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Marchamo

Mamparas

Perecedero

Picking

Quilt

GLOSARIO

Tipo de faja con determinada numeracién que sirve

para llevar control del producto que lleva consigo.

Armazén a modo de marco o bastidor cubierto de
madera, cristal, etc., que se utiliza para dividir una
estancia o para separar dos ambientes en la misma

habitacion.

Producto que inicia su descomposicion de manera
rapida y sencilla. Este deterioro esta determinado por

factores como temperatura, presion o la humedad.

Proceso basico en la preparaciéon de pedidos en
tarimas, para luego ser cargado a cada una de las
unidades de transporte.

Especie de cobertor que se utiliza para aislar el

producto refrigerado del congelado y evitar que se

gueme el mismo al ser transportado en el camion.
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SAP

Termoking

Sistemas, Aplicaciones y Productos en
Procesamiento de datos. Este sistema comprende
modulos completamente integrados, que abarca
practicamente todos los aspectos de la
administracion empresarial. Se constituye con
herramientas ideales para cubrir todas las
necesidades de la gestion empresarial en torno a:
administracion de negocios, sistemas contables,
manejo de finanzas, contabilidad, administracion de
operaciones y planes de mercadotecnia y logistica.
Proporciona productos y servicios de software para
solucionar problemas en las empresas que surgen
del entorno competitivo mundial, los desarrollos de
estrategias de satisfaccion al cliente, las necesidades
de innovacion tecnoldgica, procesos de calidad y

mejoras continuas.

Aparato generador de temperaturas bajas en los
furgones de los camiones que sirven para conservar
el producto dentro de los limites de temperatura
adecuados mientras es entregado al consumidor en

el proceso de distribucion.
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RESUMEN

Dentro del proceso de distribucion de productos perecederos entran en
juego muchos factores que influyen, en gran manera, el cumplimiento con el
consumidor final y, por ende, en la generacion de costos necesarios para la
entrega de los mismos. Costos que van influenciados por muchos factores tales
como: sistemas de control de calidad, cumplimiento con las especificaciones, y
entregas de producto en buen estado, los cuales se vinculan definitivamente a

la forma en que son transportados los mismos.

Por esta razén, las caracteristicas y circunstancias de la flotilla de
camiones que transportan el producto son elementos que deben estar en
constante supervision, que ayudard a evitar problemas posteriores y gastos
innecesarios. El proceso de mantenimiento de camiones que se desarrolla
actualmente, posee muchas deficiencias en sus sistemas de control, situacion

gue permite tener una mejor proyeccion del estado de la flotilla en general.

Se desarrollé un sistema de programacién de mantenimiento, en el cual
se incorporo tecnologia de punta que permite mantener un mayor control de los
procesos de reparaciones a cada camion y otros aspectos que participan en el

funcionamiento de la unidad de transporte.

Este sistema dio como resultado la minimizacion de costos por
mantenimiento respecto a afios pasados en un 25 por ciento del total de la
flotilla, y por ende el desarrollo de un proceso de distribucion eficiente.

Manteniéndose los estandares de calidad del producto perecedero al
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entregarse al consumidor final, resultado de un sistema de distribucion en

Optimas condiciones.
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OBJETIVOS

General

Diseflar un programa y control de mantenimiento de la flotilla de

camiones para mejorar la distribucion de la mercaderia.

Especificos

Establecer un sistema de manejo y control de inventario de herramientas,

repuestos y camiones en circulacion.

Desarrollar un registro de manejo de neumaticos, lubricantes vy

combustibles para la operacion.

Implementar un plan de proyeccion de costos y mantenimientos segun

resultados de periodos pasados.

Simplificar la asignacién de rutas para minimizar gastos imprevistos,

optimizando al maximo el uso de las unidades.
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INTRODUCCION

La comercializacion de productos perecederos es una de las ramas de la
industria que presenta mayor actividad actualmente, de alli la importancia de
disponer de una flotilla eficiente de camiones que permita distribuir la

mercaderia sin ningun inconveniente.

En la actualidad, el sistema de distribucion no posee un programa de
monitoreo constante de cada una de las unidades en circulacion; limitAndose a
la realizacibn de mantenimientos correctivos. Asimismo, no cuenta con un
manejo adecuado de inventario que permita identificar los costos de compra de
repuestos, lubricantes, neumaticos y combustible, que contribuya a mantener el

100 por ciento de las unidades disponibles y en perfectas condiciones.

A través del disefio de un programa de control de mantenimientos para la
flotila de camiones de la empresa, permitira la optimizacién del proceso
mediante el aumento en el aprovechamiento de las unidades en uso,
minimizando asi los costos por mantenimientos imprevistos o reparaciones no
tratadas a tiempo que traen como consecuencia el incremento en los costos de
operacion, incurridos en aspectos como: pagos de gastos por accidentes,
asistencia vial, reparaciones mas costosas por un mantenimiento inadecuado,
atrasos en los pedidos y entregas, incumplimiento con los estandares de

calidad y exigencias de los consumidores finales.

La ejecucion de un plan de mantenimiento en un centro de distribuciéon de
producto perecedero, exige la ejecucion de monitoreos constantes de todo el
proceso de manejo de las unidades de transporte, desde la carga de la unidad y
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su proceso de manejo por el operador, hasta la programacion de sus
mantenimientos preventivos. Para el desarrollo de wun programa de
mantenimientos eficiente se debe realizar el registro de las especificaciones de
cada una de la unidades para poder identificar el nivel de respuesta y
rendimiento de cada una de ellas y, por ende los tipos de repuestos adecuados
para sus reparaciones, los cuales deben ser proporcionados por proveedores
certificados por la empresa, para la prestacion de un servicio garantizado a las

unidades, asimismo, por la seguridad econémica de la corporacion.

Parte primordial del programa a desarrollar esta el manejo de indicadores
y distribucion de responsabilidades dentro de la organizacion, lo que permitira
tener un sistema de distribucidn eficiente en el cual se puedan evitar gastos no
proyectados, permitiendo identificar nuevas areas de oportunidad de desarrollo
como parte de la mejora continua, que ayude el aumento de la satisfaccion en
los estandares de calidad y de mantenimiento constante de la flotilla de

camiones y sus insumos.

Asimismo, el desarrollo de un sistema de mantenimiento que cumpla con
los estandares de calidad, exige un compromiso social, al contribuir a la
conservacion del medio ambiente por medio de la disminucibn de humo
expuesto por los camiones y demas factores de contaminacion y desperdicio
derivados de las reparaciones de la totalidad de la flotilla.
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1. ANTECEDENTES

1.1 Historia de la empresa

Una empresa lider en el mercado de Foodservice en Guatemala,
establecida en 1980. En 1994 inicia la produccion de tortas congeladas 100 por

ciento carne de res, para hamburguesa.

Desde 1995, el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, reconocio
como la compafia modelo plan HCCP, razén por la cual es el proveedor
autorizado para todos los restaurantes McDonald’s de la region de

Centroamérica y Panama.

1.1.1. Aspectos generales

En 1998 fue reconocida con el premio: EI Nuevo Exportador por la

Asociacion de Exportadores de Guatemala.

En el 2005 construyeron una nueva planta productora de reposteria,
desde entonces son los pioneros en Guatemala en la elaboracion y distribucion

de pasteles congelados.

El nuevo Centro de Distribucion tiene la capacidad de llegar a almacenar
mas de 5 000 posiciones de pallets entre productos congelados, refrigerados y
secos. El Centro Logistico de Distribucion de Foodservice es el mas grande de

Centro América con una planta de produccion, cuya capacidad es para procesar



1,3 millones de libras mensuales de carne; por lo que se convierte en la
moderna planta de procesamiento de tortitas de carne en Centroamérica.

1.2. Descripciéon de la empresa

El Centro de Distribucion cuenta con aprobaciones de diferentes entes y
cadenas de comidas internacionales, que lo autorizan para almacenar y

distribuir productos alimenticios. Entre estas se encuentran:

o Distribucién de productos a través de la implementacién y funcionamiento
del sistema de calidad e inocuidad para distribuidores de restaurantes de

popularidad nacional.

. Distribucion de productos para YUM! Brands; a travées de la
implementacion y funcionamiento del Sistema de Calidad e inocuidad de
YUM! Brands.

o Autorizacién por el Ejército de Estados Unidos para fungir como centro
de distribucion de emergencia, en el caso de que las fuerzas armadas

estadounidenses llegaran a necesitarlo.

1.2.1. Ubicacion

La planta de distribucién se encuentra localizada en la 12 avenida. 1-

93 zona 2 de Mixco, colonia Alvarado, Guatemala



Figura 1. Vista aérea del Centro de Distribucion

f."v"‘,

ey

Fuente: http://www.viasatelital.com/mapas/guatemala.htm. Consulta: 15 de junio de 2012.

Figura 2. Vista area frontal del Centro de Distribucién

Fuente: https://www.google.com.gt/search?g=abasto+y+alimentos&bav Consulta: 15 de
junio 2012.



1.2.2. Misién

“Ser la empresa lider a nivel regional en proveer soluciones integrales a
las cadenas de suministros de las empresas de servicios alimenticios y de

hospitalidad”™

1.2.3. Vision

“‘Somos una empresa privada integra, lider en la elaboracion y
distribucién de productos alimenticios de la mas alta calidad a precios
competitivos. Proveemos soluciones integrales en la cadena de suministros a

empresas de servicios alimenticios y de hospitalidad.”

1.2.4. Valores

“Somos una empresa socialmente responsable, cuya base de desarrollo y
crecimiento se fundamenta en nuestros valores los cuales son la integridad,
responsabilidad, el valor que damos a las personas, el trabajo en equipo y el
mejoramiento continuo de nuestros procesos, ofreciendo a nuestros

colaboradores la mejor oportunidad posible de empleo y desarrollo”™

1.2.5. Organizacion de la empresa
Una empresa lider en el mercado de Foodservice en Guatemala, la

gue abastece a mas de 1 700 clientes, empresas de servicios alimenticios y de

hospitalidad.

! Departamento de Recursos Humanos/area de capacitacion y desarrollo
? Ibid.
* Ibid.



Es una entidad comprometida con la optimizacion de los recursos y
reduccion de costos para poder lograr una continua y razonable rentabilidad
sobre la inversion de los accionistas, satisfaciendo las expectativas de valor de
los clientes, ofreciendo también a los proveedores la oportunidad de una

relacion comercial a largo plazo.

Los productos que se fabrican y distribuyen en la organizacion son:
carnes y aves, tortitas de carne, papas congeladas, aceites y grasas, productos
lacteos, panaderia y reposteria, mariscos, enlatados y conservas, aderezos,
sazonadores y condimentos, embutidos, huevos, bebidas, edulcorantes.

1.2.6. Estructura

Derivado del proceso laboral de la empresa se divide el grupo de
colaboradores en dos segmentos: Area Operativa y Area Administrativa, que
trabajan en conjunto con el objetivo de dar cumplimiento a las exigencias del

consumidor final de acuerdo a las especificaciones de calidad internas.

1.2.6.1. Personal operativo

El personal dedicado a las operaciones dentro del Centro de

Distribucién esta divido en tres areas:

e Area de Produccion
e Area de Bodega
e Area de Transporte
Cada uno de los segmentos que componen el Area de Operaciones

contiene subdivisiones segun se muestra en el diagrama de la figura 3.



Figura 3. Organigrama del Centro de Distribucion
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Fuente: Departamento de Logistica de Distribucion.

1.2.6.2. Personal administrativo

El personal administrativo estd distribuido en diversas éareas del

Departamento de Operaciones, tales como: Produccion, Bodega y Transporte.

Asimismo, es apoyado el Departamento de Operaciones por otras areas
internas de la corporacion que son de suma importancia para el desarrollo del
proceso logistico, tales como: Facturacion, Telemarketing, Créditos, Compras, y
Ventas; quienes conjuntamente brindan el apoyo y la informacion necesaria

para el cumplimento de sus tareas.



La venta de productos de la corporacion se puede definir en diferentes
categorias, tales como: carnes y aves, tortitas de carne, papas congeladas,
aceites y grasas, productos lacteos, panaderia y reposteria, mariscos,
enlatados y conservas, aderezos, sazonadores y condimentos, embutidos,

huevos, bebidas, edulcorante.

1.3. Organigrama

Gréfica en la que se detalla la jerarquia laboral en que esta constituido
el Centro de Distribucién.

Figura 4. Estructura Area de Logistica
Garancia
Logistica
Garenle da Geranta de Gerente da
Produccian Transpories Bodaga
3 h,
Jafe Araa de Jafe Area de Suparvisares Suparvisar da Sus:rrgu;sz:ade
Reposieria Carnes Tranportes Recapcion camionas
3
Operarios Dperarios Carnes PFilatos da Flotilla
Reposlaria
Personal Area de
Facturacion
3
Elaborado por: Alfredo Lemus P;;E’:'gge \Parsonal de Carga

Fuente: elaboracion propia.
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2. ANALISIS SITUACIONAL

2.1. Mantenimientos de camiones

El mantenimiento de cada camién esta coordinado por el
Departamento de Transportes, que a su vez rinde resultados a la Gerencia del
Area de Operaciones. Para el desarrollo de mantenimiento se subdividen los
mismos en dos categorias segun las exigencias que la unidad requiera,
aspectos que no se mantienen actualizados, razén por la cual no se maneja con

un programa detallado de mantenimiento de unidades de transporte.

2.1.1. Situacion de la flotilla de camiones

La flotilla de camiones estd compuesta por 25 camiones, de los
cuales 16 son de 10,5 toneladas, 6 de 3,5 toneladas y 3 furgones con sus
respectivos cabezales. Dicha flotilla estd formada por camiones de modelos y
marcas distintas, lo que brinda una mayor complejidad al momento de su
respectivo mantenimiento, por el proceso de compra de repuestos de distintas
marcas para cada uno de ellos.

Segun el andlisis realizado del estado de la flotilla, en general se pudo
constatar que las condiciones mecanicas de los camiones no son las optimas
para el correcto funcionamiento de los mismos en el manejo diario de las
unidades, ya que el proceso operativo de la planta de distribucién se desarrolla

las 24 horas del dia de lunes a sabado.



Figura 5. Flotilla de camiones

Fuente: archivo Departamento de Transporte.

2.1.2. Mantenimiento preventivo

Referente al historial del proceso de reparacion de camiones dentro de la
empresa, el sistema de mantenimiento preventivo es muy ambiguo y contiene
pocos manejos de controles que permite visualizar el alcance que pueda tener

la flotilla al tener cada camién en perfectas condiciones mecéanicas.

2.1.3. Mantenimiento correctivo

Este tipo de mantenimiento segun los registros del Departamento son los
que mas se han elevado, debido a la ausencia de un sistema de control de
mantenimientos preventivos, asimismo, no se tiene actualizados los registros
acerca de los diversos proveedores con los que se trabaja al momento de
reparaciones, lo que complica el desarrollo de un mantenimiento correctivo a
cada unidad derivado de la ausencia de informacion acerca del proveedor v,

por ende, los servicios que el mismo presta a la corporacion.
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2.1.4. Area de trabajo

El area donde se realizan los mantenimientos, actualmente no se
encuentra en condiciones Optimas para la ejecucion de los mismos tanto por el
ambiente donde se desarrolla, como desde el punto de vista de seguridad
industrial, por la falta de herramientas necesarias para la ejecucién de un

trabajo especializado.

Figura 6. Condiciones de taller de reparaciones

Fuente: taller de mantenimiento

2.1.5. Condiciones de herramientas y equipo

Las herramientas del Area de Reparacion o de Mantenimientos de los
camiones tienen muchas deficiencias por el mal manejo de herramientas, ya se
encuentran en mal estado, o en su defecto, estan bastante antiguas para su
buen funcionamiento en alguna reparacion. Asimismo, se pudo constatar que

no se tiene un inventario de las herramientas que el personal de mecanica
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maneja, permitiendo de esta manera el uso inadecuado de las herramientas o la

pérdida de las mismas.

Figura 7. Condiciones de herramienta y maquinaria del taller

Fuente: taller de mantenimientos

2.1.6. Monitoreo sistemas de refrigeracion

El sistema de refrigeraciéon no tiene actualmente un registro que muestre,
de manera fehaciente, el rendimiento que cada una de las unidades
refrigeradas presenta en un periodo determinado, y que no permita distinguir el
nivel de eficiencia de cada unidad y, por ende, si las unidades estan
funcionando correctamente para evitar gastos posteriores o incurrir en
problemas de control de calidad, por el incumplimiento en la cadena de frio

referente a los productos refrigerados.
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2.2. Sistema de control de inventarios actual

Dentro de los parametros de control esta la definicion y supervision de los
inventarios de combustibles, repuestos y lubricantes que se manejan para cada
unidad de transporte y los manejos de stock segun las especificaciones que cada

camion presenta.

2.2.1. Manejo de combustible

En la ejecucidn de la operacion diaria no existe un control sobre el manejo
del combustible, que permita ubicar el consumo que realiza un camion en cada
una de las rutas, permitiendo asi distinguir la eficiencia de cada vehiculo, y
determinar de esta manera un estandar de consumo de combustible por ruta,
que permita evitar el consumo excesivo de combustible innecesario. Segun el
historial de las rutas de combustible se consume un aproximado de Q.400
000,00 mensuales en el desarrollo de todas rutas en el interior del pais;
consumo excesivamente alto en el desglose de gastos en el proceso de

distribucién mensual de la corporacion.

De acuerdo a la informacion recabada de los procesos de distribucion del
Departamento de Transportes, esta definido la carga de combustible de las
unidades en gasolineras externas al momento de realizarse rutas
departamentales que requieran el llenado de la unidad nuevamente, no
teniéndose un registro de la cantidad de diesel suministrado al camion en estas

estaciones y el gasto que cada una de ellas representa para la empresa.
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2.2.2. Manejo de lubricantes

El control de lubricantes a nivel empresarial no posee el nivel estricto que
un sistema de control debe de manejar, no teniéndose una bitdcora que permita
visualizar el porcentaje de consumo de lubricantes en determinados periodos, el
tipo de lubricantes y las especificaciones de cada uno de ellos, segun las
exigencias mecanicas que requieran cada uno de los camiones que componen

la flotilla.

Asimismo, no se guarda un registro de la cantidad de galones de
lubricantes utilizados y el ciclo de manejo que este ejerce en cada uno de los
camiones, permitiéndose distinguir entre la cantidad de aceite quemado que

desecha, entre la cantidad de aceite que se utiliza en los mantenimientos.

2.2.3. Manejo de repuestos

Dentro del Centro de Distribucion se tiene asignado un area dedicada,
especificamente al almacenaje de repuestos de la flotilla. La misma es parte del
sistema de bodega del Centro de Distribucién. En la bodega de repuestos se
tienen de primera necesidad al momento del mantenimiento de cada camién, el
inconveniente que se presenta es la ausencia de un sistema de control de
ingreso y salida de repuestos que permita identificar la disponibilidad de estos
para el mantenimiento de camiones, evitando el gasto innecesario, producto de

la falta de informacion en el control de inventario.
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2.2.4. Manejo de mercaderia

El proceso de distribucion comprende el manejo de productos
perecederos, los cuales se encuentran en estado seco, refrigerado y
congelado, por tal razén es necesario mantener las condiciones del furgdn en
prefectas condiciones para poder mantener los estandares de calidad en la
distribucion del producto manteniendo sobretodo la cadena de frio. Asimismo, el
manejo del producto segun su peso o su utilidad dentro del camién que permita

optimizar el espacio y la inocuidad del producto.

