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A granel

Alianza

Almacenamiento
(stock)

Centro de
distribucion

Estanteria

drive

GLOSARIO

Es un conjunto de bienes que se transportan sin etiquetar,
ni embalar en grandes cantidades. Esta carga es

depositada o vertida con una pala.

Asociacion entre empresas de concesion de licencias,
acuerdos de abastecimiento, iniciativas de capital de
riesgo, adquisiciones conjuntas y muchas otras formas de
cooperacién, que tienen como objetivo eliminar o reducir
en un grado significativo la conformacion entre
competidores,  proveedores, clientes nuevos 'y
participantes.

Existencia de producto dentro de la bodega. Para
encontrar una existencia minima se deben realizar
calculos matematicos generados en base al historial de

consumo de los diferentes productos de inventario.

Es una infraestructura logistica en la cual se almacenan
productos y se embarcan 6rdenes de salida para su

distribucién al comercio minorista o0 mayorista.

Estanteria disefada para permitr el maximo
aprovechamiento del area disponible al suprimir los
pasillos laterales.

Xl



Estanteria
rack

Kardex

Muelle

Panel

Producto

Son estanterias desarmables, robustas y de facil montaje,
ideales para almacenamiento de productos fraccionarios o

en cajas.

Documento que muestra datos generales de los

requerimientos de carga.

Es un espacio en un edificio o instalacion en donde se

carga y descarga camiones.

Vehiculo que se utiliza para distribuir producto a los
clientes, generalmente dentro del perimetro local o

semidepartamental.

Cualquier cosa que puede ofrecer un mercado para
satisfacer un deseo o una necesidad.
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RESUMEN

El mejoramiento de la gestién de almacenes distribuidores de alimentos
se hace cada vez mas necesarios por la cantidad de exigencias de calidad en
la actualidad, esto conlleva a realizar andlisis, toma de tiempos de los distintos
procesos, y de evaluar los diferentes procesos.

Con lo anterior se lleva a mejorar los procesos de almacenamiento
principalmente en la sectorizacion de la bodega que permiten un mejor control
de los pedidos, que deben ir en conjunto con un adecuado ordenamiento de
los productos a través de inventarios ABC, esto significa que los productos de
mayor rotacién (con base a las salidas de despacho de los productos) deben
ser colocados al principio de cada sector, y asi sucesivamente hasta terminar

con los de menor rotacién que corresponden a la clasificacion C.

Es necesario considerar fechas de vencimiento con el método PEPS
(primero en entrar, primero en salir) que pueden ser etiquetadas a través de
sticker de distintos colores por cada mes, que darian un mayor control en los

inventarios y facilitaria los proceso de despacho.

Todo lo anterior se define con el fin de mejorar el proceso de despacho
pero que debera ser respaldado por indicadores de devoluciones, rechazo,
tarimas, cestas, inventarios y algo muy importante, auditorias del producto
(buenas practicas de manufactura) que conllevaran a realizar cambios de

mejora en los procesos.

Xl



XV



OBJETIVOS

General

Mejoramiento de la distribuciéon del producto almacenado, para la mejora

de los procesos y propuesta de indicadores.
Especificos

1. Definir un eficiente ABC con base a la rotacion de los productos que se

distribuyen para lograr un mejor ordenamiento.

2. Proponer una adecuada sectorizacion dentro de la bodega de

distribucién con el fin de reducir tiempos de preparacion.

3. Contar con un control de vencimiento de los productos para reducir

productos vencido.

4. Analizar el almacenamiento de producto actual dentro de la bodega, y

optimizar espacios en la misma.

5. Proponer un mejor control de la documentaciéon de pedidos, como una

medida preventiva.
6. Analizar las alternativas de cambio y evaluaciones de mejoras.

7. Proponer la implementacion de auditorias de calidad de los productos.

XV
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INTRODUCCION

Dentro de cualquier empresa logistica, la reducciéon de tiempo en sus
procesos es una parte fundamental, el tema de indicadores sera un tema
importante con ayuda de diagnéstico de la situacion actual dentro de la
bodega de distribucion de alimentos. Con la utilizacion de herramientas de
ingenieria se evalUa propuestas de cambio en la distribucién de productos,
sectorizacién de la bodega de distribucién de acuerdo a necesidades y
prioridades centro de distribucién.

Una bodega de cualquier centro de distribucién necesita ordenamiento
fisico adecuado para lograr eficiencia en los pedidos dentro de la propuestas
se observa sticker por mes que ayudan a tener mayor orden y el de los
inventarios ABC lo cual significa que el producto que tiene mayor rotacién sea
el producto que esté colocado en los racks mas proximos al area de
preparacién de pedidos en los primeros espacios de los racks y el producto
que tiene menor rotacion sea colocado en los espacios sobrantes de los
racks, con esto se logra la eficiencia en la preparacion de los pedidos
tomando siempre en cuenta la fecha de caducidad de los productos .

Los formatos de control de productos de entrada y salida son importantes
para el mejoramiento de distribucion que tendra una funcién de indicadores

para mejorar los procesos dentro de la bodega.

Posteriormente se describe una serie de indicadores de importancia
como los de devoluciones, canastas y tarimas utilizadas en cada viaje, calidad
de productos entre otros que serviran para posteriores mejoras.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

Interamericana de Alimentos cuenta con los

La empresa Distribuidora
siguientes valores de capital humano dentro de sus instalaciones:
o Operativo: 80 trabajadores
Administrativo: 27 trabajadores

La cual se encuentra ubicada en la 50 calle 23-70, zona12, Guatemala.

[}
Ubicacion actual de Distribuidora Interamericana de

Figura 1.
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1.1. Origen institucional

Corporacién Multi-Inversiones, es una corporacién familiar multinacional
integrada por mas de treinta mil colaboradores, con presencia en tres
continentes, particularmente en Centroamérica y el Caribe. Inicia sus
operaciones hace casi noventa afnos en Guatemala, Centro América para llegar
a convertirse hoy, en uno de los grupos empresariales mas importantes de

América Latina.

Sus operaciones estan estructuradas de acuerdo a cada una de las lineas
de negocio en las que se trabaja, creando asi seis divisiones que trabajan
independientemente que son: molineria, restaurantes de comida rapida,
operaciones pecuarias (principalmente avicolas y porcicolas), proyectos de
generacion de energia renovable, desarrollo de proyectos de construccion y

operaciones financieras.

Corporacién Multi-Inversiones es una entidad coordinadora estratégica de
empresas dentro de las diversas divisiones mencionadas, sin embargo, existe
100% de independencia entre las mismas. DIA, Molinos Modernos, parte de

corporaciéon Multi-Inversione.
Entre algunos antecedentes historicos tenemos:

o 1920: con una pequena tienda ubicada en San Cristébal, Totonicapan en
Guatemala se inician las raices de Corporacién Multi-Inversiones.

o 1930: el Molino Excelsior, fundado por don Juan Bautista Gutiérrez en

1936, dio inicio a lo que es hoy la divisién de molineria de la Corporacion.

J 1960: se crea la Granja Villalobos en 1964, dando inicio a la operacion

avicola en Guatemala.



o 1970: en 1971 nace Pollo Campero, empresa que hoy conforma la
division de restaurantes. En 1972 la corporacién comienza su expansion
hacia Centroamérica con sus operaciones avicolas y de restaurantes,

iniciando por el Salvador.

o 1980: en el ano 1988, CMI inicia sus operaciones en el sector de
construccién, con el propésito de desarrollar proyectos de urbanizacién y
vivienda, centros comerciales y complejos de oficinas en varias areas de

Guatemala.

o 1990: en 1994 Pollo Campero lanza el programa de franquicias. En esta
misma década, nace la divisién financiera para satisfacer la necesidad

de financiamiento de las empresas de la Corporacion.

J 2000: continda la expansion a Centro América y Republica Dominicana a
través de las operaciones avicolas y de molineria. En el 2004 se inician

las operaciones de la divisién de energia de la Corporacion.

o 2006 Pollo Campero inicia la expansién a Europa y Asia con la apertura de
franquicias en Madrid, Espafa y en Yakarta, Indonesia. Ademas, en
el ano 2007 se inauguro el primer restaurante en Shanghai, China.

1.1.1. Vision

Ser lideres en negocios asociados a la cadena de valor del trigo, con
participacion significativa en harinas de maiz y aprovechando negocios
complementarios, en Centroamérica, Caribe y con presencia activa en México,
dentro de un marco de responsabilidad social empresarial que mejore la calidad
de vida de nuestros colaboradores y cumplan con las expectativas de nuestros

accionistas.



1.1.2. Mision

Innovar y desarrollar negocios de la cadena de valor del trigo y del maiz
que satisfagan las necesidades de nuestros clientes, apoyando el
fortalecimiento de nuestras marcas y la comercializacion de productos
mejorados continuamente la eficiencia y la calidad de nuestros procesos,
productos y servicios.

1.1.3. Valores

° Priorizar la satisfaccion del cliente tanto interno como externo como una

prioridad en el negocio.

o Reforzar el valor en equipo, como una division integrada.

J Fortalecer la autonomia de cada uno de los colaboradores vy

descentralizar |a toma de decisiones.

o Promover la velocidad de respuesta y mejora continua en los procesos.

o Fomentar apoyo, capacitacién y desarrollo de los equipos internos
basandose en la efectividad organizacional.

1.1.4. Estructura organizacional

A continuacibn se muestra basicamente como estd conformada la

organizacion.



Figuran 2. Organigrama del centro de distribucion
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Fuente: FLORES RODRIGUES, Maribel, Area de calidad. 56 p.

1.2.  Antecedentes del proceso de distribucion

Algo importante dentro del proceso de distribucion es conocer las

personas encargadas de transportar el producto hasta su destino.

. Preventa local: PL
o Preventa semidepartamental : PS

o Preventa departamental: PD



Tablal. Listado de camiones por transportista
No. |transporte representante No. de placa |tonelaje |PL |PS|PD
1 |transporte Erick Quezada C - 730BCF 5 1
Quezada Jr. C - O25BDH 5 3
C - 429BHC 5
C - 330BCL 5( 1
C - 386BDS 5( 1
P - 077BKJ 1.5 1
C - 667BKW 10 1
C - 718BHN 10 3
C - 932BDG 10 1
C - 356BGB 10 7
2 |Quezada Benjamin Quezada |C - 933BDG 10 4
3 | Aguirre Freddy Aguirre C - 294BGF 10
C - 693BFL 5
C - 769BDF 10
4 | Monzon Pablo Monzoén C - 019BJY 5 7
C — 449BHN 5 1
C - 910BFF 15
C — 064BKD 15
C- 552BBF 10|
C - 764BBS 10
5 |Bryan Juan Monzoén C - 457BKK 5 1
C-051BBB 5 1
C-610BBP 1.5
P -121BKC 1.5
P — 698BQF 1.5
P — 063BXK 1.5




Continuacion de la tabla I.

No. | transporte representante No. De placa |tonelaje |PL |PS|PD
6 | Uribe Rony Urizar C-674BJL 10
C — 586BKP 10
C —-758BGV 5
C-757BGV 5
7 | Geovana Rony Lemus C - 160BJF 5 1
C - 164BKC 5 1
8 |Sagastume Francisco C - 002BDG 10
Sagastume C-115BBL 10
C - 101BKN 10
C - 136BCL 10
C - 185BJH 5
Javier
9 |Sagastume Jr. Sagastume C —-573CXQ 5
C — 663BHN 5
C - 185BJS 10 8
C - 548BJT 10
Rocio
10 | Rocio Sagastume C - 218BKB 10 1
C - 169CSG 5
Antonio
11 | Seretrac Gonzélez P - 001BJW 1.5
C - 047BKK 10
P - 588BXL 1.5
12 | El Roble Willian Lucho P - 021BCF 1.5
13 | Gonzalez Gonzalez C - 322BDT 10




Continuacion de la tabla I.

No. |transporte |representante No. de placa |tonelaje |PL|PS| PD
14 |Estrada Julio Estrada C - 694BFV 10 5
C - 036BJF 10
C - 494BLJ 5
15 Mynor Lépez C - 441BGF 10
C - 441BJG 10 7
16 | Davila Francisco Davila C - 859BKF 5
17 | Emanuel C - 043BHZ 10
C - 436BFJ 10 5
C - 084BJL 10 4
C - 194BKD 10 7
C - 800OBHN 10 3
RESULTADOS 8| 4| 76

Fuente: VERSEAN, Walter, Area de planificacién. p. 4.

1.2.1. Cadena de distribucion

Es de importancia que se conozca como esta conformado el proceso de

la cadena de distribucién.
1.2.1.1. Definicion

Es el conjunto de procesos para posicionar e intercambiar materiales,
servicios, productos terminados, operaciones logisticas, logistica inversa, asi

como de informacion, en la logistica integrada.



1.2.2. Descripcion de procesos del centro de distribucion

A continuacion se describe con mayor detalle las caracteristicas que

contienen los procesos en el centro de distribucion.
1.2.2.1. Recepcion de pedidos

Para la recepcion de producto proveniente de las plantas abastecedoras el
proceso que se realiza se describe a continuacion.

El producto ingresa a bodega cuando se solicita enviar producto de
planta, esta informacién incluye las caracteristicas del producto, cantidad y
disefo.

El supervisor de bodega es el encargado de evaluar el espacio a colocar
el producto, el equipo disponible y personal necesario para el almacenamiento,
una vez autorizado, se indica la hora, fecha recibida.

El supervisor de bodega en turno asigna a un supervisor de entrada, a una
cuadrilla y a un montacarguista para la recepcion del producto. Indica donde
colocar el producto que se recibe en buen estado y producto en mal estado que
sera devuelto posteriormente a planta.

El jefe de bodega confirma que los documentos sean los autorizados y
que se tenga factura original.

1.2.2.2, Ingresos

Al momento del ingreso del producto, el que esta en buen estado debe ser
colocado en un area determinada y el producto en mal estado es colocado en
otra area destinada para devoluciones.



Se verifica que cuadre las cantidades fisicas con las descritas en los
documentos, se entrega documentacién al departamento de inventarios, en
donde a través de un OL se genera una orden de compra, luego el numero de
recepcion del OL es enviado al supervisor de trafico, se corre las devoluciones
en OL, se firma los documentos de recibido y se finaliza el proceso.

1.2.2.3. Almacenamiento

El producto recibido de las plantas debe estar entarimado adecuadamente
de manera que pueda ser colocado de una forma estandar tanto en los racks
como en los espacios destinados de una forma estandar

Los montacarguistas al momento de ordenar los productos, colocan el
producto de acuerdo al método FEFO esto significa que los productos son
colocados de acuerdo a caducidades.

1.2.2.4. Planificacion de viajes

En este proceso es donde se crean rutas logicas, tomando en
consideracion rutas establecidas, volimenes de fardo por ruta. Las rutas estan

establecidas segun las areas que los vendedores visitaron.

El planificador es el encargado de revisar la disponibilidad de transporte
para el envié de producto. Verifica que todos los documentos de la ruta

asignada se encuentren en el tabular.
1.2.2.5. Preparacion de pedidos

Proceso en donde se prepara las cantidades indicadas en los tabulares de
carga, respetando las fechas de vencimiento de tal manera que los primeros en

vencer, sean los primeros que se despachen y ademas es necesario tomar en
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consideracion las fechas limites de despacho establecidas para el cliente,
asegurando dar prioridad a los clientes que cumplan con los requisitos de

despacho.
1.2.2.6. Carga de unidades de transporte

Proceso en el cual se preparan tabulares en donde la mayoria son
unidades, suele ser casi siempre para los pedidos de preventas locales que son
destinados a tiendas, y pequenas abarroterias, dando prioridad a los tabulares

de transporte disponible para carga.
1.2.2.7. Distribucion y reparto

Proceso en el cual se hace llegar el producto al cliente a través de una
tripulacién, al momento de llegar al lugar indicado, un auxiliar de reparto, es el

encargado de entregar el pedido preparado.

El auxiliar de reparto le hace entrega del producto al cliente final y
confirma que las cantidades que se indican en la factura corresponden a lo
fisico, en presencia del cliente.

1.2.2.8. Cobranza

Proceso en donde se cobra el dinero correspondiente a las rutas
establecidas, de acuerdo a la cantidad total de fardos repartidos.

1.2.2.9. Devolucién de pedidos

Proceso en el cual se revisa el producto que es regresado por el personal

de reparto, ya sea por producto en mal estado, producto no aceptado por el

11



cliente, producto por cambios, producto que no se repartié por motivo que no se
encontrd al cliente, entre otros.

El personal de devoluciones es el encargado de velar que los productos
que se reportan en las boletas de devolucién, sean entregados fisicamente.

1.2.2.10. Liquidacion de rutas

Proceso en donde se verifica el depésito monetario , documentos de
devolucién, la hoja de liquidacién debidamente llenada por el personal de
reparto y se solicita a bodega correr el proceso de devolucién a ruta, y se
consolida los documentos. Al final se entrega los documentos a los clientes por

ruta.
1.3. Diagrama de flujo de proceso

Es de importancia en cualquier proceso saber un aproximado de tiempo
dentro de los procesos.

12



Figura 3. Diagrama de flujo de recepcion y coordinacion de traslado

EMPRESA: DIA ) METODO: ACTUAL
OPERACION: RECEPCION Y COORDINACION DE FORMATO: 1DEA1
TRASLADO A PLANTA (JEFE DE TRANSPORTE) FECHA: MAYO 2010

AUTORIZADO: GERENTE DE OPERACIONES

. Informar sobre producto que se
T=5min. necesita que se mueva de las
plantas hacia bodega

Confirmar la cantidad de

T=2min. equipos y producto con el
cliente
T=8 min. 1 Analizar los equipos
disponibles.
T=5mi Consultar con transportistas
=omin. disponibilidad de equipos.
T =10 min. a Decidir cual equipo usar
Indicar al transportista lugar,
T=8min. ° hora y cantidad de equipos para
carga.
) Confirmar con el cliente los
T =5min. equipos a colocar, seglin su
i requerimiento.
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 5 33 min.
Inspeccion ] 1 8 min.
Transporte = 0
Demora D 0
Total 41 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 4.

Diagrama de flujo de ubicacion de equipo para carga

EMPRESA: DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: UBICACION EQUIPO PARA CARGA FORMATO: 1DE1
TRANSPORTISTA FECHA: MAYO 2010

APROBACION: JEFE DE OPERACIONES

T=5 min.

T=5 min.

T= 180 min.

T=5 min.

T=5 min.

T= 5min.

T=5min.

T= 50min.

T=5min.

T=1h.

Resumen

©®636060606606600060

Llegar al la planta

Reportar de la carga en
la planta.

Confirmar con el
supervisor de transporte
de la llegada a la planta

Cargar el producto en los
equipos reportados.

Finalizar la carga en la
planta se cierra el equipo
y se coloca el marchamo

Avisar al supervisor de
transporte la finalizacion
de la carga

Esperar autorizacion de
salida

Recibir documentos de
traslado

Trasportar la carga al
centro de distribucion

Reportarse con el
supervisor de bodega

Monitorear la descarga

Actividad

Simbolo | Cantidad

Tiempo

Operacion

O | «

335 min.

Transporte

= 1

50 min.

