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GLOSARIO

HDPE o PEAD Polietileno de alta densidad

LDPE é PEBD Polietileno de baja densidad.

PP Polipropileno.

FET Poligtilen-Tereftalato.

PC Policarbonato.

Peletizar Proceso de transformar materiales en

peguenas esferas por medio de calor,

Moler Proceso de transformar materiales en
pequenas hojuelas a traves de triturarlos.

Pulverizar Froceso de transformar materiales en

polvo a traves de compactarlos.

Compactar Proceso de reducir de tamafio los

materiales.
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RESUMEN

En el presente trabajo de graduacion se desarrolla una propuesta de
mejora en bodega de reciclaje mediante la implementacion de indicadores de

desempeno.

Inicialmente se brinda las generalidades de la empresa, en donde se
describe un poco de su resefa historica, se menciona su mision y vision, se
detallan las actividades operativas de reciclaje gue se practican. Se presenta
también su estructura organizacional y se describe en detalle al departamento
de bodega, gue consiste en dos areas, un area de materiales y un area de
producto terminado asi como se presenta el organigrama correspondiente del

departamento,

En el capitulo nimero dos se presenta la situacion actual de las areas
tanto de materia prima, asi como, de producto terminado. Empieza realizando
un diagnostica general del departamento de bodega en donde se describen las
lineas de Peletizado, Molide, Pulverizado y Compactado, incluyendo |os
materiales gue se manejan dentro de cada linea. Se hace uso de diagramas de
flup para describir la secuencia de las operaciones de cada proceso.

recepcion, descarga, traslados, almacenajes y despachos.
También se utiliza el analisis de Pareto para determinar cuales son las

causas mas comunes gue generan inconformidad a los departamentos, clhentes
y proveedores relacionados.
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Seguidamente se presentan las propuestas de mejoras en los dos
procedimientos dentro de bodega. Iniciando con la implementacion de los
instructivos en donde se detallan la secuencia de las actividades a seguir.
Luego se eslablecen los puntos de control y las normas dentro de cada
proceso.  También se implementan el uso de boletas de recepcion de
materiales y productos para facilitar el control y registro de los mismos, asi

como, guias de aimacenaje para los diferentes materiales y productos.

Se establece el método para la rotacion de inventarios. Y por dltimo
después de ordenar y normalizar los procesos se establecen y se implementan
los indicadores de desempefio en lo que se refiere a recepciones correctgs,
entregas completas, entregas a tiempo, pedidos sin incidencias y errores en

facturacion.
En el ultimo capitulo se describe la capacitacion brindada en donde se

detalla toda la informacion y el material que recibid el personal. Y tambien se

presentan las mejoras notables en cada proceso.
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General

OBJETIVOS

Proponer una mejora en el departamento de bodega para determinar las
actividades que hacen que los procesos no sean eficientes, asi como, detectar

las oportunidades de mejora.

Especificos

1. Proporcionar la descripcion de los procesos de recepcion y despacho de

materiales y productos.

2. |dentificar las actividades criticas a mejorar dentro de |los procesos del

departamento de bodega.

2. Establecer cambios © mejoras en las actividades criticas de los procesos

del departamentoc de bodega.
4. Determinar y establecer puntos de control dentro de cada proceso.

5. Realizar instructivos que faciliten la ejecucion de las actividades de cada

proceso seleccionado dentro del departamento de bodega.

6. Determinar y establecer areas y métodos de almacenaje y rotacion de los

materiales y productos.
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7. Determinar e implementar indicadores de medicion del desempeno.

8 Induccion y capacitacion a los trabajadores de los cambios gue se hayan

realizado dentro del departamento de bodega.
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INTRODUCCION

El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de |a produccion
ya que agrega poco valor al producto, consume una parte del presupuesto de
manufactura. Este manejo de materiales incluye consideraciones de
meovimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. El mangjo de materiales debe
asegurar gue las partes, materias primas, material en proceso, productos

terminados y suministros se desplacen pericdicamente de un lugar a otro.

Cada operacion del procesoe requiere materiales y suministros a tiempo
en un punto en particular, el eficaz manejo de materiales. Se asegura gue los
materiales seran entregados en el momento y lugar adecuado, asi como, la
cantidad correcta. El manejo de materiales debe considerar un espacio para ¢l

almacenamienta.

En una época de alta eficiencia en los procesos industriales las
tecnologias para el manejo de materiales se han convertido en una nueva
prioridad en lo que respecta al equipo y sistema de manejo de materiales.
Pueden utilizarse para incrementar la productividad y lograr una ventaja
competitiva en el mercado. Aspecto importanie de la planificacion, contral y
logistica por cuanto abarca el manejo fisico, el transporte, el almacenaje y
localizacion de los materiales. Sin olvidar que el control v preservacion de los
productos terminados es una de las caracteristicas que los clientes notan con

gran rapidez.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1:3: Antecedentes historicos

Reciclados de Centro Ameérica, S.A. se fundd en el departamento de
Guatemala en 1995 como una solucidn al problema de la contaminacion
ambiental Su objetivo desde el inicio ha sido reciclar desechos plasticos
generados por la industria y consumidores de la region, transformandolos en
materias primas para la elaboracion de productos utiles a la sociedad. Fue una
de las primeras plantas de reciclaje en Centro América en ofrecer diferentes
tipos de proceso adecuandose a la necesidad del mercado.

1.2. Ubicacion

La empresa Reciclados de Centro Ameérica, S.A. se encuentra ubicada
dentro del perimetro de la cuidad capital de la Reptblica de Guatemala, siendo

la ubicacion exacta Avenida Petapa y 56 Calle de la zona 12,

1.3, Vision y mision

a. La Vision de Reciclados de Centro America, S.A. es: "Ser una empress
competitiva en |la conversion y comercializacion de materias primas y
productos reciclados en el ambito global, enfocandose en las estrategias
de mercadeo, el uso de tecnologia de punta y el mejoramiento continuo

de sus procesos y personal.”




b. La mision es: “Ser una solucion para la necesidad de cada uno
de los clientes, asi come mantener un compromiso mediante la
mejora continua en los procescs, estrategias y personal” Se
propone que se oriente de una mejor forma esta Mision, la cual
seria’ "Solucionar |as necesidades de cada cliente, mediante |a
utilizacion de tecnologia de punta, personal capacitado y &l compromiso

de una mejora continua.”
1.4. Actividades operativas

Las actividades de la empresa se dividen en tres secciones: bodega,

produccion y comercializacion
1.4.1. Actividades de bodega

Este departamento tiene a cargo todas las actividades de recepcion,
manejo y control de materiales asi como de |la recepcion, manejo, despacho y

control de todos |los productos terminados
1.4.2. Departamento de produccion
El departamento de Produccion realiza todas actividades de

transformacion de las materias primas en productos terminados mediante el uso

de diferente proceso productivo.
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1.4.3. Departamento de comercializacion

Este departamento se encarga de todas actividades que se relacionan con
la comercializacion de todos los productos terminados, asi como de algunas

materias primas en los diferentes mercados locales e internacionales,

1.5; Estructura organizacional

La organizacion de la empresa dependera de las funciones y opjetivos que
so deben cumplir dentro de ella, asi como de las politicas generales que la
Direccidn brinde para alcanzar los objetivos planteados. La empresa

Reciclados de Centro América, S A. esta organizada del siguiente forma:

Figura 1. Organigrama de la empresa
Direccuon
¥
Caerrerscig
e # 4 A,
Jaefatura Jofatura Jelatura Jefatura
. Cormercial =
Progiuccion Logistica | Secios

2NGing

Fuente: Recursaos Humanos.
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1.6. Descripcion del departamento de bodega

El departamento de bodega es el departamento responsable de la
recepcion, almacenaje, despacho y control de las materias primas, asi como de
los productos terminados. El departamento esta conformado por el siguiente

personal

s lefe de logistica

« Jefe de seccion de bodega
e Supervisor de bodega

s« Analista de bodega

« Auxilares de bodega

s Ayudantes de bodega

Figura 2. Organigrama del departamento de bodega

Momore - :‘ii}l".."{l.'l"i]l.'l Moo laentificacion :_

Fuente: Recursos Humanos.




Son las personas que conforman el departamento de bodega las
encargadas y responsables de realizar todas las actividades del mangjo y

control de materiales y productos, asi como de:

a. Recepcion todas las materias primas y los materiales que ingresan a la

empresa para su transformaciaon.

b. Almacengje y control de todas las materias primas, asi como de los
diferentes materiales.

c. Despacho de las materias primas y materiales a los diferentes
departamentos de la empresa y en algunas ocasiones despachar estas
materias primas directamente a los clientes.

d Recepcion de los diferentes productos terminados por parte del
departamento de produccion.

e Almacenaje y control de las productos terminados dentro de |la bodega.

f. Despacho de productos terminados a |os diferentes clientes.

El manejo de materiales y productos incluyen consideraciones de
mavimienta, lugar, tiempo, espacia y cantidad. €l manejo de materiales y
productos debe asegurar que |as partes, materias primas, material en proceso,
productos terminados y suministros se desplacen periddicamente de un lugar a

otro.

Cada operacion del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en
un punte en particular, el eficaz manejo de materiales. Se asegura que los

materiales seran entregados en el momento y lugar adecuado, asi como, la



cantidad correcta. El manejo de materiales debe considerar un espacio para el

almacenamienta.

En una epoca de alta eficiencia en los procesos industriales las
tecnologias para el manejo de materiales se han convertido en una nueva

prioridad en lo que respecta al equipo y sistema de manejo de materiales.

Pueden utilizarse para incrementar la productividad y lograr una ventaja
competitiva en el mercado. Aspecto importante de la planificacion, control y
logistica por cuanto abarca el manejo fisico, el transporte, el almacenaje vy

localizacion de los materiales,



2. SITUACION ACTUAL DE LAS AREAS DE MATERIAS
PRIMAS Y DE PRODUCTO TERMINADO
DEL DEPARTAMENTO DE BODEGA

2.1, Diagnostico general del departamento de bodega

El departamento de bodega se divide en dos areas: area de materia prima
y el area de producto terminado, en cada area mencionado se cuenta con un
auxiliar de bodega gue es la persona responsable del érea de trabajo, esia
persona a su vez cuenta con uno o mas ayudantes de bodega que son los que

ejecutan las actividades.

Las actividades realizadas por los ayudantes de bodega se realizan
de forma empirica, basadas Unicamente en la experiencia adquirida a
través del tiempo, dichas actividades carecen de fundamentos cientificos y
tecnolégicos. Por otro lado la ejecucién de las actividades de forma
empirica hace gue las actividades no sean sistematicas por lo gue

muchas veces se realiza de diferente forma una misma actividad.

A continuacion se presenta el andlisis FODA gue se realizd para el

diagndstico de la empresa:



Tabla|l. Tabla de analisis FODA

Forlalezas Oportunidades
Fersonal dispuesto | Sistemalizar procesos
Rocursos para procesos Establecer cantroles :i
Debilidades Amenazas !
Falta de Procesos i Perder confianza de clientes internos i!

