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Tecnificacion

Troquelado

Es el tamafio de ondulacién que tiene una caja de
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Accion de generar orificios.

XVII






RESUMEN

El Ejercicio Profesional Supervisado (EPS), fue realizado en el
departamento de despacho de la empresa Corrugadora Guatemala, S.A. Esta es
una empresa dedicada a la fabricacién de cartén corrugado para el sector
agricola y comercial, siendo la mas grande de la region Centroamericana. Es la
fuente de trabajo mas importante en Morales, I1zabal con mas de 700 trabajadores
y cuenta con cuatro corrugadoras y 17 imprentas de ultima generacion para

impresion, troquelado y pegado.

El departamento despacho esta dividido en el area de oficina, area de carga
de contenedores, areas de bodegas de producto terminado nacional y de
exportacion. En la actualidad este departamento presenta problemas para
despachar el producto a los clientes de manera eficiente, y la empresa ha
requerido analizar e identificar los factores que pueden influir y causar estos

problemas.

Evitando que siga ocurriendo estos inconvenientes en la empresa, se ha
elaborado este proyecto para proponer soluciones que mejoren el sistema de
despacho. Para hacer mas integral este proyecto, se ha complementado con
reducir el consumo de energia eléctrica en el departamento y un plan de
capacitacion para el personal del area, con los temas de trabajo en equipo y

calidad en el servicio al cliente.
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OBJETIVOS

General

Mejorar la gestion del almacenaje y despacho de la bodega de producto

terminado nacional y de exportacion.

Especificos

1. Determinar los factores que retrasan directa e indirectamente en el

proceso de almacenaje y despacho de las bodegas.

2. Proponer una clasificacion de inventario por el método ABC para agilizar

procesos intermedios y mantener el estado 6ptimo del producto.

3. Realizar estudios de tiempos para el despacho del producto terminado con

el fin de estandarizar procesos y tiempos.

4. Proponer un plan de produccién mas limpia, enfocandose en la reduccion

del consumo de energia eléctrica.

5. Disefiar un plan de capacitacién con temas de trabajo en equipo y servicio

de calidad para el personal administrativo y operativo.
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INTRODUCCION

Corrugadora Guatemala, S.A. es una empresa multinacional que forma
parte del grupo de Empresas Galindo S.A., dedicadas al comercio del papel y
carton corrugado. La empresa estd encaminada al mejoramiento continuo de sus
practicas y procesos, entre ellas el mejoramiento del sistema de almacenamiento

y despacho de producto terminado.

Actualmente, en el mercado ha aumentado la demanda de cartén corrugado
haciendo que la empresa comience a presentar inconvenientes al momento de
almacenar y despachar producto a sus clientes. Esto ha causado reclamos y

devoluciones que causan perdidas a la empresa en tiempo y dinero.

Los mayores problemas se encuentran en el area de bodegas y de carga
de contenedores, en donde el aumento del producto hace imposible encontrar
espacio fisico para su almacenamiento adecuado, ocasionando desorganizacion,

falta de control y deterioro del producto.

Para evitar que estos inconvenientes mencionados anteriormente afecten
la calidad del producto, servicio al cliente y el prestigio de la empresa, es
necesario mejorar el sistema que se ejecuta dentro de las bodegas, y que esta
permita subsanar los aspectos deficientes que se presentan en el area, a fin de
hacer eficiente los procesos y mejorar la calidad de servicio al cliente en lo que

se refiere a tiempo de respuesta.
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1. INFORMACION GENERAL DE CORRUGADORA
GUATEMALA

1.1. Descripcion de la empresa

Corrugadora Guatemala, S. A. pertenece al grupo de empresas Galindo,
esta se dedicada a la elaboracion de carton corrugado para el mercado agricola
y comercial. Actualmente la empresa cuenta con mas 700 trabajadores en la
planta con sede en Morales, Izabal. Todos los procesos cuentan con altares

estandares de calidad con certificacion bajo la norma ISO 9001:2015.

Entre las producciones mas destacadas se encuentran:

o Caja Troquelada

o Caja Telescopica

o Cajas Genéricas

o Bines

o Caja regulada

o Divisores

o Esquineros

o Papel reciclado

1.2. Resefia historica

La empresa fue constituida en febrero de 1967 en Guatemala, operando
desde1968 en Bananera, Morales, Izabal. En sus inicios empez0 a trabajar con



la empresa Unidad Fruit Company surtiéndole de cartdon corrugado para la
exportacion de banano a Estados Unidos y otros paises.

En el afio de 1986 la empresa fue adquirida por empresarios panamefios
quienes vieron una gran oportunidad en la demanda que existia de carton
corrugado en Guatemala, produciéndose asi la diversificacién e incursion en el
mercado comercial y doméstico. Dandose el gran éxito en Guatemala la empresa
fue expandiéndose a mercados internacionales como lo son: Honduras, El

Salvador, Costa Rica, Belice, Nicaragua, Ecuador, México y otros mas.

1.3. Ubicacioén

La empresa se encuentra ubicada actualmente en Barrio las Flores en
Morales, Izabal. El departamento de Izabal se encuentra al nororiente de la

republica, con un clima célido lluvioso propicio para la agricultura y ganaderia.

Encontrandose el municipio en un lugar estratégico cerca de los puertos
nacionales e internacionales como Puerto Barrios, Puerto Santo Tomas de
Castillay Puerto Cortes en Honduras, hace que se reduzcan los tiempos y costos
en el transporte de materia prima como bobinas de papel, que entran por dichos
puertos. Esto ha hecho que los precios ofrecidos por la empresa a los clientes
sean competitivos en el mercado nacional e internacional, especialmente en el
area oriente del pais, donde se concentran varios de sus mejores clientes del

mercado agricola.

Con respecto a los clientes internacionales, encontrandose Morales a
40 minutos de la frontera Corintos con Honduras, favorece el abastecimiento de

esos mercados tanto en Puerto Cortes, San Pedro Sula y ciudades cercanas a la



frontera con Guatemala, aprovechando la empresa mercados emergentes tanto
en Honduras como en el resto de Centroamérica.

A continuacién, se presenta el mapa del casco urbano del municipio de

Morales para localizar la ubicacién de la planta de produccion de Corrugadora
Guatemala S.A. en Morales, Izabal.

Figura 1. Ubicacién de Corrugadora Guatemala, S.A.

Maxi Despensa Morales

Compartamos S.A
Bandegu

Universidad Galileo, €% Q Ferreteria La Llave

Morales, Izaba

) COOPERATIVA
'Y BANDEGUA RL

Estadio Mario Mena C;i

igadora

Corrugadora
Guatemala SA

Fuente: elaboracién propia, empleando Google Maps, 2018.

1.4. Visién

‘En el afio 2022 ser los lideres regionales en la industria del carton

corrugado optimizando el manejo de sus productos con empaques corrugados



mas eficientes, resistentes y presentables, ofreciendo nuestros excelentes

servicios a empresas a nivel regional de alto prestigio.”

1.5. Mision

Proporcionar cajas de cartdn corrugado de la mas alta calidad con un precio
competitivo. con la filosofia de mejoramiento continuo de procesos. La empresa tiene
en el plan estratégico seguir creciendo y a la vez modernizar los procesos para ser
mas productivos. Ademas del aumento de produccion que ha tenido la empresa en
los Gltimos afios debido a la tecnologia que ha incorporado, la calidad del producto
que ofrece esta garantizada por la Norma 1SO 9001:2015.2

1.6. Politica de la empresa

“‘Corrugadora Guatemala, S. A. es una empresa dedicada a proveer
empaqgues de carton corrugado a los mercados agricola, industrial y comercial,
los cuales cumplan con los requisitos de nuestros clientes, con personal
comprometido y capacitado, buscando el mejoramiento continuo de nuestros

procesos.”

1.7. Estructura organizacional general

La empresa es consiente que el trabajo humano organizado y la
tecnificacion es la base esencial de la eficiencia en las actividades realizadas

dentro de la planta.

Al tratarse de una empresa grande que tiene mas de 700 trabajadores, era
necesario poder manejar grupos de trabajo que facilitara la comunicacion y

rapidez en las tareas asignadas en cada area, por lo que decidieron que la

1 Corrugadora Guatemala, S.A. Vision y Mision. http://www.empresasgalindo.com/nosotros .
Consulta: noviembre de 2017.

2 |bid.

8 Corrugadora Guatemala, S.A. Politicas internas. p. 3.
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estructura organizacional funcional por su &mbito de manera jerarquica vertical

por departamentos.

Siendo la empresa Corrugadora Guatemala parte de empresas Galindo que
€s una corporacion transnacional, el gerente general es el representante y la
méaxima autoridad que toma las decisiones dentro de la empresa en Guatemala.
Teniendo como apoyo en sus labores, la secretaria de gerencia general y gestor

de calidad.

Para el manejo adecuado de cada area, se cuenta con un jefe inmediato,
gue son los encargados y responsables del buen manejo y funcionamiento de las
diferentes actividades en su area de competencia. Cada jefe inmediato cuenta

como el apoyo de asistentes, supervisores y auxiliares.

Dentro de la empresa existen diferentes areas con un jefe inmediato que es
el responsable de asignar tareas y vigilar que estas sean realizadas de una forma

correcta. Las areas con jefe inmediato son las siguientes:

. Contaduria general

o Gerente de ventas

o Superintendente de produccién

o Superintendente de mantenimiento mecanico
o Superintendente de edificios

o Superintendente mantenimiento eléctrico

o Jefe de aseguramiento de calidad

o Jefe de RRHH
o Jefe de IT
o Jefe de despachos

o Jefe de compras



Organigrama general de la empresa

1.7.1.

En el organigrama general se observa su distribucion por niveles en

gerencia, superintendencias, jefaturas asistentes y auxiliares en la empresa.

Organigrama general de la empresa

Figura 2.
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Fuente: elaboracidon propia, empleando Visio 2013.



1.8. Distribucion de la planta

La distribucién de la planta se encuentra de manera ordenada con 12 areas
gue trabajan una cerca de la otra y se complementan para hacer de manera

eficiente los procesos de produccion.

El punto de partida en la distribucién de la planta inicia en las calderas y
bodega de bobinas de papel, luego sigue al area de corrugacion, area de curado
y area de conversion para finalizar en la bodega de producto terminado. Las
oficinas estan a los costados para supervisar y hacer los desplazamientos mas

cortos por cualquier inconveniente.

Tabla I. Distribucion de la planta

Nombre

Bodega papel

Calderas

Almidon

Corrugacion

Bodega material en proceso
Conversion

Pegado

Paletizacion

Bodega producto terminado nacional

P
©

OO N U | W NP

=
o

Bodega producto terminado exportacion

Mantenimiento
Particiones

=
=

[ERN
N

Oficina

[EEN
w

Fuente: elaboracion propia.



1.8.1.

El disefio de

iniciando el proceso en las calderas y finalizando en las bodegas de producto

terminado.

Figura 3.

Disefio de la planta

la planta y su distribucion estdn de forma descendente,

Disefio en la distribucion de la planta
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.




2. MEJORAS AL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO Y
DESPACHO DE LA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

2.1 Diagnostico de la situacion actual del despacho y almacenamiento

del producto terminado

El departamento de despacho es el encargado de despachar y almacenar
el producto terminado. En el sistema actual que desarrollan para en las areas se
observan deficiencias que tiene posibilidades de mejorarse para obtener mejores
resultados en cuanto eficiencia. Tomando en cuenta estos factores observados y
con la ayuda de herramientas ingenieriles, se mide, analiza y evalla las

deficiencias que se tienen dentro de las areas.

El objetivo del diagndstico es encontrar las causas que generan las
deficiencias que se tienen y plantear los métodos mas adecuados que se
utilizaran para solucionar estos problemas. La realizacion de graficas, disefios,
diagramas y mediciones son algunas herramientas utilizadas para el analisis de
la situacion actual. Ademas de entrevistas informales con el jefe del area de
despacho, asistentes de despacho, supervisores y operarios para definir de mejor
manera el proceso. Para terminar de ratificar la informacién se realiza un
seguimiento en cada una de las operaciones con sus observaciones en una hoja
de registro de actividades. (Ver tabla IlI), para conocer las anomalias y

deficiencias que se tienen en el proceso.



Tabla Il. Formato utilizado para registro de actividades

REGISTRO DE ACTIVIDADES

Empresa: Corrugadora Guatemala
Procesa:
Fecha:

Mo. Actividades Observaciones

Fuente: elaboracion propia.

Se determina que en el area de las bodegas no existe una estandarizaciéon
de los procesos, haciendo dificil que estos se calculen correctamente para ser
realizados de una manera rapida, correcta y con el personal necesario. Al no
contar con estandarizacion de procesos, ha causado que el despacho de los

productos se vuelva lento y problematicos.

La falta de datos estadisticos, mediciones y andlisis para llevar control y
organizacion en el almacenamiento y despacho del producto causa que no se
detecten facilmente las deficiencias y dar soluciones rapidas y efectivas a estos;
La empresa desconoce la capacidad total de almacenamiento en las bodegas,

esto ha llevado a no conservar de mejor manera la mercancia, una deficiente

10



utilizacion del espacio fisico en bodegas y no tener una precisa coordinacién en

la demanda y suministro.

Otro factor que se observa es la desorganizacion que tienen los
montacargas al momento de almacenar en las bodegas, y se confirma por medio
de entrevistas informales y su registro de actividades que no cuentan con reglas
basicas para manejar el vehiculo, ni para trasladar de manera correcta el

producto.

2.1.1. Analisis del problema central, sus causas y efectos

El 4rea de almacenamiento y despacho del producto terminado presenta
deficiencias que han causado una serie de inconvenientes para la empresa.
Como se menciona anteriormente, en el proceso de despacho la falta de
estandarizacion ha hecho dificil determinar si las operaciones son realizadas de
manera eficiente y con la cantidad de personas necesarias y en condiciones
adecuadas, mientras que en el proceso de almacenaje resulta dificil conocer la
ubicacién, cantidad, capacidad de producto en bodegas; por tanto, el area tiene
una ardua labor al poder cumplir las metas y efectuar de manera eficiente su

trabajo.

Para visualizar y determinar de mejor manera la situacion actual se realiza
el diagrama causa y efecto, de las deficiencias que se tienen en el sistema de
almacenamiento y despacho del producto terminado. Para obtenerlo se
estudiaron y agruparon en seis principales posibles causas que generan los
inconvenientes. Los seis elementos son: mano de obra, métodos de trabajo,

maaquinaria, materiales, medio ambiente y mediciones.

11



Mano de obra: en esta seccion se considera todo lo asociado al personal
administrativo y operativo, se realizaron observaciones y entrevistas informales

a todo el personal del area. Los resultados son los siguientes:

Tabla Ill. Resultados entrevista no estructurada al personal del area
Preguntas Respuestas Entrevistados | Observaciones
¢ Trabaja en Existen confli~ctos
equipo con sus entre companeros,
~ no se observa
compaiieros del Si: 28 trabajo en equipo.
area? NoO:20 48 personas

JSe siente
capacitado para Si: 46
Su puesto? No: 2 48 personas
No existe

¢ Se siente Si: 30 supervisiones en

. ) algunos puestos
comodo en su No:18 48 personas g P
puesto?

Fuente: elaboracién propia.

Maquinaria: la maquinaria y equipo es un factor de gran importancia para
un tener mejores resultados en el area. Se observa que no se cuenta con el
equipo de computo suficiente en oficinas y en muchas ocasiones se espera turno
para usar el equipo. Para la tarea de ubicacion del producto y cantidades
existentes, estas se realizan de manera manual, haciendo lento y con mayores

errores el proceso.

Métodos: en esta seccidn se cuestionan los métodos de trabajo y si estos

estdn definidos y son los adecuados. Pero la ausencia de métodos de

12



planificacion, datos estadisticos y estandarizaciéon en los procesos han creado
desorden, problemas de calidad, atrasos y deficiencias en el area.

Medicidon: no existen muchos métodos de medicion dentro del area, en la
empresa se desconoce el crecimiento que se tiene anualmente, el nimero
méaximo de almacenamiento en las bodegas, el tiempo que existe en cada
actividad de los procesos, cantidad a solicitar mensualmente y frecuencia de las
solicitudes. Por tanto, a la empresa se le hace dificil corregir o mejorar algun

factor, ya que no se cuenta con mediciones y datos que indiquen su estado.

Materiales: en esta seccion se tomaron en cuenta todos los materiales
desde materia prima e insumos que se utilizan en la planta. Se observa que en
algunas ocasiones el personal operativo ha tenido dificultad para manejar el
carton corrugado, esto se debe a la calidad del papel para corrugar. El producto
devuelto y desperdicio de papel que se genera en la planta pasa por un sistema
de reciclado que tiene la empresa, las nuevas bobinas de papel reciclado tienen
menor calidad que las bobinas de papel virgen. Las cajas corrugadas hechas con
papel reciclado tienen un menor precio y en su mayoria son pedidos por clientes

locales.

Medio ambiente: las condiciones del entorno en el que se trabaja son
aspectos que se dejan desapercibidos en muchas ocasiones. Mediante un
termdémetro de temperatura ambiental prestado por el departamento de calidad,
se determina que la temperatura en el area de oficinas se encuentra en 22 °C
mientras que en el area de bodegas y carga llega hasta los 39 °C al medio dia.
Esto hace que el personal que trabajar en estas areas de alta temperaturas bajen
su rendimiento por el agotamiento y estrés que llegan a presentar en algunas

ocasiones, y el personal realiza mas tiempo para hidratarse e idas al bafio.
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De igual forma, se determina que la deficiente luminosidad es otro factor
gue afecta, porque se presenta dificultad en muchas ocasiones para encontrar el

producto, realizar el conteo y mala manipulacion de la mercancia.
Mediante un luxdbmetro prestado por el departamento de recursos humanos
se mide los luxes de diferentes areas y se observa que la luminosidad no es la

adecuada en algunas areas del departamento.

Tabla IV. Medicidén de luminosidad departamento de despacho

MEDICION DE ILUMINACION ( EN LUXES ) AREAS DE ALMACENAMIENTO Y DESPACHO
No. PUESTO VED {[::i:E[:}URNA MEDIC i:.TJ:EOSTTU RNA REQUERIDO
1 |BODEGA CARGA CONTENEDORES 220 200 500
2 |BODEGA CARGA CONTENEDORES 570 200 500
3  |BODEGA DE MATERIAL TERMINADO EXPO 420 290 200 500
4 |BODEGA DEMATERIALTERMINADO 200 300
5 |BODEGUERO 200 500
6 |AYUDANTE BODEGUERO 200 500
7 |ASISTENTE DESPACHOS 300 1000
8 |SECRETARIA DESPACHOS 300 1000
9 |CARGADOREXPO. 4355 415 200 500
10 |CARGADOR 235 200 500
11 |CARGADOR 202 200 500

Fuente: Corrugadora Guatemala, S.A. Procesos y mediciones 2018. p. 26.
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Figura 4. Diagrama Causa-Efecto de las deficiencias en el despacho y

almacenamiento del producto terminado

Causa Efecto
Mano de Obra| Métodos de trabajo | | Mediciones‘
Inefidenciaen Fatade
Fatade — —p
U5, el Losmetods indicadores
—— e\ e\
\“\ &mw‘ "_ m \“\
Foo e \ N
EnEpp0 \ Nosedaprred Pos
alclente ’ Pnfcin "\ :
\ M \_,| Bajodespacho de producto
) f I terminado
Ala tempentis / —) Tecrobga “/‘,»
—— Fatademobiiio |
Fata de iuminecin e
/ 0 )/ Meeriapime
Medio Ambiente Maquinaria Materiales

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.

El analisis causa-efecto revela que existen deficiencias técnicas e
ineficientes métodos de trabajo dentro del area, ademas de falta de tecnologia

para llevar un mejor control de salidas y entradas de producto.
El problema: la mala organizacion dentro de las bodegas ha generado una

gran acumulacion de producto, y al momento de almacenarlos no se les asigha

un lugar especifico, dificultando su localizacion al momento de su despacho.

15



Efecto: existe un bajo despacho de producto terminado, esto genera una
disminucién de ventas y mayor cantidad de clientes insatisfechos, ademés de

restarle competitividad a la empresa.

Se determina que la causa raiz es el deficiente sistema de almacenaje y
despacho en las bodegas de producto terminado, lo cual es necesario mejorar
para que el area tenga las herramientas, informacién, equipo e instalaciones

adecuadas para solucionar el problema que se tiene.

2.1.2. Estructura organizacional area de despacho

El 4rea de despacho estad conformada por dos secciones, la primera se
encarga especialmente para los clientes del mercado nacional y la segunda para
los clientes del mercado internacional. Ambas secciones tanto en el personal
administrativo como operativo trabajan apoyandose en equipo para que puedan

cumplir las metan propuestas en el area.

Existe un jefe inmediato que es el responsable de todas las operaciones
gue pasen por bodega de producto terminado, oficinas de despacho, transporte
y carga de mercancia. La secretaria A de mercado nacional cuenta con el apoyo
de secretarias B y de igual manera la secretaria A de mercado Exportacion, ellas
son las encargadas de toda documentacion administrativa, y existe un asistente
de despacho que tiene el apoyo de dos auxiliares de despacho, un operador de
montacargas y cargadores que se encargan de la buena operacion de la bodega

y despacho del producto.
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2.1.2.1. Organigrama del area de despacho

El organigrama para el area de despacho es microadministrativo por
tratarse de un solo departamento y tiene una estructura jerarquica mixta en cual
el jefe de despacho es la maxima autoridad en el area, seguido de sus asistentes
de despacho y secretaria A 'y B que son los que realizan las tareas dentro de la
oficina, seguido del personal operativo que trabaja en la bodega de producto

terminado.
Por dltimo, el organigrama se utiliza de manera informativa en el

departamento, porque es accesible para cualquiera que la requiera y su

informacion no detalla las caracteristicas de los puestos o niveles.
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Figura 5. Organigrama area de despacho

SECCION DESPACHOS
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Fuente: Corrugadora Guatemala, S.A. Manual de Recursos Humanos. p. 7.

2.1.2.2. Personal administrativo

El personal administrativo es el responsable del buen funcionamiento del
area de despacho. Las actividades que llevan es la de gestionar la recepcién,
almacenamiento, facturacion y despacho del producto. El personal administrativo
se encuentra en oficinas y si cuentan con estandarizacion de tiempos en las
actividades que realizan. Los puestos del personal administrativo estan

conformados como se muestra en la tabla V.
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Tabla V. Personal administrativo

Personal Puesto
por turno
1 Jefe de despacho
1 Secretaria A Mercado Nacional
3 Secretaria B Mercado Nacional
1 Secretaria A Mercado Exportacién
1 Secretaria B Mercado Exportacién
1 Asistente de despacho Mercado Nacional
1 Asistente de despacho Mercado Exportacion
1 Auxiliar de despacho (Bodega)
2 Auxiliar de despacho (Checking)

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2.2.1. Funciones del puesto

administrativo

Para conocer las funciones que realiza el personal administrativo
diariamente en sus puestos de trabajo, se realizaron entrevistas no estructuradas
y observacion en el &rea, se determina que cada persona conoce las tareas que
deben realizar y el tiempo en emplear en cada una. Como en toda empresa, el
personal administrativo es el encargado de administrar, organizar y ordenar todas

las tareas que tiene bajo su responsabilidad.
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En la jerarquia el jefe de despacho es la maxima autoridad en el area, pero
en caso de ausencia o cualquier imprevisto los asistentes de despacho son los

encargados de supervisar y cubrir las tareas del jefe del area.

Tabla VI. Actividades de jefe y asistentes de despacho
Jefe de Despacho
e Supervision general de toda el area.
o e Coordinar personal
Ac_’uw_dades e Velar logistica de transporte
Principales
e Mantener contacto proveedor de transporte
¢ Inventario de pisos
e Mantener contacto con clientes
e Manejo de indicadores del personal
Asistente de Despacho Mercado Nacional
e Programar rutas
o e Revisar pedidos
';(r:;[r']\glc; Z(Ijgss ¢ Mantener contacto con clientes
e Mantener contacto con proveedores
e Coordinar trabajo de personal a su cargo
¢ Revisar rutas de transporte
e Supervisar buen rendimiento del personal
Asistente de Despacho Mercado Exportacién
e Programar envio terrestre o maritimo.
o e Revisar pedidos
':cr:;[r?gﬁo i?gss ¢ Mantener contacto con clientes
e Mantener contacto con proveedores
e Coordinar trabajo de personal a su cargo
e Revisar rutas de transportes
e Cumplir con las normas de exportacion

Fuente: elaboracién propia.
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Existen dos tipos de auxiliares de despacho, pero ambos no cumplen las
mismas tareas, uno es el encargado de revisar, controlar y reportar todo lo que
sucede en las bodegas de producto terminado con la mercaderia y el otro auxiliar
es el encargado de supervisar y controlar lo que sucede en el area de carga con

el producto y el personal.

Tabla VII. Actividades de auxiliares de despacho

Auxiliar de despacho (Bodega)

e Revisar producto terminado pendiente
e Contar producto terminado
Actividades o Ubicgr prod}Jcto terminado
Principales e Archivar guias de entrega

e Reportar producto en mal estado

e Revisar ordenes programadas

¢ Realizar inventario de saldo de clientes
e Graficar producto sobrante

e Graficar producto entregado a tiempo

Auxiliar de despacho (Checking carga)

e Revisar la carga

Actividades e Ubicar la carga

Principales e Informar al Yale ubicacion de carga
e Supervisar carga

e Ayudar a ordenar bodega

e Revisar camién

e Llevar control de sobrante

Fuente: elaboracion propia.
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Todas las secretarias del mercado nacional tienen el mismo nivel jerarquico,
aunque en el organigrama se observa que esta de forma descendente, estan

clasificadas asi segun el tiempo que llevan trabajando para la empresa.

Tabla VIII. Actividades de secretarias mercado exportacion

Secretaria A mercado exportacion

e Revisar documentacion de envio

e Facturar envios de Mercado Exportacion

e Revisary actualizar tabla de precios dolares
e Revisar inventarios a consignacion y facturacion
Actividades e Elaboracion de guias y envios

Principales e Facturas Exportacion y co-exportacion

e Carta de porte

e Elaboracion de notas de crédito

e Archivo de facturas emitidas

e Orden de embarque

e Archivos de documentos de caja rechazada

Secretaria B mercado exportacion

e Elaboracién de guias y envios

e [Facturas Exportacion y co-exportacion
Actividades  Cara de_l?orte L
Principales e Elaboracion de notas de crédito

e Listado de embarque

¢ Orden de embarque

e Revisar TLC

Fuente: elaboracién propia.
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2.1.2.3. Personal operativo

El personal operativo esta conformado por los trabajadores que tienen un
contacto directo con el producto terminado dentro de la bodega diariamente.
Alguna de las actividades que llevan a cabo son la de manipular, limpiar
transportar y revisar el estado del producto, pero se observa que no cuenta con
estandarizacion de tiempo para el proceso de carga a contenedores,
almacenamiento en bodegas y reglas basicas para manejo y manipulacion del

producto terminado.

Tabla IX. Personal operativo
Personal Puesto
por turno
2 Operador de montacarga
8 Cargadores

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2.3.1. Funciones del puesto

operativo

Para conocer las funciones que realiza el personal operativo se realizaron
entrevistas no estructuradas y observaciones en el area de la misma manera
como en el personal administrativo. Se observé que cada cargador no cuenta con
unatarea especifica a realizar y se turnan actividades que se realizan al momento
de cargar como limpieza, manipulacion, preparacién de rampa y preparacion del

area.
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Los operadores de montacargas no cuentan con normas para el uso del
montacargas. La regulacion de la velocidad para andar en la planta es excedida
diariamente, esto se comprueba mediante una entrevista a los operadores y
mecanicos, en el cual afirman que el regulador de velocidad que tienen
incorporado el vehiculo para no andar a mas de 15 Km/ fueron removidos para

andar a mayor velocidad y efectuar las tareas mas rapidamente.

Tabla X. Actividades del personal operativo

Operador de montacarga

e Colocar material en el lugar indicado
¢ Ordenar bodega

'AF‘QC(:QI/;S:;;SS e Trasladar material a paletizado
e Trasladar material al transporte
e Realizar limpieza del montacarga
¢ Informar desperfecto del montacarga
Cargadores
e Cargar material a transporte
e Limpiar area de trabajo
Actividades e Limpiar area del transporte

Realizadas e Manejar producto adecuadamente

e Preparar rampas

e Preparacion del area

e Revisar producto este en buen estado antes
de despacharlo

e Limpiar producto

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2.4. Horario de trabajo

Los horarios de trabajo estan organizados de manera adecuada para
reducir los dafios a la salud de los trabajadores. Se tiene un sistema continuo
natural que inicia de mafana, luego tarde y finaliza de noche, esto para reducir
la fatiga y reponer al trabajador de desvelos, problemas del suefio y alimenticios.

El horario de trabajo depende de la tarea que realicen en la empresa, el
personal administrativo tiene un horario fijo sin rotar a excepcion de los asistentes
y auxiliares de despacho, mientras que el personal operativo tiene un horario
rotativo por semana. Existen casos especiales del personal administrativo en
rotacion de turno, estas se realizan en temporadas altas de produccion; Se
realizan contrataciones de secretarias temporales para mercado nacional, estas

son las Unicas que realizan rotacién de turnos.

Tabla XI. Turnos de trabajo
Turno Horario
Turno 1 6:00 a.m. a 14:00 p.m.
Turno 2 14:00 a.m. a 22:00 p.m.
Turno 3 22:00 a.m. a 6:00 a.m.
Horario de Oficinas | 7:00 a.m. a 17:00 p.m.

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.3. Descripcién del proceso actual en el despacho

El departamento de despacho inicia sus operaciones al momento de que el
producto ya se encuentra en las bodegas correspondientes, pero para su proceso

de despacho se divide en:

o Proceso de despacho mercado nacional
o Proceso de despacho mercado exportacion
2.1.3.1. Proceso de despacho mercado nacional

La empresa no cuenta con un diagrama de flujo u alguna otra informacion
del proceso de despacho, por lo que se decide realizar un diagrama de flujo de
operaciones para conocer detalladamente el proceso. En este diagrama solo se
toma en cuenta las actividades que se realizan dentro de la bodega y oficinas, y
se descartan las actividades que se realizan en el transporte del producto al
cliente. Se utiliza un cronometro para conocer el tiempo empleado en cada
operacion, con los datos obtenidos se calcula la media y se registra el tiempo de
la operacion. Para el tiempo que permanece almacenado en bodega el producto
se utilizan los registros de control de mercancia para conocer la hora de entrada

y salida en las bodegas.