Total

385 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura5. Diagrama de flujo confirmacion de llegada

EMPRESA: DIA ) METODO: ACTUAL
OPERACION: CONFIRMACION DE LLEGADA FORMATO: 1DE1
TRANSPORTISTA FECHA: MAYO 2010
AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES
T= 35 min. ‘ Reportar con el supervisor de
bodega la llegada
T= 1min. e Entregar documentos originales
T= 8 min. Esperar que el jefe de bodega
indique en que rampa
colocarse
T= 9 min. .’ Colocar el equipo en el espacio
asignado
_ . Permitir que el supervisor de
T=45 min. transporte monitorea la
descarga
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 4 59
Inspeccion ] 0
Transporte = 1 9
Demora D 0
Total 68 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 6. Diagrama de flujo recepcion de documentos

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: RECEPCION DE DOCUMENTOS FORMATO: 1DE1
JEFE DE BODEGA FECHA: MAYO 2010

AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

Recibir los documentos por
T=1min. parte del transportista.

) Confirmar que los
T=1 min. documentos sean de DIA y
tenga factura original.

Indicar orden de

T=3 min. descarga po prioridad.
Resumen

Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo

Operacién O 3 5

Inspeccion ] 0

Transporte = 0

Demora D 0

Total 5 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 7.

Diagrama de flujo recepcion de producto

EMPRESA:
OPERACION:

DIA

RECEPCION DE PRODUCTO
SUPERVISOR DE BODEGA
AUTORIZADO: OPERACIONES

METODO:
FORMATO:
FECHA:

ACTUAL
1DE1
MAYO 2010

Asignar a un montacarguista, un
supervisor de entradas y una
cuadrilla para recepcion del

T=1 min. equipo
Indicar a la cuadrilla que puede
T= 1 min iniciar a entarimar el producto.
Iniciar la descarga del producto
T=10 min. y el armado de tarimas.
Verificar las cantidades de
. 1 producto, calidad del mismo, y
T= 2 min. fechas de vencimiento.
Registrar todos los datos de la
T= 6 min. ° descarga en la boleta de
recepcion.
Anotar en la boleta de
T=1 min. e recepcion la cantidad del total
de producto.
Colocar el producto en buen
T=1 min. estado Y el producto dafiado en
¢ areas asignadas.
VerificaR que no quede ningun
T= 1min. 2 producto en el equipo.
v
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 5 19
Inspeccién ] 2
Transporte 1
p =
Total 23 min.

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 8. Diagrama de flujo ingreso y ubicaciéon de producto terminado

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: INGRESO Y UBICACION DE PRODUCTO FORMATO: 1DE1
TERMINADO A BODEGA, MONTACARGUISTA  FECHA: MAYO 2010

AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

Idicar al montacarguista donde
colocar el producto recibido en

T= 7 min. buen estado.

Colocar el producto en buen

T=1 min. ! -
estado en el area asignada.

Colocar el producto en mal estado
en el area asignada para su
devolucion a planta.

T=1 min.

Colocar el producto con menos
vida al frente de la ubicacién para
asegurar el PEPS

AseguraR que la etiqueta con
informacion del producto quede
al frente de la tarima.

T=1 min.

T=1 min.

OO L-0<

Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacion O 3 9
Inspeccion ] 0
Transporte = 2 2
Demora D 0
Total 11 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura9. Diagrama de flujo cuadre recepcion producto terminado

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: CUADRE RECEPCION PRODUCTO TERMINADO FORATO: 1DE1
SUPERVISOR DE ENTRADA FECHA: MAYO 2010

AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

) Cuadrar con el supervisor de
T= 2 min. bodega las cantidades fisicas
contra documentos

Documentar producto recibido
T= 5 min. (supervisor de bodega) a auxiliar
de inventarios.

Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacion O 2 7
Inspeccion ] 0
Transporte = 0
Demora D 0
Total 7 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Diagrama de flujo registro ingreso sistema
EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: REGISTRO INGRESO SISTEMA FORMATO: 1 DE 1
AUXILIAR DE INVENTARIOS FECHA: MAYO 2010
AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES
T=1 min. Recibirl documentos del
supervisor de bodega
T= 5 min. Generar en OL una recepcion de

orden de compra.

T= 1 mi Enviar el nimero de recepcion de
=1 mn. OL al supervisor de trafico.
) Recibir la infamacién de la creacion
T=10 min. del documento de entrada.
T= 2 min Colocar en transito el producto en
' OL.
T= 1 min Correr las devoluciones y el
' producto queda registrado en OL.
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 5 12
Inspeccion ] 0
Transporte = 1 1
Demora D 0
Total 13 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11.

Diagrama de flujo traslado documentos al cliente

EMPRESA:  DIA METODO:
OPERACION: TRASLADO DOCUMENTOS AL CLIENTE FORMATO:
SUPERVISOR DE BODEGA FECHA:

DIAGRAMA:  OPERACIONES

ACTUAL
1DE1
MAYO 2010

T= 3 min. ’
T=1 min. 6
T=5min. G
T=5min. G
Resumen

Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo

Operacion O 4 14

Inspeccion ] 0

Transporte = 0

Demora D 0

Total 14 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Entregar los documentos de
la recepcién al cliente.

Esperar la firma de recibido
(facturas).

Archivar los documentos
firmados de recibido por el
cliente.

Ingresar el producto recibido
sistema




Figura 12. Diagrama de flujo recepcion y preparacion

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: RECEPCION Y PREPARACION DE FORMATO: 1DE1
MANIFIESTO DE CARGA, SUPERVISOR FECHA: MAYO 2010

AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

T=1 min. recibir tabulares de carga.
Coordinar recursos para
preparacion de tabulares de

T= 3 min. carga.

Preparar productos segun las
cantidades indicadas en el
tabular de carga, respetando
el PEPS

Colocar los productos en el
area de pedidos preparados
por ruta.

T=1h.

T=3 min.

Entregar los tabulares de carga
utilizados en la preparacion a
supervisor de bodega

T=1 min.

Resumen

Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
5 68

Operacion

Inspeccion

Transporte

0
0
0

Demora

Ud 1o

Total 68 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13. Diagrama de flujo chequeo y recepcion de carga PT
EMPRESA: DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: CHEQUEO Y RECEPCION DE CARGA DE PT FORMATO: 1DE1

AUXILIAR DE DESPACHO

DIAGRAMA: OPERACIONES

Verificar y entregar al personal
de carga el total de la carga

T=6 min. ‘ . "
asignada para cada equipo.
_ . VerificaR la calidad y cantidad
T= 35 min. e de cada producto.
T= 5 min. 6 Entregar carga a personal de
rampa.
) Recibir (personal de rampa) y
T= 30 min. chequear producto segun
tabular de carga.
Acondicionar (personal de
T=20 min. rampa) el producto dentro del
camion.
T=1 min Colocar (personal de rampa)
' marchamo de seguridad al
camién cargado.
T=5min. ‘ Verificar los tabulare cargados
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 7 72
Inspeccion ] 0
Transporte = 0
Demora D 0
Total 72 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Diagrama de flujo entrega de documentos a personal de

reparto
EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: ENTREGA DE DOCUMENTOS A FORMATO: 1DE1
PERSONAL DE REPARTO, SUPERVISOR FECHA: MAYO 2010
AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

Entregar (Personal de

T= 25 min. AN
planificacion) documentos a
supervisor de reparto

T=1min. Recibir documentos y entrega
a auxiliar de reparto.

T=15 min. Recibir y revisa
documentacién, ordena segun
ruta de entrega a clientes.

Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 3 41
Inspeccion ] 0
Transporte = 0
Demora D 0
Total 41 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 15. Diagrama de flujo entrega de pedidos a clientes

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: ENTREGA DE PEDIDOS A CLIENTES FORMATO: 1DE1
AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

Trasladar al punto de reparto

T=7 min. donde inicia la ruta.

T= 20 min Preparar pedidos en ruta.

T=2 min. Entregar de pedidos a clientes.

Cobrar el pedido, en efectivo 0
crédito.

T=5min.

Depésitar del efectivo en caja de

T=14 min. seguridad del camion.

OO0 0004

T=8h. Finalizar entrega de pedidos.
Resumen

Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo

Operacion O 6 56

Inspeccion ] 0

Transporte = 0

Demora D 0

Total 56 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. Diagrama de flujo devoluciéon a bodega

EMPRESA:  DIA

PERSONAL DE REPARTO
AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

OPERACION: DEVOLUCIONES A BODEGA

METODO:

FORMATO:

FECHA:

ACTUAL
1DEA1
MAYO 2010

L Colocar camion en el area de
T= 5 min. devolucién.
T=6 mi Ordenar producto para devolucion,
= min. segun presentacion y descripcion.
T=15 min. Entregar documentos a auxiliar de
inventarios.
Registrar documentos (Auxiliar de
T=15 min. inventarios) y generar un
consolidado del producto a devolver
a bodega.
T= 15 min. Consilidar devoluviones vrs. producto
(auxiliar de devoluciones).
T=3 min. Esperar entrega de documentos
de devolucion.
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacion O 6 59
Inspeccion ] 0
Transporte = 0
Demora D 0
Total 59 min.

Fuente: elaboracion propia.

26




Figura 17.

Diagrama de flujo generacion y liquidacion de rutas

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: GENERACION Y LIQUIDACION DE RUTAS FORMATO: 1DE 1

PERSONAL DE REPARTO FECHA: MAYO 2010
AUTORIZA:  JEFE DE OPERACIONES

T=15 min.

T=10 min.

realizar hoja de liquidacion y
detalle de efectivo con
documentos de soporte.

Entregar hojas de liquidacion a
personal de liquidaciones

Realizar depdsito monetario en

T=16 min. c cuenta bancaria asignada por el
cliente.
T= 9 min. Consolidar documentos para
liquidar.
T=9 min Entregar documentos de
’ liquidacién.
] ¢ Verificar documentos contra hoja
T=4 min. 1 de liquidacion (Personal de
¢ liquidacién).
T= 8 min Solicitar (personal de
' @ liquidaciones) a bodega correr
proceso de devoluciones a ruta.
T= 13 min. Dar como cierre o liquidacion
del viaje.
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad | Tiempo
Operacién O 7 80
Inspeccion ] 1
Transporte = 0
Demora D 0
Total 80 min.

Fuente: elaboracion propia.
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1.3.1. Definicion

Es la representacién grafica del flujo o secuencias de rutinas simples,
tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, la unidades
involucradas y los responsables de su ejecucidn, en resumen es la

representacion simbdlica de un procedimiento.
1.3.2. Elementos que conforman el diagrama de flujo
Los elementos que conformas el flujo de procesos son los siguientes:

o Transporte: se da cuando un objeto (materia prima) es trasladada de una
estacion de trabajo a otra, se considera transporte si la distancia
recorrida es mayor de 1.5 metros.

J Demora: es una obstruccién en el proceso productivo, la cual no permite

que el proceso o la operacién siguiente pueda realizarse.

o Operacién: ocurre cuando la pieza en estudio se transforma

intencionalmente, ya sea caracteristicas fisicas o quimicas.

o Almacenaje: éste se da cuando un producto terminado o materia prima
se protege o se almacena por un periodo de tiempo indefinido.

o Lineas verticales: para indicar el flujo de proceso.

J Lineas horizontales: para indicar la introduccién o salida de materiales o
materia prima, ya sea por compra, por trabajo hecho en otras

operaciones.

o Inspeccion: se examina un objeto para identificarlo o para verificar su

conformidad con una norma o estandar.
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o Combinada: indica varias actividades que son ejecutadas al mismo
tiempo o por el mismo operario en un mismo lugar de trabajo, o cuando

se realiza una operacion o inspeccion.
1.3.3. Simbolos utilizados en DFP

A continuacién se presenta la simbologia necesaria a conocer para realizar

un diagrama de flujo.

Figura 18. Simbologia utilizada en un diagrama de flujo de proceso

Simbolos

Transporte

Demora

Operacién

Almacenaje

Linea vertical

Linea horizontal

Inspeccion

SIH =< o UL

Combinada

Fuente: GARCIA, CRIOLLO, Roberto, Estudio del trabajo

/ Ingenieria de métodos. p. 459.
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1.3.4. Equipo y herramienta de trabajo

Es necesario tener conocimiento del equipo que se utiliza, a continuacion

se observa un resumen.

Tabla Il. Caracteristicas del equipo utilizado en una bodega de
distribucion
Equipo Caracteristicas

Montacargas. e Marca: HYTSU
e Modelo: Sb20v

e Capacidad de carga: 20 quintales

Bascula. e (Capacidad de carga: 180 kilos

Pales. e Marca: HYTSU

Canastas e Color: azul

plasticas. e De almacenamiento de unidades
Tarimas. e De madera

Strech. e Pelicula estirable de alta transparencia,

fabricada de polietileno de baja densidad

Fuente: elaboracion propia.
1.4. Listado de productos utilizados en el centro de distribucion

Dentro de la bodega de la empresa Distribuidora Interamericana de
Alimentos, existe una gran variedad de productos como los que se observan en

las siguientes tablas.
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Tabla lll. Listado de productos existentes en el centro de distribucion

1 SFotoe -
No. Producto TIPO F/t
INA
1| Dc harina del comal 10/2 Ibs. maiz 78
2 | Can can extra 41 gr c¢/almidon galleta 54
3 | Escolar vainilla 25 gr galleta 60
4| In. entrefino 150 grs. pasta 84
5| Ga salada paquete 8x36 galleta 35
6 | Ga. coctel fiesta galleta 60
7| In chao mein 180 gr (36) pasta 55
8 | In espagueti 200 grms. pasta 80
9| Ga can can vainilla rojos (24) galleta 60
10| In chao mein soya 180 gr (36) pasta 55
11| It concha fardel 200 gr pasta 60
12| In codito 200 gr fardel pasta 60
13| It entrefino 150¢g pasta 84
14 |In corazén de trigo 400 gr. pasta 77
15| It espagueti 200 gr. pasta 80
16| In corbaton 150 gr. fardel pasta 60
17| Gm hot cake mix 24/1 450 g. harina 60
18| Sl chao mein s/soya 180 (36) pasta 30
19| In codito mediano 2009 fardel pasta 84
20| It codito 200 gr. fardel pasta 60
21| Ga soda sod 8x36x24 galleta 35
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Continuacion de la tabla Ill.

22 | Waffle suli galleta 52
23 | Sl espagueti fardel 200gm pasta 80
24 | Ga zafari vainilla 12x24x25 galleta 35
25 |In concha 200 gr fardel pasta 60
26 | Ga marga vainilla 8x13x34 galleta 104
27 |1d toty chips Limon ideal 15x48x16. snacks 10
28 |In tornillo 200 gr. fardel pasta 60
29 |cp. ketchup campero. varios 98
30 |Gm harina kitchen tested 12/2 harina 70
31 | Gm hot cake mix 12/3 1350 g. harina 50
32 | Ga waffle docena galleta 52
33 | Ga chocosita vainilla cho 24x12 (3 galletas) galleta 60
34 | Gm harina kitchen tested 8/5 harina 50
35 | Sl. entrefino 150 grs. pasta 84
36 |Dc harina del comal 8/4 Ibs. maiz 45
37 | In macarroncito 200 gr. pasta 100
38 | It salsa soya ina 3 oz. salsas 80
39 | Sl tornillo 200 gr. fardel pasta 60
40 | Ga chocosita vainilla cho 12x12x41 galleta 72
41 | It corbatén fardel 42 150 gr pasta 60
42 |ld cebollita ideal 15x48x10 snacks 10
43 | It tornillo 200 gr fardel pasta 60
44 | Sl codito 200 gr. fardel pasta 60
45 | It caracol 200 gr. fardel pasta 60
46 | Sl chao mein soya 180 fard(36) pasta 36
47 | It codito mediano 200g fardel pasta 84
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Continuacion de la tabla Ill.

48 |In caracol 200 gr. fardel pasta 60
49 | Sl panqueque Suli 24/1 450g. harina 60
50 | Sl lengua Suli fardel 200gm pasta 80
51 | Sl caracolito 200 gr. fardel pasta 84
52 | SI macarroncito fardel 200gm pasta 80
53 |Id torti chips barbacoa ideal 15x48x16 metalizado |shacks 10
54 |In salsa soya Ina 5 oz salsas 80
55 | Ga can-c vainilla vainilla 24x12 galleta 60
56 |Espaguetiina 250 grs. pasta 80
57 |1d torti chips jalapefio ideal 15x48x16 metalizado |snacks 10
58 | Ga soda Suli paquete 36 galleta 35
59 | Salada paquete Suli galleta 35
60 |Ccan waf vai 24x12x16 galleta 75
61 |Salada caja 64 galleta 140
62 | Ga coctel ctl 24x12 galleta 40
63 | In linguini 200 gr pasta 80
64 | Can can chocolate 24x12x27.5 bob esponja galleta 60
65 | Ga salada caja 48 galleta 168
66 | Gm panqueque sachet or. 48/165 harina 50
67 |t macarroncito 2009 pasta 100
68 | Sm hotcake 24/1 harina 60
69 |In caneldn 245 gr.(24) pasta 35
70 | Ga can-c vainilla fre 24x12 promo mickey galleta 50
71 | Ga soda caja 48 galleta 168
72 | Soda caja 64 galleta 140
73 | Ga can-c vainilla fre 24x12 galleta 60
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Continuacion de la tabla Ill.

74 | Ga can-c vainilla cho 24x12 promo mickey galleta 50
75 | Sl hot cake suli 12/3 1350g. harina 50
76 |In salsa inglesa ina 3 oz. salsas 80
77 | Ol nachips jalapefio olimpia 15x48x16 snacks 10
78 | Sl caneldén 200 gr.(24) pasta 50
79 | Sl corbatén suli.. 200 grs pasta 84
80 |Gm hot cake banana nuez 24/1 harina 60
81 | Cub docena suli galleta 48
82 |In tornillo 200 gr. 42+2 pasta 60
83 | Al codito 150 grs Alpa pasta 72
84 | Gm hot cake mix chocolate 24/1 harina 60
85 |In fino/cabello 150grms. pasta 84
86 |Dg chao mein soya dragén 180g pasta 54
87 |In corbatilla fardel 200 gr. pasta 84
88 | Ga maria vainilla 30x12 galleta 40
89 |Salsa soya 12 onz salsas 25
90 | Al espagueti 150 grs. alpa pasta 100
91 |Escolar vainilla 27.5 gr galleta 60
92 | Suli rellena vainilla galleta 60
93 | Gm harina kitchen tested 4/10 harina 50
94 |Gm hot cake mix instan. 24/1 harina 60
95 |ld boliqueso ideal 15x48x10 shacks 10
96 | Sm cake mix chocolate 24/1 harina 40
97 |In salsa inglesa galén 4/1 salsas 25
98 |In canel6n 200 gr.(24) pasta 50
99 | Gm hot cake mix instan. 12/3 harina 50
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Continuacion de la tabla Ill.