Constantes reclamos | Perder confianza de clientes externos

Fuente: elaboracion propia.

2.1.1. Materiales utilizados en el proceso

Dentro del departamento de bodega actualmente manejan seis tipos de

materiales plasticos, los cuales son:

Tabla l. Tabla de clasificacion de plasticos

Nombre ' Abreviatura No. Identificacion
Polietileno Tereftalato | PET o PETE 1
" Polietileno de alta densidad | HDPE o PEAD a3
" Polietileno de baja densidad | LDPE o PEBD | 4
Polipropileno FP 5
Poliestireno .' PS I 6

Otros : PC

[ ~

Fuente: elaboracién propia.



& FPEI

En la actualidad se estan abriendo cada vez mas nuevos campos de
aplicacion y se desarrollan botellas PET de alta calidad y reducido peso, entre

sus aplicaciones mas importantes dentro de los siguientes sectores:

- Envase y empague:; las firmas de maquinaria han contribuido en gran
medida a impulsar la evolucion de manera rapida de los envases, por
lo gue hoy se encuentran disponibles envases para llenado a
temperaturas normales y para llenado en caliente, lambién se
desarrollan envases muy pequefios desde 10 mililitros hasta
garrafones de 19 litros. Los tarros de boca ancha son utilizados en el
envasado de conservas alimenticias. La participacién del PET dentro

de este mercado es en:

o Bebidas Carbonatadas
o Agus purificada
Aceite
¢ Conservas
o Cosmeticos
o Detergentes y productos guimicos

o Productos farmacéuticos

“ Electro-electronico: este segmento abarca diversos tipos de peliculas
y aplicaciones desde las peliculas ultra delgadas para capacitores
de un micrometro o menos hasta de 0,5 milimetros, utilizadas para
aislamiento de motores. Los capacitores tienen material dieléctrico
una pelicula PET empleada para telecomunicaciones, aparatos

electronicos entre oifros.




. Fibras (telas tejidas, cordeles, etc.): en la industria textil, la fibra de
poliester sirve para confeccionar gran variedad de telas y prendas de
vestir. Debido a su resistencia, el PET se emplea en telas tejidas vy
cuerdas, partes para cinturones, hilos de costura y refuerzo de
llantas. Su baja elongacidén y alta tenacidad se aprovechan en
refuerzos para mangueras. Su resistencia quimica permite aplicarla

en cerdas de brochas para pinturas y cepillos industriales.

b, Poliestireno

El Poliestireno es un polimero que se obtiene a partir de un mondémero
llamado Estireno, el cual tambien se conoce con los nombres de vinil benceno,
feniletilieno, estirol o estiroleno.  Resiste acidos organicos e inorganicos
concentrados vy diluidos (excepto los altamente oxidantes), alcoholes, sales y
alcalis. Es atacado por esteres, cetonas, hidrocarburos aromaticos, clorados y

aceiles etereos. Tiene brillo y transparencia.

Es sensible a la luz solar, por lo que para retardar su degradacicn se
deben adicionar absolvedores de luz ultravioleta. Presenta baja resistencia al
impacto y estabilidad térmica. Se obtiene en forma de granulos parecidos al
vidrio. Ge utiliza en la fabricacion de envases para productos alimenticios,

farmaceuticos y cosmeticos como blister, vasos, tapas.

. Edificacian

. Vivienda

° Especialidades industriales
. Cuerpos moldeados

. Envases
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Otra aplicacion importante en Envase es la perla expandida para
proteccion, las cuales sirven para rellenar las cajas de carton corrugado
donde se contengan productos fragiles. Poliestireno Grado Impacto (PS-1).- Los
diferentes grados que existen de estos materiales (Medio y Alio Impacto),
presentan propiedades similares a las del Poliestireno de uso general. Su color

natural va de translucido a opaco.

Se ven afectados con la exposicion continua a |las radiaciones de luz UV,
ofrecen limitada resistencia a solventes aromaticos y clorados. Poseen alta
rigidez v dureza, presentan bajas propiedades de barrera, poca resistencia a la
grasa y a temperaturas elevadas. Con un adecuado balance de propiedades
tisnen excelente procesabilidad para inyeccion, extrusion y termo formado, tiene

las siguientes aplicaciones:

Piezas rigidas con brillo e impacto

. Industria del envase y empague (platos y vasos desechables)
* Articulos escolares

s Asientos sanitarios

. Carretes industriales

. Carcasas de electrodomesticos

® Cubiertas de casetes

Los polimercos de estireno son de gran relevancia en el mercado, ocupan
el cuarto lugar del consumo, y ello se debe a su abundante variedad de

aplicaciones debidas a sus propiedades y facil moldec.



€, Poligtileno

Antiguamente llamado polimetileno, el Polietileno pertenece al grupo de
los polimeros de las Poli olefinas, que provienen de alquenos
{hidrocarburos con dobles enlaces). Son polimeros de alto peso molecular y
poco reactivo debido a que estan farmados por hidrocarburos saturados. Sus
macromoléculas no estan unidas entre si gquimicamente, exceplo en los

productos reticulados.

Los palictiienos se clasifican principalmente en base a su densidad (de

acuerdo al codigo ASTM) como:

S Polietileno de baja densidad (PEBD o LDPE)
& Poligtilenoc de alta densidad (PEAD o HDPE)

Si la densidad del polietiieno aumenta, aumentan también propiedades
como la nigidez, dureza resistencia a la tension, resistencia a la abrasion,
resistencia gquimica, punte de reblandecimiento e impacto a bajas temperaturas.
Sin embargo, este aumento significa una disminucion en ofras propiedades

como &l brillo, resistencia al rasgado y la elongacion.

. PEBD - Es un material traslucido, inadoro, con un punto de fusion
promedio de 110°C. Tiene conductividad termica baja. Sus principales
aplicaciones son dentro del sector del envase y empague (bolsas, botellas,
peliculas, sacos, tapas para botellas, eic.) y como aislante (baja y alta

lension).



. PEAD.- Presenta mejores propiedades mecanicas (rigidez, dureza vy
resistencia a la tensidn) que el PEBD y el PELBD, debido a su mayor
densidad. Presenta facil procesamiento y buena resistencia al impaclo y a
la abrasion. No resiste a fuertes agentes oxidantes como acido nitrico,

gcido sulfurico fumante, percxidos de hidrogeno o halogenos.

Sus principales aplicaciones son en el sector de envase y empaque
(bolsas para mercancia, bolsas para basura, botellas para leche y yogurt,
cajas para transporte de botellas, etc.), en la industria eléctrica (aislante
para cable), en el sector automotriz (recipientes para aceite y gasolina,
tubos y mangueras), articulos de cordeleria, bandejas, botes para basura,

cubetas, platos, redes para pesca, regaderas, tapicerias juguetas, etc.

d.  Polipropileno

El polipropileno es un termoplastico que pertenece a la familia de las
Policlefinas y gue se obtiene a partir de la polimerizacion del propileno, el cual
es un gas incaloro en condiciones normales de temperatura y presion, que licta

a -48°C. Tambien se conoce al propileno como propeno.

El polipropilenc presenta alta resistencia a la temperatura, puede
gsterilizarse por medio de rayos gamma y oxido de etileno, tiene buena
resistencia a los acidos y bases a temperaturas debajo de B0°C, pocos
solventes organicos lo pueden disolver a temperatura ambiente. Poses buenas
propiedades dieléctricas, su resistencia a la tension es excelente en
combinacion con la elongacion, su resistencia al impacio es buenza a
temperatura ambiente, pero a temperaturas debajo de 0°C se vuelve fragil y

quebradizo.




El Palipropileno tiene las siguientes aplicaciones principalmente:

¢ Pelicula

e Rafia

= Productos Medicos (jeringas, instrumentos de laboratorio, etc.)

» Sector de Consumo (tubos, perfiles, juguetes. recipientes para
alimentos, cajas, hieleras, etc.)

= Automotriz (acumuladores, tableros, etc.)

s Electrodomesticos (cafeteras, carcasas, elc.)
e. PC

El policarbonato es un grupo de termoplasticos facill de trabajar,
moldear y termo-farmar, y son utilizades ampliamente en la manufactura
moderna. El nombre policarbonato se basa en que se trata de polimeros
qgue presentan grupos funcionales unidos por grupos carbonato en una larga

cadena melecular,

El policarbonato empieza a ser muy comun tanto en los hogares como en
laboratorios y en la industria debido a sus tres principales cualidades: gran
resistencia a los impactos y a la temperatura asi como a sus propiedades
opticas. El palicarbonate viene siendo usado en una gran variedad de campos:

+ Optica: usado para crear lentes para todo tipo de gafas

s Electronica: se utilizan como materia prima para CD, DVD y algunos

componantes de los ordenadares

« Seguridad: cristales antibalas y escudos anti-disturbios de la policia



e Diseno y arquitectura: cubrimiento de espacios y aplicaciones de

disefo

« Moldes de pasteleria: utilizados para la elaboracion de bombones y

figuras de chocolate

En el departamento de bodega se encuentran materias primas, materiales
y productos clasificados en diferentes presentaciones, las cuales son las
giguientes:

2.1.2. Lineas de materiales y productos

Actualmente las lineas de presentacidn son las mismas tanto para las

materias primas, asi como para los productos, dentro de estas lineas tenemos:

a. Linea de peletizado

Esta presentacion se realiza mediante un proceso de produccion que
consiste en: triturar la materia prima, posteriormente molerla, aplicarle varias
elapas produciendo una especie de pasta con el plastico derretido y por ultimo
cortarla en pequenas esferas llamadas Pellets. Dentro de los materiales que se

utilizan en esta linea de presentacion estan:

® Polietileno de alta densidad (HDPE o PEAD) como lo son. cajas de

transporte, cajas agricolas, bandejas.




° Polietileno de baja densidad (LDPE o PEBD) como lo somn:
bolsas plasticas | cajas ordenadoras, film, tapones de envases,

ete.

s Polipropilena (PP) como lo son: pajillas, cajas almacenadoras,

envases de jugo, juguetes, canastos agricolas, etc.

. Linea de molido

En esla presentacion el proceso consiste en moler mediante cuchillas
los diferentes materiales reduciendolos a hojuelas. El tamafio de dichas

hojuclas dependera de |la necesidad de los clientes:

. Poligtilenc Tereftalato (PET) dentro de este matenal tenemos:
botellas de aguas carbonatadas, botellas de agua pura, envases para

almacenar liquidos, etc.

s Policarbonato (PC) como lo son: garrafones de agua pura, Cd's,

eic.

. Polipropilena (PP) como lo son : pajillas, cajas almacenadoras,

bases de jugo, juguetes, canastos agricolas, etc.

¢. Linea de pulverizado

En esta linea de presentacion encontramos que no es mas que un
proceso posterior al de paletizar los plasticos. Este proceso consiste en
compactar los Pellets hasta €l punto de convertirlos en particulas similares al

poivo, Dentro de los materiales mas comunes que se pulverizan se tienen:




@ Polietileno de alta densidad (HDPE o PEAD) como lo son: cajas de
transporte, cajas agricolas, bandejas, envases para almacenas

bebidas, etc.

