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° Grados

kg Kilogramo

m? Metro cubico

m Metro

mm Milimetro
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¢ Pies
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CS

DSP

EA

Estiba

Flauta

HACCP

GLOSARIO

Case. Caja.

Display. Exhibidor o exhibidora.

Each. Unidad basica de consumo o compra: un sobre,

un estuche, un frasco.

Carga de cada bodega u otro espacio distribuido
ordenadamente y convenientemente para que ocupen
un espacio menor que el que tomaria toda la carga en

el piso.

Se le llama flauta a las lineas u ondulaciones de
material de carton, con las cuales se forma un
corrugado. El carton corrugado esta formado por dos
materiales estructurales: el liner (Que son las paredes)
y el medium (que son las lineas onduladas contenidas

dentro de dichas paredes).

Analisis de riesgos y puntos criticos de control, por sus
siglas en inglés, HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Points). Es de aplicacién en la industria
alimentaria aunque también se aplica en la industria
farmacéutica, cosmética y en todo tipo de industrias
que fabriquen materiales en contacto con los

alimentos. En él se identifican, evalian y previenen

XI



Higroscoépico

Higrotermégrafo

LAY

Newton

todos los riesgos de contaminacion de los productos a
nivel fisico, quimico y biolégico a lo largo de todos los
procesos de la cadena de suministro, estableciendo
medidas preventivas y correctivas para su control

tendiente a asegurar la inocuidad.

Se denomina de esta manera a aquellos compuestos
o sustancias que tienen la capacidad de absorber o
ceder humedad al ambiente que los rodea. Es decir,
son compuestos que atraen agua en forma de vapor o
de liquido de su ambiente. Este tipo de sustancias se
utilizan en la industria y comercio como desecantes
que absorben la humedad atrapada dentro del

empaque.

Instrumento que, en un mismo grafico registra al
mismo tiempo temperatura y humedad relativa de

manera continua y automatica.

Layer. Cama o capa, refiriéendose a la cantidad de

cajas que conforman un nivel o escalén en un pallet.

En fisica, un newton o neutonio (simbolo: N) es la
unidad de fuerza en el Sistema Internacional de
Unidades. Se define como la fuerza necesaria para
proporcionar una aceleracién de 1 m/s?> a un objeto
cuya masa es de 1 kg. Es una unidad derivada del Sl,

que se compone de las unidades basicas:
Kg ®xm

IN=1—7F—
5<

XII



PAL

Paletizado

Pallet
(paleta
tarima

palé)

Pickeo

Picker

Picking

Rack

Rack tipo drive in

Pallet.

Accion y efecto de disponer mercancia sobre un pallet

para su almacenaje y transporte.

Es un armazén de madera, plastico u otros materiales,
que se emplea en el movimiento de carga, ya que
facilita el levantamiento y manejo con pequeinas gruas
hidraulicas. Aunque existen diferentes tipos vy
tamanos, las dimensiones estandar de mas frecuente

uso son 1200 mm. x 1000 mm.

Proceso de picking.

Personal de bodega o almacén que ejecuta la accién

de picking.

Se denomina asi en el campo de la logistica al
proceso de recogida de material extrayendo unidades
o conjuntos empaquetados de una unidad de
empaquetado superior que contiene mas unidades
que las extraidas. Puede ser un picking de unidades
cuando se extraen productos unitarios de una caja, o
un picking de cajas, cuando se recogen cajas de una

paleta o de un contenedor.

Estructura o estanteria de almacenamiento masivo

utilizado en bodegas y centros de distribucion.

Es un sistema de estanterias de almacenamiento de

alta densidad, que permite que un vehiculo
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Rack tipo flow

Sistema SAP

SKU

Slip Sheet

(montacargas) entre a la estructura a depositar o
recoger pallets sobre rieles continuos, para apilar

producto en filas de determinada longitud y altura.

Es un sistema de estanterias que incorpora en sus
secciones bandas transportadoras, fajas, o rodillos

para que las tarimas puedan fluir hacia el frente.

Sistemas, aplicaciones y productos. Es una compania
alemana proveedora de software empresarial, que
comercializa un conjunto de soluciones integradas de
negocios. Su principal producto es SAP ERP, también
conocido como SAP R/3, en el que la R significa
procesamiento en tiempo real y el numero 3 se refiere
a las tres capas de la arquitectura de proceso: bases

de datos, servidor de aplicaciones y cliente.

Un SKU (Stock Keeping Unit) o "numero de
referencia" es un identificador usado en el comercio
con el objeto de permitir el seguimiento sistematico de
los productos y servicios ofrecidos a los clientes. La
pronunciacion puede ser tanto en espafiol "ese-ka-
u"/"eskd" como en inglés "es-key-iu". Cada SKU se
asocia con un objeto, producto, marca, servicio,

cargos, etcétera.

Slip Sheet son hojas delgadas de plastico o fibra de
carton del tamafno de un pallet estandar utilizadas
como dispositivos de soporte en el manejo y despacho
comercial de producto paletizado.
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Software

Stock

Transpaleta

portador de pallets

Trasiego

Unitarizado

Programas o aplicaciones informaticas. Se refiere al
equipamiento légico o soporte logico de un
computador digital, y comprende el conjunto de los
componentes l6gicos necesarios para hacer posible la
realizacion de una tarea especifica, en contraposicion

a los componentes fisicos del sistema (hardware).

Es un término del idioma inglés, que en espafol se
usa con el significado de existencias, reservas o

inventario.

Para los paquetes paletizados, el medio de
manipulacion mas basico es la transpaleta. Se trata de
un instrumento de manejo manual (montacargas
hidraulico manual) con horquillas que eleva la carga
tan solo unos centimetros, lo justo para moverla de
sitio. La medida maxima entre las horquillas es de 120

a 150 cm.

Trasegar es la accion de mudar objetos de un lugar a

otro.

La reunidn o agrupacién de cierto numero de articulos
o bultos en un solo conjunto con el propdsito de
facilitar su manipulacién, estiba, almacenamiento,

trasporte o utilizacion posterior de su contenido.
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RESUMEN

El traslado de un producto desde su fabricacién hasta el consumidor final
(proceso de distribucion), constituye un riesgo para el aseguramiento de calidad
del mismo. El disefio del producto, su embalaje y paletizacion deben ser
capaces de resistir compresiones, vibraciones, humedad, cambios de

temperatura y cambios de presion entre otras cosas.

Esta situacién requiere la introduccion de mejoras y buenas practicas de
manipulacion y carga utilizadas para la proteccion del producto y, en especial,

tratandose del manejo de productos alimenticios.

Primero se establecen los aspectos generales basicos del
almacenamiento de productos culinarios deshidratados asi como su manejo en
bodegas. Se observan los efectos en las tarimas de producto segun los estilos

de paletizado, asi como recomendaciones para el almacenaje y manejo.

Después de analizar la situaciéon actual de la empresa se enumeran
aquellos factores que tienen influencia directa en la integridad de la carga
durante el transporte, en base a informacion de los mismos durante pruebas de
observacion, reclamos y retroalimentacion de centros de distribucion y clientes.
Se presentan dispositivos para proteger las oscilaciones de la carga dentro de

los contenedores y se determina su aplicacion.
Por dltimo, se muestran procedimientos que ejemplifican las

caracteristicas necesarias para una buena conservacion de la carga en destinos

como Centroamérica, México y Estados Unidos de Norteamérica.
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OBJETIVOS

General
Elaborar una guia de procedimientos y practicas que permita disminuir el
dafo que se produce al producto terminado como consecuencia de un manejo
inadecuado.

Especificos

1. Enumerar los principios basicos para el almacenaje y manejo de producto

terminado en bodegas.

2. Determinar puntos de inspeccidn de aseguramiento de calidad que eviten

danos al producto terminado.

3. Establecer las principales consideraciones que se deben tener en cuenta en

el proceso de carga y su proteccion durante el transporte.

4. Determinar los principales estilos de paletizaje que provean mayor

proteccion al producto terminado.

5. Determinar los principales factores que influyen en la correcta integridad del

paletizado.
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INTRODUCCION

Este manual esta disefiado para proveer recomendaciones que ayuden a
reducir los dafios que pueden sufrir los productos culinarios deshidratados
(producto terminado) durante la manipulacion, carga y transporte hasta llegar a

un centro de distribucion o a un cliente.

Como punto de inicio se hace mencién de los conceptos generales que se
deben tener en cuenta sobre aspectos de almacenaje y consideraciones
especificas para esta categoria de productos. Se introducen los conceptos de
aprovechamiento del espacio, efectos del paletizado, inspeccién del transporte

e inspeccién del producto previo a la carga.

Posterior a eso, se detalla el estado actual de la empresa respecto de las
normas y procedimientos referentes a estos aspectos. Aqui se presentan las
estadisticas de reclamos de clientes por el arribo de producto no conforme,
cuyos dafos se presentaron en la etapa de transporte, aunque su origen parte

del sistema de manejo y configuracion que tuvo en fabrica.

Finalmente, se introducen los conceptos sobre tecnologias existentes para
la eliminacion del producto no conforme, y en la ultima fase se realiza la
aplicaciéon de estas recomendaciones, cuya conclusién es la realizacion de
ensayos de transporte, por medio de los cuales se puede apreciar las mejoras

obtenidas.
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1. ANTECEDENTES GENERALES SOBRE EL ALMACENAJE
Y MANEJO EN BODEGAS DE PRODUCTOS CULINARIOS
DESHIDRATADOS

Uno de los aspectos de suma importancia en la manipulacién de
alimentos es su manejo y condiciones en las areas de produccion, mas no debe
remitirse solamente a estas, sino también a las condiciones generales de

almacenamiento, su manejo dentro las mismas, asi como su distribucion.

1.1. Distribucién y almacenaje

Existen muchos factores de los que depende el almacenaje y la
distribucion en una empresa. La mayoria de veces las bodegas y los centros de
distribucion estan separados fisica y operacionalmente entre si e inclusive, en
algunas ocasiones también lo estan de las oficinas centrales, los cuales se
constituyen como los centros de decision. De esta situacion depende entonces
que los encargados de las bodegas o centros de distribucion mantengan
contacto permanente con los encargados de ventas y asimismo con los de
produccion. De esta forma, al momento de tomar una decision, se considera el
beneficio de toda la cadena de abastecimiento y, por lo tanto, de la empresa y
no solamente lo que beneficie a uno de estos centros de operacion de manera

aislada.

El desempeio de una bodega o un centro de distribucion estan
directamente relacionados con los tiempos de entrega, sin dejar por un lado el
producto en términos de calidad, cantidad y condiciones de integridad del



mismo. En este sentido, la precision de la informacién juega un papel muy

importante, ya que en base a esta se organiza el trabajo y el personal.

Entre los elementos mas importantes por considerar al momento de

colocar los productos se encuentran:

o frecuencia del pickeo

¢ similitud de empaque

e productos relacionados
o fragilidad

e densidad

o estabilidad de las cajas

De aqui que se le sume importancia a la precisidon de la informacién a fin

de conocer prioridades y niveles de inventario actualizados.

Es necesario evitar que las cajas sean abiertas cuando son colocadas en
una estanteria, pues esto causa que los productos acumulen polvo y las
pestafas de la caja abierta constituyen un estorbo para el picker. Una opcion a
esta situacion es mantener la caja cerrada hasta que llega a la posicion de
picking (selectivos). Alli abrirla, cortarle las pestafias y despacharla hasta su

finalizacion, tratando de mantener el producto libre de polvo.

Una de las consideraciones en torno a la distribucion del inventario es
configurarlo de acuerdo con la naturaleza de rotacién. En diversos casos los
productos tienen un inventario de menos de una tarima completa, sin embargo,
se tienen ubicados en estanterias tipo drive o tipo flow, las cuales estan
disefadas para colocar tarimas completas de producto y aprovechar el espacio.
Esta practica resta capacidad de almacenamiento y le agrega complejidad y

actividades innecesarias al proceso de distribucién y despacho.
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Una accion por considerar es escoger una porciéon de segmentos de una
estanteria, y configurarlos para medias tarimas. (Ver figura 1) Asi se multiplica
el niumero de espacios para colocar pallets o cajas parciales. Otra accion es
trabajar a lo largo de toda la cadena de abastecimiento y procurar el manejo de
tarimas completas y sus multiplos, minimizando o eliminando el manejo de
fracciones de cajas. Una resolucién como esta no solo mejora la capacidad de
almacenaje sino que también reduce la cantidad de manipulacién del producto.
No obstante, para implementar una iniciativa de este tipo se requiere un trabajo
mas complicado que abarca desde la alta gerencia pasando por los diversos
niveles de la compafia hasta clientes y distribuidores, lo cual no se desarrolla

en el presente estudio.

Figura 1. Seccidn de estanteria configurada para media tarima

Fuente: elaboracion propia.

En cuanto a la ubicacion y localizacion de mercaderias dentro de las

bodegas, lo mas recomendable para identificar pasillos y posiciones es un



sistema numeérico ya que en el contexto guatemalteco, la mayoria de personas
piensa espacialmente con numeros y no con letras; por ejemplo, es mas facil
para una persona asociar como trasladarse del pasillo 5 al pasillo 16, en lugar
de hacerlo del pasillo E al pasillo J. La denominacion de estas posiciones
queda a discrecion de las necesidades y condiciones de la empresa. Si las
instalaciones estan divididas por naves, estas deben estar identificadas por un
correlativo. Ya dentro de ellas se puede utilizar una numeracién correlativa de

pasillos, y nombrar con letras “A, B, C” los niveles en la estanteria.

Otro sistema que puede aplicarse es hacer una configuracion como las
que se utilizan en el correo postal, es decir, primero dos digitos que identifiquen
los pasillos, segundo dos digitos donde los numeros impares haran referencia al
lado izquierdo del pasillo y los numeros pares al lado derecho del pasillo; y
tercero uno o dos digitos que identifiquen los niveles o pisos como en un
edificio. Cada posicion debe estar debidamente identificada, para lo cual se
recomiendan letreros con letras negras sobre fondo amarillo, o bien letras
blancas sobre fondo azul marino, pues estas combinaciones de color son mas
faciles de leer y en las posiciones elevadas reducen el problema de reflejo que

causan las lamparas.

El tener identificado cada sector de las bodegas es un buen punto, sin
embargo, es conveniente complementarlo con el posicionamiento o distribucion
eficiente de los productos. En este sentido, lo aconsejado es acomodar los
productos de mayor movimiento cerca de las areas de recepcion y despacho de
producto terminado, y ubicar en las posiciones mas distantes a estas areas
aquellos productos con baja rotacion.