Se determina que existe una duplicidad de operacion, porque el producto
gue se encuentra almacenado debe ser ubicado dos veces. Esto se debe a la
poca organizacion, espacio fisico en las bodegas, y que el operador de
montacargas traslada el producto terminado a diferentes puntos del area, y en
ocasiones en areas que no pertenecen a la bodega de producto terminado, esto
sin comunicar al auxiliar de despacho que es el encargado de ubicar, contabilizar

e inspeccionar la mercancia.
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Tabla XiII. Toma de tiempo proceso despacho nacional

Operacion T.l T.Z T.?’ T.4 T.5 T.G T.7 T.8 X
(min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) (min)
Ubicacion e 63,45 | 120,77 98,36 | 101,83 99,63 61,14 | 114,67 98,17 94,75
inspeccion de la
mercancia
Generar inventario 18,32 17,89 25,14 19,47 28,24 18,47 20,14 19,89 20,94

del producto
Elaborar  programa 13,25 16,32 15,26 16,34 14,56 17,55 16,27 17,34 15,86
de carga

Coordinar y solicitar 5,32 3,24 4,28 5,35 4,28 4,26 4,28 3,59 4,32
unidades de

transporte

Traslado a paletizado 5,98 7,38 | 12,38 6,29 7,28 | 15,39 8,39 8,17 8,90
Paletizar 9,29 14,39 17,28 13,38 15,38 21,35 9,38 12,49 14,12
Almacenar en 12,35 22,58 18,38 21,14 19,37 22,37 14,47 14,19 18,11
bodega

Ubicar el producto 48,59 | 62,32 | 59,48 | 79,28 | 89,39 | 45,18 | 110,31 | 49,35 67,99

Realizar carga en el | 110,36 98,32 | 123,12 | 112,38 | 135,38 | 123,32 | 109,48 | 125,88 117,28
transporte
Verificar carga 3,28 4,18 3,55 5,21 511 4,55 4,32 5,22 4,43
Realizar facturas vy 18,32 19,28 18,22 18,21 19,35 17,49 18,59 19,11 18,57
documentacion
Almacenaje 7,83 7,68 9,01 12,36 7,62 10,23 9,85 6,24 8,85

Fuente: elaboracion propia.

En el proceso de despacho de mercado nacional se incluyen a todos los
clientes ubicados en el territorio nacional y entregas dentro de este. las
operaciones para el despacho de los productos inician en el area de produccion,
porque ellos proporcionan los documentos necesarios y almacenan el producto
ya terminado en la bodega. El proceso de despacho se realiza de la siguiente

manera.

o Se realiza la inspeccién y ubicacion del producto, la responsabilidad es de

parte el auxiliar de despacho encargado de inventarios.
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Se revisan los pedidos por cliente, esto sirve para verificar si los precios
son los correctos y sin estan o no estan exentos de IVA. Los responsables
de esto son las secretarias Ay B.

Se ingresan dantos al sistema para genera el inventario de producto, esto

es realizado y responsabilidad del auxiliar de despacho de inventarios.

Se elaborar el programa de carga ya con las fechas solicitadas por el
cliente y la generacion de inventario, el que realiza esta operacion y

responsable es el asistente de despacho.

Solicitar y coordinar las unidades de transportes mediante el programa de
carga ya realizado, esto es responsabilidad de asistente de despacho y

secretaria B.

Traslado del producto al area de paletizado dependiendo si el cliente lo
solicita de esta manera, el responsable es el operador de montacargas.

Se paletiza el producto que se va a cargar, al finalizar el paletizado se
vuelve a trasladar al producto a la bodega para esperar su carga. El
almacenaje se hace en los espacios fisicos disponible. Los responsables

es el area de produccion y montacargas.

Realiza la ubicacion e inspeccién del producto para llevar a cabo la carga
en el transporte. El responsable es del auxiliar de despacho de inventarios.

Se inicia la carga del producto en el transporte, los responsables son los

cargadores, montacargas y auxiliar de despacho de checking.
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o Se verifica que la carga que se carga sea la correcta y se maneje de la
mejor manera para su carga, el responsable es el auxiliar de despacho
checking.

o Facturas, reportes de calidad, firma y demas documentos se realizan para
la entregan de los transportistas que llevaran el producto a los clientes.

Los responsables son las secretarias Ay B.

o Se entrega el programa de carga a los transportistas y la manera que se
debe de realizar le entrega del producto a los clientes. El responsable es

el asistente de despacho.

La programacion para el despacho del producto terminado se hace
diariamente, el proceso se realiza de esta manera, y el producto se despacha
dependiendo las fechas que lo requiera el cliente, sin contar con alguna fecha
limite en bodegas, las cantidades pedidas por el cliente pueden ser parciales o

totales de la venta.

2.1.3.1.1. Diagrama de flujos mercado

nacional

Ubicar los productos que seran despachados dentro de la bodega se
realizan dos veces en el mismo proceso, esta duplicidad con lleva 67,99 minutos
que equivale a 1 hora con 8 minutos, esto provocado por la falta de planificacion
para almacenar el producto, supervision y comunicacion con los operadores de
montacargas. Durante la obtencidn de tiempo en cada operacion se observa que
en bodegas existen productos almacenados por mas de 6 meses y que son
despachados mediante el cliente lo requiera, esto es una mala practica que

reduce espacio fisico en bodega y aumenta los costos de almacenamiento.
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Figura 6. Diagrama de flujos mercado nacional

Diagrama flujo de operaciones
Empresa: Corrugadora Guatemala S A. Fecha: 12/11/2017
Elaboro: Brayan Samayoa Método: Actual
Proceso: Despacho producto terminado mercado nacional Hoja: 1/ 1
Despacho
8 854 min. 1 Producto almacenado

Inspeccionar y ubicar
94,75 min. 2 el producto terminado
en bodega.

20,94 min

(o)

3 Generar inventario del
producto

15,86 min

4,32 min C

8,90 min E;l> Trasladar el

producto al drea

carga

()

) Elaborar programa de

o

Coordinar y solicitar
unidades de

transporte

de paletizado
; Paletizar el
14,12 min 7 producto
) Trasladar producto
18,11 min a bodega mercado
nacional
67,99 min. 9 Ubicar el producto
Resumen:
Simbolo Evento Cantidad Tiempo (minutos) 117.28 min. 10 t?aeslsi‘z)g:.‘;arga o
O Proceso 6 191,10
D Inspeccion 3 167,17 Verfficar que la
443min| 11 | cargaeste
E> Traslado 2 27,01 correcta
v Almacenaje 1 8 854 .
Realizar facturasy
documentacion
TOTAL 9239,28 minutos 18,57 min. @ correspondiente

Fuente: elaboracidon propia, empleando Visio 2013.
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2.1.3.2. Proceso de despacho mercado

exportacién

En el proceso de despacho de mercado exportacion se incluyen a todos los
clientes con entregas fueras del pais; las operaciones para el despacho de los
productos inician en el area de produccion, porque ellos proporcionan los
documentos necesarios y almacenan el producto ya terminado en la bodega. El

despacho para el mercado exportacion esta clasificado en dos partes que son:

o Exportacion Centroamérica (Honduras, El Salvador, Costa Rica,
Nicaragua, Belice y Panama).

o Exportacion México y resto de paises.

Para los procesos de despacho de exportacién en Centroamérica y México
existen algunas diferencias ya sea en tramites o en almacenamiento dentro de la
bodega. El proceso de despacho del mercado de exportacién se realiza de la
misma manera que el mercado nacional, pero las secretarias inician otra

documentacién y autorizaciones para ejecutar el proceso.

2.1.3.2.1. Diagrama de flujos mercado

exportacion

Para el proceso de despacho del producto de exportacién tampoco existe
datos u otra informacion, por lo que se ha realizado dos diagramas de flujo de
operaciones, esta representacion grafica ayuda a observar de una manera mas
facil los puntos deébiles y posibles a mejorar. Para el mercado exportacion se ha
clasificado en mercado centroamericano y mercado mexicano para observar las

diferencias que existen.
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Los datos de la tabla XllI fueron obtenidos por medio de una toma de tiempo
con cronometro, el almacenaje fue obtenido por medio de la hora de entrada y

salida del producto de las bodegas de exportacion.

Tabla XIII. Toma de tiempo proceso despacho exportacién
Operacién T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 X

P (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) (min)
Ubicacion e | 112,14 | 124,77 | 110,36 | 105,83 | 101,54 | 131,17 | 104,11 | 97,47 77,67
inspeccion de la
mercancia
Realizar inventario 12,25 9,38 | 10,49 | 11,12 9,56 | 11,14 | 1535 | 14,25 11,69
Solicitar y coordinar 5,32 6,24 6,21 6,32 6,14 6,21 6,25 7,59 6,28
transporte
Elaborar guias 4,53 5,32 5,12 5,14 5,25 4,58 4,28 5,14 4,92
Realizar facturacién 521 5,27 4,52 5,25 5,37 5,37 537 4,12 5,06
Elaborar carta de 4,21 3,59 4,28 521 5,14 4,39 4,11 5,35 4,53
porte
Elaborar manifiesto | 18,21 | 22,01 | 23,14 | 21,14 | 19,58 | 23,19 | 22,11 | 24,01 21,67
de carga
Realizar listado de 3,27 4,21 5,21 5,14 3,57 4,48 4,57 5,01 4,43
empaques/contenedores
Elaborar FAUCA 56,01 58,01 48,38 49,14 59,14 47,19 58,21 53,29 53,67
Ubicar el producto 42,01 | 3002 | 30,21 | 42,04 | 4635 | 3502 | 3057 | 3651 36,59
Realizar carga en el | 128,32 | 12548 | 138,25 | 110,25 | 117,49 | 113,18 | 135,14 | 105,45 121,70
transporte
Verificar carga 5,35 4,59 5,32 5,01 5,17 4,35 5,01 4,57 4,92
Entrega de facturas, 4,32 4,48 4,10 5,18 5,20 4,58 4,35 5,21 4,68
documentacion y
marchamo
Elaborar TLC 9,35 12,36 11,54 10,47 9,58 9,19 10,11 9,29 10,24
Realizar DEPREX 11,14 9,57 | 11,10 9,57 | 10,00 | 11,12 | 11,17 9,32 10,37
Almacenaje C.A. 5,63 5,96 6,23 5,72 5,68 6,32 5,94 5,94 5,73
Almacenaje México 5,24 5,48 5,37 514 5,36 4,93 584 | 57,95 5,40

Fuente: elaboracién propia.

El mercado exportacion tiene menos complicaciones a comparacion del
mercado nacional, para poder despachar los pedidos solicitados. Esto se debe a
gue existe un mayor interés de los clientes extranjeros a recibir rapidamente el

producto, el promedio de tiempo en espera en bodega es de 4 dias.
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Los diagramas de flujos de operaciones del despacho del producto nacional
y de exportacion. (Ver figura 7 y figura 8), continua con duplicidad en las
actividades de ubicacion del producto; Durante los recorridos en la bodega de
exportacion se observa que existe producto nacional y producto de exportacion
en bodegas para nacional, esta desorganizacion en las bodegas es una de las
causantes de la duplicidad de operacion.

El producto de exportacion para Centroamérica y México comparten la
misma bodega y las operaciones son muy parecidas, a excepcion de la
documentacién. Pero existe mayor prioridad en despachar primero el producto
mexicano porque se encuentra a mayor distancia de la planta y su envio conlleva

mayor tiempo.

Los responsables del funcionamiento de las operaciones en el proceso de

despacho para el mercado centroamericano y mexicano son los siguientes:

Mercado Centroamérica

o Se realiza la facturacion, la responsabilidad del proceso es secretaria A de

exportacion.

o Elaborar el manifiesto de carga con los datos de los productos a entregar
e informacién del piloto y transporte. Responsable es secretaria A de

exportacion.

o Se elabora un listado de empaque o embarque esto dependiendo las
necesidades del cliente y la forma mas rapida de transportar el producto.
Responsable es secretaria A de exportacion.
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o La secretaria A de exportaciones le entrega la informacion al asistente de

despacho para que el inicie con la programacién de la carga.

o Se llena el formulario aduanero Unico centroamericano (FAUCA), la
responsabilidad es por el asistente de despacho.

. Se inspecciona y realiza ubicacién del producto para informar al
montacargas del traslado del producto a las rampas de carga. El

responsable es el auxiliar de despacho de hacking.

o EL montacargas inicia el traslado del producto hacias las rampas para que

inicien la carga del producto al transporte.

o Se realiza la carga del producto en el transporte, los responsables son el

auxiliar de Hacking y cargadores.

o Se realiza la verificaciébn de que la carga sea la correcta antes de ser

enviada, el responsable es el auxiliar de despacho Hacking.

o Se entregan los documentos necesarios para la exportacion y marchamos
al piloto, los encargados es el asistente de despacho y secretaria A de

exportacion.
Al igual que el despacho del producto nacional la programacion para el

despacho de exportacion se hace diariamente pero no se tiene una planificacion

de los clientes que se deben de despachar semanal.
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Figura 7. Diagrama de flujo mercado exportacién Centroamérica
Diagrama flujo de operaciones
Empresa: Corrugadora Guatemala S A Fecha: 18/11/2017
Elaboré: Brayan Samayoa Método: Actual
Proceso: Despacho producto exportacion Centroamérica Hoja: 1/1
Secretaria D h
exportacion £30acno
) Solicitary |,
628min( 4 ) coordinar 573575 min \ 1 Producto
transporte Almacenado
Elaborar guia
4 A b
92 mm.<5> de entrega 77.67 min. 2 Insp_eccwnar
y ubicar el
producto
Realizar )
506min.{ 6 facturacion 1169min ( 3 Realzar
inventario
) Elaborar carta .
4,53 min. (7) de Porte 53,67 min 1D Elaborar FAUCA
Elaborar
", manifiest Ubicar el
2167min( 8 ) ‘oo 3659min | 11 producto en
carga bodega
Realizar
4,43 min listado de Realizar
empaque/ . 12 carga en el
contenedores b i < transporte
Verificar que
492min| 13 la carga sea
la correcta
Resumen:
Entregar
Simbolo Evento Cantidad Tiempo (minutos) ) documentacion
O Proceso 10 238,63 4,68 min. al piloto y
marchamo
I:‘ Inspeccion 3 119,18
:> Traslado 0 0
v Almacenaje 1 5 735,75
TOTAL 6 093,56 minutos

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.
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Mercado exportacion México

El producto se almacena aproximadamente 4 dias, dependiendo la fecha
de entrega que solicita el cliente. Al encontrarse ya en la bodega

almacenado el responsable es el departamento de despacho.

Desde gerencia autorizan el despacho del producto al cliente y se procede

a solicitar y a coordinar unidades de transporte para cargar.

Se realiza la facturacion, la responsabilidad del proceso es secretaria A de

exportacion.

El proceso siguiente es la realizacibn del documento TLC México-
Centroamérica para el cliente, esto lo realiza la secretaria A de

exportacion.

La secretaria A de exportaciones le entrega la informacion al asistente de
despacho para que el inicie con la programacion de la carga. Y entrega

informacion de las unidades de transporte y pilotos a gerencia general.

Se llena el formulario de exportacion DEPREX, la responsabilidad es por

el asistente de despacho.

Para finalizar el proceso de despacho de mercado exportaciébn México, se
finaliza de la misma manera que el mercado centroamericano, desde
inspeccionar y ubicar el producto hasta entrar los documentos a los

transportistas.
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Figura 8. Diagrama de flujo mercado exportacién México

Diagrama de flujo de operaciones
Empresa: Corrugadora Guatemala S A. Fecha: 18/111/2017
Elaboro: Brayan Samayoa Método: Actual
Proceso: Despacho producto exportacién México Hoja: 1/1
Secretaria
exportacion Despacho
] Solicitary 5 395 min _1 Almacenar
628min. ( 8 ) coordinar T producto
transporte
Elaborar guia Inspeccionar
492min. ( 9 y entregas 7767 min. | 2 vy ubicar el
! producto
terminado
en bodega
) Realzar 2 Reali
sasmn (10) R oomn () Resear
Ubicar el
as3min. (11 ) Slaporar carta w59min | 4 producto en
de Porte bodega
Elaborar Realizar
21,67 min.( 12 ) manifiesto 121,70 min. 5 carga en el
de carga transporte
Realizar listado Verificar que
443min ( 13 ) de empaque/ 492min| 6 la carga sea
contenedores la correcta
1024 min ( 14 ) Elaborar TLC y Realizar
Q 1037mn. {7 ) “pEpREX
Resumen:
Simbolo Evento Cantidad Tiempo (minutos)
15 Entregar
O Proceso " 20557 4,68 min. documentacién al
D Inspeccion 3 119,18 piloto y marchamo
|:> Traslado 0 0
v Almacenaje 1 5 295
TOTAL 5619,75 minutos

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.
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2.1.4. Factores que retrasan el proceso de despacho y

almacenaje

Existen varios factores dentro del area de despacho que retrasan y dificultan
las actividades para él envio del producto a los clientes. Los factores los he
clasificado en dos grupos que son:

° Factores Internos
) Factores externos
2.1.4.1. Factores internos

En los factores internos se incluyen a todos los departamentos que se
encuentran dentro de la planta y que pueden retrasar directa o indirectamente el
desempefio para despachar el producto terminado. Para obtener esta
informacion se realizaron entrevista no estructuradas y las observaciones en

cada operacion.

2.1.4.1.1. Departamento de despacho

Dentro del departamento de despacho se observan varios inconvenientes

gue han retrasado el despacho del producto, los mas comunes son:

o Se han encontrado duplicidad en los procesos y un gran namero de
actividades repetitivas e innecesarias. La busqueda y ubicacion del
producto es una de ellas.

o Falta de equipo necesario para que el personal pueda realizar sus tareas

de forma eficiente.

o Falta de estandarizacion en los procesos.
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o Falta mejorar la tecnologia para despachar el producto.
o El espacio en las oficinas del departamento es muy reducido para que el

personal realice sus tareas de mejor manera.

o Falta de capacitacion para los empleados nuevos, esto causa mayor

errores, lentitud y retrasos en el trabajo.

o La falta de espacio fisico dentro de la bodega.
o No existe una planificacion semanal o diaria para despachar el producto.
o Existe mal manejo del producto por parte de los montacargas, esto ha

llegado a estropear el producto.

o Ha habido devoluciones del producto por las condiciones de suciedad que
han llegado.

2.1.4.1.2. Departamento de produccion

Los retrasos que afecta el despacho y almacenamiento por parte del

departamento de produccion son:

o El departamento de produccion es el encargado de trasladar el producto
terminado hacia la bodega, lo cual no existe un orden ni planificacién del
lugar donde se almacenara.

o Existe un mal manejo de los montacargas y la estibacion del producto
causando dafio al producto.

o Se produce mayor cantidad de producto que el cliente ha solicitado
causando mayores excedente y tiempo para que el personal de inventarios
inicie conteos y documente del excedente.

o No se cuenta con un tiempo maximo de que el producto terminado se
encuentre en bodega.

o No existe comunicacion adecuada entre el departamento de despacho y

el departamento de produccién por lo que el producto terminado se
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almacena aproximadamente de 4 a 8 dias y a veces mas dentro de la
bodega.

2.1.4.1.3. Departamento de calidad

El departamento de despacho es afectado en muchas ocasiones por el
retraso de no generar a tiempo los certificados de calidad que son enviados con
los documentos de facturacion al transportista. El departamento de calidad es el
encargado de realizar las pruebas de resistencias, calibrado del papel y pruebas
de color a las cajas que se producen para luego realizar un certificado que
apruebe la calidad del producto. Estos retrasos han generado tardanza en el
despacho del producto, mala comunicacion entre ambos departamentos y mal

servicio al cliente.

2.1.4.2. Factores externos

Los factores externos son aquellos que son ajenos a la empresa, y las
soluciones son establecer politicas y planes para reducir su impacto. Actualmente
la empresa ya inicia planes de eliminar estos inconvenientes que hacen parar la

produccion y los procesos en la planta.

2.1.4.2.1. Electricidad

Los apagones dentro de la empresa fueron unos de los motivos que
afectaron mas al departamento de despacho, durante los meses de octubre,
noviembre y diciembre se presentaron 13 apagones en total. ENERGUATE
suministra de energia a la empresa, pero debido a los apagones la empresa inicio
la construccion de un generador de energia privado para evitar parar la

produccion y los demas procesos dentro de la empresa.
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Tabla XIV. Duracion de apagones

Tiempo (en minutos)
Meses Total
DeOa De 11 a De 36 a De 6l o
10 35 60 mas
Octubre 4 0 2 1 7
Noviembre 2 1 0 1 4
Diciembre 1 1 0 0 2
Total 13

Fuente: elaboracion propia.

2.1.4.2.2. Otros

En esta clasificacion se exponen las diversas eventualidades que han
provocado inconvenientes en coordinar el transporte para el despacho. Los
blogueos, huelgas, accidentes automovilisticos y cierre de carreras han retrasado
la llegada del transporte a la planta para que estos puedan ser cargados con la
mercancia. Estos inconvenientes se han vuelto mas frecuenta y para deducir el
impacto la empresa ya cuenta con un plan de contingencia para abastecer
rapidamente a los clientes y contar con la cantidad adecuada de transporte para

él envio.
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2.1.5. Distribucion de la bodega

Las bodegas de producto terminado de Corrugadora Guatemala, S.A. estan
clasificadas en dos tipos de cliente, la primera es la bodega de producto nacional,
en la cual se deben colocar todos los productos que van a ser entregados dentro
del territorio nacional y la segunda bodega es del mercado exportacion que va
dirigido a todos los productos que seran exportados a Centroamérica y México.
Aunque existe esta clasificacién, no se lleva cabo su ejecucién de la manera
correcta; se ha observado que dentro de la bodega de producto del mercado
nacional se encuentran productos de exportacion para Centroamérica y
viceversa. Se ha notado que no existe una separacion por familias del producto,

y solo se encuentra sectorizado.

En los recorridos no programados realizados todos los dias se observa que
la bodega se encuentra en capacidad maxima y se ha optado por colocar
producto fuera del area asignada para almacenar, mientras que en la bodega de
mercado de exportacidon no existe una sectorizacion y tampoco separacion de
familias de los productos, esto ha provocado una desorganizacion y una serie de

inconvenientes en ambas bodegas, entre las mas comunes estan:

o Duplicidad en ubicacion del producto, perdiendo tiempo en 67 minutos
diariamente como se muestra en la figura 7.

. Dafio al producto por mal manejo como se muestra tabla XV. Estos datos
fueron proporcionados por la empresa, y durante los recorridos diarios se
corroboraba una gran cantidad de cajas dafiadas, golpeadas o

contaminadas por los montacargas.
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En temporadas altas de produccion la cantidad de cajas dafiadas aumenta,
porgue se utilizan areas no destinadas para almacenar producto, esto ha llegado

a bloquear areas de transito para peatones y montacargas.

Tabla XV. Cantidad de producto dafiado por mal manejo 2017
Mes Cantidad
Enero 14 065
Febrero 15016
Marzo 18 067
Abril 19 062
Mayo 17 760
Junio 23 505
Julio 15010
Agosto 19 492
Septiembre 18 255
Octubre Sin datos
Noviembre Sin datos
Diciembre Sin datos
Fuente: elaboracion propia.
2.1.5.1. Bodega mercado nacional

La bodega de mercado nacional es la bodega de producto terminado con
mayor tamafio que cuenta la empresa, aproximadamente son 12 108 metros
cuadrados en el que se almacena el producto para clientes nacionales. La
bodega se encuentra a lado de las oficinas del departamento de despacho, esto
para reducir tiempo en desplazamiento del personal y de los transportistas para

la entrega de la documentacion y autorizacion de su salida.
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Por ser la bodega con mayor tamafio, es la que mas ha tenido la serie de
inconvenientes para la empresa. La demanda de los clientes nacionales siempre
ha sido alta en todas las temporadas, y aunque los clientes estan clasificados en
pedidos de producto agricola y producto comercial, dentro de la bodega no se

ejecuta de esta manera.

Esta falta de orden ha causado pérdida de tiempo en la busqueda y error
en el despacho de los productos por clientes, porque no estan organizados ni
separados por familias. Por lo general el cliente agricola ocupa la mayor parte
de la bodega, porque sus pedidos son en cantidades muy grandes mientras que

los clientes con pedidos de producto comercial no lo son tanto.

Se ha observado malas practicas en las politicas de la empresa, y el cliente
no tiene una fecha limite para poder recoger su producto dentro de la bodega,
esto ha causado que clientes tengan sus productos almacenados dentro de la
empresa durante semanas y hasta meses, haciendo que el espacio fisico dentro

de ella sea reducido para poder cumplir con un rendimiento adecuado.

2.1.5.1.1. Disefio actual bodega

mercado nacional

La bodega de mercado nacional no cuenta con un espacio cerrado, y esto
hace que tenga que compartir el mismo espacio en algunas ocasiones con otro
departamento, sufriendo cambios en su distribucion. En la figura 9 se realiza el
disefio de la bodega de mercado nacional de como estd conformada su

distribucion y utilizacién a la fecha 19 de diciembre del afio 2017.
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Bodega Para Mercado Nacional

Figura 9. Disefio actual bodega mercado nacional

Corrugadora Guatemala, S.A.
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.
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2.1.5.2. Bodega mercado exportacion

La bodega de producto exportacion es la mas pequefia de la empresa, esta
cuenta con aproximadamente 4 200 metros cuadrados. Esta bodega no se
encuentra cerca de las oficinas del departamento de despacho como lo esta la
bodega de mercado nacional, por lo que el desplazamiento de los transportista y

personal son mucho mayores.

Los productos terminados que se almacenan en esta bodega seran
exportados para Centroamérica y México, pero debido a la gran demanda la
bodega solo es capaz de poder almacenar el producto para México, los demas
productos para Centroamérica son almacenados en la bodega del mercado
nacional, en donde la capacidad fisica de esta ya no suficiente para el producto
de exportacion; esta desorganizacion hace mas frecuente la duplicidad en los
procesos y tiempo perdidos por busqueda de producto, haciendo menos

competitiva y no aprovechando al méximo los mercados emergentes.

Esta bodega no cuenta con sectorizacion ni separacion de familias por
productos, pero al ser la bodega con menor tamafio y almacenar en su mayoria
producto de exportaciébn para México, se ha observado que el tiempo de
busqueda del producto para los clientes de México es menor y que casi no se
presentan inconvenientes para despachar el producto, mientras que en clientes

de Centroamérica si se presentan frecuentemente estos inconvenientes.

2.1.5.2.1. Disefio actual bodega

mercado exportacion

La bodega de mercado exportacion se encuentra a lado del area de

paletizado, esto para ahorrar tiempo en desplazamiento del material.
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Disefio actual bodega mercado exportacion

Figura 10.
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2.1.5.3. Tarimas utilizadas

Para manipular y transportar el producto terminado, dentro de las bodegas
se utilizan solo un tipo de tarima que son las de estandar grande de madera con
saque. Este tipo de tarima solo cuenta con dos entradas en la parte frontal y tiene
capacidad para resistir una carga dindmica de 1 500 kilogramos
aproximadamente. Estas tarimas son las ideales para mantener una gran
cantidad de cajas corrugada en un mismo lugar y con gran capacidad de peso
para poder apilarla verticalmente, haciendo mas facil el traslado de estas de un

lugar a otro.

Las tarimas se encuentran en buenas condiciones y reciben mantenimiento
preventivo cada 2 meses, las ventajas que se tienen al manejar solo una clase
de tarima, es que el costo de mantenimiento es mas bajo a comparacion de
utilizar varios tipos de tarimas; y se puede realizar una distribucion de tarimas en

la bodega mas exactas, y una organizacién mas facil al manejar solo un tamafio.

o Medidas tarima tipo estandar: 1,55 metros x 2,085 metros

Figura 11. Tipo de tarima utilizada

Fuente: MTE Productions. Catalogo de tarimas.
http://www.mteproductions.com.mx/catalogo/tarimas-con-medidas.html. Consulta: noviembre de
2017.
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2.1.5.4. Producto mercado nacional

La produccion de cartén corrugado destinado para el mercado nacional es
la demanda mas grande que tiene la empresa, mediante datos proporcionados
por Corrugadora Guatemala, S.A, se corrobora que la elaboracion de cajas en
los ultimos 5 meses para clientes nacionales es de 96 153 750 cajas corrugadas,
esto representa el 69,09 % de la produccion total. Esto se debe a los contratos
gue tienen las empresas bananeras con la empresa Corrugadora Guatemala en
fabricar sus cajas de carton durante varios afios. Esto es muy importante porque
son clientes que solicitan grandes cantidades de cajas, lo cual es importante

mantenerlos y cuidarlos como clientes.

El despacho y almacenamiento del producto para los clientes nacionales es
el que tiene mayores inconvenientes, estos problemas mencionados
anteriormente ademan esta provocando dar un mal servicio al cliente, de

continuar de esta manera se puede llegar a perder los clientes.