100 | Sm hotcake 12/3 harina 50
101 | Chocosita suli galleta 72
102 | Gm harina kitchen tested 25 Ib harina 50
103 | Gm cake mix chocolate 24/1 harina 60
104 | Si caracol Suli. 200 grs. pasta 84
105 | Codito ina 250 grs pasta 60
106 | It corbatilla 200g fardel pasta 84
107 | In fino precortado 200g fardel pasta 84
108 | Id golosito ideal 15x48x10 snacks 10
109 | In chao mein s/soya 180gm 6 un pasta 54
110 | In macarrones & queso 209 gms vaquera pasta 54
111 | Sm cake mix dorado 24/1 harina 40
112|In macarrones & queso 209 gms espacial pasta 25
113 | In salsa soya galén 4/1 salsas 25
114 | Ga maria rollo vainilla 35x1x180 galleta 60
115 In salsa inglesa Ina 5 oz. salsas 80
116 | In chao mein granel pasta 54
117 | Gm cake mix dorado 24/1 harina 60
118 | Gm dino vainilla fre 12x24x32 cr galleta 48
119 | It fino precortado 200g fardel pasta 84
120| Salsa inglesa 12 onz salsas 25
121 | In corazén/trigo vainilla 400g pasta 77
122 | Gm frostin chocolate 24/1 harina 60
123 | Sl corbatilla Suli. 200grs. pasta 84
124 | In espagueti 1x20 200 gr pasta 240
125| Ga. can can toy story 3 16x12x48 galleta
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Continuacion de la tabla Ill.

126 | Codito mediano Ina 250 grs. pasta 84
127 | Ga chocodrpos vainilla 24x8x24 spla galleta 65
128 | Tornillo ina 250 grs pasta 60
129 | Ga club gama docena 24*12*26grs, galleta 42
130 | Ga waffl vainilla 12x24x20 2pack galleta 55
131 | Id nachips barbacoa ideal 15x48x16 grs. snacks 10
132 | Ga can-c vainilla cho 24x12 galleta 60
133 | Linguini 250 grs pasta 80
134 | It arquitos 200 gr. pasta 60
135 | Gm hot cake mix 15 libras harina 80
136 | In lasafna 240 grs pasta 50
137 | Gm panqueque sachet or. 72/100 harina 50
138 | Gm hot cake mix manzana canela harina 60
139 | Coctel fardito display extra galleta 240
140 | Fino cabello ina 200 grs pasta 84
141 | Macarron ina 250 grs pasta 80
142 | Ga maria + maria two pack (18) galleta 60
143 | Entrefino ina 200 grs pasta 84
144 | Hermetico promocional con logo. oferta 6375
145 | Corbatén ina 200 grs pasta 60
146 | Chocodrops galleta 65
147 | Gm dino dup vainilla 12x24x32 cr galleta 48
148 | Waffle docena 3 pack galleta 52
149 | Gm hot cake mix vainilla 24/1 harina 60
150 | Gm hot cake mix integral harina 60
151 | Can can vainilla 3 pack promo bob espoja galleta 50
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Continuacion de la tabla Ill.

152 | In tornillo a granel pasta 25
153 | Gm hot cake mix 4x3/1350¢g harina 50
154 | Gm cake mix fresa 24/1 harina 60
155 | Gm cake mix vaini/france 24/1 harina 60
156 | Gm harina integral pan 8/5 harina 50
157 | Gm frostin blanca nieves 24/1 harina 60
158 | In espagueti 200 gm 6 und. pasta 80
159 | Gm dino waf vainilla vainilla 12x24x25 galleta 45
160 | In espagueti a granel pasta 80
161 | In fideo recortado granel pasta 25
162 | Oferta exhibidor oferta 8
163 | Ga club gama 24x9x26 galleta 54
164 | In concha 200g. 6 pack. pasta 50
165 | Ga. cosquilla 24x12x24 galleta 60
166 | Concha caracolito ina 250 grs. pasta 84
167 | Caracol ina 250 grs pasta 60
168 | Can can vainilla 3 pack galleta 60
169 | In corazén de trigo 400g 5 uni pasta 102
170 In codito 6 pag. 200 gms. pasta 50
171 | In codito min. granel 46 kg pasta 25
172 | Gm magdalena naranja 24/1 harina 60
173 | In caracolito a granel 46kg pasta 25
174 | Gm magdalena mantequilla 24/1 harina 60
175 | Corbatilla ina 250 grs pasta 84
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Continuacion de la tabla Ill.

176 | Gm dino cho vainilla 12x24x32 cr galleta 48
177 | Gm brownies 24/1 harina 60
178 | Gm frostin fresa 24/1 harina 60
179 | In. entrefino 150g. 6 pack. pasta 72
180 | Gm cake mix blanco 24/1 harina 60
181 | Sm hot cake mix chocolate 24/1 harina 60
182 | Ga silver soda light 24x18x24 galleta 42
183 | In macarroncito 200 gm 6 und pasta 80
184 | Gm cake mix chocolate 15 Ibs harina 80
185 | In salsa soya 5 oz. 4 pack. salsas 80
186 | Gm frostin chocolate 6x4/390g harina 60
187 | Gm cake mix dorado 15 libras harina 80
188 | In macarroncito a granel granel 100
189 | Dc harina maiz amarillo 10/2 maiz 78
190 | Ga silver salad light 24x18x24 galleta 42
191 | Salsitas naturas unidad oferta 40
192 | Gm dino vainilla vainilla 12x24x32 cr galleta 48
193 | In espagueti 2 pag. 400 gms. pasta 80
194 | In espagueti 200 grs. 20+1 pasta 240
195 | Gm dino waf cho cho 12x24x25cr galleta 45
196 | Ga surti navi 6x1x711 nav 3 pack galleta 60
197 | Dg chao mein s/s dragon 180g pasta 54
198 | Can can chocolate promocién era de hielo. galleta 54
199 | In fideo recortado granel pasta 80

Fuente: Departamento de Inventarios.
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2. DIAGNOSTICO SITUACIONAL

En los incisos posteriores se estara evaluando la situacién de la empresa
2.1. Diagrama de Pareto

También llamada curva 80 — 20 o distribucion A-B-C, la siguiente grafica
permite ver de forma descendente de izquierda a derecha separados por
barras. El diagrama permite mostrar graficamente los problemas sin importancia
frente a unos pocos graves, hay que tomar en cuenta que tanto la distribucion
de los efectos como sus posibles causas no es un proceso lineal si no que el

20% de las causas totales hacen que sean originados el 80% de los efectos.

Tabla IV. Problemas que conforman el diagrama de Pareto

Problemas Porcentaje % acumulado

Metodologia usada para ordenar 38% 38%
Saturacién de stocks 20% 58%
Falta de capacitacién 14% 72%
Falta de espacio de almacenaje 11% 83%
Falta de tarimas 7% 90%
Falta de planificacién 5% 95%
Volumen de fardaje 4% 99%
Falta de personal 1% 100%

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Grafica de Pareto

Pareto, Producto desordenado
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Causas de desorden

‘Volumen de fardaje
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40%
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Fuente: elaboracion propia.

2.2. Analisis PVHA

El ciclo PVHA (planear, verificar, hacer y actuar) popularizado por
Edwards Deming y por el cual a este ciclo también se le llama ciclo de Deming.
El concepto PHVA es algo que esta presente en todas las areas de nuestra vida

tanto profesional como personal, en todo lo que hacemos a diario.

Este ciclo esta muy ligado con lo que es la planificacién, implementacion,

control y mejora continua por tal razén serd de mucha ayuda.
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2.2.1. Planear

Dentro de la empresa se puede observar un ambiente en donde deben
realizarse cambios de ordenamiento de productos, debido a que estos no estan
colocados en los lugares adecuados y no cuentan con un espacio estipulado
para cada uno de ellos, restructuracién de sectores, ya que estos no han sido
estudiados para ser colocados en lugares estratégicos para lograr una mayor
eficiencia en la preparacion de pedidos, y mejoramiento en la rotulacion para
evitar pérdidas por vencimiento y llevar un adecuado control de inventarios
PEPS .

2.2.2. Hacer

Es necesario utilizar la tecnologia como los programas de computacion
por mencionar Microsoft Office Visio, para plasmar el reordenamiento del centro
de distribucion estudiando la mejor manera de colocacion, utilizando métodos
de inventarios que ayuden a colocar de forma eficiente los productos con la
debida ayuda de una base de datos realizada con anterioridad en Microsoft
Office Excel y disefiar de forma sencilla la forma de rotulacion.

2.2.3. Verificar

Establecer medidas que permitan observar el avance de los procesos
como los son indicadores de entrada, de salida, de rechazo o devoluciones,
entre otros, a esto se le debe incluir modelos que permitan la evaluacién del
manejo de los productos como son las de buenas practicas de manufacturas e
higiene y control de calidad interno, que deben ser debidamente documentados
y archivados.
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2.2.4. Actuar

Con los resultados obtenidos de los indicadores establecidos permitira
realizar decisiones que permitan mejoras, dichas mejoras deberan ser

evaluadas posteriormente para ir logrando cada vez eficiencia en los procesos.
2.2.5. Matriz de estrategia PVHA

A continuacion se muestra la tabla PVHA (planear, verificar, hacer y

actuar).

Tabla V.

Matriz de estrategia PVHA

PLANEAR

HACER

Se vea ordenado, higiénico y
de una forma que no estorbe
el paso de montacargas.
Creacion de indicadores de
salida, entrada, devoluciones.
La de

deben darse con la ayuda de

creacion indicares
un base de datos realizas con
anterioridad.

La rotulacion de tarimas en
base a caducidades debe
darse de una forma clara y

sencilla.

Con la ayuda de la tecnologia y
Microsoft Office

plasmara

atreves de

Visio se la
restructuracién del centro de
distribucibn de wuna forma
grafica.

Con la ayuda del programa
Office

realizara una base datos que

Microsoft Excel se
seran Utiles para obtener los
resultados de los indicadores.

Con

Office Excel y del método de

la ayuda de Microsoft

inventarios ABC se clasifican
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Continuacioén de la tabla V.

los productos para unidades,
mayoreo y marca privada de
forma descendente de salida
de los productos, que seran de
utilidad para la restructuracion
del centro de distribucién y
sectorizacion.

Se plasmara un modelo para
rotulaciéon de los productos con
la ayuda de Microsoft Office
Word en la cual debe llevar su
fecha de vencimiento y el
nombre del producto.

VERIFICAR

ACTUAR

Indicadores de entrada.
Indicadores de mal
entarimado.

Indicadores de rechazo de
producto a granel de entrada.
Indicadores de control de
tarimas.

Indicadores de stock existente

cada mes.

Con la ayuda del programa
Microsoft Office Excel se
observara de forma grafica
los resultados de los
indicadores propuesto para
la  verificacibn de lo
planificado. Si los resultados
no son lo que se espera con
del
Microsoft Office Excel se

la ayuda programa

observara de forma gréfica
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Continuacioén de la tabla V.

Indicadores de devolucién de

producto.

de lo planificado. Si los
resultados no son lo que se
espera se tendra que realizar
una evaluacién de los pasos
anteriores para encontrar en qué
momento se ha cometido un
error, de lo contrario se tendria
que comenzar de nuevo desde
la planificacion.

Si no se alcanzan los resultados
se tendria que ver si es en lo
planificado en donde se cometid
algun error o es de parte de los
trabajadores que hay resistencia
al cambio, en caso que exista
algun tipo de resistencia al
cambio se tendria  que
concientizar a los trabajadores
de los beneficios que se lograria
con los nuevos cambios dentro

del centro de distribucion

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama causa — efecto

2.3.

El siguiente diagrama fue desarrollado con la ayuda de los empleados del

centro de distribucién (jefe de bodega, jefe de transporte, supervisores de

y por el

jefe de inventarios, auxiliares de inventarios, operadores)

bodega,

método de simple inspeccién en la cual se detectdé que el problema principal es

la falta de un adecuado almacenaje.

Diagrama Ishikawa

Figura 20.
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2.4. Productos almacenados

Actualmente hay 186 tipos de marcas de productos distintos almacenados
dentro de bodega de los cuales prevalecen, marcas como ina, ltaliana, Suli y
Gold medal.

241, Caracteristica de los productos

o Productos Ina es un producto cien por ciento natural, ya que es
elaborado de granos que no han sido genéticamente modificados, es
fabricado a base de trigos canadienses y estadounidenses, la cual
garantiza la calidad de los productos.

Los productos Ina son producidos de forma tal que permite una mejor
conservacion durante largo tiempo, especialmente si se mantienen en
condiciones 6ptimas de empaquetado y almacenamiento, impidiendo asi

que se alteren sus propiedades nutritivas.

o Productos Gama es un pastel horneado, hecho con una pasta a base de
harina, mantequilla, aztcar y huevos. Ademas como los indicados como
basicos, las galletas pueden incorporar otros ingredientes que hacen que
la variedad sea muy grande.

o Gold medal es una harina que puede ser utilizada de diferentes formas.
o Harinas de trigo: materia prima para fabricacién de pan, galletas y
pastas.

o Harina de maiz: utilizada para productos de tortillas y otros
productos.

o  Sémolas de trigo y maiz: materia prima para produccién de snacks.
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o  Premezclas industriales y familiares: para la fabricacion de alimentos.

o Suli, son productos de marcas privadas, las cuales cubren productos
elaborados por las cadenas de supermercados. Uno de los
supermercados es Wal-Mart y sus siete marcas propias las cuales
identifican a mas de 500 productos en Guatemala. Una de las
caracteristicas de los productos Suli, es dar al consumidor la oportunidad
de tener acceso a productos con bajos precios y con la misma calidad de
aquellos considerados como marcas lideres.

2.5. Bodega

Se es necesario obtener una idea de como esta la bodega del centro de

distribucién, ver los incisos posteriores al respecto.

2.5.1. Mapa actual

En el siguiente bosquejo se pueda observar la manera en la que se
encuentra actualmente la bodega.

Area de preparacién: se encuentra a piso, no se cuenta con un espacio

fisico para determinados productos.

Area para Wal-Mart: actualmente el espacio destinado es muy pequefio,
con lo que se utiliza otros espacios de bodega, lo cual provoca mucho
desorden.
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2.5.2. Proceso de almacenaje

Actualmente la bodega cuenta con un espacio fisico para 3837 tarimas,
esta distribuida en diferentes espacios para colocar los productos.

2.5.2.1. Analisis del proceso de almacenamiento

El proceso de almacenamiento comienza desde que el jefe de bodega
indica al supervisor de bodega en turno, que se espera la llegada de producto

de plantas.

El supervisor de bodega en turno comienza a verificar los espacios
disponibles (no importando el producto), al momento de la llegada de los
furgones, es el encargado de asignar a una cuadrilla para realizar el
entarimado del producto, seguidamente se asigna a un montacarguista al quien
se le da las indicaciones en donde ir a colocar dicho producto.

Si el supervisor de bodega en turno llegara a necesitar cierta cantidad de
espacios para almacenamiento, pero dicha cantidad no estuviera en un mismo

lugar, el utilizara los espacios disponibles, no importando en donde estén.

Actualmente dentro de la bodega los productos pueden ser colocados en
cualquier lado, siempre y cuando hallan espacios disponibles, el ordenamiento
actual de mas de cien productos distintos no tiene un lugar fijo.

El proceso actual de almacenamiento en dicho centro de distribucion no es
el adecuado, debido a que lo que se requiere es eficiencia en los despachos.
Pero al momento de no tener un orden establecido en los productos, se pierde

tiempo, dinero y muchas veces producto por vencimiento.
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2.6. Diagrama de flujo actual

Es la manera mas sencilla de describir un proceso. Son graficas en las
cuales se describen las operaciones o etapas fundamentales del proceso,
indican los materiales que se van incorporando y los resultados de cada

operacion.

Figura22. Flujograma recepcién y coordinacion de traslado a planta

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: RECEPCION Y COORDINACION DE FORMATO: 1 DE 1
TRASLADO A PLANTA (JEFE DE TRANSPORTE) FECHA: 2008

Informar sobre producto que se
necesita que se mueva de las
plantas hacia bodega

Confirmar la cantidad de
equipos y producto con el
cliente

Analizar los equipos
disponibles.

Consultar con transportistas
disponibilidad de equipos.

Decidir cual equipo usar

Indicar al transportista lugar,
hora y cantidad de equipos para
carga.

Confirmar con el cliente los
equipos a colocar, segun su
requerimiento.

Fin

-

Recursos

1 Supervisor de transporte

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 23. Flujograma ubicacion equipo para carga

EMPRESA: DIA METODO:
OPERACION: UBICACION EQUIPO PARA CARGA FORMATO:
TRANSPORTISTA FECHA:

ACTUAL
1DE 1
2008

Recursos

Supervisor de transporte

Jefe de bodega

Transportistas

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.

51

Llegar al la planta

Reportar de la carga en
la planta.

Confirmar con el
supervisor de transporte
de la llegada a la planta

Cargar el producto en los
equipos reportados.

Finalizar la carga en la
planta se cierra el equipo
y se coloca el marchamo

Avisar al supervisor de
transporte la finalizaciéon
de la carga

Esperar autorizacion de
salida

Recibir documentos de
traslado

Trasportar la carga al
centro de distribucion

Reportarse con el
supervisor de bodega

Monitorear la descarga

Fin




Figura 24. Flujograma confirmacion de llegada

EMPRESA:  DIA METODO:
OPERACION: CONFIRMACION DE LLEGADA FORMATO:
TRANSPORTISTA FECHA:

ACTUAL
1DE1
2008

Recursos

Supervisor de transporte

Jefe de bodega

Supervisor de bodega

transportista

Reportar con el supervisor de
bodega la llegada

Entregar documentos originales

Esperar que el jefe de bodega
indique en que rampa
colocarse

Colocar el equipo en el espacio
asignado

Permitir que el supervisor de
transporte monitorea la
descarga

Fin

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 25. Flujograma cuadre, recepcion, producto terminado

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: CUADRE RECEPCION PRODUCTO FORMATO: 1DE 1
TERMINADO, SUPERVISOR DE ENTRADA FECHA: 2008

Cuadrar con el supervisor de
bodega las cantidades fisicas
# contra documentos

Documentar producto recibido
(supervisor de bodega) a auxiliar
i de inventarios.

Fin

Recursos

Supervisor de entrada

Supervisor de bodega

Jefe de bodega

Auxiliar de inventarios

Coordinador de inventarios

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura26. Flujograma ingreso de producto a almacén

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: RECEPCION DE DOCUMENTOS FORMATO: 1DE1
JEFE DE BODEGA FECHA: 2008

Recibir los documentos por
parte del transportista.

Confirmar que los ]
documentos sean de DIA'y
i tenga factura original.

Indicar orden de
descarga po prioridad.

Fin

Recursos

Jefe de bodega

Supervisor de bodega

Supervisor de transporte

transportistas

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 27. Flujograma registro ingreso sistema

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: RECEPCION DE DOCUMENTOS FORMATO: 1DE1
JEFE DE BODEGA FECHA: 2008

Recibir los documentos por
parte del transportista.

Confirmar que los ,
documentos sean de DIA y
i tenga factura original.

Indicar orden de
descarga po prioridad.

Fin

Recursos

Supervisor de bodega

Jefe de bodega

Auxiliares de inventarios

Coordinador de inventarios

Supervisor de trafico

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 28. Flujograma traslado documentos al cliente

EMPRESA: DIA METODO:
OPERACION: TRASLADO DOCUMENTOS AL CLIENTE FORMATO:
SUPERVISOR DE BODEGA FECHA:

DIAGRAMA: _FLUJO

ACTUAL
1DE1
2008

Recursos

Supervisor de bodega

Jefe de bodega

Entregar los documentos de
la recepcion al cliente.

Esperar la firma de recibido
(facturas).

Archivar los documentos
firmados de recibido por el
cliente.

Ingresar el producto recibido
sistema

Fin

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 29.