Otra practica recomendable es colocar los productos por afinidad de
acuerdo con su categoria, o destino. Es decir, que si se colocan sopas de

exportacion en el centro de la nave, se deberia también colocar en las
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cercanias, cubitos o consomés con el mismo destino pues al momento de hacer
un despacho para un determinado cliente en el exterior o cierta regién, la gama
de productos que conformaran el embarque se ubicaran en determinadas

ubicaciones afines.

Otra recomendacion importante es no colocar mas de un SKU por
posicion. Este procedimiento reduce los errores de picking o de inventario,
evitando o reduciendo movimientos y busquedas. En caso de que en las
instalaciones se cuente con un programa de computo que administre la
informacion, es de consideracion aplicar esta recomendacion cuando se esta
configurando y parametrizando el sistema, para que esto imposibilite a una
persona la colocacion de dos productos en una posicion. Uno de los programas
comerciales que existe en la actualidad es el sistema SAP, el cual en su médulo
relacionado con las bodegas, requiere que esta condicion se cumpla para su

operacion.

Es recomendable evitar que al hacer picking, los productos sean
trasladados a un area de empaque. En la medida de lo posible se debe intentar
que la persona que realiza esta tarea cuente con un carrito en el cual lleve la
caja en la que los productos se entregaran posteriormente, de esa manera, se

reduce la manipulacion.

1.2. Aprovechamiento del espacio

Antes de pensar y planificar cualquier tipo de mejoras, hay que tomar en
cuenta las limitaciones fisicas de la bodega y/o almacenes. Hay que verificar las
capacidades de carga permitidas por el piso, ya que debe soportar no solo la
carga del producto, sino también el peso de las estanterias y montacargas.

Ademas de la capacidad de carga que soporta el piso, hay que poner atencion



en el tamano de las puertas, ya que si son muy reducidas no se podra ingresar
mucha carga al local. También es importante mencionar la ubicacion de las
columnas, ya que dependiendo del lugar en que estén situadas, se debera

ajustar la posicion fisica de las estanterias, ademas de los pasillos.

Los pasillos son otro punto importante puesto que resulta siendo un
espacio vacio. Mientras mas pasillos haya, implicara menos espacio para
almacenaje, lo que reduce la productividad Debe dejarse solamente el espacio
verdaderamente necesario para pasillos, lo cual dependera del tipo de equipo
que se utiliza, ya que el ancho variara si se trata de una estanteria convencional
o de una para picking. El ancho de los pasillos debe ser mayor cuando se
utilizan montacargas para trasladar los productos, mientras que si se usan

montacargas hidraulicos manuales (transpaleta), el ancho sera menor.

Puesto que el almacenaje tiene un costo elevado, debe aprovecharse al
maximo, esto incluye los espacios aéreos. En este sentido es aconsejable que
los productos con mayor movimiento sean ubicados en los niveles inferiores, y
dejar para los espacios elevados los productos con poco movimiento. Se
recomienda que las bodegas cuenten con una altura de entre 6 y 9 metros.
Estas alturas son consideradas como medidas estandar hoy dia, y con ellas se
obtiene considerable espacio de aire, al alcance con un montacargas de 1,3

toneladas, que es el habitualmente utilizado en estos casos.

Es recomendable que la plataforma para contenedores cuente con el
espacio necesario para recibir contenedores de 65 pies (19,81 metros) de largo
y una altura de 48 pulgadas (1,23 metros) para que el piso del contenedor
quede al mismo nivel que el piso de la plataforma. De la misma manera es

necesario contar con espacio para recibir camiones ruteros o paneles.



1.3. Efectos del paletizado y unitarizado

Una de las funciones que cumple el empaque durante su etapa de
transporte y traslado, es la proteccion del producto terminado conservando la
integridad de estuches, sobres, bolsas mediante la inmovilizaciéon de los
mismos. Las fuentes mas comunes de dafio debido al movimiento de los
articulos son el manejo que se da al empaque al transportarlos durante la carga
y descarga de los vehiculos de transporte, sumado al manejo que reciben

dentro de bodegas y almacenes. (Ver figura 2)

Figura 2. Producto dainado en etapa de transporte

Fuente: elaboracion propia.

El paletizado reduce la manipulacion a la que se ven sometidas las
unidades de empaque, ya que se maneja un grupo de unidades
simultdneamente reduciendo el movimiento relativo entre ellas. Al unitarizar se
convierte un conjunto de articulos en una unidad estable manipulada mas
faciimente. Puede lograrse mediante flejado, envoltura con material
termoencogible o envoltura con redes, entre las formas mas comunes de uso.
(Ver figura 3)



Figura 3. Ejemplo de unitarizado

Fuente: elaboracion propia.

El unitarizado, aunque puede emplearse independientemente, es
complementario al paletizado con el objetivo de obtener un buen manejo del
producto. La combinacion de ambas practicas, paletizado y unitarizado,

presenta las siguientes ventajas:

¢ Reduccion de costos de mano de obra en el manejo del producto durante
los procesos de carga y descarga de vehiculos de transporte y
almacenamiento.

¢ Reduccion de costos por articulos dafiados debido a manejo inapropiado,
manipulacion excesiva, y movimiento durante el transporte y traslado.

e Ahorro de tiempo en las operaciones de manejo de productos.

1.4. Almacenaje y manejo del corrugado

Las cajas de cartdn corrugado se reciben plegadas formando fardos o
bultos de cantidades multiples; 10, 15, 25, 50 o 100 unidades; segun los
requerimientos internos o bien segun sea el tipo de caja. Todo usuario de
material corrugado debe estar consciente que del adecuado manejo que se le
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dé a su material de embalaje, resultara la efectividad con la que este se
comporte durante el almacenamiento, conteniendo el producto envasado y

durante el transporte, brindando un buen nivel de seguridad al mismo.

Es importante destacar que las cajas dafnadas pierden su efectividad de
resistencia, lo cual reducira el nivel de proteccion para el cual fueron disefadas,
a tal grado que su uso implicara dafio en el producto terminado. A continuacion
se presentan recomendaciones para el buen almacenaje y aprovechamiento de

dicho material de empaque.

¢ Almacenar el cartén corrugado en forma horizontal, apoyandolo siempre
sobre tarimas de madera cubiertas con Slip sheet. (ver figura 4) No
permitir que el carton corrugado sea colocado en el suelo, ni puesto
parado o recostado a las paredes. Debe estar colocado horizontalmente
ordenado sobre una tarima evitando el sobresalimiento y separado del
suelo de modo que no absorba la humedad del mismo. Debe evitarse
mezclar el almacenamiento del material corrugado contiguo a materias
primas o agentes quimicos que emanen olores que contaminen dicho

material.

Figura 4. Almacenamiento de cartéon corrugado

Carton corrugado

Pallet de madera Slip sheet

Fuente: http://www.strapmark.com.au/products/category/UQIHECDH-cardboard-pallet-pads.
Consulta: 19 de noviembre de 2016.
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e Entrenar al personal de bodega y transporte de modo que estén
conscientes del punto anterior, tanto en el cuidado de la tarima o pallet,
como en el cuidado del corrugado.

e Controlar las condiciones de humedad de la bodega o area de

almacenamiento de este material. En este sentido se recomienda:

o Eliminar goteras y sobreflujos de tuberia de agua interna.

o Utilizar deshumidificadores eléctricos o quimicos, como el cloruro
de calcio.

o Disponer del equipo adecuado para manejar materiales en
bodega, esto es: portadores de pallets, carretilas manuales,

montacargas (ver figura 5).

Figura 5. Equipo para manejo de materiales en bodega

Transpaleta, portador de pallets o Montacargas
montacargas hidraulico manual

Fuente: http://prevengoaccidentes.blogspot.com/2015/09/ley-n-20.html;

https://www.shutterstock.com/es/search/forklift. Consulta: 9 de septiembre de 2015.
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Al colocar una tarima con producto terminado, se debe cuidar la
alineacion respecto de otras tarimas. En este punto, lo mas
recomendable es que en el piso se encuentren delimitadas las areas de
estacionamiento para tarimas con pintura de trafico color amarillo. Esto

permitira una mejor orientacion para conservar la alineacion de producto.

No obstaculizar las salidas de emergencia, acceso a extinguidores de
fuego, ni hidrantes con tarimas, cajas, carretones, mesas, ni ningun otro

objeto que impida la correcta ejecucion de la seguridad industrial.

Cuando se realice una estiba y se considere colocarla sobre otra tarima
ya cargada, se debe colocar una lamina de cartdon corrugado entre
ambas tarimas para evitar el deslizamiento a manera de obtener mayor

estabilidad en el estibado y reducir la posibilidad de dafio en el producto.

Al formar estibas sobre tarimas, es recomendable unitarizar la carga. El
flejar o amarrar de alguna manera todos los bultos de modo que se
comporten como una sola unidad encima de la tarima aumentara su
estabilidad.

Paletizar las cajas de carton corrugado segun cualquiera de las dos
maneras: columnar y entrecruzar (interlock). En este punto se
recomienda alternar la direccion de los bultos para incrementar la
estabilidad, tratando de poner amarre entre las camas de bultos tanto

como sea necesario. (ver figura. 6).
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Figura 6. Tipos de apilamiento
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Apilamiento columnar Apilamiento entrecruzado
(Interlock, o amarrado)

Fuente: http://www.gs1cr.org/wp-content/uploads/2016/04/manual_logistica.pdf. Consulta: abril

de 2016.

Evitar que las estibas sean muy altas, pues esto las hace inestables,
dificiles de formar, manipular y de descargar el producto. Esto también
representa un riesgo al intentar colocar una segunda tarima, pues la

estabilidad se reduciria.

Evitar ocasionar golpes a las cajas, ya sea durante su transporte en
carriles, o bien durante la carga o descarga. Las cajas tienen un disefio
estructural destinado a cumplir una funcién de resistencia, la cual se
reduce considerablemente cuando las flautas se danan o reciben golpes.
El cartdon corrugado esta formado por dos materiales estructurales: el
liner, que son las paredes, y el medium u onda, que son las lineas

onduladas contenidas dentro de dichas paredes. (ver figura 7)
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Figura 7. Estructura basica de una flauta

AW

Fuente: http://provesa.com.mx/procesos.html. Consulta: 2 de junio de 2013.

Onda
L Liner

e Evitar cualquier sobresalimiento de la tarima, sean estos bultos de cajas
0 cajas que contienen producto. Se le denomina sobresalimiento a la

extensidon de cajas o bultos que exceden las dimensiones de la tarima.

(ver figura 8)

Figura 8. Sobresalimiento de cajas en un pallet

15 mm de sobresalido reduce 30 % la resistencia’de
s

Fuente: http://www.gs1cr.org/wp-content/uploads/2016/04/manual_logistica.pdf. Consulta: abril
de 2016.

e No pararse, subirse, sentarse, ni colocar objetos pesados encima del

corrugado para mantenerlo en buenas condiciones.
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e Consulte a su proveedor. Si tiene alguna duda, o sucede algun
acontecimiento especial en su bodega de empaques. Los fabricantes de
materiales pueden brindarle soporte y lineamientos sobre las condiciones

y cuidados para conservar sus materiales en buenas condiciones.

o Evite obstaculizar los pasillos de transito; las tarimas vacias o dafiadas y
el equipo para manipulacion de materiales deben tener un lugar
destinado.

e Mantenga limpia y ordenada su bodega. No permita el ingreso de
alimentos y bebidas; no permita fumar ni ingresar material inflamable
innecesario en el almacén.

e Entrene y capacite con regularidad a todo su personal sobre las

recomendaciones anteriores.

1.5. Puntos de inspeccidén (control de aseguramiento de calidad)

La conservacion de los materiales correctos en las condiciones apropiadas
solo puede asegurarse mediante un proceso de inspeccion. La mayoria de
estas inspecciones son bastante basicas y es simplemente parte de que la
actividad de carga se realice correctamente. La inspeccion del transporte tiene
mayor relaciéon y requiere completar una forma o formato de inspeccion
especializado. Entre los materiales que requieren inspeccion se incluyen los

siguientes:

e Contenedor de transporte
¢ Producto terminado antes de la carga
e Pallets o Slip sheets

e Equipo de sujecién
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1.5.1. Inspeccioén del contenedor para embarque

La inspeccion del contenedor para embarque debe realizase de acuerdo
con las directrices de la companiia. No obstante, los puntos basicos que debe

cubrir una inspeccién primaria deben ser:

e Previo a la carga, inspeccionar sefiales de infestacion,
contaminacion, suciedad y dafos en general, agujeros, grietas o
goteras que permitan la entrada de agua, y dafos o
protuberancias en las paredes o el piso que puedan ocasionar
dafio a las cajas.

e Verificar que el contenedor sea el especificado para el embarque.
En el caso de los productos culinarios deshidratados no se
considera necesario el uso de un contenedor refrigerado, pero si
fuera asi, entonces hay que verificar que la unidad de refrigeracion
funcione correctamente y que la temperatura esté ajustada segun
la especificacion.

e Asegurese de que las puertas queden seguras al cerrarse.

e Rechace el trailer si falla cualquiera de los criterios de inspeccion.

e Reporte todos los rechazos al departamento o encargado de la
gestion de los transportes, para que pueda existir un seguimiento
con el transportista.

e Registre los resultados de la inspeccion en un formato designado
por la compafnia. De manera ilustrativa a continuacién se incluye

un formato para considerar. (ver figuras 9 y 10)
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Figura 9. Hoja de inspeccidn de trailer 1 de 2

Compainia de alimentos culinarios deshidratados
Hoja de inspeccion de trailer

Lado Frontal
COMPLETAR AL ARRIBO DEL TRAILER

Especificar Trailer cargado con embarque de materiales (complete ambos lados de esta forma)

Trailer vacio para despacho de embarque (complete el lado frontal de esta forma)

Fecha: Transporte Trailer # B/L#
ndicién general del trailer (marque una opcién)
Buena / limpio Aceptable (hacer correcciones) Inaceptable

(marque las opciones apropiadas)

Engranaje de carga incorrecto Llanta desinflada o le falta Puerta no abre/cierra
presion adecuadamente

Agujero en el techo Aguijero en el piso Agujero en paredes

Protuberancia en techo Protuberancia en el piso Protuberancia en paredes

Olor inaceptable en trailer Presencia de insectos Evidencia de roedores

Polvo / suciedad Restos de materiales extranos Contaminacién con quimicos

Otros (describa)