° Polietileno de baja densidad (LDPE o PEBD) como lo son
bolsas plasticas, cajas ordenadcras, film, tapones de envases,

efc,

d. Linea de compactado

Este tipo de presentacion se utiliza basicamente por dos razones: para
reducir el espacio de almacenaje y costos de transporte, asi como para poder
eliminar 1a mayor cantidad de liquidos que se encuentran dentro de [0S

materiales.
2. Recepeion vy despacho de materiales

El praceso de recepcion y despacho de materiales es en donde inician las
operaciones del departamento de bodega, se podria afirmar gue s uno de los
procesos citricos dentro de la empresa, ya gue toda la operacion de la
transformacion de las materias primas, asi como de los diferentes materiales
dependera de la buena gjecucion de este proceso.

2.2.1. Del proceso de recepcion y despacho de materiales

A continuacion se describiran las actividades que integran el proceso de

recepcion y despacho de materiales:
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a. Recepcion de materiales

Esta es la actividad con la que inician los procesos dentro del

departamento de bodega. Dicha actividad se realiza con el siguiente orden:

¥ Recepcion del transporte. Esto se refiere a recibir al personal del
transporte, asi como los documentos de los materiales que se envian

a la empresa para su debido proceso.

e llbicacion del transporte. Colocar el transporte en el area de
descarga. Actualmente se uliliza cualquier area gue se encuentre

desocupada en el momento del arribo del trasporte en la empresa.

Dichas actividades anteriormente descritas, son llevadas a cabo por el
personal gue se encuentre disponible en el momento que es necesario realizar

dichas actividades.

b, Descarga de materiales

La descarga de |los materiales después de la ubicacion del transporte

procede de la siguiente forma:

® Colocar el equipo necesario para transportar las diferentes maienas,

ya sean tarimas o bien sean sacos segun sea el caso.

® Se procede a la descarga de los materiales, esta actividad la
realiza el personal del departamento de bodega y el personal del

transporte.



° Cuando sea necesario se ubica tambien un montacargas para el

movimiento de las tarimas o los sacos,

. Control de materiales

Luego de descargar los materiales y colocarlos en tarimas o sacos segun
sea el caso de procede a pesarlos para cenocer el peso de los mismos en
kilogramos. También se pueden contar para multiplicarlos por el peso conocido

estandar para conocer el peso total en kilogramos.

® Materiales que se reciben para las lineas de Peletizado y Pulverizado
se colocan en tarimas y se cuentan las unidades para posteriormente
multiplicarlos por el peso estandar para obtener el peso total en

kilogramos.

® Los materiales que se reciben para procesarlos en la linea de molido
se colocan éen sacos y se pesan para obtener el peso total en

kilogramos.

Dichos materiales que se reciben para ser procesados se apuntan en una
boleta de control los datos de |as cantidades o los pesos asi como los colores

Y se le entrega una copia al proveedor de dicha boleta.

d. Almacenaje de materiales

Luego de haber recibido, descargado y de conocer el peso de los
materiales, hay que esperar a que tanto, el proveedor que envia los materiales,
asi como el personal de bodega esten de acuerdo en el peso de dichos
materiales. Luego de estar de acuerdo en el peso final de los mismos se

procede a almacenarlos de la siguiente forma:

19



@ Los materiales que se reciben para ser procesados dentro de la
linea de peletizado o pulverizado actualmente se separan
unicamente por linea y no por color o tamano, haciendo dificultoso el

despacho de los mismos.

¢ Para la linea de molido se realiza de igual forma que los materiales
gue ingresan para la linea de peletizado o pulverizado no separando

por color u ofra distension.

Vale la pena resaltar que dentro de esta actividad debe esperar el
tiempo que sea necesario en lo que el personal de bodega y el proveedor llegan

a un acuerdo de los datos en el caso de que existiera alguna discrepancia.
e Despacho de materiales

Las materias primas o materias proceden a ser despachadas segun |os
requearimientos del departamento de produccion, Son llevados hacia cada
planla de produccion en donde se realiza el proceso para la transformacion de

logs mismos.

A continuacion se presenta un diagrama en el cual se describe el

flujo de las actividades del procesc de recepcion y despacho de materiales.
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Figura 3.

Diagrama del flujo de recepcién y despacho de materiales
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2.2.2. Andlisis del proceso de recepcion y despacho de

materiales

Dentro del departamento de bodega existen oportunidades de mejora gue

esperan ser analizadas, cada una de estas puede atribuirse a diferentes

causas,

Para resolver los problemas es muy dificil abarcar un numero muy alto de
actividades, por lo que es fundamental una herramienta que nos oriente a
identificar los problemas méas relevantes, es decir, enfocarnos en los problemas

que nos esten causando la mayor parte de fallas

La herramienta estadistica a utilizar para poder detectar los problemas
mas relevantes es el analisis de Pareto. La idea fundamental del diagrama
de Pareto es localizar los defectos, problemas o fallas relevantes para enfocar
los esfuerzos de solucion o mejora en estos. Dicho diagrama también nos
ayuda a seleccionar el prablema que mas conviene atacar, asi como expresar

de ung forma grafica la importancia del problema

El diagrama de Pareto o tambien llamado “La ley 80-20", en la gue se
refiere a que el 20% de |los elementos estan relacionados con e 80% de los
problemas, o mas bien que enfocandonos en el veinte por ciento de las
actividades se va a atacar el ochenta por ciento de |os problemas. El diagrama
o analisis de Pareto es posible aplicarlo en todo tipo de problemas como:

seguridad, eficiencia, calidad, etc.




2.3, Definicidn y seleccion de las actividades criticas a

mejorar

Dentro del proceso de recepcion y despacho de materiales existen
aportunidades de mejora dentro de cada una de las actividades. Las
oportunidades de mejora mas recurrentes segun los reclamos hacia el

departamento de Bodega son:

2. Descarga de materiales

¢ Area de descarga. No existe un area definida como tal

® Responsable de recepcion. Actualmente la persona qguien recibe las

materias primas y los materiales es la persona que esta desocupada.

b. Control de materiales

. Ausencia de metodo. No existe un metodo el cual se ejecute
sistematicamente, sino que la ejecucion de la operacion depende de
quien la realice,

. Formato de boleta de recepcion, el formato actualmente utilizado es
complicado vy el tiempo que lleva |la elaboracidon del mismo es muy

largo.
c. Demora en traslado
Hasta que el encargado de bodega termina de realizar la boleta de

recepcion de materiales y finalice con la atencion al proveedor procede al

traslado de las materias primas o materiales.

[=2
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d. Almacenaje de materiales

®  Areas de almacenaje. No existe areas definidas para el almacenaje

por tipo de material.

" Ausencia de método. No existe un método para almacenar
uniformemente las diferentes materias primas. asi como los

materiales.

g, Trasiado de materiales

No existe un convenio con el departamento de produccion en el cual se
planifigue las materias primas o materiales que se utilizaran para los diferentes

turnos de produccion.

Para determinar y seleccionar las actividades criticas a mejorar se
consideraron los reclamos realizados por |los departamentos de produccion v
comercializacion de la empresa, también los efectuados por los clientes y
proveedores en un periodo de 90 dias (tres meses) cbteniendo lo siguientes

dalos




Tabla Ill.  Tabla de registro de inconformidades de materiales

RECICLADDS NF CEMNTRO AMERICA
OERARTAMENTO DE BODEGA

REGISTRD DE INCOMFORMIDADES DE 30 (HAS
BODEGA DE MATERIA PRIMA

D Cobdc ALK DML DUT. TR Ma C.K AM DM-DT TAM. Dia M. AL D.M..D.T. T.M,
1 31 &1
2 a2 &2
3V 33 &1
4 _ 3 _ &4 Y
5 a5 B ;
G 36 GE
7 W 37 &7 o
fi T 68
4 ag W Ga
1) v 40 o
B a 71
12 #a 72
i3 a4 i3
i a4 T4
15 45 74
i 46 o 6
17 W A7 i
16 e TH
i & e
20 al W ] o
21 W' 71 81
2E s Az
23 53 W B3
24 ' 54 g
25 _ 58 v 8BS o
26 56 86
25 v 57 87
28 & 58 ]
29 o9 B9
a0 v £0 ] v
|
Tipo Descripcion Total |
.M Conirol de materiales i
At Almacenajs de matenales 1 Reclamos reportados por clientes,
R Descarga de materiales 5 nmﬁedf:rca. departamento de produccion
o1 i o raad . E.Eiﬁf.?j?;g?;fj comarciatizacion en un|
T, Traslado de materales 1 o '
_TOTAL 26

Fuente: elaboracion progia.
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Tabla IV, Tabla de analisis de Pareto de materiales
- No. de %
Actividad Nombre Atribuciones % Acumulado
Contral de materiales Ausencia de método 8 30,77% 30,77%
Almacenaje de materiales Ausencia de metado f 23,08% 53,854%
Almacenaje de materiales Areas de almacenaje 4 15,38% 63,23%
Formato de boleta de

Control de materiales recepcion 3 11,543 80,7 7%
Descarga de materiales Area de descarga 2 7.69% a8, 46%
Descarga de materiales Traslado de materizies 1 3,85% 92 31%
Demora en traslado Demora en traslado 1 3,85% 96,15%
Traslado de materiales Responsable de recepcion pil - 3,85% 100,002

Total 26 100,00%

Fuente: elaboracion propia.
Figura 4. Diagrama de Pareto de materiales
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Con este analisis se puede definir que las primeras cuatro actividades son

las de mayor influencia, las cuales son:

a. Ausencia de meétodo dentro del control de los materiales
b. Ausencia de métado dentro del almacenaje de los materiales
B Areas de almacenaje de los materiales

Formato de la boleta de recepcion de materiales

Con estas actividades se abarca el 80% de la atribuciones a las
fallas dentro del procesc de recepcion y despacho de materiales, estas

actividades son las gque se tomaran encuentra para el proceso de mejora.

23, Recepcion y despacho de productos

El proceso de recepcion y despacho de productos es la segunda parte del
proceso general dentro del departamento de bodega. Este inicia con la
recepcion de los productos terminados del departamento de produccion, estos
produclos se almacenan para posteriormente despacharlos a los diferentes

clientes.

2,31, Descripcion del proceso de recepcion y despacho de

productos

A continuacién se describiran las actividades gue integran el proceso de
recepcion y despacho de materiales:




a, Recepcién de productos

Esta actividad inicia cuando el departamento de produccion entrega al

departamento de bodega los productos terminados de las diferentes plantas de

produccion
8 El encargado del departamento de bodega es la persona
responsable de verificar que la cantidad.
° Se verifica el empaque y embalaje de los productos antes de
proceder al almacenaje de los mismos.
b. Almacenaje de productos

El encargado de bodega procede a almacenar los productos por tipo de

presentacion.

s Los productos procesados vy empacados de la linea de
malienda se almacenan lo mas agrupados posible dentro de |z
bodega.