2.2.5. Manejo de neumaticos

No se tiene un control sobre el manejo de combustibles que permita saber
qgué llantas tiene asignadas cada camion y, por ende, el ciclo de vida de cada
uno de los neumaticos, para poder tener un sistema de mantenimiento de los
mismos que permita aumentar su eficiencia. Las llantas no tienen numeracién de
registro que brinde la opcién de poder archivar por este cédigo cada llanta que

esta en uso desde el momento de su compra.
2.3. Relacién con proveedores
La realizacion de los mantenimientos requiere en determinadas ocasiones
la intervencién de proveedores que prestan sus servicios referentes a la venta de

repuestos para transporte pesado, o en su defecto, atencién especializada a

cada unidad.
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2.3.1. Formas de pago

Actualmente se cuenta con un grupo de 250 proveedores que prestan sus
servicios de suministro de herramientas y repuestos de reparacion para cada
camién; pero no todos poseen aun, con la certificacion que la misma
organizacion brinda para que sea un ente autorizado para la prestacion de su

servicio a la empresa.

Dentro del proceso de compra de repuestos o prestacion de servicios
especializados se manejan dos formas de pago para el proveedor: pago por
medio de contrasefia, con base en la cual se realiza la transferencia electrénica
mediante una orden de compra y vale de ingreso de mercancia, este medio
esta enfocado al pago de facturas de montos considerablemente altos;
asimismo, esta el pago por medio de caja chica donde se realiza el proceso en

efectivo sobre facturas con montos considerablemente bajos.

2.3.2. Servicios

Derivado del sistema de mantenimiento realizado a cada unidad, ciertos
mantenimientos, debido a la complejidad de los mismos, es necesario el
traslado de la unidad a la agencia de donde proviene el camion para que se
realice la reparacion correspondiente. Asimismo, la corporacion posee un taller
donde se tiene planteado la realizacion de los mantenimientos correctos y

preventivo de la flotilla.
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2.4, Descripcion de proceso administrativo de flotilla actual

La flotilla esta conformada por 25 unidades, de las cuales 16 son
camiones de 10,5 toneladas, 6 camiones de 3,5 toneladas y tres furgones de 48
pies cada uno. La flotilla es utilizada al 100 por ciento durante el proceso de
distribucion. ya que las entregas son realizadas de forma continua dentro del
territorio nacional, por que el 95% de los productos que se transportan son

perecederos.

2.5. Tipos de productos que se transportan

Resultado del origen de la operacion donde se transporta propiamente
productos para restaurantes, los mismos se clasifican en dos grupos: el
producto perecedero y el sector seco o de suministros y herramientas propias

de la operacion diaria de cada establecimiento.

25.1. Alimentos

Dentro de los productos que se distribuyen en cada una de las rutas estan
los siguientes: carnes y aves, tortitas de carne, papas congeladas, aceites y
grasas, productos lacteos, panaderia y reposteria, mariscos, enlatados y
conservas, aderezos, sazonadores y condimentos, embutidos; lo que exige un
rigurosa sistema de control de calidad en el transporte y distribucién del
producto, derivado por las exigencias de higiene industrial referente a la

inocuidad del producto.
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25.2. Suministros

Adicional al transporte de productos perecederos se realiza la distribucion
de material de empaque para el producto en el restaurante que comprende,
desde los vasos desechables hasta todas las herramientas necesarias para la

elaboracion de los alimentos en la cocina.

2.6. Clasificacion de productos

La segmentacion del producto, aparte de ser perecedero o suministro a
restaurante, el mismo puede clasificarse por producto congelado o seco, para
posteriormente realizarse una distribucion aun mas especifica por cliente, ya
que a cada se le distribuye, posee sus propias caracteristicas y exigencias en

Su manejo y entrega.

2.6.1. Por cliente

Debido al nimero de clientes a quienes se les distribuye sus productos en
cada uno de sus restaurantes, es de suma importancia el almacenaje de los
mismos segun el restaurante con el objetivo de poder mantener un mayor
control sobre la existencia de productos referente a un determinado cliente. El
proceso productivo de Foodservice requiere del manejo de productos por
categorias o perfiles para poder acomodarse de esta manera a las exigencias
de calidad de cada cliente sobre su producto y no causar insatisfacciones con

los consumidores finales.

18



2.6.2. Distribucion en bodega

La asignacion del producto en bodega estéa influenciada por las exigencias
de temperatura que el mismo requiere; por tal razén, la bodega esta divida en
tres sectores:

e Area de Producto Seco
o Area de Producto Refrigerado

o Area de Producto Congelado

Dentro de las misma segmentado por cliente o segun las especificaciones

de tamafio de cada producto.

Figura 8. Clasificacion de producto en bodega

Fuente: Area de Bodega.
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2.7. Sistema de abastecimientos de pedidos

El sistema de recepcion de pedidos de cada uno de los clientes esta
regido a un periodo de tres dias previos a la entrega del mismo en ruta de
despacho; esto corresponde Unicamente al proceso de recepcion de la solicitud,
localizacion y existencias del producto y posteriormente la asignacion de la
carga en la ruta correspondiente para su entrega. El canal de recepcion de
solicitudes es canalizada por el Area de Telemarketing o de Ventas, que luego
traslada sus pedidos al Area de Operaciones donde se realiza todo el proceso

de almacenaje y distribucion del producto al consumidor final.

2.8. Distribucion del tiempo de servicio

La identificacion de los tiempos de entrega y de las circunstancias es uno
de los factores que mas relevancia requiere la distribucidon, puesto que esto
influye en la retencién del consumidor final derivado del cumplimiento de las

especificaciones y exigencias que el cliente determine.

2.8.1. Registro de datos

Para el control de tiempos de llegada al restaurante para la entrega del
pedido, se maneja una bitacora en la cual se detallan diversos parametros que
sirven de referencia para identificar tiempos de: operacion del piloto, de carga
del camién, de descarga, de recepcion de la mercaderia y de locomocién de la

planta de distribucion al restaurante y viceversa.
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Fuente: Departamento de Transportes.
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2.8.2. Tabulacién de datos

La generacion de datos es diaria, lo cual permite tener un control sobre el
nivel de servicio en la entrega del producto al restaurante; al ingresar los datos
al sistema computacional se toman parametros como: la hora de entrada,
tiempo de carga, hora de salida, tiempo de descarga, tiempo de regreso al
Centro de Distribucion y el nivel de eficiencia en la entrega en lo que concierne
al cumplimiento con las exigencias de consumidor, tales como: faltantes en ruta,
productos en buenas condiciones de inocuidad, segun los estandares de

calidad ya establecidos.

Figura 10. Bitacora de recopilacion de datos de servicio y

cumplimientos
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Fuente: Departamento de Transportes.
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2.8.3. Analisis e interpretacién de datos

El ingreso de datos permitira ponderar el nivel de satisfaccion del
consumidor final, asimismo, mediante los datos se podra determinar cual es el
tiempo promedio para el proceso de despacho y entrega del producto al cliente
en cada una de las rutas y establecer parametros o limites de control en las
entregas permitiendo, identificar a los operadores mas lentos de los mas
eficientes en el proceso, lo que brindard la herramienta necesaria para

identificar brechas en la realizacion de mejoras en el area.

2.9. Departamento de Compras

La compra de herramientas y repuestos, asi como la realizacion de
mantenimientos correctivos y preventivos a cada unidad de transporte, va
certificado por el Departamento de Compras; por tal motivo, este es el ente
donde se registran todos los insumos que se necesitan y que mensualmente se
tienen ponderados de acuerdo a la proyeccién de costos o presupuestos

planteados inicialmente.

2.9.1. Procedimientos

El proceso de compra de mercaderia esta basado en el manejo de stock
ya definidos en el &rea de bodega, tanto para la materia prima de cada producto
gue se maneja como de los diversos repuestos, que se necesitan para
mantener el stock del mantenimiento de las unidades. Dichas compras, debido
a los montos de las mismas son pagadas por medio de transferencias
electrénicas, manejandose créditos de 15 a 30 dias calendario para su pago,

por medio de la respectiva orden de compra y vale de ingreso de mercaderia.
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Segun el costo elevado de la compra estas tienen que estar
autorizadas por la Gerencia de Compra, como principal filtro de

determinacién para incurrir en el gasto.
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3. PROPUESTA DE MEJORA

3.1. Creacion del proceso de compra y mantenimiento de flotilla

La definicion de un sistema de compra de repuestos es de suma
importancia para mantener un mayor control de los mantenimientos que se
realiza a las unidades, sobre todo por ser un flotilla que no estad compuesta por
camiones de las misma linea y modelo; lo que hace mas complejo la
formulacion de un sistema de mantenimiento continuo por la compra de
repuestos de distintas marcas y versiones. La generacién del sistema de
mantenimiento y compra de suministros ayudara a proyectar el nivel de
rendimiento de cada una de las unidades y la rentabilidad que cada una de
estas reflejan en la operacién de la organizacién y esto permitira tomar
decisiones acerca de una posible renovacién de una parte o totalidad de la

flotilla.

3.1.1. Compra de repuestos

La compra de repuestos debe estar basada en la solicitud a proveedores
certificados por el Area de Auditoria, ya que se debe de tener identificada la
identidad del proveedor, para asegurar la confiabilidad en la entrega y calidad

del producto o servicio en mencién.
Es importante tener un archivo donde se indique las especificaciones de

cada uno de los camiones, para que al momento de realizar la solicitud de algun

repuesto o la realizacion de un mantenimiento especializado se tenga los
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detalles de las exigencias que el mismo tendra. En la figura 11 se muestra una
solicitud de compra.

Figura 11. Solicitud de compra de repuestos y pago de mantenimientos

Orden de trabajo No. 1381
Fecha y hora de emision: 4/28/2014 013 Fecha y Hora Terminacion: 4/28/2014 0:13
Fecha y hora de inici 1/2/2013 0:00 Fecha y Hora de Entrega 1/0/1900 0-:00
No. Unidad Tipo de imi i i je de servicio: 0
Equipo Atendido: Vehiculo Atendido por: Salref i je del proximo servicio i 0
Fecha de incio: Fecha Terminado:

Hora de inicio: Hora Terminado:

Datos del Vehiculo:

Placas zy/a Marca EN/A Capacidad #N/A
—_— _——
Chassis 2n/a Afio BN/A Tipo Vehiculo #N/A
i i |
Motor gi/a 0

Datos de la Unidad de Refrigeracion:

Modelo HN/A Marca UR #WA i A

Serie BN/A

& Nivel Combustible:

Si observa alge anormal en alguno de las partes de la unidad refierase a ella segun los numeros
indicados:

de los trabajos [ si es imi ivo ver Rutina de imi Adjunta)

SERVICIO PREVENTIVO 1,500 HORAS

Repuestos Utilizados

SERVICIO PREVENTIVO 1,500 HORAS

Adicionales:

Observaciones

Nombre y firma
Mecanico vo.bo. Jefe de

Azul

Fuente: Departamento de Transportes.
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3.1.2. Mantenimiento a unidades de refrigeracién

Debido a que el 95 por ciento del producto que se transporta es producto
perecedero, este debe ser refrigerado para mantener su inocuidad; es por ello
que las unidades de refrigeracion deben estar en perfecto funcionamiento para
evitar romper la cadena de frio, la cual se basa en preservar el producto
congelado desde que se carga al camion hasta que llega al consumidor final,
esto forma parte de la politica de calidad, que es de suma importancia para

evitar pérdidas del producto por variaciones en la temperatura.

Dentro del sistema de mantenimiento es necesario disefiar una bitacora
gue permita percibir la capacidad de enfriamiento de cada unidad. Asimismo, se
debe reforzar el mantenimiento continuo que realiza la empresa que presta el
servicio de instalacion y mantenimiento de sistemas refrigerados; exigiendo un

reporte e sobre el funcionamiento de los termos.

Es de suma importancia la compra de nuevas pastillas o sensores de
enfriamiento de unidades refrigeradas, lo que permitira tener un reporte diario
de la rapidez y eficiencia de respuesta de cada unidad refrigerada en uso al
momento de transportar producto en ruta. En la figura 12 se presenta la bitacora

de mantenimiento preventivo de unidades refrigeradas.
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Figura 12. Bitdcora de servicio unidad refrigerada

Servicio unidad refrigerada 1381
Fecha y hora de emision: 4/29/2014 21:42 Fecha y Hora Terminacion: 4/29/2014 21:42
Fecha y hora de inicio 1/2/2013 0.00 Fecha y Hora de Entrega 1/0/1900 0.00
No. Unidad Tipo de imi . i je de servicio: 0
Equipo Atendido: Vehiculo Atendido por: Solref Kilometraje del proximo servicio preventi 0
Fecha de incio: Fecha Terminado:
Hora de inicio: Hora Terminado:
Datos del Vehiculo:
Placas ay/a Marca #H/A Capacidad #N/A
ikl |
Chassis ay/a Ao /A Tipo Vehiculo #N/A
Motor ay/n 0
Datos de la Unidad de Refrigeracion:
Modelo %10A Marca UR EN/A i "NIA
Serie #N/A
A —_—
Nivel Combustible: m g
IES: = K
., { el 700 o
" v "
i

Si absenva algo anormal en alguno de las partes de la unidad refierase a ella segn los numeros

indicados:
Descripcion de los trabajos [ i es imi ivo ver Rutina de imiento Adjunta)
g

SERVICIO PREVENTIVO 500 HORAS
Adicionales-

Repuestos Utilizados

SERVICIO PREVENTIVO 500 HORAS

Adicionales:

‘Observaciones

Nombre y fima
Mecanico 3 vo.bo. Jefe de

Azul

Fuente: Departamento de Transportes.
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3.1.3. Descripcion del proceso de mantenimientos de

camiones

Dentro de la operacién es necesario manejar un reporte de supervision
por cada unidad, previo a cargar para salir en ruta, dentro de esa bitdcora debe
presentarse los parametros basicos a revisar al momento de utilizar una unidad,

donde debe desplegar las condiciones del camion y su unidad refrigerada.

Con manejo de la minuta de 360 que se realiza a diario, se puede tener la
nocion de la condicion de cada unidad, lo cual permitird prever cualquier
incidente que pueda sufrir la misma por no corregirse a tiempo; asimismo, es
una herramienta que identificar a la persona responsable del manejo del camién
y de las condiciones en que cada usuario deja la unidad al momento de

utilizarla.

Cada hoja de 360 de las unidades debe ser entregada al supervisor del
Area de Transporte, para que este pueda realizar la solicitud de reparacion de
la unidad segun sean las exigencias del caso, y de esta manera visualizar con

tiempo la disponibilidad del camién en posteriores viajes.

En la figura 13 se detalla la bitacora de control diario del camion a utilizar,

donde se evallan todos los pardmetros necesarios para su funcionamiento.
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Figura 13. Reporte diario de inspeccidén 360° a camiones

Piloto:

Inspeccion 360° Unidad: Placa;

CONDICION OBSERVACIONES
En Orden Repara

oS a revisar

Tarjeta de circulacion

Llantas (estado y presion 90psi)

Niveles de Lubricante (motor/hidréulico) *

Nivel de combustible

Revise motor para detectar fugas de combustible, aceite y de liquido de refrigerante
Revise nivel de refrigerante, revise radiador y mangueras determinando si existen fugas
Fajas (estado y tensidn)

Revise Cableado Electrico y Luces (estado y funcionamiento)

Bateria (estado y funcionamiento)

Depdsitos de aire y Separadores de Combustible/ Agua (drenarlos)

Revise componentes delanteros y traseros de suspension, (muelles, soportes de muelle y amortiguadores)

Si estd equipado, revise la quinta rueda y vea si tiene lubricacion adecuada

Limpie faros, espejos retrovisores y laterales, exterior de parabrisas y todas las ventanas. Revise condicion de
brazos y plumillas impiaparabrisas.

Limpie interor de parabrisas, ventas e instrumentos de tablero

Revise juego excesivo en el volante

Freno de servicio (estado y funcionamiento)

Freno de parqueo (estado y funcionamiento)

Cinturdn de seguridad (estado y funcionamiento)

Indicadores del tablero (revision al encender unidad)

Revise conexiones de quinta rueda
Espejos (estado y ubicacion)

Revise valvulas de conexion rapida, mangueras de aire, Cablez de luz que esten suspendidas correctamente
Revise el estado de sus aros, tuercas flojas o faltantes, y componentes de rueda.

Herramienta: Tricket, Llave de tuercas, Triangulos, extinguidor

Arrastre - FURGON CONDICION OBSERVACIONES

Puntos criticos a revisar En Orden Reparar

Llantas (estado y presidn 90 psi)

Mangueras de descarga (4')

Mangueras de afre (3")

Patas de soporte del arrastre

Luces (estado y funcionamiento)

Nivel del hidraulico en unidad de levante

Revision de Lubricacion de Tandem motriz.
Revision de estado de Suspension del furgon
Revision de Paredes y Puertas, Exterior e interior del furgon

* Si detecta bajo niveles de lubricante y refrigerante refierase al taller mecanico para su nivelacion.

OBSERVACIONES

KM INICIAL:
Tanque 1: % % % FULL |Tanque 2: % % % FULL
Tanque3: % % % FULL |KMTOMA DE COMBUSTIBLE

Fuente: Departamento de Transportes.
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3.1.4. Mantenimientos preventivos

El objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar las consecuencias de los
fallos del equipo, logrando prevenir las incidencias antes de que estas ocurran.
Las tareas de mantenimiento preventivo incluyen acciones como: cambio de

piezas desgastadas, de aceites y lubricantes, etc.

3.14.1. Programacién

Los mantenimientos se asignaran en una base de datos que permitira
realizar programacion de los mismos a corto y largo plazo, esto con el objetivo
de poder determinar la disponibilidad de las unidades en la operacion en
determinado periodo del afio. Dentro de esta base de datos se tendra la
informacion de cada camion, su marca, especificaciones mecanicas, tipo y
estatus de la unidad refrigerada, perfiles de los neumaticos y caracteristicas

propias de la unidad segun su modelo.

Este sistema proyecta con 5 dias minimo de anticipacion, la necesidad de
asignar su debido mantenimiento, ya sea mayor o0 menor, que evitara gastos
posteriores generados por mantenimientos mal programados o reparaciones
imprevistas.

3.1.4.2. Mantenimiento menor

Este mantenimiento incluye: cambio de aceite, filtro de aceite, graduacion
de frenos, revision de luces, y un chequeo visual de cruces, revision de filtro de
aire y de diésel. Este debe realizarse al cumplir los 5 000 kilometros recorridos;
esto Unicamente con el objetivo de tener un control real de las unidades en un
periodo considerablemente corto; puesto que el 100 por ciento de las unidades

son utilizadas toda la semana en todo el territorio nacional y, por consiguiente,
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debe estar la totalidad de las unidades disponibles en el proceso de
distribucion.

Para el mantenimiento menor se dispondra de las instalaciones del Area
de Mecanica interna del Centro de Distribucion, donde a su vez se almacenan
las diversas herramientas y repuestos necesarios para cubrir este tipo de

mantenimiento.

Dentro del mantenimiento menor van incluidas las reparaciones o
necesidades que presente cada camién al momento de realizar la inspeccién
general, previo al uso de cada unidad conocido como analisis 360 grados que

se realiza a las unidades todos los dias previo a salir de ruta.

3.1.4.3. Mantenimiento mayor

El mantenimiento mayor incluye: cambio de aceite, filtro de aceite, cambio
de filtro de aire, cambio de filtro de diesel, engrase general, revisién de frenos,
fajas, tensores, revision de poleas de bomba de agua, revision de hidraulico,
revision de aceite de caja de velocidades, nivel de aceite de catarina, ruidos en
marcha y cambio de filtro de agua en algunos casos. Este tipo de
mantenimiento estd programado para realizarse al cumplimiento de los 10 000

kilbmetros recorridos.