Puerta
Frente Frente
| |
T T T
Vista lateral derecha Vista lateral izquierda
in i
Aceptado como viene [ Aceptado después de limpieza
Aceptado después de otra accion correctiva (describa):
Rechazado | Se tomaron fotografias que ilustran el dafio
Hoja de inspeccion de trailer. 1

Ultima revision:  30/01/2009

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Hoja de inspeccion de trailer 2 de 2

Compaiiia de alimentos culinarios deshidratados
Hoja de inspeccion de trailer

Lado Trasero

Condiciones de llegada de embarque de materiales (marque las opciones segun sea

el caso)

Hay sello y coincide con # en B/L

No hay sello

Buenas condiciones - sin problemas
Insectos vivos

Hay sello pero no coincide con # en B/L
No aplica. No requiere sello

Materiales cargados inadecuadamente
Evidencia de roedores

Otro problema de peste (describa):

Materiales mojados por filtracién de agua

Olores extrafnos (describa)

Dario fisico de los materiales (describa)

Materiales manchados

| Materiales con moho o humedad

Residuos o presencia de materiales extrafnos (describa)

Contaminacién quimica (describa)

Temperatura inadecuada en el trailer (describa)

Otros (describa)

Resultado de la Inspeccién
Aceptado como viene - todos los materiales en condiciones aceptables

Aceptado pero con las siguientes excepciones (describa):

Rechazado y devuelto al proveedor

[ Se tomaron fotografias que ilustran el dafo

Comentarios:

Nombre y firma de transportista

Nombre y firma del supervisor (en caso de

rechazo)
Copias a: Compras Aseguramiento de Proveedor
calidad
Contabilidad Otro:

Hoja de inspeccion de trailer.
Ultima revision:  30/01/2009

Fuente: elaboracion propia.
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1.5.2. Inspeccion del producto terminado antes de cargar

La inspeccion del producto terminado previo a la carga debe ser una
actividad rutinaria incluida dentro de las tareas habituales del personal de
bodega asignado a esta posicidbn. Los puntos que debe considerar esta

inspeccion son los siguientes:

e Es el pallet correcto. Los pallets estandar tienen dimensiones de
1200 mm. x 1000 mm, y son los mas comunmente usados. Sin
embargo, hay que tomar en cuenta cualquier consideracion
respecto del centro de distribucion, o cliente que va a recibir el
producto. Lo mas recomendado en este caso es estandarizar el
manejo.

e El pallet esta en buenas condiciones. Deberan estar libres de
protuberancias, clavos, piezas quebradas, o astillas grandes, las

cuales puedan perforar el material de empaque. (ver figura 11)

Figura 11. Pallets en condiciones inadecuadas

Pallet fisurado Pallet con quebraduras y piezas
faltantes

Fuente: elaboracion propia.
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Pallets secos. Evite el uso de pallets mojados, humedos, o madera
‘verde” con alta humedad, ya que esta puede transferirse
directamente a las cajas, o bien provocar condensacion dentro de
la envoltura termoencogible del pallet.

Pallets limpios. Evite el uso de pallets sucios, con residuos de
grasa, con residuos de materiales extraiios o con signos de
infestacion de insectos o roedores.

Slip sheet correctamente colocado. Este punto se refiere
especificamente a la solapa del Slip sheet, la cual debe estar
colocada verticalmente hacia arriba y de ser necesario sujetada
con cinta adhesiva. (ver figura 12) Esta medida es necesaria para
prevenir que sea comprimida, quebrada o arrugada al colocar un
pallet adyacente a esta unidad de carga. Otro punto importante es
que la solapa debe quedar apuntando en direccion de la puerta del
contenedor para facilitar la descarga en las instalaciones en las

qgue sea recibida.

Figura 12. Posicién correcta de la pestana del slip sheet

Fuente: elaboracion propia.
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Producto correcto. Asegurar que el producto que se esta cargando
coincide con la orden de despacho. El despacho de producto
incorrecto causara diferencias de inventario, y posiblemente una
devolucion, pero también puede llevar a serios dafos al producto
(por ejemplo, exceder el limite de apilamiento de producto).

Marcaje correcto. Es necesario verificar el correcto marcaje de la
informacion del producto en las cajas de embarque. Esta
informacion se refiere generalmente a la descripcion del producto,
el numero de sku, codigo de barras, codigo de lote de produccion,
la fecha de fabricacién y la fecha de vencimiento. La informacion
debe ir marcada en cada una de las cajas de embarque, pero
también se necesita utilizar una etiqueta que identifique el pallet.
Lo mas recomendable es colocar dos etiquetas que coincidan en
uno de los vértices del pallet. (ver figura 13) EI receptor del
producto necesita encontrar toda esta informacion facilmente,
mediante la lectura y posible escaneo de la etiqueta del pallet y
verificarla contra lo impreso en las cajas de embarque. Aunque
esta actividad no se relaciona directamente con dafo al producto,
es una medida que asegura de manera eficiente y a tiempo la
carga/descarga del producto correcto, asi como su ubicacién

dentro del almacén, lo cual incide en la manipulacién del producto.
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Figura 13. Etiqueta de identificacion y su posicién en el pallet

Cia Alimentos Desh.

NOBALLET s
376 10100 91256 87633
MO ITEM VARIANTE CANT. CAMAS

30123456789 01 48 4
SOPA POLLO 4{12X60g)

BATH/ILOTE CONSUMIR ANTES DE (MMYYY)

9180GUAO01 = 01.2011

(02)0301234567S902( 2019 1( 15 P01 (STHE(10)1 171123423

(00 BTE 10100912568 T3S -

Fuente: elaboracién propia.

e Apilamiento correcto y colocacion de envoltura termoencogible.
Estos dos aspectos contribuyen directamente a la buena
conservacion del producto, a fin de evitarle dafios y de hacerlo
menos vulnerable. Hay que evitar que las cajas sobresalgan de la
estructura, que sobresalga la carga del pallet, que queden cajas
flojas que puedan resbalar, o capas/camas de cajas disparejas,
cajas danadas o debilitadas en su estructura, cajas no selladas

apropiadamente cuyo contenido pueda salirse. (ver figura 14)
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Figura 14. Pallet con camas incompletas

Slip sheet

Fuente: elaboracion propia.

Envoltura termoencogible. Los pallets deben envolverse por lo
menos con tres vueltas de material termoencogible en el tercio
superior del pallet, con dos vueltas de material termoencogible en
el tercio de en medio del pallet y con tres vueltas de material
termoencogible en el tercio inferior. Esta medida se conoce como
3-2-3. Si se trata de una carga estable, o un producto que
histéricamente no ha presentado problemas se puede considerar

una envoltura de tipo 2-1-2.
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SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Dado el tipo de industria, la empresa cuenta con un programa de buenas
practicas de manipulacion-fabricacion y HACCP, el cual garantiza la inocuidad
y seguridad alimentaria de los productos terminados. Estos sistemas son
efectivos y cumplen su objetivo, no obstante, el enfoque u orientacion a los
procesos de manipulacion y transporte de productos terminados puede
ahondarse mas con el proposito de reducir producto maltratado y reclamos de

los clientes debido a una inadecuada presentacion del producto.

2.1. Descripcion del proceso de almacenaje y despacho de

productos culinarios deshidratados

A continuacion se describe el proceso de manipulacion de producto
terminado, el cual inicia en las lineas de produccién de la planta de envase, su

traslado a bodega, almacenaje, preparacion para carga y despacho.

Primero se presenta un croquis en el que se ilustra la posicion dentro de
fabrica de las naves en las que se elabora el producto terminado y luego su
trayecto hacia las naves de almacenaje y salida al andén de carga y descarga.
(Ver figura 15y 16)
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Figura 15. Distribuciéon de naves en planta
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. Andén de carga y descarga

7
;

Y,

Fuente: elaboracion propia.
21.1. Transporte interno

El proceso inicia en las naves de produccion en las que se realiza el
envase. De acuerdo con el flujo del proceso, al final de las lineas de envase se
cuenta con bandas trasportadoras, las cuales trasladan las cajas de producto
terminado hasta una estacion preliminar de paletizado. (Ver figura 17)
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Figura 17. Flujo de producto terminado en area de envase

Lineas de produccion

Bandas transportadoras

Area 2 {

Estaciones preliminares de
paletizaje, y pallets de producto
} terminado en formacion

-

\"‘mﬁ’BE

] G J Estacion de paletizado con

pelicula termoencogible
( 3 S

| [RoO
PALETIZAICRA

Banda trasportadora
de pallets de producto
terminado para
entrega a bodega

Area 1 {

\ |

Lineas de produccion “ ﬂ ﬂ

Fuente: elaboracién propia.

En estas secciones preliminares existe una persona, la cual es encargada
de verificar la integridad de la caja, verificar su codificaciéon, sellarla con cinta
adhesiva y colocarla en la tarima de madera sobre la cual se formara el pallet,
de acuerdo con las guias de paletizaje. Al completar la totalidad de cajas que
conformara el pallet se le colocan esquineras de carton y fleje plastico para

sujetarlas. (Ver figura 18)
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Figura 18. Estacion preliminar de paletizaje

=TI v ML T s

Verificacion de la integridad del producto y del pallet. codificacion, buen estadoy
posicion de cajas. Luego se colocan esquineras de carton y cinta plastica (fleje) para
sujetarlas.

Fuente: elaboracion propia.

Después de la estacion preliminar el producto pasa a la estacion de
paletizaje en la cual se cuenta con una maquina paletizadora de pelicula
termoencogible. En esta estacién el encargado de transporte interno finaliza la
preparacion del pallet de producto terminado, le coloca las etiquetas de
identificacion y lo ubica en la banda transportadora de pallets. Esta banda
traslada el producto desde esta estacién hasta una puerta especial en la nave
de produccién. Los montacargas de bodega son de gas y tienen emanaciones
de humo como un vehiculo tradicional, mientras que los montacargas del area
de produccion son eléctricos; asi que el objetivo es reducir al minimo la entrada
de los montacargas de bodega al area de produccién y evitar contaminaciones

cruzadas. (Ver figura 19)
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Figura 19. Paletizado final

S S

o

Paletizadora pelicula termoencogible Pallets finalizados

Banda transportadora de pallets Extraccion de pallets hacia bodega

Fuente: imagenes superiores elaboracion propia;
Imagenes inferiores https://www.bastiansolutions.com/shop/conveyor/pallet-conveyor.
Consulta: octubre de 2014.

21.2. Almacenaje

Una vez que los productos han salido del area de proceso es
imprescindible y critico que sean almacenados en condiciones apropiadas con
el propdsito de conservar sus niveles de calidad y presentacién. Las bodegas
cuentan con las instalaciones y condiciones para la apropiada conservacion del

producto terminado.
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Dado que los productos culinarios deshidratados no necesitan
refrigeracion ni aire acondicionado para su conservacion, la temperatura y
humedad relativa de las bodegas no necesita regulacion. No obstante, ambos

parametros son monitoreados mediante un equipo higrotermégrafo.

La ventilaciéon de las bodegas es natural, es decir, no se cuenta ni se
requiere de ventiladores de tiro forzado o inducido. Las puertas y portones de
acceso cuentan con persianas plasticas, las cuales protegen y regulan que a la
entrada o salida de las naves no ingresen cantidades inaceptables de polvo o
suciedad. Las superficies se mantienen limpias, pero especialmente secas y

libres de humedad.

Dependiendo del tipo de producto, las instalaciones cuentan con areas
hasta el piso y racks. Las areas de piso estan destinadas para productos que si
tienen resistencia a estibarse uno sobre otro, mientras que las areas de rack se

utilizan para productos que no resisten estibamiento de cargas adicionales.

La cantidad de carga que un pallet de producto terminado puede soportar
estd determinada de acuerdo con un factor de apilamiento dependiendo del
calculo del paletizaje. Con pesos que van desde 250 kg por pallet hasta 1 150
kg por pallet, el estibamiento recomendado es de entre 1 y 3 pisos. Este punto
es de suma importancia para la buena conservacién del producto terminado,
pues la falta de cumplimiento a esta condicién constituye uno de los mayores
puntos de dafo al producto. Al sobrepasar el limite de carga por estibar, la
estructura columnar de las cajas cede y la carga del sobrepeso es trasladada
directamente al producto provocando explosiones y derrames del mismo. (Ver
figura 20)
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Figura 20. Caja colapsada por sobrecarga

Fuente: elaboracion propia.

Figura 21. Disposicion de producto en bodega

Identificacién de pasillos (letras claras sobre fondo oscuro)

[N

Sefializacion en el piso Pasillos de acceso Caminamiento
(Franjas amarillas 0,1 m grosor) (0,4m — 0,5m) (Paso de cebra)

Fuente: elaboracion propia.
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En el area de almacenamiento libre las secciones en el piso estan
debidamente delimitadas con franjas de 0,10 m de grosor de pintura amarilla
(especial para transito), denominadas como “callejones” los cuales estan
identificados mediante rotulos colgantes. Existe espacio suficiente entre los
pallets y las paredes para que una persona pueda pasar e inspeccionar la
colocacion de trampas para roedores. También existen pasillos contiguos a los

pallets los cuales permiten el acceso. (Ver figura 21)

Descritas las condiciones, el proceso es el siguiente: existe una persona
dedicada a trasladar el producto terminado hacia la bodega. Esta persona se
convierte en la primera linea de inspeccidon de la calidad de paletizado del
producto terminado, para lo cual debe hacer una rapida verificacion de los

siguientes puntos (enumerados en el capitulo anterior):

Tarima o paleta de madera. Que sea la correcta, que se encuentre

limpia, seca y en buenas condiciones.

e Slip sheet (hoja deslizante). Bien colocado, centrado sobre la
tarima y con la pestana bien sujetada.

e Producto, marcaje (codificacidon) y etiqueta de identificaciéon de
pallet acordes (descripcion del producto, cédigo SKU, lote de
produccion, cantidad).

e Apilamiento correcto sin sobresalimientos entre las cajas, ni del
producto unitarizado con respecto a la tarima.

e Envoltura termoencogible colocada correctamente sujetando los

bordes inferiores y superiores del producto paletizado, sin sobre

tensiones aparentes que debiliten las cajas o contribuyan a su

colapso.

Si el producto no cumple con los requisitos descritos anteriormente, se
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comunica con el encargado de transporte interno del area de produccion y hace

las observaciones del caso para su inmediata correccion y nueva entrega.