® Los productos de la linea de peletizado se colocan en los espacios
libres dentro de la bodega. Es importante mencionar que no
siempre se colocan los productos de una misma linea juntos, es
decir, dependera de como decida realizar el almacenaje |a

persona encarg ada.



c. Despacho de productos

El despacho de los productos terminados dentro de la bodega se realiza

de la siguiente forma:

Una wvez se encuentra el transporte del cliente listo, se
procede a la ubicacion del mismo para iniciar la carga de los
productos.

Se revisa la documentacion que aplica en cada caso, (ver
tabla 2).

Luego de la revision de la documentacion se inicia la carga y

posteriormente se sellan los documentos de despacho.

Tabla V. Tabla de documentos de facturacién

Dspacho Envio Factura  Packin List ;‘:}Tﬁiiﬁ
Local Corporativo X X
Local Tercero X X
Regional X
Internacional ) X X .-

Fuente; elaboracion propia.




Dentro de los clientes locales corporativos tenemos a todos aguellos
clientes que pertenecen a la misma corporacion y estan ubicados dentro de
Guatemala, dentro de los clientes locales terceros, son todos los aquellos
clientes guatemaltecos que no pertenecen a la misma corporacion. Los clientes
Regionales son todos los aquellos ubicados en la region de Centro América y
Panama. Y todos los clientes internacionales son todos aquellos que estan

ubicados fuera de Guatemala y de la region.

Figura 5. Diagrama de flujo de recepcion y despacho de productos
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2,.3.2, Analisis del proceso de recepcion y despacho de

productos

La herramienta estadistica a utilizar para poder detectar los problemas
mas relevantes es el Analisis de Pareto. La idea fundamental del diagrama de
Pareto es localizar los defectos, problemas o fallas relevantes para enfocar los
esfuerzos de solucion o mejora en estos. Dicho diagrama también nos ayuda a
seleccionar el problema gque mas conviene atacar, asi como expresar de una

forma grafica la importancia del problema.

2.3.3. Definicion y seleccion de las actividades criticas a

mejorar
Dentro del procesoc de recepcion y despacho de materiales existen
oportunidades de mejora dentro de cada una de las actividades. Las
operiunidades de mejora mas recurrentes son:

a. Recepcion de productos

" Esta recepcion la realiza el personal gue este desocupado en dicho

momento,

. No existe un metcdo gue sistematice esta actividad, es decir, cada

vez se realiza de diferente forma.

b. Almacenaje de productos

®* No existen areas establecidas para cada tipo de presentacion de los

diferentes productos,



a No se almacenan los productos bajo ningun tipo de norma de

almacenaje.

¢, Revision de documentos de despacho

® No existe un método que sistematice esta actividad, es decir, cada

vez se realiza de diferente forma.

d.  Carga de productos

® La carga de los productos no siempre |a realiza la misma persona

que revisa |la documentacion de despacho.

Para determinar y seleccionar las actividades criticas a mejorar se
cansideraron los reclamos realizados por los departamentos de produccion y
comercializacion de |la empresa, también los efectuados por los clientes y

provesdores en un periodo de 90 dias (tres meses) obteniendo lo siguientes

datos:

d
1-3




Tabla V1. Tabla de registro de inconformidades de productos

RECICLADCS DE CENTRO AMERITA
DEFARTAMEMT DE BODEGA

HEGISTRO DE INCONFORMIDADES DE 90 DIAS
BONEGA DE PRODUCTS TERMINADOD

Cia AP AR RD CE Dia RPE AR RD CPR D AP AP RD:CFR
1 31 61
2 32 B2
| a3 W G3
a W Al (e
5 85 W B v
A 38 + G5
rd a7 W 67 B
H ' 3a AR
0 59 68 W
10 40 0
11 &1 71
13 - | 72
13 43 73
14 44 74
15 _ 45 75 Y
18 4G Fi ]
17 A5 1 g W s
18 4GB Ta
10 a. W Ta
20 50 HO
21 3 a1
23 B Az o«
23 W s S &3
24 54 Be
25 55 85
26 i1 LG
27 57 BT
28 55 W a8 v
Do 59 )
30 80 W an
Tipao Descripcion Total
RF Recepoon de productos 3
AR Almacenaje de producios fy Reclamos reportados por: clisnles,
iy B putcion de doparseies : provaedores, dapartamento de produccion
: 1_|n' {jnnar‘.nmqnm da coamerciAlizacion an uan
CR Carga de productos 1 periodo de B0 dias
TOTAL 20
Fuente: elaboracion propia.



Tabla VI, Tabla de analisis de Pareto de productos

Mo. de i |

Actividad Nombre Atribuciones % Acumulado

Recepcion de preductos fAusencia de metodo 7 35,00% 35,00%

Almacenaje de productos Area de almacenaje 5 25,00% 60,00% ‘
Almacenaje de productos Marmas no adecuadas i 20,00% 80,00%
| Recepeidn de productos Personal no designado 2 10,00% 90,00%

| Revision de documentos de ‘
despacho Ausendcia de metodao 1 5,005, 495,00%

Carga de productos I Personal no designado i 1 5,00% _i____l__D_D,gCI{]% .

Total 20 100,00%

Fuenie: elaboracion propia.

Figurat. Diagrama de Pareto
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Con este analisis se puede definir que las primeras tres son |las de mayor
influencia dentro de las oportunidades de mejora dentro del proceso de

recepcion y despacho de productos, las cuales son:

Ausencia de metodo para la recepcidn de productos
b.  El area de almacenaje de los productos

¢. Elusode normas no adecuadas para el almacenaje de productos

Con esto se refleja que enfocandose en las actividades anteriores se
narmaliza la mayaria de deficiencias dentro de este proceso, estas actividades

sON las que se tomaran encuentra para el proceso de mejora.

2.4, Almacenaje y rotacidén de los materiales y productos

Todo lo relacionado con el manejo, estado y resguardo de las materias
primas y materiales esta a cargo del departamento de Bodega. Este
departamento debe velar por que el espacio fisico sea aprovechado de la mejor
farma. yva que este espacio genera un costo. Otfra actividad dentro del
almacenaje es |a preservacion de las materias, materiales y productos, es decir,

que estos se encuentren en éptimas condiciones para cuando sean utilizados.

El manejo de los materiales es otro punto muy importante ya que se debe
considerar que exista un flujo éptimo en el cual no se incurra en movimientos
necesarios, gue los movimientos sean efectuados de manera adecuada para no
danar las materias, materiales o productos, La seguridad es un factor relevante

ya gue todo movimiento debera realizarse de modo seguro.




Segun la naturaleza de cada materia, material o producto se debe contar
dentro de la bodega con un sistema gque sea funcional para |a rotacion de los
mismos y asi poder garantizar a los clientes gue dichos articulos los recibiran

en las mejores condicionas posibles.

2.4.1. Descripcion de proceso de almacenaje, distribucion vy

rotacion

La bodega se divide en dos secciones: bodega de materia prima y
Bodega de producto terminado. A continuacion se describe el proceso de

almacenaje, distribucion y rotacion de cada seccion de |a bodega.

a.  Bodega de materia prima

Dentro de la bodega de materia prima o materiales se manejan tres

actualmente tres lineas:

® Linea de peletizado
Dentro de esta linea, =l almacenzje se realiza colocando los
materiales sin clasificar los mismos, es decir, no importando su
color, forma u otra caracteristica relevante para su debido

almacenaje.

e Linea de molienda
En asta linea de materiales se realiza separando los materiales
unicamente por tipo de material, pero lo que concierne a los colores

y forma se realiza de la misma forma gue la linea de peletizado.

o




® Linea de pulverizado
Esta es la Unica linea dentro de |a bodega de materia prima que se

almacenan los materiales de una manera un poco mas organizada.

Esto se debe a que la linea de pulverizado es un proceso que se origina
de paletizar los materiales, es decir, se almacenan como producto terminado,
pero se almacenan en donde se encuentre espacio sin utilizar dentro de la

bodega de producto terminado.

Figura 7. Almacenaje de material pulverizado

Fuente: bodega de reciclaje.
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Figura 8. Almacenaje de material para paletizar y moler

Fuente: material para paletizar.

Figura 9. Almacenaje de material para paletizar y moler

Fuente: material para paletizar y moler.
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b. Bodega de producto terminado

Dentro de la bodega de producto terminado se encuentran las mismas

tres lineas de presentacion que en la bodega de materias primas siendo estas;

e Linea de peletizado.
Dentro de esta linea, el almacenaje se realiza colocando los
diferentes productos en donde se encuentre espacio libre para
el mismo, sin importar el clasificar ya sea por tipo & bien por

color,

e Linea de molienda
Esta es la unica linea de linea de productes que se les da pricridad
de espacio dentro de |la bodega de producto terminado. A su vez
también es la unica linea de productos la cual se separa por tipo de

producto y por colores.

. Linea de pulverizado
Esta linea de productios es una linea posterior al proceso de
peletizado, por lo que la mayoria del tiempo se mezcla junto con los
productos peletizados y en raras ocasiones se separa, buscando

siempre

En conclusién dentro de la bodega de producto terminado no existe un
orden © metodo para el correcto almacenaje de los diferentes productos, ya sea

por areas. tipo de productos e incluso colores,




Otro aspecto importante a considerar es que la produccion de los
diferentes productos se debe a la disponibilidad de la materia prima y
no por pedidos colocados por los clientes, es decir, los productos
estan a la disposicidn de cualquier cliente en el momento que los

desee.

Figura 10.  Almacenaje de producto terminado

Fuente: bodega de reciclaje.
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Figura 11.  Almacenaje de producto terminado

Fuente: bodega de reciclaje,

2.4.2.  Analisis del almacenaje, distribucion y rotacion

Dentro de |a bodega de producto terminado de cualguier empresa existen

tres factores los cuales se pueden mejorar:
a. Distribucion
Mejorandao la distribucion de la bodega, se aprovechara de una forma mas

eficiente el espacio de la misma, asi como serd mas rapida la ubicacion de los

productos.
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b. Almacenaje

Dentro del almacenaje estan las actividades de estibar v embalar
adecuadamente los productos, realizando estas actividades garantizara la
praservacion adecuada de los productos sin olvidar también la seguridad del

personal de bodega y del equipo.
c  Rotacion de inventarios

Con una adecuada rotacion de productos se conservaran en buen

estado los productos y tambien poner enfasis en los productos de baja rotacion.



3. PROPUESTAE IMPLENTACION DE MEJORAS EN
PROCEDIMIENTOS DEL DEPARTAMENTO
DE BODEGA

3.1, Recepcion y despacho de materiales

A continuacion se presentaran y se implementaran las propuestas de
mejora dentro de |a bodega, incluyendo procedimientos, diagramas, guias entre

otros

&1 Proponer cambios o mejoras dentro del proceso

Para realizar una operacion eficiente en el manejo dentro de |a bodega de
materiales se debe seguir procedimientos, los cuales pueden utilizarse en
cualguier tipo de bodega, por su caracter generalista, pudiendo existir otros
especificos segun el tipo de material y caracteristicas propias de este

departamento.

