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Simbolo

kg
min

oz

LISTA DE SiMBOLOS

Significado

Gramo, medicidn de peso
Kilogramo, medicion de peso
Minutos, medicion de tiempo

Onza, medicion de peso
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Administracion

Administracion

Publica

Bodega

Calidad

Capacitar

Evaluar

Indicador

Liquidacion

TIS

GLOSARIO

Accion o efecto de dirigir una institucion.

Conjunto de organismos que componen el gobierno

de una nacion.
Espacio en donde se ejecuta la recepcion,
almacenamiento y movimientos de materiales,

materias primas y productos semielaborados.

Propiedad o conjunto de propiedades inherentes a

algo, que permiten juzgar su valor.

Hacer a alguien apto o habilitarlo para algo.

Estimar, apreciar o calcular el valor de algo.

Representacion de una realidad de forma

cuantitativa.

Realizar el pago total a una cuenta al finalizar un

estado de la venta.

Traslado interno supervisado.






RESUMEN

El presente trabajo de graduacion tiene como finalidad brindar un estudio
para optimizar el proceso de carga en el area de mayoreo de una industria
alimenticia, ya que la empresa no cuenta con la documentacién que indique la
forma estandar de realizar dicho proceso; a la fecha se realizan las labores de
distribucion sin contar con estudios previos sobre los tiempos y metodologia del
trabajo, realizando tareas de una forma sistematica sin un procedimiento
establecido. Por lo que se ha decidido actualizar el proceso desarrollando,
explicando y extiendo las ventajas y beneficios que obtendra la industria de
alimentos al documentar y estandarizar los distintos procesos para cargar un

camion.

El estudio se realizara de manera que puede ser implementado en la
empresa, por ello se investigaran las distintas formas que emplean los
colaboradores para definir la manera correcta de cargar los pedidos a los
camiones, se realizaran diagramas de flujo con el proceso actual, identificando
las diferentes personas y departamentos que participan en las actividades; para
analizar el proceso actual, corregirlo a base de nuevas estrategias y proponer

nuevos procesos que sean eficientes al momento de la carga.

Todo esto encausado para optimizar la carga en las unidades que salen a
reparto, reduccién del gasto, reduccion de rechazos de pedidos por parte de los
clientes con el fin de lograr clientes satisfechos, optimizacién de recursos lo que

se traduce en ingresos hacia la empresa.
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OBJETIVOS

General

Reducir los tiempos del proceso de carga en el area de mayoreo, logrando

una estabilidad en las operaciones.

Especificos

1. Disenar los nuevos procesos de carga para camiones de distribucion de
producto.

2. Definir nuevos indicadores que evaluen el proceso de carga e implementar

mejoras con el tiempo.

3. Disminuir la cantidad de camiones utilizados ineficientemente.
4. Reducir el gasto variable asociado a la cantidad de kilbmetros recorridos
por la flota.

Xl
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INTRODUCCION

La estandarizacion de procesos consiste en resumir los pasos necesarios
para completar un proceso o tarea, de una forma sistematica para evitar el error.
Esta estandarizacién puede abarcar mas alla de solo los pasos necesarios para
completar la actividad. Puede ir acompafada de documentos como archivos o

imagenes que extiendan el el 6rden de las tareas a realizar.

Este nivel de detalle en los procesos que se llevan a cabo en una
organizacion o institucion de cualquier indole es importante debido a que provee
consistencia y transparencia en la forma en como estas actividades son
manejadas. También cabe resaltar que esta informacién deberia estar
centralizada en algun sitio para que los interesados puedan recurrir a él e

informarse de lo que sea de su interés.

En este trabajo de graduacién estaremos implementando distitnos
diagramas de flujos, en la industria de alimentos, para los distintos procesos que

hacen el trabajo de distribucion en el area de mayoreo.

Se entregaran diagramas de proceso para proceso, los cuales seran
ubicados en una zona de la bodega para su facil acceso por si en algin momento
alguna persona los necesita, de igual forma, se estaran incorporando los
diagramas en las distintas capacitaciones e inducciones que se tengan al equipo

de logistica.

Como todo proceso ya estandarizado, se buscara medir, por lo cual se

iniciara con el uso de indicadores en las distintas reuniones operacionales que

XV



se tienen en el equipo de bodega, para ver el cumplimiento de los procesos y si
existiera alguna desviacién poder tomar una accion correctiva, para volver al

estandar.

XVI



1. GENERALIDADES

En el presente capitulo se detalla los antecedentes de la industria
alimenticia, se describe su historia, desde sus inicios con sus primeros productos
hasta el extenso catalogo que manejan, logrando se lideres en venta de Centro

América y Caribe.