Si el producto esta dentro de las especificaciones, entonces ingresa al
sistema de inventarios donde realiza la entrada del producto y ubica e identifica
el pasillo o estanteria en que sera colocado el producto y lo traslada de
inmediato. El transportista de producto terminado hacia la bodega debe

garantizar que:

e El traslado fisico y la entrada en el sistema de inventario coincidan
perfectamente.

e Al almacenar siempre se dejen al alcance los productos de fecha
de mas proxima expiracion. El sistema de inventario que se utiliza
es denominado FEFO por su descripcidn en inglés (First Expiring
First Out), lo que indica que al momento de despachar producto
del cual existen varios lotes de produccién, el primer producto en
salir sea aquel cuya fecha de expiracion sea la mas proxima.

e En el caso de los pallets que van a las localidades de racks,
verificar que aquellos productos cuyo peso por pallet sea mayor,
sean almacenados en la parte inferior (primer piso) y los de
menores pesos en los niveles 2y 3.

e En el caso de los productos que se almacenan a nivel de piso y
cuyos pallets pueden estibarse; dichas estibas deben quedan en
perfecto estado. Cualquier desperfecto que tuviesen o que se
generara, sera motivo de retiro para reembalaje.

e El encargado del almacén verifica las entradas al sistema, y de
una muestra selecciona y revisa la coincidencia de producto,
cantidad, presentacion, lote de produccién, codificacion.

¢ Almacenar el mismo lote de produccidén en una sola area en una

localidad. Es decir, misma nave, mismo pasillo, callejon, piso
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(rack).

21.3. Preparacién de la carga

El punto de inicio para la preparacion de la carga inicia con la orden de
despacho. Esta es una lista que el encargado de bodega entrega al bodeguero
que despacha el producto terminado. En esta lista se indican los pallets
contenidos en la entrega. El bodeguero encargado recibe dicha orden y verifica
la ubicacidon, numeros de pallet, producto y lote de produccion por despachar.
Luego empieza a trasladar el producto al andén de carga y descarga, donde
hace una rapida verificacién de las condiciones fisicas del producto terminado, y
lo enfila en el orden en el que va a ser cargado al contenedor. Simultaneo a
estas actividades, el bodeguero ingresa al sistema de inventarios donde informa

los movimientos que acaba de realizar.

21.4. Despacho

Durante la preparacién de la carga, el producto es trasladado al andén de
carga y descarga y se enfila en el orden en que sera cargado al contenedor. En
el caso de contenedores que son cargados con un solo producto, el despacho
se ordena como dos filas paralelas a lo largo del contenedor, mientras que
cuando se trata de varios productos estos son agrupados por variedad. Las dos
variantes restantes son si el producto va a ser apilado en estiba simple o en
estiba doble y si se va a ir cargado sobre tarimas de madera o va sobre Slip

sheet (hoja deslizante). (Ver figura 22)
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Figura 22. Patrones de carga

Un producto por carga Varios productos por carga
sobre tarima de madera sobre slip sheet (hoja deslizante)

Fuente: http://www.softtruck.com. Consulta: junio de 2013.

2.2. Puntos de inspeccidén (control de aseguramiento de calidad)

Los aspectos de inspeccion que contempla el departamento de
aseguramiento de calidad se describen y se enumeran en el desarrollo de los

siguientes puntos.

2.21. Inspeccion del contenedor para embarque

En lo que respecta a la inspeccion del contenedor para embarque se

realiza bajo los siguientes dos lineamientos:

e Programa de inspecciones

e Procedimiento de inspeccion

El primer punto, programa de inspecciones establece el cumplimiento de

los siguientes lineamientos:
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o Se debera realizar la inspeccion total en cada embarque que sale
de fabrica. En caso de desviacion, sera el jefe de logistica o el
encargado de transportes de la compafia receptora quien autorice
excepcionalmente el uso de los mismos.

o Para llevar el control, en cada embarque se debera llenar una hoja
de inspeccion la cual se debe conservar archivada en bodega.

o De acuerdo con los resultados de la inspeccion se determinara si
el furgdon es aceptado o rechazado. En caso de rechazo, este se
debera reponer en un lapso de no mas de 4 horas. Para no alterar
el plan de cargas.

o Si la mercaderia se dafa durante el transporte por filtraciones o
imperfecciones de paredes o piso, estos dafios correran por

cuenta de los transportistas.

El segundo tema, procedimiento de inspeccion establece los pasos por
seqguir para asegurar que las condiciones del transporte aseguren la inocuidad,

buena conservacion y presentacion de los productos:

o Observe las condiciones generales del camion, este debe estar
libre de cualquier condicion que pueda afectar negativamente los
productos (perforaciones, goteras, etcétera). Para verificar la
ausencia de goteras en el techo o huecos en el piso o paredes, se
debe entrar al camion de dia, cerrar las puertas y comprobar que
no hay filtracion de luz.

o Revise si los marcos de las puertas estan en buenas condiciones
(sin filos ni irregularidades que puedan dafiar las cajas de
producto).

o Revise si los empaques de las puertas del cajén/contenedor se
encuentran en buen estado, de forma que eviten el ingreso de

suciedad, plagas y humedad al camion.
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o Revise si la puerta del cajon queda bien ajustada.

o Revise si el techo, piso y paredes se encuentran bien ajustados.

o Revise si el camion tiene una buena apariencia general, si la
pintura esta en buen estado (o descascarillada) y si hay indicios
de corrosion (herrumbre).

o Observe si el piso del camioén se encuentra con polvo, suciedad o
derrames de producto u otra sustancia.

o Observe si existe condensacion (agua) en las paredes o en el
techo del cajon/contenedor.

o Revise si existen signos de la presencia de insectos o roedores
(excretas, orines, huellas o la plaga en si).

o Corrobore si dentro del cajon se perciben olores fuertes o
penetrantes (como pueden ser olor a jabdn, pintura, desinfectante,
moho, quimicos, fermentacion, y otros).

o Corrobore si existen signos de reparaciones en el
cajon/contenedor (parches, soldaduras) y anote su ubicacion.

o Asegurese de que toda la mercaderia que es despachada se

encuentra en perfecto estado.

La hoja de inspeccion por llenar en cada despacho se presenta a

continuacion:
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Figura 23. Hoja de inspeccién de despacho

CONTROL DESPACHOS PRODUCTO TERMINADO FABRICA

FECHA TRANSPORTE PLACAS
T.C. CONTENEDOR NOMBRE DEL PILOTO LICENCIA
FACTURA /CARTA PORTE DESTINO # TARIMAS # CAJAS
MARCHAMO # RAMPA No. LOAD PLAN
REVISION DEL VEHICULO
MARCOS DE LAS PUERTAS EN BUEN ESTADO (SIN FILOS NI DAROS) sl [ NO =
EMPAQUES DE LA PUERTA EN BUEN ESTADO sl [ NO |
PUERTA DEL FURGON / CONTENEDOR Ajustada [ ] NoAjustada [
CONDICIONES DEL TECHO Conforme [ ] Noconforme [ ]
CONDICIONES DEL PISO SUCIO/MANCHADO Conforme [ | Noconforme [ )
CONDICIONES DE LAS PAREDES SUCIAS/MANCHADAS Conforme [ ] Noconforme [ ]
APARIENCIAS GENERAL PINTURA/CORROSION sl [ NO —
FILTRACIONES sl [ NO ]
PRESENCIA DE HUMEDAD INDICAR: sl [ ] NO T—
SIGNOS DE PRESENCIA DE ROEDORES O INSECTOS sl [ NO ]
OLORES FUERTES Y/O PENETRANTES sl [ NO ]
DERRAME DE SUSTANCIAS  (ACEITES, SOLVENTES, QUIMICOS) sl [ NO [
PRESENCIA DE PARTICULAS EXTRANAS sl [ NO —]
INDICAR GRANOS ] MADERA [] METAL[ ] TELA [ PLASTICO [] OTROS [
PERFORACIONES / DANOS / PARCHES s [ NO =]
Indicar : ] f \ U D

PUERTA PISO TECHO LATERAL I1ZQUIERDA LATERAL DERECHA

|LIBERACION CAJA/ICONTENEDOR Autorizado Rechazado
CARGA DE MERCADERIA
TIPO DE CARGA TIPO DE PRODUCTO
GRANEL [_] PALETIZADO [ ] TERMINADO[ ] SEMI-ELABO[ ] MATPRI[ ] EMBALAJE [ ] OTROS [ |
ESQUINERAS FLEJE STRECH FILM SLIP SHEET
ESTADO DEL PRODUCTO
CAJAS CODIFICADAS  [si[NO| CAJAS SIN DANO [Si[nNoO| CAJAS LIMPIAS [siTng
CAJAS A GRANEL [ SITNO] ESTIBA COLUMNAR [si [no[ N4 ESTIBA EN AMARRE [ si[Nd N4
|ESTADO DE TARIMAS
TARIMAS SECAS [siIno[ N4 ENBUENESTADO  [Si[NO[ NA|  LIBRES DE PLAGAS [si[nNd N
TARIMAS FUMIGADAS [si [no| N4 LIBRES DE MOHOS  [s1 [no| nal
ORDEN GENERAL DE LA CARGA (TARIMAS/PALLETS/CAJAS) [Si[no
MARCHAMO COLOCADO [SITnO|
FOTOGRAFIAS “sI[NO
OBSERVACIONES
|MONTACARGUISTA
\VERIFICADOR BODEGA FIRMA DEL PILOTO
PARA USO EN PORTERIA Revision final para salida de fabrica

INTERIOR DE LA CABINA [ SI[NOJ NUMERO DE CAMIONES QUE COMPONEN EL CONVOY
MARCHAMO AL CIERRE [ SITNO]
LLEVA CUSTODIO | SI[NOJ
FECHA: HORA: NOMBRE Y FIRMA DEL AGENTE

NOTA: En caso de no haber sistema, colocar desprendibles en la parte de atras de la hoja

Fuente: Nestlé Guatemala, Fabrica Antigua Guatemala. Hoja de inspeccién de camiones para
despacho.

37



2.2.2. Inspeccion del producto terminado antes de cargar

No existe una inspeccion especifica que realice personal del departamento
de aseguramiento de calidad. La inspeccion es realizada por el personal de
bodega, como se describié anteriormente en los puntos 2.1.3 Preparacion de
carga y 2.1.4 Despacho.

2.3. Estadistica de reclamos de clientes debido a la llegada de

producto terminado en mal estado

A continuacién se presenta una tabla que resume las cifras de producto
terminado en los cuales los clientes han reclamado la llegada de tarimas
colapsadas, tarimas desfasadas y producto colapsado. La estadistica que se
presenta abarca los primeros meses de 2008, previos a la elaboracion del

presente estudio de trabajo de graduacion. (Ver tabla [)

Tabla |. Estadistica de reclamos

Destino
Mes Embarques | Productos Tarimas Cajas
reclamados | reclamados | México | ESt29°S | afectadas | averiadas
Unidos
Febrero 2 2 2 0 6 13
Marzo 3 4 1 3 5 8
Abril 4 4 3 1 16 18

Fuente: elaboracién propia.

Los costos asociados a estos reclamos se presentan a continuacion:
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Tabla Il Costos asociados a los reclamos

Las estadisticas de reclamos asociados a la llegada de producto en mal
estado no se habian presentado de manera significativa sino hasta los meses
enumerados en las tablas anteriores. Esto se debié al lanzamiento de nuevos
productos y/o nuevas presentaciones y al inicio de su comercializacion
progresiva. Los costos asociados indican que de no tomar medidas para

corregir los problemas, las cifras podrian alcanzar el orden de US$35 000,00 en

un ano.

Fuente: elaboracién propia.
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Maniobras Cajas de producto
Costo total
Tarimas Costo Costo total Cajas Costo por| ¢ <to total (maniobras +
maniobra por h caja . cajas)
afectadas . averiadas . por cajas
por pallet | maniobras (media)
6 $ 67,15| % 402,89 13| $ 17224 $ 223915 | $§ 2642,04
$ 67,15| % 33574 8|% 16499| % 131992 | $ 165566
16 $ 67,15| % 1074,37 18| $ 180,84 $ 325521 $ 4329,58
Costo total
acumulado $ 8627,27
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3. SISTEMA'Y CONSIDERACIONES PROPUESTAS PARA LA
CARGA Y PROTECCION DURANTE EL TRANSPORTE DE
PRODUCTOS CULINARIOS DESHIDRATADOS PARA LA
REDUCCION DE DANOS DURANTE DICHAS ETAPAS

A lo largo de los capitulos anteriores se han revisado los antecedentes
generales sobre el tema y las practicas actuales dentro de la empresa. Durante
dichas revisiones se han destacado los puntos de relevancia para evitar que el
producto terminado arribe a su destino en condiciones inapropiadas derivadas
de danos sufridos durante la etapa de transporte. En este capitulo se presenta
un compendio de dichas caracteristicas complementadas con otros puntos,
cuya finalidad es asegurar el correcto acondicionamiento del producto
terminado para un correcto arribo a su destino. Este capitulo se presenta
desglosado en tres areas: consideraciones de carga, consideraciones de

transporte y proteccion de la carga.

3.1. Consideraciones de carga
Aqui se destacan los atributos y condiciones por tomar en cuenta
referentes al cargamento.
3.1.1. Tipo de transporte

Aunque existen diferentes tipos de contenedores y plataformas, en la
industria alimenticia lo que se usa con mayor frecuencia son los contenedores

dry van y los refrigerados; ambos sujetos al tipo de transporte multimodal.
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Los contenedores dry van son los contenedores estandar. Son cerrados
herméticamente y no cuentan con sistema de refrigeracion o ventilacion. Los
contenedores refrigerados tienen similares caracteristicas a los anteriores, pero
cuentan con un sistema de conservacion de temperatura. En lo referente a los
productos culinarios deshidratados, los contenedores dry van ofrecen las
condiciones de conservacion adecuadas, por lo que no es necesaria la
utilizaciéon de un contenedor refrigerado. No obstante, estos ultimos si se
utilizan en el transporte de materias primas involucradas en el proceso de

produccion.

Figura 24. Tipos de contenedor

Contenedor dry van Contenedor refrigerado

Fuente: https://www.containerhandbuch.de. Consulta: junio de 2013.

El transporte multimodal se refiere a aquel en el que es necesario mas de
un tipo de transporte para trasladar la mercancia desde su lugar de origen hasta
su destino final. En otras palabras, es cuando se hace el transporte por camion
sobre la distancia mas corta posible, haciendo la larga distancia por ferrocarril o

por agua.
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Los contenedores usualmente son los menos propensos a causar dafno al
producto porque no estan sujetos a impactos y golpes repentinos. Sin embargo,
cuando el transporte es multimodal, esta condicidon se somete a una dificil
prueba, ya que pasan por varias “uniones” a lo largo de su trayecto y a menudo
son sometidos a paradas repentinas cuando son acoplados a dispositivos de

transporte y carga.