Tomando como base el diagrama de Pareto realizado en el cual se
definieron |las oportunidades de mejora. Basicamente lo que refleja el diagrama
de Pareto es establecer un método de operacion para la recepcion y despacho
de materiales, asi como, el simplificar el formato utilizado para la recepcion de

dichos materiales.

A continuacion se presenta la propuesta del procedimiento para realizar
las actividades del proceso de recepcion y despacho de materiales de una

manera ordenada y sistematica.




Propuesta de procedimiento de recepcion y despacho de mateniales

Actividad

"Ubicar el transporte en el area de descarga de |

| materiales. se debera llevar un control de turnos

| de descarga para los proveedores.

Responsable

Auxiliar de

bodega

Revisar que la documentacion del transportista
este correcta:

« MNombre de empresa a donde van dirigidos

los materiales

= Tipo de material

« (Cantidad de material
| Realizar una inspeccion general del estado de los
' materiales, cuando sea necesario se debe solicitar
el apoyo del persocnal de produccion para la
inspeccian.  Si el material se detecta que no esta
en buen estadc (gue no esten sucios,

contaminados ni con liguidos) se rechazara y se

notificara al supervisor de bodega para que este |e
| explique las razones al proveedor. Si el material

se encuentra en buen estado se procedera a [a |

descarga del mismo.

Descargar los materiales separandolos por tipo de |

material asi como por color de material.

e« (Cuando el material sea de la linea de pale |

tizado se colocara en paletas.
e (Cuando el material sea de la linea de

molido se colocara en slper sacos.

Auxiliar de

bodega

Ayudante de
bodega
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Continuacion

| Trasladar el material al area de pesaje o bien de

B

i 5 proveedor vy trasladar el material al

| &

| conteo para proceder de la siguiente forma:

almacenaje

Cuando el material sea de la linea de
paletizado se llenara la boleta de recepcion -
Auxiliar de
No.1.
: ; bodega
Cuando el material sea de la linea de
molido se llenara la boleta de recepcion
No.2.
| Entregar copia de la boleta de recepcion al Auxiliar de
area de bodega vy

ayudante de

bodega

almacenaje de materia prima.

Ayudante de
bodega

encargade  de

Revisar vy é-nt'f-egar de forma conj'unra con eri

turno  del

| departamento de bodega,

Revisar la requisicion de materiales al inicio de

7 | cada turmo y proceder al despacho de los mismos,

departamente  de

8 | produccion los materiales entregados por el

Ayudante de
bodega

Auxiliar de

bodega




Sl Implementacion y normalizacion de

dentro del procedimiento

Para sistematizar y normar el proceso de recepcion y despacho de

materiales se presenta el siguiente diagrama en el cual se describen las

actividades a ejecutar, asi como, la secuencia de estas,

Figura 12  Diagrama de flujo de mejoras de recepcion y despacho de

materiales
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3. Establecimiento e implementacion de puntos de control

pertinentes dentro del proceso

Dentro del proceso de recepcion y entrega de materiales existen dos
puntos criticas, une al inicio y otro al final del proceso en los gue es importante
establecer e implementar algun tipo de control para asegurar la calidad del

proceso. Estos puntos de control son:

a. Al inicio del proceso se verificara que la documentacion sea la adecuada,

esto se realizara con la finalidad de:

® Que los materiales sean enviados a la empresa

. Verificar cual es el origen de los materiales y que los materiales sean
los adecuados

o Al inicio tambien se verificara gue la materia prima esté en
condiciones aceptables las cuales son limpieza, contaminacion y

liquidos

b. Al final del proceso se verificara que los materiales gue solicito el
departamento de produccion sean los cuales son entregados por el

departamento de bodega, y los puntos que se verificaran son:

. La cantidad y color sea |la solicitada por el departamento de
produccion.

= El estado de los de los materiales, en lo que se refiere a: limpieza y
contaminacion.
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3.1.4. Normas sobre el proceso

Dentro del proceso de recepcion y despacho de materiales se
establecieron normas de caracter general con la intension de no cargar mucho
al personal con instructivos, procedimientos, normas, guias, etc. Las normas

dentro del drea de materia prima son las siguientes:

a. El acceso al personal ajeno a la empresa con excepcion del personal de
transporte queda prohibido.

b, El personal de bodega debera contar con todo el equipo de trabajo dentro
del cual se encuentra: uniforme y equipo de seguridad.

¢. Prohibido el uso de dispositivos electronicos dentro del area de materia
prima

d.  Mantener los corredores, pasos y areas de circulacion despejados.

e.  Mantener al area de trabajo limpia y ordenada.
3.1.5. Elaboracion de instructivo del proceso
A continuacion se detalla el instructivoe 01 recepcion y despacho de
materiales, el cual fue desarrollado para el personal de bodega encargado de |a
ejecucion de todas |as actividades de dicho proceso.
Dentro del proceso se describe el orden de las actividades, asi como los

responsables y encargados del mismo. También se presenta los nuevos

formatos a utilizar.
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Recepcion y despacho de materiales

No. 01
Recepcion y despacho de materiales
I |
Responsable [ Auxiliar de producto terminado
Encargado | Ayudantes de producto terminado |

| El prc}césc de recepcion y despacho de productos se debe realizar de la

siguiente forma:

| Ubicar el transporte en el area de descarga de materiales, se debera llevar
un contral de turnos de descarga para los proveedores.

Revisar que los siguteh_teé_d_atos en los documentes del transportista estén
| | correctos:

' + Materiales enviados a Reciclados de Centro America, 5.4,

= (Clue coincida el matenal descrito con el material fisico

= Cue coincida la cantidad descrita con la cantidad fisica

Revisar que los materiales vengan con cantidades aceptables de:

= Limpieza

#  Contaminacion
! +  Liquidos
. Cuando exista una duda acerca de alguno de estas caracteristicas
solicitar el apoyo del departamento de produccion para realizar |a
revision. En el caso de que exista algun rechazo de materiales, se debe
I - notificar al Auxiliar de matena prima y este le debera informar al

proveedor,
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Continuacion

Descargar los materiales separandolos por,

= Tipo de material

3 +  Color de material
: | Colocar el material segun sea el caso:
+ El material sea de la linea de paletizado se colocara en paletas.
= El material sea de la linea de melide se colocara en super sacos.
Trasladar el material al area de pesaje ;ﬁarél p'r'o'i:ed'ér' de la siguiente forma:
# Si el material es de |3 linea de paletizade se llenard la boleta de
4 recepcion de materiales No.1.
+  Cuande el material sea de la linea de molido se llenara la boleta de
recepcion de materiales No 2.
Entregar copia de |la boleta de recepcidn al proveedor y trasladar el material
- al area de almacenaje.
4 Estibar el material utilizando la Guia de Almacenaje de materia Prima.
. Revisar la requisicidn de materiales al inicio de cada turno y proceder al
despacho de los mismos.
| Entregar y revisar de forma conjunta con el encargade de tumo 'd'e]"'j
departamento de produccidon gue los materiales solicitados sean los
entregados por el departamento de bodega, se revisa:
8 = Tipo de los materiales
# Cantidades de los materiales
+ Color de los materiales
| ._ + Estado de los materiales
s ey ——




Figura 13. Boleta de recepcion de materiales No.1

Reciclados de Centro Ameérica NO. 1

Departamento de Bodega
Boleta de Recepeion de Materiales No. 1

No. ke, | Fecha May 2, 2006
Rojo 375
Azul 200 Proveedor Carlos
Amarillo
Verde 150 Placas  453BMP
Morado
Maranja . kg Totales 725
Blanco -
Negro - kg. Tara 50
Celeste 5
Lila | kg. a Pagar 673
Otro 1 .
Total 725 | kg. Basura
Luis

Firma Ayudante Bodega

Carlos
Firma Proveedor

Juan
Firma Auxiliar Bodega

Material A FALSO
Material B VERDADERO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Boleta de recepcidn de materiales No.2

(=]

Reciclados de Centro America NO.
Departamento de Bodega
Boleta de Recepcion de Materiales No.2

ke | Fecha Feb 5, 2006

1 21 |

2 29 |  Proveedor Carlos

3 32 |
4 25 Placas  965PHT

5 26

B 21 kg. Totales 248

7 19

8 15 -kg. Tara 20

g 28

10 32 kg. a Pagar 228

11

T2 ) kg. Basura

13

14

15 Luis

16 Firma Ayudante Bodega

17 '

18 Carlos

19 Firma Proveedor

20

1

22 Firma Auxiliar Bodega

23

24 Material & VERDADERO
E-T Material B VERDADERO
Total 248 Material C FALSO

Fuente: elaboracion propia.



Figura 15. Guia de almacenaje de materia prima

Reciclados de Centro America
Departamento de Bodega
Guia de Almacenaje de Materia Prima

I Linea de peletizado
Material A Material B Material C
Estibas Maxima
2 X
3 X
4 X
Filas Maxima
i
2 A X
3 A

2 Linea de Molido
Material A Material B Material C
Estibas Maxima
2 A X
3 X
4
Filas Maxima
1
2 X
3 X X

Fuente: elaboracion propia,

N
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s B Recepcion y despacho de productos terminados

3.2.1, Proponer cambios o mejoras dentro del proceso

Para hacer mas eficiente el proceso dentro de la bodega de producto
terminado se debe seguir un procedimiento, el cual puede utilizarse en
cualguier tipo de bodega. ya que la naturaleza de los productos es de no

perecaderos

Tomando como base el diagrama de Pareto realizado en el cual se
definieron las oportunidades de mejora. Basicamenie lo que refleja el diagrama
de Pareto es estzblecer un meatodo, establecimiento de areas de almacenaje vy

también la implementacion de normas adecuadas de almacenaje.

Nao. Actividad | Respunsable

Revisar que los productos que son entregados por |

el departamento de produccion sean los

fisicamente entregados en:

s Tipo de los productos Auxiliar de

+ Cantidad de los productas bodega

+« Color de |os productes ,

| Tambien revisar visualmente el estado de los |

productos.

Trasladar de las diferentes plantas de produccion |
_ ) Ayudante de
2 |hacia la bodega de producto terminado los

| bodega
productos entregados.
Almacenar los diferentes productos utilizando Ia Auxiliar de
‘ Gu:a de almacenaje de productos. bodega




Continuacion

4 Ubicar el transporte en el area de carga de! Ayudante de
| producto terminada. Bodega
Revisar que la factura o envio de productos se | .
] Auxiliar de
encuentre correcta en lo concerniente a:
bodega v
5 = Fecha de despacho
. | ayudante de
= Nombre del cliente
bodega
= Tipode pago
5 Traslado de los productos al area de carga de Ayudante de
producto terminando. bodega
| Preparar y revisar que los productos preparados
coincidan con los descritos en la factura o envio
- en: Auxiliar de

+ Tipo de producto bodega
+ Cantidad de producto

« (Color de producto

| Cargar los productos en el transporte."r’ llenar Ayudante de _ ‘

| boleta de despacho de productos. bodega

3.2.2. Implementacion y normalizacion de las actividades

dentro del procedimiento

Para sistematizar y normar el proceso de recepcion y despacho de
productos se presenta el siguiente diagrama en el cual se describen las

actividades a ejecutar, asi como, la secuencia de estas.