Para la realizacion de dichos mantenimientos, es necesario identificar las
deficiencias que posee la unidad para poder asignar al responsable de la
reparacion, que podria ser desde el mecanico del Centro de Distribucion como

alguna empresa ajena que preste el servicio de reparacién segun sea el caso.
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Debido a la especialidad de algunos mantenimientos, antes de realizarse
el mismo, debe estar certificada la autorizacion del trabajo por parte del
Departamento de Transportes como método de control del gasto econémico y

tiempo en el desarrollo del mantenimiento de la unidad.

3.1.5. Mantenimientos correctivos

El mantenimiento correctivo se realiza para solucionar fallas o anomalias
detectadas y que requieran de una solucion urgente o planificada. Este es el
segmento dentro del sistema operacional del Departamento de Transportes que
debe minimizarse al maximo, con el objeto de gastos innecesarios que se
pueden prevenir por medio de un buen control de mantenimiento e inspeccion

de la flotilla.

Debido a que los mantenimientos correctivos son precios
considerablemente altos respecto a los mantenimientos preventivos, dichas
reparaciones deben realizarse en su mayoria por personal especializado que
garantice la calidad del trabajo a ejecutar. Tales como: choques, reparacion de
rampas, y reparaciones mecanicas que requieran maquinaria especial para su

realizacion.

3.1.6. Sistemas de control

Se desarrollaran varios sistemas enfocados al buen funcionamiento de las

unidades que conforman la flotilla de camiones tanto diario como mensual.

Entre estos sistemas de control se manejard un sistema de inspecciéon de
unidad diaria previo a salir la unidad a ruta, conocida como revision 360 grados

de la unidad. Asimismo, se tendra una bitacora sobre la persona que usa cada
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camibn, la cantidad de diesel que se le suministra a la unidad previo a salir y el
kilometraje que el camion marca; registros que luego seran trasladados a
sistemas computacionales que permitan realizar una proyeccion de los
mantenimientos a corto plazo, para poseer una vision de la disponibilidad de un

camion en determinado tiempo en el afio.

3.2. Procedimiento de monitoreo de suministro de combustibles

Dentro del proceso operativo de la planta de distribucion esta el manejo
del combustible, el cual conforma uno de los gastos mas significativos en la
operacion; es por ello que el manejo de un sistema de control y monitoreo diario
del combustible es de suma importancia, para poder verificar el consumo del
mismo, asi como el rendimiento de cada unidad respecto a la distancia de la
ruta ejecutada cada dia.

3.2.1. Sistemas de medicién

Para la identificacibn de variaciones en el manejo de combustibles
derivados de los llenados diarios a cada camion, asi como la variacién del mas
menos cinco por ciento sobre inventarios, resultado de la expansion del diésel
por ser un gas volatil. Se establecen los siguientes métodos que, al realizarse

conjuntamente, se determinaran las variaciones en un periodo determinado.

3.2.1.1. Digital

Se instalard en los sistemas de computo del Area de Transportes el
sistema de Fleetech, que su principal objetivo es trasladar electronicamente en
una base de datos los consumos de cada una de las unidades que conforman

la flotilla de camiones.
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Asimismo, este sistema permitira realizar el ingreso de diésel al sistema
cada vez que se necesite llenar el tanque de combustible de la gasolinera
interna que posee la planta de distribucién; y por ende, determinar la
calendarizacion de cada cuanto tiempo es necesario solicitar combustible
segun, el ritmo de consumo de diésel en la operacion diaria. Lo que permitira
tener un manejo adecuado del stock del combustible haciendo mas eficiente el

proceso, evitando gastos innecesarios en el consumo del mismo.

Figura 14. Sistema de control de diésel

Capacidad: 4000000 Lts §
Cantidad: 33237 74 Lts
Temperatura: 0.00
Allura 000cm

Tank 2|

Capacidad: 5000000 Lts

Cantidad: 10620 is

Temperalura: 000 *C
Alura: 000 cm Tiempo

Tank 3 Diesel

Capacidact 4500000 Lts
Cantidad: 416482 Lts
Temperatura: 0100 *C
Allura: 0.00cm

Fuente: Sistema Fleetech, Departamento de Transportes.
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3.2.1.2. Empirico

El monitoreo diario debe realizarse mediante la inspeccion del nivel
de diésel en el tanque de la gasolinera, esto por medio de la medicion diaria
que se debe realizar por parte del Departamento de Transportes. Se tomara
nota del nivel del diésel segun lo marque la varilla de medicion, la cual se
corroborara posteriormente en la tabla de calibracion del tanque donde indicara

la disponibilidad de galones en el mismo para el uso de la flotilla.

3.2.1.3. Supervision

El encargado del monitoreo del combustible es el responsable de verificar
cualquier variaciéon en el manejo del mismo. Variaciones que pueden estar
afectadas por diversos factores externos, tales como: evaporacion, robo, mala
medicion, mal rendimiento del camion, aumento de distancia recorrida en una

ruta determinada.

Asimismo, el supervisor es quien realiza el control de descarga de
combustible y el encargado de velar por la seguridad de la preparacion y

descarga del combustible.
3.2.2. Responsabilidades

Cada piloto es responsable del manejo del combustible al momento de
utilizar una unidad de la flotilla. Tiene la obligacién de llenar el tanque del
camion cada vez que ingrese de ruta y dejar registro en la bitacora que se
encuentra en el Area de Seguridad, donde certifica la cantidad de galones

suministrados a la unidad y la ruta a la que se dirigio la misma.
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El supervisor del Area de Transportes es responsable de llevar el control
del consumo de combustible por cada unidad, definiendo la eficiencia de cada
uno y, por ende, los picos de consumo en determinadas rutas o temporadas

gue obligue a incurrir en gastos adicionales de diésel.

3.2.3. Nivel 6ptimo de reorden

El nivel 6ptimo, segun el andlisis del comportamiento de los ultimos seis
meses, se puede establecer cuando se tiene una existencia en inventario de
600 galones, lo que equivale a un 10 por ciento de la capacidad total que tiene
el tanque. Para mantener un margen de disponibilidad aceptable que permita
disponer del combustible por cualquier eventualidad, como el aumento de rutas
inesperadamente, corte de energia eléctrica que obliguen al funcionamiento de
la planta generadora de energia, la cual consume un promedio de 5 galones por
hora de combustible, puesto que esta suministraria de energia a los cuartos de

refrigerado, asi como a la planta de produccién de carne y reposteria.

Figura 15. Grafica de control mensual de combustible

Control de Inventario de Combustible
Galones

6000

imiento de Diesel

 Galones de Diese

Consume mensual de combustible

Fecha de reorden

Fuente: Departamento de Transportes.
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Proceso de carga de tanque de combustible

Figura 16.
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3.3. Manejo de neumaticos

La localizacion de brecha, como realizar la minimizaciéon de costos,
permite encontrar nuevas opciones que brinden un proceso mas rentable sin
gue el mismo baje su nivel de calidad o de respuesta ante determinada
situaciéon. Como resultado de esta disposicion se debe mantener un control
estricto de la llantas de cada camion, con su respectivo numero de quemado
qgue permita identificarlas y determinar las condiciones en que se encuentra

cada una.

3.3.1. Control de tiempos de vida de llantas

Para el manejo de neuméticos se maneja una bithcora la cual es
proporcionada por el jefe del Area de Transportes, donde se detallan
pardmetros que serviran para llevar un control de la asignacion de las llantas,

Su tiempo y su estado.

Dentro de los controles de neuméticos se manejard el numero de
guemado de llanta, el cual sera asignado por el supervisor y el proveedor de las
mismas, con el objetivo de saber en qué camion es asignada cada llanta y de
alli calendarizar su tiempo de vida o de mantenimiento, para aumentar su

rendimiento en el funcionamiento de cada unidad.

3.3.2. Reencauche

El reencauche se ha circunscrito al transporte pesado y a los sectores
productivos primario y secundario en general. Por esa razon, casi toda la
poblacién es consumidora directa o indirecta de este tipo de neumaticos. Una

llanta nueva puede recorrer unos 100 mil kilbmetros. Una reencauchada logra
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cerca de los 90 mil kilbmetros, es decir, cada vez que se renueva de esta
manera, se relanza su vida util en un 90 por ciento. Si un neumético es
sometido a dos o mas reencauches, el costo del transporte se reducira

palpablemente.

En un reencauche se requieren siete galones de petréleo. Si en promedio
una llanta se reencaucha tres veces, se requeriran 42 galones de petrdleo para
los cuatro ciclos de vida, pero si en lugar de reencauchar se compraran llantas
nuevas, se estaria utilizando 84 galones, es decir, el doble. Las llantas, como
parte del célculo del costo del transporte, es el tercer componente en
importancia después del combustible y reparaciones mecanicas, es por ello que

al reencauchar se esta bajando el monto del rubro.

En la figura 17 se representa el proceso de reencauche de llantas de un
camion, donde se realiza la inspecciéon del estado de vida de los neumaticos
para pronosticar el tiempo promedio para realizar el proceso de revitalizacion de

los neumaticos respecto al kilometraje recorrido.
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Proceso reencauche de neumaticos

Figura 17.
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Fuente: elaboracion propia
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3.3.3. Definicion de responsabilidades

Cada piloto es responsable del manejo adecuado de cada unidad
teniendo el buen uso de los neumaticos que este posea. Asimismo, dentro de
la revision diaria de cada uno 360 grados, deben dejar detallado dentro de la
secciébn de neumaticos el estado en que encuentran los mismos, su nivel,
presion y temperatura; que son factores que influyen en gran manera, en el

buen funcionamiento de una llanta en la carretera.

El jefe del Area de Transportes es quien llevara el registro electrénico de
la numeracion de cada llanta del camidn, sus caracteristicas, su medida y la
ubicacion de las mismas en la unidad; esto con el objetivo de tener un mayor
conocimiento de la localizacién de la llanta y su posible tiempo de vida; el cual
servird para realizar la programacion del mantenimiento o reencauche de cada

una.

3.3.4. Estandarizacién de operaciones de la persona
encargada del registro de camiones

Se estandarizaran los procedimientos de revision de llantas de cada una
de las unidades por medio del registro de llantas asignadas a cada camion. No
se deben de cambiar las mismas, ni de camion, ni de ubicacion dentro de la
misma unidad. Debe de calibrarse cada llanta, de preferencia en frio,

manteniendo una presién 90 psi y a temperaturas altas de 85 psi.
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3.4. Generacion de métodos de inventario

La valuacidon de inventarios es el proceso en el cual se selecciona y se

aplica una base especifica para valuar los inventarios en términos monetarios.

La importancia de ejercer un control eficaz de los inventarios se basa en
tener un buen manejo. Se puede dar un mejor servicio al cliente porque se logra
controlar pedidos atrasados o falta de productos, conservandose siempre los

estandares de calidad establecidos.
Dentro del sistema System, Aplicattions adn Products SAP se disefiaron
algunos métodos para el manejo de inventarios los cuales se detallan a

continuacion:

o En dia fijado

o Ciclico
. Permanente
o Perpetuo basado en el traslado a ubicacién
o Perpetuo basado en el control de desocupacion
o Rotativo
3.4.1. Anélisis de métodos

Para el desarrollo de la operacion es necesario manejar diversos criterios
que permita tener una mayor proyeccion de la demanda de determinado
producto en una temporada especifica del afio, y poder realizar el proceso de

solicitud de materiales o repuestos en tiempo oportuno.
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Dentro del sistema electronico de SAP de emitirdn los diversos modelos
necesarios para el manejo de los inventarios, tanto para el area de repuestos
como para todo el proceso de almacenaje de los distintos productos de

distribucion.

o Inventario en dia fijado

En este modelo, todos los stocks de la empresa se cuentan fisicamente en
la fecha clave de balance; deben contarse todos los articulos. Durante el

recuento debe bloguearse el movimiento de mercancias en todo el almacén.

. Inventario ciclico

Este método de inventario donde estese cuenta a intervalos regulares
dentro de un ejercicio. Estos intervalos (o ciclos) dependen del indicador de
inventario ciclico fijado para los articulos en este caso, pues estaran regidos por

la fecha de vencimiento de cada uno de los lotes.

. Inventario permanente

En este modelo, el stock se cuenta continuamente durante todo el
ejercicio. Es necesario cerciorarse de que cada articulo se cuenta, por lo menos
una vez durante el afio. El inventario permanente requiere un alto grado de

flexibilidad, puesto que el recuento puede distribuirse a lo largo de todo el afio.

o Inventario perpetuo basado en el traslado a ubicacién

La primera vez que una ubicacion se encuentra ocupada, el sistema de

gestion de almacenes solicita un inventario. Cuando se confirma una entrada en
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stock, se ejecuta y se introduce un inventario en el sistema. Generalmente, no

se ejecuta otro inventario adicional para la ubicacion ese mismo afio.

Por norma, este método abarca un alto porcentaje de ubicaciones
relacionadas con el inventario. No obstante, a veces no se coloca stock en una
ubicacion durante un ejercicio. Las ubicaciones en las que no se ha colocado

stock estan sujetas a un inventario en dia fijado al final del ejercicio.

o Inventario perpetuo basado en el control de desocupacion

El método de control de desocupacion aprovecha el hecho de que la

ubicacién se vacia cuando se retira el stock.

Cuando se retira el stock, el responsable del almacén verifica si la
ubicacion realmente esta vacia. La orden de transporte se confirma con los
resultados del recuento. Si la ubicacion no esté vacia, la cantidad de stock en

almaceén se corrige automéaticamente en el sistema de gestién de almacenes.

o Inventario por muestreo

El tiempo y los problemas implicados en un inventario pueden reducirse
considerablemente, restringiendo el recuento a un nimero limitado de articulos
y extrapolando los resultados para todas las unidades de stock. Asimismo, este
principio de muestreo, también se emplea en la inspeccién de calidad (solo se

inspecciona una muestra y los resultados se extrapolan para toda la cantidad).

Un inventario por muestreo se considera un éxito cuando las diferencias
estimadas establecidas son tan insignificantes que pueden pasarse por alto.

Como en el inventario clasico, solo se corrigen los valores de stock de los
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elementos que realmente se cuentan; los valores de stock de las otras unidades
de en reserva no se modifican. Si un muestreo de inventario no tiene éxito, se

ejecuta uno completo para las unidades de stock que no se han contado.

De acuerdo a los datos recabados en el manejo de inventarios, se pudo
establecer una demanda promedio 185 mil cajas mensuales, teniéndose
diferentes frecuencias en cada mes derivado de las épocas de cada ciclo del

afno.

Figura 18. Grafica de demanda en el tiempo
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Fuente: Departamento de Transportes y Marketing.

3.4.2. Presentacion y conclusion de resultados

De acuerdo al estudio realizado en el Area de Repuestos se puede
determinar cuéles son los repuestos que mas consumo tienen durante el mes,

entre ellos se pueden mencionar: los filtros, lubricantes y luces; los cuales son
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los que generan mayor demanda en la operacién y mantenimientos preventivos.
Asimismo, debido al proceso de distribucion que comprende las 24 horas del
dia deben estar las unidades en buenas condiciones, por tal razén debe haber
existencias de estas herramientas y repuestos para poderlos reparar en el
menor tiempo posible, evitando la suspension de la unidad por falta de material

en bodega.

Segun lo evaluado en gastos por repuestos, herramientas y demas

reparaciones mensuales, se determiné el siguiente promedio mensual.

Tabla I. Gastos mensuales de repuestos-reparaciones

MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
FURGON : INFRAESTRUCTURA | LLANTAS CAMION TERMO RAMPA TOTAL

Total general 10627,275 3236114 8942,8 504784 14207,21 1350 77136,265
Porcentaje 14% 42% 12% 12% 18% 3% 100%

Fuente: Departamento de Transportes.

3.4.3. Proceso de almacenamiento

Este proceso debe estar comprendido desde el momento que el proveedor
trae el producto o herramienta al Centro de Distribucion, hasta que es recibido
por el encargado de bodega de repuestos y colocado en su respectiva area y es
ingresado al sistema de SAP, con el objetivo de identificar la existencia de cada
tipo de herramienta; donde se detallen las caracteristicas de cada herramienta,

su tipo, definida para un camién en particular y codigo entre otros parametros.
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3.4.4. Diagrama de flujo propuesto

En la figura 19 se detalla el proceso de mantenimiento de camiones
dentro del Centro de Distribucion desde el instante en el que es detectado el
desperfecto, hasta que es asignado a quien correspondan para su pronta

correccion.

Figura 19. Proceso mantenimiento de camiones
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Fuente: Departamento de Transportes.
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3.5. Definicion de método a ejecutarse como 6ptimo almacenamiento

La base para planear la produccion y estimar las necesidades, en cuanto a
inventarios, la constituye el presupuesto o prondstico de ventas y la compra de

repuestos y herramientas necesarias para los  mantenimientos.

El sistema a utilizar para el almacenamiento y salida de repuestos esta
basado en el modelo de inventario permanente, donde estaran clasificados de
acuerdo a la fecha de ingreso de cada producto y, por ende, las especificaciones

gue cada camion posea.

De acuerdo a la proyeccién, previamente analizada respecto a los insumos
mensuales en mantenimiento, se solicitard la autorizacion de un promedio de
Q.200 000,00 mensuales; puesto en el mismo estarian incluidos la compra de

combustible para la gasolinera del Centro de Distribucion.

Figura 20. Proyeccion de gastos mantenimiento sin consumo de diésel
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Fuente: departamento de Transportes.
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3.5.1. Estandarizacion de las operaciones

Dentro del proceso de recepcidn, almacenaje y distribucion de mercaderia
deben existir parametros que sirvan de referencia para la estandarizacion de la
operacion. Dentro de estos procesos esta la certificacion de proveedores que
se basa en la definicion de los proveedores autorizados para la gestion de algun
servicio o producto a fin. Asi los procesos de recepcion y almacenaje del
producto debe estar sobre la base del sistema de calidad internacional, como la
Norma ISO 22 000, basada en la inocuidad en el manejo de alimentos, con el
fin de lograr una armonizacion que permita una mejora de la seguridad

alimentaria durante el transcurso de toda la cadena de suministro.

Dentro del proceso de carga y distribucion es necesario establecer los
niveles de carga permitidos para cada unidad, asi como el estado del producto
gue se transportara para poder determinar la cadena de frio del alimento y

mantener la inocuidad hasta llegar al consumidor final.

Por lo tanto, se establece un tamafio de caja estandar de 50 centimetros
por lado, determinandose que los camiones de 10 toneladas tienen permitido
una carga equivalente a 650 cajas, a los de 3,5 toneladas 250 cajas y a los
furgones un promedio de 850 cajas; esto con el objeto de tener un 80 por ciento
del espacio del furgéon de las unidades ocupado con producto, permitiendo
abarcar el espacio restante para la segmentacién de producto congelado del

seco y evitar la sobre carga del camion.

Asimismo, la temperatura del producto debe estar definida de la siguiente

manera:

o Congelado: de -5° a 0 °F

50



) Fresco: 45° a 50 °F

3.5.2. Elementos de las operaciones estandar

Dentro de la operacion existen diversos factores que tienen gran
relevancia en la ejecucién del proceso de distribucion, desde el momento de la
preparacion de la carga, asignacion de camion a utilizar, caracteristicas o
situacién mecéanica del camion, volumen, peso y tipo de carga a transportar,

asi como el nivel de refrigeracion del furgon.

3.5.3. Secuencia de trabajo

En el proceso de distribucion se realizara un monitoreo constante respecto
del funcionamiento de los camiones, asi como de todo el proceso de entrega
del producto al consumidor segun las normas de calidad previamente
establecidas. Asimismo, se determinard la situacion de los camiones al
momento de salir a cada ruta, permitiendo reconocer los aspectos de mejora en
el funcionamiento del camion, asi como la calendarizacion concreta y detallada
en el mantenimiento de cada unidad, evitandose asi la suspension de una

unidad en un periodo en el cual sea muy necesario Su uso.