El transporte intermodal requiere de mayor cuidado y atencién al sujetar la
carga, pues esta esta sujeta a impactos de alta velocidad producidos durante
los intercambios. Hay que ser especialmente cuidadosos en los casos en los
que se trata de un apilamiento de dos pallets sujetados contra las puertas del
contenedor. Estas puertas son fuente de dafio por dos razones. La primera es
que a menudo les faltan secciones o segmentos de la cobertura que cubre el
marco de la puerta, lo que causa que el producto esté en contacto con el marco
en lugar de ser contra una superficie plana. La segunda es que estas puertas
pueden llegar a tener oscilaciones o “juego” de su posicion original, asi que la

carga se desplaza y se mueve junto con la puerta.

Cuando esto ocurre la carga (a menudo cientos de cajas) sufren dafios
significativos. Las puertas deben examinarse antes de cargar el contenedor
para asegurar que puedan sujetarse firmemente asi como la buena condicion
de sus paneles para que no ocasione dafo a la carga al entrar en contacto con

ella.

3.1.2. Factores de peso y volumen

Cuando se esta considerando el tipo de equipo por ser utilizado para el
cargamento, el peso y el volumen de la carga (también llamado “cubicaje”)

deben evaluarse. Todos los cargamentos deben planificarse, a modo de
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aprovechar al maximo la utilizacion del equipo.

La relacion entre volumen y peso de los contenedores se puede obtener
anticipadamente de la documentacion que envia el proveedor de los
contenedores. La relacion entre volumen y peso se calcula de la siguiente

manera:

Tabla Ill. Relaciéon volumen / peso

Longitud del | Volumen en | Capacidad Relacion
contenedor metros de carga en | volumen/peso
en pies | cuibicos (m?) | toneladas (t) (m31t)
20 33,3 28,24 1,18
40 67,7 26,85 2,52

Fuente: http://www.medidasdecontenedoresmaritimos.com/. Consulta: junio de 2013.

Esto significa que en un contenedor de 20’ cada tonelada métrica ocupa

un espacio de 1,18 m*, y en un contenedor de 40’ equivale a 2,52 m>.

3.1.3. Apilamiento del producto

Al determinar los factores de peso y volumen también debe considerarse
el factor de apilamiento. Este viene dado desde el disefio de la caja, el producto
que contendra, la carga que resistira y el estilo de paletizaje. Todos estos
factores determinan la factibilidad de apilar una determinada cantidad de
pallets, o bien, de no hacerlo. Cuando se trata de nuevos productos, o que se
sepa que el empaque se pueda fatigar, se deben cargar en un pallet sencillo, es
decir, uno al piso sin colocarle otro encima, o bien colocarlo sobre otro producto
del cual ya se tenga conocimiento y registro de su estabilidad. Los diagramas
de paletizaje que se presentaran en el proximo capitulo enumeran los detalles

especificos e informacion relevante que sera la que deba considerarse como
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referencia.

3.1.4. Distribucién de peso

El centro de gravedad de la carga empacada debera ubicarse (o estar
cerca) de la linea longitudinal central del contenedor y por debajo de la mitad

del espacio de carga de la unidad. (Ver figura 25)

Figura 25. Centro de gravedad prescrito para contenedores

Fuente: https://www.containerhandbuch.de. Consulta: junio de 2013.

El peso de la carga debe repartirse balanceadamente sobre el piso del
contenedor. Cuando se trate de productos cuyos pesos varien, o en el caso en
el que el contenedor no vaya completamente lleno (ya sea por carga
insuficiente o porque el maximo peso permitido se alcance antes de llenarse), la
carga debera arreglarse y asegurarse de manera que el centro de gravedad del
cargamento esté cerca del centro longitudinal del contenedor.
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En ningun caso se debe concentrar mas del 60 % del peso del

cargamento en menos de la mitad de la longitud del contenedor. (Ver figura 26)

Figura 26. Maxima proporcién en distribucién de peso en un contenedor

FEEEEREEREERaey
4049 1913930 0 9 4930 30 19 39 30 @) 0
9494949 30 49 9 4930 0 9 A 30 @) G
4o lhe 494940 K9 9 49 40 9| 9 4 30 @) S
4949130149 9 49 19390 9 30 9 30 9 30 A
A I A A A A

Distribucion ideal para una carga de 18 000 kg

60 % del peso de la
carga como maximo

Maxima distribucion de peso recomendada en cargas
irregulares

Fuente: elaboracion propia con imagenes de http//www.softtruck.com. Consulta: junio de 2013.

3.1.5. Ubicacion de la solapa de la hoja deslizante (slip sheet)

Segun se vayan cargando los pallets, hay que asegurarse de que la
solapa se encuentre plana en posicion vertical con el doblez hacia arriba (con el
respaldo en el producto). Si las solapas se encuentran en posicion horizontal
seran comprimidas contra el producto cuando se coloque el siguiente pallet

frente a él. De ser necesario se debe utilizar cinta adhesiva para asegurar su
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posicion vertical. Los pallets que son cargados con las solapas de cara a las
paredes laterales del contenedor no seran fuente de deterioro durante el
transporte. Se recomienda que los pallets sean cargados con las solapas de
cara a la puerta del contenedor para facilitar la descarga en su lugar de destino.
(Ver figura 27)

Figura 27. Posicién correcta de la solapa de la hoja deslizante

La adecuada ubicacion de la
solapa de la hoja deslizante
(slip sheet) la conservara en
buen estado durante el
transporte, lo que permitira
un manejo adecuado en su
localidad de destino.

Fuente: imagen superior izquierda elaboracién propia; imagenes superior e inferior derecha
http://www.directindustry.com/prod/cascade/product-25312-516808.html. Consulta: junio de
2013.

3.1.6. Orientacion de la etiqueta de identificaciéon

Cuando los pallets se cargan, el operador debe estar alerta de la posicion
de la etiqueta de identificacion. Esta no es una fuente potencial de dafio, y
tampoco tiene ningun impacto en la manera en que viajara la carga, pero si

tiene es importante para la cantidad de tiempo que tomara la recepcién en su
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lugar de destino. Etiquetas colocadas correctamente, que no estén rotas ni
arrugadas o cubiertas por demasiada envoltura termoencogible, seran de facil
acceso, visibilidad y lectura; especialmente en las localidades que cuentan con

sistema de radiofrecuencia y lectura mediante escaner.

Cada empresa cuenta con sus normativas que indican la posicién en la
que debe colocarse la etiqueta. En este caso la especificacion indica que el
borde inferior de la etiqueta debera estar a una altura minima de 40 cms del
borde inferior del pallet. El borde superior de la etiqueta debera estar a una
altura maxima de 80 cms del borde inferior del pallet. La etiqueta debe ubicarse
en el lado derecho de una de las caras del pallet, a una distancia no mayor de 5

cms a partir del borde del pallet. (Ver figura 28)

Figura 28. Ubicacion de la etiqueta de identificacion del pallet

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.

Consideraciones de transporte

Aqui se detallan algunas condiciones que tienen lugar durante la etapa de

transporte y que es importante tomar en cuenta.

3.21.

Clima o ambiente

Los tres factores que tienen un impacto decisivo respecto del ambiente

dentro del contenedor son:

Condiciones climaticas externas
Carga (producto que contiene)

Tipo de contenedor

Condiciones climaticas externas. Estas estan determinadas segun la ruta

del transporte, la época del afio y la hora del dia. Debido a que estos factores

son muy diversos no es aconsejable asumir que el comportamiento sera el

mismo entre un despacho y otro. Sin embargo, si es importante estar

consciente en la manera en que estas condiciones interactuan para tener en

cuenta los riesgos que puede implicar.

Condiciones de temperatura en el contenedor. Las temperaturas
dentro de los contenedores estan determinadas primariamente por
el intercambio de calor con las paredes. Buenas propiedades de
transferencia de calor, especialmente en las paredes de metal y su
relacion con una amplia superficie en relacién al volumen tienen
un impacto favorable en este punto. Adicional a la exposicion
solar, las temperaturas del aire en el exterior, el viento y las lluvias
tienen un efecto en las temperaturas. Dada la amplia variabilidad
de exposicidn solar durante el dia, también dentro del contenedor
ocurren variaciones de temperatura. Esto se aplica
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particularmente a las capas de aire localizadas directamente entre
el techo y la carga, y es precisamente este punto donde hay mas
intercambio de calor. Cuando llueve, el techo del contenedor se
enfria mas rapido que las paredes, asi que en este caso, el
segmento entre el techo y la carga también se enfria. El
sobrecalentamiento del aire dentro del contenedor es
considerable, inclusive en lugares donde las temperaturas no sean
extremas. En el caso de los productos culinarios deshidratados las
variaciones de temperatura que sufre la carga no son tan
marcadas. En la siguiente figura se muestran las variaciones de
temperatura en tres ubicaciones: en el techo del contenedor, en la
parte superior de la carga, y en el exterior del contenedor. Se
puede observar que la maxima temperatura del ambiente se
alcanza al filo del mediodia con unos 29° centigrados. En ese
momento la temperatura del aire en la parte superior de la carga
alcanza 37° centigrados, mientras que el techo del contenedor

llega a 40° centigrados.
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Figura 29. Perfil de temperatura durante el dia dentro de un contenedor
color blanco
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Fuente: https://www.containerhandbuch.de. Consulta: junio de 2013.

e Condiciones de humedad en el contenedor. Estas condiciones
estan determinadas por factores internos, principalmente por las
caracteristicas higroscépicas de la carga y su empaque. También
es importante que durante la inspeccidén del contenedor, previo a
la carga, se verifique que el piso no se encuentre humedo. El aire
que ingresa al contenedor no tiene un impacto negativo en la
humedad, pues como se vio anteriormente, la temperatura dentro
del contenedor generalmente es mayor que la temperatura del
exterior. Perforaciones o grietas en el techo del contenedor son
riesgos potenciales de filtraciones que se deben evitar mediante la
inspeccion del contenedor previo a la carga como se ha

mencionado anteriormente en este trabajo.

¢ Punto de condensacion. Dependiendo de la temperatura del aire y

su humedad relativa, cualquier masa de aire tiene una
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temperatura o punto de condensacion. Si el aire se enfria por
debajo de este punto, entonces se forma una pelicula de
condensacion, y por el contrario, arriba de este punto no la hay.
Como una regla general siempre existe el riesgo de condensacion
cuando una superficie fria entra en contacto con masas humedas

de aire con temperaturas excesivas.

La carga. La mayor fuente de condensacion en contenedores cerrados
siempre proviene de la carga, su empaque, el piso de madera del contenedor y
de cualquier material auxiliar de empaque que sea higroscopico. La
condensacion es posible solamente si hay un incremento de agua en el

contenedor por medio de las vias anteriores.

Cuando la temperatura del aire se incrementa dentro del contenedor, se
genera vapor de agua proveniente de los componentes higroscopicos de la
carga. A una humedad absoluta constante, un incremento en la temperatura del
aire dentro del contenedor se convierte en un descenso en la humedad relativa,
asi que la carga libera vapor de agua hacia el aire. Luego, este vapor puede
llegar a condensarse en las paredes o el techo del contenedor (debido al
enfriamiento que ocurre durante la noche). A pesar de haber alcanzado altas
temperaturas durante el dia, por el calentamiento del sol, la condensacion no se
seca durante el dia, lo que puede llegar a resultar en formacién de gotas las

cuales caen desde el techo sobre la carga.

e Mientras mas bajo sea el contenido de agua en el cargamento, la
temperatura de condensacion sera mas alta y el riesgo de
condensacién sera menor.

e Mientras mas alto sea el contenido de agua en el cargamento, se
necesitara menos temperatura para alcanzar el punto de

condensacion, y el riesgo implicado sera menor.
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e En el caso de los productos culinarios deshidratados la primera,
de las dos condiciones anteriores, es la que tiene lugar pues estos

productos tienen como limite un 5 % de humedad.

El tipo de contenedor. El cambio de clima dentro de los contenedores no
se determina unicamente por las condiciones climaticas externas y el
cargamento, sino que también influye el tipo de contenedor. Las explicaciones
anteriores estan relacionadas a los contenedores estandar, también conocidos
como dry vans, que son los utilizados en el transporte de este tipo de productos.
Este tipo de transporte no se puede considerar completamente hermético. El
uso habitual y desgaste de los contenedores, especialmente en el area de la
puerta son los que resultan como focos de filtraciones, y tal cual se ha descrito
con anterioridad, cualquier ingreso de agua puede conducir a la provocacion de

condensacion.

3.2.2. Distancia y cambios de altitud

Los cargamentos que viajan distancias cortas no estan sujetos a las
mismas fuerzas de transporte que las que padecen los que viajan distancias
largas. Mientras mayor sea la distancia que vaya a viajar la carga, mayor
planificacion y uso de dispositivos de sujecidn se necesitaran para asegurar la

carga.

Las tensiones estan determinadas por parametros estructurales de la
mercaderia, del medio de transporte y/o ambas. La posicion del producto en el
area de carga, cuan cargado esta el vehiculo, las condiciones del camino, o los
habitos de conducir del conductor. Las medidas de aseguramiento de la carga
deben ser analizadas y desarrolladas particularmente para cada situacién. Si no

hay informacion precisa para cada caso, los lineamientos de empaque para
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contenedores establecen los siguientes valores a los que estara sujeta la carga
durante el transporte, dados en funciéon de la fuerza de aceleracion g

equivalente a 9,81 m/s?.

Tabla IV. Fuerzas que actuan durante el transporte terrestre

Fuerzas Fuerzas Fuerzas
Transporte actuando hacia actuando hacia actuando hacia
delante atras los lados
Terrestre 109 0,5¢ 0,59

Fuente: http://www.carpel.cl/books/34/S/suplemento/ Arrumazon_1_condiciones_generales.

Consulta: junio de 2013.

Aunque la tabla anterior no menciona fuerzas verticales de aceleracion,

dentro de la industria se maneja un valor equivalente a 1,0 g.

La tabla anterior se interpreta de la siguiente manera. La aceleracion
longitudinal con direccién delantera a la que esta sujeto el producto es de 1,0 g,
lo que equivale a que el 100 % del peso de la carga se desplazara en esa
direccion. Por otro lado, la fuerza con direccion trasera y lateral, a la que estara

sujeto el producto es del 50 % del peso del mismo.