Como se observa en la tabla XVI el producto terminado no tienen una
clasificacion y orden para ser almacenadas dentro de la bodega del mercado
nacional, haciendo que se extravien o sea dificil su ubicacion. Se observa que se
desconoce la rotacién de cada producto, haciendo que no sean bien clasificados

y ordenados segun importancia o valor de cada producto.
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Tabla XVI. Cantidad de cajas producidas mercado nacional

No Productos Cantidad | Bodega | Areade
Ubicacion
1 070960096 MANTECA OLMECA 50LB 41750 | Nacional | Sin asignar
2 070960349 CORRUGADO OLMECA BIDON 5 GAL. 107 500 | Nacional | Sin asignar
3 070960387 MAYONESA ALOLIVO 400G 91500 | Nacional | Sin asignar
4 12001203- 5 PIEZAS P.G. 94 500 | Nacional | Sin asignar
5 12002067 CAJA 9 PIEZAS MAS SABOR 91500 | Nacional | Sin asignar
6 12002119 PIZZA 14 Q40 HACETE GRANDE N/T 741 600 | Nacional | Sinasignar
7 120171 CAJA CADET OP2403 COLOM 405 500 | Nacional | Sinasignar
8 120276 CAJA PERSONAL 50700 | Nacional | Sin asignar
9 120280 CAJA HUT COMBO 17 340 00 | Nacional | Sin asignar
10 | 14404E/01 BARRA DETERGENTE ESPUMIL 8106 3PACK 374 000 | Nacional | Sin asignar
11 | 14674E/NAP. FAB. 400G Z 942 500 | Nacional | Sin asignar
12 | 14674E/NA P. FAB. 400G Z 2133000 | Nacional | Sinasignar
13 | 14674E/NA P. FAB. 400G Z 2133000 | Nacional | Sinasignar
14 | 14797E/NA CORR. DETERGENTE ESPUMIL 500GR BD 2133000 | Nacional | Sinasignar
FLORES
15 | 14798E/NA PARTICION 500G EN Z 154 750 | Nacional | Sin asignar
16 | 14799E/NA CORRUGADO DETERGENTE ESPUMIL 1K 226 000 | Nacional | Sin asignar
17 | 14800E/PARTICION 1KG 97 250 | Nacional | Sinasignar
18 | 14813E/NA CORR DETERGENTE ESPUMIL 1KG BD LIMON 220 000 | Nacional | Sin asignar
19 | 14863E/NA CORR DET FAB FLORES 400G 465 000 | Nacional | Sin asignar
20 | 14863E/NA CORR DET FAB FLORES 400G 578 000 | Nacional | Sin asignar
21 | 14863E/NA CORR DET FAB FLORES 400G 578 000 | Nacional | Sin asignar
22 | 14864E/NA CORR DET FAB FLORES 1KG 578 000 | Nacional | Sin asignar
23 | 14869E/NA CORR DET FAB LIMON 400G 452 500 | Nacional | Sinasignar
24 | 14870E/NA CORR DET FAB LIMON 1KG 624 000 | Nacional | Sin asignar
25 | 14874E/NA CORR DET FAB ACTIBLU 400G 100 500 | Nacional | Sin asignar
26 | 14874E/NA CORR DET FAB ACTIBLU 400G 297 000 | Nacional | Sin asignar
27 | 14874E/NA CORR DET FAB ACTIBLU 400G 297 000 | Nacional | Sin asignar
28 | 19434 LAMINA PAD Il TEST 125 297 000 | Nacional | Sin asignar
29 | 2015 CASTB CANTALOUPE STANDARD BODY BLISS 194 500 | Nacional | Sin asignar
30 | 2015 CASTE CANTALOUPE STANDARD END BLISS 339 250 | Nacional | Sin asignar
31 | 2015 HDCOB HONEYDEW COMBO BODY BLISS 813 750 | Nacional | Sin asignar
32 | 2015HDSTB HONEYDEW ESTANDAR BODY BLISS 133 250 | Nacional | Sin asignar
33 | 23778 PAD 78.8X90 TEST 125 138 500 | Nacional | Sin asignar
34 | 23778 PAD 78.8X90 TEST 125 463 750 | Nacional | Sin asignar
35 | 2558E/10 LAVAPLATOS KLIMPIAX LIMON 1KG. 12 463 750 | Nacional | Sin asignar
36 | 3103-3-173 VASO 12 ONZ DYNAMIC McD 96 000 | Nacional | Sin asignar
37 | 3103-3-82 CAJA P/TAPA PLASTICA 25200 | Nacional | Sinasignar
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38 | 3103-3-88 TAPA PARA GARRAFON 81170 | Nacional | Sin asignar
39 | 32LB ALPINE FRENCH B. 83 130 | Nacional | Sin asignar
40 | 41094 PAD 0,95X1,05 82 200 | Nacional | Sin asignar
41 | 41094 PAD 0,95X1,05 493 750 | Nacional | Sin asignar
42 | 6 DOWN HD DEL MONTE N/DISENO 493 750 | Nacional | Sin asignar
43 | 8289E/01 CLORO DESINFECTANTE SULI 210ML 122 800 | Nacional | Sin asignar
44 | 8289E/01 CLORO DESINFECTANTE SULI 210ML 251 250 | Nacional | Sin asignar
45 | BANDEJA GREEN PAPAYA 251 250 | Nacional | Sin asignar
46 | BANDEJA JUMBO MAG 465 000 | Nacional | Sin asignar
47 | BANDEJA JUMBO MAG 170 700 | Nacional | Sin asignar
48 | BANDEJA MANUAL CHILE 5KG SUNSET 170 700 | Nacional | Sin asignar
49 | BANDEJA PAPAYA DEL MONTE 32 LBS 930 000 | Nacional | Sin asignar
50 | BANDEJA PAPAYA GENERICA 32-35 LB 979 750 | Nacional | Sin asignar
51 | BANDEJA STANDARD MAG 419 500 | Nacional | Sin asignar
52 | BANDEJA VEGGIEBOX 106 800 | Nacional | Sin asignar
53 | BEN BUD NARANIJA 6/250 418 250 | Nacional | Sin asignar
54 | BODY BLISS CANT STD ROYAL 818 250 | Nacional | Sin asignar
55 | BODY BLISS CANT. STANDAR SOL 379 500 | Nacional | Sin asignar
56 | BODY CANT 4 DOWN LIVIANO FYFFES 207 250 | Nacional | Sin asignar
57 | BODY CANT 4D REFORZADO SOL 207 250 | Nacional | Sin asignar
58 | BODY CANT JUMBO FQ TROQ HQ 8167500 | Nacional | Sin asignar
59 | BODY CANT JUMBO FQ TROQ HQ 8167500 | Nacional | Sin asignar
60 | BODY CANT STANDARD FQ TROQ HQ 16 2000 | Nacional | Sin asignar
61 | BODY CANTALOUPE JUMBO CLASSIC 155 500 | Nacional | Sin asignar
62 | BODY CANTALOUPE JUMBO SOL 210000 | Nacional | Sin asignar
63 | BODY CANTALOUPE JUMBO SOL 216 250 | Nacional | Sin asignar
64 | BODY CANTALOUPE STANDARD 323 750 | Nacional | Sin asignar
65 | BODY CANTALOUPE STD SHORT CLASSIC 435000 | Nacional | Sin asignar
66 | BODY HD 7 DOWN TOP SEALED DEL MONTE 130 500 | Nacional | Sin asignar
67 | BODY HD COMBO CLASSIC MANUAL 255 000 | Nacional | Sin asignar
68 | BODY MAG SEALED 15056 00 | Nacional | Sin asignar
69 | BRASILIA31*31 AB 2MT 1338500 | Nacional | Sin asignar
70 | CAJA 12 BLACK NUEVA 13385 00 | Nacional | Sin asignar
71 | CAJA 21 PORCIONES MAS SABOR 574 800 | Nacional | Sin asignar
72 | CAJA5PIEZAS DON POLLO 799 500 | Nacional | Sin asignar
73 | CAJA5PIEZAS POLLO GRANJERO 799 500 | Nacional | Sin asignar
74 | CAJA 6 PORCIONES MAS SABOR 835500 | Nacional | Sin asignar
75 | CAJA 8 PIEZAS DON POLLO N-TROQUEL 1596 000 | Nacional | Sin asignar
76 | CAJA 8 PIEZAS DON POLLO N-TROQUEL 231 250 | Nacional | Sin asignar
77 | CAJA 8 PIEZAS POLLO GRANJERO N/TROQUEL 181 500 | Nacional | Sin asignar
78 | CAJA 9 PORCIONES MAS SABOR 199 000 | Nacional | Sin asignar
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79 CAJA CASE 50 93300 | Nacional Sin asignar
80 CAJA DE CARTON BOCA2 58 400 | Nacional | Sin asignar
81 CAJA ESQUEJES EXTERNA 90600 | Nacional | Sinasignar
82 CAJA INSTITUCIONAL 360 UNIDADES 35000 | Nacional | Sin asignar
83 CAJA LA MODERNA 1RG 578 250 | Nacional Sin asighar
84 CAJA LE CLEIRE GRANDE CENTRO ESPECIAL 470000 | Nacional | Sinasignar
85 CAJA LE CLEIRE GRANDE CENTRO ESPECIAL 470000 | Nacional | Sinasignar
86 CAJA MANGO CAPCO 719 250 | Nacional | Sin asignar
87 CAJA No. 2 83750 | Nacional Sin asighar
88 CAJA No. 2 CUADRADA 459 150 | Nacional | Sinasignar
89 CAJA No. 2 CUADRADA 459 150 | Nacional Sin asignhar
90 CAJA P/30 HUEVOS MEDIANOS FRANJA NARANJA 85000 | Nacional | Sinasignar
91 CAJA P/BEBIDAS 21500 | Nacional Sin asighar
92 CAJA PARA TELEPIZZA 4 X 4 23000 | Nacional | Sin asignar
93 CAJA PERO-WALMART 6X8 OZ-KRAFT 328 500 | Nacional Sin asignar
94 CAJA PIZZA 5 AL MACARONE 328 500 | Nacional | Sin asignar
95 CAJA PIZZA 9 DISENO TELEDUO 244 500 | Nacional Sin asignar
96 CAJA SNACKS GRANDE 439 200 | Nacional | Sin asignar
97 CAJATIPO CHAROLA ARMADA A MANO 439 200 | Nacional | Sin asignar
98 CAJATIPO CHAROLA ARMADA A MANO 439200 | Nacional | Sinasignar
99 CANTALOUPE BLISS BODY STANDARD 142 500 | Nacional Sin asignar
100 CANTALOUPE JUMBO MAG SHORT 296 750 | Nacional | Sin asignar
101 CANTALOUPE JUMBO MAG SHORT 296 750 | Nacional | Sin asignar
102 CANTALOUPE JUMBO MAG SHORT 768 250 | Nacional | Sin asignar
103 COD. 9227 CHICLE BOMBA WILLY 35500 | Nacional Sin asignar
104 COD. 9721 TAMPICO 200ML 30U. 104 500 | Nacional | Sinasignar
105 COD. 9721 TAMPICO 200ML 30U. 86 000 | Nacional Sin asignar
106 COD.104118 CORRUG. DONA TITA 10/880GR. 106 250 | Nacional | Sinasignar
107 COD.104119 DONA TITA 1800 BP GTA 415600 | Nacional | Sinasignar
108 COD.104120 CORRUG. DONA TITA 6/3465GR BP 223500 | Nacional | Sinasignar
109 COD.7819 LAMINA CARTON PALET 61000 | Nacional | Sinasignar
110 COFFIN IDS 160 400 | Nacional Sin asignhar
111 FLOR BIN 222 / 275 GAL 300000 | Nacional | Sinasignar
112 FLOR BIN 220 / 275 GAL 300 000 | Nacional Sin asignhar
113 FONDO "BC" BINES DE 24" 100 000 | Nacional | Sinasignar
114 FONDO "BC" BINES DE 24" 305 200 | Nacional | Sin asignar
115 FONDO "C" BINES DE 24" 100 000 | Nacional | Sinasignar
116 FONDO "C" BINES DE 24" 852 000 | Nacional | Sin asignar
117 FONDO 18 KG 160400 | Nacional | Sinasignar
118 FONDO BANANO EU 285000 | Nacional Sin asighar
119 FONDO COBANA 17 KG 184 400 | Nacional | Sinasignar
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120 | FONDO DM-61 900 000 Nacional Sin asignar
121 | FONDO DM-61 RECICLADO 872 000 Nacional Sin asignar
122 | FONDO DM-61 RECICLADO 600 000 Nacional Sin asignar
123 | FONDO PAPAYA 142 500 Nacional Sin asignhar
124 | FONDO PLANTAINS56 381 400 Nacional Sin asignar
125 | FONDO PLANTAINS 381 400 Nacional Sin asignar
126 | FONDO PLANTAINS 381400 Nacional Sin asignar
127 | FONDO PLANTAINS 381 400 Nacional Sin asignar
128 | FONDO PLANTAINS 287 200 Nacional Sin asignar
129 | FONDO PLANTAINS 287 200 Nacional Sin asignar
130 | FONDO PLANTAINS 287 200 Nacional Sin asignar
131 | FONDO PUNTO NEGRO (P) 391 200 Nacional Sin asignar
132 | FONDO PUNTO NEGRO (P) 391 200 Nacional Sin asignar
133 | FONDO PUNTO NEGRO (P) 613 300 Nacional Sin asignar
134 | FONDOS PIO LINDO 281 160 Nacional Sin asignar
135 | FONDOS PIO LINDO 281 160 Nacional Sin asignar
136 | GUATEMANGO 4KG 728 000 Nacional Sin asignhar
137 | JUMBO DM HARPER SHORT (280MM) 322 400 Nacional Sin asignar
138 | JUMBO DM HARPER SHORT (280MM) 322 400 Nacional Sin asignar
139 | JUMBO DM HARPER SHORT (280MM) 322 400 Nacional Sin asignar
140 | LATERAL BLISS CANT STANDAR SOL 1007 250 Nacional Sin asignar
141 | MEOO515 CAJA No. 1 CASHITAS 98 730 Nacional Sin asignar
142 | MEO0515 CAJA No. 1 CASHITAS 98 730 Nacional Sin asignar
143 | ME0O0648 SALSAS Y ADEREZOS 30820 Nacional Sin asignar
144 | MEOO648 SALSAS Y ADEREZOS 30820 Nacional Sin asignar
145 | LATERAL CANT STANDARD FQ TROQ HQ 785 500 Nacional Sin asignar
146 | LATERAL CANT. JUMBO SOL 1166 500 Nacional Sin asignar
147 | LATERAL CANTALOUPE STANDARD 293 750 Nacional Sin asignar
148 | LATERAL HD COMBO CLASSIC 499 800 Nacional Sin asignar
149 | ME0O0062 ROSTIZADO 100U 54 250 Nacional Sin asignar
150 | MEO0140 CAJA 2 HARP 106 170 Nacional Sin asignar
151 | ME00144 CAJA #5 USO SNACKS 36 160 Nacional Sin asignar
152 | MECA001003 GENERICA 12 LB. 8 X 1,5 LB. 17 250 Nacional Sin asignar
153 | MECA002005 GENERICA 25LBS. 16 600 Nacional Sin asignar
154 | MECA002006 SM CARTON GENERICO 54 750 Nacional Sin asignar
155 | MECORR105 ANGELITOS 335G. CHOCOLATE V03 15250 Nacional Sin asignar
156 | MECORR113 CAMPSIDE M. GIGANTE 700G V02 75250 Nacional Sin asignar
157 | MECORR118 GREAT VALUE P.M. 240G. V09 A 11500 Nacional Sin asignar
158 | MECORR137 CAJA ANGELITOS 335G V03 15750 Nacional Sin asignar
159 | MECORR140 GREAT VALUE ROSA Y BLANCO V03 58 500 Nacional Sin asignar
160 | MECORR192 ANGELITOS MINI MARSH 335G. V02 83750 Nacional Sin asignar
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161 | MECORR83 CRISMELO V05 81500 Nacional Sin asignar
162 | PAD SF-101 216 000 Nacional Sin asignar
163 | PASTEL 12X12X4 ZUNIGA 144 500 Nacional Sin asignar
164 | PASTEL 16X16X6 LOS CHAPINCITOS TABIQUE 42 000 Nacional Sin asignar
165 | PATRONA 800ML/12U WRAP AROUND 86 750 Nacional Sin asignar
166 | SANDIA 5 DOWN SOL MINI GUATEMALA 108 000 Nacional Sin asignar
167 | SANDIA 5 DOWN SOL MINI GUATEMALA 108 000 Nacional Sin asignar
168 | SANDIA 6 3/4 BLISS AYCO FARMS 294 150 Nacional Sin asignar
169 | SANDIA GRANDE HF FOULTIER V51 985 500 Nacional Sin asignar
170 | SANDIA GRANDE HF FOULTIER V52 985 500 Nacional Sin asignar
171 | SANDIA GRANDE HF FOULTIER V53 885 500 Nacional Sin asignar
172 | SANDIA PEQUENA HF FOULTIER V21 731 450 Nacional Sin asignar
173 | SANDIA PEQUENA HF FOULTIER V2 831 450 Nacional Sin asignar
174 | TAPA BANANO JNF FOX & SONS 936 300 Nacional Sin asignar
175 | TAPABIN 220/ 275 GAL 900 000 Nacional Sin asignar
176 | TAPA BIN 220/ 275 GAL 900 000 Nacional Sin asignar
177 | TAPA CAVENDISH (K/V) 266 400 Nacional Sin asignar
178 | TAPA COBANA 17 KG 1643000 Nacional Sin asignar
179 | TAPA COBANA 18 KG 1648800 Nacional Sin asignar
180 | TAPA PREMIUM PLANTAIN 1434500 Nacional Sin asignar
181 | TAPA PREMIUM PLANTAIN 1434500 Nacional Sin asignar
182 | TAPA PREMIUM PLANTAINS 1299100 Nacional Sin asignar
183 | TAPAS P. CARIBBEAN RED 964 750 Nacional Sin asignar
184 | TAPAS P. CARIBBEAN RED 964 750 Nacional Sin asignar
185 | TAPAS PIO LINDO 269 000 Nacional Sin asignar
186 | TAPAS PIO LINDO 269 000 Nacional Sin asignar

Fuente: Corrugadora Guatemala, S.A. Inventario de PTN. p. 11.

2.1.5.5. Producto mercado exportacion

El mercado exportacion tuvo una produccion en los primeros 5 meses de
43 023 300 cajas corrugadas, que representa 30,91 % de la produccidn total en
Corrugadora Guatemala. El producto para exportar presenta pocos
inconvenientes en el despacho del producto y almacenaje en bodegas. Esto se

debe a que se maneja una menor cantidad de productos y la bodega tiene un
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tamafio menor, siendo mas facil ubicar los productos. Cuentan con 46 productos
que exportan diariamente, siendo México y Honduras los clientes con mayor

demanda de carton corrugado.

Tabla XVIl. Cantidad de cajas producidas mercado exportacién

Producto Cantidad Bodega Ubicacion
1 BANDEJA OPEN TOP GENERICA MEXICO 3714000 | Exportacion Sin asignar
2 CAJA BARCELO 700 ML 861500 Exportacién Sin asighar
3 CAJA KFC ULTIMATE 103500 Exportacién Sin asignar
4 | CAJAORPIZZATONYS 612500 Exportacion Sin asignar
5 CAJA PARA CHULETA DE LOMO NV 205000 Exportacién Sin asignar
6 | CAJAPG-01F,FONDO PROGCARNE6GO 515000 Exportacién Sin asignar
7 EDJ-06NT, CJ LB/ RT A PI-COM 197500 Exportacion Sin asignar
8 ESQUINEROS 2"X2"X3.78 ESPESOR 3015000 | Exportacion Sin asignar
9 ESTRELLA H.D. STANDARD 6.5" 865000 Exportacién Sin asignar
10 | FONDO 13.5 KG NM REFORZADO 640700 Exportacion Sin asignar
11 | FONDO 13.5 KG V2017 HAGWAHAH REFORZADO 910000 Exportacién Sin asignar
12 | FONDO MANGO TROPIMEX 1566000 | Exportacion Sin asighar
13 | FONDO MICRO 12X12 SIN IMPRESION 105500 Exportacion Sin asignar
14 | FONDO MICRO 14X14X SIN IMPRESION 100500 Exportacion Sin asignar
15 | FONDO PAP. LIMECO 595500 Exportacién Sin asighar
16 | FONDO PUNTO NEGRO VIRGEN 1838000 | Exportacion Sin asignar
17 | FONDOS P. CARIBBEAN RED 1897000 | Exportacion Sin asignar
18 | FONDOS P. CARIBBEAN RED 1897000 | Exportacion Sin asighar
19 | FRENCH BEANS 24LBS. 1058000 | Exportacion Sin asignar
20 | HONEY ISABELA 24X80Z 227G. 670000 Exportacidn Sin asignar
21 | LAM HUEVOS SULI PETITE 15 UDS 694500 Exportacion Sin asignar
22 | MICRO ISSIMA 106 GRAMOS 963700 Exportacién Sin asignar
23 | OR PIZZA GRANDE 14" BLANCA 325000 Exportacidn Sin asignar
24 | PAD PERFORADO 470 X 890 389000 Exportacién Sin asignar
25 | PAD 22XU / PF5 18 KG V2017 2590000 | Exportacion Sin asignar
26 | PADDM 61 390000 Exportacidn Sin asignar
27 | PAD OPEN TOP 596000 Exportacién Sin asignar
28 | PAD SF-101 216000 Exportacién Sin asignar
29 | PAS CANELA AUTOARMAB 15X15X5 110900 Exportacion Sin asignar
30 | PAST DELICIAS 19 X 15 X 4" AA 182500 Exportacién Sin asignar
31 | PAST. PICHON 18 X 14 X 4" AA 505000 Exportacién Sin asignar
32 | R AA121/2"x12 250000 Exportacion Sin asignar
33 | SANDIA 4 DOWN SOL 55 LBS (165mm) 853500 Exportacién Sin asignar
34 | TAPA 13.5 KG V2017 HAGWAHAH PBM-2500 633000 Exportacion Sin asignar
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34 TAPA 13.5 KG V2017 MANNA PBM-900 577000 Exportacién | Sin asignar
35 TAPA 22XU CHANITOS PREMIUM NEGRO 1191000 Exportacién | Sin asignar
36 TAPA CHANITOS CHA CHA CHA 650000 Exportacidon | Sin asignar
37 TAPA CHANITOS PREMIUM NEGRO 2 600000 Exportaciéon | Sin asignar
38 TAPA DM-61 BANANO GENERICO 746000 Exportacién | Sin asignar
39 TAPA DM-61 BANANO GENERICO 900000 Exportacién | Sin asignar
40 TAPA DM-61 BROTHERS PLANTAINS 8130 Exportacién | Sin asignar
41 TAPA DM-61 DON BANANO 5040 Exportacién | Sin asignar
42 TAPA DM-61 PLATANO GENERICO AZUL 10590 Exportaciéon | Sin asignar
43 TAPA DM-61 PLATANO PREMIUM 12020 Exportacién | Sin asignar
44 TAPA FRESH FROM THE FARM 17750 Exportacién | Sin asignar
45 TAPA PAP. LIMECO 10075 Exportacién | Sin asignar
46 TPABLC B 14 X 14" SI 19325 Exportacién | Sin asignar
Fuente: Corrugadora Guatemala, S.A. Inventario PTE. p. 8.
2.1.5.6. Analisis de la utilizacion del espacio fisico

El andlisis esta hecho con los datos de la fecha del 13 al 19 de noviembre

del afio 2017, y las dimensiones de las bodegas fueron bridadas con el apoyo del

departamento de edificios, con la que cuenta la empresa. Ambas bodegas se

encuentran demarcadas segun el espacio que les corresponde, pero no cuentan

con un camino peatonal de seguridad y su perimetro no tiene una construccion

de muros para conservar en mejor estado el producto.

Las bodegas estan en el mismo espacio que el area de produccidn, esto es

asi para poder trasladar de manera mas agil el material. En la tabla XVIII se

muestran las areas totales de las bodegas de producto terminado de producto

nacional y exportacion.
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Tabla XVIII. Area fisica en bodegas

Medidas
) Area de
Bodega Area
Largo Ancho Largo Ancho almacenado
secciéon A seccion A seccion B | seccion B

Nacional 210 metros 40 metros 65 metros 35 metros | 10 675 mts.2 | 32 025 mts.2
Exportacién | 70 metros 60 metros |  ------- | meeeee- 4 200 mts.2 | 12 600 mts.2
Total | 14 875 mts.2 | 44 625 mts.2

Fuente: elaboracion propia

La tabla XIX muestra la media de tarimas en las bodegas que se utilizaron
para almacenar el producto en el mes de noviembre del afio 2017. Las areas
fueron calculadas segun las dimensiones de las tarimas que se utilizan y la
manera que se apila y almacenan.

Tabla XIX. Cantidad de tarimas en bodegas
Cantidad de Medidas en Medidas en .
Bodega ] Area total
tarimas pulgadas metros
Nacional 7526 61 x 82,5 1,55 x 2,085 | 24 322,15 metros?
Exportacion 3187 61 x 82,5 1,55x 2,085 | 10 299,59 metros?

Total | 33 975,39 metros?

Fuente: elaboracion propia.

57



Porcentaje espacio fisico utilizado mercado nacional

Area total en bodega: 21 136 mts.?

Area total utilizado por tarimas: 24 322,15 metros?

. ) 24 322,15 metros2
% Area utilizado Nacional = 51136 mits.2 x 100 % = 115,07 %

Porcentaje espacio fisico utilizado mercado exportacion

Area total en bodega: 9 947,33 mts.2

Area total utilizado por tarimas: 10 299,59 metros?

. ) 10 299,59 metros2
% Area utilizado Exportacion = 9947 33 mts.2 x 100 9% = 103,54 %

Porcentaje espacio fisico utilizado total:

Area total en bodega: 31 083,33 mts.?

Area total utilizado por tarimas: 34 621,74 mts.2

B 34 621,74 mts. 2
% Area utilizado total = 3108333 x100% = 111,38 %

Para la bodega del mercado nacional se ocupa 115,70 % de la capacidad
total, esto es mucho mas del espacio de almacenamiento, y para la bodega del
mercado exportacién se ocupa un 103,54 %. Al no tener espacios disponibles
para almacenar, los productos empiezan a ser mezclados entre ambas bodegas

y se inician malas practicas, como la colocacion del producto fuera de los
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espacios asignados. Estos problemas se pueden mitigar al eliminar algunas
malas politicas, como no establecer una fecha limite para el despacho del
producto a los clientes. Al aplicar esta nueva medida se puede agilizar la salida

del producto y la reduccion de la saturacion en las bodegas.

2.1.6. Administracion de inventarios actual

El sistema de administracién de inventarios que se utiliza es la de primero
en entrar primero en salir (PEPS), este inicia desde la solicitud del producto y la
fecha de elaboracion final, para luego ser despachado segun la fecha establecida
o la que requiere o solicite el cliente. Aunque se utiliza este sistema no se lleva a
cabo en muchas ocasiones, y existen casos en los que el cliente retrasa la salida

de producto en fechas posteriores a lo establecido, hasta llegar a su caducidad.

Tabla XX. Formato actual de tarjeta de kardex

OP | Coédigo Name | Itemcede | Descripcion Existencia Area Fecha de Sector Orden de Fecha de Totales
produccion Venta despacho

Fuente: Corrugadora Guatemala, S.A. Lineamiento de bodega. p. 38.
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La manera de llevar el sistema de inventarios no permita minimizar los
tiempos de almacenamiento y tampoco manejar el volumen que tienen
actualmente para garantizar la continuidad de un proceso adecuado. La
existencia del producto puede fluctuar y esto hace muy dificil controlar con
certeza el almacenamiento, debido a que se tiene una alta demanda para

despachar, haciendo que esto varie la cantidad del producto en las bodegas.

Dentro de la bodega se observo también que la hoja de informacién de cada
producto no contiene la mayor informacioén necesaria para poder llevar un mejor

control dentro de esta, tanto en el manejo de este y en los movimientos que se
les realizan.

Figura 12. Hoja de informacion del producto

ORDEN DE
PRODUCCION

CLIENTE:

BULTO:

UNIDADES:

FECHA:

TARIMA

Fuente: Corrugadora Guatemala, S.A. Lineamientos de bodega p. 42.
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2.1.7. Demanda observada

La demanda por cartdn corrugado en Guatemala y en todo el mundo ha
crecido en los ultimos afios. Este repunte en las ventas de cartén son por el
crecimiento que tienen las empresas de alimentos, bebidas, articulos de tocador
y productos agricolas. Las empresas estan teniendo conciencia de la importancia
del medio ambiente y de reducir los impactos de contaminacién al planeta,
demandando el cartén corrugado porque es un material biodegradable y facil de

reciclar.

Dentro de la empresa se ha visto un crecimiento en las ventas; Los clientes
hacen producciones mas grandes de lo habitual y se han sumado nuevos clientes
gue han obligado a la empresa el agregar otra linea de produccion para poder
cumplir con todos los pedidos que se tienen. Es importante mencionar que la
mayor parte de la produccién de cartéon corrugado va dirigido a productos que

tienen contacto directo con alimentos.

El departamento de produccion divide las cajas dependiendo el cliente,
existen el cliente agricola y el cliente comercial. Esta clasificacion es asi porque
su composicién en medidas es diferente para ambos, los clientes agricolas llevan
un tipo de flautas con mayores dimensiones y estas pueden ser “Single Flauta
B”, “Single Flauta C” o una combinacion de ambas, mientras que los clientes
comerciales su tipo de flauta es: “Single Flauta E” y “Single Flauta D”, que son de

medidas mas pequenias.
Conociendo lo anterior, los datos que se muestra en la tabla XXI son las

cantidades que se despacharon durante los afios 2015, 2016 y 2017. Esta

informacion se clasifica en clientes agricolas y clientes comerciales porque se
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trabaja con las ordenes de produccion segun la maquina corrugadora que le

corresponda.
Tabla XXI. Cantidad histérica de la demanda clientes comerciales
Afios
Mes 2015 2016 2017 Media (Unidades)
(Unidades) (Unidades) (Unidades)
Enero 7771477 7 894 797 7939122 7 868 465
Febrero 7 165 447 7 473 346 7 584 562 7 407 785
Marzo 7348 776 7 547 963 7677712 7524 817
Abril 7399 773 7 944 657 7867 712 7737 381
Mayo 7 247 291 7743 497 7 847 531 7612773
Junio 7 478 088 7874719 7721 055 7 691 287
Julio 7 467 297 8010 118 8112 753 7 863 389
Agosto 7354 811 7898 918 7 924 886 7 726 205
Septiembre 7572 243 7 894 831 7948 335 7 805 136
Octubre 7734079 7 910 489 8045 178 7 896 582
Noviembre 8241578 8 398 357 8 446 621 8362 185
Diciembre 8 998 007 8 204 792 8341111 8 514 637
Totales 91 778 867 94 796 484 95 456 578 94 010 643

Fuente: elaboracion propia.