Cada dia sale un promedio de 30 rutas a diferentes restaurantes donde
se utiliza mayor namero de camiones de flota, los cuales regresan en un tiempo
de 7 horas de su salida, en cada ruta se toman los kilometrajes con el objetivo
de verificar el rendimiento de cada unidad respecto al consumo de combustible,
asi como se evaluan los reportes de evaluacion 360 grados de cada camion

para calendarizar sus respectivas reparaciones o0 mantenimientos.
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3.5.4. Stock en proceso estandar

Se desarrollard una distribuciéon mas detallada en el proceso de consumo
y recepcion de pedidos de repuestos, esto con el objetivo de tener el nUmero de
herramientas y repuestos en bodega necesarios para cualquier eventualidad vy,
gue el resguardo de los mismos no contraiga el gasto de almacenaje por la falta

de calendarizacion de los mantenimientos y uso de los repuestos.

Es por ello, que el manejo del stock se realizara por medio del sistema
computacional SAP donde se tienen ya varias interfaces que permitiran tener un
mayor control de los inventarios; entre los inventarios que entraran en juego
para mantener un stock adecuado de la mercaderia y repuestos son los
siguientes: de disponibilidad de combustible en gasolinera del Centro de
Distribucién, de lubricantes y llantas, herramientas para el manejo del area de
mecanica, herramientas en desuso o fuera de servicio. Ver tablas de la IV a la
VII.

3.5.5. Plan justo atiempo

Es una planificacion que permite reducir el costo de la gestion y por

pérdidas de almacenaje derivados de acciones innecesarias. Plan disefiado

sobre pedidos reales, es decir; producir los elementos que se necesitan, en las

cantidades requeridas, en el momento en que se demandan.
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3.5.5.1. Proceso de entrega

Se realizara un analisis critico de los tiempos que conlleva la operacion de
distribucion del producto al consumidor final, y con ello, evaluar cuales son los
que provocan atrasos derivados de problemas mecénicos o desperfectos en

los camiones.

3.6. Desarrollo de indicadores de transporte y distribucion

La identificacibn de indicadores permite tener una percepcibn mas
concreta del proceso de entrega de los productos y la inferencia de estos,
radica en la administracion del mantenimiento de las unidades de distribucion,
del producto, del funcionamiento de los camiones en perfectas condiciones y el

cumplimiento en las entregas al consumidor segun exigencias ya establecidas.

Figura 21. Presentacion de resultados semanales respecto a

cumplimientos
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Fuente: Departamento de Operaciones.
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Figura 22. Presentacion de cumplimientos de calidad
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3.6.1. Disefio del programa de mantenimiento e indicadores

en el sistema SAP

Dentro del Centro de Distribucion se encuentra el Area de Computo
quienes son los encargados de velar por el funcionamiento correcto de todos
los sistemas que incurren en la operaciéon. Es por ello, que sera designados a
ellos la implementacién de varios parametros dentro de las funciones del
sistema SAP, que permita visualizar de una manera mas practica y concisa el
estatus en gue se encuentra determinada area de interés en el proceso de

recepcion, almacenaje y distribucion del producto.

Asimismo, el sistema de SAP permitira identificar los momentos exactos

para realizar la solicitud de herramientas o de materia prima, con el objetivo de
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mantener siempre disponible la misma ante cualquier eventualidad que se

presente en cualquier época del afio.

Figura 23. Presentacion de SAP para la valuacion de indicadores
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3.6.2. Definicion de indicadores logisticos

Dentro de los procesos de distribucion se manejaran diversos
indicadores los cuales permitirAdn establecer la situacion en la que se esta
ejecutando la operacion.

55



Dentro de estos estan:

o Faltantes de productos por falta de un buen manejo del stock, donde el

porcentaje de incumplimiento debe ser igual a cero.

o Niveles de temperatura en la que se transporta el producto, desde que se
carga hasta que se entrega, donde se manejaran los rangos segun las

exigencias del producto.

o Disponibilidad de combustible: identificando el consumo diario de
combustible por la flotilla, manejandose un nivel de stock del 10 por
ciento de la capacidad total del tanque que son 6 000 galones, es decir,
indicadores que proyecten el momento necesario para la solicitud de
combustible de acuerdo al nivel de movimiento de unidades en una

época especifica del afio.

o Disponibilidad de herramientas y repuestos para la flotilla de camiones:
presentacion del uso de repuestos de manera mensual de cada uno de

los camiones y el nivel de stock que se maneja segun especificaciones.

o Tiempos de carga y descarga donde ambos estdn ponderados a
realizarse en un promedio de media hora, manejandose para el efecto
montacargas con el objetivo de realizar, de una manera mas practica la

carga de las tarimas al furgén.
. Entrega de producto a restaurantes, nivel de satisfaccion de

necesidades de los clientes, donde un inspector de calidad evalta la entrega

del producto al restaurante desde el tiempo de llegada y de entrega como las
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condiciones en que se desarrolla la misma, evaluandose ademas los niveles de

calidad, limpieza y servicio al consumidor final.

Estos indicadores seran plasmados en parametros que permitan identificar
si se estad incurriendo en gastos innecesarios, ya sea en tiempo, dinero o

pérdidas de clientes por incumplimiento de las normas de calidad.

3.6.3. Obtencién y seleccién de indicadores

La definicion de los indicadores se realizara por medio de reportes que a
diario seran presentados por las diversas areas involucradas: Telemarketing,
Facturacién, Bodega, Ventas y Transportes. La identificacibn de estos
indicadores estaran basados en el cumplimiento de las normas de calidad en la
entrega del producto al consumidor final, donde infieren varios factores que
participan en la operacién, tales como: la inocuidad del producto, condiciones
del mismo, disponibilidad del producto, niveles de stock en bodega, cadena de
frio en la entrega del producto, condiciones fisicas y mecénicas de las unidades
de transportes, disponibilidad de la flotilla durante la operacion, definicion de
rutas légicas que permitan la minimizacion de costos y el valor costo/beneficio

gue se obtendra en cada entrega.

Dichos indicadores seran necesarios para identificar la direccién de la
operacion y que permita encontrar posibles puntos de mejora en el proceso de
almacenaje y distribucion, asi como, dard la pauta para la toma de decisiones

en un periodo determinado de la operacion.

En la figura 24 se puede constatar la proyeccion del consumo de

combustible mensual realizado por la flotilla de camiones al afio, lo que permite
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ponderar el gasto promedio en diésel de acuerdo a la proyeccion historica del

sistema.

Figura 24.
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Dentro de la proyeccion del servicio al consumidor final respecto al

tiempo de entrega, resultado de una buena distribucidén de las rutas y tiempos

de carga y descarga, asi como el cumplimiento de las especificaciones de

calidad, se proyecta los siguientes resultados, descritos en la figura 25.
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Figura 25. Nivel de satisfaccion en calidad y entregas
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Fuente: Departamento de Operaciones.

3.6.4. Reestructuraciéon de rutas de distribucién

Dentro del proceso de distribucién esta la redistribucion de rutas de
manera eficiente, que permita minimizar los gastos tanto en tiempo de entrega
como en gastos monetarios derivados de factores externos, tales como: rutas
mas largas, depreciacion del camién, mal manejo del combustible, desgaste de

neumaticos o falta de rentabilidad de la ruta.

Para la generacion de rutas mas rentables es necesario realizar un
analisis de los sectores con mayor demanda de producto en el sector nacional y
con base a ello, poder definir la ruta 6ptima para la entrega del producto y, que
aumente, por ende, la utilidad. Se sectorizaran las regiones de la capital de
manera que, un mismo camidn entregue producto solamente a zonas

especificas y que las mismas estén interconectadas entre si.
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La restructuracion serd instalada en el sistema de SAP con el objetivo de
que al momento de recibir solicitudes de envio del producto de determinado
cliente, el mismo sistema lo asigne en el dia y ruta correspondiente segun su
ubicacion, indicado asimismo, la rentabilidad de la ruta por medio de la

definicion de la utilidad neta que la misma presente.

Se propone realizar un promedio de cinco rutas diarias de distribucién en
camion de 3,5 toneladas y doce rutas con camiones de 10 toneladas o

furgones, cubriéndose asi con la totalidad de tiendas a repartir.

El nimero de clientes a repartir por ruta es un promedio de 12 clientes, los
cuales se asignan a cada camion, segun el sector de la republica donde se
ubican y el dia que es asignado para cada sector; permitiendo de esta manera
realizar rutas mas ldgicas en sus entregas, puesto que los clientes asignados
estan colindantes en el sector permitiendose minimizar costos derivados del
consumo de combustible por el kilometraje recorrido y el tiempo invertido en

realizar las entregas.

Figura 26. Presentacion de la generacion de rutas para su distribucion
l6gica

Transportes ¥ entregas Diest.miia, RutaTransp | DirecDest Peso totalfLB | StatusGloh | PesofLB | WolumenfFT3 | Fe.entrega | Hora
- & 40001 coo 00:00:00

EEE R IR EER R D)

Entregas no asignadas RutaTransp | Dest.mdia, DirecDest Peso total/LB PesofLB | Volumen/FT3 | Fe.entrega | Hora Pto.desc.

+ i 4400212503 RL2001 Restaurante Yista Hermosa aT 126 126 702.10.2012 00:00:00
. Jﬂ 4400212659 RL2001 Restaurante Yista Hermosa GT 771530 771530 27,703 02.10.2013  00:00:00
+ i 4400212712 RL2001 Restaurante Yista Hermosa aT 61.100 61.100 240002,10.2013  00:00:00
+ it 4400212800 RLZ001 Restaurante Yista Hermosa ar 121910 121,910 1136001,10.2013  00:00:00
+ itk 4400212601 RL2001 Restaurante Yista Hermosa GT il 36 2930 01.10.2013  00:00:00
+ it 4400212010 RL4043 Restalrante Utatlan aT 37.740 37.740 108002102013 00:00:00
+ it 4400212832 RLZ002 Restaurante Proceres ar 37,740 37.740 1.08001,10.2013  00:00:00

Fuente: Departamento de Transportes, SAP.
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3.6.5. Ingresos de informacion diaria de rutas

Como método de control, cada area tendra asignado sistemas de
monitoreo de la operacion, con el objetivo que de esta se ejecute de la manera
mas segura y precisa posible, dicha informacion sera trasladada al Area de
Transportes para poder identificar aquellos aspectos que influyeron en un mal
funcionamiento del proceso de entrega. Por tal razon, se definiran bitacoras de
control las cuales seran manejadas por los supervisores de cada una de las
areas; en estas iran plasmados datos que servirAn posteriormente a la
identificacion del nivel de cumplimiento diario de las normas que como Centro

de Distribucion posee.

Debido al proceso de distribucion se realizan un promedio de 18 rutas
diarias, en la cuales, aparte de confirmar el estado del camidn previo y posterior
a las entregas, se debe evaluar las condiciones en que se entregé el producto;
asimismo, por conceptos de planilla es necesario realizar los ingresos de los
datos del nimero de cajas transportado, ya que es parte de la comision del
sueldo del personal que maneja las unidades de transporte. De acuerdo al
namero de cajas promedio movida se determinaron los siguientes datos

respecto al ciclo actual. Ver figura 27.
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Figura 27. Presentacion de cajas movidas primer semestre

Grafico de Cajas Movidas por Mes
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Fuente: Departamento de Operaciones.
3.6.6. Estructura de bitacoras de entrega

Las bitacoras de entrega seran entregadas a cada piloto al salir de ruta,
donde quedaran plasmados aspectos importantes sobre el estado del camion al
momento de salir del Centro de Distribucion, se definiran el tiempo de carga, su
hora de salida y llegada al restaurante, tiempo de descarga, estado en que llega
el producto, su nivel de temperatura al llegar al establecimiento, asi como la
cantidad en volumen que es transportada y el numero de kilbmetros que se
recorrieron. Dicha informacién sera de utilidad para determinar el nivel de
rendimiento de cada camidén, el desgaste de los neumaéticos, el nivel de
sobrecarga, cumplimiento con el horario de entrega y la satisfaccion de las

exigencias en el manejo del producto perecedero. En la distribucion de rutas

62



semanales se determina el nivel de rendimiento de la flotilla como se muestra

en la tabla Il.
Tabla Il. Resultado de rendimientos 2012
Km Costo X Km.
MES ) GASTO DE
recorridos DIESEL

ENE 74.853| Q. 2,67
FEB 70.643| Q. 2,45
MAR 78.888| Q. 2,78
ABR 69.096| O 2,55
MAY 73.790| Q_ 2,65
JUN 72.219| Q_ 2,07
JUL 76.739| Q 2,31
AGO 73.259| Q 2,78
SEP 71.366| Q. 3,19
ocT £5.160| Q 2,20
NOW 74.819| Q_ 2,87
DIC §7.868| Q. 2,14
X 75.808| Q. 2,53

TOTAL 909.700

Fuente: Departamento de Transportes.
3.7. Costos de malas précticas

Los costos por malas practicas son gastos derivados del
incumplimiento de las normas establecidas dentro de la empresa, para la

correcta ejecucion del proceso de distribucién al consumidor final.
3.7.1. Costos para la elaboracion de nueva ruta
Costos derivados de una mala asignacion de clientes en ruta de
distribucion, lo que conlleva a aumentar el tiempo de circulacion del camion,

aumento en kilometrajes recorridos y, por ende, mayor consumo de combustible
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y depreciacion de la unidad; dichos gastos son los que estan destinados a
minimizarse al maximo con el objetivo de realizar cada ruta de la manera mas

rentable posible.

Dentro de los gastos necesarios a tomar en cuenta al realizar una ruta

nueva o especial se pueden mencionar los siguientes:

o Aumento de kilometraje para el siguiente servicio de la unidad.

o Horas extras del piloto: donde cada hora extra tiene un costo de Q.14,00

o Consumo de combustible; el cual tiende a variar si es una ruta local o
departamental.

o Depreciacion del vehiculo.

o Desgaste de neuméticos.

o Ausencia de un elemento del personal que idealmente tiene otras tareas.

Resultado de los gastos en que se incurren cada una de las rutas, se
establece el siguiente cuadro de costos por autorizacion de ruta. (Tabla Ill)
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Tabla 111. Costos para rutas emergentes

R 12 RECORRID}E)'\S/I Dclg'?l-?rI%UCION Q.

RIO DULCE 645 2 887,60
ANTIGUA 93 1 493,10
BARBERENA 213 1 906,55
JALAPA 346 1 994,33
PANAJACHEL 439 1901,14
ESCUINTLA 227 1 827,20
HUEHUETENANGO 505 2 630,42
QUETZALTENANGO 510 4 460,90
COBAN 213 2 464,73
MALACATAN 556 2517,30
ZACAPA 339 2021,93

Fuente: elaboracion propia.

Para la minimizacion de costos en rutas se desarrollara en el sistema de
SAP, la redistribucion de las mismas, con el objetivo de realizarlas mas
rentables, haciéndose las entregas en lugares colindantes por medio de un

buen manejo de inventarios, transportes y rutas criticas.

3.7.2. Costos para capacitacion del empleado

Son gastos generados en el adiestramiento de cada uno de los
colaboradores, con el objetivo que puedan ejecutar sus labores de una manera
mas precisa, estas capacitaciones estaran definidas por el Area de Control de
Calidad y Seguridad Industrial, para el proceso productivo, asi como, de
recepcion y almacenaje. Asimismo, seran calendarizadas las capacitaciones
brindadas por los proveedores de productos y repuestos de camiones para
poder inculcar en los operadores las destrezas necesarias para el correcto

manejo de los camiones y herramientas. Las capacitaciones no tendran ningun
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costo adicional, puesto que las mismas son parte del proceso de servicio y
captacion que el proveedor brinda a sus clientes.

Asimismo, se impartiran capacitaciones a cargo del personal de
seguridad industrial donde se brindaran temas relacionados con el manejo de
magquinarias, procedimientos de conservacion de la inocuidad del alimento y
aspectos relacionados a los comportamientos adecuados para laborar en la

industria.

3.7.3. Costos para implementar equipo de proteccién

adecuado

Son gastos necesarios para desarrollar el sistema de seguridad
industrial, esto conlleva la compra de todo el equipo para el manejo de materia
prima y de productos en bodega, asimismo, el manejo de equipos Yy
herramientas en el taller de mecanica que deben de estar disponibles las 24
horas del dia por cualquier eventualidad que se presente en la entrega a un
cliente en particular. Esta responsabilidad del manejo y adiestramiento del
equipo de proteccion estara a cargo del Departamento de Seguridad Industrial

quien sera el encargado de velar por el cumplimiento de las hormas.

Las principales herramientas, las cuales son necesarias para desarrollar
las actividades en el Area de Transportes serian las siguientes: uso de casco,
guantes, chumpa, botas con punta de acero, pantalon de lona, uso de extintor

en el camién y cinturones lumbares.
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Tabla IV. Costo para el equipamiento del personal

Costo unitario [Total de gastos
chalecos de
seguridad Q. 280,00|Q. 840000
industrial
chumpas Q. 58500|Q. 1755000
guantes Q. 28,08 | Q. 842,40
zapatos
_ _ Q. 350,00 | Q. 10 500,00
industriales
cinturones Q. 12000(Q. 360000
lumbares
extintores Q. 156,00 Q. 4 680,00
Total Q. 455724

Fuente: elaboracion propia.

3.7.4. Manejo de las restricciones hora

El conocimiento de las restricciones de transito para la circulacion de
vehiculos de transporte pesado, es un aspecto que siempre influira en el
proceso de distribucién, ya que existen horarios en los cuales no se puede
lograr la circulacion de las unidades. El incumplimiento con esta norma
municipal traerd como consecuencia la generacion de gastos derivados de la

asignacion de multas a los camiones.

Por esta limitacion seran distribuidas las rutas para su circulacion en
horarios permitidos, siendo estos en horas de la madrugada o posterior a las
nueve y veinte horas. Por tal motivo, se realiza la distribucion de rutas en la

madrugada o durante el medio dia o en altas horas de la noche, evitandose asi,
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estar en horarios no permitidos en la carretera, y cumplir lo programado con
cada restaurante. En el manejo de excepciones muy concretas en las que el
cliente necesita alguna entrega inmediata, se utilizaran Unicamente camiones
de 3.5 toneladas con el objetivo de tener permitido circular a cualquier hora del

dia o noche.

3.8. Equipo y documentacion necesarios

El resguardo de los procesos realizados diariamente en el mantenimiento
de los camiones, asi como todo el proceso de distribucion donde se registran
facturas, bitacoras, formatos de entrega y liquidaciones se realizaran el registro
en sectores de documentacion en el sistema de SAP, donde lo resguarda
electronicamente mediante la generacién de un nimero de gestion, con el cual
se puede localizar determinado reporte; aparte de mantener un registro por
cada camion de los mantenimientos realizados y qué insumos o repuestos se

utilizaron para su reparacion.

Derivado a la liquidacién de rutas diarias en las cuales se devuelven 18
bitacoras, se procede a formar parte del archivo de rutas del Departamento de
Transportes, identificando los rendimientos del camion, resultado de los apuntes
que inicialmente los anotan al salir el camion y que los mismos son utilizados

para realizar el comportamiento de la eficiencia de las unidades de transporte.

3.8.1. Diagramas de procesos

En la figura 28 se presenta el proceso que debe llevar todo camion al
momento de retornar al Centro de Distribucion luego de cumplir con su ruta
asignada, desde la identificacién del vehiculo en garita hasta el proceso de

limpieza y llenado de combustible del tanque de dicha unidad de transporte.
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Proceso de retorno de camiones

Figura 28.
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Flujogramas

3.8.2.

de pago a cada

En la figura 29 se presenta el proceso de emision

proveedor que brinda sus servicios al Centro de Distribucion en lo referente a

mantenimientos de la flotilla en general.