Un ejemplo: productos que equivalen a 8 000 kg. se cargan en un
contenedor. Con base en la tabla IV, las fuerzas a las que estaria sujeta esta
carga se calculan a continuacion,

Fuerzas actuando hacia adelante:

8 000 kg x 1,0 g = 8 000 kg x 1,0 kg x 9,81 m/s? = 78 480 N (Newtons)
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Fuerzas actuando hacia atras y hacia los lados:
8 000 kg x 0,5 g = 8 000 kg x 0,5 kg x 9,81 m/s? = 39 240 N (Newtons)

De lo cual se concluye que el disefio del empaque y del paletizaje debe

considerar estos niveles de tension a la que estaran sometidos.

El aspecto principal por evaluar en los cambios de altitud es la presion
atmosférica a la que esta sujeto el producto en si. Por ejemplo, si un producto
tiene su origen en una localidad con poca altitud y su destino es un lugar de
altitud elevada, este pudiera llegar a inflarse tanto al grado de explotar, como

resultado del cambio de presion atmosférica.

Las altitudes en las que se encuentran situados los centros de distribucion

a los que se despacha el producto se listan a continuacion:

Tabla V. Altitud de las localidades destino del producto

Altitud
Localidad y pais (metros sobre el nivel del mar,

msnm)
Glendale, California, Estados Unidos 194
Toluca, México, México 2 268
Guatemala, Guatemala 1 502
San Salvador, El Salvador 600
Tegucigalpa, Honduras 990
San Pedro Sula, Honduras 30
Managua, Nicaragua 83
San José, Costa Rica 1 000
Panama, Panama 30

Fuente: elaboracion propia.

Para prevenir esta situacion uno de los controles de aseguramiento de

calidad es un test de hermeticidad por medio de un Bernoulli, cuya
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especificacion de resistencia es de 18 pulgadas de mercurio. En la siguiente
tabla se presenta la relacion que existe entre la altitud sobre el nivel del mar y la

presion atmosférica.

Por medio de esta tabla y el valor mencionado anteriormente podemos
hacer una equivalencia, en la que el disefio del empaque resiste el equivalente
a una altitud de 4 000 metros sobre el nivel del mar, mientras que la localidad
en la que estan fabricados los productos corresponde a 1 524 metros sobre el
nivel del mar, de lo cual se deduce que esta condicion no es un problema para

las localidades a las que se destinan los productos.

Tabla VI. Relacién entre altura sobre el nivel del mar y la presiéon
atmosférica

Presion atmosférica

Altitud
(metros) psi | mbar | mm plg
de Hg | de Hg

-305| 15,25 | 1051 | 787,9 | 31,02
-152| 14,94 (1030 | 773,8 | 30,47
Nivel del Mar | 14,70 | 1013 | 760,0 | 29,92
152 | 14,43 | 995 | 746,4 | 28,38
305| 14,18 | 978 | 732,9 | 28,86
457 13,90 | 958 | 719,7 | 28,33
610| 13,67 | 942 | 706,6 | 27,82
915| 13,19 | 909 | 681,1 | 26,81
1220| 12,70 | 876 | 656,3 | 25,84
1524 | 12,23 | 843 | 632,3 | 24,89
3049| 10,10 | 696 | 522,6 | 20,58
4 001 18,38
4573| 8,28 | 571 | 428,8 | 16,88

Fuente: https://www.avs.org/. Consulta: junio de 2013.
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3.2.3. Carga al piso o sobre pallets de madera

Cuando el producto se envia en hojas deslizantes hay que tener
precaucion para prevenir que las solapas se quiebren o se arruguen y con esto
provoquen dafio al producto adyacente a ellas. Estos defectos ocurren cuando
la solapa descansa plana paralela al piso y el siguiente pallet se carga a la par.
Cuando este pallet es empujado contra la solapa, esta se quiebra o se arruga, y
esto también puede provocar un desgarre en las cajas contra las que fue
empujado. Para prevenir este problema, ya se ha mencionado que la solapa
debe sujetarse mediante cinta adhesiva, o bien mediante la envoltura de

pelicula termoencogible con la que va empacado el pallet.

Figura 30. Muestra de solapa fracturada en un pallet

En esta figura se puede observar claramente la
solapa fracturada en un pallet, como resultado de
una revision incorrecta durante la carga.

Fuente: elaboracion propia.

Cuando el producto terminado se carga sobre pallets de madera, se

previene y se protege el producto de cualquier irregularidad o deficiencia que
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tenga el piso del contenedor, y de horquillas (tenedores) del montacargas. Sin
embargo, el producto que se carga sobre pallets de madera también es
susceptible al dafo que los mismos pallets le puedan ocasionar. Es por esta
razon que los pallets de madera que seran utilizados también deben pasar por

una inspecciéon que detecte defectos y fallas.

Los defectos por observar son: piezas faltantes (en su totalidad o
fragmentos), piezas flojas, clavos que sobresalgan la superficie, astillas de
madera que puedan penetrar las cajas de producto. El objetivo es utilizar pallets
en buenas condiciones. Aquellos que no pasen la inspeccion deberan ser

reparados, si es posible, o bien desechados.

3.24. Patrones de carga

Dependiendo del numero de pallets, el peso y volumen, la carga puede
disponerse en varias configuraciones. El punto de partida en este tema es que
la compafia ha estandarizado el uso de pallets cuyas medidas sean de 1000

mm x 1200 mm, ya sea de dos o de cuatro entradas (Ver figura 31)

Figura 31. Tipos de pallet usados en la empresa

Pallet de dos entradas Pallet de cuatro entradas

Fuente: elaboracion propia.

Esto con el objetivo de reducir la complejidad en el manejo de pallets,
dado el intercambio que existe entre fabricas, centros de distribucion,
proveedores y clientes.



Los pallets pueden cargarse con su lado largo o su lado ancho contra la
pared del contenedor, o bien como una combinacion de ambos. Es decir, que
los pallets pueden ir alineados paralelamente, o bien alternados como se

muestra a continuacion. (Ver figura 32)

Figura 32. Patrones de carga de pallets

Pallets cargados paralelamente Pallets cargados alternadamente

Fuente: elaboracion propia.

Otra consideracién a tomar en cuenta es si los pallets van a ir apilados en
una columna simple (un pallet) o doble (dos pallets, uno sobre otro). En
cualquiera de los arreglos, es necesario tomar en cuenta las siguientes

recomendaciones:
e Si el producto se va a estibar, colocar el producto de mayor peso

en la base de la columna, y el producto de menor peso en la parte

superior. (Ver figura 33)
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Figura 33. Estibado de producto

00 00
U U
00 00
U U
No estibe el producto de mayor Al estibar, colocar el producto de
peso en la parte superior menor peso en la parte superior

Fuente: elaboracion propia.

e En el contenedor no hay que concentrar el peso de la carga en
uno de los ejes. Es necesario distribuir el peso de la carga a lo
largo del contenedor, a manera que el centro de gravedad de la

carga coincida con el centro del contenedor. (Ver figura 34)

Figura 34. Distribucién del peso de la carga en el contenedor

200 200
Kg. Kg.
No concentrar el peso de la carga Distribuir el peso de la carga para
en uno de los ejes que el centro de gravedad coincida

con el centro del contenedor

Fuente: elaboracion propia.
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e No apilar el producto en capas irregulares. Hay que mantener
camas completas, de manera que la carga forme bloques. Esto
evitara desplazamientos o derrumbes de una capa superior hacia

otra inferior. (Ver figura 35)

Figura 35. Apilar el producto en camas completas

No apile el producto en capas Al apilar el producto mantenga capas
irregulares completas que formen bloques

Fuente: https://www.containerhandbuch.de, 4.2.5.3 Packing rules, Part 3. Consulta: junio de
2013.

3.3.Proteccion de la carga

Durante el transporte el producto estara sometido a diversas fuerzas

dinamicas, segun sea el tipo:

e Camion o contenedor: aceleradas, frenadas, baches, curvas y
planos inclinados.

e Barco: rolado (inclinacion del barco alternativamente a una y otra
banda) y cabeceo.

e Avion: aterrizajes y despegues.

e Tren: acople y desacople de vagones.
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Estas fuerzas actuan en tres planos, longitudinal, transversal (lateral) y
vertical.

Figura 36. Fuerzas dinamicas que actuan en el transporte

Fuerza longitudinal

Fuerza

. transversal .
A\
fod =t e X U

.

.

Fuente: elaboracion propia.

La proteccion de la carga contra dichas fuerzas es un factor determinante
para su buena conservacion al arribo a su destino. Para esto se necesita un
balance entre qué tanto o qué tan poco material de amortiguacion o dispositivos
de sujecion se necesitan para que le brinde a la carga la proteccion suficiente.
Las fuerzas de cada sistema de transporte, se listan en la siguiente tabla:
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Tabla VII. Fuerzas G segun tipo de transporte

Transporte Fuerzas G (G = 9,81 m/s?)
Camidn o contenedor 1G

Barco 1G

Avién 4G-6G

Tren 5G-7G

Fuente: https://www.containerhandbuch.de. Consulta: junio de 2013.

Al seleccionar el tipo de proteccion para la carga entran en consideracion
situaciones economicas respecto al meétodo o sistema, sin embargo, la
consideracion mas importante es que no se comprometa la seguridad como

resultado de una decisiéon basada en economia.

3.3.1. Material de relleno y/o sostén

El material de relleno viene en diferentes formas tales como bolsas
inflables, cartén corrugado, y nucleos de madera (los cuales hay que ensamblar
primero), por nombrar algunos. Todos estos pueden utilizarse para restringir el
movimiento o desplazamiento que puede sufrir la carga en los movimientos de
lado a lado, o de atras a adelante y viceversa; si se colocan en las posiciones

correctas, y si sus tamafos son los adecuados para llenar los espacios vacios.

Dentro de estos materiales, las bolsas inflables son el unico tipo que
restringe adecuadamente el desplazamiento hacia delante y hacia atras del
contenedor. Este material se recomienda porque se ha comprobado el éxito de
su uso. Las precauciones por tener en cuenta son que proporcione la fuerza

necesaria, tamafo adecuado, inflacién apropiada y correcta colocacion.
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Las fallas comunes que resultan en este tipo de material usualmente se

deben a no haber aplicado los procedimientos correctamente. (Ver figuras 37 y
38)

Figura 37. Funciéon del material de sostén y/o relleno

El material de relleno,
Durante el transporte, los | como las bolsas de aire | Esto evita que el material

contenedores estan se coloca para llenar los se desplace de su
expuestos a diversos espacios vacios entre la posicion y caiga en los
movimientos. carga o contra el espacios vacios.
contenedor.

Fuente: http://jmpholdings.com.au/cargo-protection/dunnage-air-bags/. Consulta: junio de 2013.
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Figura 38. Procedimiento para colocar bolsas de aire

o
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L“g-_/

La bolsa inflable se coloca
entre los espacios vacios
que han quedado entre la
carga, o contra el
contenedor.

Mediante una valvula de

aire, se ajusta la presion.

La bolsa comprime la
carga evitando que se
desplace.

Fuente: http://jmpholdings.com.au/cargo-protection/dunnage-air-bags/. Consulta: junio de 2013.

3.3.2. Envoltura de los pallets

La envoltura de los pallets con una pelicula termoencogible es una técnica
de empaque que se utiliza muy comunmente en la industria de hoy en dia. El
objetivo de esta técnica es conformar una carga unitarizada, que multiplique su
estabilidad y facilite su maniobrabilidad y manejo. Cuando el personal no le
pone la atencidn debida a esta tarea, los resultados de su aplicacion no tienen

la efectividad debida. Este proceso se realiza en el area de produccion y se

recomienda verificar los siguientes puntos:

e Asegurar que se utilice el pallet adecuado. Como se ha mencionado
con anterioridad, al

estandarizado el uso de pallets a aquellos cuyas medidas sean de

1 000 mm. por 1 200 mm.

e Revisar que el producto que esta a punto de envolver venga

65

respecto de este punto,

la empresa ha



paletizado correctamente de la linea de produccién. Las cajas deben
venir ordenadas de acuerdo con la guia de paletizaje, colocadas

correctamente sobre sus vértices sin sobresalimientos.

Sujetar la pelicula termoencogible al pallet. Soltar alrededor de un
metro de pelicula termoencogible, tomar unos 20 centimetros del
extremo y compactarlos a manera de formar una especie de cuerda o
lazo. Sujetar este extremo a través de uno de los vértices del pallet.
No es necesario hacer un amarre. El plastico se adhiere a si mismo, y

es suficiente para sujetarlo mientras empieza la envoltura.

Envuelva la base, siguiendo la misma orientacion con la que inicio al
sujetarla. Asegurese de envolver la base lo suficiente a manera que el
plastico no se resbale. Este es un paso importante, pues el objetivo
de esta operacion es mantener el producto sujetado como un bloque.
Cuando se conoce el comportamiento de un producto y este es
estable, la cantidad de envoltorio recomendada es una configuracion
3-2-3, lo que significa 3 vueltas en la base, 2 vueltas en la mitad y 3
en la parte superior; sin embargo, cuando no se tienen antecedentes
del producto, la recomendacién puede ser 5-4-5. Cuando la envoltura
se pasa por las esquinas inferiores hay que cubrirlas con el plastico y
lograr que queden sujetadas por debajo de las mismas, y asegurarse

de que queden ajustadas.

Asegurar el producto. El objetivo de la envoltura del pallet es lograr
que se conforme y se comporte como una sola unidad en forma de
blogue. Por lo tanto, todo el producto se debe mover como un solo sin

que pierda el equilibrio ni el balance.

Compruebe la envoltura. Cuando se alcanza a envolver la parte
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superior del pallet se continua hacia abajo nuevamente, se corta la
pelicula plastica y se sujeta por debajo de una de las esquinas. Para
comprobar si el pallet es estable se pueden empujar las cajas
superiores y verificar si la carga ha quedado sujetada o ha quedado
floja. Si el plastico forma ondulaciones o la carga se balancea,
entonces, no se sujetod lo suficiente, necesita mas envoltura, o hay

que revisar la manera en que fueron apiladas las cajas.

3.3.3. Dispositivos para sostener o sujetar la carga

Otros dispositivos para sostener y sujetar la carga son barras de tension,

bandas adhesivas, y adhesivo antideslizante, entre otros.