Flujograma recepcion y preparacion de manifiesto

EMPRESA: DIA

OPERACION: RECEPCION Y PREPARACION DE
MANIFIESTO DE CARGA, SUPERVISOR
AUTORIZADO: JEFE DE OPERACIONES

ACTUAL
1DE1
2008

Recursos

Supervisor de bodega

Jefe de bodega

Aucxiliares de bodega

Montacarguista

Fuente:

recibir tabulares de carga.

Coordinar recursos para
preparacion de tabulares de
carga.

Preparar productos segun las
cantidades indicadas en el
tabular de carga, respetando
el PEPS

Colocar los productos en el
area de pedidos preparados
por ruta.

Entregar los tabulares de carga
utilizados en la preparacion a
supervisor de bodega

Fin

FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 30. Flujograma chequeo de carga rutas de detalle

EMPRESA:
OPERACION:

DIAGRAMA:

DIA METODO: ACTUAL
CHEQUEO Y RECEPCION DE CARGA DE PT  FORMATO: 1DE1
AUXILIAR DE DESPACHO FECHA: 2008
FLUJO

Verificar y entregar al personal
de carga el total de la carga
asignada para cada equipo.

VerificaR la calidad y cantidad
de cada producto.

Entregar carga a personal de
rampa.

Recibir (personal de rampa) y
chequear producto segun
i tabular de carga.

Acondicionar (personal de
rampa) el producto dentro del
L camion.

Colocar (personal de rampa)
marchamo de seguridad al
¢ camién cargado.

Verificar los tabulare cargados

Fin

Recursos

Supervisor de bodega

Jefe de bodega

Auxiliares de rampa

Coordinador de rampa

Auxiliares de bodega

Montacarguistas

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 31. Flujograma entrega de documentos a personal de reparto

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: ENTREGA DE DOCUMENTOS A FORMATO: 1DE 1
PERSONAL DE REPARTO, SUPERVISOR FECHA: 2008
Entregar (Personal de
planificacidon) documentos a
¢ supervisor de reparto

Recursos

Planificadores

Supervisores de ruta

Auxiliares de reparto

Transportistas

Recibir documentos y entrega
a auxiliar de reparto.

Recibir y revisa

documentacion, ordena segun
ruta de entrega a clientes.

FIN

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 32. Flujograma entrega de pedidos a clientes

EMPRESA:  DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: ENTREGA DE PEDIDOS A CLIENTES FORMATO: 1DE1
FECHA: 2008

Trasladar al punto de reparto
donde inicia la ruta.

Preparar pedidos en ruta.

Entregar de pedidos a clientes.

Cobrar el pedido, en efectivo o
crédito.

Depositar del efectivo en caja de
seguridad del camién.

Finalizar entrega de pedidos.

Fin

Recursos

Auxiliares de reparto

Supervisores de ruta

Encargado de servicio al cliente

Transportistas

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 33. Flujograma devoluciones a bodega

EMPRESA: DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: DEVOLUCIONES A BODEGA FORMATO: 1DE1
PERSONAL DE REPARTO FECHA: 2008

Colocar camion en el area de
devolucion.

Ordenar producto para devolucion,
segun presentacion y descripcion.

Entregar documentos a auxiliar de
inventarios.
¢ Registrar documentos (Auxiliar de

inventarios) y generar un
consolidado del producto a devolver
¢ a bodega.

Consilidar devoluviones vrs. producto
(auxiliar de devoluciones).

Esperar entrega de documentos
de devolucion.

Fin

Recursos

Auxiliares de reparto

Supervisores de ruta

Auxiliares de inventarios de devolucion

Coordinador de inventarios

Auxiliares de inventarios

Auxiliares de bodega

Supervisor de bodega

Jefe de bodega

transportistas

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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Figura 34. Flujograma devoluciones a bodega

EMPRESA: DIA METODO: ACTUAL
OPERACION: GENERACION Y LIQUIDACION DE RUTAS FORMATO: 1DE1
PERSONAL DE REPARTO FECHA: 2008

realizar hoja de liquidacion y
detalle de efectivo con
¢ documentos de soporte.

Entregar hojas de liquidacion a
personal de liquidaciones

Realizar deposito monetario en

cuenta bancaria asignada por el
¢ cliente.

Consolidar documentos para

liquidar.

Entregar documentos de
liquidacion.

Verificar documentos contra hoja
de liquidacion (Personal de
# liquidacion).

Solicitar (personal de
liguidaciones) a bodega correr

l proceso de devoluciones a ruta.
Dar como cierre o liquidacién
del viaje.

Fin

Recursos

Auxiliares de reparto

Supervisores de ruta

Liquidadores

Jefe de servicio de apoyo

Auxiliar de inventario

Coordinador de inventario

Transportistas

Fuente: FLORES, Maribel, Area de calidad. p. 56.
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2.6.1. Elementos que conforman el flujograma

Es de suma importancia que los procesos estén realizados de una

manera breve y clara.

El flujograma consta de diferentes simbolos que son Utiles para resumir
las ideas en pequefos pasos, a continuacion se muestra la simbologia

utilizada en un flujograma.

Tabla VI. Simbologia de flujograma

Simbologia Descripcién

Inicio o término.

Proceso: cualquier operacién ya sea

manualmente, mecanicamente y por

computadora.

Decisién: indica cursos de accion

Q alternos como resultado de una
decision de si 6 no.

Conector: Indica la salida hacia, o
entrada desde, del diagrama de

flujo. Hace referencia a otra pagina.

Documento: Indica que se elabora
un regqistro fisico, es decir habra una
salida impresa, o un registro

manual de un resultado.
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Continuacion de la tabla VI.

Simbologia

Descripcién

-,

Conector entre diferentes paginas:
Indica la fuente o el destino de
reglones que ingresan o salen del
diagrama de flujo.

@

Conector: Se utiliza para evitar un

cruce excesivo de lineas de flujo

Inspeccion: Se usa en caso de
actividades operativas que
requieren el analisis de

operaciones especificas.

Linea de flujo: Indica un flujo
direccional de documentos.
Normalmente hacia abajo o hacia
la derecha, a menos que las
flechas indiquen lo contrario.

Fuente: Wikipedia, Enciclopedia libre, 15 de abril de 2010.
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3. DISTRIBUCION Y SUMINISTROS

Es necesario describir cambios en la distribucion de los productos.

3.1. Control de producto

Un control adecuado y permanente permite que el trabajo realizado
dentro de la empresa, sea desarrollado de una forma mas eficiente y que ayude
a lograr mejores resultados. Para obtener un adecuado control del producto ya
sea de entrada o salida es necesario que el supervisor esté atento a lo que esta
sucediendo en la bodega.

3.1.1. Ingreso de producto

Con un adecuado control del producto, al ingreso a la bodega del centro
de distribucién, se lograra reducir pérdidas, por producto incompleto, producto
danado, producto en mal estado, o por producto cruzado. El adecuado control
de ingresos, llevara a tener una informacion valiosa, que servira para ir
eliminando errores posteriores. La informacion recabada servira para obtener
una base de datos, con las cuales se lograra obtener indicadores, que seran de
utilidad para tomar decisiones posteriores.

3.1.1.1. Documento para evaluacion de producto
terminado

Para realizar un adecuado control del producto es necesario contar con un
documento fisico que sea de respaldo. El formato necesita llevar ciertos datos

como la cantidad de fardos, de unidades y la cantidad total de producto con la
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que llega los camiones a la empresa, datos que servirdn de mucha utilidad para

tener una base de datos, necesarios para posteriormente ser indicadores.

Figura 35. Formato de control de calidad al ingreso de producto

&o‘momos Distribuidora Internacional de Alimentos fecha
MODERCS Formato de calidad. entrada
datos generales

Vsa. proveniente:

area fardos de entrada
descripcion de producto

cédigo producto descripcion fardos
TOTAL :

totales

mojado contaminada

fardel mal sellado cruzado

no trae caducidad vencido

otros

observaciones:

Chequeador
supervisor de rampa

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.1.2. Documento de control de tarimas

Al controlar las tarimas de entrada, se garantiza que al momento de
salida, el producto salga de la bodega de distribucién en buenas condiciones.

3.1.2. Salida de producto

Previo a la realizacién de un adecuado formato de control de calidad del
producto de salida, es de suma importancia identificar los aspectos que seran

Utiles a evaluar.

o Suciedad: para lograr una buena impresion con los clientes es necesario
que el producto esté lo mas limpio posible, la limpieza es indispensable
cuando se trabaja con alimentos.

o Rotos: para evitar devoluciones es necesario que los productos salgan en

buenas condiciones.

o Mojados: es necesario que el producto salga seco de las instalaciones, ya
que de lo contrario, se corre el riesgo de que se rompa, se ensucie, 0 se

contamine y esto provocaria pérdidas econémicas.

o Contaminacién: por ningin motivo se debe permitir que el producto se
envie contaminado, ya que si se mezclan los productos contaminados con
los que estan en buenas condiciones se corre el riesgo de que se

contamine todo el lote a enviar.

Al tomar en cuenta todos los aspectos enunciados anteriormente y otros
no descritos se lograra obtener formatos de calidad, eficientes con los cuales se
obtendran datos que seran de mucha ayuda para lograr realizar mejoras.
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3.1.2.1. Documento de carga de producto alimenticio
(rampa)

Este documento sera de ayuda para obtener una base de datos, donde
podran ser utilizados para diferentes fines, como estadisticas, pronésticos,
datos historicos, base para indicadores, entre otros.

Figura 36. Formato de control de calidad, salida de productos

MOWNOS

Distribuidora Internacional de Alimentos fecha
MODENOS formato de calidad, salidas

datos generales

Vsa.: proveniente

area fardos de entrada

producto dahado

cédigo producto descripcion fardos

total : | |

totales

. . contaminada
agrietamiento
cruzado

fardel mal sellado

. vencido
no trae caducidad
otros:
observaciones:
chequeador supervisor de rampa:

Fuente: elaboracién propia
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3.1.2.2. Documento de control de tarimas

Es necesario tener un control de las tarimas que salen de bodega, su
estado y llevar un mejor control, por tal motivo se realiz6 el siguiente formato.

Figura 37. Formato de control de tarimas

MOLNOS Control de tarimas
MODEROS alid '
dia |mes |afio
RAZONES
Cantidad de tarimas Cliente Transporte Fecha

RN — EEEEEE

Tarimas

1. Quebradas chequeador

2. Incompletas

3. con clavos salidos supervisor de bodega

4. Madera podrida
5. Madera mojada
6. Completas

observaciones

Fuente: elaboracion propia.

69



3.1.3. Programa de limpieza

Es imprescindible la correcta aplicaciéon de un programa de limpieza para

mantener buenas condiciones higiénicas con el producto, con el fin de evitar

cualquier tipo de contaminacién que pueda surgir.

Para la realizacién de un adecuado programa de limpieza se tomara en

cuenta lo siguiente:

Se debe limpiar todas las areas que componen la bodega, del centro de
distribucién asi como puertas, ventanas, pisos, paredes, tragantes,

luminarias, techos, racks, estanterias, etc.

Se debe limpiar el producto con trapos secos o humedos dependiendo del

producto y de las condiciones con las que se encuentre.

Al momento de realizar la programaciéon de limpieza se debe determinar
con que periodicidad se estara limpiado el producto tomando en cuenta
las caracteristicas de los productos, su volumen, las jornadas de trabajo,

los momentos oportunos disponibles, entre otros.

La limpieza de los productos, debe ser atendida por un personal que

tenga bien definida esa responsabilidad.

En el programa de limpieza se debe especificar la persona encargada de

supervisar.

En el programa de limpieza se debe agregar las instrucciones de limpieza
de forma organizada y con lenguaje sencillo.
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o Se debe capacitar al personal de limpieza de una forma participativa, de
tal forma que adquieran conocimientos y habilidades.

J Se debe dar un seguimiento al programa de limpieza.
3.1.3.1. Area de recepcion

Dentro del plan de limpieza se debe tomar en cuenta las siguientes

caracteristicas:

e Limpieza de los muelles

o Trapear pisos
e Limpiar paredes (esporadicamente)
e Limpiar ldmparas (esporadicamente)

e Mantener el piso seco

La limpieza de estos muelles tienen que ser coordinados con e feje de
bodega o supervisores de bodega; de tal forma que se puedan limpiar en
horarios disponibles.

3.1.3.2. Area de despacho

Al momento de estar realizando el plan de limpieza es necesario que en el
area despacho se tome en cuenta ya que es aqui en donde se carga el
producto y por tal razén es necesario que el producto se mande lo mas limpio
posible. Caracteristicas que se tomaran en cuenta:

o Limpieza de los muelles
o  Trapear pisos
o Limpiar paredes (esporadicamente)
o Limpiar lamparas (esporadicamente)
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o Mantener el piso seco

La limpieza de estos muelles al igual que en el area de recepcién, tiene
que ser coordinados con el feje de bodega, o supervisores de bodega de tal
forma que se puedan limpiar en horarios disponibles.

3.2 Propuesta de distribucion fisica

Antes de iniciar algun sistema de administracion de inventarios sera de
mucha utilidad, saber la cantidad total de producto actual en bodega.
Posteriormente se estara describiendo la manera en que se propone realizar un

distribucién fisica dentro de la bodega.
3.2.1. Importancia

En una bodega de distribucién, si hay algo importante es la eficiencia en
sus procesos, por lo tanto realizar una buena distribucion fisica contribuye
considerablemente en minimizar tiempos que se convierten ganancias para la

empresa.
3.2.2. Reestructuracion del mapa actual de bodega

Conociendo la diversidad de productos que se manejan en bodega, sus
caracteristicas, su procedencia entre otros aspectos, se ha visto la necesidad

de realizar una reestructuracion.

En los incisos posteriores se estara describiendo una metodologia que
ayudaria a lograr a ser mas eficiente la entrega de producto, y a la vez se
lograria una bodega mas ordenada. Ademas que se lograra obtener un mejor

control de personal, control de inventarios, también se podra realizar una
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reestructuracién del mapa actual en bodega, que servira de apoyo para que en

el futuro se realicen modificaciones de sectorizacidén, de ampliacién, etc.

3.2.2.1. Sectorizacion de producto alimenticio en
bodega

Es de suma importancia que la bodega de distribucion de producto no
contaminante esté conformada por sectores bien establecidos, con lo cual se
obtendra grandes beneficios en la preparaciéon de pedidos; por tal motivo se
traté de tomar en cuenta todos los aspectos que fueran necesarios para realizar
las debidas sectorizaciones.

Alguno de los aspectos que son necesarios para la sectorizacién de un
centro de distribucién son:

J Espacio disponible

o Cantidad de productos

o Cercania a rampa

o Estructuras disponibles
o Estanterias disponibles
o Montacargas disponibles
o Pales disponibles

o Personal disponible

. Otros

Al area para unidades es muy importante, maximo para los pedidos
locales ya que es aqui donde los tabulares cuentan con gran diversidad de
pedidos menores a un fardo.
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El sector destinado para unidades debe ser colocado cerca del area de
carga, debido a que este proceso es despachado manualmente a través de
pales, a ésto hay que agregar que todos los dias se preparan tabulares de
unidades.

El area o sector para reparto semi departamental es muy importante que
sea colocado al igual que unidades cerca de la rampa de carga, ya que también
se preparan tabulares todos los dias con la unica diferencia que se preparan
fardos completos, por lo tanto el espacio necesario es mayor y ademas se

necesita de selectivos para colocar el producto.

El area para producto colocado a piso debe ser considerablemente mayor,
debido a que la cantidad a colocar aqui es bastante, segun lo visto en las
caracteristicas de los productos, por ejemplo lo que es espagueti, es un
producto que ya entarimado pesa mucho y que a piso puede ser entarimado
doble por lo que nos beneficiaria ponerlo a piso.

Ademas del espagueti hay otras presentaciones como la mayoria de
pastas, que debido a la forma de planchado y a las caracteristicas del producto

es conveniente colocarlas a piso

En cuanto al area o sector de driven, se debe colocar todos aquellos
productos que segun sus caracteristicas sean facil de ser colocados en los
driven, un ejemplo de los productos que pueden ser colocados en los Driven,
pueden ser todo lo que es galleta, pasteles, hot cakes y otros productos
similares que sus fardos son cajas, ya que sus planchados son uniformes y esto
evita que el producto pueda ser lastimado en el momento de su colocacion en

sus respectivos driven.
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En esta area se concentrara la mayor parte de los productos existentes en
bodega, es un area que no precisamente tiene que estar tan cerca de los
muelles de carga, en esta area al igual que el piso sirve para abastecimiento
departamental.

El area o sector de selectivo debe ser colocada de preferencia cerca de
los driven, ya que es donde esta la mayor cantidad de producto en racks, en
esta area se debe colocar todos los productos que son minoria dentro de la
bodega.

3.2.2.2. Reestructuracion de la bodega conforme a
inventarios ABC

Para un ordenamiento adecuado y eficaz, de los productos dentro de
bodega, es necesario ordenarlos segun priorizacion. Esta priorizacion puede ser

a través de:

o Tabulares diarios

o Ingresos de los productos

o Por su peso

o Por el tiempo en que permanece en bodega
o Costo de los productos

. Otros

Los niveles de prioridad de los productos en que consta el sistema ABC,
se realiza tomando los pedidos diarios de los ultimos seis meses. Una vez
tabulados los datos en orden ascendente se prosigue a realizar una serie de
calculos. El primer paso seria dividir cada uno de los totales de los productos
dentro de la suma total de los totales de los productos.
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Tabla VII.

Datos necesarios para realizar el ABC de los productos

Cédigo | Producto Fardos %
9050015 | DC harina del comal 10/2 libras 141581 9%
126012 In Chao Mein 180 gramos 56382 4%
Etc. Etc. Etc.% | Etc.%

Total 1549352 | 100%

Fuente: elaboracion propia.

porcentaje = Y Total de cada productos / Y Total de fardos totales
porcentaje = 141581/1549352 = 9%

El segundo paso seria realizar un acumulado de los porcentajes.

Tabla VIIl. Segundo paso para encontrar el ABC de los productos

cédigo producto fardos % % acum.

9050015 | dc harina del comal 10/2 libras 141581 | 9% 9%

126012 in chao mein 180 gramos 56382 4% 13%

etc. etc. etc. etc.% | etc.%
total 1549352 | 100% | 100%

En este paso, ya podemos clasificar los productos en los tres niveles ABC

Fuente: elaboracion propia.
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o Clasificacion AA: se les da esta clasificacién a todos los productos que
tengan un porcentaje acumulado que va desde el 0% hasta un maximo
de 45%. Esta clasificacidon es la mas importante de todas, lo que significa
que en ella se encierran los productos que tienen la maxima rotacion
dentro de la bodega de distribucion, esto quiere decir que entre menor
porcentaje acumulado se tenga asi sera la importancia de los productos.
Ademas esto indica que son productos que deben ser colocados al inicio
de los driven, selectivos y piso.

o Clasificacion A: estos valores son de bastante rotaciéon y su clasificacién
va desde un 46 a un 80 % de los datos acumulados, estos productos
deben ser colocados seguidamente de los productos clasificados como
doble AA.

o Clasificacion B: se toman en cuenta todos los productos que estan dentro
del rango de un 81 a un 95 %. Estos son los valores de importancia

intermedia.

o Clasificacion C: se clasifican todos los productos que van desde un 95 a
un 100%. Aqui pertenecen todos los productos que tienen menor rotacion,
la importancia de estos productos suele ser reducida.