Proceso de generacion de 6rdenes de compra

Figura 29.
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Proceso de carga de camiones

Figura 30.
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3.8.3. Alcances

Los logros que se tendran al realizar la supervision de todo el proceso de
distribucion, desde la revision del camion y carga del mismo, hasta el momento
de entregarse el producto al consumidor final; se vera reflejado inicialmente en
la minimizacion de costos en el presupuesto anual del Area Operativa ya que
con los puntos de control establecidos se lograra evitar, en gran medida, los
inconvenientes en ruta desde el funcionamiento de los camiones hasta la carga

e inocuidad del producto transportado.

Siendo el proceso mas eficiente, traera como resultado la eliminacién de
tiempos muertos en ruta, minimizacién de costos de transporte teniendo una
ruta mejor definida. Evitando al méximo entregas innecesarias en sectores que

ponen en peligro el producto y a quien lo transporta.

Se lograr4d tener un mayor control de los productos, repuestos y
herramientas que ingresan al Centro de Distribucion y que es aceptada y
almacenada en la bodega.

3.8.4. Restricciones del sistema

El sistema estard definido para que solo pueda ser manejado e
interpretado por los responsables del proceso de distribucién del producto final.
Estos criterios de restriccion de la informacion estardn fundamentados en
procesos de seguridad de la informacion que se estara manejando. La
informacion que el mismo sistema maneja para cada una de las areas
vinculadas, es de suma importancia, ya por medio de la misma se verificara el
nivel de rendimiento en la operacion, los costos generados de mantenimiento y

distribucion y, por ende, el nivel de utilidad parcial y total de todo el proceso
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logistico; por estas razones solo estara disponible el manejo de la informacién
para los administradores de cada area y sus respectivos colaboradores.

3.0. Analisis financiero

La finalidad de realizar el estudio de inversion del proyecto, es para
constatar el nivel de rentabilidad que el mismo presenta para la empresa,
permitiendo de esta manera, encontrar nuevas brechas para minimizar los

costos al maximo.

3.9.1. Proyeccion del Valor Presente Neto

La inversion inicial esta enfocada en los insumos necesarios para realizar
las mejoras pertinentes en el sistema de mantenimiento de la flotilla, los costos
gue generaran y la implementacion del plan de trabajo estaran definidos en

siguientes segmentos.

o Instalacién del sistema computacional para monitoreo del suministro de
diésel a cada unidad.

o Compra de marchamos para control de combustible utilizado por cada
unidad y para utilizar en la puerta del furgdn, garantizando asi la
entrega completa del producto al restaurante destino.

o Monitoreos continuos de tiempo de vida de los neumaticos y
programacién del reencauche por el proveedor.

o Pago de repuestos, herramientas y mantenimientos preventivos.

o Supervision y mantenimiento de unidades refrigeradas de manera
programada por el proveedor.

o Sistemas de manejo de desechos.
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Costos de servicios a unidades de flotilla

Costos de mantenimiento a camiones de 3,5 toneladas

Tabla V. Costos de mantenimientos para camiones de 3,5 toneladas

PRECIO PRECIO

CANTIDAD UNIDAD DE SCRIPCION UNITARIO TOTAL MENOR MAYOR

10 | LITROS | ACEITE 15W40 C4060) Q40630) QL40630) Q406230

1 [UNIDAD | FILTRO FAACEITE CL189,000 Q.189.00) Q.189,00) Q.189,00
FILTRD FRIMARICZ Fi

1 [UNIDAD | COMBLUSTIBLE Q127400 Q2740 0127 40
FILTRO SECUNDARIC

1 [UNIDAD | P/ COMBUSTIBLE QL7910 Q.7910 Q7910

1 [UNIDAD | FILTRC PrAIRE 149910 Q49910 0.49910

2 [UNIDAD | FAJAS P/ALTERENADOR 0.310,00] Q620,00 .620,00
REFRIGERANTE

16 | LITROS | FMOTOR Q27 60) 44200 44200
ACEITEEEWID FICAJA

12 | LITROS | DEVELOCIDADES 0.3240) Q38840 0.3288 40
ACEITE  85W140 H/

10 [LITROS [ DIFEREMNCIAL (1 EJE ) Q3250 Q32510 Q.32510

5 [LIBRAS | GRASA F/CHASIS Q.2790) QA13970) Q13970) Q13970
JUEGD DE FLUMILLAS

1 [UNIDAD | F/LIMFIABRISA Q27630 Q27630 0.276 30
EMFALIUE FI TAFA DE

1 [UNIDAD | VALVULAS Q27630 Q276,30 0.276,30

1 | UNIDAD | TAPCN P/ RADIADOR Q12250 Q2250 012250

0,5 | GAL DESAMGRASANTE Q.135,50 Q67,80 Q.67.80 QL6780

1 [UNIDAD | BOLA DE WIPE 016,20 0L6.20 016,20 0L6,20

g8 [0Z SILICGN 01,70 Q13700 Q1370 Q1370

il 0

oo
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Continuacion de la tabla V.

51 SE REGUIERE CAMEID DE PIEZAS EN
FRENOS

CANTIDAD

LD A

DE 3CRIPCION

SERVICIO

Tabla VI.

TORNEADD DE

UNIDAD | TAMBORES 261,25 Q245,00 Q24500 Q245,00
FEGADOD OE

UNIDAD | ZAPATAS Q70,00 CeE0.0P|  Q5E0.00| QERD.00
RETENEDORES

UNIDAD | DE BUFA Q175,00 1.050,00) 1.050,00 | Q1.050,00
LICUIDG DE

LITROE |FRENOE Q84,95 Q165,53 Q165,59 Q165,50

TOTAL SERVICO CON FRENOS

2. 024, 55

Fuente: Departamento de Transporte.

Costos de mantenimiento a camiones de 10 toneladas.

2. 024, 59

Costos de mantenimientos para camiones de 10 toneladas

) PRECIO
CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION UNITARIO ToTAL  MENOR  MAYOR

15 LITROS | ACEITE 15W40 Q4063| Q609,42 Q609,42 | Q.609.42

1 UNIDAD | FILTRO P/ACEITE @380,34| Q380.34| Q38034 Q38034
FILTRO PRIMARIO P/

1 UNIDAD | COMBUSTIBLE Q127,41 Q12741 Q127,41
FILTRO SECUNDARIO

1 UNIDAD | P/ COMBUSTIBLE Q7913 Q.79.13 Q79,13

1 UNIDAD | FILTRO P/ AIRE Q.1009.50| Q.1009.50 Q.1009.50
FAJAS P/

1 UNIDAD | ALTERNADOR (JGO) Q.310,00|  Q.310,00 Q.310,00
REFRIGERANTE

28 LITROS | PIMOTOR Q27,62| Q77342 Q.773.42
ACEITEB5WS0 PICAJA

12 LITROS | DE VELOCIDADES Q3237 Q38842 Q.388.42
ACEITE 85W140 P/

18 LITROS | DIFERENCIAL (1 EJE ) Q32,51 Q58514 Q.585.14

5 LIBRAS | GRASA P/CHASIS Q2793] Q13965 Q13965 Q13965
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Continuacion de la tabla VI.

JUEGO DE PLUMILLAS

»
il

"J "J

1 UNIDAD | P/ LIMPIABRISA Q.276,28 Q.276,28 Q.276,28
EMPAQUE P/ TARA DE

1 UNIDAD | VALVULAS Q.350,00 Q.350,00 Q.350,00

1 UNIDAD | TAPON P/ RADIADOR Q.122.50 Q.122.50 Q.122,50

1 GAL DESENGRASANTE Q.135,52 Q.135,52| Q.135,52 Q.135,52

1 UNIDAD | BOLA DE WIPE Q.6.24 Q.6.24 0.6.24 Q.6,24

g oz SILICON Q.1.71 Q2.13.66[ Q13,66 Q.13,66

S| SE REQUIERE CAMBIO DE PIEZAS EN FRENOS SERVICIO

CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION Uy ToClO MENOR  MAYOR
4 UNIDAD | TORNEADO DE TAMBORES | Q6125 | Q24500 | @24500] Q245,00
8 UNIDAD | PEGADO DE ZAPATAS Q7000 | Q56000 | Q560,00 Q560,00
6 UNIDAD | RETENEDORES DEBUFA | Q21070 | Q126420 | @1264.20| Q126420
4 LITROS | LIQUIDO DE FRENOS 08499 | @33998 | Q33998 33998

Fuente: Departamento de Transporte.
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Costos de mantenimiento para cabezal

Tabla VII. Costos de mantenimientos cabezales

PRECIO PRECIO
UNIDAD DESCRIPCION UNITARIO TOTAL MENOR MAYOR

42 LITROS |AcCEITE 15W40 Q4063 | 0Q1.70638 Q1706,38| Q170638
FILTRC PARA

1 UNIDAD | ACEITE 0.327 .14 Q32714 Q.327 14 Q.327.14
FILTRC PARA
TRAMPA DE
AGUA DE

1 UNIDAD | cCOMBUSTIBLE (2.300,79 2.300,79 .300,79
FILTRO PARA

1 UNIDAD | COMBUSTIBLE Q.229 63 J.229 63 Q229 63
FILTRC PARA

1 UNIDAD | aire 0.290 28 Q.290 .28 0.290.28
FILTRC PARA
REFRIGERANTE

1 UNIDAD | DE MOTOR Q.10739 Q.107 .39 Q.107 29
FAJAS FARA

2 UNIDAD | vENTILADOR Q.238 .00 Q476,00 Q476,00

32 LITROS | REFRIGERANTE Q2762 Q838390 2.853.90
GRASA PARA

5 LBES CHASIS Q.27 93 .139,65 .139, 65 2.139 65
TAPON PARA

1 UNIDAD | RraDIADOR (0.281,85 (J.281 85 .281.85
JUEGO DE
FLUMILLAS F/

1 UNIDAD | LIMPIABRISA 0.276.28 Q.276,.28 Q.276.28
DESEMGRASAN

4 LITROS |T1E Q.135 52 0.542 08 2.542 08 Q.542 08

1 UNIDAD |BOLA DE WIPE 0.6.24 0.6,24 2.6,24 0.6.24
ACEITE 85W140

3 LITROS | DIFEREMNCIAL Q.32 37 (2.1 10051 Q.1 10051
ACIETE 85Wa0
CAJA DE

14 LITROS | VELOCIDADES Q.32.51 Q.455.11 Q.455.11
OMZAS DE
SILICON PARA

3 ONZAS | TABLERO Q1,71 21366 0.13,66 .13,66
TOTAL
SERVICIO
BASICO Q273515 Q.7136,89
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Continuacion de la tabla VII.

Sl SE REQUIERE CAMBIO DE PIEZAS EN FRENOS

CANTIDAD

UNIDAD

UNRIDAD

DESCRIPCION

TAMBORES DE
FRENOS
TORNEADOS

PRECIO
UNITARIO TOTAL

0.126,25

PRECIO

0.757,51

MENOR

0.757,51

0.757,51

UNIDAD

ZAPATAS DE
FREMNOS
REMACHADAS

Q.210,94

0.2 531.26

2.2 531.26

0.2531.26

UNIDAD

RETEDORES PARA
BUFAS
DELANTERAS

0.551.24

Q.1 10247

Q.1 10247

Q.1 10247

UNIDAD

RETEDORES PARA
BUFAS TRASERAS

0.551,24

0.2 204,94

2.2 204,94

0.220494

UNIDAD

RACH PARA
FRENOS

Q.350,00

.1400,00

2.1 400,00

2.1400,00

UNIDAD

CAMARAS PARA
FRENOS DE DOBLE
SERVICIO

Q.490,00

2.1 960,00

2.1 960,00

Q.1 960,00

12

UNIDAD

RESORTES PARA
RETORNC DE
ZAPATAS DE
FREMNCS

(1.35,00

TOTAL CAMBIO DE PIEZAS EN FRENOS

(1.420,00

Q.420,00

C.420,00

Q.10 376,18

2.10 376,184

TOTAL SERVICO CON FRENOS Q1311133 QA7 513,07

La inversion inicial para las 28 unidades en funcionamiento, respecto a

la instalacién del sistema GPS y monitoreo de control de combustible via

Fuente: Departamento de Transporte.

web, tenia un costo de Q.525,00 por unidades, generdndose un monto total
de Q.14 700,00.
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Costos generados al mes considerando el promedio de gastos de los

seis meses anteriores.

Tabla VIII.

Promedio costos por mantenimiento de la flotilla por camion
STOCK REPARACION | UNIDAD

CAMION FURGON REPUESTOS | LLANTAS CAMION REFRIGERADA [ RAMPA | TOTAL

Camion 1 0 0 0 0 ] 0 £.0,00
Camion-2 0 0 0 0 Q52542 0 Q52542
Camion-3 0 0 Q255,00 0 0 0 Q. 255,00
Camion-4 0 0 0 0 0 0 2.0,00
Camion-3 0| Q.1.500,00 0 0 0.3 250,00 0| Q4750,00
Camion-§ 0 0 0 0 0 0 Q.0,00
Camion-8 0 0 0 Q297801 0 0| Q29
Camion-7 0 0 Q.22008 0 Q.1 350,00 0 Q364080
Camion-8 Q.2.457,82 0 0 0 Q.1 526,38 0| Q398400
Camion-3 Q.1.288,81 0 Q334,00 0 0 0D Q162081
Camion-10 0 0 Q.334,00 0.1.488.13 0 D[ Q180313
Camion-11 0 0 0 0 0.2 305,58 0| Q230559
Camion-12 Q.3.605,82 0 0 0 Q.1.350,00 D Q495582
Camion-13 0 0 0 0 0 0 Q.0,00
Camion-14 0 0 0 Q.1.350,00 0f @1.05000) Q330000
Camion-13 0 0 0 0.1.350,00 ] 0| @1350,00
Camion-18 0 ] i} 0 ] ] 0.0,00
Furgén 1 0 0 0 0 0 0 Q.0,00
Furgon-2 0 0 0 0 ] 0 0.0,00
Furgon-3 1] 1] [i] i ] 1] Q.0,00
Camion 3.5 0 0 0 0 ] 0 0.0,00
Camion 3.5-2 0 0 0 0 ] 0 0.0,00
Camion 3.5-3 0 0 0 0 ] 0 0.0,00
Camion 3.5 -4 0 0 0 0 Q.1 180,82 0D Q118032
Camion 35 5 0 0 [1] [i 0 0 Qn
Camion 3.5 0 0 [1] 0 0 0 [+
Stock 0 2.30 391,46 0 0 ] 0| Q3088148
Cabezal 1 0 0Q.58,56 1] 0 ] 0 0.56,58
Cabezal 2 0 0.58,56 [i] 0 0 0 (.56,58
Cabezal 3 0.2 800,00 0.58,56 0.185,00 0 0 0D Q31515
Total general Q208773 2.32 331,14 0.3408.90 Q714804 Q.11 506.81 | Q.1 850,00 | Q7725210
Paorcentaje 7% 41% 5% 10% 15% Ik 100%

Fuente: Departamento de Transporte.
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Tabla IX. Costos totales detallado primer semestre 2013

Costos totales 2013
Mes Total de Diésel Costo total sin
costos diésel

enero Q.337 Q.239 Q.98,049,69
776,53 726,84

febrero Q.227 Q.127 Q.100,128,4
681,58 553,14 4

marzo Q.450 Q.240 Q.210,346,8
746,84 400,00 4

abril Q.206 Q.111 Q.94,799,41
399,40 599,99

mayo Q.221 Q.105 Q.116,624,7
824,70 200,00 0

junio Q.191 Q.110 Q.81,491,71
691,70 199,99

Fuente: Departamento de Transporte.

. Calculo del Valor Presente Neto (VPN)

Para realizar la evaluacién, se hizo la investigacion de interés que se
aplicaria a la inversion inicial, para desarrollar el plan de mantenimiento de la
flotilla, dicho interés fue tomado del Banco de Guatemala donde proyectaba un

interés de 13,53 por ciento anuales.

Determinando la tasa efectiva de la inversion de la siguiente manera:

i= 1+2> n—-1
m

Donde:
| = tasa de interés anual
m = numero de periodos de capitalizacion en el afio

n = numero de periodos
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I= (1+0,1353)-1 =13,53% ~ 13 %

Tasa equivalente=tasa efectiva /factor

Tabla X. Valores equivalentes
Tasa Tasa
efectiva Frecuencia Factor equivalente
13 % anual 1 0,13
13 % semestral 2 0,065
0,0108
13 % mensual 12 333

Fuente: Departamento de Transporte.

Tabla XI. Costos totales afio 2012
Costos fotales afio 2012

MES Costo

Enero Q.173 094,35
Febrero Q.396 721,45
Marzo 2.293 306,44
Abril 1.295 452,35
Mayo .100 143,12
Junio 1.297 440,55
Julio .218 507 60
Agosto (1.354 962,55
Septiembre .325 890,15
Octubre 1.403 735,45
MNoviembre Q.251 590,94
Diciembre (1.383 720,76

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XII.

Tabla XIlI.

Costos totales primer semestre 2013

Costos totales 2013

Mes Total de costos
Enero QL3337 776.53
Febrero 227 681.58
Marzo 0.450 746.84
Abril Q.206 388.40
Mayo 0.221 82470
Junio 01191 691.70

Fuente: Departamento de Transporte.

Tasa equivalente:

i

n

— [(1 4+ Jn- 1] /factor

Tasa equivalente mensual= 13,83/12=1,15% ~1 %

Tasa equivalente semestral= 13,423/2=6,71 % ~ 7 %

Tasa equivalente anual: 13,83 %~ 14 %

Valores para el andlisis econdmico

Rubro Valor Descripciiﬁn Frecuencia Pagos Tasa
equivalente

Ingresos | Q. 172693007 anualidades mensual 24 1%
Q.14 700,00 | Inversian inicial

0. 28503925 anualidades mensual 24 1%

Costos Q.44 181,08 anualidades semestral 4 7%

Q. 163612075 valor anual 14 %
futuro

Q. 1016 204,95 valor anual 14 %
futuro
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Valor actual de los beneficios:

VAB = VA flujos mensuales
VAB=1 726 930,47 (P/A, 1%, 24)
VAB=Q.36 685 874,75

Valor actual de costos:

VAC=10.+VAmensual+VAsemestrales+VAanuales
VAC=14,700+285,039.35(P/A,1%,24)+44,181.08(P/A, 7%,4)+1,636
1120.75(P/A,14%,1)+1,016,204.95(P/A,14 %,2)

VAC=Q.9 327 990,23

Con los resultados obtenidos del VAB y el VAC se procede a calcular

el VAN, obteniendo el valor siguiente:
VAN = VAB - VAC

VAN = 36 685 874,75 — 9 327 990,23
VAN = Q.27 357 884,52

3.9.2. Definicion y estudio de la Tasa Interna de Retorno (TIR)

Derivado al resultado obtenido del Valor Anual Neto se procede a
determinar la Tasa Interna de Retorno para dicho proyecto:

Dicho calculo se obtiene de la siguiente manera:

—i+YF
MixF

TIR = |
TIR=((-I+XF)/(Xi+F))

]
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Donde
| = inversion inicial
F = flujos de cada periodo

| = tasa de descuento

Tabla XIVV. Céalculo de TIR

FLUJOS  DE o
CAJA
Q. 663 782,32 Q. 6 637,82
Q. 782 262,82 Q. 54 758,40
Q. 3776 591,89 Q. 37 765,92
Q. 3 627 479,02 Q. 36 274,79
Q. 1757 633,58 Q. 17 576,34
Q. 8 490 839,36 Q. 84 908,39
Q. 9375 012,96 Q. 1312 501,81
Q. 782 682,46 Q. 7 826,82
Q. 733 277,60 Q. 7332,78
Q. 878 456,22 Q. 8784,56
Q. 851 346,64 Q. 8 513,47
Q. 1014 955,91 Q .10 149,56
Q.32 734 320,78 Q. 1593 030,66

Fuente: elaboracion propia.