Las barras de tensidn se colocan entre las paredes del contenedor para
evitar desplazamiento longitudinal, pero no impiden el desplazamiento lateral,
por lo que deben utilizarse complementariamente con materiales de relleno
como las bolsas de aire, o laminas de cartén corrugado. Proporcionan una
buena proteccidn, sin embargo, en el transporte de productos culinarios
deshidratados, cuyo empaque de transporte son las cajas de carton corrugado,
pueden llegar a causar compresiones al mismo si no se coloca correctamente o
si la carga se desbalancea y el peso recae sobre la barra. Por esta razon es
que al utilizar este dispositivo se recomienda que se empleen dos barras, una

en la parte superior y una en la parte inferior.

Las barras de tensién pueden ser vigas de madera o de metal. Si una
parte del transporte va a ser por medio de ferrocarril se recomienda utilizar
barras de metal en lugar de madera, y si se van a requerir de madera,
entonces, es necesario reforzarla, pues las fuerzas que ocurren en este

transporte pueden fracturar la madera.
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Sin importar si las barras o vigas van a ser de madera o acero, es
importante utilizar soportes adhesivos en las paredes, o por lo menos que
tengan composiciones antideslizantes para evitar que con la oscilacion la viga

se desplace.

Figura 39. Barras de tension
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Para un mejor soporte se recomienda la
colocacién de dos barras, una superior y otra
inferior. También se observan los soportes
con los que se sujetan las barras. En este
caso, son adhesivos para evitar que se
muevan de su posicion.

En un test que simula las
oscilaciones del transporte, la
empresa Estadounidense
Logistick, reproduce la fractura de
una viga de madera.

http://www.logistick.com/product/loadbar-xI/. Consulta: junio de 2013.

Las bandas adhesivas son cintas de 40 cm. De ancho que se adhieren a
las paredes de los contenedores para luego entrecruzarse al frente de la carga
formando asi una barrera que evita el desplazamiento de la carga en direccion
longitudinal. Son desechables lo que implica que como minimo se utilizaran dos
por cada transporte despachado. El costo aproximado de cada una asciende a
$29,00, lo que puede implicar un costo por pallet despachado de unos $2,88.

Los pasos para su aplicacion se aprecian por medio de la figura 40. Al
momento de descargar el producto del contenedor es necesario cortar y retirar
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los remanentes de las bandas.

Figura 40. Bandas adhesivas

Se cortan segmentos de
1,50 m. de largo y se
adhieren a ambos lados
del contenedor.

Se recomienda que la
banda inicie por lo
menos 30 cm. anterior al
frente de la carga.

Finalizar la carga de
material.

Ambas bandas se unen
al frente de la carga y se
tensan.

Se recomienda que el
traslape adhesivo sea de
por lo menos 15 cm.

Las bandas sujetan la
carga contra
desplazamientos.

Fuente: http://www.ty-gard.com/ty-patch. Consulta: junio de 2013.

Adhesivo antideslizante. Se trata de un adhesivo de baja densidad, el cual
no es toxico y es soluble al agua. Fue desarrollado en 1999 por la empresa
coreana KMG, llegando a Estados Unidos en 2001. Por su baja densidad, es
un adhesivo que no presenta complicaciones para rociarlo mediante inyectores.
El método consiste en rociar con adhesivo la superficie de las cajas conforme

se van estibando para formar el pallet.

Ejerce su efecto en un corto periodo de tiempo, y logra incrementar la
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resistencia del pallet ante las fuerzas dinamicas de desplazamiento. Aunque las
cajas se adhieren unas con otras, no representa un dafo para las mismas al
momento de la descarga y despacho, pues se desprenden facilmente sin

causar mayores desgarramientos en el carton corrugado.

Su aplicacion puede ser manual o automatica. Manual mediante un
recipiente plastico con dispensador. Automatico, mediante inyectores instalados
directamente en las bandas transportadoras de producto terminado, al igual que
los sistemas de codificacion de inyeccidén de tinta. Dado que su aplicaciéon es
directamente al final de la linea de produccion, no conlleva cargas adicionales
para el personal de bodega durante la carga o descarga de contenedores, como

ocurre con los otros sistemas.

La cantidad que se aplica por cada caja es de unos dos gramos, y el costo
asociado a cada pallet despachado asciende a unos $0,25, muy por debajo de

otros métodos.

Figura 41. Adhesivo antideslizante

Al inicio del pallet se
aplican lineas de adhesivo
sobre la hoja deslizante.

Inyectores automaticos
aplican el adhesivo al final
de la linea de produccion.

Se puede aplicar
manualmente donde sea
necesario.

La aplicacion de adhesivo
en la superficie de cada
caja logra consolidarlo e
incrementar su resistencia
a fuerzas dinamicas e
inclinaciones.

Fuente: http://www.slip-stop.com/. Consulta: junio de 2013.
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4, IMPLEMENTACION DE PROCEDIMIENTOS / PRACTICAS
DE CARGA PARA LA REDUCCION DE DANOS AL
PRODUCTO TERMINADO

En los capitulos anteriores se ha venido revisando consistentemente el
tema referente al almacenaje y manejo en bodegas de los productos culinarios
deshidratados. Se ha revisado la teoria, las practicas en la empresa, y los
sistemas y recomendaciones propuestas para la resolucion de los problemas

que originaron el presente estudio.

La puesta en marcha de estos procedimientos implicé la realizacion de
sesiones de entrenamiento al personal de bodega y de manufactura. En bodega
se cubrid la totalidad del personal, y en manufactura se abarcé solamente al

personal involucrado en estas tareas especificas.

Dependiendo del nivel de involucramiento en la tarea se realizaron dos
tipos de sesiones de entrenamiento, una completa de cuatro horas y una
resumida de dos horas. En términos generales, todo el personal de bodega
acudié a la sesidn completa de cuatro horas, y en la parte de manufactura
solamente aquellas posiciones con mayor involucramiento en la tarea. El resto
de personal de manufactura considerado para estas sesiones, participé en un

resumen de dos horas.

El detalle de posiciones participantes con el costo asociado de mano de

obra de las sesiones de entrenamiento se muestra a continuacion:
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Tabla VIIl. Programa de entrenamiento: posiciones participantes y costo
asociado de mano de obra

Tipo entrenamiento

Tasa
PERSONAL DE BODEGA Personas | COMPleto| Resumen | Total [M.O. 1
(4 Hrs) (2 hr) hrs. | por
hora
Recepc_lon y despacho material 3 4 12 | Qs5 Q660
embalaje
Recepcion y despacho materia prima 3 4 12 | Q55 Q660
Retiro de producto terminado 4 4 16 | Q55 Q880
Despacho de producto terminado 3 4 12 | Q55 Q660
Personal administrativo 3 4 12 | Q55 Q660
Subtotal bodega 16 64 Q3 520
PERSONAL DE PRODUCCION
Fabricacion
Transporte interno fabricacion 3 2 6 | Q55] Q330]
Llenaje
Paletizadores cubitos - consomés 3 4 12 | Q30 Q360
Paletizadores caldos 3 4 12 | Q30 Q360
Paletizadores sopas 3 4 12 | Q30 Q360
Paletizadores frascos 3 4 12 | Q30 Q360
Transporte interno / fleje 6 4 24 | Q55| Q1320
Surtidores 7 2 14 | Q30 Q420
Auxiliares 4 2 8 Q55 Q440
Subtotal produccién 29 100 Q3 950
Total personal 45
. Q7 470
Costo del programa entrenamiento $1 058
Tasa de cambio acumulada. Noviembre 2016. Banco de Guatemala Q7,6033

Fuente: elaboracion propia.

El procedimiento genérico esta compuesto por aquellos lineamientos u

observaciones indistintas al lugar de destino del producto. Consiste en

enunciados a verificar durante la etapa de despacho. Posteriormente, al entrar

en cada uno de los destinos especificos se podran observar las fichas técnicas

con las especificaciones para cada caso.

72



A continuacion se presenta el procedimiento operativo estandar y los

requisitos de inspeccion para un contenedor de embarque.

e Propésito

Proveer un método estandar para la inspeccion de todos los camiones y/o
contenedores que transportaran productos culinarios deshidratados a las
localidades en Centroamérica, México y Estados Unidos de Norteamérica; para
garantizar que los contenedores se encuentren libres de infestaciones, olores,
materiales diversos, dafos fisicos, agua, humedad o cualquier otra condicion

que pueda resultar en contaminacion o dafo a los productos.
e Alcance
Este procedimiento debera aplicarse a todos aquellos traileres vacios que
seran utilizados para transportar productos terminados, y también a aquellos
que arriben llenos de materiales que pudieran ser destinados para despacho.
¢ Responsabilidad
Es responsabilidad del personal de bodega ejecutar la inspeccion de los
contenedores y asegurar el cumplimiento de este procedimiento, asi como
notificar a la Jefatura de Calidad y cadena de abastecimiento cualquier
irregularidad que se presente.

e Frecuencia

Este procedimiento debera realizarse en el 100 % de los contenedores

que transportaran producto terminado.
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Procedimiento

Previo a la carga, al momento de abrir las puertas del contenedor,
inspeccionar inmediatamente sefales de infestacion, presencia de
insectos o larvas, insectos muertos, roedores, excremento de
roedores. Si se presenta cualquiera de los anteriores, rechace el
contenedor y contacte a la jefatura de aseguramiento de calidad y

cadena de abastecimiento para la devolucion del mismo.

Verifique la presencia de suciedad, polvo o basura. Si la presencia de
cualquiera de ellas es tan severa como para contaminar el producto

terminado, rechace el contenedor.

Durante la inspeccién utilice una linterna, asi como una luz ultravioleta

(si es necesario).

Busque y revise cualquier dafo fisico en el cuerpo del contenedor.
Esto incluye perforaciones que permitan la filtracion de agua o ingreso
de insectos, protuberancias en el interior del contenedor que pudieran
provocar dafio a la carga, o cualquier otra condicion fisica o quimica
que pudiera provocar daino o contaminacion al producto. Rechace el

contenedor ante la presencia de alguna de las condiciones anteriores.

Asegurese de que las puertas cierren apropiadamente.

Almacenamiento de registros

o Se debe conservar una copia del conocimiento de embarque (B/L). En

él se debe indicar que los numeros de sello han sido chequeados.
Esta debera contar con un espacio para la firma del Receptor y del
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supervisor/jefe.

o La hoja de inspeccion de cada contenedor se debe archivar como
parte de los registros de documentacion.

o Las deficiencias encontradas durante las inspecciones deber

archivarse y formar un historial del proveedor de transporte. Estos

registros deben revisarse periddicamente para retroalimentar a los

proveedores de transporte, y asi mejoren la calidad del servicio.

Figura 42. Abreviaturas utilizadas en las fichas técnicas

Figura de Abreviatura
Traduccion Descripcion
muestra significado

Unidad basica de consumo o

EA Unidad de
compra: un sobre, un estuche,

Each consumo
una bolsa, un frasco.
Unidad de exhibicion: un

DSP

_ Exhibidor | exhibidor, una exhibidora, una

Display .

bandeja.

CS . Unidad de distribucion: una

Caja .
TR Case caja.

Representa la cantidad de

LAY cajas requeridas para

Cama
| | Layer conformar una capa o cama

en el pallet.
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Continuacion de la figura 42

Figura de Abreviatura
Traduccion Descripcion
muestra significado
PAL
Pallet Unidad logistica de manejo.
Pallet
A

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion se presentan los procedimientos y practica de carga para
los productos seleccionados para las pruebas de transporte. Cada seccion esta
compuesta del plan de carga y de las fichas de paletizaje elaboradas para los

productos involucrados.

o Plan de carga. Es el listado de productos que deben ser cargados
en el contenedor. En él se muestra el orden en que deben ser
cargados los productos y sus posiciones en el contenedor, asi
como la posicion en que se ubica el centro de gravedad a lo largo
del contenedor de acuerdo al plan propuesto. El plan de carga es
una herramienta dinamica que se debe generar en cada
despacho, de acuerdo a su contenido. Por lo tanto, a menos de
que existan despachos repetitivos y consistentes en productos y
cantidades solicitadas, no vale la pena elaborar plantillas

estandarizadas.

Estos calculos fueron realizados mediante el programa de cdmputo

CargoWiz, de la empresa Softtruck, el cual es una aplicacién especifica para
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este tipo de proceso. La informacién de los productos se encuentra cargada en
el programa, luego el usuario ingresa las cantidades de pedido, y esta

aplicaciéon se encarga de proponer el modelo por aplicar.

Adicional al programa de cémputo utilizado en el presente estudio, existen
varios mas con similares funciones. Algunos son herramientas sencillas,
mientras que otros tienen una aplicacidon mas amplia que va desde el disefio y

dimensionamiento del empaque hasta su contenerizacion.

Algunos de los programas de este tipo que se pueden encontrar en el

mercado son los siguientes:

o Cape Pack, de la empresa CAPE Systems. Es un disefiador de
empaque y patrones de paletizaje. Es util para el disefio de
nuevos productos y embalajes, optimizando la posicion y

orientacién del producto y eficientiza los patrones de paletizaje.

o CargoWiz, de la empresa Softtruck. Especifico para calculos de
contenerizacion. Su costo inicia en US$747 y disminuye US $236,
segun el numero de licencias que se adquieran. No requiere
renovacion anual. Los requisitos minimos para su instalacién son:
25 MB disponibles de disco duro, procesador Pentium 2 o mayor a
450 MHZ, 125 MB de memoria RAM, tarjeta de video mayor de
256 colores, Windows XP. Ofrece una licencia de prueba de 20

dias.

o Cube IQ, de la empresa Systeam Logistica Empresarial. Es un
optimizador de cargas y espacio. Brinda modelos desde el
embalaje secundario hasta la contenerizacion. Promete

optimizaciones de espacio de hasta 20 %. Los requisitos minimos
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para su instalacion son: 15 MB disponibles de disco duro,
procesador con velocidad de al menos un 1 GHZ, 512 MB de
memoria RAM, Windows XP en adelante. Ofrece una licencia de

prueba de 30 dias, para la cual es necesario registrarse.

o Max Load Pro, de la empresa TOPS Engineering. Es un
planificador de carga y optimizador de espacio. El disefio de sus
planos y sus calculos, parte desde el embalaje secundario hasta la
contenerizacion. Promete optimizaciones de espacio de entre 8 %
y 20 %. Los requisitos minimos para su instalacién son: 100 MB
disponibles de disco duro, procesador con velocidad superior a
450 MHZ, 256 MB de memoria RAM, Windows 95 en adelante.
Ofrece una licencia de prueba de 30 dias pero es necesario

registrarse.