Por tal motivo todos los productos pertenecientes a esta clasificacion
pueden ser colocados en los ultimos espacios de la bodega de distribuciéon. A
continuacion se muestra una grafica en su nivel de importancia segun las

clasificaciones utilizadas.
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Figura 38. Rangos de porcentajes acumulados para las distintas clasificaciones
de los productos de acuerdo a importancia.

GRAFICA: RANGOS PARA LA CLASIFICACION DE
PRODUCTOS INVENTARIOS ABC

100

% ACUMULADO

PRODUCTOC PRODUCTOB PRODUCTOA  PRODUCTOAA
NIVEL DE CATEGORIA

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2.3. Implementacion de documento para
evaluacion de producto almacenado

Algo que es importante en cualquier empresa distribuidora de alimentos es
contar con un control interno de calidad, con el cual se pueda verificar el estado
de los productos, su manipulacion, sus instalaciones, la contaminacién existente

dentro de las instalaciones y la evaluacién del equipo.

Por tal motivo se propone el siguiente formato, con las caracteristicas ante

mencionadas.
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Figura 39. Formato para evaluacion de productos alimenticios

b‘]MOUHOS

MODEOS )
T . . s
Ubicacion: Distribuidora Internacional de Alimentos de Almentos

Fecha:
, Cumplimiento
Aspecto a evaluar Observaciones de BPA's
Instalaciones Si no

1 |Piso, puertas, ventanas, paredes, techos,
tuberias,canales, lamparas con protectores,
extinguidores y racks limpios y en buen
estado

2 |Hermeticidad de techos, paredes, ventanas,
cedazos y persianas.

3 |Dispositivos para desechos en areas
asignadas, en buen estado con tapadera,
limpios, rotulados y con bolsa interna

4 |Utensilios de limpieza colocados en su lugar
asignado, limpios y en buen estado

5 [Lavamanos,dispensadores de papel, jabon,
abastecidos limpios y rotulados.Técnica de
lavado de manos visible.

6 [Evidencia de Objetos extrafios como tornillos,
wipe, grasa, tape,alambres etc. Que puedan
poner en riesgo el area y producto

7 |Presencia de Senalizacion de BPA'S,
Seguridad industrial y/o Mantenimiento

8 [Servicios sanitarios enbuen estado y limpios

9 |Reposaderas o tragantes limpios y en buen
estado

10 |Alrededores limpios y ordenados
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Continuacién de la figura 39.

Aspecto a evaluar

Observaciones

Cumplimiento
de BPA's

Contaminacién

Si no

11

Evidencia de insectos, roedores, pajaros u
otras plagas

12

Estaciones para control de plagas limpias , en
buen estado y en su lugar asignado

13

Casilleros en buen estado limpios y sin
evidencia de almacenar alimentos en ellos

14

Presencia de moho, descomposicion,
humedad, olores fuertes que puedan
impregnarse en el producto.

15

ldentificacion adecuada de soluciones,
quimicos, productos de alto riesgo.

16

Evidencia de objetos extrafios que puedan
poner en riesgo el producto o el area

(metales, astillas de madera)

Pra

cticas del Personal

17

Uniforme limpio y completo(camisa, pantalén,
zapato cerrado no tennis)

18

Uso del equipo de seguridad (cinturdn)
cuando aplique

19

Se respetan areas sefialadas como
restringidas (tableros eléctricos, salidas de
emer-gencia, area de devoluciones, franja
sanitaria)

20

Evidencia de ingesta de comida y/o bebida
fuera del area del comedor

21

Evidencia de Fumar

22

Evidencia de malos habitos de higiene
(escupir, no bafarse, ufas sucias y largas,

urgarse la nariz)
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Continuacién de la figura 39.

Aspecto a evaluar

Observaciones

Contaminacion

Cumplimiento

Sl

no

23

Evidencia de objetos personlaes en areas de
trabajo

24

Uso de cabello corto, no barba y sin bigote

25

Producto colocado directamente en el piso

26

Evidenica de maltrato del producto(mojado,
roto, sucio, abollado, rasgado)

27

Se respetan seméforos colocados por
Aseguramiento de Calidad

Equipo

28

Equipo con suciedad acumulada
(montacargas y flejadora)

29

Equipo, estanterias, tuberias o racks en mal
estado (arreglos con cinta adhesiva o pitas)

30

Indicios de fuga (lubricantes, agua)

31

Equipo fuera de lugar, en desuso o mal
almacenado

32

Equipo sin proteccion adecuada

33

Tarimas limpias y en buen estado

Total punto obtenidos

Resultado (%)

Nombre y firma del auditor

Fuente: gerente de operaciones.
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3.3. Rotulacién de producto

Con la diversidad de productos existentes dentro de la bodega del centro
de distribucién, es importante que exista una adecuada comunicacion entre el
personal de operaciones con el personal de inventarios para tener un control
de las caducidades de los productos y obtener cantidades exactas del producto

en existencia.

Es importante que al momento de estar realizando las descargas, los
supervisores de rampa, identifiquen los productos ya entarimados de una forma

clara y sencilla.
A continuacién se describe una forma distinta de rotular los productos.
3.3.1. Rotulacién por mes

La fecha de caducidad o también llamada fecha de vencimiento es una de

las razones por las cuales los productos se deben de dar de baja de inventarios.

Para su mejoramiento se debe utilizar otras técnicas con las cuales se
obtenga mayor éxito, una manera de realizar una mejor rotulaciéon es
realizandolo por mes, esto quiere decir que a cada mes se le sea asignado un
color distinto con las mismas especificaciones, con las que se han estado
manejando actualmente como lo es; su fecha de vencimiento, cantidad de
fardos y el respectivo nombre del producto de las caracteristicas que deben ser
marcadas de una forma clara y completa.

Con la utilizacién de esta técnica y con la ayuda del personal operativo en
conjunto se podra tener un mejor control en las caducidades y esto a su vez
agilizaria el proceso de cargas ya que los montacarguistas se le facilitaria el
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Proceso, porque se basarian de acuerdo a un cédigo de colores. A

continuacién se muestra un ejemplo del cédigo de colores.

Tabla IX. Cédigo de colores por mes para rotulacion de productos
Mes Color
Enero amarillo
Febrero Verde oscuro
Marzo celeste
Abril Rojo
Mayo azul marino
Junio violeta
Agosto blanco
Septiembre negro
Octubre anaranjado
Noviembre verde fosforescente
Diciembre gris
Fuente: elaboracion propia.
3.4. Control de inventarios

El control de inventarios en el sistema OL debe ser un proceso eficiente
que se debe realizar diariamente, los resultados que se esperan deben ser

buenos, que garanticen al cliente el buen manejo del producto confiado.

Se debe realizar conteos ciclicos del producto existente en bodega de

acuerdo a un ABC de productos, esto conteos tienen que coincidir con lo
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existente con el OL para que sean eficientes. De encontrar diferencias se debe
proceder a solucionar el problema.

3.4.1. Implementacion de inventarios ABC mensual

Para facilitar el proceso de inventarios es de suma importancia realizar
una implementacion de un ABC mensual de los ciento noventa y nueve

productos existentes en bodega.

Ademas con la implementacion del ABC se lograra observar el
comportamiento de los distintos productos existentes, de los productos que
entran y salen; pero algo importante es que se creara un historial que servira
para contar con futuras previsiones, con los cuales se lograra obtener un mejor

panorama de las entradas y salidas.

Primer paso para realizar el ABC mensual es definir en base a qué se va

realizar, ejemplo:

o Salida de los producto

o Entrada de los productos
e Costos

o Peso

° Tamano

En este caso la base para el ABC sera a través de la salida de los
productos. De acuerdo a un formato en que se estara llenando diariamente en
donde se colocara la fecha, cantidad de fardos y cantidad de tarimas.
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3.4.2. PEPS

La forma en la cual se obtendra un eficiente manejo de inventarios de
acuerdo a este método, es en dar salida de inventario a aquellos productos que
se adquieran de primero, por lo que en los inventarios quedaria aquellos

productos comprados mas recientemente.

Este método de evaluacion de inventarios servira para obtener pardmetros
para considerar lo que se esta vendiendo es lo primero que debe entrar a
bodega, ademas servira para evaluar precios de Ultimas adquisiciones.

Cuando por diferentes razones existiera devoluciones de compras, ésta
se realiza por el valor que se compré al momento de la operacién, es decir se le

da salida del inventario por el valor pagado en la compra.

Cuando lo que se devuelve es un producto vendido a un cliente, éste se
debe ingresar al inventario nuevamente por el valor en que se vendid, debido a

que cuando se vendio, a esos productos se les asigné un costo de salida.
3.5. Distribucion

Al momento de realizar la planificacion de los canales de distribucion, es

importante tomar en cuenta lo mencionado en los siguientes incisos.
3.5.1. Canales de distribucion

Para que el producto llegue al consumidor final de una forma eficiente, se
debe separar la distribucién de dicho producto en distintas rutas y ademas es
de importancia, saber distribuir el transporte de una forma adecuada de manera

que las rutas estén bien balanceadas.
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3.5.1.1. Local

Se debe considera dentro de esta distribucion todos los productos que
estén dirigidos a tiendas, supermercados cercanos del departamento de
Guatemala. El transporte para las rutas locales deben ser paneles o pequerios

camiones.
3.5.1.2. Semidepartamental

En esta ruta debe tomarse en cuenta los productos dirigidos a los
supermercados, tiendas, mercados, etc., que estan en los municipios un poco
mas lejanos de la ciudad capital o departamentos mas cercanos. Para el caso
de estas rutas pueden ser camiones mas grandes que los utilizados en las rutas
locales.

3.5.1.3. Departamental

Dentro de esta ruta van todos los productos dirigidos a abarroterias,
supermercados, bodegas, mercados de los departamentos lejos a la ciudad
capital. Debido a que estas rutas requieren de mas de un dia en la distribucién
del producto el transporte recomendado son trdileres.

3.6. Criterios de seleccidén de transporte

Es muy importante que al momento de estar evaluado la contratacién de
nuevos transportes, se tenga en cuenta varios aspectos como los que a

continuacién se menciona:

o Equipo del camién
o La carroceria tiene que estar en buenas condiciones

o Contar con un motor en buenas condiciones
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o Llantas en buenas condiciones

o Seguridad
o Que contenga cajas de seguridad
o Que contenga GPS
o Modelo del camion
o Que tenga seguridad privada. (opcional)

. Personal

o Tripulacion con experiencia

o Papeleria de pilotos y auxiliares

o Tripulacion sin antecedentes manchados
3.7. Proceso de devoluciones

Debido al tipo de mercaderia con el que se trabaja, se tiene varios
productos que son traidos de regreso al centro de distribucion, la mayoria
proveniente del area local, por tal motivo es necesario implementar un mejor

control en esta area y realizar documentos de control de calidad.
3.7.1. Documento de control de canastas

Para mejoramiento del manejo de las canastas y para que se le de un uso
adecuado, se ha realizado el siguiente documento en donde informa la manera

de llevar el control.
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Figura 40. Formato de control de canastas

MOUNOS CONTROL DE CANASTAS
MODENOS

Lo que se busca con este documento es que usted pueda llevar un

adecuado control de las canastas.

A continuacién se menciona ciertas caracteristicas que son
necesarios para tomar en cuenta al momento de estar teniendo contacto

con las canastas.

e (Cantidad total existente.
e (Cantidad en buen estado.

e (Cantidad en mal estado.
Enseguida se deben tomar otros aspectos como :

e Silas canastas en buen estado estan
o Sucias
o Proximas a quebradas

o Estan en excelentes condiciones.

La manipulacién de las canastas
o Escorrecta

o Incorrecta

o Si se cuenta con un lugar adecuado para su almacenaje

Fuente: elaboracion propia.
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3.7.1.1. Canastas en buen estado

El primer dato que se tiene que conocer, es la cantidad total de canastas
existentes, para luego realizar un historial de las canastas en buen estado
durante un periodo de un mes y de cédmo se ird observando su comportamiento

en dicho periodo.

Esta informacién sera de mucha ayuda, ya que con la recopilaciéon de
datos indicara si en verdad vale la pena seguir invirtiendo o se busca otro tipo
de material que pueda sustituirla.

3.7.2. Implementacion de documento de evaluacion de
producto en mal estado

La implementacion de un adecuado control en el producto que se
encuentra en mal estado, servira como un soporte para la realizacién de

mejoras posteriores.

Es importante que los datos a ingresar sean lo mas certeros posible, ya
que la tabulacién de ellos servira para realizar indicadores.

J Fecha de vencimiento

o Estado de caja

o Bolsa apachada

J Producto palido, cristalizado, con materiales ajenos
. Vencido

J Motivo de contaminacion

° Producto derramado
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3.8. Documento de control de clientes

Es necesario estar enterado de las causas que llevan al producto a ser
rechazado o devuelto.

3.8.1. Motivo de rechazo

Los principales motivos de rechazo de los productos se describen a

continuacioén.

o Cliente no hizo pedido

o Cliente no hizo pedido, entrega parcial
J Cliente no se encuentra

J Cliente no tiene dinero

o Cliente no tiene dinero, entrega parcial
o Cliente rechaza pedido

o Cliente rechaza pedido, entrega parcial
J Entrega fuera de tiempo

o Error en la toma de pedido

o Error en la toma de pedido, entrega parcial
J Negocio cerrado

o Pedido incompleto

o Pedido incompleto, entrega parcial

o Error cédigo del cliente
3.8.2. Motivo de devoluciones

Dentro de los principales motivos de devolucion de los distintos

productos se describen a continuacion:
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J Cambio de fecha

o Razén social diferente

o Envi6 de producto vencido

J Error en la direccion

o Factura mal empresa

o Fuera de ruta

J Mal manejo de producto

o Pedido duplicado

J Precio incorrecto

o Producto roto

o Producto vencido en la bodega del cliente
o Producto derramado

J Tramo vial intransitable

o Producto devuelto en la boleta de cambio
o Producto de calidad defectuosa

o Devolucién por solicitud del vendedor
3.9. Plan de fortalecimiento interno

Es importante que se tenga una adecuada planeacién para facilitar al

personal que ingresa por primera vez una adaptaciéon pronta.
3.9.1. Induccion

Es de importancia que a las personas, que ingresen COMO Nuevos
empleados se le de una induccién de la empresa, la cual se les debe dar de
acuerdo al cargo a desempenar; por tal motivo se muestra el siguiente formato,
en donde se puede observar que todo esta planificado. Se debe tomar en
cuenta que es en la induccién donde se aprovecha para indicar los valores, la
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misién y la vision de la empresa y las actitudes que son esperadas por la
empresa. Los propésitos que se persiguen son los siguientes:

o Que al nuevo empleado se le facilite la adaptacién a la empresa
o Que sepa las expectativas que se quieren alcanzar

o Que obtenga una impresién favorable

Figura 41. Formato de induccion
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Continuacién de la figura 41.

DISTRIBUIDORA INTERAMERICANA DE ALIMENTOS,
Area Responsable Descripoion de tareas Fecha Horario
o . . Bdejumio |
Administracion +  Polticas y procedimientos 08 Ma12
Linuidscionss Ugadador |+ Froceso de Jquidacion ce viges Wdewo | 4 0a4
+  Emision de solvencizs 209
Planificad (8 de junio
Flanificacian mayores s v Flanficacion de rutas mayoreo 200 143031500
SUpENVIET 08
anspons _ ) {8 de juni
Exportacionss transport v Proceso de coordinacion de exportacianes - JI:”D 15.00a15.30
2008
Gastor de {8 de junio
Exportationzs documentos +  Procesos a su cargo 2008 153031600
+ iz enRua {13 de juni
- Wiz _F.RL1 .'J:'ﬁ jl:rh';l 500310
Distribucidn y reparto v Devolucionzs iz horas
+  Liquidacicn de visje .
Inventanos v Folicas, normas y procedimizntos generakes
del drea
e v |nventano documental 0dejunic | 8.00a17.00
Proceso de almacen L nn
v |nventario fisico 2005 Horas
+  Devoluciones de envios
v Motas de envios
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Continuacién de la figura 41.

DISTRIBUIDORA INTERAMERICANA DE ALIMENTOS,

Are3 Responsable Descripzion de tareas Fechs Hararia
v FPolficas, Nomas v procedimienias generales
del deparamento
Jefedebodega |« Ficking
products v Preparacionss generales (tanmas)
terminado v Chequeo de pedides
v Despachos
Recepoiones
v Senvicio &l clients
Senvicio al ciente * Devolciones de prodicto fdejimo | 08001230
v Qusjas de entrega de productn
v Repontss de satisfaccion al clients
v Proceso de ditribucion,
Distribucicn y repario Froceso de devolucionzs fldejumio | 140031700
Liquidacion
+  Fosiconaminto de furgonss de exporiacion
. Supenisor e . ‘.“alr'rfica{ic'nr de carga, chequen y despacho de N )
Exportaciongs e unidades de transporte. 12 de junio 8303530
» Sequimisnto de los diferentes puntos de
control: aduana, frontera, y desting final,
Observaciones:

Fechs;

Recursos Humanos:

Colaborader:

Nombrey Firma

Nombre y firma da colsborador

Fuente: Recursos Humanos.
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3.9.2. Retroalimentacion

Es importante que al finalizar alguna prueba o cambios realizado en los
procedimientos se de una evaluacion, si en verdad es favorable lo
experimentado, a esto hay que agregar que esta evaluacion servira de apoyo
para realizar mejoras o darnos cuenta en donde no se logré el objetivo

esperado.
3.10. Control de documentacion

Obtener un control ordenado de la papeleria fisicamente es importante,
debido a que en cualquier momento en que se requiera un kardex, un tabular,
una factura, un viaje de entrada, un viaje de salida, una boleta de cambio, una
boleta de devoluciones o cualquier respaldo fisico que se requiera se podra

buscar de una forma eficiente.

Por tal razén la papeleria que es utilizada en la bodega de distribucion
tiene que ser archivada en un lugar especifico en donde pueda ser colocada de

una forma ordenada ascendente conforme a fechas.

Se debe asignar a una persona que se dedique a ordenar la papeleria, de
tal forma que se ingrese a un programa de cémputo, del presente hacia el
pasado de esta forma sera facil la busqueda al momento de cualquier
auditoria, o cualquier percance que pueda surgir.
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4. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION

En los siguientes incisos se realizard una serie de propuesta de

implementacion.
4.1. Indicadores de control de producto

Lo que se propone es realizar una estadistica mensual de indicadores que

seria de mucha utilidad para lograr mejoras dentro de la empresa.
41.1. Ingreso de producto

Es de importancia saber qué porcentaje de productos ingresados se esta
manejando eficientemente, por tal razén se propone el siguiente indicador.

Datos:

N = producto total de entrada

MS = producto mal sellado

MO = producto mojado

CO = producto contaminado

VE = producto vencido

CU = producto cruzado (varios productos de diferentes marcas en un fardo)
O =otros

porcentaje eficiencia de entrada = [N - (MS+MO+CO+VE+CU+O)] X 100
N
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4.1.1.1. Creacion de indicador de calidad de

producto

Con este indicador se pretende implementar indicadores que puedan ser
utiles para mejorar la calidad en la manipulaciéon de los productos. Con la
ayuda de este indicador se podra evaluar la eficiencia y eficacia de la
manipulacion de los productos de entrada, en donde se encontrardn datos

estadisticos valiosos que con la ayuda de la tecnologia se podra dar un

seguimiento para alcanzar metas establecidas.

