producto sin variantes, cuando
sea producto con variantes, en las respectivas cajas unificadas deben ir

identificados los codigos de barras de las variantes.
En caso de ser producto con oferta o que no se pueda identificar el cédigo

de barras, se escaneara el cédigo de barras de la unidad de consumo. Adicional

a esto, debe de ir impreso en la caja, el numero de lote del producto.
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Unidades logisticas: como se mencioné en el capitulo 2, las unidades
logisticas estan identificadas con una etiqueta que contiene datos como el
nombre del producto, /DH, cantidad de bultos, numero de pallet, entre otros.
Para efectos del sistema, nos interesa la identificacion de las unidades de
consumo y unidades comerciales 0 de venta, para la identificacién de productos
cuando se estan leyendo los datos fisicamente a través del escaner. Para
efectos del programa electronico, se manejaran uUnicamente cantidades
comerciales (cajas, bolsones), con sus respectivos datos. Lo que se pretende,
es que, a pesar de los inconvenientes, al momento de recoger datos, se defina
que se debe de hacer si la caja es una oferta, y no tiene cédigo de barras a la

vista, o la etiqueta del bolsdn, etc.

3.1.3.3. Identificacion de clientes mayoristas nacionales

y no nacionales

Es importante que para que tome validez el sistema de control de lotes de
producto terminado, identificar al cliente al cual va dirigido el producto
despachado. Por lo general, esto va identificado en la guia de carga, si es para
exportacién o para mercado nacional, en dicho documento se identifica el
nombre del cliente a quien se le entrega el producto, de igual manera otros
datos, como cddigo de cliente, direccién y la cantidad de producto a

entregarsele.

Los datos anteriores se encuentran en la guia de carga, para lo cual éstas
son archivadas. Dicha guia de carga va identificada con un numero, el cual es
introducido al momento de leer el cédigo de barras, junto con datos como el
numero del lote, el IDH del producto, un numero que identifica el movimiento y

la cantidad del movimiento.
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3.1.4. Identificacién del flujo de productos

Ya definidos los puntos principales del sistema, es importante definir el
proceso que todo producto ya identificado por el sistema, debe de seguir hasta

el momento de su salida de la empresa.

Produccion: desde el momento en que se empacan las unidades de
consumo en sus respectivas cajas o bolsones, son reconocidas por el lector de
cbdigos de barras y capturada la informacidn necesaria para luego almacenarla
(tanto electrénica como manual), luego se arma la tarima o pallet, y es
entregada al departamento de logistica para el traslado hacia las bodegas de

producto terminado para su almacenamiento.

Bodega de producto terminado. area donde se almacena el producto
terminado hasta el momento de su despacho. Cuando es requerido dicho
producto, un montacargas 10 desubica para trasladarlo hacia el area de
despachos y se le entrega el producto al verificador y el ayudante para cargarlo

a piso al furgdn o camion, segun sea su destino.

Transporte: luego de despachado y cargado el producto, éste es
trasiadado al cliente, a través de la contratacién de un servicio de transporte,
encargado de que el producto llegue en las mejores condiciones al cliente

distribuidor o mayorista.

3.1.4.1. Medios y rutas de transporte y distribucion

Actualmente, se utilizan camiones del 5 y 10 toneladas para distribucion
de productos locales, al igual que contenedores de 20 toneladas, que también
son utilizados para distribucion de productos de exportacion.
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Esta informacién esta disponible en la guia de carga: el tipo de vehiculo, el
proveedor del servicio, las placas, el nombre del piloto del vehiculo, etc., la guia
de carga se vuelve un documento de vital importancia para el sistema. El
control de estos productos finaliza en la ultima entidad econdémica legal
responsable antes del consumidor final, en el caso de Henkel La Luz, el ultimo
eslabdn, es el cliente mayorista (0 intermediario entre el consumidor final y la
empresa), que es hasta donde el sistema puede controlar toda la informacion
concerniente al producto que se le entrega a dicho cliente mayorista.

3.1.4.1.1. Costos de distribucion

Los costos de distribuciéon varian conforme a la cantidad del producto que
se transporta y el destino. El flete es fijado de acuerdo a la cantidad en kilos que
transporta el vehiculo. Si el vehiculo transporta aproximadamente entre cero a
siete mil cien kilos (0-7100 Kg), es el flete se paga por viaje, es decir, ya se
tiene establecida una cantidad a cobrar, cuando la cantidad es superior a siete
mil cien kilos (7100 Kg), el flete se cobra por kilo, de igual manera que lo
anterior, ya se tiene una cantidad estipulada a cobrar por cada kilo a

transportar.

3.1.4.2. Establecimiento de puntos de control
Siguiendo con la identificacién del flujo de productos, es vital para el

sistema establecer los puntos en los cuales se va a controlar la informacion.

Para esto se definen los siguientes:
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o Produccién: al momento en que se finaliza la produccién de un lote, se
escaneara la caja (en caso que no tenga codigo de barras se escaneara
directamente la unidad de consumo), luego de registrado el cddigo, se
introducira por medio del teclado, el numero del lote, cddigo del producto,
el numero que identifica el movimiento y la cantidad de cajas o bolsones

en movimiento;

. Area de despacho: al momento de la carga de producto al medio de
transporte (camién o furgdn), se tomaran los mismos datos que se toman
en el area de produccion, tomando de aqui también el niumero de guia de

carga.

De igual manera, en el area de despacho se manejara los movimientos:
stock devoluciones de clientes, producto averiado, producto para oferta
(planta) e ingreso a sfock de reempaque, con el numero respectivo que
identifica el movimiento. Para manejar stock devoluciones de clientes, se hara
al momento en el que por cualquier motivo, se reciba por parte del transportista,
producto que ha sido rechazado por parte del cliente, para el producto averiado,
se hara al momento de finalizar la carga del vehiculo de transporte y exista
producto dafado durante el proceso de carga o que éste haya sido dafado

dentro de la bodega de producto terminado.

El producto para oferta de planta, se manejara cuando sea requerido por
parte de planta, y el ingreso a stock de reempaque, se realizara cuando del
area de reempaque se reporte producto que haya sido trasladado a esa area 'y

haya sido recuperado y nuevamente ingrese al area de picking.
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Figura 34. Principales puntos de control

INGRESO
PRODUCCION

PRODUCCION

DESPACHO DE

PRODUCTO
PRODUCTO
AVERIADO
AREA DE
DESPACHOS INGRESO STOCK
REEMPAQUE

PRODUCTO PARA
OFERTA (PLANTA)

STOCK DEVOLUCIONES DE
CLIENTES

Fuente: investigacion de campo.

3.1.4.3. Gestion de la informacion

Se refiere a quién va a recopilar y manejar la informacion y el flujo de los

productos.

Esto denota responsabilidad, tomando en cuenta que lo que se pretende
es controlar el producto en caso de cualquier crisis o inconformidad del cliente
sobre el producto, por lo que es vital darle la importancia a cada puesto para
qgue funcionen en armonia con el flujo de productos. A continuacién, se detalla

brevemente los puestos y las responsabilidades requeridas de los mismos.
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TABLA VL. Cuadro de responsabilidades para la gestion de la

informacion

Autorizar cada movimiento intermo que se realice
supervisary dar seguimiento al cumplimiento de
cada movimiento tanto enel fiujo de informacion
como en el flujo de productos, capacitar y proveer
de los formatos necesarios al personal, asi mismo
coord
Manejar a la base de datos digital, guardar los
archivos fisicos recopilados en cada uno de los
puntos de control, y tener actualizado el archivo de
productos, asi mismo los respectivos reportes.
Velar por que en el area de despacho se cumplan
todos los procedimientos que se establezcan,
Encargado de despacho  |verificar que se colecte la informacion necesaria y se
llenen adecuadamente los formatos para el controi
de lotes.
Escanear y recopilar la informacién solicitada para
cada uno de los productos y los documentos de
Encargado de recopilar control dentro del area de produccién,
informacidn produccion especfificamente en Jabones (jabones de lavanderia
y detergentes sélidos) y Productos de Limpieza
(productos de limpie
Escanear y Recopilar la informacion solicitada para
Verificador de recepciénde |el control dentro del area de produccion de
produccién Detergentes en Polvo, y trasladar las respectivas
hojas al oficinista para su archivo..
Llenar el formato fisico de control con respecto al
Preparador guia de carga  |picking, al momento de realizar las respectivas
(pickeador) preparaciones, anotando los datos en los espacios
designados para los mismos.