Se realiza la gréfica en la demanda de clientes comercial con los datos
recolectados de los ultimos 36 periodos mensuales, esto para tener un panorama
mas amplio y observar de una manera mas clara y facil el comportamiento de la
demanda. El cual mediante los datos ya se puede observar de primera vista que

hay un incremento considerable anualmente.
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Figura 13. Grafico comportamiento historico de la demanda clientes

comerciales
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Fuente: elaboracion propia.

Al analizar la gréafica, se observa que la demanda histodrica del afio 2015 era
mucho menor a comparacion de los afios 2016 y 2017, con esto se afirma que
hay un incremento considerable en la demanda cada afio y que es posible que la
empresa no pueda manejar de manera adecuada este incremento, por lo que
seria necesario adecuar los procesos y politicas a las nuevas demandas con los
clientes comerciales. También se puede observar que la demanda de los clientes
tiene un comportamiento ciclico, en donde los meses de marzo, abril y finales de
afo son los de mayor demanda. Esto se debe a que la mayoria de los clientes
comerciales son de industrias de alimentos y las fechas de semana santa,

bono 14, navidad y afio nuevo con las semanas con mayores ventas.
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Para los clientes del mercado agricola de igual forma se me brindo por el
departamento de despacho, los datos de 36 periodos mensuales en el

comportamiento de la demanda. La tabulacién de los datos quedo se la siguiente

manera:
Tabla XXIl.  Cantidad hist6rica de la demanda clientes agricola
Afios
Mes 2015 _ _ Media (Unidades)
(Unidades) 2016 (Unidades) 2017 (Unidades)

Enero 18 356 424 22 553 110 19 642 591 18 356 424
Febrero 20 510 409 18 306 496 18 137 943 20 510 409
Marzo 21819514 25 275 169 26 497 081 21819514
Abril 28 489 288 30 278 711 31652 715 28 489 288
Mayo 25 318 975 24 721 435 22 461 296 25318 975
Junio 20 540 196 20 411 854 19 739 874 20 540 196
Julio 12 575 929 21 242 894 15 653 455 12 575 929
Agosto 12 600 897 11 456 128 13 508 475 12 600 897
Septiembre 18 185 031 20504 111 17 361 171 18 185 031
Octubre 26 577 466 30 231 865 26 861 815 26 577 466
Noviembre 32 994 089 34 093 857 33372023 32 994 089
Diciembre 28 672 285 33 459 515 26 628 048 28 672 285
Totales 266 640 502 292 535 144 271 516 486 266 640 502

Fuente: elaboracion propia.

Al inicio de operaciones de Corrugadora Guatemala S.A, sus primeros
clientes fueron del mercado agricola, y hasta la fecha como se observa estos
clientes han tenido mayor confianza en la empresa, realizando pedidos mucho
mayores de cajas corrugadas para sus productos. Los clientes con mayores
pedidos realizados son de empresas bananeras, meloneras y de pifia, estas

ubicadas en su mayoria en el oriente y nororiente del pais.
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La empresa destaca ante la competencia con los clientes agricolas, porque
provee de las mejores cajas corrugadas en el pais por su precio y calidad para

resistir las condiciones en las que es necesario exportar.

Figura 14. Grafico comportamiento historico de las ventas clientes

agricolas
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Fuente: elaboracion propia.

Al analizar la gréafica se observar que la demanda de los clientes agricolas
tiene un comportamiento ciclico, esto se debe a las temporadas de cosecha en
cada fruta. Los puntos mas altos son las temporadas en el que los clientes
productores de meldén, mango, sandia y pifia son mas demandantes en sus
pedidos, mientras que los clientes productores de banano son constantes todo el
afo, esta informacion fue otorgada por los diferentes departamentos en la

empresa.
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2.1.8. Devoluciones

El departamento de despacho es el encargado de recibir las devoluciones
de los clientes, y dar seguimiento a los motivos que dieron lugar para la
devolucidn del producto para luego ser registrado en el libro de devoluciones. La
mercaderia que es devuelta se traslada a una recicladora fuera de la empresa,

para luego convertir nuevamente en papel.

Tabla XXIII. Cantidad de cajas devueltas
Cantidad Motivos por devolucién (unidades)
Meses Devolucién cajas -
devueltas Mal Descue_ldre Caj_as _ Malq ) Otros
estado de cajas sucias | impresién
Octubre 25 23 406 18 473 3875 603 455 0
Noviembre 20 19 540 15419 3791 330 0 0
Diciembre 12 27 252 20 850 4742 860 300 0
Totales 57 70198 54 742 12 408 1793 755 0

Fuente: elaboracion propia.

Se observa que en los meses de octubre, noviembre y diciembre la mayor
cantidad de cajas devueltas son por razén de llegada en mal estado del producto,
esto pasa por malas condiciones de manipulacion del material, malas
condiciones en la bodega, transporte en mal estado y malas condiciones de las

carreteras.

La llegada en mal estado de las cajas son el motivo del 70 % de las
devoluciones, esto es de suma importancia para tomar acciones y reducir estos
altos niveles de devoluciones por este factor. Otro motivo muy importante es el

descuadre en cajas, y es necesario reducirlo porque cubre el 20 % de los motivos
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por devolucion, esto pasa porque en algunos casos las cajas no cumplen con los
requisitos de los clientes, ya sea porque las medidas no eran las acordadas o los

troquelados se encuentran en descuadre.

Figura 15. Grafica de devoluciones ultimo trimestre 2017
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Fuente: elaboracion propia.

2.1.9. Costo mantenimiento de inventario

Para conocer el costo de mantenimiento del inventario se tomaron en
cuenta todos los costos que se necesitan 0 son asociados en la mercaderia para
la elaboracion del inventario dentro del departamento de despacho. Para el
calculo de la depreciacién se usa método de linea recta. Este método se
caracteriza en expresar los valores en valor del tiempo y no del uso. Ademas, se

elige porque es el mas adecuado de utilizar por las siguientes razones:
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e Debido a que el equipo tiene la misma intensidad de uso todos los
afios durante su vida util.

e Su simplicidad.

e El método de linea recta es el que exige el sistema tributario.

e El activo pierde la misma cantidad de valor cada afio.

e La empresa pretende trabajar con el equipo aun cuando no sea

rentable este, por lo que el valor de salvamento seria cero.

El método lineal de depreciacion también permite utilizar un valor cero de
salvamento, a comparacién del método de reduccion de saldo que es necesario
tener un valor. Los porcentajes de depreciacion utilizados son los emitidos por la
ley de ISR de Guatemala Decreto 10-2012 y la férmula utilizada para el calculo
de las depreciaciones es la siguiente:

Depreciacion anual= Valor del Activo — Valor Salvamento

Anos Maximo

Computadoras: se deprecian un 33,33 % Anual
~ . 100 % ~
Total, afios maximos = —————= 3 afios
33,33 %

Q 50000—-Q 0,00
3 anos

Depreciacion anual: = Q 16 667,00 anuales

Herramientas: se deprecia un 25 % Anual

o _ 100 % o
Total, afios maximos = = 4 afos
25 %
o Q 5000-Q 0,00
Depreciacion anual: — = Q 1 250,00 anuales
4 anos
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Radios: se deprecia un 20 % Anual

~ - 100 % ~
Total, afios maximos = = 5 afios
20%
o Q 8000—Q 0,00
Depreciacion anual: —— = Q 1 600,00 anuales

Edificio: se deprecia un 5 % anual

~ o 100 % ~
Total, aflos maximos = = 20 anos
5%
L Q 5000,000—Q 0,00
Depreciacion anual: ~ = Q 250 000,00 anuales
20 anos

Montacargas: se deprecian un 20 % anual

~ L. 100 % ~
Total, afilos maximos = =5 afos
20 %
., Q 420 000-Q 0,00
Depreciacion anual: S = Q 84 000,00 anuales

Para el resto de los costos que son asociados para el mantenimiento del
inventario, se calcularon por costo aproximado mensuales que se realizan en la
empresa, como se muestran en la tabla XXIV. Estos datos son aproximados, ya
gue por politicas de la empresa no esta permitido dar la informacién exacta de
los costos en sus compras y servicios que sus proveedores le prestan. los precios
son calculados a base precios del mercado y sus caracteristicas individuales.

En el caso de la energia eléctrica se realiza un inventario de los aparatos y
luminarias, para luego conocer su consumo en watts y el tiempo que se utilizan
diariamente. El resultado total de costo de mantenimiento fue
Q 4 189 517,00 anualmente.
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Tabla XXIV. Costo de mantenimiento del inventario

Concepto Valor total anual

Depreciacion del edificio Q 250 000
Depreciacion Montacargas Q 84 000
Depreciacion Computadoras Q 16 667
Depreciacion radios Q 1600
Depreciacion herramientas Q1250
Seguridad Q 216 000
Servicios eléctricos en despacho Q 252 000
Seguro Q 1 000 000
Mantenimiento de montacarga Q 88 000
Insumos Q 20 000
Impuestos Q 1 000 000
Sueldo Q 1260 000

Total Q 4189 517

Fuente: elaboracion propia.

2.1.9.1. Costo de almacenamiento

Toda mercancia que se encuentra en la bodega de producto terminado
requiere un tiempo en almacenamiento y tiempo dedicado por los trabajadores

para poder ser despachado.

El tiempo que el producto permanece almacenado tiene un costo para la
empresa, por lo que se calcula el costo de almacenamiento aproximado que se
tienen en las bodegas. Para esto, se utilizan los datos de los articulos vendidos

durante el afio 2017 en clientes agricolas y comerciales.
Clientes comerciales:

Cantidad venta de cajas 2017 = 23 456 578 unidades

Esto equivale al 16,58 % de las ventas
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Clientes agricolas:
Cantidad venta de cajas 2017 = 118 050 646 unidades

Esto equivale al 83,42 % de las ventas

Cantidad total de inventario= 141 507 224 unidades

Luego se procede a calcular el indice de gasto de almacenaje, con lo que

se requiere la suma total del costo de mantenimientos calculado anteriormente.

Q 4189 517,00

indice de gastos de almacenaje = -=0,03
141507 224 uni.

indice de gastos de almacenaje = 0,03 x 100 = 3 %

Tabla XXV. Costo de preparacién por corrida

Concepto Valor (Quetzales)
Operarios Q 35958
Supervisor Q 6 300
Analista Q5997
Secretaria Q 6 000
Planificador Q 4 200
Total Q 58 455

Corridas al dia
Horas/corrida Corridas al dia

3,28 8

3,54 8

3,48 7

3,68 7

2,58 9

Fuente: elaboracion propia.
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) ) ; 8+8+7+7+9 _ )
Media corridas al dia = f = 7,8 = 8 Corridas al dia

Q 58 455,00
8 Corridas al dia

Costos de preparacion por corrida: = = Q 6 806,88 por

mes

Para la cantidad promedio de unidades por fardo, el dato fue obtenido por
el departamento de despacho. Cada fardo aproximadamente contiene
5 567 unidades de cajas comerciales y 3 200 unidades de caja agricola con un
valor de Q 12 500,00, segun datos del departamento de despacho. Con ese dato

se procede a calcular el costo por almacenamiento.

Costo de almacenamiento= Q 12,500/fardo X 0,03= Q 375 fardos/afio
Costo de almacenamiento = Q 375,00 / 365 dias = Q 1,02 dia

Costo almacenamiento agricola = (118,050,646 unidades / 3,200) * 375 =
Q 13 834 060,08 al afio.

Costo almacenamiento comercial = (23,456,578 unidades / 5,567) * 375
= Q 1580 064 al afo.

El resultado fue un costo de almacenamiento de Q 375,00 por fardo al afio
y Q 1,02 por dia, por lo que es necesario prestar mas atencion a los productos
gue son almacenados por mas de un mes en las bodegas de producto terminado,

porque su almacenamiento tiene costo alto.
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2.1.10.  Andlisis tiempo de carga

Para el analisis de tiempo de carga se pudo observar que solo se utiliza un
tipo de transporte, el cual es de 20 toneladas. Se trabaja con varias empresas
gue prestan este servicio, y son los encargados de llevar en buenas condiciones

el producto y a tiempo el pedido al cliente.

2.1.10.1. Tiempo de carga actual mercado nacional

Los tiempos de carga del mercado nacional se tomaron en diferentes
horarios y en fechas de mayor produccion, de lo cual fueron 26 datos tomados.
Se utiliza un cronometro que fue prestado por el departamento de despacho y los

resultados fueron los siguientes:

Tabla XXVI. Toma de tiempos carga de contenedores mercado nacional
No Tiempo (minutos) No. Tiempo (minutos)
1 138,09 14 154,68
2 115,77 15 146,31
3 129,40 16 149,20
4 148,27 17 120,01
5 139,74 18 139,76
6 120,41 19 122,39
7 110,47 20 125,78
8 149,60 21 141,54
9 125,21 22 145,71
10 135,82 23 138,43
11 138,35 24 139,74
12 110,46 25 130,28
13 129,38 26 127,46

Fuente: elaboracion propia.
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1 Hora

Promedio carga = 133,54 minutos x = 2,22 horas

60 minutos

mercado nacional

Durante la fecha de noviembre y diciembre se registr6 una media de
2,22 horas para cargar los contenedores, mientras que en el mes de octubre fue
de 117,28 horas. El tiempo no es el adecuado para despachar rapidamente en
estas temporadas. Con esto se determina que durante las fechas de alta
produccion aumenta el tiempo para la carga de los contenedores, esto se debe a
la falta de estandarizacion y desorganizacion que existe en el despacho y

almacenamiento en bodegas.

2.1.10.2. Tiempo de carga actual mercado

exportacion

Los tiempos tomados para el mercado exportacion se tomaron de la misma
forma como en el mercado nacional, pero en diferentes horarios y fechas. Es
importante mencionar que el espacio para carga el producto de exportacion es
menor en tamafo si se compara con el que es de mercado nacional, esto afecta

negativamente el tiempo para cargar, los tiempos fueron los siguientes:
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Tabla XXVII. Toma de tiempos carga de contenedores mercado

exportacion

Tiempo Tiempo

No (Minutos) No. (Minutos)

1 134,68 14 124,68

2 126,31 15 136,31

3 129,20 16 139,20

4 130,01 17 128,01

5 129,76 18 139,76

6 122,39 19 132,39

7 135,78 20 125,78

8 131,54 21 121,54

9 125,71 29 135,71

10 128,43 23 138,43

11 129,74 24 119,74

12 130,28 o5 130,28

13 127,46 26 121,46

Fuente: elaboracion propia.

. . 1H

Promedio carga = 129,79 minutos X 2~ _ = 2,16 horas
60 minutos
mercado exportacion
. . 2,22 horas+ 2,16 horas
Tiempo promedio de carga = = 2,19 horas

2

El tiempo promedio de carga para ambos mercados es de 2 horas con

11 minutos aproximadamente; se observa que se dedican un poco mas de tiempo
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al momento de cargar en las rampas del mercado de exportacion en las
temporadas altas, esto es causado por la falta de estandarizacion. Otro factor
gue influye son los montacargas que no se dan abasto para poder cargar en el

transporte porque se encuentran almacenando en bodegas.

2.1.11.  Anélisis tiempo en elaboracion de documentos

La medicion de tiempos se realiza en las oficinas del departamento de
despacho, estas fueron en diferentes horas y fechas, porque el personal de
secretarias y ayudante de despacho realizan diferentes tareas, se clasifica por

documento y fueron 10 las tomas de tiempos que se realizaron por documento.

El encargado de la ISO califica el rendimiento en tiempo del proceso de la
realizacion de los documentos de facturas, certificado de calidad y guias de
entrega. Con los datos obtenidos anteriormente, se realiza una grafica para
observar si las secretarias cumplen con el tiempo estipulado. Los tiempos

estandar por la ISO para la realizacion de los documentos son los siguientes:

Tiempo minimo: 10 minutos Tiempo maximo: 20 minutos

Tiempo promedio: 15 minutos
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Tabla XXVIII. Tiempo actual en elaboracién de documentos

Actividad T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
(min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min)

Programa 14,36 | 15,03 | 20,43 | 18,10 | 14,48 | 1500 | 1550 | 16,01 | 1455 | 16,39
de carga
Facturas, 19,58 | 20,50 | 19,58 | 18,18 | 15,01 | 1855 | 17,58 | 16,20 | 1520 | 17,10
guias y C.C.

C. de Porte 3,46 4,50 3,58 3,58 4,10 3,38 3,55 3,59 4,10 4,01

FAUCA 122,21 | 198,01 | 13515 | 129,38 | 124,43 | 180,45 | 170,46 | 13646 | 140,47 | 121,1
TLC 1830 | 1945 | 17,20 | 1835 | 1845 | 1944 | 1855 | 19,32 | 1920 | 18,42
Listadode | 455 | 321 | 322 | 342 | 321 | 325 | 410 | 348 | 321 | 4,19
Empaque

Fuente: elaboracion propia.

Como se observar en el gréfico de la figura 16, los tiempos en la elaboracion
de los documentos, estan en el promedio de tiempo aceptable, pero es importante
mencionar que se encuentra ligeramente al limite maximo. Por lo que se puede
decir que esto esté controlado y seria necesario solamente prestarle atencion y
prevencion para que no aumente y afecte el rendimiento para despachar el

producto.
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Figura 16. Grafica de control de tiempo en elaboracion de documentos
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Fuente: elaboracion propia.

2.1.12. Seguridad industrial en la bodega

La seguridad industrial es de gran importante para cuidar la integridad fisica
del personal y evitar pérdidas econdémicas para la empresa. Existe en el
departamento de recursos humanos un encargado de la seguridad industrial
dentro de la planta; El encargado de la seguridad industrial registra y capacita al
personal para evitar accidentes, pero se ha observado que ambas bodegas de
producto terminado existen riesgos a los que pueden estar expuesta los

trabajadores para sufrir accidentes, como los siguientes:

o Los montacargas no tienen un limite de velocidad para recorrer la bodega.

o No existen reglas para entrar a la bodega, existiendo gran transito de
personas dentro de ellas.

o No existe un plan para darle mantenimiento a las sefalizaciones y

marcaciones.

78



o Los trabajadores no wusan el equipo de proteccion personal

correspondiente.

o No existen barandas para evitar caidas en los puntos cercanos de carga.
o No hay un plan de prevencién de riesgos.
2.1.12.1. Equipo de proteccion personal

El equipo de proteccion personal esta destinado para todos los
trabajadores que estén expuestos a riesgos en sus labores que realizan. EI EPP
comprende todo aquella vestimenta, accesorio o dispositivo que lo proteja de

cualquier lesion.

En las politicas de la empresa existe el uso obligatorio del equipo de
proteccion personal dentro de la planta, y la empresa debe ser la que proporciona
este equipo a los trabajadores. Aunque existe esta politica, no hay un uso
adecuado y en varios casos no existe el uso del equipo; siendo el personal de
carga en su mayoria, el que no cumple con estas reglas de seguridad, evitando

el uso de zapatos industriales, casco y guantes.

Es importante motivar a los trabajadores para que usen adecuadamente el
equipo de proteccidén personal, haciendo que las labores diarias dentro de la

bodega sean de cero accidentes.

2.1.12.2. Historial de incidentes y accidentes

La cantidad de accidentes dentro de la empresa han sido altos durante el
afio 2017, esto ha resultado en paros en el trabajo durante horas dentro de la
bodega y despacho del producto; como se dijo anteriormente, el personal de

carga ha sido el que tiene las mayores llamadas de atencion, al no cumplir con
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las normas de seguridad industrial y por consiguiente los trabajadores que mas

han sufrido accidente durante los ultimos 3 afios.

Tabla XXIX.  Historial de accidentes en despacho

Afio | Casos Descripcion Trabajador Lugar
e 5lesiones en las manos Bodega
2015 6 e 1 golpe enlos pies 6 cargadores Rampa
e 4 lesiones en la mano 6 cargadores Bodeda
2016 7 e 2 raspones por caidas 1 Aux. de Ram ga
e 1llesion en la pierna despacho P
2017 6 * 6lesiones en las manos 6 cargadores Rampa

Fuente: elaboracion propia.

2.2. Propuesta de mejoras en el sistema de almacenaje y despacho

Luego de obtener los resultados del diagnéstico y analizarlos, se han
identificado los puntos donde es necesario enfocar todos los esfuerzos para
mejorar el sistema de almacenamiento y despacho de la bodega de producto
terminado. Es importante mencionar que para el buen funcionamiento de la
propuesta se necesita el compromiso de todo el personal, asignacién de recursos
y seguimiento en la mejora continua de la propuesta que se ha disefiado.

Se determina que el area que corresponde al departamento de despacho,
no se cuentan con algunas mediciones que son necesarias realizar con
herramientas ingenieriles y que brinden una informacion mas acertada para una

toma de decisibn mas puntual. Este problema ha causado que la empresa no
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haya previsto un crecimiento de la demanda en el mercado, teniendo como
consecuencia que la bodega no tenga la capacidad fisica para almacenar

grandes cantidades de produccion.

Otros factores que inciden, es la falta de control en el manejo del sistema
actual, haciendo que se genere duplicidad en algunas actividades, no poder
identificar el personal que comete fallos y una mayor incidencia en el mal manejo

del producto terminado dentro de la bodega.

Con el fin de mejorar y fortalecer el sistema de despacho y almacenamiento
actual, he propuesto la utilizacion del prondstico de ventas y otras herramientas
ingenieriles, ademas de actualizacion de formatos que se utilizan en la bodega.
Esto se complementard con disefios que servirdn para llevar una mejor

organizacion en el area.

2.2.1. Prondstico de la demanda

La empresa no cuenta con datos o software para pronosticar las demandas
futuras por lo que se propuso y proporciona la informacion para iniciarlo y
realizarlos cada afio de forma manual con el sistema de prondstico de demandas
para familias ciclicas. El prondstico de la demanda es una herramienta muy Util
para poder realizar presupuestos, conocimiento de crecimiento de la empresa,

compra de insumos, requerimiento de personal, flujo de efectivo entre otros.

Para iniciar el célculo del pronéstico de la demanda para el afio 2018, se
utilizaron los datos proporcionados anteriormente en las ventas del afio 2015,
2016 y 2017 como se muestra en la tabla XXX y XXXVIII; con estos datos
recolectados y sabiendo que la demanda tiene un comportamiento ciclico en la
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demanda para clientes agricolas y comerciales, se aplicara el método de
pronostico de la demanda para familias ciclicas.

Tabla XXX. Demanda mercado comercial
Afos
Mes 2015 2016 2017
(Unidades) (Unidades) (Unidades)
Enero 1771 477 1894 797 1939122
Febrero 965 447 1473 346 1 584 562
Marzo 1 348,776 1 547 963 1677 712
Abril 1399 773 1944 657 1867 712
Mayo 1247 291 1743 497 1847 531
Junio 1478 088 1874 719 1721 055
Julio 1467 297 2010118 2112 753
Agosto 1354 811 1898 918 1924 886
Septiembre 1572 243 1894 831 1948 335
Octubre 1734 079 1 910 489 2045 178
Noviembre 2241578 2 398 357 2 446 621
Diciembre 1 998 007 2204 792 2341111

Fuente: elaboracion propia.

Ya obtenido los 36 datos de la tabla anterior, se procede a calcular el

promedio general total de la demanda o también llamado promedio vertical (Xv):

Xv= (1 771 477 + 1 894 797 + 1 939 122 + 965 447 + 1 473 346 + 1 584
562 +1 348 776 + 1 547 963 + 1 677 712+ 1 399 773 + 1 944 657 + 1 867 712
+ 1247291 + 1743497 +1 847531 +1478088 + 1874 719 + 1 721 055 +
1467297 +2010118+ 2112753 +1354811+1898918 + 1924 886 + 1,572
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243 +1894831+1948335+1734079+1910489 + 2045178 +2 241578
+ 2398 357 + 2 446 621 + 1 998 007 +2 204 792 + 2 341 111) / 36

Xv= 64 831 929/ 36
Xv= 1 800 886,92

Siguiendo con los calculos se procede a calcular el promedio mensual de la
demanda o también llamado promedio horizontal (Xh) de los meses de enero a

diciembre y los datos del afio 2015, afios 2016 y afio 2017:

Xh(enero) = ((Demanda enero afio 2015) + (Demanda enero afio 2016) +

(Demanda enero afio 2017)) / 3

Xh(enero) = ((1 771 477) + (1 894 797) + (1 939 122)) / 3

Xh(enero) = 1 868 465,33

Se realiza el calculo para el indice estacionario con los resultados del
promedio horizontal (Xh) de cada mes y el promedio vertical general (Xv); este
consiste en dividir cada mes del promedio horizontal con el dato del promedio

vertical general teniendo como resultados los mostrados en la tabla XXXI.
Ie = (Xh) / (Xv)

Ieenero)= 1 868 465 33/ 1 800 886 92
Ieenero)= 1,004371218
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Tabla XXXI.

indice estacionario mercado comercial

Meses Xh (Unidades) Xv (unidades) Ie
Enero 1 868 465,33 1 800 886,92 1,037525073
Febrero 1341 118,33 1 800 886,92 0,744698803
Marzo 1524 817,00 1 800 886,92 0,846703357
Abril 1 737 380,66 1 800 886,92 0,964736124
Mayo 1612 773,00 1 800 886,92 0,895543736
Junio 1 691 287,33 1 800 886,92 0,939141328
Julio 1 863 389,33 1 800 886,92 1,034706462
Agosto 1 726 205,00 1 800 886,92 0,958530478
Septiembre 1 805 136,33 1 800 886,92 1,002359623
Octubre 1 896 582,00 1 800 886,92 1,053137751
Noviembre 2 362 185,33 1 800 886,92 1,311678877
Diciembre 2 181 303,33 1 800 886,92 1,211238368

Fuente: elaboracion propia.

Para calcular el pronéstico de la demanda para los meses del afio 2018, se
utiliza los datos obtenidos por el indice estacionario y luego se multiplica por las

ventas del Ultimo afio o en este caso para el afio 2017.

Prondstico(enero2018) = (I€(enero)) x (Demanda enero afio anterior (2017))

Prondstico(eneroz018) = (1,037525) x (1 939 122) = Q 1 938 579,6

Con la férmula anterior se prosigue a calcular el prondstico del resto de los
meses para el afio 2018. En la tabla XXXIl se muestra los datos obtenidos del
prondstico para este afio y el margen de error que puede tener. El error se calcula

con la diferencia del prondstico del afio actual con el prondstico del afio anterior.

84



Tabla XXXII. Prondstico de la demanda mercado comercial para el afio

2018
Meses (Ur?igijes) (Urﬁgin?es) (Urﬁg;ges) (Uni)d(:des) esti:‘ii;:rio T:géazd%i? Error | E |
Enero 1771477 1894 797 1939 122 1 868 465,3 1,037525 1938 580
Feb. 965 447 1473 346 1584 562 1341118,3 0,744698 1998 730
Marzo 1348 776 1 547 963 1677712 1524 817,0 0,846703 1291 068
Abril 1399 773 1 944 657 1867712 1737 380,6 0,964736 1676114
Mayo 1247 291 1743 497 1847531 1612773,0 0,895543 1444 309
junio 1478 088 1874719 1721 055 1691 287,3 0,939141 1588 357
Julio 1467 297 2010118 2112 753 1863 389,3 1,034706 1928 061
Agosto 1354 811 1898 918 1924 886 1726 205,0 0,958530 1 654 620
sept. 1572243 1894 831 1948 335 1805 136,3 1,002359 1809 395 143 199 143 199
Oct. 1734079 1910 489 2045178 1896 582,0 1,053137 1997 362 148 596 291 795
Nov- 2241578 2 398 357 2446 621 2362 185,3 1,311678 3098 429 84 436 376 230
pic. 1998 007 2204 792 2341111 2181 303,3 1,211238 2 642 079 159 808 549 756
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXXIII. Demanda mercado agricola
Afos
Mes 2015 2016 2017
(Unidades) (Unidades) (Unidades)
Enero 7981 054 9 805 700 8 540 257
Febrero 8917 569 7 959 346 7 886 062
Marzo 9 486 745 10 989 204 11 520 470
Abril 12 386 647 13 164 657 13 762 050
Mayo 11 008 250 10 748 450 9765 781
Junio 8930 520 8874 719 8582 554
Julio 5 467 795 9236 041 6 805 850
Agosto 5478 651 4980 925 5873 250
Septiembre 7 906 535 8914831 7 548 335
Octubre 11 555 420 13 144 289 11 679 050
Noviembre 14 345 256 14 823 416 14 509 575
Diciembre 12 466 211 14 547 615 11577 412

Fuente: elaboracién propia.
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Xv= (7 981 054 + 9 805 700 + 8 540 257 + 8 917 569 + 7 959 346 + 7 886
062 + 9 486 745 + 10 989 204 + 11 520 470 + 12 386 647 + 13 164 657 + 13
762 050 11 008 250 + 10 748 450 + 9 765 781 + 8 930 520 + 8 874 719 + 8 582
554 + 5467 795 + 9 236 041 + 6 805 850 + 5 478 651 +-4 980 925 + 5 873 250
+ 7906 535 + 8 914 831 + 7 548 335 + 11 555 420 + 13 144 289 + 11 679 050 +
14 345 256 + 14 823 416 + 14 509 575 + 12 466 211 + 14 547 615 + 11 577 412)
/ 36

Xv= 361 170 492/ 36
Xv= 10 032 514 unidades

Tabla XXXIV. indice estacionario mercado agricola
Meses Xh (Unidades) Xv (Unidades) Ie

Enero 8 775 670 10 032 514 0,874722959
Febrero 8 254 326 10 032 514 0,822757453
Marzo 10 665 473 10 032 514 1,063090767
Abril 13 104 451 10 032 514 1,306198161
Mayo 10 507 494 10 032 514 1,047344032
Junio 8 795 931 10 032 514 0,87674246

Julio 7169 895 10 032 514 0,714665869
Agosto 5 444 275 10032 514 0,542663118
Septiembre 8123 234 10 032 514 0,809690738
Octubre 12 126 253 10 032 514 1,208695348
Noviembre 14 559 416 10 032 514 1,451223060
Diciembre 12 863 746 10 032 514 1,282205637

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXV.