A continuacién se describe la férmula util para el calculo del indicador.

Tabla X. Foérmula para encontrar el porcentaje de calidad de producto de

entrada

porcentaje error de calidad de

productos de entrada =

Fardos no aprobados en el
centro de distribucion.

Total de fardos entregados

por el proveedor

X 100

Fuente: elaboracion propia.

Ejemplo ingreso de producto: al centro de distribucién DIA en el mes de
abril entra un pedido de pastas equivalente a 75749 fardos de productos de los

cuales 143 fardos se considerados por el centro de distribucidon no aceptados,

uno por mal planchado y 142 por estar incompletos.

o Calidad de productos de entrada pasta = 143 X 100% = 0.2%

75749
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Figura 42. Grafica de porcentaje de aceptacion vrs. El porcentaje de
error segun ejemplo de entrada de pastas.

% DE ACEPTACION DE FARDOS DE UN
PEDIDO DE PASTAS DE ENTRADA EN EL
MES DE ABRIL

0.2%

= Aprohados
No aprobados

Fuente: elaboracion propia.

De este 0.2% se puede desglosar

J Mal planchado 1 1%
o Fardos incompletas 142 99%
143 100%

99



Figura 43. Grafica donde muestra como esta dividido el producto no

aceptado

DESGLOCE DEL 0.2% DEL PRODUCTO
NO APROBADO EN LA ENTRADA DE
PASTA EN EL MES DE ABRIL

MAL
PLANCHADO
1%

l

m Mal planchado

Fardos incompletos

99%
FARDOS
INCOMPLETOS

Fuente: elaboracion propia.

Ejemplo ingreso de producto a granel: al centro de distribucion DIA en el
mes de abril entra un pedido de producto a granel equivalente a 96,816 fardos
de productos de los cuales 479 fardos se considerados por el centro de
distribucién no aceptados por estar mojados 254, producto de mas 200,

apachado 11, combinado 10 y rotos 4.

Calidad de producto a Granel =479 X 100% = 0.5%
96,816
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Figura 44. Grafica producto a granel aprobado vrs. No aprobado

-
% DE ACEPTACION DE FARDOS DE UN PEDIDO A
GRANE QUE INGRESA AL CENTRO DE
DISTRIBUCION EN EL MES DE ABRIL

REPROBADO
0.5% '|
Aprobados
APROBADO9
9.5% No aprobados
. /

Fuente: elaboracion propia.

De un 0.5% que es el error encontrado.

o Producto mojado 254 53%
e  Producto de més 200 42%
e Apachado 11 2%
e Combinado 10 2%
e Rotos 4 1%

479 100%
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Figura 45. Grafica donde se muestra el 0.5% no aprobado de producto a
granel.

PRODUCTO NO APROBADO
Apachado Comzbuijado R;n:zs

2%

-
.-/"

Producto de
mas
42%

Fuente: elaboracion propia.
4.1.1.2, Creacion de indicadores, control de tarimas

Este indicador lo que permitira es obtener un prondstico de tarimas
utilizadas durante cierto tiempo, pudiendo ser entre pedidos, mensualmente,
anualmente, etc.
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Tabla XI. Datos para un indicador de tarimas

Cantidad de ingreso de

porcentaje efectividad = | tarimas X100

Total de tarimas en existencia

Fuente: elaboracion propia.

Ejemplo: el Ingreso de tarimas de pastas en el mes mayo fue de 1686 y galletas
961 Total de tarimas que entraron en el fue de 2647 al final de determinado mes
se utilizaron 1000 tarimas de pastas y 890 tarimas de galletas de un total de

2400 tarimas de pastas y 1500 tarimas de galletas.

Datos:
Tarimas totales de entrada: 1686
Tarimas desocupadas: 1000
Tarimas en existencia: 2647

porcentaje de efectividad = 1000 tarimas de pastas X 100 = 100000 = 59.3%
1686 tarimas totales de pastas 1686
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Figura 46. Grafica donde muestra la efectividad del total de tarimas de
pastas en un mes determinado

Tarimas utiliza

Fuente: elaboracion propia.

Figura 47. Grafica donde muestra las tarimas utilizadas en un mes
determinado

Stock de tarimas
zlfinal de'mayo
6284

Tarimas utilize
38%

Fuente: elaboracion propia.
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En caso de tarimas de galletas.

DATOS.

Tarimas totales de entrada: 961

Tarimas desocupadas en el mes de mayo: 890

Tarimas en existencia : 1500

% Efectividad = 890 X 100 =

89000 = 92.6%

961

Figura 48.

961

Grafica de eficiencia de tarimas da galletas utilizadas.

Tarimas utiliza
93%

1 11 _ .
|:|rim:|c No oAallatTac
T U Ve Rl wag
mnoc l‘iﬂ rMavimn Tarimac non
1InmIrCo uc lIlI:|!’LJI P a s
__iitilizadas
f. p——l
— /%
f

h

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 49. Grafica indica que del total de stock existente hasta finales de

mayo

Fuente: elaboracion propia.

Conforme pasen los meses y se alcance una base de datos con mayor
cantidad de informacion los indicadores seran de mayor utilidad para realizar
mejores previsiones y esto a la vez servird para realizar los pedidos de una

forma eficiente.
4.1.2. Salida de producto alimenticio

De igual manera es importante contar con indicadores de entrada como de
salida, ya que en cualquier empresa los que siempre se busca es ser mas

eficiente, maximo si se trata de una empresa logistica.

4.1.2.1. Creacion de indicadores de calidad de
producto en rampa

Lo que se propone, es realizar un indicador que permita ver la cantidad de
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producto listo, para que se despache y que no cumpla con los requisitos segun
los pedidos establecidos.

Figura 50. Grafica muestra los problemas en carga de producto

FARDOS DE CARGA MENSUAL

350000

300000

250000 /A\
& 200000
]
n: A [\
< 150000 / \

100000

=== Fardos

N~

50000

a

roto 0\

aplastado

sucio L\_\\

sin problemas

mojado/
-
-
sobrecarga4/

contaminado ¢

PROBLEMAS

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a lo visto en la tabla anterior los problemas que se dan

durante la carga de los productos el 92% se realiza de forma eficiente
quedando un 8% deficiente.
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Figura 51.  Grafica problemas de salida del producto

Problemas en salida de producto

salsas
snacks 29

6%

pastas
11%

harinas
21%

galletas
54%

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a los problemas que surgen al momento de la carga del
producto aunque en teoria tengan un porcentaje bajo eso no significa que no se
tenga que mejorar, por tal motivo es necesario que se realice con mayor éxito la
manipulacion de productos para lograr con ello reducir a un mas los problemas
existentes.

4.1.2.2. Base de datos de control de tarimas

Lo que se propuso es llevar una base de datos en Excel con lo cual se
lograra obtener un alimentar constante, con lo cual ayudara a realizar con éxito
los futuros prondsticos y que a la vez nos transmitird una nocién mas clara de
las tarimas que se esperan durante cada mes. Los datos que se requieren se

muestran a continuacion.
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Tabla Xll. Cantidad de tarimas en el mes de abril

CANTIDAD DE TARIMAS MES DE ABRIL

Fecha Furgén Pasta Galleta

07/04/2010 1 55

13/04/2010 1 46

20/04/2010 1 41

27/04/2010 1 50

07/04/2010 1 camién 38
13/04/2010 1 39
20/04/2010 1 40
27/04/2010 1 camion 20
05/04/2010 1.5 59

06/04/2010 35 150

07/04/2010 1 50

08/04/2010 1 40

09/04/2010 2 65

12/04/2010 1 28

13/04/2010 1 58

14/04/2010 1 33

15/04/2010 2 103

16/04/2010 1 55

17/04/2010 1.5 64

18/04/2010 0.5 25

20/04/2010 1 53

21/04/2010 1 39
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Continuacion de la tabla XIlI.

Fecha Furgén Pasta Galleta
22/04/2010 1.5 62
23/04/2010 1 47
24/04/2010 1 55
26/04/2010 0.5 44
27/04/2010 3 145
28/04/2010 3 139
29/04/2010 3 130
30/04/2010 0.5 38
05/04/2010 0.5 31
06/04/2010 1.5 95
07/04/2010 1 camion 25
08/04/2010 1 camién 31
09/04/2010 1 70
12/04/2010 1 51
13/04/2010 1 43
14/04/2010 1 camion 28
15/04/2010 1 camién 12
16/04/2010 1 39
17/04/2010 0.5 18
19/04/2010 0.5 7
20/04/2010 1 camién 11
21/04/2010 1 32
22/04/2010 0.5 45
23/04/2010 0.5 31
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Continuacion de la tabla XIlI.

Fecha Furgén Pasta Galleta
24/04/2010 0.5 22
26/04/2010 0.5 7
27/04/2010 1 66
28/04/2010 1 75
29/04/2010 1 30
30/04/2010 0.5 18
06/04/2010 0.5 1
20/04/2010 0.5 1
27/04/2010 0.5 1
06/04/2010 1 11
13/04/2010 1 9
27/04/2010 1 2

57 1,677 946

Fuente: elaboracion propia.

4.2. Creacion de un programa de limpieza en el area de ingreso,
almacenaje y despacho de producto

En una empresa de alimentos es imprescindible un programa adecuado

de limpieza y desinfeccion para mantener buenas condiciones higiénicas.

Se presenta un programa de limpieza, el siguiente horario es para los dias
lunes, miércoles y sabado medio dia, esto es disefiado de tal manera que las
actividades que se realizan no sirvan de estorbo en los distintos procesos
dentro del centro de distribucién, ya que los dia mencionados es cuando

habitualmente hay mas movimiento dentro del centro de distribucion.
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Tabla XIllI.

Horario de limpieza dias lunes, miércoles y sabado

Horario

Area

Descripcion

6:00 A7:30 AM

Oficina, banos de

bodega, rampa.

Extraccion de basura, strech film.

7:30 A8:00 AM

Basurero general.

Tirar basura.

8:00 A9:00 AM

Pasillos de bodega.

Trapear piso de bodega.

9:00 A9:30 AM

Lavadero de banos.

Lavar carros, mechas,

trapeadores.

9:30 A10:00 AM

Estrech, rampa.

Extraccion de basura, strech film.

10:00 A 11:00 AM

Bodega.

Limpiar producto bodega.

11:00 A 12:00 AM

Oficina, banos de

bodega, rampa.

Extraccion de basura, strech film.

12:00 A 13:00 PM | Almuerzo
13:00 A 14:00 PM |Bodega. Limpieza de racks.
14:00 A 15:00 PM |Bodega. Limpieza de producto bodega.

15:00 A 16:00 PM

Oficina, banos de

bodega, rampa.

Extraccion de basura, strech film.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV.

Horario para los dias martes y jueves

Horario

Area

Descripcién

6:00 A8.00 AM

Piso bodega.

Barrer piso de bodega,

barredora.

8:00 A9:00 AM

Pasilla de bodega.

Trapear piso de bodega.

9:00 A9:30 AM

Lavadero de bano.

Lavar carros, mechas y

trapeadores.

9:30 A 11:00 AM Bodega. Limpieza por area de
producto.

11:00 A 12:00 AM Piso bodega. Barrer piso de bodega,
barredora.

12:00 A 13:00 PM Almuerzo.

13:00 A 14:00 PM Alrededor de bodega. | Limpieza de laminas,
vidrios.

14:00 A 15:00 PM Alrededor de bodega. | Limpieza de columnas,
persianas.

15:00 A 16:00 PM Piso bodega. Barrer piso de bodega,

barredora.

En la tabla anterior se observa que el horario de limpieza de bodega es lo
primero que esta planificado y esto fue hecho de esta forma ya que los martes y
jueves es cuando hay un menor movimiento de carga y descarga dentro del
centro de distribucion, lo cual permite que las tareas se realicen de una mejor

forma. De la misma manera, en los horarios se han planificado para que las

Fuente: elaboracion propia.

actividades se realicen adecuadamente.
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Es necesario aclarar para que estos trabajos sean garantizados debe
haber un comportamiento higiénico y sobre todo compromiso del personal de

limpieza para alcanzar los propdsitos que se esperan.
4.3. Distribucion fisica

El objetivo de esta distribucion es hacer més eficiente la distribucion de los
productos, tanto en la descarga como en la carga, pero que también el centro

de distribucién cuente con una bodega ordenada.
4.3.3. Mapa 6ptimo de bodega

En la siguiente figura se muestra el mapa éptimo del centro de distribucion
el cual consta de las siguientes posicione:

o 2443 posiciones en racks
J 1229 posiciones a piso

o 3742 posiciones totales
En el siguiente mapa se observa que esta distribuido por areas:

o Area privada: se encuentra todos los productos dirigidos a supermercados
grandes.

o Area unidades: se encuentran todos los productos en fardos.

o Area preventa: se encuentran todos los productos que se distribuyen en
tarimas (1 a 3 tarimas por producto).

o Resto de bodega: resto del producto en tarimas completas (varian segun

el producto).
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F

igura 52.  Mapa Optico de la bodega del centro de distribucion
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Fuente: elaboracion propia escala, escala 1.50
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4.3.3.1. Ordenamiento de producto, conforme al ABC

encontrado

En base a los calculos descritos anteriormente en el inciso 3.2.2.2., se ha
logrado ordenar los productos conforme a un ABC, con el cual se lograra

obtener mayor eficiencia en los despachos.

Tabla XV. ABC de los productos

X Y% % acum. | abc
producto fit | salida | salida salida salida
dc harina del comal 10/2 Ibs. 78 224 5% 5% aa
can can extra 41 gr c/almidon 54 96 5% 10% aa
escolar vainilla 25 gr 60 152 4% 14% aa
in. entrefino 150 grs. 84 143 3% 18% aa
ga salada paquete 8x36 35 145 3% 21% aa
ga. coctel fiesta 60 158 3% 25% aa
in chao mein 180 gr (36) 55 151 3% 28% aa
in espagueti 200 gr. 80 122 3% 31% aa
ga can can vainilla rojos (24) 60 47 3% 34% aa
in chao mein soya 180 gr (36) 55 101 2% 36% aa
it concha fardel 200 gr 60 68 2% 39% aa
in codito 200 gr fardel 60 85 2% 41% aa
it entrefino 1509 84 98 2% 43% aa
in corazdn de trigo 400 gr. 77 84 2% 45% aa
it espagueti 200 gr. 80 70 2% 47% a
in corbaton 150 gr. fardel 60 75 2% 48% a
gm hot cake mix 24/1 450 g. 60 75 2% 50% a
Si chao mein s/soya 180 (36) 30 68 2% 51% a
in codito mediano 2009 fardel 84 70 2% 53% a
it codito 200 gr. fardel 60 51 1% 54% a
ga soda sod 8x36x24 35 54 1% 56% a
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Continuacion de la tabla XV.

X % % acum. | abc
producto f/t | salida | salida salida salida

waffle suli 52 37 1% 57% a
sl espagueti fardel 200gm 80 48 1% 58% a
ga zafari vainilla 12x24x25 35 55 1% 59% a
in concha 200 gr fardel 60 43 1% 60% a
ga marga vainilla 8x13x34 104 52 1% 62% a
id toty chips Limén ideal 15x48x16 10 49 1% 63% a
in tornillo 200 gr. fardel 60 42 1% 64% a
cp. ketchup campero. 98 48 1% 65% a
gm harina kitchen tested 12/2 70 41 1% 66% a
gm hot cake mix 12/3 1350 g. 50 44 1% 67% a
ga waffle docena 52 42 1% 68% a
ga chocosita vainilla cho 24x12 (3 galletas) 60 39 1% 69% a
gm harina kitchen tested 8/5 50 37 1% 70% a
sl. entrefino 150 grs. 84 32 1% 70% a
dc harina del comal 8/4 Ibs 45 30 1% 71% a
in macarroncito 200 gr. 100 35 1% 72% a
in salsa soya ina 3 oz. 80 36 1% 73% a
sl tornillo 200 gr. fardel 60 24 1% 74% a
ga chocosita vainilla cho 12x12x41 72 36 1% 74% a
it corbaton fardel 42 150 gr 60 13 1% 75% a
id cebollita ideal 15x48x10 10 19 1% 76% a
it tornillo 200 gr fardel 60 29 1% 76% a
sl codito 200 gr. fardel 60 32 1% 77% a
it caracol 200 gr. fardel 60 27 1% 78% a
sl chao mein soya 180 fard(36) 36 26 1% 78% a
it codito mediano 2009 fardel 84 23 1% 79% a
in caracol 200 gr. fardel 60 25 1% 80% a
sl panqueque suli 24/1 450g. 60 23 1% 80% a
sl lengua suli fardel 200gm 80 14 1% 81% a
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Continuacion de la tabla XV.

X % % acum. |abc
producto f/t | salida | salida salida |salida

sl caracolito 200 gr. fardel 84 17 1% 81% a
sl macarroncito fardel 200gm 80 18 0% 82% a
id torti chips barbacoa ideal 15x48x16
metalizado 10 20 0% 82% a
in salsa soya ina 5 oz 80 18 0% 83% a
ga can-c vainilla vainilla 24x12 60 10 0% 83% a
espagueti ina 250 grs. 80 16 0% 83% a
id torti chips jalapefio ideal 15x48x16
metalizado 10 17 0% 84% a
ga soda suli paquete 36 35 16 0% 84% a
salada paquete suli 35 17 0% 84% a
ccan waf vai 24x12x16 75 13 0% 85% a
salada caja 64 140 13 0% 85% a
ga coctel ctl 24x12 40 13 0% 86% b
in linguini 200 gr 80 14 0% 86% b
can can chocolate 24x12x27.5 bob esponja 60 7 0% 86% b
ga salada caja 48 168 12 0% 86% b
gm panqueque sachet or. 48/165 50 7 0% 87% b
it macarroncito 200g 100 12 0% 87% b
sm hotcake 24/1 60 8 0% 87% b
in canelon 245 gr.(24) 35 10 0% 88% b
ga can-c vainilla fre 24x12 promo 5 0% 88% b
ga soda caja 48 168 10 0% 88% b
soda caja 64 140 11 0% 88% b
ga can-c vainilla fre 24x12 60 6 0% 89% b
ga can-c vainilla cho 24x12 promo 5 0% 89% b
sl hot cake suli 12/3 1350g. 50 9 0% 89% b
in salsa inglesa ina 3 oz. 80 11 0% 89% b
ol nachips jalaperio olimpia 15x48x16 10 6 0% 90% b
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Continuacion de la tabla XV.

X % % ACUM. |ABC
Producto F/t | Salida | Salida Salida | Salida

sl canelén 200 gr.(24) 50 8 0% 90% b
sl corbatén suli.. 200 grs 84 8 0% 90% b
gm hot cake banana nuez 24/1 60 10 0% 90% b
club docena suli 48 7 0% 91% b
in tornillo 200 gr. 42+2 60 4 0% 91% b
al codito 150 grs alpa 72 10 0% 91% b
gm hot cake mix chocolate 24/1 60 9 0% 91% b
in fino/cabello 150grms. 84 7 0% 91% b
dg chao mein soya drag6n 180g 54 7 0% 92% b
in corbatilla fardel 200 gr. 84 8 0% 92% b
ga maria vainilla 30x12 40 9 0% 92% b
salsa soya 12 onz 25 9 0% 92% b
al espagueti 150 grs. alpa 100 9 0% 93% b
escolar vainilla 27.5 gr 60 3 0% 93% b
suli rellena vainilla 60 8 0% 93% b
gm harina kitchen tested 4/10 50 8 0% 93% b
gm hot cake mix instan. 24/1 60 8 0% 93% b
id boliqueso ideal 15x48x10 10 6 0% 93% b
sm cake mix chocolate 24/1 40 4 0% 94% b
in salsa inglesa galon 4/1 25 7 0% 94% b
in canelon 200 gr.(24) 50 7 0% 94% b
gm hot cake mix instan. 12/3 50 7 0% 94% b
sm hotcake 12/3 50 6 0% 94% b
chocosita suli 72 6 0% 94% b
gm harina kitchen tested 25 Ib 50 7 0% 95% b
gm cake mix chocolate 24/1 60 7 0% 95% b
sl caracol suli. 200 grs. 84 5 0% 95% b
codito ina 250 grs 60 5 0% 95% b
it corbatilla 2009 fardel 84 5 0% 95% b
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Continuacion de la tabla XV.