Jefe de bodegaljefe de tumo

Oficinista

Escanear y recopilar la informaciénen el area de
despachosy llenar los formatos fisicos de control de
producto terminado y en la hoja de control de
devoluciones, recopilando la informacion del
producto y las cantidades respectivas.

Verificador de
despacho/devoluciones

Fuente: investigacién de campo.

3.1.4.4. Documentacion
Es importante tener un respaldo sobre la informacion que se maneja, por
lo que aparte del manejo electrénico de la informacién, se llevaran formatos

fisicos y manuales.
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Produccion: del area de produccidén se colectara la siguiente informacion

respecto a cada planta:

a. Detergentes en polvo:

o Fecha de produccién

) Turno

e IDH

) Cédigo de produccién de unidad (primera y ultima unidad por jaula)
de las unidades con peso de 350 gramos en adelante, en el caso de
los productos con pesos menores no se coloca éste dato;

) Fecha de expiracién

) Responsable.

b. Jabones para lavanderia y detergentes sdlidos:
) Fecha de produccién
o Turno
) Caédigo del producto
) Descripcion del producto
o Cddigo de la caja
o Cantidad de cajas del lote
o Fecha de expiracidon

o Responsable.

c.  Productos de limpieza y quitagrasas:
) Fecha de produccion
o Cadigo del producto
o Descripcion del producto

) Cédigo de la caja
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o Cantidad de cajas del lote
° Fecha de expiracién

o Responsable.

Esta informacidn debera ser anotada en las respectivas hojas de control
del area de produccion, por el encargado de recopilar informacién en el area de

produccion.

Despacho de producto terminado: para el despacho de producto
terminado, éste se definira en dos partes:
. Picking

. Despacho de producto en el camién o furgon

a. Picking: de acuerdo al procedimiento de despacho de picking, se anotaran
las cantidades tomadas de esta area, en la hoja de control de picking,
anotando la siguiente informacion:

. Fecha

o No. guia de carga

o Pickeador

o Cédigo del producto

. Descripcién del producto
e Cantidad

o No. de lote de la caja o bolson.

b. Despacho de producto en el camién o furgén

Al ser despachado cada producto y segun los datos de la guia de carga

respectiva, se registraran los siguientes datos:
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o Fecha

o Guia de carga

e  Verificador

o Caodigo del producto

o Descripcién del producto

) Cédigo de la caja o bolsdn (lote)
o Cantidad de cajas y/o bolsones y

. Observaciones.

Estos datos seran anotados por el verificador, al momento de cargarlos al

furgdn o camioén.

Productos averiados: cuando existan productos averiados durante el
proceso de carga de camiones o furgones, estos seran anotados en la misma
hoja de control de despacho de producto terminado, al final de la hoja, en el

espacio designado para tal efecto.

Devoluciones: se seguird de acuerdo al procedimiento de devoluciones
sobre clientes, anotando los siguientes datos en la hoja de control de lotes de
producto terminado al momento que se descargue el producto del camién o

furgdn:

o Responsable

) Fecha

) Cadigo del producto
o Descripcidn

) Cantidad de producto

) Caédigo de la caja o bolsoén (lote)
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° Observaciones.

Cuando se recibe el producto devuelto por los clientes por parte de
bodega, si el producto se encuentra en buen estado, se trasladara a libre
utilizacion, si por el contrario el producto se encuentra en mal estado, éste se
trasladara al area de devoluciones. Ambas consideraciones se anotaran en el
espacio de observaciones, ‘ingreso sfock devoluciones” y “devoluciones’,

respectivamente.

Reempaque: cuando un producto esté en mal estado, y sea devuelto por
el cliente o producto averiado durante el proceso de despacho, deberan ser
trasladado al area de reempaque y el encargado, previo analisis del producto,
definira su destino final: se traslada a reproceso o se reempaca y se traslada
hacia el area de picking, para que se disponga de él, anotando los datos y las
respectivas cantidades en los espacios designados para los mismos. Para esto,
se registrara la informacion en la hoja de control de lotes de producto terminado

de reempaque, donde se anotaran los siguientes datos:

o Responsable

o Fecha

o Cddigo del producto
o Descripcidn

o Cantidad de producto

o Cédigo de la caja o bolson (Lote).
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Tabla VIl. Hoja de control de lotes de producto terminado,
area de produccién, detergentes en

polvo

HOJA DE CONTROL. DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
AREA DE PRODUCCION
DETERGENTES EN POLVO

Fecha: Turno:
|Cédigo: lCédigo:
Descripcion: Descripcion:
Fecha de Explracl()n: Fecha de Explraclén:
Codigo Produccion Coédigo Produccion
Tarima No 1era. Unidad Ultima unidad Tarima No 1era. Unidad Uitima unidad
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
[S] (5]
7 7
8 8
2] 9
10 10
11 11
12 12
13 13
14 14
15 15
16 16
17 17
18 18
19 19
20 20
Codigo: |Cédigo:
Descripcion: Descrlipcion:
Fecha de Expiracion: - |Fecha de Expiracion:
Codigo Produccion Codigo Produccion
Tarlma No 1era. Unidad Uitima unidad Tarima No 1era. Unidad Ultima unidad
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
(5] 8
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11
12 12
13 13
14 14
15 15
16 16
17 17
18 18
19 19
20 20

Fuente: investigacion de campo.
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Tabia Vill.

Hoja de control de lotes de producto terminado, area de

produccion, jabones de lavanderia

HOJA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
AREA DE PRODUCCION
JABONES DE LAVANDERIA

Turno:

Cédigo Producto

Cantidad Fecha

Descripcion Producto Coédigo Lote " eena
Cajas L.ote Explracton

Responsable

Fuente: investigacion de campo.
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Tabla IX. Hoja de control de lotes de producto terminado, area de

produccién, productos de limpieza

HOJA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
AREA DE PRODUCCION
PRODUCTOS DE LIMPIEZA

Fecha:

Cantidad Fecha

. S Cédi
Cdédigo producto | Descripcién producto digo lote caias lote expiracion

Responsable

Fuente: investigacién de campo.
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Tabla X. Hoja de Control de lotes de producto terminado, control de

picking
[ HOJADE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
g‘,‘g.:{f'?é’:"—fi%'@’ BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
eniriatn s CONTROL DE PICKING
Fecha: No. Guia de carga:
Pickeador:
No. Cadigo Producto _Descripcién Producto Cantidad L.ote Caja/Bolsén
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
Fecha: No. Guia de carga:
Pickeador:
No. Cadigo Producto —ﬁescripcién Producto Cantidad Lote Cajallﬁolsén
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14

Fuente: investigacion de campo.
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Tabla XI. Hoja de control de lotes de producto terminado, control de

despacho de producto

HOJA DE CONTROL DELOTES DE PRODUCTO TERMINADO
BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO

Fecha: Guia de carga:

Verificador:

Cantidad de

< ipcié Lot ja/bolson
Coédigo producto Descripcion producto ote caja/bolsol cajas/bolsones

“Gantidad De

P a4 ipcién P Lote Caja/Bolsé
Codigo Producto Descripcion Producto ote Caj olson Cajas/Bolsones

Fuente: investigacion de campo.
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Tabla XIl. Hoja de control de lotes de producto terminado, control de

devoluciones de clientes

G HOJA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
God 2T BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
" i o CONTROL DE DEVOLUCIONES DE CLIENTES
Responsable: Fecha:
Cédigo producto Descripcién: Cantidad Lote caja/bolsén Observaciones
Responsable: Fecha:
Cédigo producto Descripcién: Cantidad Lote caja/bolsén Observaciones

Fuente: investigacion de campo.
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Tabia XIII.