TIR = (= (—14500 + 32 734 320,78)/(1 593 030,66)
TIR = 20,54 %

Resultado de la evaluacion efectuada, se determind que el proyecto tiene
una TIR del 20,54 por ciento. El cual es mayor a la tasa efectiva anual del 14
por ciento que se estimd como el costo al iniciar este proyecto. Se puede

entonces, constatar que el proyecto es factible.
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3.9.3. Relacion Beneficio/Costo del proyecto

En la tabla XV se presentan los ingresos del ciclo anterior el cual se toma

como referencia para realizar la proyeccion beneficio — costo del proyecto.

Tabla XV.  Ventas ciclo 2012 y primer semestre 2013

Ingresos totales de ventas

Junio Q2.1 106 127,01
Julio 2.1 584 221 32
Agosto Q.1 137 665,01
2012 Septiembre (.1 059 167,75
Octubre Q.1 282 191,67

Noviembre .1 102 937,58
Diciembre Q.1 398 676,67

Enero (2.1 001 558,85
Febrero .1 009 944 40
Marzo Q4 227 338,73
2013 Abril (2.3 83387842
Mayo (2.1 979 458 28
Junio (2.8 682 531,06
Julio Q.9 37501296

Fuente: Departamento de Ventas.
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Se procede a realizar el célculo de la relacién Beneficio-Costo con base en
los datos ya obtenidos en los procedimientos anteriores: el resultado se

determina a continuacion:

B/C=VAB/VAC
B/C= Q.36 685 874, 75 /9 327 990,23
B/C= 3,93

Como parte final del estudio de viabilidad del proyecto, se pudo establecer
con la razon Beneficio — Costo, que es rentable el plan de trabajo, generandose
ganancias en un promedio de Q.3,93 por cada quetzal que se invierta en el

mismo.

86



4. IMPLEMENTACION

4.1. Desarrollo del Programa de Mantenimiento a Flotilla

La ejecuciéon del Programa de Mantenimiento de la Flotilla esta definido
mediante un sistema de supervision diaria del 100 por ciento de las unidades
gue componen el sistema de distribucion de la empresa. Es por ello que se
desarrolla la ejecucion de los procesos de revision de 360 grados de las
unidades, previo a que las mismas sean utilizadas en distribucion de una ruta;
dicha hoja rendird a diario las circunstancias bajo las cuales se encuentra cada
camion, tanto a nivel mecanico como en la carroceria y el estado de los

neumaticos. (Ver figura 10.)

Dicho reporte servira de referencia para que el supervisor del Area de
Transportes, conjuntamente con el Area de Mecénica de la corporaciéon pueda
anticiparse a cualquier eventualidad por el mal funcionamiento de algan camién

por falta de un mantenimiento adecuado y constante.

Posterior a la recopilacion de informacién detallada en la bitacora, (ver
figura 8), del control de cada camidn en circulacion se analizan las mismas por
el supervisor de turno, para poder identificar cuales deficiencias pueden ser
solucionadas dentro de las instalaciones de la corporacion y cuales necesitan
una atencion especializada. Dentro del proceso de andlisis del estatus de
camion y la calendarizaciéon de sus mantenimientos, va implicito el estudio
metodico del costo en el que se incurre por cada servicio que se le realice a la
unidad; es por ello que se rendird un reporte diario de las reparaciones y

servicios que se le realiza a cada unidad, con el objetivo de mantener una
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proyeccion de cuales son los camiones con mayor eficiencia en su
funcionamiento y que, por ende, se incurren en menos gastos que puedan

perjudicar el presupuesto general del Area de Operaciones.

El manejo de las bitdcoras de mantenimiento de cada unidad servir4 de
referencia para tener una proyeccion concisa del numero de repuestos y demas
suministros necesarios para mantener el stock en el Area de Bodega, segun el

ritmo de los mantenimientos continuos de cada camion.

4.1.1. Asignacion de mantenimiento menor

La realizacion del mantenimiento menor de cada camion sera
calendarizado al cumplimiento de cada 5 000 kildmetros recorridos, dicha
operacion sera realizada en el Area de Mecénica de la empresa.

La ejecucion de este mantenimiento conlleva varias operaciones
principales a realizarse en el camién: cambio de aceite, cambio de filtros de
aceite, diésel y aire, graduacion de frenos, revisién de luces y neumaéticos,

chequeo visual de las cruces y chasis en general.

El personal de mecénica de la corporacién, quienes son los encargados
del mantenimiento, a su vez rendiran un reporte general de las reparaciones
gue se le realiza a cada unidad y los gastos de repuestos para el buen

funcionamiento de cada camién.
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4.1.2. Asignacion de mantenimiento mayor

La ejecucion del mantenimiento mayor se realiza al cumplirse los 15 000
kilometros recorridos de cada unidad de la flotilla, realizado por el personal que

conforma el Departamento de Mecéanica de la corporacion.

La realizacion de este tipo de mantenimiento estd compuesto por el
cumplimiento de lo siguiente: cambio de aceite, cambio de filtros, engrase
general, revision y graduacion de frenos, fajas, tensores, revision de poleas de
bomba de agua, revision del liquido hidraulico, mantenimiento de caja de

velocidades, revision del estado de la catarina y ruidos.

Para llevar un control estricto de los insumos en los que se incurren para
el mantenimiento del camion, se lleva un folleto de control para cada camién y
cuales fueron las reparaciones necesarias que se realizaron. Las bitacoras
incluidas en este folleto detallan las especificaciones del camion, asi como los

responsables que estuvieron en el proceso de mantenimiento.

4.1.3. Supervision de kilometraje

Se ejecuta un sistema de kilometraje para cada una de las rutas por medio
del sistema de SAP, el cual permitirA mantener una distancia comun recorrida
en cada viaje, y que reflejara qué ruta en determinado momento, incurrié en
gastos adicionales derivados de aumento en su recorrido respecto al nivel de
ingreso en venta a la corporacion. Asimismo, el mantener un sistema de
kilometraje en linea por medio del sistema de Fleetech, el cual comprende un
procedimiento que traslada desde el hubometro de la computadora del camion
a una bases datos que desglosa el kilometraje recorrido del camién, que
posteriormente serviran de constancia para calendarizar de una forma mas

precisa y digitalizada los mantenimientos menores y mayores.
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De igual manera, el Area de Seguridad interna del Centro de Distribucion,
rinde un reporte diario de kilometrajes de salida y entrada de cada camién, asi
como el numero de galones dispensados a la unidad, al momento de regresar y
fulearla; datos que serviran de referencia para constatar su veracidad al

presentarlos al sistema de Fleetech.

41.4. Calendarizacion de mantenimientos

La programacion estard calendarizada por el sistema de SAP, el cual al
retroalimentar a diario el estatus de los camiones, presentara una proyeccion
ideal para los mantenimientos de los vehiculos. Por otra parte, el supervisor y
jefe del Area de Transporte deben manejar diversos criterios para suspender la
utilizacion de algun camién durante la operacion diaria, para proceder a sus
respectivas reparaciones. Entre las circunstancias que se toman en cuenta para
la suspensién de un camién son: urgencia de pedidos, disponibilidad de

repuestos, personal y otro camion que pueda cubrir la ruta. Ver figura 29.

4.2. Desarrollo de sistema de mantenimiento programado

La implementacion del sistema de mantenimiento programado se realizara
posterior a recopilar, como minimo, dos meses de monitoreo constante de las
rutas; lo que permitira tener una proyeccion de los kilbmetros recorridos en cada
ruta y qué camiones son los Optimos para ejecutarla en un mes y, que esto
conlleve a la programacion de los mantenimientos segun el nimero aproximado

de kilbmetros a recorrer cada unidad.
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Cronograma del proyecto

Figura 31.

Cronograma
En la siguiente figura se detalla el programa de actividad a realizar durante

la ejecucion del proyecto el cual esta proyectado para cumplirse en un promedio

4.3.
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Fuente: elaboracion propia.
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4.4. Implementacion de indicadores de transporte y distribucion

Dentro del monitoreo diario del proceso de distribucién se realizan
diversas inspecciones con el objetivo de que toda la operacion se realice con

toda la normalidad posible.

La ejecucion de indicadores en el Area de Transportes van a estar
definidos en el sistema de SAP mediante la recopilacion de datos de los
monitoreos diarios; informacion como: kilbmetros recorridos en ruta,
combustible consumido, niveles de temperatura del &rea refrigerada del furgon,
faltantes en las entregas y rechazos de pedidos por incumplimiento de la

normas de calidad.

Entre los indicadores que se estableceran estan los siguientes:

o Nivel de rendimiento de cada camion: proyectara el grado de respuesta y
de ahorro que cada unidad presenta a la empresa.

o Eficiencia del termo: nos presentara que nivel de refrigeracion tiene cada
unidad respecto a los estandares de la cadena de frio del producto que
velan por la inocuidad del alimento.

o Satisfaccion del consumidor final: rendird un desglose del grado de
cumplimiento de las exigencias de los clientes y el numero de
devoluciones que se generan, permitiendo proyectar nuevas brechas,

como la oportunidad de mejora con el consumidor.

4.4.1. Procesos de control

La ejecucion de procesos de control esta definida por el tipo de actividad

gue se va a supervisar, las cuales se pueden definir de la siguiente manera:
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o Control del combustible: donde se determina el consumo de combustible
por camion, permitiendo a su vez, visualizar el rendimiento de cada
unidad en relacion al kilometraje recorrido.

o Control de lubricantes: se establece el consumo de lubricantes por mes
respecto al nimero de mantenimientos que se les brinda a las unidades.

o Control del manejo de neumaticos: supervisar el estado de los
neumaticos de cada camion y realizar la calendarizacion para el
mantenimiento de las mismas.

o Programacién de mantenimientos respecto al kilometraje recorrido por
unidad donde se define el tipo de mantenimiento a realizar y que
repuestos fueron utilizados para el efecto.

o Control de manejo de desechos que servira para mantener documentado

todo el producto o herramienta que es desechada por su mal estado.

4.4.2. Supervision de neumaticos

La revision de llantas se realiza una vez a la semana por el supervisor de
turno conjuntamente con la empresa que presta el servicio de mantenimiento de
llantas. Cada neumatico esté identificado por un codigo de quemado el cual es
anico para cada llanta y de cada posicién en el mismo camion. El proceso de
supervision conlleva la revision de la ubicacion de la llanta segun se asigno
inicialmente en la unidad, corroborar el estado de la misma, calendarizar su
respectivo mantenimiento, nivel de presién y, por consiguiente, la identificacion
de las llantas que estan en buenas condiciones para realizar el proceso de

reencauche.

Todo el personal tiene la responsabilidad de calibrar llantas previo a salir

la unidad del Centro de Distribucion, con el objetivo de aumentar la vida atil de
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los neuméticos, evitando la sobrecarga del camidén respecto al nivel de
presiones que posee.

Una vez por semana el proveedor de neumaticos ingresa al Centro de
Distribucién con el objetivo de control el estado de todas las llantas que utiliza
cada uno de los camiones que conforman la flotilla. Asimismo, son los

encargados de realizar la supervision a las llantas que se encuentran en stock
por cualquier eventualidad.

Tabla XVI. Supervision de llantas por unidad

Descripcion Posicion de Llantas
l:l Llantas en Buen Estado
l:l Retiro Corto Plazo
FLIF ELM) FLODELDF N 1fontas ParaRetir
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TN THR
[ ssomnta
JELIF 2ELID 2ELDD 2ELDF Sobre Inflade :
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o Disecién Derecha 2IF 271D 170D 2TDF
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TID Traccion zquierda Dentro
TDD Traccion Derecha Denro Cantidad de R eencauches
TDF Traccion Derecha Fuera
ITIF 2da Traccion lzquierda Fuera Tipo de Construccion (R/C) Tipo de Rin
ITID 2da Traccion Izquierda Denfro
1TDD 2da Traceion Derecha Dentro 10.00-20  Convencional B Con Tubo
ITDE 2da Traccion Derecha Fuera 1IR25  Radd TL Tubular
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Continuacion de la tabla XXI.
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Fuente. Departamento de Transportes.

4.4.3. Manejo de combustibles y lubricantes

Para el proceso de control de lubricantes y combustibles se realizara la
compra de marchamos cada uno identificado con un correlativo, los cuales
seran instalados en las boquillas de los tanques de combustible de cada camion
con el objetivo de mantener un mejor control sobre el consumo de combustible
de cada unidad, puesto que cada piloto tiene la obligacién del llenado de la
unidad en la gasolinera del Centro de Distribucion al regresar de culminar una
ruta eliminandose hasta entonces, el marchamo que se instalo en el

abastecimiento anterior; con este sistema se permitira, ademas de evitar el
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robo de combustible, identificar el nivel de rendimiento de cada unidad respecto

al numero de kilbmetros recorridos por ruta respecto al consumo real de diésel.

Asimismo, dentro de los sistemas computacionales se instalara el sistema
de Fleetech, que su principal funcién es la identificacion del numero de galones
exacto que es suministrado a cada unidad en tiempo real de cada llenado y
trasladado a una hoja electronica, identificando de manera automatica el ID del
camion y el kilometraje recorrido al momento de regresar, permitiendo asi tener
un sistema electrénico del manejo del combustible, respecto de la existencia
real en el tanque de la gasolinera y, que a su vez, permita proyectar los
rendimientos de cada camion y el nimero total de kilbmetros recorridos por

unidad, que servira posteriormente para la calendarizacion de mantenimientos.

En el manejo de lubricantes se analizo6 el ritmo de los mantenimientos, los
cuales son realizados cada 10 000 kilbmetros recorridos, generandose
mensualmente un promedio de 10 mantenimientos donde se consume un tonel
de aceite 25 Winter 40 al mes; asimismo, se tiene un registro del nUmero de
galones ingresados a cada unidad para llevar el control de los camiones que
requirieron un mayor consumo de aceite en el mes y las razones que influyen

en dicho gasto.

4.4.4. Indicadores de calidad, limpieza y distribucion

Dentro del Centro de Distribucion existen varios sistemas de control de
calidad en la comercializacion del producto final, puesto que el mismo son
alimentos que requieren de un mantenimiento de inocuidad muy estricto. Es por
ello que se ubican varios puntos de supervision diaria desde el momento de la
recepcion del producto hasta su carga y distribucién en los camiones. En el

monitoreo de la calidad del producto se vela por la rotacion del mismo respecto
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a su fecha de vencimiento, las condiciones de su presentacién del producto, los
niveles de temperatura del mismo, exigencias ambientales del mismo,

segmentacion entre producto seco, refrigerado y congelado.

De igual manera, cada camion es lavado en el Centro de Distribucion con
detergente bactericida tanto externa como internamente con el objetivo de que
el mismo en perfectas condiciones de limpieza al momento de cargar el

producto.

Al realizar la carga en furgon del camion, es colocado un dispositivo
conocido como pastilla de temperatura, cuya funcion es guardar los niveles de
temperatura en que es transportado el producto hasta llegar al consumidor
final, para tener un mayor control sobre la variaciones de temperatura que sufre
la mercaderia en el traslado y evitar la violacion de la cadena de frio, respecto a
la inocuidad del producto; asi como tener un reporte gréafico y en datos del nivel
de rendimiento de la unidad refrigerada en el transcurso de la ruta y con base a
ello, poder terminar la eficiencia de la misma o posibles reparaciones a corto

plazo que requieran las unidades.

Como parte de la herramienta de trabajo de los pilotos y auxiliares de
transporte, se les otorga un termémetro para que puedan analizar el nivel de
temperatura en la que es entregado el producto y evitar reclamos posteriores
por descomposicién por el mal manejo del mismo en el traslado. Asi como el
uso de guantes, redecillas y batas apropiadas para el traslado de alimentos; y
de esta manera poder cumplir con los estandares de calidad o exigencias de

cada cliente.
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4.5. Sistema de supervisién de camiones

El monitoreo de camiones es un proceso que se debe realizar a diario,
puesto que la mayoria de las unidades salen en circulacién durante toda la
semana, por tal razén el nivel de respuesta de cada unidad es un factor
importante en el proceso de distribucion. La supervisién de camiones conlleva
la revision de la unidad fisica como mecéanica, que permite el buen
funcionamiento de la misma fuera de la empresa o, por consiguiente, prever

posibles fallas en el camino.

451. Formato de analisis diario del camion

El disefio para la revision diaria de camiones esta definido por la
evaluacion general de unidad a utilizar para una ruta especifica, dentro de estas
exigencias estan las siguientes: nivel de aceite, limpieza, equipamiento basico
de camidn, esto incluye llanta de repuestos, tricket, llaves, triangulos, extintor,
aceites, retrovisores, parabrisas, luces. Asimismo, el estado de los neumaticos,
manteniendo el numero de presion establecido, y buen funcionamiento del area

refrigerada como la carroceria general del camion. Ver figura 12.

4.5.2. Supervision durante cargay descarga

La carga y recepcion del producto es una operacién que requiere de
mucha supervision para evitar recibir o enviar producto en malas condiciones.
Dentro de los parametros que daran seguimiento en el Area de Bodega,
corresponden a las condiciones en que viene el producto terminado, la cantidad
del mismo, su fecha de vencimiento, limpieza del producto, cuadre de la

mercaderia respecto a la bitacora de envio como del listado de picking por ruta;
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segmentacion de producto en el camion segun exigencias de temperatura del

mismo, o0 segun prioridad de entrega del producto en ruta.

4.5.3. Responsabilidad asignada al piloto

Todo el personal asignado a determinada ruta estd obligado a supervisar
la carga de su camion, para que pueda cerciorarse de la situacion en la que es
cargado el producto y constatar que es cargado el 100 por ciento de la

mercaderia asignada para la distribucion en dicha ruta.

El piloto es el responsable de velar por el buen funcionamiento del camién
en todos los aspectos, pues él es el encargado de realizar la revision de 360
grados; previo a utilizar la unidad; asi como de velar por el buen traslado del
producto al consumidor final, velando siempre por mantenerlo bajo las normas

de calidad establecidas.

El conductor de la unidad es responsable de trasladar la informacién del
estado del camion a utilizar en el Area de Transportes con el objetivo de prever
posibles fallas en el funcionamiento de la unidad, asignandolo con tiempo al

taller interno de mecanica para su chequeo correspondiente.

45.4. Responsabilidad &rea de mecénica

El supervisor de turno del area de transporte es responsable de realizar
el andlisis sobre los reportes de 360 grados de cada unidad al momento de salir
a ruta y con base en ello programar las reparaciones correspondientes a cada
camion. El Area de Mecénica esta obligada a realizar las inspecciones de la
unidad al retornar y diagnosticar el estado de funcionamiento del camion. El

mecanico debe reportar los insumos en los que se incurrirdn para la reparacion
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de cada camion y los gastos necesarios para la compra de repuestos. Luego de
realizar la reparacion, realizara una bitacora que servir4 de historial sobre los
cambios que se realizaron a la unidad y cuales fueron las mejoras efectuadas
en un periodo determinado; parametros que seran certificados y autorizados por

el supervisor o gerente del Area de Transportes.

4.6. Buenas practicas de cargay distribucion

La correcta asignacion de clientes y carga en cada camion segun su ruta y
capacidad, es uno de los factores mas importantes en el proceso de
distribucion, puesto que el producto de un buen proceso de distribucion traera
como resultado entregas a tiempo, mayor rendimiento del camion, se evita la
sobrecarga permitida a la unidad y, por ende, se minimizan costos tanto a nivel

monetario como en tiempo.