X % % acum. | abc
producto f/t | salida | salida salida salida

in fino precortado 200g fardel 84 5 0% 95% b
id golosito ideal 15x48x10 10 5 0% 95% b
in chao mein s/soya 180gm 6 un 54 3 0% 95% b
in macarrones & queso 209 gms vaquera 2 0% 96% c
sm cake mix dorado 24/1 40 4 0% 96% c
in macarrones & queso 209 gms espacial 2 0% 96% c
in salsa soya galén 4/1 25 6 0% 96% c
ga maria rollo vainilla 35x1x180 60 5 0% 96% c
in salsa inglesa ina 5 oz. 80 5 0% 96% c
in chao mein granel 54 3 0% 96% c
gm cake mix dorado 24/1 60 5 0% 96% c
gm dino vainilla fre 12x24x32 cr 48 2 0% 96% c
it fino precortado 2009 fardel 84 5 0% 97% c
salsa inglesa 12 onz 25 5 0% 97% c
in corazén/trigo vainilla 400g 77 4 0% 97% c
gm frostin chocolate 24/1 60 5 0% 97% c
sl corbatilla suli. 200grs. 84 4 0% 97% c
in espagueti 1x20 200 gr 240 2 0% 97% C
ga. can can toy story 3 16x12x48 2 0% 97% C
codito mediano ina 250 grs. 84 4 0% 97% c
ga chocodrpos vainilla 24x8x24 spla 65 2 0% 97% c
tornillo ina 250 grs 60 4 0% 97% c
ga club gama docena 24*12*26grs, 42 3 0% 98% c
ga waffl vainilla 12x24x20 2pack 55 3 0% 98% c
id nachips barbacoa ideal 15x48x16 grs. 10 3 0% 98% c
ga can-c vainilla cho 24x12 60 3 0% 98% c
linguini 250 grs 80 3 0% 98% c
it arquitos 200 gr. 60 2 0% 98% c
gm hot cake mix 15 libras 80 3 0% 98% c
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Continuacion de la tabla XV.

X % % acum. | abc
producto f/t | salida | salida salida salida

in lasagna 240 grs 50 4 0% 98% c
gm panqueque sachet or. 72/100 50 3 0% 98% c
gm hot cake mix manzana canela 60 3 0% 98% c
coctel fardito display extra 240 3 0% 98% c
fino cabello ina 200 grs 84 3 0% 98% c
macarron ina 250 grs 80 3 0% 98% c
ga maria + maria two pack (18) 60 2 0% 99% c
entrefino ina 200 grs 84 3 0% 99% c
hermetico promocional con logo. 6375 1 0% 99% c
corbatén ina 200 grs 60 3 0% 99% c
chocodrops 65 3 0% 99% c
gm dino dup vainilla 12x24x32 cr 48 1 0% 99% c
waffle docena 3 pack 52 3 0% 99% c
gm hot cake mix vainilla 24/1 60 1 0% 99% c
gm hot cake mix integral 60 2 0% 99% c
can can vainilla 3 pack promo bob espoja 1 0% 99% c
in tornillo a granel 25 1 0% 99% c
gm hot cake mix 4x3/1350g 50 2 0% 99% c
gm cake mix fresa 24/1 60 2 0% 99% c
gm cake mix vaini/france 24/1 60 2 0% 99% c
gm harina integral pan 8/5 50 2 0% 99% c
gm frostin blanca nieves 24/1 60 2 0% 99% c
in espagueti 200 gm 6 und. 80 2 0% 99% c
gm dino waf vainilla vainilla 12x24x25 45 1 0% 99% c
in espagueti a granel 80 1 0% 99% c
in fideo recortado granel 25 1 0% 99% c
oferta exhibidor 8 1 0% 99% c
ga club gama 24x9x26 54 1 0% 100% c
in concha 200g. 6 pack. 50 1 0% 100% c
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Continuacion de la tabla XV.

X Y% % acum. | abc
producto fit | salida | salida salida |salida

ga. cosquilla 24x12x24 60 1 0% 100% c
concha caracolito ina 250 grs. 84 1 0% 100% c
caracol ina 250 grs 60 1 0% 100% c
can can vainilla 3 pack 60 1 0% 100% c
in corazon de trigo 400g 5 uni 102 1 0% 100% c
in codito 6 paq. 200 gms. 50 1 0% 100% c
in codito min. granel 46 kg 25 0 0% 100% c
gm magdalena naranja 24/1 60 1 0% 100% c
in caracolito a granel 46kg 25 0 0% 100% c
gm magdalena mantequilla 24/1 60 1 0% 100% c
corbatilla ina 250 grs 84 0 0% 100% c
gm dino cho vainilla 12x24x32 cr 48 0 0% 100% c
gm brownies 24/1 60 1 0% 100% c
gm frostin fresa 24/1 60 1 0% 100% c
in. entrefino 150g. 6 pack. 72 1 0% 100% c
gm cake mix blanco 24/1 60 0 0% 100% c
sm hot cake mix chocolate 24/1 60 1 0% 100% c
ga silver soda light 24x18x24 42 1 0% 100% c
in macarroncito 200 gm 6 und 80 0 0% 100% c
gm cake mix chocolate 15 Ibs 80 0 0% 100% c
in salsa soya 5 0z. 4 pack. 80 0 0% 100% c
gm frostin chocolate 6x4/390g 60 0 0% 100% c
gm cake mix dorado 15 libras 80 0 0% 100% c
in macarroncito a granel 100 0 0% 100% c
dc harina maiz amarillo 10/2 78 0 0% 100% c
ga silver salad light 24x18x24 42 0 0% 100% c
salsitas naturas unidad 40 0 0% 100% c
gm dino vainilla vainilla 12x24x32 cr 48 0 0% 100% c
in espagueti 2 pag. 400 gms. 80 0 0% 100% c

122




Continuacion de la tabla XV.

X Y% % acum. | abc

producto fit | salida | salida salida salida
in espagueti 200 grs. 20+1 240 0 0% 100% c
gm dino waf cho cho 12x24x25cr 45 0 0% 100% c
ga surti navi 6x1x711 nav 3 pack 60 0 0% 100% c
dg chao mein s/s dragon 180g 54 3 100% c
can can chocolate promocion era de hielo. 54 9 100% c
in fideo recortado granel 1 0% 100% c

Fuente: elaboracion propia.
4.3.3.2. Base de datos para el control de calidad de

producto almacenado

Se es necesario contar con una base de datos en la cual nos permita ver

el avance que se va obteniendo durante las diferentes auditorias internas de

calidad de la empresa, ya que teniendo un respaldo real se podran realizar

mejoras que seran de beneficio a la empresa.

A continuacién se muestra el formato propuesto para tener una base

ordenada y clara que nos lleve a realizar cambios. Dicha base de datos debe

ser realizada en Excel o algun otro programa que permita tener varias funciones

como graficas dinamicas, filtros y otras funciones que faciliten la manipulacion y

la introduccién de datos.
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Figura 53. Formato de control de auditoria de calidad
DISTRIBUIDORA INTERAMERICANA DE ALIMENTOS
Auditoria Interna
Junio Julio Agosto Septiembre
Cumplimiento Cumplimiento Cumplimiento Cumplimiento
Preguntas si no Si no si no Si no
1 X X
2 X X
3 X X X
4 X X X
=
2 5 X X X
<
o]
g 6 X X
£
7 X X
8 X X X
9 X X
10 X X X X
11 X X X X
:5 12 X X X X
3 13 X X X X
£
§ 14 X <
c
8 15 X X
16 X X
17 X X X
18 X X X
19 X X X
3 20 X X
g
o 21 X X
@
Y 22 X X X
(%2}
_g 23 X X X
§ 24 X X X
o
25 X X X
26 X X
27 X X X X
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Continuacién de la figura 53.

Junio Julio Agosto Septiembre
Auditoria Interna Cumplimiento Cumplimiento Cumplimiento Cumplimiento
preguntas | si no si no si no si no
28 X X
29 X X X X
.5- 30 X X X X
> 31 X X X X
(0]
32 X X X X
33 X X X X
Total punto obtenidos 13 20 13 20 16 17 21 12
Resultado (%) | 39% 61% 36% 64% 48% 52% 64% 36%

Fuente: elaboracion propia.

Figura 54. Grafica de cumplimiento de buenas practicas de manufactura

CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

60 -
50 -
40 -
30 -
20 -

0%

PORCENTAJE

N\

Junio Julio Agosto Septiembre
MES

Fuente: elaboracion propia.
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La grafica anterior nos permite ver que se tiene que seguir trabajando en
las buenas practicas de manufactura para que en posteriores auditorias siga el

comportamiento descendente de aceptacion.
4.4. Adecuada rotulacion

Es indispensable contar con un eficiente etiquetado de producto ya que
con ello se lograra resultados satisfactorios.

4.41. Propuesta de rotulacién por fecha de

vencimiento

El objetivo de contar con una rotulacién es el de lograr un mejor control en
las caducidades de los productos. En la siguiente figura se muestra el formato
de los sticker que son recomendados con caracteristicas sencillas pero que
seran de utilidad para lograr con ello mejor control de los productos dentro de la

bodega, es necesario tomar en cuenta lo que se describi6 en el capitulo 3.3.1.

Figura 55. Ejemplo de Sticker para tarimas

/FECHA DE ENTRADA: \
FECHA DE VENCIMIENTO:
PRODUCTO:

LOTE:

\_ )

Fuente: elaboracion propia.
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Los sticker deben ser colocados de preferencia en cada tarima para
obtener asi un mejor control, pero podria ser colocada por lote. Ademas a estos

sticker se colocaran en lugares visibles y limpios.
4.5. Mejoramiento de control de inventarios

Debido a que Distribuidora Interamericana de Alimentos es una empresa
logistica es necesario que los inventarios tengan un control adecuado, que
lleven a lograr mejores resultados, es por eso que es indispensable que se

realicen mejoras constantes.
4.5.1. Formato electrénico de datos ABC mensual

Se es necesario contar con un formato que permita ver el comportamiento
que los productos van teniendo de acuerdo a sus salidas, por tal motivo se
propone el siguiente formato el cual debera ser realizado en una hoja
electrénica que nos permita manipular de una mejor forma las columnas, los
datos, ingresar datos, etc. Con la informaciéon que se obtendra se lograra una

mejor rotaciéon del producto, y ademas permitira obtener previsiones futuras.
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Figura 56. Formato de disefo de formato ABC mensual

Distribuidora Interamericana de Alimentos
Operado Logistico
ABC 2011

=T oot
| Frdiy

1 de octubre n de octubre
Codigo | Producto | F/T [Fardos |Tarimas| Fardos | Tarimas| % | % Acumulado | ABC

Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar que en la tabla anterior hay una columna que se
encuentra con el nombre n de octubre, esto significa que se debe seguir la
secuencia de los dias y que por motivo de espacio no fue colocado. Los
calculos de cada formula se pudieron ver en el capitulo 3.2.2.2.

4.5.2. Formato de control de caducidad

El formato de control de caducidad debe contar con las caracteristicas
basicas que ayuden a obtener un control adecuado, y que ademas ayuden de

indicadores para lograr mejoras significativas.
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Figura 57. Formato de control de caducidades

CONTROL DE CADUCIDADES GUATEMALA

Fecha Dias de Dias Semaéaforo

Codigo | Producto caducidad fardos vida transcurridos riesgo

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede observar que hay una columna que indica
semaforo de riesgo, en dicha columna se indicard como se encuentra el

producto, si esta normal, en riesgo o en estado critico.
4.6. Distribucion.

Es importante que se tengan indicadores que permitan mejoras

posteriores.
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4.6.1. Indicadores de distribucion

Es necesario contar con un indicador que muestre la eficiencia que se
obtiene en el proceso de distribucion ya que con ello se lograra rentabilidad con
los clientes y ademas se podra ver si se cumple con los requisitos propuestos

tanto por los clientes, como por la gerencia.

En la siguiente figura se muestra un esquema de los datos que se
consideran que podrian ayudar a obtener los datos necesarios para el indicador

que se propone.

Figura 58. Formato de control de distribucion

Control de distribucion

Fecha de salida:

Cédigo Producto Ruta Fardos |entregado |faltante sobrante

Alta rotacién

INA
114049 arquito (ina) 1 25 25 1 0
especialidades 1
114013 codito 200gr six-pack 1 10 10 0 0
Media rotacion
trigos
147014 | trigo 400 grs. (25) 1 8 7 0 1
Baja rotacion
harinas
982052 harina kitchen tested 1 3 3 0
galletas
581160 Margarita gama 1 1 1 0 0
Total 7 49 48 1 1
Eficiencia 100% 98%

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura anterior se puede observar que se clasificd en alta, media y
baja rotacion la cual sera clasificada con la ayuda del ABC de los productos,
ademas se debera considerar la columna de faltantes y sobrantes para obtener
mejor eficiencia, no olvidando la columna sector, ya que esta columna indicara

si se ha logrado la eficiencia en las entregas planificadas.
4.7. Mejoras en el proceso de devolucion

Es importante que dentro de este proceso se pueda contar con un mejor
control por tal motivo se propone los siguientes formatos.

4.7.1. Formato de control de canastas

Con este formato se pretende que se tenga un mejor control de la cantidad

de canastas que diariamente se utiliza y también verificar el estado de dichas

canastas.
Tabla XVI. Control de cestas
REPORTE DE CESTAS MAYOREO Y PREVENTA

Fecha No. De Placa Ruta asignada | Cantidad de cestas Observaciones
18/06/2010 C-429BHC 294 11
18/06/2010 C-709BJW 300-301 9
18/06/2010 C-703BSD 311 10
18/06/2010 C-814 321-322 11

Total 54

Fuente: elaboracion propia.
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En la casilla de observacién se debe agregar cualquier cambio de estado
de las canastas, si regresan rotas o quebradas.

4.7.2. Formato de producto en mal estado

El siguiente formato muestra una seria de rubros que seran utiles para
obtener informaciéon muy valiosa, con las cuales se lograra obtener una base de

datos.

Con la ayuda de la tecnologia este formato podra dar una mejor utilidad,

para esto seria una buena opcion Excel.

Tabla XVII. Formato de producto en mal estado
Fecha tlen
que e
boleta al
cliente
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 6181 | 315 | Hector Barrera 124002 C-346
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 6065 | 313 |  Jhony Castillo 107636 C-346
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5970 | 301 | Mynor Campos 105579 | C-330BCL
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5970 | 301 | Mynor Campos 105579 | C-330BCL
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 6117 | 314 |  Juan Escobar 105347 | C-709BJW
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 6117 | 314 |  Juan Escobar 105347 | C-709BJW
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 6015 | 306 | Edgar Mansilla 169236 | C-709BJW
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 6015 | 306 | Edgar Mansilla 169236 | C-709BJW
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5870 | 294 | Marlon Moraga 133931 C-429
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5867 | 294 | Marlon Moraga 135134 C-429
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5863 | 294 | Marlon Moraga 206465 C-429
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5868 | 294 | Marlon Moraga 200016 C-429
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5621 | 305 | Edgar Gonzales 151583 | C-314CNK
23/06/2010 | 21/06/2010 | junio | 5621 | 305 | Edgar Gonzales 151583 | C-314CNK

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVIIl.  Formato de producto en mal estado continuacion horizontal

Nombre del Cantidad de
producto unidades

In espagueti 200 grs. 1
Sald 36x8x24 paquete 36
In espagueti 200 grs.

Dc harina de maiz comal
In espagueti 200 grs.

In espagueti 200 grs.

In espagueti 200 grs.

In espagueti 200 grs.

Motivo de
cambio 2

Motivo de
cambio 1

Cadigo del
producto
112012
462010
112012
9050015
112012
212012
112012
212012

W= |= O [= WMo |Oo

[e>NIe>)lIe>NTe>NIe) Mo

O DD NN N o

N
N
—

42

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIX. Formato de producto en mal estado continuacién horizontal

Descripcion #1

Descripcion #2

Descripcion
#3

Empaque roto/

Contaminado/

Vencimiento/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Empaque roto/

Contaminado/

Descﬂ’dén Costo Costo USD
Q 2050 $ 256
Q 1955 $ 244
Q 615 $ 077
Q 365 $ 046
Q 1845 $ 230
Q 124 $ 015
Q 205 $ 026
Q 16.13| $ 201
Q 2460 $ 3.7
Q 2050 $ 256
Q 2050 $ 256

Fuente: elaboracion propia.
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Con la ayuda de este formato se lograra obtener un mejor control de los
productos en mal estado, el precio en délar varia de acuerdo al cambio.

4.8. Control de clientes

Es necesario la evolucién hacia los clientes, en los posteriores incisos se

observa los resultados resumidos de la evaluacién.
4.8.1. Formato de base de datos de producto rechazado

Para obtener mejores resultados es importante contar con informaciéon que
puedan ser cuantificables, por tal motivo el siguiente formato permitira visualizar
en una tabla dinamica los resultados que se vallan obteniendo, todo esto con la

ayuda de un programa electrénico.

Tabla XX. Base de datos, motivo de rechazo

Caracteristica Cantidad
entrega parcial 44
no tiene dinero 41
cerrado 32
no se encuentra el duefio 11
cliente rechaza pedido 11

pedido incompleto

error toma de pedido

entrega fuera de tiempo

tramo vial intransitable

pedido duplicado

6
5
4
no hizo pedido 2
0
0
0

cliente tiene existencia

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla anterior se debera contabilizar de acuerdo a su rubro,

la

cantidad de producto rechazado, permitira obtener un indicador que realice

mejoras posteriormente.

Figura59. Grafica de motivo de rechazo
MOTVO DE RECHAZO

0 -
2 35 -
O 30 1
= 25 .
= 20 -
= 11

15 - L1
<C 6

10 A 5 4
O 5. | 0 0 0

2 md_m_ i
i, Poo, & 4/ Cy
c, ’70 S u LTI L)
Gﬂz‘rgﬁa?a "0/ {0 69;;9 o8 ﬁ}ffapﬁoaﬂ’zee
oS ef 9{0 % 5. e 5 Sr}a@ ‘-‘vt',«sf
@ O"'Uo eo}doe’?? e 00;;9
MOTIVO
Fuente: elaboracion propia.
4.8.2. Formato de base de datos para devolucion

En el capitulo anterior se menciond un listado de posibles devoluciones,

por tal motivo el siguiente formato sera de gran utilidad, ya que a través de él,

se podra tener un prondstico de los posibles problemas existentes en esta

area,

El siguiente formato permitira obtener

devoluciones.

lo que servira para tomar decisiones que ayudaran a reducir costos.

un mejor
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Tabla XXI.