Hoja de control de lotes de producto terminado,

control de reempaque de producto terminado

HOJA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
CONTROL DE REEMPAQUE DE PRODUCTOS

Responsable:

Fecha:

STOCK REEMPAQUI

Cédigo
producto

Descripcién: Cantidad |Lote caja/bolsén

Observaciones

Codigo
producto

Descripcion: Cantidad |Lote caja/bolson

Observaciones

Fuente: investigacion de campo.
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3.1.5. Generacién de mecanismos de coordinacion con clientes

mayoristas

Es importante tomar en cuenta que puede existir cualquier situacion que
dafe el producto final, y que éste llegue dafiado a las manos de cliente, lo cual
debe evitarse en lo posible, porque seria potencialmente un cliente menos. Un
lote de productos sera removido cuando exista algun incidente con respecto a
los productos despachados y entregados al cliente, cuando existan reclamos
por parte del cliente o cuando se detecte que algun producto fabricado es
potencialmente riesgoso para el consumidor. El retiro puede iniciarse

internamente o dictaminado por las autoridades internas de la empresa.

&, Qué se debe hacer en caso de crisis?

a. Antes del retiro:
. Retencion de productos: inmediatamente de descubrir un defecto o
un incidente sobre un producto o un lote de productos, éstos seran

retenidos dentro de bodega de producto terminado;

. Establecer un calendario: se establecera un calendario de inicio del
incidente hasta el final de la crisis o retiro definitivo del mercado del

lote o lotes de productos en cuestién;

. Recopilacion de la informacién: el personal que quede designado
para el retiro de productos, colectaran la informacidén concerniente a
los productos en cuestion: fechas de produccion y despacho,
responsables, asegurarse que el producto que esté en sfock sea
retenido, etc., toda la informacion disponible sobre el lote o lotes

defectuosos.
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De igual forma el cliente mayorista debe de identificar e informar el
lote de produccién impreso en las cajas o0 bolsones que le hayan sido

entregadas del producto en cuestion.

b.  Preparacion del retiro:

Estimar la cantidad total de producto a retirar, de acuerdo a la
cantidad producida del lote o los lotes involucrados;

Definir el destino del producto o productos a retirar ;

Informar a todos los involucrados y responsables de la gestidon de

distribucidn sobre el retiro de lote(s) en cuestion;

Establecer el sistema de retiro: cantidad a retirar, puntos de
recepcion del producto, personal encargado de recibir el producto
(personal de la empresa, transportista), dia y hora del retiro de
productos, dia y hora de ingreso a la empresa, sustitucion del

producto recibido, respuestas a preguntas de los clientes.

C. Durante el retiro:

Seguimiento del proceso: se debe controlar la cantidad del producto
retirado y el producto pendiente de retirar y se debe de tener

coordinar con todo el personal involucrado en el retiro de productos.

Control del producto afectado en la distribucidén: cuando se reciba la
orden de retiro de lotes de productos, el personal de bodega de
producto terminado debe de retirar todo el producto de cargas que

previamente hayan sido preparada, dicho producto debera marcarse
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y separarse del stock libre de uso y depositarse en el lugar que haya
sido designado para dicho fin, de igual forma con el producto que
ingrese a la empresa del lote o lotes que hayan sido retirados.

d. Después del retiro:
o Disposicidon de la mercaderia retirada: la mercancia retirada debe ser
controlada y registradas, y disponerse de estar para su

reprocesamiento.

o Cerrar el archivo: archivar los informes finales junto con la
documentacién recogida a lo largo de todo el proceso y cerrar el
caso. Toda la informacion recogida a lo largo de todo el caso cerrado
(informacién recogida, informes resumen, conclusiones, etc.)

permanecera en manos del coordinador de crisis.
Esta documentacidon quedara a disposicion de consulta por parte de
cualquier personal involucrado, como experiencia acumulada para otro posible
caso de crisis que pudiera aparecer en el futuro.

3.1.6. Diagrama de flujo de productos e informaciéon

A continuacion se detallan los diagramas de flujo, sobre el movimiento de

los productos como de la informacion.
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Figura 35. Diagrama de flujo de productos

Empresa: Henkel La SA Métoda:  Propuesto
Area: Fecha:  Dic-0¢
Matodo: Hola:

Produccién y empague
delproducto

Captura de datos e
informacién

Traslado hacia Bodega
de prodcuto terminado

Almacenaje en Bodega
de Prodcuto Terminado

Traslado hacia drea de
despacho

Carga de producto al
medio de transporte,
capturade datos e
informacion

Simbolo Descripcion Cantidad

Operacién 3

Transporte 2

Fuente: investigacion de campo.
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Figura 36.

Diagrama de flujo de informacion

R

Metodo:

Fecha: i

Hoja:

Captura de datos
produccion
(electrénica y
manual)

Descarga de
datos en
computadora,
almacenaje de
documentos

SIMBOLO

DESCRIPCION

CANTIDAD

Empresa:

Area Baodega

OPERACION

Metoedo:
Faoha:s

fatodo:

Capturade datos
despacho producto
terminado(efectrénicay
manual)

Descarga de datos
en compuladora,
almacenaje de

docurmentos
SIMBOLO DESCRIPCION CANTIDAD
OPERACION 2

Fuente: investigacion de campo.
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Como se puede observar en los diagramas de flujo de la informacién, es
bastante sencillo el manejo de la informacion, lo que no implica que el proceso
de captura de datos implique complicaciones, lo que hace el sistema bastante

confiable.

3.1.7 Manual de control de bodega de producto terminado y

distribucién a mayoristas

Es un instrumento donde se encuentran detallados todos los
procedimientos establecidos para el buen funcionamiento del sistema. A
continuacién se describe el indice del manual de control de bodega de producto

terminado y distribucién a mayoristas.
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Tabla XIV. indice manual de control de lotes de producto terminado y

distribucion a mayoristas

1. DESCRIPCION GENERAL 3
1.1. Objetivos 3
1.2. Alcance 3
2. DEFINICIONES 4

3. CONDICIONES REQUERIDAS PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL
SISTEMA , 5

4. RESPONSABILIDADES 6

5. LINEAMIENTOS GENERALES 8
5.1. Produccién 8

5.1.1. Detergentes en polw 8
9

9

5.1.2. Jabones para lavanderia y detergentes sélidos
5.1.3. Productos de limpieza y quitagrasas

5.2. Despacho de producto terminado 10
5.2.1. Picking 10
5.2.2. Despacho del producto en el camién o furgén 10
5.22.1.  Productos aweriados 1
5.3. Dewoluciones y reempaque 1"
5.3.1. Dewluciones 1
5.3.2. Reempaque 12
6. USO PROGRAMA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO
TERMINADO Y LECTORES DE CODIGOS DE BARRAS 13
7. PROCEDIMIENTOS DE COORDINACION CON CLIENTES 18
7.1. Antes del retiro 18
7.1.1. Retencién de productos 18
7.1.2. Establecer un calendario 18
7.1.3. Recopilacién de la informacion 18
7.1.4. Preparacion del retiro 19
7.2. Preparacién del retiro . 19
7.2.1. Seguimiento del proceso 19
7.2.2. Control del producto afectado en la distribucion 19
7.3. Después del retiro 19
7.3.1. Disposicion de la mercancia retirada 19
7.3.2. Cerrar el archivo 20
8. ANEXOS 21
9. CONTROL DE CAMBIOS 33

Fuente: investigacion de campo.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

4.1. El plan de control

La implementacion, poner en marcha el sistema propuesto, hay que tomar
en cuenta que durante la implementacion no se afecten los procesos que se
realizan mientras dura la misma. Antes de la implementacién, hay que tomar en
cuenta los departamentos involucrados y “vender” el proyecto para evitar la

resistencia al cambio.

Presentacion del proyecto (dia 1, semana1): antes de la capacitacion es
importante contar con la aprobacion de los principales involucrados en el

proyecto:

. Cada uno de los gerentes de planta (de la planta de Jabones, de la Planta
de Productos de Limpieza y Gerente de la Planta de Detergentes)

. Supervisores de cada una de las plantas

. Gerente de Logistica y Servicio al cliente

. Jefe de Bodegas y Jefe de Turno.