Figura 16. Diagrama flujo de mejoras de recepcion y despacho de

productos

CIAGRAMA DE FLLJO
Momnre cel Froceso: Mejom B fecepaion ¥ despacho de proguslos
Deparfarmento: Hideaa
Irisie on; Dopartamantn de producs in |
Tetminz sn: Transpode del clente _J

Elasaradn por! Aliredo Altgro
1 Ravigion de productos
¥
.

Trasiado hacn almac BNAG

/ Almacanaje og prizducios

Libicar transports

Bavisién da documeanios
| de desnacho

Traslado haoia &raa de
CarG i

Rewisian de produclos
lI..v"'
2 Carga de producics

Fuenle: elaboracion propia,



3.2.3. Establecimiento e implementacion de puntos de control

pertinentes dentro del proceso

Dentro del proceso de recepcion y entrega de productos se implementaron
tres puntos de control en tres actividades criticas dentro de dicho proceso, estos

puntos de contrel son:

a. Al inicio del proceso se verificara que los productos que estan siendo
entregados por el departamento de produccion al departamento de
bodega, coincidan con los descritos en la orden de entrega en cuanto se

refiere a;

. Tipo de material, sea el mismo al que se describe en el reporte de

produccion
@ Cantidad de material sea la correcta

© Color de material

Cando se procede a un despacho se verificaran que los documentos
describan los datos correctamente, siendo los mas relevanies:

® Fecha de despacho
e  Nombre del cliente

o Forma de pago, dependiendo del tipo de cliente, asi sera la forma de

pago

LA
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C. Antes de proceder con la carga de los productos en el frasporte se
procedera a gue los productos que se prepararon para el
despacho sean los descritos en los documentos, esto con la
intencion de reducir el margen de error en despacho de productos

incorrectos.

3.24. Normas sobre el proceso

Dentro del proceso de recepcion y despacho de productos se
establecieron normas de caracter general con la intension de no cargar mucho
al personal con instructivos, procedimientos, normas, guias, etc. Las normas

dentro del area de materia prima son las siguientes:

a. El acceso al personal ajenc a la empresa con excepcion del personal de

transporte queda prohibido.

b. El personal de bodega debera contar con todo el equipo de

trabajo dentro del cual se encuentra: uniforme y equipo de

sequridad.

c. Prohibido el uso de dispositivos electronicos dentro del area de producto
terminado.

d. Mantener los corredores, pasos y areas de circulacion despejados.

e Mantener al area de trabajo limpia y ordenada,




3.2.5. Elaboracién de instructivo del proceso

A continuacion se detalla el instructivo 02 recepcion y despacho de

productos, el cual fue desarrollado para el personal de bodega.

No. | 02 Recepcion y despacho de productos
i

Responsable Auxiliar de productos

Encargado | Ayudantes de productos

"El proceso de recepcion y despacho de productos se debe realizar de la

siguiente forma:

Revisar gue los productos que son entregadoé por &l departamento de
produccién coincidan con los reportados en lo que se refiere a:
« Tipo de los productos

e Cantidad de los productos

1 o Color de los productos

También revisar visualmente el estade de los productos:
« Limpieza
‘ | e« Empaque

| Llenar la boleta de recepcion de productos.

Trasladar hacia la bodega de producto terminado los productos

| : entregados por el departamento de produccion.

Almacenar los diferentes productos utilizando la Guia de Almacenaje

3 | de Productos.




Continuacion

Ubicar el transporte en el area de carga de producto terminado

Revisar que |a factura o envio de productos se encuentre correcta la

 Fecha de despacho, tiene que ser la misma gue la que se indica

« Nombre del cliente, que coincida con el transporte.

e Tipo de pago, tiene que ser la misma que la que se indica en el |

Traslade de los productos a despachar al area de carga de producto |

Preparar y revisar que los productos preparados sean coincidan con la

factura o envio en |la siguiente informacion: I

4
siguiente informacion:
5 en el pedido.
pedido,
6
terminado.
i
e Tipo de producto
e Cantidad de producto
¢ Color de producto
8

Cargar los productos en el fransporte. y llenar la boleta de despacho

de productos.
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Figura 17. Boleta de recepcién de productos

Reciclados de Centro América, S.A. No. 1
Departamento de Bodega
Boleta de Recepcion de productos

Fecha o ~Jun 6, 2006
Heporte Mo, - B 236
Planta Peletizado W
Malido
Fulverizado

Compactado

Cantidad 7,000 Kg
Presentacion 20 Kg
Color ‘Rojo

Observaciones

Bodega g Luis
Firma
Froduccion Carlos
Firma

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18.

Boleta de despacho de productos

Reciclados de Centro America, S.A.
Departamento de Bodega
Boleta de despacho de productos

Fecha
Cliante
Factura Na.

Tipo de Pago

Cantidad
Fresantacion
Color

Observaciones

Bodega

Clignte

Jul 6, 2006
~ Empresa |
698
Contado /
Credito
2,000 Kg
20 Kg
Verde

Enviar muestra de color negro.

Luis
Firma

Pedro
Firma

Fuente: elaboracion propia.




Figura 19.

Guia de almacenaje de producto terminado

Reciclados de Centro America, S.A.
Departamento de Bodega
Boleta de despacho de productos

Linea de Peletizado
Material A Material B Material C
Estiba Maxima
2
B v v J
4
Filas Maximas
1
2 vy v
3

Linea de Molido
Material &4 Material B Material C
Esliba Maxima
2 v v Vv
3
4
Filas Maximas
1
2 v v v

3

Fuente: elaboracion propia.



33 Almacenaje, distribucion y rotacion de materiales y productos

2. e 11 18 cambios o mejoras en la distribucion

La distribucion del area de almacenamiento se basa generalmente en |a
clasificacién de grupos afines o familias manteniendo la suficiente flexibilidad

para el aprovechamiento total del espacio.

Para proponer cambios que reflejen una mejora considerable dentro de la

distribucion de la bodega, se deben tomar varios factores:

a. Capacidad fisica de la bodega

Esta capacidad no es mas que medir fisicamente la bodega y asumir que
esta llena de producto para saber cuanto producto es capaz de almacenar la
misma, en condiciones optimas. Lo que se hace no es Mas que escoger un
momenta el cual bodega se encuentra en su maxima capacidad y en optimas
condiciones, la capacidad maxima como resultado de este gjercicio fue de 450

toneladas métricas, es decir, 450,000 kilogramos.

b. Naturaleza de los productos

Dentro de la bodega de producto terminado unicamente se manejaran
productos plasticos, como es conocido los plasticos tienen un tiempo de vida
promedio de unos 500 afios. Los plasticos en estado de materia prima también
son resistentes. Los unicos factores un poco relevantes son la humedad, asi
como, el polvo, siempre y cuando estos plasticos ya estan como producto

terminado.

0




c. Equipo utilizado dentro de la empresa

El equipo que se utiliza dentro de las areas de bodega para mover los
distintos materiales, asi como, los diferentes productos son: montacargas con
capacidad de 3 toneladas metricas y carretillas hidraulicas con capacidad de 1,5
toneladas metricas.  Los materiales y productos se trasportan en palets de

madera y plastico de 1 metra por 1,2 metros.

d. Volumen, pese y forma de los productos

Las materias primas plasticas cuentan con la caracteristica de ser muy
voluminosas en relacidn a su peso, esto se debe a que su naturaleza de ser
envases o bien cajas de trasporte son articulos huecos por dentro o cual los
hace voluminosos. En cuanto a los productos terminados como las materias

primas ya fueron paletizadas o molidas se empacan en sacos de 20 kilogramos.

3.3.2. Implementacién de los cambios en la distribucion

La distribucidn dentro de las bodegas de materia prima y de producto

terminado se realizo en dos lineas:

a. Familias de materiales y productos

Esto se refiere a separar los materiales y productos por familias, es decir,

agrupar los materiales por lineas, siendo estas:

® Linea de peletizado
@ Linea de molido

= Linea de pulverizado




b.  Distribucion de materiales y productos

Segun el porcentaje utilizado por cada familia de materiales y productos,
de esa misma forma se utilizara el espacio dentro de las bodegas, la

distribucion sera |a siguiente:

« Linea de peletizado, 30% del espacio
+ Linea de molido, 60% del espacio

= Linea de pulverizado, 10% de| espacio

3.3.3. Proponer cambios o mejoras en el almacenaje

Lo gue se busca dentro de una bodega cualquiera que sea su naturaleza
es que exista uniformidad, facilidad de movimientos y controles. El
almacenaje es una de las partes claves de |a preservacién de los mateniales o

praduclos

El almacenaje es tambien conocido como un punto de control en &l
cual se ejecuta normalmente la toma de inventarios y asi de esta forma
conocer una de las partes del patrimonio de |la empresa. Para lograr un
buen almacenaje dentro de un bodegaje debemos trabajar los factores de

uniformidad y accesibilidad.
3.3.4. Implementacion de los cambios en el aimacenaje
El primer punto gue se implemento en lo que a almacenaje concierne fue

el uso del mismo tipo de palet en la bodega de materia prima, y el uso de un

mismo tipo de palet en la bodega de producto terminado. Con esto se pretende
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gue apilamiento de los diferentes tipos de materiales, asi como, de los

productos sea homogéneo.

El segundo punto fue wvelar y respetar por que tanto los pasos de
transporte, pasos peatonales y pasillos dentro de las diferentes bodegas
estuviera libres y asi poder facilitar el acceso a los materiales y productos para
desarrollar diferentes actividades y tambien preservar en un buen estado los
mismos.

3.3.5. Normas sobre el almacenaje

Las normas establecidas dentro del proceso de recepcion y despacho

tanto de materiales como de productos son las siguientes:

a.  Dentro de la bodega de materia prima se utilizaran lo palets de plastico.

b. Dentro de la bodega de producto terminado se utilizaran los palets de
madera y la estiba estandar sera de 1 tonelada métrica (1,000

kilogramos).

c. Nunca colocar tanto los materiales como los productos directamente sobre

el suelo.

d.  Mantener los materiales estibados segun las guias de almacenaje.

e. Mantener todo el equipo que no este en uso en el area designada para el

mismo.
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3.3.6. Implementacion de rotacion de inventarios

La rotacidn de productos es una norma de gran importancia y tiene

relacion con la entrega o salida de los materiales desde |la bodega.

La rotacion esta en funcion de la fecha de vencimiento, es decrr, el
despacho de productos ha de corresponder a aquellos gque presenten el
vencimiento mas proximo. No deben mantenerse productos vencidos. La

rotacion debe ser;

a Planificada anticipadamente
b. Realizada de manera de evitar la formacion de saldos

¢ Atiempo, para evitar alcanzar el limite de conservacion de algun producto

Como los productos que se manejan en las diferentes bodegas son
plasticos con promedio de vida de 500 anos. Esto permite establecer el método
de rotacion de inventarios UEPS, gue significa ultimo entrar sera el primero en

salir.