Pronéstico de la demanda mercado agricola

2015 2016 2017 Xh indice Pro. 2018
Meses (unidades) (Unidades) (Unidades) (Unidades) estacionario (Unidades) Error | E I
Enero
7 981 054 9 805 700 8 540 257 8 775 670 0,874722 7 676 280
Feb.
8 917 569 7 959 346 7 886 062 8 254 326 0,822757 6 791 307
Marzo
9 486 745 10 989 204 11520 470 10 665 473 1,063090 11 338 365
Abril
12 386 647 13 164 657 13 762 050 13 104 451 1,306198 17 117 010
Mayo
11 008 250 10 748 450 9 765 781 10 507 494 1,047344 11 004 960
Junio
8 930 520 8874719 8 582 554 8 795 931 0,87674 7711 766
Julio
5 467 795 9 236 041 6 805 850 7 169 895 0,714665 5124 079
Agosto
5478 651 4 980 925 5 873 250 5444 275 0,542663 2 954 407
Sept.
7 906 535 8914831 7 548 335 8123234 0,809690 6 577 307 -574 899 574 899
Oct.
11 555 420 13 144 289 11679 050 12 126 253 1,208695 14 656 945 -447 203 | 1022 102
Nov.
14 345 256 14 823 416 14 509 575 14 559 416 1,451223 21128 959 -49841 | 1071942
Dic.
12 466 211 14 547 615 11577 412 12 863 746 1,282205 16 493 967 -1 286 334 898 416

Los datos obtenidos en el prondstico de la demanda para el afio 2018,
ayudaran para determinar presupuestos para compra de insumos, crecimiento en
la demanda y cantidad optima de inventario. Para calcular el crecimiento de

demanda esperado (%crecimiento) para el afio 2018 se suma el prondstico de

Fuente: elaboracion propia.

demanda del mercado nacional y mercado comercial divido la demanda global

del afo

2017.

Total (venta 2017) = 10 479 379 + 9 470 624 + 13 198 182 + 15 629 762 +
11613312+ 10303609 + 8918 603 + 7 798 136 + 9 496 670 + 13 724 228 +
16 956 196 + 13 918 523

Total (demanda 2017) = Q 141 507 224
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El crecimiento esperado es del 6,45 % en demanda, lo cual es un porcentaje
muy bueno para la empresa porque tiene una tendencia ascendente en

crecimiento con un buen ritmo.

%crecimiento= (Total demanda pronosticada / Total de demanda anterior)—1) x 100

%%crecimiento= ((150 642 456/ 141 507 224)-1) x 100

%crecimiento= 6 45 % anual

2.2.2. Propuesta de implementacion control de inventario ABC

Para mejorar el sistema de inventarios actual se propone utilizar el control
de inventarios por el método ABC, este funciona realizando un andlisis e
identificacion constantemente de los articulos que tienen mayor importancia en
las ventas globales. El proposito de la utilizacién de este sistema es reducir los
tiempos en busqueda de la mercancia, mejorar la organizacion, reducir costos y

aumentar la eficiencia en el lugar.

Para realizar la clasificacion ABC de inventario se obtuvieron los datos de
la produccién realizada del mes de noviembre y diciembre, en el existe producto
excedente y también solicitado por el cliente, dando como resultados 232

modelos de cajas.

Es importante mencionar que los precios varian segun la cotizacion del
dolar, porque se trabaja con esta moneda. Otro factor que influye también en el
precio es el tipo y cantidad de papel que requiere el cliente y los troqueles que se

necesitan en la caja.
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Las cajas que son del producto agricola son las que mayor precio tienen al
contener mayores troqueles, mejores materiales y recubrimiento especial para
soportar peso y congelacion, porque este tipo de producto es sometido a
condiciones fuertes para el transporte y exportaciéon que realizan los clientes.
Mientras los precios mas bajos por lo general son para los productos comerciales,
porque utilizan un tipo de flauta menor y menos troqueles. Los rangos de

clasificacién semanal se realizaron de la siguiente manera:
Clase A: 70 % (0 — 70 %) rotacion alta

Clase B: 20 % (71 % - 90 %) rotacion media
Clase C: 10 % (91 % - 100 %) rotacion baja
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Tabla XXXVI. Clasificacion ABC del producto terminado

co Area %

D Producto Cantidad p2 Total, Pies? Costo total % uti. acumu. Clasi.
001 | FLORBIN 220 /275 GAL 300000 30.26 907,800,00 18,156,000.00 7.04% 7.04% A
002 | FLORBIN 222 /275 GAL 300000 30.26 90,780,000 18,156,000.00 7.04% 14.08%

003 | SANDIA GRANDE HF FOULTIER V5 485500 14.62 7,0980,100 14,196,020.00 5.50% 19.58%
004 | TAPABIN 220/ 275 GAL 300000 22.77 68,310,000 13,662,000.00 5.30% 24.88%
005 | TAPABIN 222 /275 GAL 300000 22.77 68,310,000 13,662,000.00 5.30% 30.18%
006 | SANDIA GRANDE HF FOULTIER V5 280000 14.62 40,936,000 8,187,200.00 3.17% 33.35%
007 | SANDIA GRANDE HF FOULTIER V5 280000 14.62 40,936,000 8,187,200.00 3.17% 36.52%
008 SANDIA 6 3/4 BLISS AYCO FARMS 494150 9.46 46,746,590 4,440,926.05 1.72% 38.25%

009 | 14869E/NA CORR DET FAB LIMON 400G 624000 8.16 50,909,028 3,563,631.96 1.38% 39.63%

010 | BANDEJA OPEN TOP GENERICA MEXICO 401400 8.47 33,998,580 3,229,865.10 1.25% 40.88%

A

A

A

A

A

A

A

A

A
011 | CAJANo.2 83750 18.78 15,727,882 3,145,576.40 1.22% 42.10% A
012 | BODY CANTALOUPE JUMBO SOL 816750 7.3 35,100,427 2,457,029.89 0.95% 43.05% A
013 | 41094 PAD 0.95X1.05 493750 10.74 44,692,722 2,234,636.10 0.87% 43.92% A
014 | BANDEJA PAPAYA DEL MONTE 32 LBS 210050 11.1 23,315,550 2,214,977.25 0.86% 44.78% A
015 | CAJA No. 2 CUADRADA 459150 8.16 30,085,484 2,105,983.88 0.82% 45.59% A
016 | GUATEMANGO 4KG 728000 2.88 20,955,663 1,990,787.99 0.77% 46.37% A
017 | CAJA DE CARTON BOCA2 199000 13.9 27,657,069 1,935,994.83 0.75% 47.12% A
018 | CANTALOUPE JUMBO MAG SHORT 439200 9.72 19,896,294 1,890,147.93 0.73% 47.85% A
019 | CAJA PARA CHULETA DE LOMO NV 61250 15.2 9,310,741 1,862,148.20 0.72% 48.57% A
020 | SANDIA 4 DOWN SOL 55 LBS (165mm) 55350 16.75 92,726 1,854,409.20 0.72% 49.29% A
021 | CANTALOUPE JUMBO MAG SHORT 439200 9.72 194,886 1,851,347.27 0.72% 50.01% A
022 | BODY BLISS CANT. STANDAR SOL 419500 6.3 26,409,864 1,848,690.48 0.72% 50.73% A
023 mEA(;'\IC::l;R\Zbg(; GREAT VALUE ROSA'Y 58500 15.41 9,015,245 1,803,049.00 0.70% 51.42% A
024 | 19434 LAMINA PAD Il TESTS 125 194500 13.01 25,298,803 1,770,916.21 0.69% 52.11% A
025 | SANDIA 5 DOWN SOL MINI GUATEMALA 188000 9.74 18,311,200 1,739,564.00 0.67% 52.79% A
026 | BODY CANTALOUPE JUMBO SOL 816750 7.3 24,500,974 1,715,068.18 0.66% 53.45% A
027 | BODY CANT STANDARD FQ TROQ HQ 379500 6.3 23,891,641 1,672,414.87 0.65% 54.10% A
028 ZAU,\,IA?':EAMSA?;)WN DULCINEA 180100 9.74 17,541,740 1,666,465.30 0.65% 54.74% A
029 | TAPA BANANO JNF FOX & SONS 236300 7.25 17,129,138 1,627,268.11 0.63% 55.38% A
030 | BANDEJA STANDARD MAG 196050 8.54 16,737,442 1,590,056.99 0.62% 55.99% A
031 | CAJA 9 PORCIONES MAS SABOR 1596000 1.94 30,890,922 1,544,546.10 0.60% 56.59% A
032 | 2015 CASTB CANTALOUPE STANDARD 339250 6.27 21,018,504 1,471,295.28 0.57% 57.16% A

BODY BLISS

33 JUMBO DM HARPER SHORT (280MM) 322400 9.72 15,111,848 1,435,625.56 0.56% 57.72% A
34 14863E/NA CORR DET FAB FLORES 400G 578000 8.16 20,437,038 1,430,592.66 0.55% 58.27% A
35 JUMBO DM HARPER SHORT (280MM) 322400 9.72 14,683,971 1,394,977.25 0.54% 58.81% A
36 23778 PAD 78.8X90 TEST 125 463750 7.63 19,905,024 1,393,351.68 0.54% 59.35% A
37 SANDIA PEQUENA HF FOULTIER V2 231450 11.55 14,487,018 1,376,266.71 0.53% 59.89% A
38 CAJA MANGO CAPCO 519250 2.7 14,034,368 1,333,264.96 0.52% 60.40% A
39 14863E/NA CORR DET FAB FLORES 400G 578000 8.16 18,519,790 1,296,385.30 0.50% 60.91% B
40 FONDO BANANO EU 285000 7.07 13,564,283 1,288,606.89 0.50% 61.41% B
41 TAPA CAVENDISH (K/V) 266400 6.88 18,323,889 1,282,672.23 0.50% 61.90% B
42 CAJA 5 PIEZAS DON POLLO 1505600 1.73 25,284,039 1,264,201.95 0.49% 62.39% B
43 FONDO PUNTO NEGRO (P) 391200 7.03 17,939,099 1,255,736.93 0.49% 62.88% B
44 CAJA LA MODERNA 1RG 578250 3.08 17,808,131 1,246,569.17 0.48% 63.36% B
45 TAPA COBANA 17 KG 164300 7.68 12,616,771 1,198,593.25 0.46% 63.83% B
a6 ::;:c;ifLElRE GRANDE CENTRO 470000 9.47 23,855,920 1,192,796.00 0.46% 64.29% B
47 CAJATIPO CHAROLA ARMADA A MANO 328500 9.61 17,026,722 1,191,870.54 0.46% 64.75% B
48 SANDIA PEQUENA HF FOULTIER V2 231450 11.55 12,251,581 1,163,900.20 0.45% 65.20% B
49 BODY CANT JUMBO FQ TROQ HQ 418250 7.3 16,601,553 1,162,108.71 0.45% 65.66% B
50 6 DOWN HD DEL MONTE N/DISENO 122800 9.51 11,673,088 1,108,943.36 0.43% 66.09% B
51 BANDEJA JUMBO MAG 170700 11.23 11,644,178 1,106,196.91 0.43% 66.51% B
52 TAPA FRESH FROM THE FARM 177500 7.25 11,503,996 1,092,879.62 0.42% 66.94% B
53 23778 PAD 78.8X90 TEST 125 463751 7.63 15,496,528 1,084,756.96 0.42% 67.36% B
54 FONDO PLANTAINS 381403 7.32 11,380,149 1,081,114.16 0.42% 67.78% B
55 FONDO PLANTAINS 381405 7.32 11,380,149 1,081,114.16 0.42% 68.20% B
56 FONDO PAPAYA 142506 7.95 11,333,998 1,076,729.81 0.42% 68.61% B
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Continuacion de la tabla XXXVI.

57 CANTALOUPE BLISS BODY STANDARD 24450 6.27 153,403.71 1,073,825.97 0.42% 69.03% B
58 FONDO MANGO TROPIMEX 15660 7.21 112,891.82 1,072,472.29 0.42% 69.45% B
59 BODY HD COMBO CLASSIC MANUAL 21625 7.38 152,633.78 | 1,068,436.46 0.41% 69.86% B
60 120276 CAJA PERSONAL 173400 1.31 213,235.78 | 1,066,178.90 0.41% 70.27% B
61 FONDOS PIO LINDO 281165 8.4 149,494.27 | 1,046,459.89 0.41% 70.68% B
62 E?JP’;CLliLCLE'RE GRANDE CENTRO 470003 9.47 206,372.64 | 1,031,863.20 0.40% 71.08% B
63 CAJA TIPO CHAROLA ARMADA A MANO 328505 9.61 145,291.49 | 1,017,040.43 0.39% 71.47% B
64 CAJA BARCELO 700 ML 231250 6.16 142,532.82 997,729.74 0.39% 71.86% B
65 MICRO ISSIMA 106 GRAMOS 963750 2.06 198,976.03 994,880.15 0.39% 72.25% B
66 FONDO COBANA 17 KG 184400 7.49 138,169.50 967,186.50 0.37% 72.62% B
67 FONDO PLANTAINS 287200 7.32 100,766.31 957,279.95 0.37% 72.99% B
68 14797E/NA CORR. DETERGENTE

ESPUMI/L S00GR BD FLORES 154755 8.82 136,508.55 955,559.85 0.37% 73.36% B
69 BODY MAG SEALED 323755 6.45 136,200.27 953,401.89 0.37% 73.73% B
70 TAPA COBANA 18 KG 148800 6.65 98,965.80 940,175.10 0.36% 74.10% B
71 BODY CANT JUMBO FQ TROQ HQ 418255 7.3 133,359.73 933,518.11 0.36% 74.46% B
72 SANDIA 5 DOWN SOL MINI GUATEMALA | 1080005 | 9.74 98,083.32 931,791.54 0.36% 74.82% B
73 BODY CANTALOUPE JUMBO CLASSIC 207250 6.97 131,214.54 918,501.78 0.36% 75.18% B
74 BODY CANT 4D REFORZADO SOL 187950 7.12 125,875.27 881,126.89 0.34% 75.52% B
75 BODY HD 7 DOWN TOP SEALED DE 210005 5.97 125,429.75 878,008.25 0.34% 75.86% B
76 TAPA PREMIUM PLANTAIN 434500 6.83 90,618.84 860,878.98 0.33% 76.19% B
77 iggé“/ NA CORR DET FAB ACTIBLU 297005 8.16 121,561.62 850,931.34 0.33% 76.52% B
78 FONDO PLANTAINS 381405 7.32 87,877.60 834,837.20 0.32% 76.85% B
79 ?l:/llco;-a-na VASO 12 ONZ DYNAMIC 25206 16.55 41,710.59 834,211.80 0.32% 77.17% B
80 E’;JT/;S QPLEEZE\S POLLO GRANJERO 835506 1.95 162,727.25 813,636.25 0.32% 77.48% B
81 3103-3-88 TAPA PARA GARRAFON 8313 13.86 | 115,243.47 806,704.29 0.31% 77.80% B
82 3103-3-82 CAJA P/TAPA PLASTICA 81175 14.04 | 113,990.64 797,934.48 0.31% 78.11% B
83 TAPA PREMIUM PLANTAINS 199107 6.83 82,008.00 779,076.00 0.30% 78.41% B
84 CAJA ESQUEJES EXTERNA 23307 16.55 38,571.24 771,424.80 0.30% 78.71% B
85 FONDO 18 KG 160405 7.12 109,543.96 766,807.72 0.30% 79.01% B
86 FONDO "C" BINES DE 24" 18874 20.22 38,153.85 763,077.00 0.30% 79.30% B
87 FONDO "BC" BINES DE 24" 18873 20.22 38,153.85 763,077.00 0.30% 79.60% B
88 BODY BLISS CANT STD ROYAL 179759 6.3 108,440.98 759,086.86 0.29% 79.89% B
89 L’;’;’?{SZXU CHANITOS PREMIUM 1191062 | 6.77 79,772.84 757,841.98 0.29% 80.19% B
90 BRASILIA 31*31 AB 2MT 435000 3.46 150,693.16 753,465.80 0.29% 80.48% B
9 éii‘ﬁéé%%zm 14 Q40 HACETE 405500 3.68 149,050.06 745,250.30 0.29% 80.77% B
92 LATERAL CANT. JUMBO SOL 116650 1.51 148,024.37 740,121.85 0.29% 81.05% B
93 FONDO PLANTAINS 381400 7.32 77,625.21 737,439.50 0.29% 81.34% B
94 14674E/NA P. FAB. 400G Z 213300 1.26 145,013.95 725,069.75 0.28% 81.62% B
95 BODY CANTALOUPE STANDARD 16200 6.34 102,680.65 718,764.55 0.28% 81.90% B
96 BANDEJA JUMBO MAG 170708 | 11.23 75,324.85 715,586.08 0.28% 82.18% B
97 FONDO PLANTAINS 287207 7.32 74,842.42 711,002.99 0.28% 82.45% B
98 CAJA PARA TELEPIZZA 4 X 4 205007 6.54 101,431.99 710,023.93 0.28% 82.73% B
99 12002067 CAJA 9 PIEZAS MAS SABOR 741607 1.85 137,161.84 685,809.20 0.27% 82.99% B
100 BODY CANTALOUPE STD SHORT CLASSIC | 155506 6.26 97,369.68 681,587.76 0.26% 83.26% B
101 LATERAL BLISS CANT STANDAR SOL 100725 1.34 134,860.70 674,303.50 0.26% 83.52% B
102 32LB ALPINE FRENCH B. 8220 11.6 95,338.88 667,372.16 0.26% 83.78% B
103 FONDO PUNTO NEGRO VIRGEN 18380 7.03 93,283.31 652,983.17 0.25% 84.03% B
104 CAJA PIZZA 5 AL MACARONE 30150 4.32 130,159.88 650,799.40 0.25% 84.28% B
105 TAPAS P. CARIBBEAN RED 16475 8.11 92,646.62 648,526.34 0.25% 84.53% B
106 BANDEJA MANUAL CHILE 5KG SUNSET 13000 7.03 91,346.06 639,422.42 0.25% 84.78% B
107 CAJA INSTITUCIONAL 360 UNIDADES 7060 12.88 90,959.98 636,719.86 0.25% 85.03% B
108 14870E/NA CORR DET FAB LIMON 1KG 10050 8.97 90,167.86 631,175.02 0.24% 85.27% B
109 gig;’:{m CLORO DESINFECTANTE SULI 25125 7.07 88,758.88 621,312.16 0.24% 85.52% B
110 FONDO PUNTO NEGRO (P) 39120 7.03 87,936.76 615,557.32 0.24% 85.75% B
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Continuacioén de la tabla XXXVI.

111 é?llsss HDCOB HONEYDEW COMBO BODY 13325 6.58 87,619.75 613,338.25 0.24% 85.99% B
112 FONDOS PIO LINDO 28116 8.4 86,639.49 606,476.43 0.24% 86.23% B
113 FONDOS P. CARIBBEAN RED 18970 8.03 86,392.82 604,749.74 0.23% 86.46% B
114 TAPA CHANITOS PREMIUM NEGRO 2 17400 6.88 86,254.34 603,780.38 0.23% 86.70% B
115 PAD 22XU / PF5 18 KG V2017 25900 4.63 119,812.88 599,064.40 0.23% 86.93% B
116 CAJA 8 PIEZAS DON POLLO N-TROQUEL 79950 2.08 83,870.63 587,094.41 0.23% 87.16% B
117 CAJA'5 PIEZAS POLLO GRANJERO 133850 1.63 117,059.00 585,295.00 0.23% 87.38% B
118 2015HDSTB HONEYDEW ESTANDAR 13850 6.03 83,494.95 584,464.65 0.23% 87.61% B

BODY BLISS
119 CAJA 8 PIEZAS DON POLLO N-TROQUEL 79950 2.08 82,517.88 577,625.16 0.22% 87.83% B
120 14863E/NA CORR DET FAB FLORES 400G 57800 8.16 81,992.90 573,950.30 0.22% 88.06% B
121 MEQ0140 CAJA 2 HARP 10617 7.6 80,740.42 565,182.94 0.22% 88.27% B
122 14799E/NA CORRUGADO DETERGENTE

ESPUMIL 1KG BD FLORES 9725 8.16 79,376.77 555,637.39 0.22% 88.49% B
123 2558E/10 LAVAPLATOS KLIMPIAX

LIMON 1KG. 12 9600 8.26 79,261.92 554,833.44 0.22% 88.70% B
124 grggGNO;ééQAi?RRUGADO OLMECA 10750 7.31 78,627.18 550,390.26 0.21% 88.92% B
125 igiZ:E/NA CORR DET FAB ACTIBLU 29700 8.16 78,525.54 549,678.78 0.21% 89.13% B
126 EDJ-06NT, CJ LB/ RT A PI-COM 10625 7.37 78,255.46 547,788.22 0.21% 89.34% B
127 MECORR83 CRISMELO V05 8150 12.95 78,039.34 546,275.38 0.21% 89.56% B
128 COD.7819 LAMINA CARTON PALET 10450 10.33 107,974.45 539,872.25 0.21% 89.76% B
129 BODY CANT 4 DOWN LIVIANO FYFFES 10680 7.12 76,016.28 532,113.96 0.21% 89.97% B
130 120280 CAJA HUT COMBO 37400 2.11 72,915.47 510,408.29 0.20% 90.17% C
131 TAPA DM-61 PLATANO GENERICO AZUL 10590 6.85 72,571.54 508,000.78 0.20% 90.37% C
132 %220\752113 CAMPSIDE M. GIGANTE 7525 9.64 72,566.58 507,966.06 0.20% 90.56% C
133 CAJA 5 PIEZAS POLLO GRANJERO 133850 1.63 101,315.18 506,575.90 0.20% 90.76% C
134 PAD SF-101 21600 4.62 99,877.45 499,387.25 0.19% 90.95% C
135 LATERAL CANT STANDARD FQ TROQ HQ 78550 1.34 96,501.22 482,506.10 0.19% 91.14% C
136 TAPAS PIO LINDO 26900 5.11 92,922.27 464,611.35 0.18% 91.32% C
137 LATERAL HD COMBO CLASSIC 49980 1.85 91,853.75 459,268.75 0.18% 91.50% C
138 BANDEJA VEGGIEBOX 8615 10.44 89,956.77 449,783.85 0.17% 91.67% C
139 PAS CANELA AUTOARMAB 15X15X5 11098 7.92 87,877.79 439,388.95 0.17% 91.84% C
140 PAD OPEN TOP 19600 4.45 87,131.62 435,658.10 0.17% 92.01% C
141 ;é?gé:D%OWN MINT GUAT SOL 4590 9.74 44,729.50 424,930.25 0.16% 92.18% C
142 BANDEJA PAPAYA GENERICA 32-35 LB 4845 12.39 44,416.07 421,952.67 0.16% 92.34% C
143 14674E/NA P. FAB. 400G Z 213300 1.26 84,234.19 421,170.95 0.16% 92.50% C
144 COD. 9721 TAMPICO 200ML 30U. 29675 34 83,613.35 418,066.75 0.16% 92.67% C
145 41094 PAD 0.95X1.05 49375 10.74 83,211.67 416,058.35 0.16% 92.83% C
146 TAPA 13.5 KG V2017 HAGWAHAH PBM 6330 6.7 42,427.01 403,056.60 0.16% 92.98% C
147 CAJA 21 PORCIONES MAS SABOR 25500 3.91 80,181.65 400,908.25 0.16% 93.14% C
148 120171 CAJA CADET OP2403 COLOM 507 32.61 16,532.41 396,777.84 0.15% 93.29% C
149 FONDOS P. CARIBBEAN RED 18970 8.03 41,108.85 390,534.08 0.15% 93.44% C
150 TAPA DM-61 BANANO GENERICO 6000 6.83 41,004.00 389,538.00 0.15% 93.59% C
151 TAPA DM-61 BROTHERS PLANTAINS 8130 6.83 40,798.98 387,590.31 0.15% 93.75% C
152 :’(\)‘JI'DSBCL'?SS;E CANTALOUPE STANDARD 81375 1.36 75,385.01 376,925.05 0.15% 93.89% C
153 PASTEL 12X12X4 ZUNIGA 14450 5.15 74,426.66 372,133.30 0.14% 94.04% C
154 TAPA DM-61 PLATANO PREMIUM 9690 6.83 38,953.80 370,061.10 0.14% 94.18% C
155 TAPA 13.5 KG V2017 MANNA PBM-900 5770 6.7 38,673.60 367,399.20 0.14% 94.32% C
156 TAPA PREMIUM PLANTAIN 43450 6.83 37,587.00 357,076.50 0.14% 94.46% C
157 COFFIN IDS 860 20.57 17,687.87 353,757.40 0.14% 94.60% C
158 FONDO "C" BINES DE 24" 852 20.22 17,226.86 344,537.20 0.13% 94.73% C
159 FONDO "BC" BINES DE 24" 852 20.22 17,226.86 344,537.20 0.13% 94.86% C
160 BANDEJA GREEN PAPAYA 2850 12.39 35,309.85 335,443.58 0.13% 94.99% C
161 FONDO PLANTAINS 28720 7.32 34,711.65 329,760.68 0.13% 95.12% C
162 TAPA DM-61 DON BANANO 5040 6.85 34,538.30 328,113.85 0.13% 95.25% C
163 CANTALOUPE JUMBO MAG SHORT 43920 9.72 33,257.74 315,948.53 0.12% 95.37% C
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Continuacion de la tabla XXXVI.

164 | TAPA CHANITOS CHA CHA CHA 6500 6.88 44,709.19 312,964.33 0.12% 95.49% C
165 | FONDO PUNTO NEGRO (P) 6330 7.03 44,531.17 311,718.19 0.12% 95.61% C
166 \'\/"OZCERRMS GREATVALUE P.M. 240G. 1150 15.41 | 15,410.68 308,213.60 0.12% 95.73% c
167 igg?E/NA CORR DET FAB ACTIBLU 29700 8.16 42,220.23 295,541.61 0.11% 95.85% c
168 | FONDO PAP. LIMECO 5955 8.03 41,751.18 292,258.26 0.11% 95.96% c
169 | TAPAPAP. LIMECO 5075 8.11 41,153.75 288,076.25 0.11% 96.07% C
170 | TAPAS P.CARIBBEAN RED 16475 8.11 40,951.02 286,657.14 0.11% 96.18% c
171 | 14864E/NA CORR DET FAB FLORES 1KG 4525 8.97 40,597.96 284,185.72 0.11% 96.29% c
172 | FONDO 13.5KG V2017 HAGWAHAH . .
REFORZADO 6100 6.55 39,955.69 279,689.83 0.11% 96.40% c
173 g/lsEScGos/%;gz ANGELITOS MINI MARSH 3375 11.64 | 39,274.52 274,921.64 0.11% 96.51% c
174 | 14813E/NA CORR DETERGENTE . .
ESPUMIL 1KG BD LIMON 4650 8.16 37,953.93 265,677.51 0.10% 96.61% c
175 | ME00062 ROSTIZADO 100U 5425 1132 | 37,908.75 265,361.25 0.10% 96.72% c
176 | 070960096 MANTECA OLMECA 50LB 4175 8.62 35,969.40 251,785.80 0.10% 96.81% C
177 | FRENCH BEANS 24LBS. 10580 8.72 35,236.83 246,657.81 0.10% 96.91% C
178 | TPABLCB14X14"SI 19325 234 34,960.92 244,726.44 0.09% 97.00% C
179 iig;’;{m CLORO DESINFECTANTE SULI 25125 7.07 33,947.62 237,633.34 0.09% 97.10% c
180 | BEN BUD NARANJA 6/250 10350 3.24 33,566.74 234,967.18 0.09% 97.19% C
181 | CAJA12 BLACK NUEVA 13050 3.46 45,168.05 225,840.25 0.09% 97.27% C
182 | TAPASPIO LINDO 26900 5.11 44,418.89 222,094.45 0.09% 97.36% C
183 | FONDO DM-61 RECICLADO 6000 7.32 43,938.80 219,694.00 0.09% 97.45% C
184 mﬁ%ﬁo HUEVOS MEDIANOS FRANJA 2150 1438 | 30,914.11 216,398.77 0.08% 97.53% c
185 | CAJACASESO 18150 3.41 42,995.34 214,976.70 0.08% 97.61% C
186 | ESQUINEROS 2"X2"X3.78 ESPESOR 41560 1.0 42,160.04 210,800.20 0.08% 97.69% c
187 | PADDM61 3900 1076 | 41,979.21 209,896.05 0.08% 97.78% C
188 | LATERAL CANTALOUPE STANDARD 29375 1.38 40,509.57 202,547.85 0.08% 97.85% C
189 | FONDO MICRO 14X14X SIN IMPRESION 10050 4.01 40,252.73 201,263.65 0.08% 97.93% c
190 | 14800E/PARTICION 1KG 22000 1.82 39,974.00 199,870.00 0.08% 98.01% C
191 | 14674E/NAP. FAB. 400G Z 213300 | 1.26 39,721.21 198,606.05 0.08% 98.09% c
192 | CAJAORPIZZATONYS 8500 4.62 39,261.82 196,309.10 0.08% 98.16% C
193 | 14798E/NA PARTICION 500G EN Z 22600 172 38,876.04 194,380.20 0.08% 98.24% c
194 | ME00144 CAJA #5 USO SNACKS 3616 10.47 | 37,877.28 189,386.40 0.07% 98.31% C
195 | FONDO DM-61 RECICLADO 8720 7.32 37,640.90 188,204.50 0.07% 98.38% c
196 | CAJA6 PORCIONES MAS SABOR 57480 16 37,491.63 187,458.15 0.07% 98.46% C
197 | CAJAKFC ULTIMATE 3500 10.68 | 37,372.83 186,864.15 0.07% 98.53% C
198 | FONDO MICRO 12X12 SIN IMPRESION 10550 3.36 35,485.08 177,425.40 0.07% 98.60% C
199 | LAM HUEVOS SULI PETITE 15 UDS 69450 0.49 34,013.65 170,068.25 0.07% 98.66% c
200 | FONDODM-61 9680 7.32 17,282.59 164,184.61 0.06% 98.73% C
201 | TAPA DM-61 BANANO GENERICO 2460 6.85 16,857.98 160,150.81 0.06% 98.79% C
202 | 14404E/01 BARRA DETERGENTE
42 2 7.54 154,487.7 .06 859
ESPUMIL 8106 3PACK 9425 3.28 30,897.5 54,487.70 0.06% 98.85% c
203 | JUMBO DM HARPER SHORT (280MM) 32240 9.72 15,559.17 147,812.12 0.06% 98.91% C
204 | TAPADM-61 BROTHERS PLANTAINS 8130 6.83 14,761.44 140,233.68 0.05% 98.96% C
205 | CAJAPG-01F,FONDO PROGCARNE6O 1975 9.05 17,876.32 125,134.24 0.05% 99.01% C
206 | CAJA SNACKS GRANDE 4900 9.63 17,583.53 123,084.71 0.05% 99.06% C
207 | CAJAP/BEBIDAS 2300 7.59 17,464.41 122,250.87 0.05% 99.11% C
208 | CAJANo.2 CUADRADA 45915 8.16 17,349.16 121,444.12 0.05% 99.15% c
209 | MECA002006 SM CARTON GENERICO 5475 3.03 16,603.13 116,221.91 0.05% 99.20% C
210 | 070960387 MAYONESA ALOLIVO 400G 2150 7.63 16,407.58 114,853.06 0.04% 99.24% c
211 | CAJAGRANDE 1840 8.78 16,156.60 113,096.20 0.04% 99.29% C
212 x;rgbéexwxe LOS CHAPINCITOS 4200 8.9 37,386.43 112,159.29 0.04% 99.33% c
213 | CAJA PERO-WALMART 6X8 OZ-KRAFT 5150 3.03 15,580.30 109,062.10 0.04% 99.37% C
214 | COD.104120 CORRUG. DONA TITA . .
6/3465GR BP 1550 9.68 15,010.97 105,076.79 0.04% 99.41% c
215 | RLAMODERNAAA121/2"x12 2500 5.99 14,964.62 104,752.34 0.04% 99.45% C
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Continuacioén de la tabla XXXVI.