Es importante durante esta presentacion tomar en cuenta los comentarios
y sugerencias de cada uno de los involucrados, ya que pueden dar puntos de
vista que hagan mas sencilla la implementacion en cada una de las areas, u

observaciones que han de tomarse en cuenta para la implementacion.
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Evaluar los procesos actuales (dia 3, semana 1). es necesario calcular
como se realizaran los cambios tomando en cuenta los procesos actuales y los
puntos de vista y observaciones dadas por cada uno de los involucrados.
Tomando en cuenta los formatos utilizados en la recepcidn de producto, los
nuevos formatos y el programa de Microsoft Excel, es importante que éste
cambio se realice en un plazo de tiempo corto, debido a que si esto toma
mucho tiempo, puede causar un descontrol durante la recepcion de producto

que puede afectar el control de inventarios.

Por esto se plantea que, luego de la capacitacion, se implementen los
cambios durante el cambio de turno a las siete de la manana (empezando dia
lunes que es cuando nuevamente empiezan a trabajar las plantas), de este
modo, no se afecta el control del producto. En este momento se empezaran a
utilizar los lectores de codigos de barras, los formatos fisicos y el programa de

Microsoft Excel.

Para no perder la informacion se guardaran los formatos anteriores

utilizados hasta el dia de la implementacién del nuevo sistema.

Capacitacién (Semana 2):

Luego de “vendido”, aceptado y evaluado todos los principales puntos
para la implementacion, es momento de la capacitacion a todos los

involucrados del uso de todos los nuevos formatos, el programa de Microsoft

Excel y lectores de cddigos de barras (ver tabla XV).

88



Puesta en marcha (semana 3). luego de informados cada uno de los
involucrados es momento de ponerlo en marcha, se iniciara dia lunes a las siete

de la mafiana.

4.1.1 Exposicion a los involucrados

Es importante destacar que esta presentacion va dirigida a las principales
personas que van a manejar los formatos, lectores de codigos de barras,
programa. Ellos son: encargado de recopilar informacion en planta, oficinistas,
encargado de reempaque, verificadores de recepcién de producto terminado,
pickeadores y encargado de despachos.

Para la exposicion del nuevo método es necesario hacer una presentacion
tanto por escrito como en forma oral. Uno de los objetivos de la exposicion es
que los empleados analicen y comprendan de la mejor manera el sistema de
control de lotes de producto terminado para que lo puedan recibir sin
oposiciones.

Es necesario que el informe contenga informacién completa acerca de la
definicién del sistema de control de lotes de bodega de producto terminado
junto con una explicacion de los programas y procedimientos, hojas de
documentacion establecidas para llevar en marcha el sistema de control. Se
resaltara las mejoras previstas en calidad y seguridad de los productos, todo el
informe debe de ser claro, conciso completo y exacto, se prepara de tal forma
gue su lectura y estudio sean sencillos. El expositor debe contar con toda la
informacién que pueda requerirse y estar preparado para proveerla, de igual

forma para responder a las cuestiones que puedan surgir contra la propuesta.
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La siguiente etapa para una implementacion efectiva del sistema de
control es comenzar a brindar informacién a los colaboradores de la empresa,
en especial aquéllos que tendran una relacién directa con el sistema, como lo
son los clientes mayoristas. Es importante que el principal objetivo como
empresa, sea darles prioridad a nuestros clientes, y por ello es necesario que
cualquier plan de mejora que se implemente busque satisfacer las necesidades
de nuestros clientes, por lo que es importante que ellos estén enterados del

beneficio que el sistema de control conlleva para ellos.

4.1.1.1 Puntos importantes

A lo largo de la implementacion del sistema es de especial importancia el
cumplimiento de los objetivos de control planteados, ya que garantiza que al
cliente le llegue un producto seguro y confiable, y que toda persona que
participe del proceso conozca y valore cada actividad que realicen en favor del

sistema de control.

A continuacion se destacan los aspectos importantes, que todos los

involucrados deben tener en cuenta:

o Se deben definir claramente y comunicar las responsabilidades de cada
area o departamento, asi mismo de cada persona implicada en el proceso;

J Sincronizar el flujo fisico de la productos con el flujo logico de la
informacioén;

o Implantar un sistema de control sostenible.
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4.1.1.2 Ventajas y beneficios

Entre las principales tenemos:

. El almacenamiento de productos, permite un control total de ios productos,
que se refleja en rotacién mas adecuada, mejora en la gestion de bodegas

de producto terminado y una menor mano de obra;

. En la distribucién de productos terminados, se consigue reducir costes en
errores de envios, tiempos de transporte, costes de transporte y costes de
devolucién. Se dispone de informacidn de los controles pasados por cada
producto en la cadena de distribucion, lo cual sirve, por un lado, para dar
mayor informacién al cliente y aportar mas valor al producto, y por otro
lado, a nivel interno, para obtener la informacién sobre el lote y observar
las posibles causas de la equivocacion;

o El sistema de control propuesto permite la rapidez de actuacion cuando se
presenten problemas con los clientes, lo que promueve la seguridad

comercial y confianza de los consumidores.

4.1.1.3 Compromiso del personal

Cada vez que se cambia un método, se modifican procesos,
procedimientos y responsabilidades del personal; esto es incdmodo para el
personal, por lo que éste presenta cierta resistencia al cambio, lo cual perjudica
al desarrollo y buen funcionamiento del sistema, por lo que es importante tomar
la opinién del personal que manejard el sistema, ya que de ellos depende la

eficiencia del sistema.
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Es importante vender el nuevo método a los operarios, verificadores,
oficinistas, etc., se notifica a los empleados con suficiente anticipacién sobre
cualquier cambio en el método en que les pueda afectar. La resistencia al
cambio es directamente proporcional a la magnitud del mismo y al tiempo
disponible para implementarlo. Se deben explicar las razones para el cambio.
Las personas se resisten cuando no entienden, se debe exponer a los

colaboradores las ventajas y mejoras de los cambios aplicados al proceso.
4.1.2 Integracion al sistema de gestiéon de la empresa

Luego de establecer los objetivos, y todos los detalles de |la
implementacidn, es hora de integrar el sistema a [a empresa, para que funcione
de igual forma que los procedimientos y procesos normales. Para esto es
necesario que las personas involucradas (supervisores, verificadores), estén
totalmente capacitados para desempefar sus funciones eficientemente. Estos
deben de contar con el equipo necesario para desempefar sus funciones en

base al manual del sistema de control de lotes de producto terminado.
Para la integracion a la empresa del método propuesto, es necesario:
o Establecimiento de responsabilidades a cada involucrado
o Suministrar el equipo y espacio necesario para el funcionamiento del

sistema (Hojas de control, lapiceros, tabla shanon, lectores, computadora,

impresoras, escritorios, etc.)
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4.2 Asignacion de responsabilidades

Es de vital importancia; ya que sirve de herramienta que ayuda en la
seleccion, capacitacién y promocién de los empleados, y en la evaluacion de la
distribucion de trabajo. Las responsabilidades deben identificar los deberes vy
las obligaciones especificas de cada puesto y los requerimientos minimos del
trabajador que lo realiza. También se resalta que el trabajo se realice como esta
descrito y hacerlo bien para obtener un producto o servicio con el menor costo y

la mayor calidad.

Para la asignacion de responsabilidades de cualquier tipo, se debe toma

en cuenta lo siguiente:

o Preparar una descripcién del puesto, como operacion de maquinaria,
operacion manual, operaciones calificadas o inspeccion.
. Escribir las descripciones del puesto con factores como:
. Tipo de puesto y complejidad de los deberes
. Nivel educativo
. Experiencia necesaria
. Responsabilidades

= Demanda de esfuerzo

4.2.1 Creacion del equipo de gestion de control

Al momento de designar a una persona para formar parte del equipo de
gestién, que debe tomar en cuenta los puntos antes planteados y que esté
capacitado para cumplir con las responsabilidades del puesto y que se integre
al equipo. En el capitulo 3 se describen los puestos y responsabilidades de

cada miembro del equipo de gestidn de control (ver tabla V1).
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4.3 Desarrollo de plan de entrenamiento

Es vital para la implementacion del sistema, porque con el mismo sera
posible que el sistema cumpla con los objetivos de mejora en la calidad del
producto. La capacitacion del personal involucrado en el sistema debe tener en
cuenta al equipo de gestidn de control al que se va a enfocar la capacitacion y

en base a ello definir la metodologia y contenidos para capacitar.