El ultime en entrar serd el primero en salir. Esta regla tambien se
aplica a los materiales que no suelen deteriorarse en corto plazo, dado
gue, en realidad, todos los materiales, de cualquier especie gue sea, se

deterioran en mayor o menaor grado con el transcurso del tiempo.

Aplicando este tipo de rotacion de inventarios se obtienen las siguientes

ventajas:

a.  Se reduce significativamente el nivel de trabajo.
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La exclusidn o inclusion de un articulo a un grupc determinado del

inventario no afecta la base U.E.P.S del total.

Reduccién del margen de error en los calculos aritméticos, pues se

realizan sobre grupos de articulos y na para cada uno de ellos.

El reconocimiento de los costos mas recientes de los arliculos vendidos.
Estos implica que cuandeo se valua el costo de la mercaderia vendida se
aplicaran los Ultimos precios de compra, y en economias como |a nuestra,
se ha demostrado que los precios tienden a subir, lo que provoca que el
CMV sea mayor que si evaluado a precios menos recientes, por tal motivo
las utilidades tienden a disminuirse y por ende en el pago de impuegstos

sobre la renta sera menar.

La valuacion del inventario final de cada periodo genera un monto menor
al gue resultaria de aplicar cualquier otro metodo de valuacion, pues se
utilizan los precios mas viejos de compra segun el extracto a gue se

reflera,

Relaciona de mejor manera los costos vigentes con las ventas en curso,
Es recomendable cuando hay baja rotacion de inventario, o cuando los
cambios en los costos de adquisicion tienen rapidos cambios en |os costos

de ventas.
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Figura 20. Bosquejo de flujo de bodega de producto terminado
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E
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|
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1 R L b A ) L

I

Fuente: elaboracian propia.
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3.4, Indicadores de desemperio

Los indicadores de desempenio han adguirido trascendencia a partir
del auge de los sistemas de gestion de calidad tolal. Son importantes
herramientas de gestion que proveen un valor de referencia a partir del
cual se puede establecer una comparacion entre las metas planeadas y el
desempefno logrado. Son imprescindibles en cualquier evaluacion del

desempeno que se quieran llevar a cabo

A partir de un andlisis en relacion a la definicion sobre Indicadores de
Desempefio (ID) discutiendo su naturaleza a partir de la opinidn de distintos
autores, gue apunta a evitar ambigledades y a clarificar su interpretacion, este
trabajo se dirige a la caracterizacion de los 10, determinando su utilidad como
una herramienta importante en la que se apoyan los procesos de evaluacion y

sU construccion.

Cada empresa debe seleccionar cuales son los medidores del nivel de
servicio gue se utilizaran de acuerdo a |las demandas de servicio de los clientes,
establecer metas de servicio en cada uno, controlar el comportamiento real de

los mismaos.

Los indicadores de desempeno son acostumbradeos a presentarse
enun rango entre 0 y 1, algunas ocasiones también son presentados
como porcentaje, dentro de este analisis se presentaran de ambas

formas.
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3.4.1. Definicién de los aspectos que se pretenden medir

Tomando como referencia 10s registros de los reclamos en los ultimos 90
digs de la seccion 2.2.3 v 233 asi como también los andlisis de Pareto
realizados en la bodega de producio terminado, se mediran las siguientes
actividades:

a. Recepciones correclas

Es importante conocer si el cliente estd recibiendo los productos, tal y
como @l los solicito, como lo es en: color, presentacion, etc. Este en un
punto muy importante a medir, ya que esta directamente ligado con la
percepcion que los clientes tendran del servicio brindado por el

departamento de bodega, asi como, también de la empresa en general,

b Entregas completas

Es importante conocer si el cliente esta recibiendo los productos, tal y
como &l los solicito, como lo es en cantidad. Este en un punto muy importante a
medir, ya que esta directamente ligado con la percepcion gue los clientes
tendran del servicio brindado por el departamento de bodega, asi como,

tambien de la empresa en general.
c. Entregas a tiempo
Un factor muy importante cuando se presta un servicio es el tiempo.

Este se debe mantener dentro de los rangos de aceptacion del tiempo

estandar, con la finalidad de no ocasionar retrasos a los clientes.



d Fedidos con incidencias

Este indicador se refiere a cuando se recibe algun tipo de reclamo del
cliente, como lo son: empague roto, producto contaminado, productos

incarrectos en presentacion, color, etc.

g. Errores en facturacion
Cuatro facturas con cantidades erroneas o bien con datos como |a forma
de page e incluso nombre de cliente. Esto hace tener que re facturar y perder

tiempo.

3.4.2. Establecimiento de los indicadores de desempeno

Luego de haber definido los aspectos a medir, a continuacion se
presentan los indicadores de desempefio que se utilizaran dentro del proceso
de recepcion y degpacho de productos, el calculo de los mismos se presentara
en el inciso 4.4 presentacion de las mejoras en elementos importantes de cada

proceso
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o Recepciangs correcias

Recepciones corectas

% Entragas completas

Entraoas complatas

o4 Entragas a tiempo

Entregas a tiempo

% Pedidos con incidencias

Pedidos con incidencias

%% Erroras en facturacion

Errares en facturacion

# Recepciongs comracias
# Total de recenciones

# Becepciones corractas
4 Total de recepciones

2 Pedidos enfregados completos
# Total de pedidos entrenados

# Padidns entregados completos
# Total de padidos entregados
# Pedidaos entregados a tiempo
# Total de pedidos entregados
# Pedidos entregados a tiempo
# Total de pedidos entragados
# Pedidos entregados con incidencias
4 Total de pedidos entregados
# Pedidos entregados con incidencias
# Total de pedidos entregados
# Pedides facturados con errores
£ Total de padidos Tacturados

# Pedides faciurados con errores
¥ Total de pedidos facturados
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3.4.3. Implementacion de los indicadores de desempefio

a. Recepciones correctas

Para implementar este indicador de desempefio se estableceran los

siguientes criterios:

s Recepcidn correcta. Se realizara cuando los productos entregados
por el departamento de produccion coincidan con los productos

reportados dentro del reporte de produccion.

° Recepcion incorrecia. Se realizara cuando los productos indicados
por el departamento de produccion no coincidan con los productos

indicados dentro del reporte de produccidn.

b.  Entregas completas

Para implementar este indicador de desempeno se estableceran los

siguientes criterios:

® Entrega completa. Se realizara cuando el cliente informa que recibio

la cantidad exacta de productos que el solicito.

° Entrega incorrecta. Se realizara cuando el cliente reporta qgue la
cantidad de productos recibida no ceoincide con |la cantidad que fue

solicitada.
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¢ Entregas a tiempo

Para implementar este indicador de desempefo se estableceran los

siguientes criterios:

® Entrega a tiempo. Se realizara cuando el cliente informa gue recibio

los productos en el tiempo que fueron solicitados,

e Entrega a atrasada. Se realizara cuando el cliente reporta gue recibio

los productos en el tiempo que fueron solicitados.

d. Entregas con incidencias

Para implementar este indicador de desempefio se estableceran los

siguientes criterios:

o Entrega con incidencias. Se realizara cuando el cliente reporta algun

tipo de reclamo durante |a recepcion de su pedido.

® Entrega sin incidencias. Se realizard cuando el cliente no reporta

algun tipo de reclamo durante la recepcion de su pedido.

=3 Errores de facturacion

Para implementar este indicador de desempefoc se estableceran los

siguientes criterios;
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Error de facturacion. Cuando se detecta que algln dato de la factura
o0 envio de producto terminado esta incorrecto, es un error de

facturacion.
Factura correcta. Cuando no se detecta que algun dato de |a factura

o envio de producto terminado esta incorrecto, es un error de

facturacion.
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4, PLAN DE CAPACITACION DEL PERSONAL DEL
DEPARTAMENTO DE BODEGA

41. Induccion al personal involucrado

La induccion es la etapa en que se prepara al personal para los cambios
realizados en los diferentes procesos. El objetivo es buscar la adaptacion y

ambientacion.

La induccidn que se le dara al personal actual sobre los cambios en
los procesos dentro del departamento de bodega abarracara los siguientes

puntos:

a. Importancia de la mejora dentro de los procedimientos de bodega. En
este punto se hace hincapié a que la forma actual de trabajo ocasiona
muchos errores y retrasos, responsabilizando en este punto al proceso, el

cual no es el adecuado.

b. Ventaja de los cambios en los procedimientos. Dentro de este punto
se resalta. que la operacion se realizara de manera sistematica lo
cual repercutird en ahorro de tiempe, asi como, de actividades

innecesarias.
c. Veniajas de la implementacion de los indicadores de desemperfio. Agui se

resaltara en que serd la Unica manera de conocer el avance de las

mejoras propuestas.
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Se llevara una programacion asi como el seguimiento necesario para
poder brindar al personal las herramientas que le permitan el desarrollo

efectivo de sus actividades.
4.2, Capacitacion al personal involucrado

A continuacion se presenta el plan de capacitacion sobre los procesos del

d. Compromiso por parte de todo el personal a todo nivel,
departamento de bodega:

PLAN DE CAPACITACION DEL PERSONAL DE BODEGA '

Responsable: Jefe de Logistica
Encargado: Jefe de seccion de Budagé
—— :
l Proceso de recepcion y despacho de materiales

No. | Tema Descripcion

| ) | Explicar al perscnal el objetivo de la implementacian de cambios
a1 Introduceion | b ;
en el proceso, resaltar que es para faciltar el mangjo y contral de

los matenales.

" - Presentar al personal 2l Andlisis de Pareto en donde se reflgjan
Presentacion Situacion ; ; :
02 las cportunidades de mejora, haciendo enfasis en que no se esta
Actual ) )

buscando responsables de las malas gjecuciones.