216 070960498 MANTECA OLMECA EN o o

TUBO DE 1LB 2450 5.94 14,564.22 101,949.54 0.04% 99.49% C
217 MECA002005 GENERICA 25LBS. 1660 8.73 14,498.87 101,492.09 0.04% 99.53% C
218 LMBECA001003 GENERICA1218.8X 1.5 1725 8.35 14,408.56 100,859.92 0.04% 99.57% C
219 PAD PERFORADO 470 X 890 3890 4.5 17,514.88 87,574.40 0.03% 99.61% C
220 HONEY ISABELA 24X80Z 227G. 3700 4.7 17,382.56 86,912.80 0.03% 99.64% C
221 CAJA PIZZA 9 DISENO TELEDUO 8650 2 17,294.02 86,470.10 0.03% 99.67% C
222 COD. 9721 TAMPICO 200ML 30U. 29675 3.4 17,249.50 86,247.50 0.03% 99.71% C
223 \'\//lOESCORR137 CAJA ANGELITOS 3356 1575 10.63 16,747.70 83,738.50 0.03% 99.74% C
224 MECORR105 ANGELITOS 335G.

0, 0

CHOCOLATE V03 1525 10.69 16,305.82 81,529.10 0.03% 99.77% C
225 PATRONA 800ML/12U WRAP AROUND 2675 5.68 15,183.47 75,917.35 0.03% 99.80% C
226 COD. 9227 CHICLE BOMBA WILLY 1425 10.53 15,002.58 75,012.90 0.03% 99.83% C
227 12001203- 5 PIEZAS P.G. 9150 1.63 14,928.08 74,640.40 0.03% 99.86% C
228 ESTRELLA H.D. STANDARD 6.5" 22350 1.96 14,915.21 74,576.05 0.03% 99.89% C
229 ig/ljsslgééls CORRUG. DONATITA 2825 5.28 14,904.19 74,520.95 0.03% 99.92% C
230 PAST. PICHON 18 X 14 X 4" AA 2050 7.2 14,752.88 73,764.40 0.03% 99.94% C
231 OR PIZZA GRANDE 14" BLANCA 3250 4.45 14,467.09 72,335.45 0.03% 99.97% C
232 PAST DELICIAS 19 X 15 X 4" AA 1825 7.91 14,442.28 72,211.40 0.03% 100.00% C

Fuente: Corrugadora Guatemala, Control de la produccion 2017. p. 3.

2.2.3. Modelo de lote econdmico

El modelo econdmico que se aplica es el de lote econdmico de produccion,
porque la empresa se dedica a la fabricacién del cartén corrugado para abastecer
a los clientes. El objetivo de este sistema es mantener una cantidad suficiente de

producto en las bodegas para no tener una ruptura de stock.

Para la demanda anual se tomaron los datos del pronéstico de ventas para el afio
2018 del mercado nacional y mercado agricola. Los datos obtenidos en costo por

almacenamiento y por corrida se observan en la tabla XXV.
Para aplicar el método seleccionado se toma el producto agricola que cuenta con

las mismas caracteristicas, y se utiliza el mismo molde para fabricarlo por las

corrugadoras, estas son las cajas normales troqueladas. A continuacion, se
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calcula la cantidad econémica de produccion con base a la informacién de dicho

articulo.

: 2DCO

TR

Donde:

Q= Nivel de inventario optimo

D= Demanda anual estimada

Co= Costo de preparacion por corrida
P= Capacidad de produccién anual

Ch= Costo de almacenaje unitario

Con base a la informacion de los productos del mercado agricola, se aplica
la formula del tamafio de produccion en unidades y se obtienen los siguientes

datos para el afio 2018:

2(128 575 352225) (Q6 806,88)
Q= (e 352 Ui = 24 192 323 unidades

171 257,856 uni.) Q0,012

(Datos segun computadoras de corrugadoras: 9,856 Cartones corrugados/hora, 9,856 * 2

maquinas * 24 horas * 362 dias)

Nivel Maximo de inventario:

I=(1-D/p)*Q
I= (1 — (128 575 352 unidades/afio) / (171 257 856 unidades/afio)) *
24 192 323 unidades = 6 029 439 unidades
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Inventario medio del inventario:

| % =%*(1-D/p)*Q

| %2 = %2*(1 — 128 575 352 /171 257 856) * 24 192 323 unidades
| %2 =3 014 719 unidades

“T” permite conocer el tiempo de cada cuanto hay que estar produciendo

mientras que “t” permite conocer el tiempo donde se acaba el inventario éptimo.

T=Q/D
T= (24 192 323/ 128 575 352 unidades/afio) =
T=0,188 * 362 = 68,11 dias

t= Q/Pedido
t= (24 192 323 unidades) / (652 650 unidades/pedido) =
t= 37,06 dias.

N=D/Q
N= (128 575 352 unidades) / (24 192 323 unidades)
N=5 31= 6 veces

Para conocer los niveles de reorden se tomaron en cuenta los factores de
consumo diario, tiempo para despachar y tiempo de transportacion, por
discrecionalidad no se revelan los nombres de los clientes. Los datos de tiempo

promedio de entrega 1 23 dias segun datos de empresas de transporte rojas.

Nivel de reorden = (promedio diario de envios * (tiempo de entrega +tiempo

promedio para despachar)

Nivel de reorden = (652 650 unidades) * (1 23 horas + 0 10)
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Nivel de reorden = 868 025 unidades

Ya teniendo todos los célculos se determina que la produccién optima es de
24 192 323 unidades, para tener un nivel maximo de inventario es de
6 029 439 unidades, para tener un nivel medio de inventario corresponde a
3 014 719 unidades y para todo esto se necesitaran 6 pedidos en el afio.

Figura 17. Gréfica lote econdémico de produccion

Lote a producir
Q* 24,192,323 unidades P

b e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e o — o — — — — — — — -

Demanda durante el
periodo de produccién

INVENTARIO MAXIMO
6,029,439 unidades

NIVELES DE INVENTARIO

Nivel de Reorden

Producciény Sélo Demanda - 868,025 unidades

demanda
: : j : B
68.11 Dias 37.06 Dias 68.11 Dias 37.06 Dias
TIEMPO
Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.
2.2.4. Costo de almacenaje pronosticado

Para conocer cada costo de almacenaje por inventario ABC se conoce
primero la demanda anual por cada rotacion de inventario, quedando con los

siguientes valores:

97



Demanda anual ABC:
e Clase A: 50 882 647 unidades al afio
e Clase B: 70 858 744 unidades al afio
e Clase C: 6 833 961 unidades al afio
e Total, ABC: 128 575 352 unidades al afio

Con base a la informacion de los productos se aplica la formula del tamafio

de produccidén en unidades y se obtienen los siguientes datos para el afio 2018:

Clase A
o= 2DCO
= D
(1-5)cr
\/2(50 882 64711)(Q 6 806,88) _ 0 062 333 Unidad
= 50 882 647 uni. = unidades
(1_171 257 856 uni.) Q0,012
Clase B

2(70 858 744 %)(Q6 806,88) _
Q= = 11 709 961 unidades

70 858 744 uni.
(1_171 257 856 uni.) Q0012

2(6 833 961%)@6 806,88)

Q= \[ 6,833,961 uni. = 2 841 695 unidades
(1-17125785810mz) Q0012
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Costo de almacenaje Clase A:

CA= (%)* Costo unitario de almacenar

9062 333,
CA= ( E—

2 )* Q1 02 diario = Q4 624 789,83 anuales

Costo de almacenaje Clase B:

CA= (%)* Costo unitario de almacenar

11709961,

CA:(
2

)* Q1 02 diario = Q5 972 080 11 anuales

Costo de almacenaje Clase B:

CA= (%)* Costo unitario de almacenar

2 841 695

CA:(
2

)* Q1 02 diario = Q1 449 264 45 anuales

Total: Q 4 624, 789 83 + Q 5972 080,11 + Q 1 449 264,45
Total: Q 12 046 134,39

El costo de almacenamiento pronosticado para el afio 2018 es de
Q 12,046,134.39 mientras que el en afio 2017 fue de Q 13 834 060,08 al afio,
esto da un ahorro de Q 1 787 925,69 anual. Esto son buenos indicadores de que
el sistema de lote econdémico por produccion es la mejor opcién para aplicar a la

empresa.
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2.2.5. Propuesta de disefio para distribucion fisica de las

bodegas

Para la propuesta de disefio de la distribucion fisica de la bodega de
producto terminado, se realiza un layout en donde se utiliza como base la
clasificacion ABC de inventarios, nomenclatura, sectorizacion, zonas para el
personal, la rotacion del producto, observacién y andlisis del picking. La
propuesta del layout busca tener un flujo de la mercancia mas rapido en la

bodega, mediante a las necesidades que se tienen.

Debido a la gran demanda que existe, se propuso crear una nueva bodega
de producto terminado; La bodega debe contener el producto que va destinado
al sector de alimentos, se decide de esta manera para que en el almacén se lleve

un mayor control y estandares de inocuidad mas altos para el producto.

La propuesta permitird aprovechar de una mejor manera el espacio fisico
con el que se cuenta actualmente, tener mas control en la entradas y salidas de
la mercancia y ademas un mejor orden en los sectores. Todo esto permitira que
las operaciones del personal sean mas eficientes para la disminucion de costo,

desplazamientos y evitar duplicidad en los procesos.
2.2.5.1. Nomenclatura
La nomenclatura de las bodegas de producto terminado se realiza en base
al sistema de inventarios ABC, familia a la que pertenece y rotacion que tienen

las mercancias. Ademas, se toma el criterio en las distancias de su almacenaje

al area de rampas para su pronto despacho.
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e Bodega Productos Alimentos: (BPA)
e Bodega Mercado Nacional:

o Producto Agricola (BNA)

o Producto Comercial (BNC)

e Bodega Mercado Exportacion: (BE)

Para la sectorizacion se debe clasificar con numeros la parte frontal que van
las tarimas y con letras los laterales. En las bodegas se eligen colores para el tipo
de producto segun su rotacion y tipo por medio del inventario ABC, ademas de
su cercania al &rea de rampas para su rapida localizacion. Los colores asignados

en todas las bodegas son:

o Producto A: Azul (Rotacion alta)
o Producto B: Amarillo (Rotacién media)

o Producto C: Rojo (Rotacion baja)

2.2.5.2. Bodega mercado nacional

Al conocer las dimensiones de la bodega del mercado nacional y su
distribucion, se observa que no se tiene un aprovechamiento maximo del espacio;
Por tanto, para obtener un mejor aprovechamiento, se propone que el pasillo de

transito de los montacargas sea con medidas de 5 metros y no de 6,5 metros.

Se reduce el pasillo para tener mas espacio para ocuparlos con tarimas,
dando como resultado almacenar 10,188 tarimas, que al compararlo con el
modelo actual se ve una diferencia de 258 tarimas mas a la distribucion actual de

la bodega.
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Propuesta en la distribucién de la bodega mercado nacional

Figura 18.
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.
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2.2.5.3. Bodega mercado exportacion

Para la distribucién de la bodega de mercado exportacion se propone
realizar sefializacion y nomenclatura, actualmente en esta bodega no se cuenta
con estas herramientas para organizar, provocado una dificil localizacién del

producto y pérdida de tiempo por la blusqueda.
En la figura 19 se muestra la propuesta para la bodega del mercado

exportacion con su nomenclatura y demarcaciones, que beneficiara en la

localizacion y control de la mercancia.
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Figura 19.

Fuente: elaboracidn propia, empleando Visio 2013.
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2.2.5.4. Bodega producto alimentos

La bodega para producto de alimentos aln no existe, pero se propone que
se construya esta nueva bodega porque es de suma importancia para mejorar el
servicio al cliente, con mayores estandares de inocuidad y entregar un mayor

producto de calidad a los clientes.

Hasta la fecha 28 de marzo del afio 2018, la gerencia aun analiza el
proyecto para la construccion de esta nueva bodega, pero existe una gran
posibilidad de la construccion luego de terminar las remodelaciones que tienen

actualmente.
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Figura 20. Propuesta en la distribucién de la bodega producto para
alimentos
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.
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2.2.5.5. Modelo de apilamiento

El buen apilamiento de la mercancia permite reducir el deterioro, desorden,
rompimiento e incidentes dentro de la bodega. La técnica de apilamiento
compacto debe ser utilizada para el buen manejo y almacenamiento del producto,
teniendo como maximo poder apilar 3 bultos con un méximo de 5,5 de altura.
Cada apilado con su tarima respectiva debe tener una altura maxima de
1,8 metros, esto para mantener la estabilidad y que cada caja corrugada soporte

el peso sin dafarlo.

Figura 21. Estabilidad segura del apilamiento

6 metros
7 metros

5.4 metros

Estabilidad Estabilidad Estabilidad
segura comprometida insegura

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.

En la figura 21 se observa la altura méxima para mantener una estabilidad
segura y un peso adecuado segun la resistencia que puede tener el tipo de flauta
del carton corrugado, las cajas no deben de salir del &rea de la tarima, para evitar

que la gravedad desequilibre el apilado.
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En la figura 22 se observar la bodega de producto nacional, el cual ya se
lleva cabo el apilado con altura maxima y el modo adecuado de apilamiento,
teniendo esta nueva norma, se puede reducir accidentes y dafio al producto por

el peso que sufren.

Figura 22. Apilado actual bodega mercado nacional

Fuente: elaboracién propia.

2.2.5.6. Transporte y manipulacion del material

El buen manejo y manipulacion del producto terminado facilita las
operaciones dentro del departamento y la integridad del producto. Para esto se
realiza un instructivo de manejo del producto terminado para el personal
operativo. Estas indicaciones también evitan que se puedan tener graves
consecuencias, ya sea por caida de objetos, caidas de altura, golpes o

atrapamientos.
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Figura 23. Instructivo manejo de producto terminado

Instructive Manejo del producto terminado
Departamento de despacho

= Mangje gl producto con cuidade, sin golpearias ni tirarlas, siempre utilizando
carretillas manuales o equipo de montacangas.

= Al hacer contacto com el producto, tenga sus manos siempre limpdas y secas, luego
utilice los guantes propordonados por la emprasa y corrobose que estén Empios
3205

= El mal manejo del producto provoca & aplastamiento de las ondas del cormugado
medic v por ende a una disminucidn de ka resistencia de los lados verticakes y
horizontzles de la caja

= Para realizar apilados de gran alturz, utilice equipos de montacangas.

= Munca utifice |as cajas como escalones para pisar directamente zobre ellos.

= El producto terminado siempre debe guardarse en las bodegas comespondientas.

= La humadad o el agua en exceso hacen que & pegante utilizado en ka fabricacion
ded cartdn corrugado se ablande o disuelva, obteniendo como resultado la
separacion de kos cartones que componen esta estructura ¥ |a pérdida de su
resistencia.

+ Apile los fardos de producto terminade en pasican horizontal, nunca vertical

» [FRevise las condiciones en la que s2 encuentra el suelo donde colocard el producto.
Dwrante I3 noche, al bajar 2 temperatura, la humeadad an el aire se condensa
formandeo wn rocio sobre el suslo. Los derrames accidentzles de agua, las goteras
del techo o las eventuales inundaciones afectaran severaments las cajas si se
encuentran colocadas directamente sobre 2l suelo.

= Loz contenedores para el transporte |as cajas cormegadas deben ser muy bien
seleccionados.

« Al cargar al contendor, las cajas deben colocarse con sus comugacionss en posicion
wertical y deben amumarse en columing, haciendo coincdir verticalmente sus
esguinas.

= Revisar el estado ded piso dentro del contenedor, cbsane que no existan clavos o
astillas sobrezalientes que rasguen |35 cajas, ni rendijas que permitan 13 entrada de
agua o polvo durante el transporte.

+ Mo dejar carga en suspension en &l montacarga

+ Laelevacion y descenso de la carga se hard lentaments, svitando arrangues v
paradas bruscas.

Fuente: elaboracién propia.

2.25.17. Montacargas

En el proceso del despacho de las mercancias es necesario tener la mayor

precaucion y control en el manejo del producto terminado, para evitar que se
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genere deterioro y dafo al producto. También es muy importante el cuidado del
personal que maneja la maquinaria y trabajadores que transita por el &rea. Por
todo lo dicho anteriormente, es necesario que las personas que manejan los

montacargas y maquinaria conozcan muy bien el funcionamiento de estas.

Para reducir el dafio al producto provocado por el mal manejo de los
montacargas y posibles incidentes que puedan causar en la bodega, se han

tomado en cuenta 4 puntos importantes para reducir estos inconvenientes:

o Se propuso a la alta gerencia, solicitar licencia de conducir “A”, “B”, “C” o
“E” a los operadores de montacargas, y certificarlos en base las normas
de competencia laboral 1ISO 17024. Alguna de las instituciones para

realizar esta certificacion es INTECAP.

o Evaluar la conducta y operaciones que realizan el personal de
montacargas, dentro de la bodega. Existen 3 turnos de horarios dentro de
la empresa, para llevar un control de los movimientos que realiza cada
operador de montacargas y se propone mejorar los reportes de control
actual porque no se toma este punto en cuenta. El formato de control es
realizado por el departamento de despacho en el area de conversién, en

la tabla XXXVII se muestra el formato propuesto.
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Tabla XXXVII. Formato propuesto hoja de control de producto

terminado

- G CORRUGADORA GUATEMALA, S.A.
./ REPORTES DE CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO
REPORTE DE CONTROL PRODUCTO TERMINADO

Master Producto Fec ha_ . Tarimas | Sueltos Maquina Jefe Turno Montacarga
produccién

Pussto: ) Firrra

Fuente: elaboracion propia.
Cumplir con las reglas basicas de seguridad en el manejo del

montacargas, para esto se realiza un instructivo que se les entrega a todos

los operadores de montacargas.
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Figura 24. Reglas basicas del uso del montacargas

REGLAS BASICAS DEL USD DE MONTACARGA S

1. Rewvisa diariaments las condiciones del montacarga para consiatar gue este en
buen funcionarmisnio

2. Mo bloquear el area de fransito de los peatones.

3. Mo exceder el limite de velocidad qus s d= 10KMH

bl

Al transportar |as tarimas estas deben estar centradas 2 las horguillas y lo més
pegado al mastil.

En los cruces y esquinas debes d= sonar 2 pite y reducir la velocidad

Mo debes agregsr carga 2n |a parte trasers del montacargas

¥angjar de revesar cuando la carga impida [a visibiidad

Esta prohitida llevar pasajeros en 2l montacargas

Mo sobrepases = limite de carga en apilado.

200N Dom

0. Cuando se transporia carga. en las dreas con pendientes se debe bajar en
TEVErEa.

11. No permitaz que ninguns persona se cologue debsjo de |a carga

12. &l mammenio de retroceder o avanzar debes cerciorarte de que la wia este
despejada

13. Debes conducir dnizcaments por las was establecidas

14. &l momento de detener el montacargas asegurate de bajar las plas y horguillas
hasta el suelo.

15. Mo conduzcas el montacangas con las manos impregnadas de grasa o cualguier

otro fluido resbalants.

Fuente: elaboracion propia.

Realizar revisiones diarias a los montacargas, para evitar fallas durante el
manejo de la maquina. Para este punto se realiza un formato de checklist
de verificacion del montacargas que es efectuado por los operadores cada

vez que inician su rutina de trabajo.
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Tabla XXXVIII. Hoja de verificacion del estado de montacarga

Hoja de verificacion de buen estado del montacarga
Nombre operador: Turno:
No. Montacarga: Lectura de Kilometraje:

Mes: Enero

I Dia

No Descripcion 01 | 02 | 03 | 04 | 06 | 6 | 07
Llantas infladss y sin desgasts excesivo
d

hidraulico adecuados y sin fugas

Observaciones

Hivel de aceite

= motor adecuades y sin fugas

Hivel de aceite

Frenos en dptimas condiciones.

L S (PR (U

Freno d= mano =n dptimas candiciones

Luces traseras, delanteras y de advertencia en busn

7 Radizdor lleno y sin fugas

] Hivel de combusiible adecuado y sin fugas

Batzria en estzdo optima y ajustadas

Cobertores de baterias y cable a fierrs asegurados

Calcomania de advertencia y manuales de operador 52
wen y leen con facilidad
Cinturan de seguridad en buen estado

Funcionamiento del motor en buen estado

Buen Funcionamiento del claxon

Puas u horguillas 2n buen estsdo

Funcionamiento correcio de levantamisnto y descenso
de s horguillas
Inclinacidn funciona adecuadamente

P [N (R [ I I R
Sl = N RSyl X e

Palanca de contrel en buenas candiciones

o

10 Funciona alarma de retroceso

ap | Guardade proteccion esta en busn estado

21 Funciona slarma de retroceso

22 Carroceria de montacarga en busn estado

Marca de b siguiente manera si;

. _— - Firma:

Fuente: elaboracion propia.

2.2.5.8. Devoluciones

Durante el mes de marzo se ha notado un descenso en las devoluciones
gue son causadas por dafios y mal manejo de producto hecho por montacargas
y personal operativo. Este descenso en las devoluciones fue de un 68,26 % es
logrado por la actualizacion en el formato de hojas de control, usar las reglas del
uso de montacarga, verificacion de estado de montacarga e instructivo del buen

manejo y transporte del producto terminado.
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15,973 unidades

Porcentaje reducido = ,
23,399 unidades

X 100 = 68,26 %

Figura 25. Grafica comparativa de las devoluciones

Grafico comparativo de
devoluciones

o)
<
a
—
P
<
o

* Promedio
15973
MES

* Promedio * Marzo

Fuente: elaboracion propia.

2.2.6. Propuesta para el control y localizacion del producto

Para llevar control de la bodega y los inventarios es necesario gestionar de
forma estandarizada este proceso, la manera mas idonea para hacerlo es la

implementacion de sistema de codigo de barras en la empresa.
Esta herramienta ayuda a capturar automaticamente la informacion de cada

producto terminado, manejandolo en el menor tiempo posible y reduciendo los

costos de operacion.
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El codigo de barras contiene informacion codificada que al momento de
pasar el lector de codigo de barras, este lee y transmite la informacion
inmediatamente al controlador para obtener los datos de cada producto y darle
la ejecucion requerida. Esta propuesta permitira identificar cada producto en la

bodega obteniendo los siguiente beneficios:

o El intercambio de informacion es mas facil y eficiente entre usuarios.
o Cada producto esta identificado de manera unica y no ambigua, evitando

Mmenos errores.

o La informacion se hace de manera inmediata en el momento que el codigo
es leido.
o Se lleva un mejor control en el almacenamiento y despacho del producto.

El equipo necesario para la implementacion es la siguienta:

o 4 Hand Helds Portatiles de Radiofrecuencia con Scanner, Mc3100
Wireless Mobile Computer 802.11A/B/G, Bluetooth, Full Audio, Gun, 1D
Se950, Color-Touch Display, 38 teclas, High Capacity Bateria, Ce 6.0 Pro,
256MB RAM/1Gb ROM, English, World Wide.

o 4 Cargadores de bateria.

o 3 Access Point Corporativo, 802.11b.

o 1 impresora CubeColor Xerox 8570/AN.

. 2 Licencias de Emulador WaveLink.
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Tabla XXXIX.

Inversion para equipo de codigo de barras

Cantidad Objetivo Precio Costo Total

(Quetzales) (Quetzales)
4 Had Lead (Lectores) 9 566 28 698
4 Cargadores de bateria 620 2480
1 Cable adaptador 675 675
3 Access point 5 500 16 500
1 Impresora 8 800 8 800
1 Sistema para manejo del proceso 16 000 16 000
1 Afilacion GS1 Guatemala 7 800 (anual) 7 800
4 Licencias de Emulador Wave Link 2 300 9200
Total Q 90 153,00

Fuente: elaboracion propia.

2.2.6.1.

Orden y codificacién del producto

La codificacion del producto terminado para Corrugadora Guatemala, S.A.
se debe utilizar el codigo GS1-128. Este tipo de codigo permite llevar un control
de los diferentes productos en la bodega y toda la informacion que poseen.
Ademas de soportar una gran cantidad de datos a comparacion del resto de

codigos, los cuales serian:

o Cliente

o Fecha de elaboracion
. Medidas

. Peso

116



° Tamano

o Altura
o Numeros de lote
o Identificacion del producto, y otros

Una gran ventaja del GS1-128 es que permite colocar informa adicional para
codificarla, permitiendo generar codigos como se necesiten. Este sistema de
codificicacion es de lenguaje universal y puede ser interpretado tambien por un

intermediario.

Figura 26. Ejemplo codigo de barras GS1-128

codigo de la # de unidades por tarima

empresa
Lﬁ 20001 1232

Codigo producto.

Ejemplo: 001 FLOR BIN 220/ 275
GAL

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.

El departamento de produccién iniciara la etigueda del codigo de barras
para cada fardo, en este se identificara el producto por disefio, nombre del cliente,
hora de produccion y demas especificaciones. La hoja de informacion de kardex
gue se utiliza no cuenta con esta opcion de codigo de barras, ademas de contar
con muy poca informacion y detalles del producto.
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Figura 27. Formato propuesto hoja de informacion de kardex

o CORRUGADORA Bodega: BHA
G | GUATEMALA, 5., Taritnas: OF
Fecha de produccion: 02-febrera-18 Hora: 03:30 a.m,
Orden de 1000852316-88 || 1ocrar 5444682
Produccion: ’
Clienta:
Producto:
Total, Cantidad
Unidades de Fardos
Operador Turno
Producto
Magquina Material: Terminado
Fzcha
Maxima de
entrega
20 001 1232

Fuente: elaboracién propia.

Figura 28. Fotografias utilizando hoja de informacion anterior

0.p3000

Clientﬂ Ci
CRIAT1P0 CHARDLA -

Bultos *_@0

Unidades,z 500

Fecha Tarima 2

Fuente: elaboracién propia.
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La hoja de informacion de kardex actualizada ya se utiliza en cada fardo,
esta muestra todo lo necesario del producto, su origen, orden de produccion,
cliente y demas. Al contener mayor informacion y ser mas completa que la
anterior, se puede determinar de manera mas facil donde se origina los

inconvenientes y quien los comete.

Al imprimirse hace que toda la informacion sea mas entendible, se cometan
menos errores y se generen de manera mas rapida. Anteriormente se realizaba
de manera manual generando confusién en la escritura de las letras, errores

ortograficos y hasta errores de cantidades.

Figura 29. Fotografia utilizando hoja de informacion de kardex

actualizado

Rey 04 ‘

l CON-F002 JOENTIFICACION DE TARIMAS

) Qur rugador a Quat enal & 4 # OF TARIMA 5 ;
\DE PRODUCCION 16-Mar 18 5:29:40p. m

20004551 - 0056

SAWSTER 40020056
CHIQUITA GUATEMALA SOCIE

“DIV SINGLES COST SUR

OD. 138452
1 ,800 # BULTOS POR TARIMA 60

ES SUELTAS 0 ‘

= c1273 TURNO 2
. ETERNA ' PRODUCTO TERMINADQ

T T T

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.7. Tiempo de carga

La carga de producto terminado al transporte es la actividad que mas tiempo
requiere dentro del proceso de despacho. Se observa que dentro de la empresa
no existe un tiempo estandarizado para este, provocando mucho tiempo ocio y
desorganizacion en el area. Al no contar con esta herramienta ingenieril, también
se desconoce la cantidad de trabajadores que se necesita para ejecutar una
actividad, por lo que se realiza una estandarizacion de tiempos, para carga de
mercaderia en contenedores de 20 toneladas para ambas bodegas de producto

terminado.

Para la estandarizacion se toma en cuenta los factores de habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia de los trabajadores, por lo que se utiliza el
meétodo de Westinghouse, que trata en calificar el desempefio de cada uno de

ellos, mediante los siguientes parametros que se muestra en la figura 30.

Figura 30. Sistema de valoracién Westinghouse
HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1  Excelene +0.10 B1  Excelene
+0.08 B2 Excelene +0.08 B2 Excelene
+0.06 C1 Buena +0.05 C1  Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno
0.00 D Regular 0.00 D Regular
-0 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 0.10 E2  Aceptabe - 0.08 E2  Aceptable
- 0.16 F1  Deficense - 0.12 F1  Deficene
-022 F2 Deficene - 0.17 F2 Deficene
N N E CONSISTENCIA
+0.06 A ldeales +0.04 A Perfecta
+0.04 B  Excelentes +0.02 B  Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D  Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 E  Aceptable
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente

Fuente: La web del Ingeniero Industrial. Valoracién del ritmo del trabajo.
http://lawebdelingenieroindustrial.blogspot.com/2016/08/estudio-de-tiempos-valoracion-del-
ritmo.html. Consulta: enero de 2018.
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Se evallan los factores de calificacion por cada actividad que realiza el
personal, porque por cada carga se requieren tres personas para realizar esta

operacion.
Tabla XL. Factor de calificacion por carga de producto
Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones Consistencia Total ('E/OC)
Colocar furgén a la 0,03 0,02 0,00 0,01 0,06 1,06
rampa
Colocar Rampa 0,03 0,02 0,0, 0,00 0,05 1,05
Revisar furgén y limpieza 0,00 0,00 0,02 0,01 0,03 1,03
Ubicar el producto en la 0,00 0,02 0,02 0,01 0,05 1,05
bodega
Traslado y acomodado 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
del material en area de
carga
Revisar cantidad del 0,05 0,00 0,02 0,01 0,08 1,08
producto y estado
Sopletear producto 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
Estibar el producto al 0,05 0,02 0,00 0,01 0,08 1,08
contenedor
Cerrar puertas y retirar 0,00 0,00 0,02 0,01 0,03 1,03
rampas.