El plan de entrenamiento debe contemplar los recursos que seran
necesarios para la capacitacion. Al tomar en cuenta los recursos, se debe tener
cuidado en permitir la suficiente flexibilidad para manejar cualquier cambio que
pueda ocurrir en el programa. También se debera definir la ubicacion y
reservacion de los sitios que se utilizaran para las capacitaciones, previendo
situaciones inesperadas que puedan afectar el funcionamiento adecuado del
sistema. Para lograr planificar adecuadamente la ejecucidn del plan de
entrenamiento, es necesario establecer un calendario, para la exposicidn del

sistema de control, como se especifica a continuacion:
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pantalla, hojas, lapiceros,

Tabla XV.

_ DESCRIPCION

Plan de capacitacion

DURACION

‘EXposicion a involucrados

para el funcionamiento del sistema

Descripcion general del sistema 20 minutos
Ventajas y beneficios 20 minutos
Puntos importantes 20 minutos
Condiciones minimas necesarias que deben existir 5 minutos

Preguntas y dudas
- D@z

El tiempo necesario

Uso de Ios componentes del sustema

Lector de cédigo de barras, funcionamiento y
especificaciones

El tiempo necesario

Software, funcionamiento y especificaciones

El tiempo necesario

Preguntas y dudas

El tiempo necesario

Uso de Ios componentes del S|stema

Hojas de control, funcionamiento y
especificaciones

El tiempo necesario

Responsabilidades de cada involucrado

1 Hora

éésﬁén dé 'Ié‘ ‘i'n‘foyr"‘maCIOn

Que hacer en caso de crisis 1 Hora
Preguntas y dudas El tiempo necesario
Retroalimentacion general 1 Hora

Fuente: investigacion de campo.

Para que la capacitacidn sea realizada de forma satisfactoria, es necesario

poner en marcha el sistema.
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contar con recursos como: una sala para realizar la capacitacion, cafonera,
lectores de cédigos de barras, hojas de control, etc.,

lo necesario para que el personal asimile los conocimientos necesarios para




Dependiendo de el tiempo consumido en cada punto de la capacitacion y
de las actividades y responsabilidades diarias del personal, la capacitacion se
puede extender el tiempo necesario, de manera que cada punto quede claro
para que no hallan inconvenientes o fallos durante el funcionamiento del

sistema.
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5. MEDIO AMBIENTE

5.1. Principales problemas

En cualquier proyecto que se promueva, es importante conocer las causas
que puedan afectar el medio ambiente, en algunos en altos niveles, y en otros
en un nivel poco significativo, por 10 que en el emprendimiento de un nuevo
proyecto, cualquiera que sea, se deben de tomar en cuenta los procedimientos
y areas involucrados en el mismo y el impacto que éstos tendran sobre el

ambiente.

A continuacion se describen los principales problemas, no ocasionados
directamente por el proyecto, pero que estan relacionados indirectamente con el

proyecto.

5.1.1. Emisiones de humo

El proyecto se desarrollara en el area de distribucidén y bodegas, el uso de
montacargas, el ingreso y egreso de camiones y furgones utilizados para el
transporte del producto hacia el cliente mayorista y al combustible que éstos
utilizan; éstos emiten humo que afecta directamente al ambiente y al personal

gue trabaja con los vehiculos.

97



Figura37. Montacargas

Fuente: distribucion y bodegas.

5.1.2. Particulas volatiles

Esto se debe mayormente al hollin y el detergente en polvo. El hollin que
es despedido por los montacargas y medios de transporte que se utilizan cae
sobre el producto que se encuentra en bodegas, y éste al mismo tiempo afecta

directamente al personal que trabaja en esa area.

Debido a incidentes que se pueden dar al transportar producto hacia las
bodegas de producto terminado, (especificamente detergente en polvo) cuando
se rompe el empaque, o debido fugas en ios carretones donde se contiene el
producto para reproceso, el producto se dispersa en el ambiente, y junto con el
hollin, caen sobre el producto almacenado en las bodegas y le dan el aspecto

de sucio al mismo.

De igual manera es dafino para el personal que labora en las bodegas.
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Figura38. Hollin y detergente en polvo sobre el producto

Fuente: distribucién y bodegas.

5.1.3. Desechos de papel y cartéon

Siempre existen desechos, ya sean plasticos, papel, carton, etc., en
minima o en gran cantidad, y debido al uso de formatos en papel para controlar
el traslado de productos a bodegas y otros usos; estos formatos con el tiempo
llegan a ser obsoletos, debido a que cuando se dafia el producto éste se
reempaca nuevamente, produce desechos. Los desechos carton son reunidos y
depositados en las respectivas bolsas para esta clase de desechos, de igual
manera con los desechos de papel, son depositados en los botes para
desechos de papel para reciclar (ver ver figura 43), para luego ser
transportados al area general de desechos de la empresa para su retiro

definitivo de la empresa.
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Figura39. Desechos de papel y carton

Fuente: distribucién y bodegas.

5.2. Medidas de mitigacién

Con el fin de causar el menor daro al medio ambiente, y por supuesto el
cuidar la salud de los trabajadores, se ha pensado en los problemas
anteriormente mencionados, y en medidas que ayudaran a mitigar estos

problemas.

5.2.1. Regulacién y control de fuentes emisoras de humo

Es importante que cualquier empresa tome en cuenta qué dafos puede
causar al realizar su actividad econémica, y esto amarrado con la legislaciéon
ambiental de cada pais, por lo que cada fuente emisora de humo debe ser

controlada.
Especificamente en el area de bodegas se trata de minimizar al maximo

esta situacidén, por lo que se cuentan con solamente 4 montacargas para el

traslado de producto y usos especificos en el area de bodega.
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Adicional a esto, se tiene pensado un proyecto, el cual consiste en colocar
bandas de transporte desde las plantas de produccion hacia las bodegas de

almacenamiento, lo que eliminaria el uso de montacargas.

5.2.2. Uso de equipo de proteccion personal

Resulta dificil eliminar todos los riesgos que invoiucra el trabajo en si, pero
es posible aminorar el dafno que éstos puedan causar; debe utilizarse equipo de
proteccidn personal en las dreas que puedan presentar riesgos debido a las
particulas volatiles y las actividades que implican. Para esto se utiliza equipo de
seguridad industrial, no sélo para evitar el dafio provocado por las particulas
volatiles, sino para proteccion general, como lo son el casco, mascarilla, lentes

de seguridad, guantes, zapatos de seguridad industrial, cinturén lumbar, etc.

Figura40. Pictogramas de equipo de seguridad industrial

Fuente: manuales de procedimientos, bodega y distribucidn.

Adicional a esto, se tomaran las siguientes medidas:
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Capacitaciones de orden y limpieza (usando trapeadores y aspiradoras en
lugar de escobas para evitar polvo);

Sellado de todas las maquinas, transportadoras y cualquier equipo en
donde pase el detergente en polvo (guardas, puertas, etc.);

Sistema de aspiracién en cada maquina (para que los finos del detergente
se lleven a un centro y ahi se pueden recuperar, no salen a la atmésfera);
Cambio de carretones (donde se contiene el detergente en polvo para su
reproceso), se cambian los carretones antiguos que tenian fugas por

nuevos de metal y completamente sellados.

Figura41.  Equipo de seguridad industrial

Fuente: manuales de procedimientos, bodega y distribucion.
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Figura42. Carretones metalicos con producto para reproceso

Fuente: planta de produccion.

5.2.3 Reutilizacién y reciclaje

En cada departamento de la empresa se tiene botes donde se indica el
pictograma de reciclaje. De igual manera, en el area de distribucion y bodegas
se tiene colocadas bolsas donde se clasifican los desechos: cartén, metales y
otros.