46.1. Orden

La identificacién de los suministros propios de cada ruta es de suma
importancia para el proceso de distribucion, ya que esto conlleva una mejor
distincién del volumen de carga asignada a cada camién y permite tener una
mayor percepcion del esfuerzo que debe realizar la unidad para el transporte de
la mercaderia al consumidor final. El poseer el volumen determinado de la
carga asignada a una ruta especifica ingresado al sistema de SAP, con la
implementacion del sistema de suministro y asignacion de rutas, se podra
determinar qué camion es el apropiado para la distribucion. Asimismo, se
definira la ruta 6ptima para la distribucion del producto y el costo general en el

qgue se incurren estos gastos.
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Previo a realizar la carga a los camiones se realizara el picking
correspondiente o la creacion de las tarimas segun la naturaleza del producto y
la ruta asignada el sector de precamara de refrigerado de la bodega del Centro
de Distribucion, para que al momento de ser puesto el camidn en rampa, sea
mas practica y rapida la carga del mismo, evitdndose atrasos innecesarios

derivados de la falta de preparacion del producto en ruta.

Cada camién debe estar preparado y en perfectas condiciones previo a
realizarse la carga de la ruta a ejecutar, el personal encargado del manejo de la
unidad debe supervisar por medio de la revisibn de 360 grados, si esta en
perfectas condiciones mecanicas del camion y del area refrigerada, asi como
constatar que posea las herramientas necesarias para el transporte y descarga
de la mercaderia en el restaurante, lo que comprende la revision del palet o

trockets del camidn, barras de tension, quilts y mamparas.

Las cargas deben estar preparadas horas antes de que sea cargado el
camion, asimismo, debe tener encendido el dispositivo de refrigeracibn minimo
veinte minutos antes de empezar a cargar, con el objetivo de tener el furgbn a
temperatura baja al momento de realizar la carga y el producto no sufra contraste

térmico.

4.6.2. Limpieza

La higiene debe estar presente en toda la actividad del Area de
Produccion, asi como en el proceso de distribucion del producto al consumidor

final.

Respecto a la limpieza en el Area de Bodega se deben tomar medidas

apropiadas sobre la manipulacion de los alimentos. Se mantienen estandares
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de calidad sobre el traslado y carga de los alimentos, tales como: limpieza
constante del sector de la precAmara de refrigerado, reparacion constante de la
madera de las tarimas para evitar la contaminacion de los alimentos, uso de

jabdn antibacterial y alcohol liquido, uso de guantes, entre otros.

El camion, previo a ser colocado en rampa para ser cargado, debe estar
ubicado en el Area de Lavado de Camiones, para que el mismo sea higienizado
con jabon desinfectante, asi también, el interior del furgdn y sea eliminado

cualquier agente contaminante.

Realizar la semanal de las estaciones de control de plagas para que las
mismas estén en perfectas condiciones y no tengan saturacion de factores de
contaminacion, tales como: animales o segregacién de sustancias u olores

toxicos para el area.

Todo producto en malas condiciones debe ser trasladado del Area de
Bodega y ser depositado al Area de Recepcion de Desechos, para evitar su

contacto tanto con los colaboradores como con el producto.

4.6.3. Control de lote

La recepcién de producto es un proceso continuo por lo que la rotacion de
inventario en bodega es de suma importancia sobre todo por tratarse de
producto perecedero. Es por ello que todo producto recibido debe ser revisado
previo a su almacenaje con el objeto de certificar la calidad y vida del mismo

derivados de su fecha de vencimiento.

Al momento de recibir un pedido y el mismo ser suministrado, debe

tomarse en cuenta el lote del cual se dara salida del producto, para evitar el
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vencimiento del mismo en bodega o el envio de producto caducado al cliente, lo
gue puede traer consecuencias y gastos innecesarios.

4.6.4. Colocacién del producto en camiones

La ubicacion del producto en el camion debe estar segmentada segun sus
exigencias, para que el mismo sea traslado en perfectas condiciones. La
sectorizacion del producto ira definido por el nivel de temperatura a la que este
permite ser transportado; en este caso sera dividido en producto congelado,
refrigerado y seco. La separacion dentro del furgdn sera realizado por medio de
mamparas y quilts, que su principal funcion es proteger el producto refrigerado y
seco del segmento de congelado para evitar que el producto se queme con el

frio del furgdn ya que la unidad refrigerada enfria el 100 por ciento del furgon.

El movimiento del camion en carretera es variable, derivado del estado de
las carreteras en las que se traslada, esta situacién provoca que el producto
pueda ser lastimado y no llegue en perfectas condiciones al cliente, es por ello
que colocaran barras fijas de soporte al momento de la carga para evitar que el

producto se lastime con el movimiento.
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Figura 32. Clasificacion de producto parala carga al camién

Fuente: rampas de carga de la bodega producto terminado.

4.7. Inventario de camiones

Dentro de los estandares del manejo de la flotilla esta la actualizacion de
las caracteristicas de los camiones que se poseen actualmente, determinando
la disponibilidad de cada uno y el estado del mismo. Asimismo, dentro del
sistema de inventario de camiones se establecen qué unidades quedan fuera
de circulacion y que posteriormente puedan quedar a la venta, asi como el

ingreso de nuevas unidades adquiridas.

En el desarrollo del inventario de camiones se determind que se poseen
dieciséis camiones de 10 toneladas, seis de 3.5 toneladas y tres cabezales con
sus respectivos furgones los tres de 48 pies, donde cada unidad tiene asignada
su herramienta propia para el transporte del producto al restaurante tales como:
quilt, mamparas y pallets, las mismas estan identificadas con el codigo de
identificacion de cada unidad de transporte.
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4.7.1. Auditorias de camiones

La revision del estado de la flotilla es constante por el area auditoria
interna, por tal razon se mantienen un control estricto de cada unidad. En el
proceso de monitoreo de los camiones se analizara el rendimiento del camién,
condiciones mecanicas, estado de wunidad refrigerada, existencia del
equipamiento necesario de la unidad tales como triangulos, extintor, llanta de

repuesto, luces, bocina, tricket, parabrisas, cinturon de seguridad, retrovisores.

El control de la auditoria de camiones rendir4 un reporte trimestral del
estado de la flotilla segun la revision previa de cada unidad, con base en
pardmetros sobre el manejo de las reparaciones, disminucion de costos en
rutas y por rendimientos de los camiones; manejo de lubricantes, combustible y
neumaticos; el resultado se trasladado al Area de Gerencia, como resultado en
los puntos criticos de control (Kpis) del Area de Transporte y que seran la pauta

para la certificacion del Departamento al culminar el afio de labores.

Se realizaran mensualmente auditorias de Feel Service (control de calidad
interno) con el objetivo de analizar el estado en que se realizan las entregas en
los restaurantes, si cumplen con las expectativas del cliente, llega en
condiciones aceptables, (temperatura, tiempo de vida y estado fisico del
producto), evitandose asi devoluciones innecesarias que ocasione gastos por
conceptos del traslado del producto nuevamente, del restaurante para el Centro
de Distribucién. De acuerdo a estas evaluaciones mensuales se definiran los
puntos de control a nivel gerencial, sobre el grado de satisfaccion o la imagen

que es presentada al consumidor final.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1. Medicién de resultados del método propuesto

La evaluacion sobre el rendimiento de resultados sera evaluada semanal y
mensualmente acerca de los alcances que se obtuvieron respecto al disefio de
recepcion y distribucién vinculado al proceso de mantenimientos de los
camiones que componen la flotilla del centro de distribucién. Los sistemas de
monitoreo de los camiones sera realizado a diario por el supervisor en turno del
area de transportes que permitird anticiparse a los problemas que se generen
en el funcionamiento de la flotilla evitando asi la ausencia de un porcentaje
elevado del numero de camiones derivado de sus mantenimientos por una mala

programacién o monitoreo de los mismos.

La identificacion de las métricas referentes a los costos mensuales de los
mantenimientos determinara si se estan reduciendo los costos a lo largo del
afo respecto a la programacion constante de los mantenimientos que permita
un proceso eficiente evitando el sobrepaso del presupuesto destinado para
dicho rubro.

5.2. Identificacion de indicadores

Dentro de los indicadores a manejar estan los siguientes:

o Costos de mantenimientos mensual tanto general como por unidad.
o Niveles de rendimiento de cada camioén y unidad refrigerada.
o Niveles de consumo de combustible por camion y de la flotilla completa.
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o Existencias de repuestos en reserva en bodega para los mantenimientos
menores y mayores especificos para cada tipo de camién.
o Consumo de neumaticos por camion y condiciones de las mismas para

Su reencauche.

o Variacion de gastos en viaticos por ruta.

o Grado de satisfaccién del cliente en cada entrega.

o Cumplimiento del sistema justo a tiempo para el consumidor final.

o Cumplimiento con las normas de calidad e inocuidad del producto en su

distribucion, retroalimentacion de los Field Service.

o Disminucion de horas extras en la operacion derivados de la optimizacién
de las rutas.
5.3. Ponderacion de indicadores

La evaluacion del comportamiento de los indicadores se evaluara de
manera mensual con el objeto de verificar que factores son los que mas énfasis
se debe de brindar en determinado periodo. Todos los indicadores van
enfocados a la reduccion de gastos en el proceso operativo del centro de
distribuciéon y en especial al area de transporte, por tal razén dentro de las
métricas se establecen perfiles sobre el estado de cada parametro respecto del

esperado.

Todas las métricas estaran basadas en tres perfiles identificados por tres
colores que posteriormente seran traslados a todos los colaboradores con el
objeto de que tengan una proyeccidon del comportamiento del area en
determinado aspecto y periodo y se puedan tomar decisiones concretas y
correctivas para evitar el aumento de la variacion de ese indicador. La
ponderacion estara enfocada al nivel de satisfaccion de cada parametro

respecto de las exigencias del indicador, definiéndose de la siguiente manera:
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teniendo un nivel de cumplimiento del 60 por ciento o menos estara en un perfil
malo identificado por el color rojo, de 61 al 90 por ciento esta bueno con
muchas oportunidades de mejora, identificandose graficamente por el color
amarillo y del 91 al 100 por ciento se considerara como buenas condiciones,

representandose por el color verde.

El rubro que mayor movimiento hubo durante el mes, es del consumo de
combustible, ya que se tuvo un volumen de 4 000 galones cada 20 dias habiles,
lo que conlleva un gasto mensual aproximado de Q.125 000,00 por cada carga
de 4 000 galones, al tanque de combustible de la gasolinera interna, este
consumo tiende a cambiar derivado de la variacion en las rutas o del aumento
de ventas, consecuencias del cambio de temporadas durante el afio. Por tal
razon, es de suma importancia el control del consumo de dicha herramienta y el
buen manejo del mismo, tanto por los pilotos como por el personal que esta
vinculado al proceso de produccion, ya que los generadores de energia
eléctrica son alimentados del tanque de combustible de la gasolinera cuando se

efectlia algun corte de energia eléctrica.

Asimismo, el presupuesto mensual para los mantenimientos de las 28
unidades es de Q.250 000.00 incluyéndose en este presupuesto el consumo del
diésel, por lo cual es de suma importancia las disminucién de reparaciones a
unidades, que en realidad no lo ameritan, por una mala programacion o el evitar
al maximo inconvenientes que conlleven a reparaciones emergentes de la

unidad por mal uso de la misma.

El parametro para analizar si las rutas fueron rentables respecto de los
gastos que se incurrieron en su traslado hasta el consumidor, estara definido
por todos aquellos factores que participaron en la operacion, tales como:

consumo de combustible, depreciacion del camion, desgaste de llantas,
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aumento del kilometraje para el proximo servicio, pago de horas extras, que
como parametro general dentro del territorio capital se ponderé en un promedio
de $85 por ruta.

5.4. Monitoreo del cumplimiento de objetivos

El control de los cumplimientos de los objetivos se realiza de manera
diaria y consolidada de manera semanal y mensual, segun sea el caso o las
actividades planeadas a realizar en un determinado periodo. La supervision de
los objetivos estd asignada a los supervisores del Area de Operaciones,
(bodega, produccion, ventas y transportes), quienes seran los encargados de
velar por el cumplimientos de las metas trazadas diariamente, que conlleva
desde el cumplir con la revision diaria de 360 grados del camidn previo a ser
cargado y salir a ruta, hasta llegar temprano al consumidor final y exceder las

expectativas de servicio planteadas por la empresa.

El incumplimiento de algunas de las obligaciones diarias se veré reflejado
en pérdida de tiempo o de ingresos por perdida de producto o venta del mismo.

5.5. Diagnostico de la distribucion y suministro

La distribucién de rutas es desarrollada diariamente bajo la aplicacion del
sistema SAP donde se puede determinar cuéles son los pedidos asignados
para cada sector y determinar asi el volumen a transportarse, con el objetivo de
identificar qué tipo de camidon esta en Optimas condiciones respecto a su
capacidad para realizar la distribucion. Asimismo, dentro de la proyeccion de la
ruta se rectificara el grado de rentabilidad que posee la misma, puesto que

proyectara el monto de venta asi como el costo promedio considerado para la
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ejecucion de la misma derivado del kilometraje a recorrer, las horas necesarias

para realizarlo, nivel de depreciacion y desgaste de neuméticos.

La definicién de la ruta determinara la 6ptima para ejecutar la distribucion
demostrando, las diversas trayectorias para llegar al consumidor final
comprobando asi, el tiempo de ejecucion de cada una y sus restricciones, tales
como horarios de entrega, restricciones municipales para el transporte pesado y

disponibilidad de unidades para realizar la entrega.

El proceso de suministro de las solicitudes de producto es canalizado,
inicialmente, por el area de servicio al cliente donde se verifica el volumen y la
disponibilidad del producto a enviar, asimismo, se calendariza el suministro
segun el dia en que se realice la entrega al sector geografico donde el cliente
se ubica, ya que se tienen dias especificos para entregas en diferentes

sectores, especialmente lo referente al interior de la republica.

Al ser suministrada la totalidad de pedidos para entregarse en ruta, es
trasladada la base de datos al Area de Transporte donde es analizada y
procesada por el sistema SAP, quien al ubicarla geograficamente en el territorio
nacional, gestiona la ruta optima para su distribucién, el namero de clientes por

ruta y la capacidad necesaria del camion para poder transportarlo.

Al realizarse el suministro de producto a cada ruta de distribucion es
trasladada la informacion al Area de Bodega y Facturacion, quienes proceden a
realizar la operacién de picking del producto en sus respectivas tarimas y la
emision de las facturas para su cobro en ruta respectivamente; para que al
momento de ser colocado el camién en rampa y sea cargado se tenga todo el

producto y papeleria necesarias, evitandose asi demoras innecesarias en el
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proceso de distribucion. El desarrollo de suministro del proceso de suministro y

distribucién se detalla en la figura 33.

Proceso de suministro de pedidos

Figura 33.
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Fuente: Departamento de Transportes.
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5.6. Diagndstico de la rentabilidad y costo

La determinacion de la rentabilidad de cada una de las rutas es definida
previo a ser autorizada por el Departamento de Transportes, la proyeccion que
SAP determina define el nivel de ingresos que devengaran dichas entregas en
relacion a los costos que se incurriria al ser autorizadas, dicho de otra manera,
se estaria presentando un andlisis beneficio/costo de cada ruta previo a ser

autorizada.

La evaluacion de la rentabilidad de cada ruta servird de base para la toma
de decisiones respecto a la autorizacién de estas, e identificacion de sectores
gue necesiten refuerzo en las ventas que permitan ser mas viable las entregas

en dicho segmento del mercado.

5.7. Tomas de decisiones

La ejecucion de distribucion y autorizacion de ruta de distribucion estaré
bajo la responsabilidad del Area de Transportes, quienes a su vez informaran al
Area de Bodega sobre la disposicion realizada para determinada distribucion.
La comunicacion entre los departamentos del Area de Operaciones debe ser
concisa y constante; puesto que la accion que tome cierto Departamento,
repercutira en el proceso laboral de los demas y la generacion de gastos

indebidos productos de una mala notificacion.

La disposicion para la autorizacion de una ruta o de la salida de un camion
dependera de los siguientes factores: rentabilidad de la entrega, disponibilidad
de camiones y de personal, ubicacién del cliente, horarios de entrega,

restricciones de horario para la circulacién de camiones, exigencias del cliente,
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existencia del producto, fechas y hora limite para el ingreso de pedido a una
ruta especifica para un sector en particular del pais.

Debido que la flotilla esta comprendida por camiones de modelos
recientes asi como modelos antiguos, y como de las continuas intervenciones a
reparaciones de las unidades mas antiguas, se realizO un analisis del
presupuesto para la compra de cinco camiones de reciente ingreso con el
objetivo de empezar a renovar la flotilla en un 100 por ciento. La compra de los
camiones estaria definida por tres camiones de 10 toneladas y dos de 3,5
toneladas, para evitar la falta de la disponibilidad de la flotilla y poder realizar

una reventa de las unidades mas antiguas de los mismos.

5.8. Definicion de cultura laboral y responsabilidad

La cultura es algo intangible, aunque sus manifestaciones si son
observables; de esta manera la cultura de una organizacidn esta constituida por
una red de simbolos o costumbres que dirigen, en distinto grado, los
comportamientos de sus colaboradores y, sobre todo, de las personas que se

van incorporando.

La identificacion del personal que conforma la corporacion con la misién y
vision de la empresa es de suma importancia, ya que al hacerlos participes de
las metas, que como corporacion se anhelan, se obtendra una respuesta mas
positiva respecto a la actitud a tomar de cada uno de sus colaboradores en sus

tareas asignadas.

Dentro de las politicas de la empresa se desarrollo el sistema de Puertas
de Abiertas, su principal objetivo es realizar una sesién donde se planteen los

diferentes puntos de vista de cada colaborador respecto a las medidas tomadas
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por el personal que dirige la operacion del Centro de Distribucién, para alcanzar
los objetivos planteados e identificar de esta manera la percepcion que se tiene
del proceso de administracion de los recursos que posee la entidad. La manera
de escuchar las opiniones que los colaboradores brindan, permite replantear la
direccion del Centro de Distribucion haciendo su operacibn mas completa y
eficiente derivado del enriquecimiento del proceso, producto de las sugerencias
de su personal a cargo; y que a su vez, permite demostrar que son tomadas sus

opiniones en cuenta para su desarrollo tanto corporativo como personal.

Cada area es responsable de ejecutar su tarea segun las especificaciones
gue esta requiera, con el objetivo de mantener una buena comunicacion entre

areas dependientes, tales como: Produccion, Bodega y Transporte.

La actitud de responsabilidad y servicio debe estar plasmada en cada
colaborador, para que se pueda llegar al cliente y exceder las expectativas que

el consumidor tenia del servicio de la corporacion.

Como parte de la cultura de responsabilidad en la manipulacién de
alimentos se desarrollan talleres semanales donde todo el personal es
requerido y se imparten temas relativos al proceso de distribucién, tales como:
herramientas de seguridad industrial, procedimientos para conservar la
inocuidad del producto perecedero, técnicas adecuadas para el proceso de
carga y descarga de contenedores, procesos de calibraciéon y aumento de la
vida util de los neumaéticos, conocimientos béasicos sobre el manejo de
camiones y furgones y sus consecuencias en el mal manejo de los mismos,
consecuencias en el consumo de tabaco y licores en el rendimiento laboral del

area operacional.
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La generacion de programas de capacitacion constante, coordinado
conjuntamente entre el departamento de Recursos Humanos y el Area de
Seguridad Industrial contribuyen a que el colaborador sea mas consciente de lo
necesario que es realizar su trabajo segun las exigencias que el mismo requiere
y los resultados que esto va tener el desarrollo de la corporacion en general,
contribuyendo a que todo el personal se sienta comprometido con la ejecucién

de su trabajo en el proceso de logistica.
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6. IMPACTO AMBIENTAL

6.1. Proceso para evacuar los desechos

El proceso inicia con un diagnostico sobre lo que esta sucediendo, desde
gue empieza el proceso de produccion hasta que se culmina. Una vez dado el
diagnéstico por parte de los supervisores de turno, se realiza el Plan de
tratamiento de residuos; este inicia antes de entregar el producto final, conocido
como Produccién Limpia, es decir, la materia prima con la cual se va a trabajar
es procesada antes de iniciar la produccion con la finalidad de reducir el nivel

de contaminacioén y de la toxicidad de los residuos.