Fichas de paletizaje. Son los lineamientos por seguir para formar cada
pallet de producto terminado. Estos diagramas fueron realizados
mediante el programa de computo CAPE PACK, de la empresa CAPE
Systems. Este programa parte del disefio del embalaje primario,
secundario hasta llegar a la caja de transporte. Basado en la resistencia
del disefio de la caja de carton corrugado y del contenido que soportara,
el programa calcula la configuraciéon que debe tener el pallet para
aprovechar al maximo su resistencia y capacidad. Estos calculos dan
como resultado el numero de cajas que deben componer cada capa o
cama del pallet, y el total de camas que lo conforman, en qué posicion
debe colocarse cada caja, y su resistencia al apilamiento. Las fichas de
paletizaje son estandarizadas y especificas para cada producto, y
permanecen constantes al comprobar su resistencia en un test de

transporte.

78



4.1. Procedimiento y practica de carga para productos con destino

de distribucion en Centroamérica

En la figura 43 se observa el procedimiento a ser aplicado para tres
productos a ser distribuidos en Centroamérica, seguido de las fichas de

paletizaje a aplicar en cada uno de ellos.

Figura 43. Procedimiento y practica de carga para productos con destino

de distribucion en Centroamérica
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41.1. Resultado de prueba de transporte

En la figura 44 se observa el resultado de la prueba de transporte. La
evaluacion fue realizada en el centro de distribucion indicado al momento

de la recepcion.

Figura 44. Resultado de prueba de transporte

Reporte de ensayo
de transporte

Embalajes NC 12345

Descripcion del ensayo Fecha julio 2009
Monitoreo de condiciones de llegada de producto terminado

Productos ensayados

i . Total
- Cantidad R Cajas Total
Elilyy pallets Deeezdl x pallet cajas FEE;’ ?
123451 7 Consomés 40x12x10g CA 80 560 3262
123452 7 Cubitos 32x120x4g CA 48 336 5537
123453 12 Sopas ycremas 12x12x60g CA 30 360 3720
26 1256 12519

Meta del ensayo:
Verificar efectividad de recomendaciones sobre paletizaje, manejoy carga.

Origen . Destino istri i
g Guatemala, fabrica Guatemala C?ntro_de dlstrlbu5|anuan
Diaz, ciudad Panama.

Condiciones observables

arima ip sheet squineras
ODerrape OQuebradura de lasolapa | OFractura
OVuelco ODerrape ODesplazamiento
OColapso
Cinta fleje Envoltura termoencogible |Producto
CJRuptura o desgarre CDesgarre [OColapso de cajas
ODesplazamiento OCaida OColapso de producto

Satisfactorio Impresion general

Comentario L .
El producto fue recibido en condiciones aceptables | Utilizacion posible
de calidad Cd Si
: O No
O S5ibajo condiciones
Establecido por:  Victor Ortega Posicion: Jefe almacén

Fuente: elaboracion propia.
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4.2, Procedimiento y practica de carga para productos con destino

de distribucion en México

En la figura 45 se observa el procedimiento a ser aplicado para un
producto a ser distribuido en México, seguido de la ficha de paletizaje a aplicar

en él.

Figura 45. Procedimiento y practica de carga para productos con destino

de distribucion en México

Total
peso

2040 14580

102 2040 14580

Cajasx Total

Descripcion

20 Tableta blanda 12x24x2x11g MX

20

Cantidad
pallets

Cadigo
234561

Detalles del plan de la carga
Detalle de planos y secuencia
Centro de gravedad
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4.21. Procedimiento y practica de carga para productos con

destino de distribucion en México

En la figura 46 se observa el resultado de la prueba de transporte. La
evaluacion fue realizada en el centro de distribuciéon indicado al momento de la

recepcion.

Figura 46. Resultado de prueba de transporte

Reporte de ensayo

de transporte NC 23456

Embalajes

Descripcion del ensayo Fecha julio 2009
Monitoreo de condiciones de llegada de producto terminado

Productos ensayados

) . Total
o Cantidad S Cajas Total
Eoilae pallets Dewelpzsl x pallet cajas %ﬁ;?
234561 20 Tableta banda 12x24x2x11g MX 102 2040 14580
20 2040 14580

Meta del ensayo:

Verificar efectividad de recomendaciones sobre paletizaje, manejo y carga.

Origen Destine  Centro de distribucion Toluca,
estado de México, México

Guatemala, fabnca Guatemala

Condiciones ocbzervables
arima

ip sheet squineras

ODerrape OQuebradura de la solapa | OFractura
Vuelco C1Derrape [Desplazamiento
OColapso

Cinta fleje Envoltura termoencogible | Producto

O Ruptura o desgarre
ODesplazamiento

ODesgarre
ECaida

O Colapso de cajas
Colapso de producto

Satisfactorio
Comentario e .
Dos tarimas de producto terminado presentaban ”Dt'gfa{:m" posible
defecto en la envoltura termoencogible la cual venia !

- O No
zafada de uno de sus vertices.

Impresion general

=)

E Sibajo condiciones

Establecido por:  Luis Garcia Posicion: Apoyo logistico

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Procedimiento y practica de carga para productos con destino

de distribucion en Estados Unidos de Norteamérica

En la figura 47 se observa el procedimiento a ser aplicado para tres
productos a ser distribuidos en Estados Unidos de Norteamérica, seguido de la

ficha de paletizaje a aplicar en ellos.
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Figura 47. Procedimiento y practica de carga para productos con destino
de distribucion en Estados Unidos de Norteamérica
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4.3.1. Resultado de prueba de transporte

En la figura 48 se observa el resultado de la prueba de transporte. La

evaluacion fue realizada en el centro de distribucion indicado al momento de la

recepcion.
Figura 48. Resultado de prueba de transporte
Embalajes Reporte de ensayo NC 34567
de transporte
Descripcion del ensayo Fecha julio 2009

Monitoreo de condiciones de llegada de producto terminado

Productos ensayados

i . Total
- Cantidad - Cajas Total
Erise pallets Dowelizol X pallet cajas FEE;’?
345671 9 Frascos 12x225g US 144 1286 T&75
345672 11 Tableta Blanda 36x24x12g US a0 890 11473
345673 3 Tableta Dura 2x24x6x11.5g U3 240 720 2712
23 3006 22060

Meta del ensayo:
Verificar efectividad de recomendaciones sobre paletizaje, manejo y carga.

Origen Destine  Centro de distribucion
Glendale, California, Estados
Unidos

Guatemala, fabrica Guatemala

Condiciones cbservables
arima

ip sheet squineras

ODerrape EQuebradura de la solapa | OFractura
OVuelco ODerrape ODesplazamiento
OColapso

Cinta fleje Envoltura termoencogible  |Producto

ORuptura o desgarre
ODesplazamiento

ODesgarre
[C1Caida

B Colapso de cajas
O Colapso de producto

Satisfactorio Impresion general

O

Comentario e . .
Una tarima evidencié fractura en la solapa de la E"'s'?ac'““ posible
hoja deslizante en una esquinera e involucré 4 0 No

bandejas de producto terminado. B Sibajo condiciones

Establecido por:  Carlos Jaramillo Posicidén: Auxiliar de bodega

Fuente: elaboracion propia.
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Al integrar los resultados de las pruebas de transporte se tiene que el
96 % de los pallets arribaron en buen estado, resultando en un 99,94 % de

cajas que arribaron satisfactoriamente a su destino.

En la siguiente grafica se evidencia la tendencia al alza que se

observaba previo a las acciones tomadas.

Figura 49. Pallets reclamados en relacion a la produccion efectiva

0,80 %

0,70 % 0,71 %
0,60 %
0,50 %
0,40 %
0,30 %

0,20 %
0,12 %

0,10 %

0,00 %

Ensayos

Meses

Fuente: elaboracion propia.

4.4, Entrenamiento y mejora continua

Entrenamiento: es muy importante mantener informado al personal que
esta en contacto diario con las operaciones de empaque y transporte, a fin de

que las recomendaciones previstas mediante el presente estudio surtan efecto
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de manera consistente. Al inicio de este capitulo se menciono la realizacion de
sesiones de entrenamiento a todo el personal involucrado en la tarea. Estas
sesiones de entrenamiento deben contemplarse dentro del plan de capacitacion
anual, a modo de complementar y renovar la serie de situaciones que pueden
ocurrir a diario, asi como también de actualizaciones y nuevas tecnologias. Esto
es de especial importancia considerando que se trata de una empresa cuyo
plan de innovacion y renovacion de productos alcanza casi un 20 % de su

portafolio.

Los temas por tratar en el programa de entrenamiento para empaque y

aseguramiento de carga debieran incluir:

e Consecuencias del mal empaque y aseguramiento de carga
o Riesgo de accidente para las personas.
o Dano al ambiente por la generacion adicional de material
considerado como basura.
o Dafo al producto.
o Consecuencias economicas.
e Responsabilidades
o Partes involucradas
o Responsabilidad legal
o Dano a laimagen de la compaiia
o Aseguramiento de calidad
e Fuerzas que actuan sobre la carga durante el transporte
e Principios basicos para el aseguramiento de cargas
o Prevencién contra deslizamiento
o Prevencion contra la inclinacion o el ladeo
o Sistemas de amarre

o Sistemas de bloqueo o sujecion
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e Planificacion de la carga
o Chequeo del contenedor previo a la carga
o Distribucion de la carga en el contenedor
o Requerimientos del destinatario

e Empaque y aseguramiento de carga unitarizada
o Cajas
o Bandejas o charolas
o Pallets

o Bolsas

Mejora continua: es necesario ajustar las practicas actuales segun ocurren
cambios en los empaques o en procesos de negocios. La comunicacion entre
fabricas, centros de distribucion, clientes y consumidores es esencial para
asegurar la entrega continua de productos de calidad y libres de dafios. Esta
tarea no solamente compete al personal de bodega y produccion, sino a cada
unidad de negocio que participa directa e indirectamente en el proceso. (Ver
figura 50)

Figura 50. Aspectos por considerar en el diseio logistico de un producto

/ \ Logistica,
Producto

transporte y

Envase almacenamiento

Linea de

envasado Manipulacién

—_—
Ambiente Punto de venta

Embalaje

Legislacién K / Consumidor

Condiciones ambientales
y acondicionamiento

Fuente: elaboracion propia.
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Tomando en consideracion los aspectos anteriores, a continuacion se
muestra el esquema de un modelo de mejora continua. Cualquier modelo
similar o complementario debera ser tomado en cuenta en los procesos

actuales de practicas de carga.

Figura 51. Ejemplo de modelo de mejora continua

FASE DE DISENO
*Empaque, disefio unitario y pruebas
*Requisitos de transporte del producto
+Distancia a los centros de distribucion
*Método de transporte
*Factores de carga
*Patrones de carga
*Proteccionde la carga

Problemas
de disefio

r 3

FASE DE EJECUCION
«Inspeccién de aseguramiento de Si Problemas
calidad del procedimiento de carga, las e

e 5 ejecucion
practicas y entrenamiento.

Fase de retroalimentacion y acciones correctivas

FASE DE REVISIONY ANALISIS
*Resultados

+*Historia y tendencias
*Conclusiones

Fuente: Nestle spoils reduction practices. P. 21
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1.

CONCLUSIONES

Los principios basicos para el almacenaje y manejo en bodegas de
productos culinarios deshidratados parten primeramente de que las
condiciones de la bodega sean apropiadas. Deben mantenerse
condiciones de temperatura, humedad, ventilacidn y limpieza, de manera
que los productos se conserven en condiciones aceptables. Las
instalaciones deben contar con un sistema de prevencion de pestes.
Las tarimas de madera dafiadas o en malas condiciones deben
desecharse. El apilamiento y estiba de un pallet sobre otro debe
realizarse unicamente, basado en las fichas de paletizaje, en las cuales
se ha comprobado el nivel de resistencia de las mismas. El arreglo de los
pallets debe permitir el acceso a la inspeccion, el producto debe estar
debidamente identificado y el sistema de despacho debe basarse en la

fecha de expiracion; sale primero, lo que primero expira.

Los puntos de inspeccion que aseguran la integridad del producto
terminado son: control de calidad al final de la linea de produccion,
inspeccion del contenedor y del producto previo a la carga y verificacion

del plan de carga.

La principal consideracion en el proceso de carga es la generacion,
revision y validacion del plan de carga. En él se detallan las cantidades,
secuencias y posiciones en que debe colocarse cada uno de los
productos generados por medio de aplicaciones de cdmputo. Luego de
esto, la correcta aplicacion del material de sujecion es la que
complementa la integridad de la carga.
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4. Los principales estilos de paletizado son columnar y entrelazado. El
estilo columnar maximiza la resistencia al estibar. El estilo entrelazado
maximiza la estabilidad de la carga. Para obtener los mejores resultados

se realizan combinaciones de ambos conceptos.

5. Los principales factores que influyen en la integridad del paletizado
parten de un adecuado disefio del material de empaque. Las
dimensiones de la caja y el soporte que brinda deben ser congruentes
con el diseno y el peso del producto que va a contener. Otro factor de
importancia es el uso de adhesivo antideslizante en cada capa del pallet.
Este adhesivo convierte el pallet en un bloque fijo que incrementa su
estabilidad sin provocar dafios ni desperfectos en las cajas al momento

de desensamblar.
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1.

RECOMENDACIONES

Las sesiones de entrenamiento referentes a las buenas practicas de
manipulacion y carga necesitan integrarse formalmente al plan de
capacitacion. Deberan complementarse con las areas de aseguramiento
de calidad y salud y seguridad ocupacional, especialmente con

certificaciones de operadores de montacargas.

Los ensayos de transporte deben integrarse formalmente y de manera
consistente al proceso de desarrollo de nuevos productos. La ausencia
parcial o total de los mismos se convierte en desconocimiento del

comportamiento del producto hasta el momento de un despacho real.

La mejor manera de llevar a cabo una eficiente planificacion de carga es
conocer perfectamente el trabajo que hay que hacer y realizarlo con
ciertas normas que permitan una mejor distribucion del producto. Es
necesario elaborar un instructivo de almacenaje que documente los
temas de mayor relevancia respecto de las buenas practicas de

manipulacion y carga.

Hay que aprovechar y fomentar el intercambio de experiencias y
conocimientos con otras fabricas similares dentro de la compafiia e
integrarlo al modelo de mejora continua, no solo para la resolucion de
problemas sino para la mejora de procesos y aprovechamiento de los

recursos.
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