Figura 43. Botes para reciclaje

Fuente: distribucién y bodegas.
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Figura44. Bolsas para desechos

Fuente: distribucién y bodegas.

Figura45. Ubicacién de bolsas de desechos, en el area de bodegas

Ubicacion de bolsas

de desechos, area

de bodegas

104



6. CONTROL Y SEGUIMIENTO

6.1 Plan de monitoreo de puntos de control

Es primordial que exista un compromiso por parte de todos los
involucrados para la finalizacion del mismo, ademas de la finalizacién debe
haber seguimiento para que los nuevos procedimientos creados sigan siendo
aplicados. Para el funcionamiento del sistema de control de lotes de producto
terminado y distribucidon a mayoristas existen ciertos puntos que es importante
controlar para que el sistema funcione exitosamente. Esto se hara de la

siguiente manera:

. Se realizaran revisiones en los principales puntos de control (produccién y
el drea de despacho de producto terminado), esto le corresponde al jefe
de turno, un dia elegido al azar, una vez al mes, para detectar cualquier
actividad que pueda estar realizandose fuera de los criterios de
cumplimiento, tanto del programa de control de lotes de producto
terminado, como de las areas y procedimientos fisicos. Estas revisiones
se haran también para identificar &rea de mejora;

. Se realizara Check list del area de produccién como del area de despacho
de producto terminado, una vez a la semana;

. Se revisaran los indicadores clave de desempefo una vez al mes.
Los procedimientos de seguimiento y control obedecen a los

procedimientos creados en el capitulo 3, los cuales se desglosan a

continuacion:
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Figura 46. Plan de seguimiento y control, sistema de control de bodega

de producto terminado y distribucién a mayoristas
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Fuente: investigacion de campo.

6.1.1. Elaboracion de Check list

Para la elaboracion del Check list es importante pensar en los puntos
fisicos a evaluar al momento del desarrollo del sistema, para lo cual es
importante puntualizar cuales areas y objetos deben evaluarse y en qué

condiciones deben de permanecer para el buen funcionamiento del sistema.
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Tabla XVI.  Check list para el area de produccién y area de despacho

CHECK LIST
/_,7 SISTEMADE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO
?’4“‘/ (e & Srie AREA DE DESPACHO DE PRODUCTO
% : FECHA: HORA:

Concepb: Cobsenvaciones: |
Equipo de proteccion personal (Guantes, casco, mascariia) Si No ‘
Uso de uniforme del personal (Pantalon, playera, zapato industrial) Si No |
Uso de unforme del personal de transporte Si No :

Se cumplen conlas normas para el manejo de montacargas Si No
Se cumplen conlas normas _de despacho de producto Si No |
Se cumplen conlos procedimientos de despacho de camiones yfurgones Si No i
Se rediza el check st de seguridad de montacarga Si No !
Se mantienen limpias y ordenadas las area de almacenaje de producto terminedo Si No l
Bl personal estainformado sobre los procedimientos def sigdema Si No !
Se cuerta con los implementos necesarios ( hojas de control, tabla shannon, si No ;
lapiceros, lector de codigo de barras) i
Se tiene en buen estado los implementos para el control de lotes Si No }
Observaciones Generales ‘
i
1
]
!

REALIZADOPOR: FIRMA:

CHECKLIST |
o SISTEMA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCTO TERMINADO |
e |
[ i & AREA DE PRODUCCION |
A FECHA HORA: |
i
Conoepb: OCbservaciones: |
Equipo de proteccion personal (Guantes, casco, mascarila) Si No E
Uso de unforme del personal (Pantaién, playera, zapato industrial) Si No i
Se realiza correctaments ks procedimientos de empaque Si No
Se colocan correctamento los productos para su paletizado Si No [
Se encuentran debidamente identificadas las unidades comerciales para su correcta |
identficacion Si No !
Se mantienen limpia y ordenada el 4rea de producdény de aduana Si No i

£l personal esta informado sobre los procedimientos del sitema Si No
Se cuenta con los implementos necesarios  hojas de contrd, tabla shannon, si No |
lapiceros, lector de codigo de barras) i
Se tiene en buen estado los implementos para el cortrol de lotes Si No |
Observaciones Generdes ‘
i
%
REALIZADOPOR: FIRMA }
!
i

Fuente: investigacion de campo.
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6.1.2 Criterios de cumplimiento

Para que el sistema funcione de manera eficiente, es necesario que
éste cumpla con ciertos criterios de cumplimiento, los cuales se
especifican a continuacion, esto con respecto al cumplimiento de todos los

parametros y procedimientos establecidos:

Obligaciones mayores: es necesario el 100% del cumplimiento de las

obligaciones especificadas con nivel mayor;

Obligaciones menores: es necesario el 80% del cumplimiento de las

obligaciones especificadas con nivel menor,

Recomendaciones: no existe un porcentaje minimo de cumplimiento de las

obligaciones.
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Tabla XVII.

Criterios de cumplimiento

La empresa utiliza especificaciones técnicas o La empresa en todos sus proceso debe tener
P pe . conocimiento de las normasy procedimientos de
normas en cada departamento (materiales, ) Menor
disefio, produccién, etc.)? cada uno de los departamentos, involucrados en
P T el proceso de produccion.
¢ Se incorporan técnicas propias de la empresajDeben existir procedimientos para cada actividad Menor
Jtales como procedimientos? que se realiza dentro de la empresa.
. . j 5 Deben de estar claros los puntos donde el
¢Estan defindos por escrito los flujos de producto debe pasar, de acuerdo a Mayor
P f
productos? documentacion hecha con anterioridad .
(;Se. hene_mla dowhmenta(.:m: léc;lca .so.t')re Debe existir documentacion técnica sobre todos M
eq’u1pos ulles ~ y heframientas, . esernpeion,(y, o equipos utilizados para el funcionamiento del ayor
métodos de uso, listas de chequeo, ajustes? sistema, asi mismo listas de chequeo
Existe d tacio i rol d Debe esitir un manual de procedimientos para el
xisie 7ocumen acion para realzar conlrol delgistema de control, que contenga todas las Mayor
proceso? especificaciones de dicho sistema.
izsé:n‘:bnpmceg?lenttl);fere:z:ment:::: de Deben de estas establecidos los roles de cada
e o:sabilidades sobre el sisema d: persona involucrada en el sistema de control, y Mayor
trasz'iabilidad’? asi mismo estos deben de conocer su rol dentro
i del mismo y su respectiva responsabilidad.
La empresa conoce las regulaciones, en donde, La empresa debe tener una copia de k
se exija el control de prod uctos de los paises a los regulacién de los paises a los cuales exporta Recomendado
que envia sus productos? 9 pa pora.
La empresa conoce las exigencias de sus|la empresa debe tener una copia de ks
clientes con respecto a calidad y seguridad de|exigencias de control de productos aplicables a Mayor
sus productos? los clientes a los cuales vende.
La empresa debe tener establecidos claramente
La empresa ha identificado los objetivos y elllos objetivos y el akbance de su sistema de control M
alcance de su sistema de control de lotes? en un documento autorizado, revisado ayor
anualmente y al alcance de sus funcionarios.
l.os objetivos y akcance del sistema de controlhan|El equipo de gestion de la empresa debe
sido incomporados al sistema de gestion de lajconfirmar el conocimiento de los objetivos y el Mayor
empresa’? alcance del sistema de control que se ha definido.
Para un lote de producto terminado, se debe
Es posible obtener informacion de los proces dentificar en forma documentada los procesos!
P 2 ovlener fon p %Slinvolucrados , los reprocesos si es que existen, Menor
que intervienen en para controlar un lote? las fechas de transformackn y los producios
intermedios involucrados.
. 5 Para un lote de producto terminado, es posible
Se puec!en refacionar Igs pr(?ductos teminados relacionarlo, en forma documentada, con los lotes
con los insumos o materias primas que le fueron de insumos o materias primas que le fueron Mayor
aplicados? aplivados. P 9
. Exige un registro documentado aplicacion
Es posble conacer la fecha en que se realizan procesos y procedimientos donde se identifique
los procedimientos para el control de productos b fecha de dichos procedimientos pam cierlo fote Mayor
terminados? S P P
de producto terminado.
Los clientes a quienes entregamos nuestros
¢ Estén enterados los clientes sobre elbeneficio ]productos deben estar enterados sobre los Recomendado
que trae para ellos el sistema de control? beneficios que trae para elflos el sistema de
control.
Estan enterados los clientes sobre la informacidn || o< cfentes mayoristas deben conservar cierta
que deben conservar cuando ocurra cuatquier informacion (No. De lote, producto y cantidad) con Mayor
problema con respecto al praducto que se les ha |rospecto al producto que se les ha entregado
entregado? para cualquier dificultad o crisis con el producto.