Las opciones de disposicion de residuos industriales junto con residuos de
distinta naturaleza traen como consecuencia la subutilizacion del valor
econdmico residual presente en cierta fraccion de los residuos. De esta manera,
la disposicion de residuos industriales en vertederos de basura doméstica no
genera contingencias y pasivos ambientales no previstos sino que, ademas,
produce una reduccion en la vida util de los vertederos producto de la
introduccién de sustancias toxicas y no biodegradables que alteran y
disminuyen la degradacién de la materia organica presente en la basura
doméstica que efectlan las bacterias (principalmente anaerobias) que se

desarrollan en estos ambientes.

Asimismo, la presencia de restos considerados como peligrosos trae
consigo la necesidad de compatibilizar en el manejo y disposicién de residuos,
las variables clasicas de optimizacion economica referente al cuidado del

medio ambiente y de la salud de las colaboradores y personas que residen en
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areas colindantes al Centro de Distribucion, a la hora de optar por una via de

manejo y disposicion final para un residuo peligroso.

La estrategia a desarrollar para reducir el impacto ambiental derivado de la
actividad industrial se basa en un enfoque integral preventivo, que hace énfasis
en el uso méas eficiente de los recursos materiales y energéticos, para
incrementar simultdneamente la productividad y la competitividad. Esto implica

introducir medidas tecnoldgicas y de gestion orientadas a:

o Reducir los consumos de materiales y energia.
o Prevenir la generacién de residuos.
o Reducir los riesgos operacionales y otros posibles aspectos ambientales

adversos a través de todo el proceso de produccion.

En el manejo de residuos, la industria puede inclinarse por medidas para
la reduccion de estos y de las emisiones en la fuente, lo cual trae beneficios
econdmicos y ventajas competitivas frente a otras empresas que no han

incorporado procesos de Produccion méas Limpia. Algunas de estas medidas

son:

o Reducir las pérdidas innecesarias de materiales

o Reducir los requerimientos energéticos

o Seleccionar los materiales de menor impacto ambiental

o Reducir el consumo de agua y el volumen de los efluentes

o Implementar sistemas de tratamiento de residuos y de gestion ambiental

Los beneficios derivados de una correcta implementacién y puesta en

practica de una gestién adecuada de residuos son:
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Ahorro en costos por reutilizacion de un residuo tratado o materia prima
reciclada; por disminucion en la necesidad de mantenimiento de equipos
(aire mas limpio); por la venta de residuos reciclables; por cumplimiento
de normas y permisos, que evita el pago de multas; por un aumento en la
eficiencia de produccion, fruto de un mejor conocimiento de los procesos
y practicas que generan desechos.

Aumento del valor de las propiedades adyacentes, como consecuencia
de un medio ambiente mas limpio.

Disminucion en los costos de salud, para tratar enfermedades causadas
por los focos de infeccién que representan los vertederos clandestinos y
aguas contaminadas, como también, una disminucion de costos de
tratamiento de enfermedades respiratorias causadas por la
contaminacion atmosfeérica.

Crecimiento econdmico del area involucrada, debido a la existencia de
agua mas limpia, aire mas puro y un proceso de manejo de residuos
solidos y plagas.

Aumento en el potencial de crecimiento urbano de la zona, por la
recuperacion para estos usos de zonas antes no aptas para el desarrollo
urbano.

Mejoramiento de la imagen publica de la industria, tras la implementacion
de sistemas de eliminacién de la contaminacion.

Conservacion de sitios histdricos y con belleza natural.

La inversion industrial de capital asegura la permanencia de la planta en
el area, produciendo confianza en el sector y en la comunidad que
depende de los productos de esa industria.

Mayor respuesta en la eficiencia de los camiones por el manejo
adecuado de los desechos tanto mecanicos como estructurales de cada
unidad, tales como: manejo y desecho de lubricantes, asi como el

desecho de partes averiadas del camion.
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o Aumento de la calidad del producto transportado derivado del manejo
estricto de la inocuidad del alimento al momento de ser cargado al furgén
del camion y que el mismo este en las condiciones 6ptimas sanitarias

para poder trasladar el producto.

6.2. Documentacion del control de desechos

La documentaciéon de manejo de desechos estard coordinada por el
supervisor del Departamento de Seguridad y Calidad Industrial, con el objetivo
de mantener el registro del volumen de desechos que se excluyen en la
produccién. La documentacion debe detallar la siguiente informacion: el motivo
por el cual se realiza el desecho del material, la cantidad que es eliminada, el
estado del material donde puede apoyarse de fotografias del producto, proceso
a realizarse para su eliminacion, medidas de mitigacion que se utilizaron, lugar
a donde se traslada el material desechado, posibilidad de reciclaje del
producto, cantidad a reciclar, medidas de contingencia y prevencién que se
manejan para evitar la propagaciéon de la contaminacion ocasionada el

desperdicio del material.

Luego de realizar el registro correspondiente del manejo de los desechos,
se detallara el total de gastos generados por la pérdida del producto, y se
asignara el centro de costo al cual debe corresponder el gasto segun el motivo
por el cual es se generaron las malas condiciones del producto o material a
desechar, ya sea cargado al Area de Bodega, Transportes, Produccion o
Calidad segun corresponda la responsabilidad. Asimismo, se determinara el
grado de ingresos al Centro de Distribucion derivados del reciclaje o renovacién
del producto a eliminar; referente al Area de Transportes se determinara
ingresos al departamento, producto de la venta de chatarra por repuestos,

herramientas o piezas de camiones que puedan venderse como tal, asi como,
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venta de toneles de aceite ya depurado de los camiones posterior a realizarse

el servicio.

Todos los registros de manejo de desechos deben estar firmados y
certificados por el jefe del Area de Aseguramiento de Calidad Industrial y por el

supervisor del area de la que se deriva la eliminacion.

6.3. Cuantificar los desperdicios

En el primer semestre del afio se pudo constatar que las pérdidas en
productos, por estar en condiciones fuera de las especificaciones de calidad,
correspondian a un promedio de 1.25 por ciento del producto trasladado en
rutas, lo que refiere a un promedio de seis cajas trasladas en mal estado al
consumidor final, las cuales eran afectadas por factores externos que

disminuian la calidad del producto final.
Entre las causas que se identificaron estan las siguientes:
o Mal entarimado de las cajas al momento que cargarlas al camién.

o Variaciones en el nivel de temperatura del furgbn segun las exigencias

del tipo de producto, que rompe la cadena de frio.

o Accidentes ocasionados en la ruta que lastimen el alimento.

o Intervalo de tiempo de vencimiento poco flexible.

o Situaciones higiénicas del furgén y del piloto que lo conduce.

o Devoluciones generadas por el cliente por falta de pago o falta de

satisfaccion del producto al consumirlo.
o Accidentes ocasionados en bodega durante el almacenaje o carga del

producto.
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o Contacto del producto con agentes de contaminacién tanto en la bodega

como dentro del furgon del camion.

6.4. Determinacion de pérdidas a nivel econdmico y de recursos

La generacion de pérdidas esta valuada bajo los factores de reposicion
del producto en mal estado, cuantificacion del producto desechado, pérdida de
tiempo en la produccion, pago de servicios de manejos de desechos, aumento
en el consumo de herramientas para la limpieza y eliminacion del producto;
contratacion de empresas ajenas a la corporacion para eliminacién de plagas o
contaminacion generadas en area de resguardo de producto y que pueda
generar la infestacion de los productos en buen estado.

6.5. Procedimiento de manejo de desperdicios

o Residuo papel de oficina usado: disponer en las cajas existentes en las
distintas areas.

o Residuos industriales de proceso: estos se recogen en contenedores
dispuestos en las areas de generacién

o La periodicidad de los retiros ser4 coordinada de acuerdo a los
voliumenes generados.

o Disposicion final: si los residuos corresponden a residuos industriales de

proceso, entonces:

La disposiciéon final es en el vertedero interno y el transporte es realizado

por el personal de aseguramiento de calidad y seguridad industrial.
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El supervisor de Bodegas debe:

Emitir las correspondientes guias de despacho.

Verificar que las empresas transportistas de residuos presenten las
respectivas autorizaciones legales para dicho efecto, obteniendo una
copia respectiva.

Si el residuo es peligroso: se debe declarar a la autoridad sanitaria la
cantidad y tipo de residuos a trasladar

Para efectos de seguridad, el medio de transporte utilizado para el retiro
de los residuos peligrosos, debera poseer un rétulo de identificacion, que
consiste en un letrero que indique los tipos de residuos transportados y
su clasificacion de peligrosidad.

Solicitar a la empresa que recibe los distintos tipos de residuos un

certificado de recepcion de estos.
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Diagrama de eliminacion de desechos

Figura 34.
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Fuente: Departamento Control de Calidad.
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6.6. Medidas de mitigacién

Es el conjunto de medidas destinadas a prevenir, reducir, minimizar,
corregir o restaurar, la magnitud de los impactos negativos al medio ambiente,
identificados dentro del proceso de una obra, industria, proyecto o actividad
especifica. Dentro del proceso de almacenaje y distribucién de producto
perecedero, asi como en el mantenimiento propiamente de la flotilla de
camiones es necesaria la implantacion de un Plan de Gestion de Calidad y
Ambiental donde su principal objetivo sea el aseguramiento de la operacion
diaria del Centro de Distribucion, y que encaje con las normas legales, técnicas
y ambientales para prevenir o corregir los posibles impactos o riesgos
ambientales y asegurar a la corporacion la mejora continua en el proceso y la

armonia con el medio ambiente.

La gestion de todos los residuos soélidos generados en la empresa, a fin
de que el manejo y la disposicibn se realicen de manera segura Yy
ambientalmente adecuada, con el objetivo de no poner en peligro la salud

humana, ni provocar dafio al medio ambiente.
Este procedimiento es aplicable a todos los residuos generados como
consecuencia de las actividades de operacion, mantenimiento, administrativas y

servicios externos desarrolladas en la empresa.

En particular, este procedimiento regula las actividades de:

o Todos los trabajadores de la empresa.
o Todas las empresas contratistas y subcontratistas.
o Todos los trabajadores individuales, estudiantes en practica y visitantes.
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o Todas las instalaciones de la empresa, y las areas afectadas como

consecuencia de sus actividades.

Residuos industriales sélidos: es aquel que es descartado de un proceso
industrial, pudiendo ser so6lidos, semisélidos o algun liquido o gas contenido en

un recipiente.

Residuo peligroso: mezcla de residuos que se consideraran peligrosos
dadas sus caracteristicas (reactividad, inflamabilidad, toxicidad aguda, toxicidad
cronica, toxicidad por lixiviacion, y/o corrosividad) pueden presentar riesgo para
la salud publica, provocando o contribuyendo al aumento de la mortalidad o a la
incidencia de enfermedades y/o presentando efectos adversos al medio

ambiente, cuando es manejado o dispuesto en forma inadecuada.

Residuo no peligroso: aun teniendo caracteristicas fisico-quimicas
semejantes a los residuos sélidos urbanos, no presenta peligrosidad efectiva ni
potencial para la salud humana, al medio ambiente, ni el patrimonio publico,

cuando es dispuesto adecuadamente.

- Residuo comercializable: con potencial de ser reutilizados o reciclados

por terceros, lo cual representa un valor comercial para la empresa.

Asimismo, para la ejecucion de los planes de mitigacion de la
contaminacion, deben asignarse responsabilidades a cada uno de los

colaboradores, lo cual queda asignado de la siguiente manera:

o Gerente de Planta
o Exigir la existencia de este procedimiento y que se mantenga
actualizado.
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o Supervisores de Bodega, Transportes y Control de Calidad

o Establecer y hacer cumplir este procedimiento
o Resolver toda materia no descrita en el procedimiento
o Mantener actualizado este procedimiento
o Subgerentes, superintendentes, jefes de Operaciones, jefes de Areas y
supervisores
o Conocer y aplicar este procedimiento en todas sus areas de

responsabilidad.
o) Verificar y controlar que todos los trabajadores y personal externo
bajo su responsabilidad, estén capacitados para aplicar este

procedimiento.
6.6.1. Descripcién de la actividad
Las actividades que se describen a continuacibn comprenden la gestion
general de residuos sélidos desde su generacion hasta su disposicion final.
Estas actividades son:
o Generacion de inventario
o Identificar a través de un inventario general de residuos los
residuos solidos generados en la planta, que resultan de las

operaciones, instalaciones y servicios de la organizacion, asi

como los resultantes de las modificaciones de estos.
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o Registrar los datos recopilados en la etapa anterior a través del
registro de retiro de residuos, para cuantificar los residuos en

cada punto de retiro.
o Clasificacion y segregacion
Los residuos, dependiendo de sus caracteristicas de peligrosidad y

posibilidades de comercializacion, se clasifican segin la nomenclatura indicada

a continuacion.

o Grupo tipo de residuo
. NPC = no peligroso comercializable
. NPNC =no peligroso no comercializable
. PNC = peligroso no comercializable

Los aceites lubricantes se contaminan durante su utilizacién con productos
organicos de oxidacién, con materiales como carbdén y otros compuestos
provenientes del desgaste de los metales y con otros soélidos. Cuando los
aditivos se degradan, el aceite pierde sus propiedades, generandose los aceites
lubricantes usados derivados de los servicios que se le realiza a cada camién
de la flotilla en cada periodo programado segun el kilometraje recorrido, los
cuales deben ser almacenados, transportados, reciclados, reprocesados o

eliminados, para evitar la contaminacion del ambiente.

Disponer del aceite lubricante usado y materiales contaminados con este
aceite en los rellenos sanitarios o en los botaderos a cielo abierto, no es una
solucion adecuada; por tal razon es necesario realizar un plan de eliminacion de

dichos compuesto.
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Derivado de las propiedades que poseen los lubricantes y su alto
contenido energético, el aceite lubricante usado constituye un valioso recurso
gue no puede desaprovecharse y que, de hecho, se utiliza en todo el mundo, ya

sea como combustible industrial o0 como insumo para la industria.

Para garantizar que la totalidad del lubricante pueda ser utilizado en una
forma ambientalmente segura es necesario manejar como principal
preocupacion el tener registrado los contaminantes que este residuo pueda

contener.

La actividad de acopio de aceites lubricantes usados, por su caracter de
residuo peligroso, requiere especial atencién y una preparacion adecuada por

parte de quienes intervienen en la operacion.

Por tanto, establecer los procedimientos béasicos que deberan
implementar las personas naturales o juridicas que realicen el manejo de
aceites usados, deben ir enfocados en reducir los riesgos a la salud humana y
al ambiente, la minimizacién de gastos en manejo de desechos y la certeza de

la eliminacion adecuada de estos residuos.

Las condiciones y elementos necesarios aqui relacionados se deben
encontrar en buen estado de operacion para recibir, almacenar y entregar

aceites lubricantes usados.
La actividad de acopio debe realizarse en un lugar acondicionado para tal

fin, de manera segura, ambientalmente adecuada y que facilite el acceso del

transportador.
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Todos los toneles cargados de aceite a reciclar deben estar claramente
identificados.

Los pisos deben construirse en material solido e impermeable, que evite
la contaminacion del suelo y de las fuentes de agua subterranea y que
no presenten grietas u otros defectos que impidan la facil limpieza de
grasas, aceites o cualquier otra sustancia deslizante.

No debe poseer ninguna conexién con el alcantarillado.

Garantizar una excelente ventilacion, ya sea natural o forzada.
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CONCLUSIONES

La programacion de mantenimientos preventivos a la flotilla de camiones
requiere del monitoreo constante de la disponibilidad de herramientas y
repuestos para su realizacion, dichos mantenimientos se establecieron
cada 10 000 kilémetros recorridos, lo que permitié tener mayor control de
esta, asi como la calendarizacion en la compra de herramientas o
repuestos segun las especificaciones y exigencias de cada unidad de

transporte que conforman la flotilla.

Al desarrollar el control de combustibles, lubricantes y neuméticos se
pudo constatar el nivel de rendimiento de cada una de las unidades,
permitiéndose asi gastos innecesarios generados de una mala
administracion de los recursos, evitando el mal funcionamiento de las
unidades derivadas de la calidad de los lubricantes, y del consumo de
combustible por cada ruta; que permite tener un proceso de distribucion
mas rentable, y el manejo de los neumaticos que provee de un mejor

desplazamiento y respuesta en la carretera de las unidades.

De acuerdo al estudio realizado del nivel de ventas proyectadas, se pudo
constatar qué segmentos de mercado tienen bajo nivel de ingresos y
gue son rentables en relacion a los gastos en que se incurren por realizar
la distribucion de dichos pedidos, se pudo asimismo, establecer
determinadas restricciones en lo que respecta a horarios, montos de
facturas y camiones permitidos para la realizacion de cada ruta de
distribucion, con el objetivo de minimizar costos y aumentar las utilidades

para la empresa.
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La nueva distribucién de rutas por medio de sistemas computacionales
avanzados, permitid realizar una estructura mas estricta y logica en la
entrega del producto al consumidor final, evitAindose asi gastos
innecesario derivados de la mala distribucion de clientes segun la
asignacion o el incumplimiento en los horarios de entrega a cada uno de
los restaurantes. El desarrollo del nuevo sistema de rutas de distribucion
permiti6 obtener la ruta Optima para la entrega de los pedidos,
aumentandose asi al maximo la rentabilidad de las entregas del producto
final, ejecutandose las mismas al mas bajo costo y con el manejo del

menor nimero de recursos.
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RECOMENDACIONES

Mantener un control estricto en el manejo de los repuestos que se
utilizan para la realizacion de mantenimientos, con base al nUmero de
kilbmetros recorridos para lograr el funcionamiento de la unidad en
condiciones estables, asimismo, tener actualizado el control de
servicios que se le realiza a cada unidad en el cual pueda desglosarse
el estado de la misma con el objetivo de poseer un panorama concreto
de la situacion de la flotilla de camiones y de las exigencias que la

misma esta experimentando.

El monitoreo del consumo de llantas, lubricantes y combustibles debe
estar enfocado siempre a la minimizacién de costos y optimizacion del
funcionamiento del camion, por lo tanto es necesario tener
retroalimentaciones diarias sobre el estado de los mismos,
permitiéndose prever el desgate de llantas inadecuado, la escasez de
combustible en la gasolinera interna y el bajo rendimiento del
funcionamiento del motor por lubricantes y combustibles de mala

calidad.

La proyeccion de costos derivados de los mantenimientos y de la
generacion de rutas deben estar monitoreadas en forma frecuente, con
el objetivo de poder mantener controlados los costos, y evitar que los
mismos aumenten, perjudicando el presupuesto mensual que se tiene
estimado y que conlleve a gastos innecesarios por la realizacion de

rutas no rentables o mantenimientos no supervisados.
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Debe manejarse un criterio orientado a obtener resultados en la
generacion de rutas, para que las mismas sean rentables en su proceso
de distribucion, este permitira asi la optimizacion de los recursos al
maximo, sin dejar relegado las entregas a tiempo a cada uno de los
clientes, cumpliendo con los estandares de calidad que la corporacién y

sus clientes exigen.
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