Formato de devoluciones

costo de
fecha afecta | serie | documento ruta total devoluciones unidades
01/03/2010 VSA 359 245.5 12 32.4
01/03/2010 VSA 359 245.5 28 225.6
01/03/2010 VSA 455 292-293 88 227.2
01/03/2010 VSA 455 292-293 48 233.76
01/03/2010 VSA 456 metro 6 40.8
01/03/2010 VSA 456 metro 24 65.52
01/03/2010 VSA 456 metro 24 44.16
01/03/2010 VSA 456 metro 24 65.52
01/03/2010 VSA 456 metro 6 26.7
01/03/2010 VSA 456 metro 14 307.01
01/03/2010 VSA 456 metro 102 225.06
01/03/2010 VSA 456 metro 1 250
01/03/2010 VSA 456 metro 69 199.17
01/03/2010 VSA 458 300-301 15 60.96
01/03/2010 VSA 458 300-301 18 158.12
01/03/2010 VSA 458 300-301 48 138.96
01/03/2010 VSA 458 300-301 149 393.17
01/03/2010 VSA 457 | 302-303.1 30 55.2
01/03/2010 VSA 457 | 302-303.1 49 138.04
01/03/2010 VSA 461 METRO 57 160.05
01/03/2010 VSA 462 306-314 12 104.82
01/03/2010 VSA 462 306-314 52 136.52
01/03/2010 VSA 462 306-314 16 86.48
01/03/2010 VSA 462 306-314 24 148.2
01/03/2010 VSA 462 306-314 19 78.42
01/03/2010 VSA 462 306-314 8 70.24
01/03/2010 VSA 459 313-315 171 767.88

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXII.  Formato de devoluciones continuacion horizontal
Devoluciones | Descripcion Descripcién Cliente
DP viaje departamental Cliente no tiene dinero 675164972
DP viaje departamental Cliente no tiene dinero 675160393
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675109237
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675198872
DP viaje preventa metro Error en la toma de pedido 675106914
DP viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675181363
DP viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675205161
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675145321
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675187801
DT viaje preventa metro Cliente no hizo pedido 675205168
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675109528
DT viaje preventa metro Cliente no hizo pedido 675108436
DT viaje preventa metro Cliente no se encuentra 675205169
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675131558
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675142149
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675180107
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675150761
DT viaje preventa metro Error en la toma de pedido 675151705
DT viaje preventa metro Cliente no se encuentra 675102494
DT viaje preventa metro Error en la direccién 675205167
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675199416
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675151558
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675124557
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675180468
DT viaje preventa metro Negocio cerrado 675122508
DT viaje preventa metro Cliente no tiene dinero 675111512
DT viaje preventa metro Error en la toma de pedido 675125565
DT viaje preventa metro Cliente no se encuentra 675102984

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIll. Formato de devoluciones continuacion horizontal

Nombre Vendedor
tienda. la vega/Serafina 245
tienda el cruce / Julio Mo 245
tienda la favorita 292
tienda Mabel 293
tienda san Lucas 298
tienda rey de gloria 298
tienda huis 298
super econdémica 298
tienda flor de occidente 299
verduleria 299
santa Elena 299
tienda Hernandez 299
buen precio 299
tienda victoria 300
Martinez 300
tienda Mariza 300
tienda Vilmita 300
tienda Esmeralda 300
tienda Lemus 302
buen precio 303
tienda Emanuel 305
tienda da Maris 306
la preferida 306
variedades las chinitas 306
san Francisco 306
tienda. Gabriel 306
la palma 306
tienda el éxito 313

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

Se describen algunos procedimientos de mejora continua.
5.1. Mejora continua
En todo proceso es necesario que existan mejoras.
5.1.1. Reporte de no conformidad y sugerencias

Es necesario que la empresa cuente con un formato en donde puedan ser
escritas todas las no conformidades (algo que no ha salido bien), algun
procedimiento, un proceso y que con la ayuda de sugerencias se pueda lograr
cambios que logren eliminar los errores 0 a si como se define en 1SO
9000:2008 realizar una accién correctiva que evite que el problema vuelva a

darse.
5.2. Control y seguimiento

Es necesario que se realice un adecuado control en los distintos
procedimientos y a las mejoras implementadas para obtener un adecuado

seguimiento de mejoras.
5.2.1. Programa de control de limpieza para rampa

Por ser una empresa distribuidora es necesario que se tome muy en
cuenta una adecuada limpieza en las distintas rampas tanto de entra como de
salida y para la cual se es necesario tomar en cuenta las siguientes actividades:
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o Barrer arriba y debajo de las rampas
o Trapear rampas

J Controlar los basureros

o Limpieza de persianas

J Limpieza de paredes

o Limpieza de vidrios

J Limpieza de escaleras

Pero principalmente velar que el espacio destinado de carga y descarga
se mantenga limpio, sin strech, cartones, clavos, alambres, bolsas o basura de

cualquier tipo.

El horario recomendado para realizar las actividades descritas con
anterioridad debe realizarse principalmente cuando no exista o sea minimo el

movimiento de carga y descarga, y en horas de almuerzo.
5.2.2. Programa de capacitacion de personal operativo

La capacitacion dentro de una empresa es un proceso importante de
caracter estratégico, donde se adquiere conocimientos o desarrolla destrezas
especificas, relativas al trabajo y modifica actitudes frente a aspectos del
ambiente laboral.

La capacitacién debe implicar por un lado, una sucesion definida de
condiciones y etapas orientadas a lograr la integracion del colaborador a su
puesto y a la organizacion. se debe promueve el incremento y mantenimiento
de su eficiencia, asi como su progreso personal y laboral. En este sentido, la
capacitacion constituye un factor importante para que el colaborador aporte a
las metas y objetivos de la compania, ya que es un proceso constante de la
busqueda de mayores niveles de eficiencia, efectividad y productividad.
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En el programa de capacitacion se deben incluir temas como:

. Almacenaje

o Calidad y productividad

o Empaque y embalaje

J Gestion de inventarios

. Manipulacion del producto

e  Técnicas de almacenamiento
o Operador de montacargas

o Administracién de bodegas

o Trabajo en equipo

o Motivacioén al logro
5.2.3. Analisis de resultados

El analisis de los resultados sera una parte importante en cada uno de los
procesos la cual se dara al revisar cada uno de los indicadores, esto nos
permitird establecer cambios en los distintos procesos, cambios que llevaran a

generar mayor eficiencia.

Los resultados deben ser analizados por los encargados de cada area,
quienes a su vez deben proporcionar un resumen detallado de los resultados al
gerente de operaciones quien analizara la informacién y genera mejoras a los

procesos.
5.2.4. Acciones correctivas

Como se menciond con anterioridad en las normas ISO 9000: 2008 cada
vez que se esté desarrollando una investigacion para identificar la raiz de un

problema que genera una no conformidad (incumplimiento de un requisito) del
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mismo modo se debe realizar acciones que impidan que de nuevo surja o se

repita algun proceso no deseado.
5.2.5. Acciones preventivas

Para poder evitar problemas dentro de la empresa en los procesos se
debe prever las no conformidades y esto se debe hacer a través de acciones
preventivas, dichas acciones deben ser realizadas depende de las necesidades

de la empresa de una forma planificada y ordenada.
5.3. Eliminacion de insumos

Para que un insumo pueda ser considerado como eliminado se necesita
evaluar el cien por ciento de insumos y verificarlos constantemente hasta que

se considere que ya no se emplea.
5.3.1. Por fecha de vencimiento

Un factor importante para eliminar un insumo o un producto del centro de
distribucién es por su fecha de vencimiento ya que mantenerlo dentro de la
bodega puede producir dafios como una contaminacién cruzada, propagacion
de plagas, y esto a la vez provocaria pérdidas econémicas.

Una forma de la eliminacién de productos es comenzar a implementar el
ABC mensual de los productos dentro de la bodega, ya que esto ayudaria a
tener un adecuado control de los productos que no tienen rotacién en un largo
periodo de tiempo con lo que se lograria evitar cualquier tipo de inconvenientes

por contaminacién de productos.
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5.3.2. Por falta de uso

Se debe tener presente que deben ser eliminar todos aquellos productos
qgue por motivos de causa mayor resultan dafados al momento de maniobrarlos
(se aplaste un fardo, se moje, se rompa, etc.) Por muy cuidadoso que se trate el

producto al momento de la carga y descarga de los productos.

Por tal razén se debe tener en cuenta que esto sucedera mas de alguna
ves ya que son productos fragiles y por eso el departamento de inventarios con
el de contabilidad deben ponerse de acuerdo cuando surja estos

acontecimientos para evitar problemas de cuadres posteriormente.
5.4. Propuesta de plan de evacuacion en caso de emergencia

Se recomienda realizar una plan contra cualquier eventualidad de
emergencia, esto significa desocupar de una forma ordenada y planificada un
lugar, dependiendo de la emergencia también incluye el desplazamiento de

bienes y documentos que se consideran de vital importancia o irrecuperables.

Hay que estar sabidos qué tipos de riesgos pueden afectar a las personas
parcial o totalmente, por consecuencia de fenémenos naturales o artificiales
propios de la zona geogréfica.

Podemos mencionar:

° Incendios
. Sismo
° Inundaciones

o Explosiones

. Contaminaciones
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Dicho plan debe considerar un periodo preventivo que esto incluye
posibles dafos, conocer las instalaciones, que puede pasa con ellas en caso de
cualquier catastrofe, que se debe hacer, como debo salir, realizar simulacros de

emergencia.

Ademas es necesario contar con un grupo de empleados que seran los
encargados de liderar el proceso de evacuacion dar instrucciones, dar temas de

capacitacion contra emergencias de una forma planificada.
5.4.1. Adecuada senalizacion de emergencia

Como parte de la seguridad de los empleados se debe asegurar que
exista una adecuada senalizacion en puntos estratégicos que indique las

posibles salidas de emergencia.

Figura 60. Simbolos de senalizacion

Indicacién Contenido de imagen del Simbolo

simbolo

Ubicacién de extintor Silueta de un extintor con
flecha direccional

Ubicacion de gabinete | Silueta de un hidrante con
flecha direcciona

HIDRANTE
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Continuacién de la figura 60.

Ubicacién de estaciones
y botiquin de primeros

auxilios

Cruz y flecha direccional

+

Ubicacion de areas y

oficinas administrativas

Texto indicativo del
nombre de la dependencia
y numero de oficina

SALUD
OCUPACIONAL

Fuente: CONRED / http://www.conred.gob.gt/. Consulta: 20 junio afio 2011.

La forma de rétulos va a variar de acuerdo a las necesidades de

visibilidad.

Dimensiones y materiales

o Legibilidad: dependiendo de la distancia a la que haya de ser vista la
senal debe variar la medida de sus elementos como la altura a la que se

situé, como norma util se debe evitar una desviacion superior al 10% del

angulo de visién humana.

o Visién corta: se contemplan a distancias menores de 10m su

colocacién respecto al suelo, debe ser de 2.5 metros.

o Visidbn a media distancia: la distancia entre el rotulo y el observador
es entre 10 y 15 metros, el tamano del letrero no puede ser menor de

1X1 m.

o  Vision a larga distancia: los letreros se sitlan a una distancia superior
al primer piso de un edificio, por lo que su tamafo es de gran

proporcion.
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o Tipografia: la tipografia corporativa basica en sus diferentes versiones se
utiliza en la realizacion de todos aquellos elementos pertenecientes a la
sefalizacion. (ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXZ 1234567890).

J Cromatismo: como norma general se utilizara el color rojo Pantone 200
para soportes y fondos y el blanco para la reproduccién del simbolo marca
y textos. En determinadas circunstancias se puede utilizar sobre fondos

blanco el negro y el pantone 431 sobre textos.

o Flechas: segun la inclinacion de su eje, pueden presentarse horizontal,
vertical o en angulo de 45°.

o Pictogramas: los pictogramas son sefales comunicacionales de enorme
eficacia y como vehiculo de imagen, de gran valor. Han de ser lo mas
sin tético y expresivos posibles con el fin de ser comprendidos por
publicos de diferentes culturas y con diferentes idiomas. Generalmente los

pictogramas se reproduciran en blanco sobre fondo rojo corporativo.

o Colores de seguridad
o Rojo: prohibicion, peligro, alarma, materia contra incendio
o Amarillo: seial de advertencia
o Azul: senal de obligacion
o Verde: senal de salvamento, auxilios, situaciéon de seguridad.

5.4.2. Indicacion de areas seguras

Es necesario que se evalué los puntos mas seguros de la empresa ya que
seran consideradas como zonas mas seguras, que seran utilizadas como zonas
de encuentro al momento de cualquier catastrofe e incluso como zona de

albergues.
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CONCLUSIONES

La implementacion de indicadores de entrada, salida, de
devoluciones, rechazo de clientes, devolucién de producto, de
control de tarimas y calidad del manejo del producto permite un

mejoramiento en la distribucidén del producto almacenado.

De acuerdo a la recopilacion de informacién de salidas de productos
del centro de distribucidén se establece un orden de los productos en
forma descendente y con la ayuda de Microsoft Office Excel permite
establecer rangos de prioridad de acuerdo al método de inventario
ABC.

Con ayuda de Microsoft Office Visio y el listado de inventarios ABC se
estable un esquema que permite sectorizar el centro de distribucion,
por areas de despacho, el area privada que son para supermercados
grandes al final de la bodega ya que estos son distribuidos una vez
por semana y con ayuda de montacargas, el area de preventa que fue
colocado en la parte media y casi llegando a la salida debido a que su
traslado es cotidiano con yales manuales y montacargas y el area de
unidades en la salida ya que estos son despachados diariamente y en
cestos, ademas todos los productos deben asignarse de acuerdo al
método de inventarios ABC.

La obtencidon de datos de entrada de los productos permite ingresar
a una computadora la informacién por cantidad de lotes, por fecha de
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vencimiento y el nombre del producto, estableciendo un control de
todo lo existente en bodega, cada tarima dependiendo de la fecha de
entrada contara con un sticker de diferente color que permitird
manejar con mayor control las salidas de los productos a través del
método PEPS.

Al momento de que los inventarios ABC permitieron saber el dato de
producto que sale mensualmente se puede obtener un nivel reorden
el cual permite que dentro del centro de distribucién se cuente con el
producto necesario para abastecimiento mensual en las diferentes

areas de despacho.

Cuando los documentos dejen de ser utiles deben ser colocados en
archivadores con su debida senalizacién y colados en estanterias lo

cual lleva a obtener adecuados controles de documentacion.

Con la ayuda de indicadores establecidos en las diferentes areas
como devoluciones, despacho, salidas  permitira analizar los

resultados para estudiar alternativas de mejora.

La implementacién de una guia que permitan ver caracteristicas
basicas de buenas practicas de manufactura e higiene y control de
calidad se logra internamente saber cémo se estdn manejando los

productos.
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RECOMENDACIONES

Al gerente de operaciones de la empresa distribuidora de alimentos,
poner en practica el ordenamiento de los productos a través de
inventarios ABC.

Al gerente de operaciones tomar en cuenta la sectorizaciones
propuesta ya que beneficiarian considerablemente el ahorro de tiempo
de despacho de los distintos productos.

Es importante que todos los procedimientos de la empresa sean
almacenados adecuadamente, esto ayudaria para resolver de una
forma eficiente cualquier problema que surja en cualquier auditoria

principalmente.

Es necesario que los jefes de cada departamento pongan en practica
los distintos indicadores que ayudaria a obtener metas, pero
principalmente propuestas de mejoras.

Para todo el personal de la bodega del centro de distribucion es
indispensable promover capacitaciones y adiestramiento eficaces que
se lleven a la practica.

La Alta Gerencia debe apoyar y promover la participacion al cambio, a
través de evaluar las propuestas de mejoras que se daran por los
encargados de la bodega de centro de distribucion.

149



150



BIBLIOGRAFIA

CALLEN VALDES, Xiomara Alejandra. Disefio de un programa de
reordenamiento y reubicacion de materia prima y material de
empaque en el almacén. Trabajo de graduacién de Ing.
Industrial. Facultad de Ingenieria, Universidad de San Carlos de
Guatemala, 2005. 156 p.

CARDONA ALMENGOR, José Luis. Implementacion de un control de
desperdicios de materiales de empaque, para fabrica de
productos alimenticios René y Cia. S.C.A. Trabajo de graduacién
de Ing. Industrial. Facultad de Ingenieria, Universidad de San
Carlos de Guatemala, 2006. 116 p.

CONTRERAS ALVAREZ, Otto Adolfo. Mejoramiento de los procesos
para la gestion de almacenes de una empresa de logistica en
zona franca. Trabajo de graduaciéon de Ing. Industrial. Facultad
de Ingenieria, Universidad de San Carlos de Guatemala, 2005.
86 p.

CORDILLO CASTILLO, Gabriel. Optimizacion de las bodegas de
materia prima y producto terminado en la empresa hulera
centroamericana S.A. z 12 Guatemala. Trabajo de graduacion
de Ing. Industrial. Facultad de Ingenieria, Universidad de San
Carlos de Guatemala, 2000. 173 p.

151



CHOCOOJ PACAY, Edson Haroldo. Control de inventarios y analis
mecanico de racks, en una industria de bebidas carbonatadas.
Trabajo de graduacién de Ing. Industrial. Facultad de Ingenieria,
Universidad de San Carlos de Guatemala, 2008. 104 p.

GONZALEZ DELGADO, Nelson Elias. Disefio de un control de
inventarios de tipo ABC en la bodega del organismo legislativo.
Trabajo de graduacién de Ing. Industrial. Facultad de Ingenieria,
Universidad de San Carlos de Guatemala, 2008. 104 p.

MENDOZA MENDEZ Milbian Kattina. Optimizacién del uso de espacio
volumétrico de la bodega de una empresa embotelladora de
bebidas gaseosas.Trabajo de graduacién de Ing. Industrial.
Facultad de Ingenieria, Universidad de San Carlos de Guatemala,
2005. 71 p.

PONCE VARGAS, Nitza Andrea. La optimizacion de los recursos para
el almacenamiento y manejo de materiales de la empresa
Operadores Logisticos Ransa. Trabajo de graduacién de Ing.
Industrial. Facultad de Ingenieria, Universidad de San Carlos de
Guatemala, 2009. 100 p.

RECINOS  SALGUERO, Werny Danilo. Implementacion de un
programa de mejora continua para las areas de manufactura y
logistica en una industria de bebidas. Trabajo de graduaciéon de
Ing. Industrial. Facultad de Ingenieria, Universidad de San Carlos
de Guatemala, 2005. 136 p.

152



10. TAVICO ESTRADA, Giovanni Daniel. Administracién de la cadena de
distribucion y suministro de una empresa de distribucion de
lubricantes. Trabajo de graduacién de Ing. Industrial. Facultad
de Ingenieria, Universidad de San Carlos de Guatemala, 2009.
123 p.

153



154



APENDICES

Apéndice 1. Foto de la bodega

Fuente: Distribuidora Interamericana de Alimentos.

Apéndice 2. Documentacion la bodega

Fuente: Distribuidora Interamericana de Alimentos.
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Apéndice 3. Foto de bodega

Fuente: Distribuidora Interamericana de Alimentos.

Apéndice 4. Foto de bodega

Fuente: Distribuidora Interamericana de Alimentos.
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