Fuente: investigacion de campo.
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6.1.3. Implementacidn de indicadores clave de desemperio (KPI‘s)

Los KPI's (Key Performance Indicators, indicadores clave de desempefio),
miden el nivel del desempefio de un proceso, enfocandose en el "como" e
indicando qué tan buenos son los procesos, de forma que se pueda alcanzar el
objetivo fijado. Los indicadores clave de desemperio tienen como principal
objetivo mejorar la gestién y los resultados del sistema al cual se aplica. Los

KPI’s permiten medir el resultado de los planes de accion.

Para una empresa es necesario al menos que pueda identificar sus
propios KP!'s. La clave para esto es:

Tener predefinido un proceso;

o Tener claros los objetivos/rendimiento requeridos en el proceso de

negocio;

o Tener una medida cuantitativa/cualitativa de los resultados y que sea

posible su comparacion con los objetivos;

o Investigar variaciones y ajustar procesos o recursos para alcanzar metas a

corto plazo

Para el sistema de control, los principales objetivos se verificaran de la

siguiente manera:
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Tabla XVIil.

indices clave de desempeiio

i - ; Una vez almes, se tomard all azar un vehiado de
Caiidad en Pseguraryct_)mervarlacahdad de los productos en Vera‘imrlawhdadddpmd:dg rensparte, sz verificara e pr alser ca :
s lcsgrocedrnerﬂnsérﬁotkbodegadepmdum CUALTATIVO despecmﬁoyca'@d?émedlode seledarésegﬁnimmstaqueestecmdg d
productes bm\mdofastaq.xeei producto este en rmanos del transporte, darle seglm-uermhastz clients mayarista, sele entrevistard paraverifcer la
cliente mayarista que se entrege d clierte mayorista. calidaddel producto enviado, se verificarén fos
Historid de | Docunrentar a historia de los producios, desde fa Verificar si los registros (el Una vez a ia semana se tomarén cajas al azar (una
los entrega de productoterminado a bodega de proadcto | CUALITATIVO [programade excel y s fojasde  {de cada badega de productoternrinado, una det
Productos | terminado hasta e cliente mayorista. control) coinckden con el producto, {876 de reempaque, una de devcluciones de
Responsabl [ identificar a los respansables en cada umo de ks Verfficar que enlas hgas de control |Se realizaré una vez af mes, comprobando los
esdelos | procedmientos redizados en bodega de producto CUALITATIVO |se encuertren kos datos de los registros de as hojes de conrd, y se realizarh
progesos _|erminado I les de cada ploceso ___{€8dA ez que existen devdluciones, o problemas
% De Verificar dmerie 3 rediocis Se verificardn las causas de ias devdudones y se
§ il cantidad » del mensuame OGN fle dara sequimiento pana re dudr e nimero,
Devokuione deﬁ “:" Z f:"“m ::s memsg::}’:g”ms CUANTITATIVOde devoliciones de clientes por i comparacién mensual, en le cual
S P faltas a la calidad porcentaje del mes que semide debe ser mencer
que el mes con & que se compara.
. ) . . Se compareran las cantidades dei sistema de
Canfidad de | Que la iformacion que se tiene en e archivode Verificar las cantidades de lotes de  jconrdl (ardhivo de excel y hojas de cantrol) versus
Lates omtd de lotes ylas hojasde cortrol tengan CUANTITATIVO producto Ixdas hojes de contrd de recepcidn de procducden, gufes
Contrdados | credbifidad en los datos que se poseen de carga, hoja de contrd de devoludones yhoja de
Conficad de | oy ir al miimo la cantidad de producios e e i ora recu smarero,
e " .. |sele sequimiento para dr el ntmero,
: s d reempacados por dafios durante sudrracenge o CUANTITATIVO Ve*ifm_r rrersludmerte 2 /eduociini ciendouna camparacion mensual, en facual el
CEPAcaC 4 rarte el proceso de carga de averias en los productos porcentzje def mes que semide debe ser menar
o que el mes con ef que se compara.
Fuente: investigacion de campo.
6.2. Revisiones del sistema

Se tendran contempladas de la siguiente manera:

m

ismo;

su funcionamiento y posibles mejoras.

1
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Mensuaimente, se revisara los aparatos fisicos (escaneres, computadora);

Semanalmente, se revisara el programa de Microsoft Excel y el uso del

Bimensualmente, se revisaran los formatos (hojas de control) para verificar



Cada vez que se realicen modificaciones a los objetivos, al formato de
identificacidn de los productos, al proceso productivo, y/o al disefio del sistema,
se debe revisar si el sistema de control se ve afectado. Estas revisiones deben

incluir;

o Resultados de pruebas 0 monitoreos

o Cambios en los productos o procesos

. Acciones preventivas

. Acciones correctivas

° Comentarios de clientes, incluyendo reclamos

. Correcciones o nuevas regulaciones

A cada uno de éstos se debe de darle seguimiento, mayormente a
reclamos y devoluciones de clientes, ya que el sistema de control de lotes de
producto terminado y distribucidn a mayoristas se enfoca que entregarle al

cliente la mayor calidad en los productos que se le entrega.

6.2.1. Resultados de pruebas y monitoreos

Cuando se evaluen resultados y pruebas de monitoreos, acciones
correctivas y preventivas, y se encuentren no conformidades quedara a
discrecion del equipo de gestidn de control, las actividades y procedimientos
que se acuerde para corregir las irregularidades de algun procedimiento, de
modo que el sistema o sus procedimientos no queden obsoletos y puedan

mejorarse o actualizarse.
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6.2.1.1. Acciones preventivas

Las acciones preventivas se toman cuando se detecta una posible falla en
los procedimientos del sistema, y cuando se detecte que algun parametro
puede presentar fallas o errores y se han incurrido en ellos pero puede ocurrir y
el no prevenirlo puede generar costos a la empresa. Una accion preventiva se

generara de la siguiente manera:

o Identificar el problema potencial (que puede fallar), ya sean los aparatos
fisicos o el programa de computo;

o Identificar las causas que lo ocasionan: errores del personal, defectos de
los aparatos, mala configuracién del sistema, etc.;

o Elaborar un plan de accion para eliminar la causa raiz del problema;

o Asignar responsabilidades;

o Implementar el plan de accién;

. Evaluar Ia eficacia de las acciones tomadas.

Para cualquier caso que se pueda dar durante los monitoreos se debera
comentar al equipo de gestidbn de control, para que éste tome cartas en el
asusto y poder ponerlo a discusidbn del mismo para tomar decisiones con
respecto a causas que podrian causar fallas en el futuro y el plan de accién a
seguir. Todo esto debe quedar debidamente documentado.

6.2.1.2. Acciones correctivas

La definicién de accidn correctiva es la accion para eliminar la causa de
una no conformidad detectada. La accidn correctiva no se puede adoptar sin
determinar primero la causa de la no conformidad. La accion correctiva eficaz

debe evitar la recurrencia de la no conformidad eliminando la causa.
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Para la elaboracion de una accidén correctiva, se procede a realizar los

siguientes pasos:

Redactar la no conformidad de manera adecuada;

Identificar al momento de la ocurrencia, las causas que lo ocasionan,

Elaborar un plan de accidn para eliminar la causa raiz del problema, para
ello se procede a describir las actividades que se realizaran, establecer
una fecha de inicio y fecha de finalizacion y asignacion de recursos tales

como humanos, materiales, técnicos, etc.;

Asignacion de responsabilidades, se asigna a una persona responsable
con la autoridad necesaria para coordinar y darle seguimiento al plan, y la
asignacién a los responsables del cumplimiento de cada una de las

actividades del plan;

Implementacion del plan de accion;

Evaluar la eficacia de las acciones tomadas, para saber si la accién ha
sido eficaz, se revisa si verdaderamente se elimind la causa. De lo

contrario la accion tomada no fue eficaz.