Fuente: elaboracion propia.

Luego se tomaron 10 lecturas de toma de tiempo del proceso de cargar de
la mercaderia. Se elije este cantidad de lecturas debido a que este proceso
requiere aproximadamente de 2 horas de tiempo por cada carga, realizando
2 lecturas diarias durante una semana en diferente horario. Estas tomas de
tiempo se realizaron con un cronometro, dando como resultado el tiempo

observado para luego calcular el tiempo normal.
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Tabla XLI. Toma de tiempo en la carga de contenedor con 3 personas

Toma de tiempo (en minutos)

Actividad
Prom

Colocar furgon alarampa 2,47 2,36 2,30 3,02 2,48 3,11 2,51 2,72 3,11 2,46 2,65

Colocar Rampa 2,01 1,58 3,01 2,45 2,44 2,10 2,38 2,58 3,03 2,49 2,41

Revisar furgon y limpieza 1,56 1,18 1,33 2,00 2,03 1,38 2,15 2,40 1,59 2,03 1,76

Ubicar el producto en la
bodega

1248 | 1258 | 1039 | 5,36 856 | 11.48 8,60 | 10,25 | 12,51 | 10,14 | 10,23

Traslado y acomodado del
material en area de carga

3837 | 3858 | 42,36 | 48,11 | 29,60 | 2858 | 3296 | 3528 | 3957 | 32,48 | 36,54

Revisar cantidad del 530 6.43 5.00 521 5.59 4,69 5,10 5,53 4,28 4,87 5,2
producto y estado

Sopletear producto 8,34 9,45 8,60 9,57 8,49 9,53 9,47 9,53 11,39 8,48 9,28

Estibar el producto al
contenedor

1852 | 1655 | 1535 | 16,41 | 15,11 | 15,34 | 16:59 | 1854 | 1821 | 1954 | 17,01

Cerrar puertas y retirar
rampas.

4,19 5,28 4,59 5,59 4,38

3,12 4,52 3,58 3,28 4,21 5,47

Fuente: elaboracién propia.

Para la asignacion de suplementos se tomo en cuenta los diversores que
pueden afectar en rendimiento de los trabajadores en el dia. Para esto se utiliza

la tabla de suplementos recomenada por la Internacional Labour Office.
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Tabla XLII. Tabla de suplementos

No.

SUPLEMENTOS CONSTANTES POR ILO
(International Labour Office)

Calificacion

Personales

Fatiga

Ruido

SUPLEMENTOS VARIABLES

Esta de pie todo el tiempo

USO DE FUERZA:

LEVANTAMIENTO EN LIBRAS

5

10

15

20

25

30

35

O N~ [WIN|F

40

O N[ W[N|FL|O

Con todos los datos obtenidos, se inicio el calculo de el tiempo normal y el
tiempo estandar de cada actividad, los resultados estan en minutos y segundos.
El tiempo estandar que se obtuvo es por tres personas para un trailer de
20 toneladas que son los que se ocupan para distribuir el producto a los clientes.

Las lecturas de tiempo obtenidas esta en minutos con segundos, en la tabla XLIII

Fuente: elaboracion propia.

se observan los resultados.

La estandarizacion de tiempo en la carga del producto termiando ayuda a
incrementar la productividad y costo de operacion, porque se establece un tiempo
adecuado para cada actividad, se eliminan tiempos de ocios innecesarios y se ve

el rendimientos del personal.

formula:

Para calcular este tiempo se utiliza la siguiente

TS= (TN * (1+ > Calificacién/100) )+ > Suplemento/100
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Donde:

TS = tiempo estandar

TN = tiempo normal

> Calificacion= sumatoria de toda la calificacion

> Suplemento

Tiempo estandar: Colocacion de furgén a la rampa
TS=2,65 * (1+ (3+2+1) /100) + (4+2+2)/100

TS= 2,65 * (1+ (0,06)) +8/100

TS= 2,65 *(1,06) + 0,08

TS=2,81 + 0,08

TS=2,81+0,08=2,89

Tabla XLIII. Tiempo estandarizado para carga de contenedor de 20
toneladas
TIEMPO ESTANDARIZADO
o Tiempo Factor de Factor de Tiempo Tlgmpo
Actividad promedio PN normal estandar
- calificacion | suplementos . )
(minutos) (minutos) | (minutos)

1 2,65 0,06 0,08 2,81 2,89
Colocar furgon a la rampa

2 Colocar Rampa 2,41 0,05 0,08 2,53 2,61

3 ) - 1,76 0,03 0,08 1,81 1,89
Revisar furgon y limpieza

4 | Buscar el producto en la 10,33 0,05 0,08 10,85 10,93
bodega

5 | Traslado y acomodado del 36,54 0,08 0,08 3946 39,54
material en area de carga

6 | Revisar cantidad del 5,20 0,08 0,08 5,61 5,69
producto y estado

7 9,28 0,08 0,08 10,02 10,10
Sopletear producto

8 | Estibar el producto al 17,01 0,08 0,08 18,37 18,45
contenedor

9 | Cerrar puertas y retirar 4,38 0,03 0,08 4,51 4,59
rampas.

Tiempo tota minutos: 96,70

Fuente: elaboracién propia.
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El resultado de la estandarizacion de tiempo es de 96,40 minutos, para el
proceso de carga con 3 personas para un trailer de 20 toneladas, equivalente a
1 hora con 37 minutos. Los tiempos tomados anteriormente en la tabla XXVII,
mostraban que el tiempo promedio era de 2 hora con 11 minutos para carga un
contenedor de 20 toneladas, sin considerar la cantidad de personas necesarias
para realizar el proceso, esto crea una desorganizacion y tiempo de ocio porque
se realizan estas actividades con mas personas y con el mismo resultado en

tiempo.

Teniendo la estandarizacién de tiempos para carga de contenedores de
20 toneladas, se logra reducir en 36,4 minutos el proceso de carga y establecer

la cantidad de personas necesarias para realizarlo.

2.2.8. Diagrama de flujo mercado nacional actualizado

Para el diagrama de flujos del despacho del mercado nacional se observa
una reduccion de tiempo en varias operaciones del proceso, estas son la
operacion de inspeccion y ubicacion del producto terminado y realizar carga en
el transporte. Esto se debe a la capacitacon del personal operativo y
administrativo, y la adopcion de la hoja de informacion de kardex en los fardos,
evitando que existan errores y confuciones ya que anteriormente se realizaban
de manera manual, ademas facilita el trabajo del auxiliar de despacho encargado
de la ubicacion, inspeccion y registro del producto. Por medio de un cronometro
se registraron 8 diferentes tiempos de cada operacién. Los datos se muestra en

la a continuacion:
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Tabla XLIV. Toma de tiempo proceso de mercado nacional actualizado

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 X

Operacion min) | min) | min) | min) | min) | min) | min) | (min) | (min)

Ubicacion e
inspeccion de la | 39,35 40,77 38,17 50,23 49,63 50,21 48,17 45,11 45,21
mercancia

Generar inventario

15,21 16,78 17,24 18,11 18,22 18,21 18,21 18,21 17,52
del producto

Elaborar programa

de carga 12,35 15,22 15,21 15,25 16,12 15,51 16,28 16,58 15,32

Coordinar y solicitar
unidades de 4,21 4,28 4,28 4,21 4,45 4,58 4,25 4,59 4,35
transporte

Traslado a

paletizado 10,28 8,21 11,25 6,29 10,21 12,39 9,21 10,24 9,76

Paletizar 11,10 12,01 12,28 11,38 14,47 15,47 13,21 12,41 12,79

Almacenar en

17,14 14,11 15,21 15,14 12,37 16,36 15,20 13,17 14,83
bodega

Ubicar el producto 1521 | 1524 | 17,48 | 16,28 | 17,39 | 1924 | 16,22 | 23,11 17,52

Realizar carga en el

53,36 54,21 55,18 57,38 56,05 59,37 59,48 52,14 55,89
transporte

Verificar carga 5,10 5,57 4,15 5,22 5,35 5,55 5,45 5,57 5,24

Realizar facturas y

" 15,21 16,37 15,35 16,21 16,21 14,14 15,37 16,37 15,65
documentacion

Almacenaje 6 847 6214 8582 8 314 8 324 8 365 8 153 9414 | 8026,62

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31. Diagrama de flujo de operacion actualizado mercado

nacional
Diagrama flujo de operaciones
Empresa: Corrugadora Guatemala S.A. Fecha: 03/04/2018
Elaboré: Brayan Samayoa Método: Actualizado
Proceso: Despacho producto terminado mercado nacional Hoja: 1/1
Despacho
8 026,62 min 1 Producto almacenado

Inspeccionar y ubicar
4521 min. 2 el producto terminado
en bodega.

Generar inventario del

7 \
17,52 min producto

Elaborar programa de

15,32 min
carga

(1)
7 I i

Coordinar y solicitar
435min ( 5 unidades de
transporte
9,76 min [:5:> Trasladar el
producto al drea
de paletizado
: Paletizar el
12,79 min 7) producto
) Trasladar producto
14,83 min Ei> a bodega mercado
Resumen: nacional
Simbolo Evento Canti Tiempo (mil )
O Proceso o 121,52 17,52min. | 9 Ubicar el producto
D Inspeccion 3 67,97
] 10 Realizar carga en el
|:> Traslado 2 24,59 55,89 min. transporte
v Almacenaje 1 8 062,62
Verificar que la
TOTAL 276,70 minutos 524min | 11 carga esté
correcta

Realizar facturas y
15,65 min. documentacion
correspondiente

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.
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El proceso de despacho se realiza de manera mas rapida, el tiempo que
lleva es de 8 276,70 minutos y anteriormente era de 9 239,28 minutos, esto
equivale a una reduccién de 962,58 minutos. Esto es una buena referencia para
el departamento ya que las tareas de realizan de una manera mas agil y este

tiempo pueden ser aprovechadas en otras actividades.
2.2.9. Diagrama de flujo mercado exportacion actualizado
Para el diagrama de flujo del mercado exportacion se notaron también

reduccion en el tiempo para el proceso de despacho. Se registraron 8 toma de

tiempos por medio un cronometro quedando de la siguiente manera:

Tabla XLV. Toma de tiempo proceso mercado exportaciéon actualizado
Operacion T T2 T3 T4 TS5 T6 T7 8 i

(min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) | (min) (min)

Ubicacién e inspeccion 82,14 84,21 78,6 86,32 91,11 91,47 94,25 97,47 91,47

de la mercancia

Realizar inventario 12,20 11,11 11,12 10,14 10,03 9,48 13,21 11,25 11,25

Solicitar 'y  coordinar 5,30 5,23 5,32 5,34 5,24 5,21 6,11 6,12 6,12

transporte

Elaborar guias 5,45 512 5,03 4,48 5,35 521 514 521 521

Realizar facturacion 5,14 511 5,12 5,11 5,21 5,10 511 5,12 5,12

Elaborar carta de porte 4,11 4,10 4,11 4,37 4,32 4,52 4,41 5,01 5,01

Elaborar manifiesto de 18,52 18,11 19,21 19,32 19,25 20,25 21,34 19,35 19,35

carga

Realizar  listado de 4,21 4,21 5,23 5,10 5,17 5,05 5,44 5,04 5,04

empagues/contenedores

Elaborar FAUCA 48,41 56,51 58,31 50,36 52,21 51,32 51,11 51,12 51,12

Ubicar el producto 15,21 20,01 18,11 12,04 16,56 15,12 12,35 11,41 11,41

Realizar carga en el 58,32 55,11 58,35 50,35 57,21 53,35 57,65 52,15 52,15

transporte

Verificar carga 4,24 4,45 5,12 521 5,45 5,35 5,35 5,41 514

Entrega de facturas, 3,10 3,18 4,08 4,10 4,20 4,350 4,12 5,05 5,05

documentacion y

marchamo

Elaborar TLC 12,12 10,11 10,54 09,41 9,35 9,14 9,31 9,14 9,14

Realizar DEPREX 9,21 9,03 09,15 9,35 12,32 10,35 9,25 10,11 10,11

Almacenaje C.A. 5240 5363 5244 5314 5145 5351 5228 5144 5144

Almacenaje México 5135 5578 5255 5147 5147 5354 5246 5293 5293

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 32. Diagrama de flujo de operaciones actualizado mercado

exportacién

Diagrama flujo de operaciones

Empresa: Corrugadora Guatemala S A.
Elaboré: Brayan Samayoa

Fecha: 05/04/2018
Método: Actualizado

Proceso: Despacho producto exportacion Hoja: 1/1
Secretaria
exportacion Despacho
Solicitary =,
612min{ 4 coordinar 5144 min 1 Producto
transporte Almacenado
Elaborar guia
5,21 min. de entrega :
min <5> g 91,47 min. 2 Inspgccwnar
y ubicar el
producto
) Realizar .
512min.{ 6 facturacion 11,25 min 3 Realizar
inventario
5 Elaborar carta )
5,01 min. CT) de Porte 51,12 min 19 Elaborar FAUCA
‘ Elab_orar Ubicar el
1935 min.( 8 manifiesto 11,41 min 11 producto en
de carga bodega
Realizar
listado de Realizar
5,04 min empaque/ . 12 carga en el
contenedores el transporte
Verificar que
s14min| 13 la carga sea
Resumen: la correcta
Simbolo Evento Cantidad Tiempo (minutos) Entregar
) documentacion
O Proceso 11 165,42 5,05 min. al pilato y
marchamo

I:l Inspeccion 3 108,02

Q Traslado o] ]

v Almacenaje 1 5144

TOTAL 5 417,44 minutos

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.



Al poner en practica las propuestas, se logra el objetivo de reducir los
tiempos para el proceso de despacho, por medio de la implementacién de la
estandarizacion de tiempos en carga y actualizacion de hoja de informacion de
kardex.

2.2.10.  Seguridad en la bodega
Para conocer el costo del equipo de proteccion para el personal operativo

gue se encuentra en las bodegas, se realiza una cotizacion. Se incluya la pintura

para mantenimiento de las demarcaciones.
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Tabla XLVI. Costo de mantenimiento de demarcaciones y equipo de
proteccion personal
Equipo Empresa Cantidad Precio Precio total
unitario
Casco tipo Il Clase C TRUPER 22 unidades Q 48,15 Q 1059,3
Guantes de latex | MAJOR 30 unidades Q 24,63 Q 738,9
ergonémico
Botas TRECK 36 unidades Q 250,00 Q 9 000,00
Cinturén de proteccion | MAJOR G 8 unidades Q 130,25 Q 1 042,00
Lumbar
Sefializacion SIGO 3 combos Q 65,00 Q 195,00
Redecillas desechables JW 100 unidades Q 48,35 Q 4 835,00
Pintura Amatrilla KEM 1 galén Q 235,25 Q 235,25
Pintura Verde KEM 1 galéon Q 235,25 Q 235,25
Pintura Blanca KEM 1 galén Q 235,25 Q 235,25
Pintura Roja KEM 1 galén Q 235,25 Q 235,25
Pintura Azul KEM 1 galéon Q 235,25 Q 235,25
Botiquin completo de EK 1 combo Q 1 500,00 Q 1 500,00
primeros auxilios con
desfibrilador
Total Q19 677,70
Fuente: elaboracion propia.




El casco para utilizar es el tipo 1l clase “c”, este reduce la fuerza de impacto
de golpes encima y a los lados de la cabeza. La clase “c” no es conductiva por
tanto no brinda proteccion para riesgos eléctricos, esta opcion fue la mejor porque
el personal no tiene contacto directo con la electricidad. Ademas, el armazon del
casco esta hecho de polietileno de alta densidad y acrilonitrilo butadieno estireno
u otro material termoplastico y deben ser cambiados cada 3 afios porque es el
tiempo de vida util de estos y asegurar la maxima seguridad a la persona, en caso
de que el casco sea dafiado haya sufrido dafios severos deben ser cambiados

inmediatamente, para la compra de guantes deben realizarse mensualmente.

Para la proteccion de las manos se recomienda los guantes industriales con
recubierta de latex, estas otorgan una destacada ergonomia y mejora la

adherencia, ademas tiene una mayor proteccion en trabajos con riesgos de corte.
Ademas, se propone colocar las sefializaciones en las bodegas como se

muestra en la figura 33 y figura 34, estas fueron distribuidas donde existe algun

riesgo ya sea por incendios, salud o seguridad del personal.
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Para mantener en adecuadas condiciones las demarcaciones y equipo de
seguridad se realiza una hoja de mantenimiento mensual que muestra las fechas

en que deben ser revisados y dar mantenimiento.

Tabla XLVII. Revision de equipo y mantenimiento de demarcaciones

Remarcar las
zonas del X X
peatdn
Remarcar
sectores de las x X
bodegas
Remarcar
sector de X X
insumos
Verificar sellos
de seguridad X X X X x X
del extintor
Inspeccionar
carga del X X X X x X
extintor
Inspeccionar
camilla de x X X X * x
emergencia

Inspeccionar X b4 x x x X
| mangueras
Inspeccionar
toma de agua X b4 x x x X
en el area
Inspeccionar
botiquin de
primeros
auxilios

Fuente: elaboracién propia.
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3. PROPUESTA PARA LA REDUCCION DEL CONSUMO DE
ENERGIA ELECTRICA EN EL DEPARTAMENTO DE DESPACHO

3.1. Diagnéstico

En el mundo actual hay una gran importancia para el cuidado del medio
ambiente y recursos naturales, esto para reducir los impactos al caliento global.
La mayoria de los empresarios son conscientes de esto y saben que una
empresa que aprovecha eficientemente sus recursos de agua y luz, puede ser

una empresa rentable, competitiva y amigable con el medio ambiente.

Corrugadora Guatemala, S.A. se ha preocupado por ser una empresa
comprometida con politicas verdes, entre estas se tiene el aprovechamiento de
la luz solar en toda la planta con laminas translucidas. A pesar de estas medidas
la empresa gasta una elevada suma de dinero en el consumo de energia

eléctrica, por lo que trata de encontrar nuevas alternativas de ahorro.

Observando las diferentes areas en el departamento de despacho, se ha
encontrado deficiencias en la iluminacion de la bodega y oficina, ademas de
malas practicas del personal en el uso de los aparatos electrénicos y ahorros de
energia. La empresa no tiene una forma de medir el consumo de energia por
departamento, esto hace que no vean donde se encuentran los puntos criticos

gue tienen mayor gasto de este recurso.

Mano de obra: en esta seccion se toma en cuenta el comportamiento de los
trabajadores y las malas practicas que realizan en el departamento. Se pudo

observar que el personal enciende luces en areas donde no las utiliza y otra es
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gue no suspenden su computadora de escritorio en momentos de receso para
reducir el consumo de energia. Estas malas practicas se deben a la falta de

capacitacion y concientizacién en la importancia del ahorro de energia eléctrica.

Maquinaria: en maquinaria se toma en cuenta a las computadoras de
escritorio, estas consumen mayor energia eléctrica ya que cada parte de esta

tiene un sistema eléctrico con diferente tipo de voltaje.

Métodos: hay ausencia de métodos para el ahorro de energia eléctrica y
limpia en el departamento, esto hace que haya un uso desmedido de los aparatos
eléctricos, creando malos habitos en el personal y generando mayores gastos a

la empresa.

Medicion: en el departamento no se cuenta con indicadores de consumo de
energia eléctrica mensual, también se conoce cuanto consume cada equipo
eléctrico, esta falta de datos ha hecho que se utilice los aparatos sin medida.
Otro factor importante que se nota mediante la medicion de luxes es que no existe
una iluminacién adecuada en varias areas del departamento, esto hace dificil la

visualizacion, almacenaje y recorridos en las bodegas.

Materiales: en materiales se toma en cuenta las luminarias que se utilizan,
estos son tubos fluorescentes en la bodega de mercado nacional. Este tipo de
luminaria tiene muchas desventajas como mayor consumo eléctrico, mayor
toxicidad y malestares en la salud del personal porque suelen emitir pequefios

parpadeos.
Medio ambiente: se observa que en las oficinas del departamento de

despacho no existe un aprovechamiento de luz natural, ya que las ventanas

siempre se mantienen cerradas y nunca son abiertas, haciendo que sea las
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luminarias de tubo fluorescentes los que sean utilizado las 24 horas del dia.
Ademas, se nota que el calor tropical del departamento de Izabal hace que el
personal de oficina utilice siempre el aire acondicionado en mayores potencias

de refrigeracién, haciendo que este genere mayor consumo eléctrico.

Figura 35. Diagrama causa y efecto en el alto consumo de energia
eléctrica
Caus f
’Mano de Obra Métodos de trabajo l Mediciones ‘
!"!\Lv‘lflz‘ l‘rl‘i’::}?lli\.}:l: nme : P\ \ Mala flumingcion \
De la energla eléetrica Se de sodos \ R —
Falta de capacitacion en la importancia ‘ \ Desconocimiento de consumo
Def ergias impias » Ectrico por aparato "
" 3 | Mayor costo de almacenajey |

f ‘_,d 1 despacho del producto terminado |

’"Medio Avmbieme' ‘Maquinariat : Materiales |
Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.

El problema central es el alto gasto de energia eléctrica en el departamento
de despacho, debido al irresponsable uso de la energia eléctrica, una anticuada
tecnologia de luminarias y un desaprovechamiento de la luz natural, provocando

gue haya un alto gasto de energia eléctrica.
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Efecto: el alto gasto de energia eléctrica en el area ha hecho que el costo
de almacenaje y despacho se incremente, elevando el precio del producto.
Aunqgue el gasto no se puede evitar si existen varias posibilidades de ahorro y

mejor aprovechamiento del recurso eléctrico.

Se determina que la causa raiz es el alto consumo de energia eléctrica, que
provoca los altos gasto que se tienen, y por tanto es necesario iniciar un ahorro
y reduccién del consumo eléctrico en el area. Cabe mencionar que el ahorrar y
reducir del consumo eléctrico no es sindnimo de sacrificar o reducir el rendimiento

en el area, si no de eficientar los recursos.

3.1.1. Consumo de energia eléctrica actual

Se analizaron las dos areas del departamento de despacho, que son el area
de bodegas y el area de oficinas, esto para conocer el consumo de energia
eléctrica total que tiene el departamento. La iluminacién, computadoras y aire
acondicionado son los mayores consumidores de energia que tiene el
departamento, cualquier mejora que se haga reducir el consumo de energia de
estos tres aparatos eléctricos, tendra un impacto sustancial en el ahorro para la

empresa.

Actualmente la iluminacion en el area de oficinas se utilizan tubos
fluorescentes de 20 watts de potencia con sus paneles acrilicos. Algunas de las
luminarias se encuentran en mal estado y su reparaciéon o cambio no han sido
efectuado rapidamente por el departamento de mantenimiento. Los aparatos
eléctricos con tecnologia anticuada u obsoleta con grandes consumidores de
energia eléctrica, las computadoras de escritorio que se utlizan en el
departamento de despacho en su cantidad son nueve, pero son modelos

antiguos con tecnologia pasada. La mayor parte de las computadoras de
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escritorio tienen sus partes individuales que consumen energia por separado

aumentado los gastos de este servicio.

En el area de las bodegas las luminarias que se utilizan son los tubos
fluorescentes de 40 watts de potencia con sus paneles acrilicos, cada panel
acrilico contiene 3 luminarias y son la uUnica fuente de consumo de energia
eléctrica en las bodegas de despacho. La utilizacién de tubos fluorescentes es
ineficiente para el ahorro de energia ya que son una tecnologia antigua que
hacen que el consumo sea mas elevado y nada amigables para el medio

ambiente.

Para conocer el consumo actual de energia eléctrico en el departamento de
despacho se hizo un inventario de las luminarias, aparatos eléctricos y cualquier

dispositivo que consuma energia.

Tabla XLVIII. Inventario aparatos eléctricos en el departamento de
despacho
Aparato Cantidad
Tubos fluorescentes 20 watts 15
Tubo fluorescente 40 watts 550
Monitores LCD 9
Ordenador 9
Radios de comunicacién o]
Aire acondicionado 2
Dispensador de agua 1
Router 1
Teléfono 5
Fotocopiadoras 2
Total 608

Fuente: elaboracion propia.
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La empresa trabaja 24 horas, 6 dias a la semana y teniendo 3 turnos
rotativos, siendo utilizadas las luminarias y aparatos electronicos durante las
24 horas sin descanso. Las luminarias en el area de bodega tienen un descanso
aproximadamente de 8 horas por la luz natural utilizada durante el dia, mientras
gue en el &rea de oficinas se mantienen encendidas dia y noche. En la tabla XLIX
se muestra el célculo aproximado de consumo eléctrico total del departamento

de despacho

Tabla XLIX. Consumo de energia eléctrica en el departamento de
despacho
b c Precio c
ias onsumo i osto
promedio
Aparato Cantidad (Cc:s%nv?/;tr?so) g'eoﬂiz de mensual (KW) mensual
uso (Watts) (Quetzales)
Tubos
fluorescentes 20 20 20 24 23 220 800 1,70 Q 375,36
watts
Igbo fluorescente 1000 40 12 23 | 5520000 1,70 Q 18 768,00
watts

Monitores LCD 9 40 24 23 198 720 1,70 Q337,83
Ordenador 9 110 24 23 546 480 1,70 Q929,01
Radios de 9 10 16 23 33120 1,70 Q 56,30
comunicacion
Alre 2 1 800 10 23 1 242 000 1,70 Q 1407,60
acondicionado
Dispensador de 1 100 24 23 55 200 1,70 Q93,84
agua
Router 1 20 24 23 11 040 1,70 Q18,76
Teléfono 5 3 24 23 8 280 1,70 Q 14,07
Fotocopiadoras 2 1000 24 23 1104 000 1,70 Q1876,8

Total | Q2387757

Fuente: elaboracién propia.
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Actualmente el departamento de despacho produce un consumo de energia
eléctrica de 14 045 629 watts por mes, eso equivale a un pago en la factura de
energia eléctrica, solo para el departamento de Q 23 877,57. La tarifa de pago
de energia eléctrica varia mensualmente, por lo que se utiliza un promedio de
Q 1,70 KW/h.

3.1.2. Practicas y costumbres

El ahorro de energia eléctrica debe de consistir también de buenas practicas
y costumbres por parte de los trabajadores, esto se obtiene con educacion
ambiental que incentive el ahorro de energia eléctrica y el uso responsable de
ella. Para lograr un compromiso de todo el personal se deben de establecer
reglas y politicas que ayuden a disminuir el consumo de la energia eléctrica y su
mejor aprovechamiento, generando una cultura energética ambiental que son

parte del cambio y beneficios para el planeta.

En la observacion se notaron algunas malas practicas en el departamento

de despacho tales como:

o Computadoras encendidas sin ser usadas

o Lamparas encendidas sin utilizacion

o No apagar computadoras al momento del horario

o No aprovechar luz natural durante el dia

3.2. Propuesta para el ahorro de energia eléctrica

En la propuesta para el ahorro de energia eléctrica se opta por la
implementacion de nueva tecnologia en lamparas led y equipo de computo con

el menor consumo de energia eléctrica existentes en el mercado, esto también
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es necesario complementarlo con rétulos con mensaje de buenas préacticas de

ahorro de energia.

3.2.1. Tecnologia

Es necesario implementar nueva tecnologia en las lamparas, ya que
actualmente se utilizan lamparas fluorescentes en las bodegas y oficinas, que
consumen mayor energia que las fabricadas con tecnologia led. Las lamparas
led tienen mayores ventajas y beneficios, pero con el inconveniente que tiene un
alto costo inicial.

Para las oficinas del area de despacho, se propuso la sustitucién de los
15 tubos fluorescentes de 20 watts por 15 tubos led de 9 watts. Un tubo led de
9 watts es equivalente a 2 tubos fluorescentes de 20 watts, por lo que traeria un

consumo menos de energia del 78 % y un tiempo de vida de 50 000 horas.

Figura 36. Especificaciones tubo claro de aluminio LED 9 watts

TUBO CLARO ALUMINIO
9 WATTS

LED® Voltaje: 85-265V

‘ LED Consumo: 9 Watts
Angulo: 120°
Eficiencia:110Im/w

[ @ Lumens: 900-990Im
2 Color: 2,700k /4,100k/ 5,700k
SSE—NS — oy I 3 Factor de Potencia: >0.9
Grado de proteccion: 1P40
‘ Base: G13
50,000hrs
Horas de Vida
Temperatura de Color , T /I
" E ——mm 9w 2x20W
,.b'_K g = Ahorro hasta un 78%
700 4100K  5700K
L Calida Luz Blanca

Fuente: Light-tec. lluminacion led. http:/light-
tec.com.gt/ver_producto.asp?id=49110&clc=476&ct=. Consulta: enero de 2018.
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La tecnologia en las computadoras hace que estas sean mas potentes en
rendimiento, y con menor consumo de energia eléctrica, las computadoras de
escritorio consumen aproximadamente entre 120 W y 300 W dependiendo las
caracteristicas que tenga y sus componentes. Las laptops son los que llegan a
consumir menos energia actualmente su consumo esta entre 30 W'y 90 W, pero

tienen algunas desventajas como:

o Estan disefiadas para trabajar tiempos cortos.
o Al tener pantallas mas pequefas, esto puede ser un gran inconveniente
para el personal y el manejo de una gran lista de inventarios.

o Se dafia rapidamente la bateria.

La opcién mas conveniente fue elegir las computadoras iMac del afio 2015,
que tienen incorporado el CPU y monitor en el mismo dispositivo, teniendo una
vida util larga y un consumo de energia eléctrica mas bajo, a comparacion de las

computadoras de escritorio.