Frasentar el instructive del proceso de recepoion v despacho de

- Presentacion de cambios | materiales, explicande que con la gjecucién del mismo Ial
en el proceso operacidn serd sistematica v mas sencilla para todos.
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Continuacion

personal

= Presentacion y capacitacion en la utilizacion de: guia de
Presentacion y _ o » _
o almacenaje de matera prima, boleta de recepsion de materiales
0d capacilacion de las ; i i
_ » Mo 1 y Mo.2, asi como, del instructivo de recepcion y despacho
herramientas a utilizar 3
de materiales.
Resolucién de dudas o _
05 Resolver todas las preguntas del personal a manera de dejar
preguntas
clarg el proceso.
Aporte por parte del ) ) ) !
0G Escuchar y considerar comentarics e ideas parza la meajara del |
persanal
proceso,
Process de recepcion y despacho de productos
_{ 2
y | Explicar al personal & objetivo de la implementacidn de cambios
[ 01 Introduccion ! )
| | en el procaso, resaltar que es para facilitar el manejo y control de
II los productos,
62 Presentacidn situacion Fresentar al personal el Analisis de Pareto en donde se reflgjan
aciual las aportunidades de mejora, haciendo énfasis en gue no se esid
buscando respansables de las malas ejecuciones.
03 Fresentacidon de cambios | Presentar el instructive del proceso de recepcion y despacho de
an el proceso productos, explicando que con la egjecucidn del misma la |
1 : 3 : I
operacion sera sistematica y mas sencilla para todos. [
i Presentacion y | Presentacion y capacitacidon en la utlizacion de: guia de |r
capacitacion de las almacenaje de materia prima, boleta de recepcidn de productos, i
herramientas & utilizar asi coma, del instructive de recepcion y despacho de productos.
| Fesclucion de dudas o _
|05 Resolver fodas las preguntas del personal @ manerz de dejar
preguntas
claro el proceso.
Aporte por parie del : :
5 Escuchar y considerar comentarios e ideas para la mejora del

proceso,
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Mensualmente los puntos del 4 al 6 durante tres meses, con la
intencion mantener al personal enfocado en las mejorar al proceso y que

se acostumbren rapidamente, hasta realizar de manera normal las actividades.

Figura21. Diagrama de Ganit de capacitacion del personal
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Fuenie: elaboracion propia.

4.3. Presentacion de las mejoras en elementos basicos de cada proceso

A continuacion se presentan las mejoras que permiten gue los diferentes
procesos cuenten con un flujp de materiales y productos sin devoluciones paor

confusiones o eguivocaciones.



a. Revision de materiales al momento de la recepcién

Con esta revisién se logran detectar diferentes aspectos importantes de
las diferentes materas primas, aspectos relevantes para el proceso de |os

mismos, dichos aspectos son:

o Que los materiales que se reciben al inicio del proceso de Recepcion

y despacho de materiales sean los solicitados.

° Que los materiales que se reciben al inicio se encueniren en

condiciones aceptables.

b.  Revision de materiales al momento del despacho de los mismos

Al momento del despacho de los materiales hacia el departamento
de produccidon se asegura que se entreguen los materiales que fueron

solicitados.

. Que los materiales solicitados por parte del departamento de
produccion y los entregados fisicamente coincidan en el tipo de los

Mmismaos.

® Que los materiales solicitados por parte del departamento de
produccion y los entregados fisicamente coincidan en la cantidad de

los mismos.



¢. Revision de los productos al momento la recepcion

Cuando son entregados los productos terminados por el departamento de
produccion al departamento de bodega se verifican que coincidan con los

descritos en el reporte de produccion. Para almacenarlos correctamente.

. Clue los productos entregados por parte del departamento de
produccion y los entregados fisicamente coincidan en el tipo de los

mismos

° Que los productos entregados por parte del departamento de
produceion y los entregados fisicamente coincidan en la cantidad de

los mismos.
d. Revision de los documentos y productos al momento del despacho
Esta revision garantiza gue los productos que son despachados al cliente
sean los adecuados, es decir, los solicitados por el cliente vy que los

documentos de despacho no presenten problemas.

4.4. Presentacion de las mejoras en elementos importantes de cada

proceso
A continuacion se presentan las mejoras que permiten que los diferentes

procesos cuenten con un flujo de materiales y productos sin devoluciones por

confusiones o eguivocaciones.
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a.  Almacenaje de materiales y productos

Luego de dos meses de haber implementado los nuevos procedimientos y
normas de almacenaje dentro de las bodegas de materia prima y de producto

terminado. se pueden apreciar varios cambios dentro de las mismas como:

Almacenaje de los materiales por linea de material
= Almacenaje de los materiales por color
s Almacenaje de los productos por linea de producto
«  Almacenaje de los productes por color

« Ordeny limpieza en las diferentes bodegas

Figura 22. Mejora bodega de materia prima

o

Fuente: bodega de materia prima.
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Figura23. Mejora Bodega de materia prima

Fuente: bodega de materia prima,

Figura24.  Mejora Bodega materia prima

Fuente: bodega de materia prima.
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Figura 25. Mejora Bodega de producto terminado

Fuente: bodega producto terminado.

Figura 26. Mejora Bodega de producto terminado

Fuente: bodega producto terminado.
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Figura 27/. Mejora Bodega de producto terminado

Fuene: bodega producto terminado.

b.  Incremento de |a eficiencia en bodega

A continuacion se presentan los cambios medidos al inicio vy al final de dos
meses de la implementacion de las mejoras en los procesos. Se consideraron
los datos dentro de los registros que fueron establecidos como unidores de
desempenio.

Indicador de recepciones correctas se incremento en un 8%
« Indicador de entregas correctas se incremento en un 4%

¢ [ndicador de entregas a tiempo se incremento en un 18%

+  Indicador de pedidos con incidencias se redujo en un 12%

e Indicador de errores en facturacion se re dedujo en un 2%.
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Tabla VIIIL

Tabla de indicadores de desempeno

Hecepciones comactas

Recepciones correctas
i Recepriones correctas
# Total de recepcionss

) # Recepoiones correcias
“ Hocopolones correctas = 4 Total dé recepclanas A 108
Indice Total Recepciones  Recepciones lhiiag o 8
Recepciones correctas Recepciones coOTrectas incorrectas
e i 21 4 0.B4 e
Final | 46 4 0.92 az
Entregas correctas
# Pedidos entregados compleios
Entregas compleias = 4 Total de pedidos entregarics
# Pedigos enfregados caomplatos
¥ Entregas campletas = it Tolal de pedides entregados % b
Indice Total Entregas Entregas — " Dif
Entregas completas Entregas completas incompictas Szl 2 Wa
inicio 25 24 1 0.86 96
Final 50 50 0 i 1 CHD
Entregas a tiempo
Entregas a tiempo _ # Padidos enregados a tempo
g o # Totak de pedidos entregados
VUM, - # Padidos entregados @ bempo i s
E ) 4 Total de pedides antregados
Indice Taotal Entregas Entregas . 5 Dif
Entregas a tiempo Entregas a tiempao a destiempo ndice # %
Inicio 25 16 1] 0.54 4 )
Final 50 40 10 0.8 1) z
Pedidos con incidencias
) o # Pedidos entregados con incidencias
Pedwios con incidencias - AT
# Total de pedidos entregados
i ) ) # Pedidos entregados con incidencias -
445 Pedidos con Incigdencias - # Total de pedidos entregados X (]
Indif:c ) Taotal F‘ed_idc-s con Pe:_ﬂidas sin Indico ay, Oif
Pedidos con incidencias Pedidos ncidencias incidencias o
Inicio 25 4 21 16 18
Final il1) 2 458 0.04 B
Errares en facturacian
B g Bisiaaiia g # Pedidos facturados con enores
! # Tota! de padidos facturados
OB A T - L Pedidos facturados con errores 5 i
- " # Total de padidos facturados
Indice Tatal Facturas con  Facturas sin Dif
Errores en facturacion Facturas BITOrES BT indiee Yo p
n
fnicio 25 2 23 (.08 a
Finai A 3 47 .06 3]
Fuentie: elaboracion propia,
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CONCLUSIONES

Se presentd una descripcion de los procesos dentro del departamento de
bodega. Se detalld que los procesos se realizan de manera empirica, sin
lineamientos claros, el personal no cuenta con responsabilidades directas.

Todo esto conlleva a que los procesos carezcan de constancia.

Con la ayuda de herramientas tales como: diagramas de flujo, analisis de
Pareto, obtencion de informacion y la observacion directa. Se identificaron
las actividades en donde se encuentran las oportunidades de mejora para
poder incrementar la eficiencia de las operaciones del departamento de
bodega, siendo las siguientes: ausencia de un meétodo, mal almacenaje
de los materiales o productos, falta de herramientas que permitan contar

con registros de control.

Se establecieron mejoras en los procesos de recepcion y despacho de
materiales, asi como, en el proceso de recepcion y despacho de
productos, mediante |la implementacion de instructivos para la ejecucion
de dichos procesos, boletas de recepcidn y despacho de materiales y
productos, guias de almacenaje de materiales y productos, asi como, el

brindar induccion acerca de los cambios al personal de bodega.

Dentro del proceso de recepcidon y despacho de materiales se
implementaron dos puntos de control, siendo el primero al inicio del mismo
para asegurar la entrada de los materiales a |la cadena de produccion y el
segundo al final del proceso al momenio de que los materiales son

despachados al departamento de produccion para respaldar |a entrega de
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10s mismos. Dentro del proceso de recepcién y despacho de producios se
establecieron tres puntos de control, al inicio del proceso para poder
asegurar la entrada de los productos recibidos al proceso, el segundo es
la revision de los documentos de despacho para poder evitar
discrepancias entre estos y los productos despachados, v por ultimo,
revision de los productos a |a salida del proceso para asegurar que sean

los solicitadas.

Para que cada proceso se realice de forma sistematica v repetitiva, se
realizaron e implementaron los instructivos para la ejecucion de los
procesos de recepcion y despacho de materiales y para el proceso de
recepcion y despacho de productas, en los cuales se detallan la secuencis
de las aclividades a desempefiarse, asi como el responsable. Con esto se

logra gue cada proceso sea realice de manera sistematica v repetitiva

La falta o ausencia de métodos de almacenaje provocd que se
establecieran guias de almacenaje, en las cuales se indica como
almacenar segun la linea de paletizado y molido asi como materiales y
productos. Tambien se realizd el método a sequir para la rotacion de

inventarios,

Al determinar los indicadores de desempefic mas relevantes para la
mejora en la bodega de reciclaje, se obtuvo una mejora entre 1% a un
16%, y reduciendo los errores e incidencias entre un 2% a un 12% en las
recepciones correctas, entregas completas, entregas a tiempo, v pedidos

sin incidencias y errores de facturacidn
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Dentro de la capacitacion brindada al personal de bodega |os aspectos
mas relevantes e influyentes en el personal son: la naturaleza da la
necesidad de las mejoras, los beneficios de estas. capacitacion en el uso
de las herramientas y el seguimiento a la implementacion de los nuevos

procesos dentro del departamento de bodega.
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RECOMENDACIONES

Un especial seguimiento a la ejecucion de los instructivos de |os diferentes
procesos, para poder reforzar la institucion de los mismos dentro dsl

departamento de bodega.

Un estricto control y resguardo de los registros tales como las boletas de
recepcion de materiales y productos, a fin de poder contar con la

informacion cuando la misma sea necesaria.

La presentacion de los resultados de los indicadores de desempefic en un
periodo no mayor a dos meses al personal de la bodega, para que se
conozcan las mejoras u oportunidades de mejora dentro de |as actividades

medidas.

La implementacion de un formato en el cual se registren las mejoras
propuestas por el personal que ejecuta las actividades a manera de

considerarlas, analizarlas y dependiendo sea el caso implementarlas.
Reforzar la capacitacion brindada al personal de bodega en un pericdo no

mayor de dos meses, para mantener al personal comprometido y

enfocado en cuales son sus responsabilidades y deberes.
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