Una no conformidad que puede presentarse al inicio de la implementacion

del sistema de control de lotes de producto terminado y distribucion a

mayoristas, son errores de las personas responsables del escaneo de datos, ya

sea del area de producciéon o en area de despacho, también en las hojas de

control al documentar y plasmar la informacion en las hojas, es recomendable

que si ésta no conformidad es recurrente, se procede a dar capacitacion vy
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retroalimentacion del sistema de control de lotes de producto terminado y
distribucion a mayoristas, si luego de la capacitacién la no conformidad todavia
persiste, es recomendable analizar y asignar a otra persona que tome dicha

responsabilidad.

Cualquier otra no conformidad que pudiera ocurrir con los procedimientos,
es importante notificarla al equipo de gestiébn de control, para que éstos
propongan una solucién valida a dicha no conformidad. De igual manera que las

acciones preventivas, todo debe quedar documentado.

6.2.2. Mejora continua

La mejora y el aprendizaje continuo deberia ser parte integral de la
administracién en todos los sistemas y procesos. Esto se refiere, tanto a una
mejora incremental, pequefa y gradual como una de descubrimiento, grande y

rapida. La mejora continua debe tomar cualquiera de las siguientes formas:

. Mejorando el valor hacia el cliente mediante productos y servicios nuevos
y mejorados;

. Reduciendo errores, defectos, desperdicios y costos relacionados;

. Mejorando la productividad y efectividad en el uso de todos los recursos;

o Mejorando la sensibilidad y el desempefio del tiempo de ciclo.
La necesidad de mejorar los productos y servicios para ponerse adelante

en el mercado, reducir errores y defectos, y mejorar la productividad, han sido

siempre objetivos esenciales en los negocios.
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Conforme mas negocios compiten en servicio, el éxito en estos mercados
demanda ciclos de introduccién del producto y de los servicios cada vez mas

breves y una mas rapida respuesta a los clientes.

Estos aspectos se presentan cuando los procesos de trabajo llenan a la
vez metas de calidad y de respuesta. Por lo tanto, la mejora en los tiempos de
respuesta deberia ser una preocupacién central de los procesos de mejora de

la calidad en ias unidades de trabajo.

Las mejoras de importancia en el tiempo de respuesta pudieran requerir
una simplificacion importante de los procesos, y a menudo impulsar mejoras
simultaneas tanto en la calidad como en la productividad, por lo que los
objetivos de tiempo de respuesta, calidad y productividad se consideran en

forma conjunta.
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CONCLUSIONES

El sistema de control disefiado tendra como principal fin brindar productos
de calidad al cliente, este sistema se adaptara muy bien a los procesos
que actualmente se elabora, hara mas simples y sencillos los procesos

con el uso de Microsoft Excel y el de uso de lectores de codigos de barras.

Luego de evaluar detenidamente los procesos y procedimientos que se
realizan actualmente en Henkel La Luz S.A. es de notar que son
necesarios ajuste a los procedimientos, ya la mayoria de procedimientos
se realizan manuaimente en hojas de control, pero no se cuenta con
informacién almacenada electronicamente que haga que la informacién
sea confiable, por lo que esto es un muy buen punto para mejorar los

procesos.

Para que el procedimiento propuesto sea facil de manejar, se utilizaran
recursos que estén al alcance de la empresa, para lo cual se hara uso de
la tecnologia disponible en el mercado como el uso de lectores de cédigos
de barras para un sistema de control de este tipo, que hara mas sencilla la
manera de recoger datos y almacenarlos.

Para que el sistema de control de lotes de producto terminado vy
distribucién a mayoristas funcione de manera exitosa, es importante tomar

en cuenta los siguientes puntos:

o Como principal fin del sistema, el cumplimiento de los objetivos

o El establecimiento de procedimientos por escrito
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) La capacitacion del personal que estara involucrado en el sistema de
control

. Proveer del equipo necesario al personal para su buen desempefio

) Cumplir con el debido control del sistema y llevar seguimiento a

anomalias detectadas en el sistema.

Se analiz6é previamente los procedimientos que actualmente se realizan,
de modo que la implementacion del uso de escaneres fuera compatible
con dichos procedimientos, para no alterar el flujo y el espacio normal de
productos, tanto en el area de produccion como el area de despachos.
Los procedimientos actuales de control se adaptaron para que el sistema
(por ejemplo unificar hojas de control de bodega, para no confundir al
personal), de modo que sean eficientes los procedimientos actuales,

obteniendo mayor informacién en un solo paso.

El plan de entrenamiento propuesto se cred para que todo el personal este
debidamente entrenado para poner en marcha el sistema de control de
una manera satisfactoria, utilizando manuales escritos, cafonera, y otros

que hagan facil la compresion de los procedimientos a realizar.

El sistema de control monitoreara todos los puntos importantes del
sistema para que funcione de la mejor manera, para esto, se han creado
Check list, que tiene como fin monitorear los puntos fisicos del sistema de
control, se han determinado criterios de control, que deben ser cumplidos
en mayor o menor importancia por los involucrados, la empresa y los
clientes. También se han creado indices clave de desempefio, que tienen
como fin medir el desempeno del sistema. Todo esto, es también
complementado con revisiones generales del sistema, por el equipo de

gestion de control, para posibles mejoras en el futuro.
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RECOMENDACIONES

Es de vital importancia mencionar que los procedimientos actuales
utilizados en bodega de producto terminado como en produccién, y los
que se implementen, sean evaluados constantemente para visualizar

posibles mejoras.

Cumplir con la evaluacién de cada punto de control que se implemente,
sin olvidar ninguno, ya que solo de esta manera se puede garantizar el

buen funcionamiento y los resultados deseados.

Evaluar las posibles mejoras que se le puedan hacer al sistema
especialmente en Microsoft Excel, ya que cuenta con una capacidad
limitada para almacenar datos, aun con esto, sigue siendo muy eficiente

para almacenar y administrar datos.

Es importante tener un control, no sélo del producto terminado, sino
también de la materia prima y los materiales de empaque, esto es, un
sistema de trazabilidad completo, desde los proveedores hasta el
consumidor final del producto, utilizando sistemas tecnolégicos mas

avanzados como tecnologia RFID o el sistema SAP para trazabilidad.
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ANEXOS

Formato para recepcion de producto terminado

Departamento de Distribucion y Bodegas

Recepcion de Producto Terminado Jabones Tumo:
Eecha; / [
odigo [Codigo !304790
Material |Materias |Matertat
No.{Tarimas _iHora Firma Mont No. {Tarimas |Hora Firma Mont No.|Tarimas |Hora Firma Mont
1 1 1
2 2 2
3 3 3
4 4 4
5 5 5
6 6 [S]
7] 7 7
8 8 8
9] 9, 9
19 10 10
11 11 1
12 12 12
13 13
14 14 Codigo
15] 15 Materal
16 16 No. [Tarimas  JHora Firma Mont
17] 17] 1
18 18 2
19 19 3
20| 20 4
21 21 5
22 22 6
23 23 7
24 24 8
25! 25 9
26] 26 10
27 27 11
28] 28 12
29] 29
30] 30 Codigo
31 31 Material
32 32 No.|Tarimas _|Hora Firma Mont
33 33 1
34 34 2
35 35 3
36 36 4
371 37 5
38! 38 6
39] 39 7
40; 40 8
41 41 9
42 42 10
43 43 11
44 12
45 45 13

Fuente: distribucion y bodegas.
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Formato para llenado de picking

FORMATO PARA LLENADO DE PICKING
FECHA / /

RESPONSABLE:

W ke
,;f '3:4-:‘{ frc A

e

CcoDIGO PRODUCTO

BOLETAS

(DOO\IQLDAOJN-'-E

10;

Fuente: distribucién y bodegas.
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