Tabla L. Especificaciones de computadora propuesta

iMac (21,5 pulgadas, finales de 2015)

Pantalla de 21,5 pulgadas, procesador Intel Core i5 de dos nticleos a 1,6 GHz; 16 GB de SDRAM LPDDR3
a 1866 MHz, Fusion Drive de 1TB

Consumo energético Potencia térmica
Inactividad Max. CPU Inactividad Max. CPU
33w 58 W M3 BTU/h 198 BTU/h

Fuente: Support Apple. Consumo energético y potencia térmica de los iMac.

https://support.apple.com/es-es/HT201918. Consulta: febrero de 2018.
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En el area de las bodegas no se tiene un resultado adecuado en
iluminacién, siendo la bodega del mercado nacional, el &rea que no cuenta con
un nivel alto de iluminacién debido a que se requiere entre 300 a 500 luxes de

intensidad y este no alcanza el minimo adecuado.

Tabla LI. Medicion de luminosidad en el area de bodegas de producto
terminado
Medicion Medicion .
: Requerido
Puesto diurna nocturna (ques)
(luxes) (luxes)
| |Bodega producto 235 120 200 | 500
terminado nacional
, |Bodega producto 202 178 200 | 500
terminado Nacional
5 |Bodegacarga 220 201 200 | 500
contenedores
, |Bodegacarga 570 132 200 | 500
contenedores
g |Bodegaproducto 300 350 200 | 500
terminado exportaC|on

Fuente: elaboracion propia.

La bodega producto nacional, aun cuenta con tubos fluorescentes a
comparacion de la bodega de exportacion, que sus luminarias han sido
reemplazadas en el mes de marzo por luminarias led. Por lo que realiza una
propuesta para el disefio de iluminacion por el método de cavidad zonal,

guedando de la siguiente manera:
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Tabla LII.

Datos uso de cavidad zonal

< . 16 692
Area para cubrir 214 m. de largo X 78 de ancho. metros?
Techo = Hcc 2,60 metros
Cavidades Local = Hca 5,4 metros
Piso = Hcp 0,90 metros
Techo= aluminio 50 %
Reflectancia Paredes= gris claro 50 %
Piso= Hormigon claro 30 %
Tipo de lampara Campana led de 80 W 14 000 Im.
Factor qle . Frecuencia para mantenimiento 0,8
mantenimiento
lluminacién media Bodega 300 lux

Célculos:

Fuente: elaboracion propia.

Relacién cavidad = 5 x (cavidad) x (largo + ancho)

Relacién cavidad techo = 5 x (2,60) x (214 + 78) = 0,24

Relacién cavidad local = 5 x (5,4) x (214 + 78) = 0,50

Relacion cavidad piso = 5 x (0,9) x (214 + 78) = 0,08

(largo x ancho)

(16 692)

(16 692)

(16 692)
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Reflectancia de piso:
Reflectancia de piso: Al tener una cavidad zonal debajo de 0,1 la
reflectancia del piso es 30 %
Pfc= 30 %

Reflectancia techo:
Cavidad de piso= 0,22
Interpolacion:
X0=0,20 X=0,24 X1=0,4
Yo0=48 Y=¢7 Y1=47

Y=48 + _(47-48) x(0,24-0,20) = 47,8 %
(0,4-0,2)

Coeficiente de utilizacion:
X0=0 X=0,50 X1=1
Yo=1.06 Y=? X2=0,97

Y=1,06 + (0,97-1,06) x (0,50-0) = 1,02 %
(1-0)

Factor de correccion:

Debido a que Pfc no es igual a 20 % se necesita el factor de correcion

(f.c)

Fc= 1,049+1,02=1,03 %
2
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c.u.= 1,03 % x 1,02 %= 1,05 %

NUmero de luminarias:

No. De Luminarias= (area total) x (iluminacibn media)

(No. De lamparas) (Luxes luminaria) (c.u.)(f.m)

No. Luminarias= _ (16 692) x (300) = 486,65 = 487 luminarias
(14 000) (1,05) (0,7)

Area de influencia: Area total/ No. De luminarias

Area de influencia: 16 692 m2 /487 = 34,27 m2

Espacio promedio: (area de influencia) %2

Espacio promedio: /29,38 =5,85 metros

Distribucién de lamparas:

Largo: 214 metros /5,42 = 36

Ancho: 78/5,42 = 14,3 =13

La combinaciébn exacta para 468 Iluminarias es 13 filas de

36 lamparas cada una.
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Figura 37. Disefio de la distribucion de las luminarias

5.42 metros 5.42 metros 5.42 metros
| |

L1 .| L

!

|
5.42 metros

5.42 metros
T

78 metros

5.42 metros

5.42 metros

214 metros

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.

3.2.2. Concientizacion

Para poder concientizar al personal primero hay que informar sobre la
importancia del uso adecuado y responsable de la energia eléctrica, y darle a
conocer que pequefios cambios en los habitos y costumbres pueden llegar a
marcar una gran diferencia en beneficio al planeta y reduccion del consumo

eléctrico.
Una buena técnica es la utilizacion de mensajes en puntos estratégicos

como recordatorio constante de las buenas costumbres en ahorro energético, en

la figura 38 se muestra los mensajes utilizados para concientizar al personal.
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Figura 38. Rotulo de tips para el ahorro de energia eléctrica

m iDeja tu huella Verde en el planeta!

3 Tips faciles que marcan diferencia:

1. Suspende o apaga tu computadora cuando no la utilices
en periodos largos.

2. Apagalaluz al salir de una habitacion si nadie la esta ahorremos
utilzando. energ ia

3. Aprovecha la luz natural

Nota interesante:

¢ Sabias que solo el monitor de tu computadora equivale a 2 bombillos de 20 watis?

Fuente: elaboracion propia.

Figura 39. Fotografia de rotulo colocado en oficina de despacho

Fuente: elaboracion propia.

151



3.3. Costo para laimplementacion de propuesta

Aunque, el costo inicial de las luminarias led y el equipo de cémputo puede
ser grande, los beneficios se ven en el trascurso de su utilizacion, ya que se
obtiene un gran ahorro eléctrico dentro de la empresa. Para la instalacion se
cuenta con un equipo de mantenimiento y un area de electricidad, por lo que no
se recurre a un gasto extra. En la tabla LIll se observa un aproximado del gasto

aproximado de la propuesta dada.

Tabla LIII.

energia eléctrica

Costo aproximado de la implementacién para ahorro de

Descripcion Cantidad Precio Unidad Total

Tubo led 9 Watts 15 Q 48,50 Q 727,50

Foco campana 80 Watts 468 Q 221,75 Q109 779,00

industrial

Computadora iMac 9 Q 9 850,00 Q 88 650,00

Interruptor doble 15 Q 28,00 Q 420,00

Rollo de cable No. 12 15 Q 180,00 Q 2 700,00
Total | Q 196 276,50

Fuente: elaboracion propia.

3.4. Beneficios de la implementacién

La implementaciéon de la propuesta traeria muchos beneficios tanto
econémicos como ecolégicos, ya que las bombillas led y las nuevas

computadoras, ahorran energia eléctrica y producen menos emisiones de dioxido
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de carbono (Co2), para el planeta, contribuyendo a la desaceleracion del
calentamiento global.

Otro beneficio importante es que las bombillas led cuentan con una mayor
luminosidad y vita Gtil, a comparacién de las fluorescentes, haciendo que el
trabajo sea més eficiente y sin dafiar la vista de los trabajadores. En las
computadoras el beneficio es tener una mayor potencia, soportando software
mas pesados y haciendo que las tareas que se realicen se hagan de una manera
mas facil y rapida, teniendo menos cables y mas espacio disponible en el

escritorio ya que el CPU ya viene incorporado con la pantalla.

3.4.1. Ahorro econdmico

Para conocer un aproximado del ahorro energético que se puede tener, se
compara el consumo que se tiene actualmente con las bombillas fluorescentes y

equipo de computo actual con las bombillas led y equipo de cOmputo propuesto,

En la tabla LIV se pueden observar que si existe un ahorro notable de
energia mensualmente en el area de despacho. En las luminarias se nota que
habria un ahorro de 1 449,65 quetzales, esto equivaldria una reduccién del
8,24 % de costo mensual de la energia eléctrica, mientras que en el equipo de

computo se puede ahorrar Q 776,99 que equivale un ahorro del 61,33 %.

Esta propuesta también puede ser adoptada en otras areas de la empresa,
teniendo un mayor impacto en el ahorro de energia y aprovechamiento de los
recursos, teniendo en cuenta que la empresa entraria en la categoria de
empresas comprometidas con el medio ambiente, elevando su imagen entre sus

clientes en Guatemala y en la region centroamericana.
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Tabla LIV.

Ahorro mensual con lamparas led y equipo de cémputo

propuesto

Luminarias actuales

Descripcion Cantidad | Consumo | Horas | Dias Consumo Precio Costo
(Watts) de de mensual promedio mensual
uso uso (W/H) (KW/h) (Quetzales)
Fluorescente 20 20 24 23 220 800 1,70 375,36
20
Fluorescente 1 000 40 12 23 10 672 564,71 1,70 18 768,00
40
Total | 19 143,36
Luminarias propuestas
Tubo LED 15 9 24 23 74 623,53 1,70 126,68
Foco 468 80 12 23 10 333 441,18 1,70 17 566,85
campana
Total 17 693,71
Computadoras actuales
Monitor 40 24 23 198 717,65 170 337,82
CPU 110 24 23 546 482,35 170 929,02
Total 1 266,84
Computadora propuesta
iMac 9 58 ‘ 24 ‘ 23 ‘ 288 147,06 1,70 489,85
Total 489,85

Fuente: elaboracion propia.
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4.  DISENO DE UN PLAN DE CAPACITACION PARA EL
PERSONAL DEL AREA DE DESPACHO

4.1. Diagnostico

La capacitacion es un tema de gran importancia para las empresas ya que
con esto se mejoran los conocimientos y habilidades del personal. El objetivo
principal es obtener un mejor rendimiento, para poder alcanzar los resultados

requeridos en cada una de las areas.

Dentro del departamento despacho se observa que hay una gran necesidad
de capacitacion constante al personal que conduce los montacargas, debido al
gran aumento de material dafiado por la mala manipulacion y transporte de este.
Ademas, existe una mala comunicacion entre compafieros del area, esto causa
confusiones y una mala ejecucion en las tareas y objetivos importantes para la
empresa. Otro factor importante que se observa es la falta de motivacion al
personal por parte de los altos mandos, esto afecta indirectamente los resultados

productivos del area, la mejora y el progreso.

Mano de obra: en esta seccion se toma en cuenta el comportamiento del
personal que importe la capacitacién. Se observa que el capacitador es nuevo en
el puesto de trabajo, y que realiza la capacitacion con poco conocimiento y

experiencia en la rama.

Métodos de trabajo: no hay una metodologia clara para desarrollar la
capacitacién, y hace que los temas impartidos no sean los que correspondan a

las necesidades requeridas.
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Mediciones: luego de impartir la capacitacion se observa que no existe
alguna medicion de aprendizaje del personal, esto hace que se desconozca el

nivel de aprendizaje de los capacitados.

Medio ambiente: se observa que cada capacitacion que se realiza dentro
de la empresa, hay una gran cantidad de personas recibiéndola al mismo tiempo,

y hace que al tener grupos grandes la ensefianza sea mas dificil de impartir.

Mobiliario y equipo: se observa que en el area de capacitacion no existen
las suficientes sillas para poder dar comodidad a grupos grandes, el cual hace

gue muchas personas se queden de pie para recibir la capacitacion.

Materiales: hay ausencia de material de apoyo durante la capacitacion y

material visual e informativo para que el personal lo tenga a su disposicion.

Figura 40. Diagrama causa y efecto en la mala capacitacion a los

conductores de montacargas

| Mano de Obra ‘ Métodos de trabajo ‘ ‘ Mediciones
Capecitadornotiene \ Notienen una metodokg \
preparecicn para € cargo ” de ersefianza ™ . \
\ No existe evalusciones »
\ Pammediraprendeaie \
_ No imparten conacimientos \
Falta de compromisg \ A T e
del pessorei P scbre temes Necesanos
X " y_, | Mala capacitacion a los conductores
f A I De montacargas
Cortaminecion auditha —p/ Faha de equipo para »/ ‘
Realizar capactacines
Grupcs grandes ./ / Fatademaerl o
pera capeciar Y /  Deayp )
|Mcdio Ambiente Equipo Materiales |

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.
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4.2. Deteccidn de necesidades de capacitacion

El estudio para la deteccion de necesidades de capacitacion es la
herramienta mas importante para la elaborar un buen programa de capacitacion
que se acople a las necesidades requeridas por la empresa. Esto permitiria
conocer las carencias de habilidades, aptitudes y conocimientos del recurso

humano para luego elaborar un plan de capacitacion que fortalezca estos déficits.

El requerimiento para capacitar al personal surge cuando existe una brecha
entre lo que una persona deberia de saber para realizar sus labores y lo que
verdaderamente sabe. Una buena capacitacién ayuda a que se actualicen los
conocimientos del personal, que en estos tiempos de avances tecnoldgicos y
globalizacion ayudan a la profesionalizacion del individuo, haciéndolo competitivo

en el mercado laboral.
Para poder determinar el nivel de capacitacion del personal, se realiza un

cuestionario y entrevistas no estructuras, para poder conocer de mejor manera

la forma de pensar del personal y su criterio en el rendimiento del area.
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Figura 41. Formato de encuesta para la deteccidén de necesidades de

capacitacion

.
.@ﬂ] - P g Cuestionario para la deteccion de
Facultad oe Ingemenia R

Objetivo: [ute cuestionario tene par objeto conocer su opinion con respecto a su trabajo ya b
relacionada con sus necesidades de capacitacian, De la exactitud v verscidad de sus respuestas
dependerd la utilidad del estudia.

Instrucciones: Subraye segin considere es su respuesta

1. {Organizacion:

;Conoce la misién y |a vision de ks emprasa?
= Mo

i Conoce claraments los objetivos en su area?
i Mo

2 Estan las responsabilidsdes y deberes claraments asignadas?
=i Mo Mo sabe

2. Conocimientos:

iConoce con cereza las responsabilidades y deberes de su puesto?

=i Mo A medias

;iCree que su desempeno en su puesio &5 el adecusdo coma lo dessana usted?
= Mo A medias

i Por gque?

;Conoce los resuliados de los indicadores de su desempeno en el trabajo?
=i Mo
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Continuacion de la figura 41.

£Qué factor considera mas importante 2n el frabsjo?

Cinero Cliente Cumplir con sus responsabilidades

3. Relaciones Interpersonales:
;Coma 25 |3 relacion que tiene con sus companents de frabajo?
Excelents Buena Regular Mala

;Considera que la comunicacian y Ia relacion del personal afecta en alguna medida 2
rendimients dentro del drea?

Si Ma
4. Capacitacion:
:En gl iempo que tiens de laboral en |a empresa, ha recibido capscitaciones?
S MNa
;5i contestd “si” 3 |a pregunta anterior, considera adecusds las capacitaciones gue ha
recibida?
i Mo Algunas
i Por gué?

;i2ué capacitacion considera usted necesaria para mejorar el desempeho de su
trabajo? (Margue con un X los que considers necesarios)

{ ] Trabaje en Equipo { ) Liderazgo
{ ) Seguridad e Higiens { ) Cshdad en el servico
Ctra(Especifique)

GRACIAS POR 5U COLABORACION

Fuente: elaboracion propia.

Los resultados obtenidos del cuestionario de deteccion de necesidades de
capacitacion para el area de despacho dieron mucha informacion de las

deficiencias en el area, que fueron las siguientes:
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Figura 42. Resultados encuesta seccion organizacion

Organizacion
12 10

9
El 10 7
T 8
2 6
8 4 1 2
: - e m ¢
¢ Conoce la misibny la ¢ Conoce claramente ¢ Estan las
vision de la empresa? los objetivos en su responsabilidades y
area? deberes claramente
asignadas?
Preguntas
mSi mNo ®=No sabe
Fuente: elaboracion propia.
Figura 43. Resultados encuesta seccion conocimientos
Conocimientos
10 9
9 8
8 7
5 7
: s
g 4
O 3 2
2 1 1 1
: N
5 m - §
¢ Conoce con certeza las ¢Cree que su ¢, Conoce los resultados
responsabilidadesy desempefio en su puesto de los indicadores de su
deberes de su puesto? es el adecuado como lo desempefio en el
desearia usted? trabajo?
Pregunta

ES|i mNo ®A medias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 44. Resultado factor més importante en el trabajo

¢, Qué factor considera mas
importante en el trabajo?

8
7
6
g5
©
= 4
83
2
1
0
Dinero Cliente Cumplir con sus
responsabilidades
Opciones
Fuente: elaboracion propia.
Figura 45. Resultado relacién entre comparfieros de trabajo
¢, Como es larelacion que tiene con
sus compaiferos de trabajo?
10
9
8
7
s 6
©
= 5
8 4
3
2
1
0 i
Excelente Buena Regular Mala

Opciones

Fuente: elaboracién propia.

161



Cantidad
o N N (o)) e}

Cantidad
OFRPNWMOUGITO N

Figura 46. Resultado de relaciones interpersonales

¢ Considera que la comunicacion y la
relacion del personal afecta en
alguna medida el rendimiento dentro
del area?

Si

Opciones

Fuente: elaboracion propia.

Figura 47. Resultado de capacitacion

Capacitacion
10

I
Si No Algunas
Opciones

m ; En el tiempo que tiene de laboral en la empresa, ha recibido
capacitaciones?

B ; Si contesto “si” a la pregunta anterior, considera adecuada las
capacitaciones que ha recibido?

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Resultado capacitacion necesaria

¢, Qué capacitacion considera usted
necesaria para mejorar el desempeiio de
su trabajo?
10

CANTIDAD
o N M O ®

Trabajo en equipo Liderazgo Seguridad e higiene  Calidad en el
servicio

OPCIONES

Fuente: elaboracion propia.

Luego de obtener los resultados del cuestionario de deteccion de
necesidades de capacitacion, se observa que el personal piensa gque necesita
mayor trabajo en equipo para aumentar la productividad dentro del departamento
de despacho; de igual forma, la calidad en el servicio es otro factor importante
que desean mejorar para brindar un servicio mas eficiente y rapido. Aunque la
mayoria del personal, contesto que conoce la visién y mision de la empresa, al

realizar esta pregunta verbalmente, la desconocian o no lograban recordarla.

En la pregunta de cual seria el factor mas importante en su trabajo, la
mayoria de los encuestados respondieron que el factor mas importante es
cumplir con sus responsabilidades y con un porcentaje menor consideran que el
cliente. Esto demuestra falta de compromiso en la satisfaccion al cliente, por lo
que en la capacitacion es necesario dar a conocer la importancia de cumplir con

todas sus necesidades, ya que el cliente es la raz6n de ser de una empresay Si
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bien es el empresario quien le paga al empleado, es el cliente quien proporciona

el dinero.

4.3. Disefio de plan de capacitacidn

El departamento de despacho tiene deficiencias en una buena manipulacion
y transporte del producto, falta de trabajo en equipo y un mal enfoques sobre los
servicios que se deben de prestar al cliente. Esta es la causante de la mayor
parte de reclamos y devoluciones que llegan, por el mal manejo de la mercaderia

y tardanza en la llegada del producto.

Ya que el departamento de recursos humanos y su jefe de area son los
encargados de todas las capacitaciones dentro de la empresa, se le han dado
los resultados del cuestionario y se ha decidido que la capacitacion tendra como
tema “Manipulacién y traslado correcto del producto terminado”. Durante la
capacitaciéon también se decide capacitar al personal de oficinas ya que se
detecta falta de motivacion y falta de compromiso para dar un buen servicio al
cliente. Un trabajo buen equipo, motivacion y un enfoque de buen servicio al
cliente es la clave para destacar y marca la diferencia con la competencia.
Cuando existe trabajo en equipo las actividades que se desempefian fluyen de
una manera mas rapida y facil, cuando hay motivacion al trabajador, existe un
impulso a mejorar su esfuerzo dentro de las tareas asignada y cuando hay un

buen servicio al cliente se crea una fidelidad con la empresa.

El capital mas importante de una empresa es el recurso humano, todo éxito
de la organizacion depende en gran medida del compromiso y de las habilidades
gue ejecuten los trabajadores en sus puestos, por lo que es de gran importancia
realizar una capacitacion que mejore todas estas destrezas y elimine la

obsolescencia de conocimientos en ellos.
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Tabla LV. Plan de capacitacion

Plan de capacitacion

Tema

“Manipulacion y traslado correcto del producto terminado”

Contenido

Mision y Vision de la empresa

Trabajo en equipo como manera y fundamento de una
comunicacion efectiva

Importancia en dar un buen servicio al cliente

Manera de manipular y trasladar el producto terminado
Uso del montacargas en la planta

Equipo de proteccion en la bodega

Objetivos

Estimular el trabajo en equipo dentro de las diferentes areas de la
empresa.

Promover la importancia de la satisfaccion en el servicio para los
clientes.

Conducir y manipular los montacargas de manera adecuada en la
planta.

Apilar de manera correcta la mercancia.

Reducir el dafio al producto terminado por el mal manejo.
Estimular el uso del equipo de proteccion personal.

Beneficios
esperados

Un buen clima de trabajo en la empresa

Disminuir el nimero de incumplimiento en los procesos
Fortalecer el compromiso del personal a la empresa

Reducir los niveles de devoluciones que existen actualmente
Reducir los riesgos en el departamento

Recursos

Humano
Material
Econdémico

Participantes

8 personas de las oficinas del departamento de despacho
9 cargadores

2 operadores de montacargas

2 auxiliares de despacho

Duracién

90 minutos

Fuente: elaboracion propia.
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4.4. Programacion

Durante todo el mes de diciembre no se pudo realizar la capacitacion,

debido al ser una de las temporadas altas en la empresa, y el tiempo es muy

esencial para cumplir con todas las entregas en ese mes, por lo que la

capacitacién debera ser programada para el mes de enero del afio 2018.

Teniendo platicas con el jefe de area del departamento de recursos

humanos y el jefe de area del departamento de despacho se decide que la fecha

mas idénea para realizar la capacitacion deberia de ser el dia 19 de enero del

afo 2018. Ademas, al tratarse la capacitacion de un tema muy importante para

la empresa, se solicita al gestor de calidad y normas ISO y el coordinador de

seguridad industrial ser los capacitadores que instruyan y expongan el contenido

gue se tiene planeado.

Jefe de RRHH

Tabla LVI. Programa de capacitaciéon
Actividad Fecha Capacitadores Hora Departamento
¢ Ing. Aldo Gbmez
“Manipulacion Jefe de calidad 10:00
y traslado ISO a.m. Departamento
correcto del | 19/01/2018 a de
producto 11:30 despacho
terminado” e Lic. Elias Salazar a.m.

Fuente: elaboracién propia.
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4.5. Metodologia

Luego de analizar los resultados del cuestuario de necesidades de
capacitacion, con la ayuda del departamento de recursos humanos, se decide
que la metodologia a emplear fuera la técnica de capacitacion por medio de
conferencia, diapositivas y videos. Se decide utilizar esta técnica, ya que las
conferencias permiten de una manera mas sencilla, rapida y econdémica
proporcionar el conocimiento deseado al personal, que, a comparacion de otras,

requieren mucho tiempo y conllevan un costo mas grande su realizacion.

Para realizar la capacitacion por conferencia, todos los recursos como,
sillas, computadora, salén, cafionera y capacitador fueron brindados por la
empresa. Para facilitar el aprendizaje y atraer mas la atencién del personal a
capacitar en la conferencia, se utilizaron diapositivas para presentar imagenes,

fotografias y videos. El proceso de capacitacion fue de la siguiente manera:

o Convocar al personal la fecha, hora y lugar de la conferencia.

o Antes de iniciar la conferencia, proporcionar el plan de capacitacion

o Iniciar la conferencia.

o Hacer més patrticipativa la conferencia por medio de preguntas al personal.
o Pasar una evaluacién para conocer los resultados obtenidos.

o Observar al personal en sus puestos de trabajo, para obtener mas

informacioén de resultados.

En la conferencia, se tuvo el apoyo del personal del departamento de
despacho, el departamento de gestoria de calidad y el jefe del area de despacho
para la supervisiéon y manejo de los participantes. En la figura 49 se observa las

fotografias de la conferencia realizada el dia 19 de enero del afio 2018.
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Figura 49. Fotografias capacitaciéon del personal

Fuente: elaboracion propia.

4.6. Evaluacioén

Luego de la conferencia realizada, se evalla el aprendizaje de los
participantes por medio una encuesta, en la figura 50 se muestra la encuesta
realizada. La observacién y entrevistas no estructuradas fueron otra forma de

evaluar durante el mes de febrero y marzo.

168



Figura 50. Cuestionario de aprendizaje de capacitacion

Cuestionario de Manipulacion y traslado correcto del producto
terminado
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iGracias por tu colaboracion!

Fuente: elaboracién propia.

4.7. Resultados

Los resultados obtenidos de la encuesta hacen notar que se cumplieron los
objetivos, en dar los conocimientos adecuados para manipular de manera
correcta el producto terminado y enfocar al personal para dar un mejor servicio

al cliente.
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En la capacitacion el personal de despacho fue muy participativo
preguntando dudas que tenian sobre sus puestos y si lo realizaban de manera
adecuada. Luego de la capacitacién el personal de oficina y operativo tiene una
mayor claridad del porqué de sus metas en sus puestos, la importancia de la

buena manipulacién y transporte del producto terminado.

Figura 51. Gréfica de resultados de aprendizaje de capacitacion

primera seccion

Resultados luego de capacitacion
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Fuente: elaboracién propia.
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Figura 52. Grafica de resultados de aprendizaje de capacitacion
segunda seccion
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 53. Gréfica de resultados de aprendizaje de capacitacion tercera
seccion
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 54. Gréfica de resultados de aprendizaje de capacitacion cuarta

seccion
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Fuente: elaboracién propia.

Para tener en cuenta los objetivos de la empresa se tiene a la vista en el
area de oficina y bodegas los mensajes de la mision y la vision, para que el
personal lo tenga a disposicién y mantenga la direccion a donde se quiere llegar
y la manera que se debe hacer.

Figura 55. Mensaje de mision y vision de la empresa

Fuente: elaboracién propia.
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CONCLUSIONES

La falta de aplicacion de herramientas ingenieriles provoca que haya
retrasos en el trabajo del almacenamiento y despacho del producto
terminado. Se desconocia la capacidad de almacenamiento en las
bodegas y no existia una estandarizacion de carga en contenedores,

provocando una desorganizacion y lentitud en el proceso.

Utilizando la herramienta de inventario ABC, se lleva a cabo la clasificacion
de los 232 articulos que se almacenan en las bodegas de despacho, con
la finalidad de controlar y agilizar el proceso de entrega. Segun la prioridad
de la empresa, para clasificar la mercaderia se utilizo el criterio en funcion

de la demanda histérica de cada producto y su precio.

Al no contar con una estandarizacibn de tiempos de carga de
contenedores, este requeria una gran cantidad de tiempo en el proceso
llegando a mas de 3 horas por contenedor, retrasando las salidas
asignadas para ese dia. Con el fin de reducir tiempos, se determina e
implementa el tiempo estandar para la carga de contenedores de 20
toneladas con 3 operarios asignados, dando como resultado una

reduccion de tiempo en 24 minutos por carga.

La educacion en el ahorro de energia eléctrica y el cuidado del medio
ambiente, son de gran importancia para crear un cambio de cultura en el
personal. Para esto se colocaron mensajes con sugerencias en el ahorro
de energia eléctrica, en puntos estratégicos del departamento de

despacho. Para complementar, se realiza una propuesta para ahorrar
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energia que daria como resultado una reduccién en la factura eléctrica de
Q1 449,65 mensual por la sustitucion de luminarias fluorescente a
luminarias led y Q 776,99 de ahorro por la sustitucion del equipo

propuesto.

La mala manipulacion y traslado del producto terminado provocaba dafios
y deterioro en las cajas corrugadas. Para que el personal conociera la
manera adecuada de manipular y trasladar el producto, se realizé una
capacitacion con este tema. Luego de dar la capacitacion por medio de
una prueba sé comprueba que el aprendizaje habia sido adquirido por los
empleados de manera satisfactoria, con lo que se espera la reduccién de

dafos al producto terminado.
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RECOMENDACIONES

El departamento de despacho debe actualizar cada afio la
documentacion y graficos que se manejan en el area, para tener datos

mas certeros y evitar confusiones o mala toma de decisiones.

Los supervisores y jefe del area deben realizar un chequeo del trabajo
del personal para hacer constar que las actividades son realizadas de
acuerdo con el proceso de estandarizacion de carga de contenedores,

de no ser asi se recomienda tomar acciones correctivas inmediatamente.

Se le sugiere a la gerencia y jefe del area dar seguimiento a la
construccion de la bodega que almacenard producto destinado a los
alimentos, con todas las normas internacionales de seguridad industrial

e inocuidad, que garantice la calidad higiénica.

Se debe estar checando frecuentemente el nivel maximo de inventario,
nivel medio de inventario, asi cuando este llegue al nivel de reorden
propuesto, se debera dar aviso para una nueva corrida de produccion y

abastecer nuevamente el inventario.
Capacitar periddicamente al personal operativo y administrativo segun

necesidades y para mantener actualizados sus conocimientos y crear

una conducta responsable y eficiente en el desarrollo de sus funciones.
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ANEXO

Anexo 1. Ajuste tarifario para trimestre noviembre a enero del 2018

TARIFA NO SOCIAL

Tarif Nov 2017 - Ene Feb - Abr Variacion Variacion
2018, Q/kWh 2018, Q/kWh Q/kWh %
DEOCSA TNS 1.7790 1.8164 0.0373 2.1%
DEORSA TNS 1.6699 1.7049 0.0350 2.1%
EEGSATNS 1.0898 1.1137 0.0240 2.2%

Fuente: Comisién Nacional de Energia Eléctrica. Ajuste tarifario para trimestre noviembre a
enero 2018. http://www.cnee.gob.gt/wp/?p=3523. Consulta: 13 de mayo de 2018.
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