1.1. Historia

Iniciativa, esfuerzo e ingenio fueron los ingredientes con los que una familia
guatemalteca comenzo6 un pequefio negocio que en pocos afnos se convirtié en
todo un éxito. Los que dieron sabor a este suefio fueron Miguel Angel Maldonado
y su esposa Maria Garcia. Todo comenzé en la Abarroteria Los Chompipitos,
donde ella levantd su primer negocio de comida. El destino llevé a Don Miguel
Angel a comer a Los Chompipitos y alli se produjo el encuentro que transformaria

sus vidas para siempre.

El 25 de agosto de 1949 empezaron su vida matrimonial y al poco tiempo
llegd su primogénita, pero también la primera adversidad. La situacion politica y
social de Guatemala, obligé a Don Miguel Angel a exiliarse en México, seguido
poco después por su familia. Estando alla emprendieron el comedor La Pajarera,

ubicado en la Avenida Revolucion, con el cual se estabilizaron rapidamente.

Por aquellos dias en México, una amiga de dofa Maria le ensefi6 a hacer
unas gelatinas que se vendian muy bien y que no necesitaban refrigeracioén para
su transporte. Convencida de que el futuro de la familia estaba en su tierra, dofa
Maria decidi6 regresar a Guatemala, se instalé de nuevo en su tienda y trajo con

ella la innovacion para elaborar las gelatinas que tuvieron mucha aceptacion.
1



Con el crecimiento de la produccion fue necesario conseguir una cocina
mas grande, y fue asi que se instalaron en una nueva planta ubicada en la
Avenida Elena. Fue alli donde Don Miguel Angel frecuentemente permanecia
hasta altas horas de la noche, consultando libros de quimica y haciendo pruebas
para mejorar las férmulas y experimentar en la creacién de productos
innovadores. Fue asi como nacié en 1963 la sopita de fideos, pionera en el

mercado guatemalteco.

En 1964 Don Miguel Angel introdujo a los hogares nuestro producto insignia,
el Consomé de Pollo. Dandoles a las amas de casa la oportunidad de espolvorear
el consomé sobre los alimentos, revolucionando asi sus habitos para siempre.
Fue en este periodo que adquirid la primera maquina deshidratadora para

procesar verduras y carnes para las sopas y el consomé, traidas desde Europa.

Como consecuencia del rotundo éxito del Consomé de Pollo, la industria
alimenticia inici6 la fabricacion y distribucién de cremas, un producto mas
sofisticado con sabores tradicionales como el de pollo, tomate, cebolla y

mariscos.

En 1968 se sumo la linea de Especias y Sazonadores a una amplia gama
de productos, que se convirtieron en aliados permanentes del ama de casa para

sazonar, ablandar y resaltar el sabor de los platillos.

En 1972, dejando un enorme vacio en su familia y en la empresa, fallece
Don Miguel Angel. Este triste suceso obligd a que sus hijos continuaran con su

legado.



Creatividad, vision, valores y tenacidad fueron los ingredientes que
lograrian la consolidacion del negocio y con su liderazgo, la nueva generaciéon de
la familia Maldonado llevd a la empresa a alcanzar los mercados de

Centroamérica, Estados Unidos, México y algunos paises del Caribe.

En manos de las nuevas generaciones la industria alimenticia continu6 con
el legado del sabor. Liderazgo y tenacidad fueron los ingredientes que sazonaron
el camino. En esta época los productos se enraizaron en los hogares de los
consumidores a nivel nacional y regional. Esto permitio, en 1983, la apertura de

la nueva planta, haciendo posible la fabricacion de 12 lineas de productos.

Uno de los principales ingredientes de esta época fue la consolidacion del
sistema propio de distribucion, un sistema con el objetivo principal de que en
ninguna mesa faltara producto de la industria alimenticia. De esta manera poseer
hasta hoy en dia la red de distribucién directa de alimentos procesados mas

extensa del pais.

Con el crecimiento de la demanda y produccion, a finales de los 80’s se
adquiri6 otra planta de produccion en el departamento de Chimaltenango,
equipada con maquinaria adecuada para realizar los procesos humedos para los

chiles y los frijoles enlatados.

De esa manera, se continud con la diversificacion de productos que tienen
como finalidad ahorrar tiempo en la cocina, tales como los Preparados, que son
sin lugar a duda un aporte para las nuevas generaciones que no han adquirido la

experiencia de la cocina lenta y laboriosa de otras generaciones.



Innovaciéon fue nuevamente el ingrediente principal para la llegada del
nuevo milenio. Y fue YUS el encargado de demostrarlo. YUS, el refresco
instantaneo con auténtico sabor a frutas revolucion6 el mercado, colocandose en

un tiempo récord como lider absoluto.

Adicional al éxito obtenido en la categoria de refrescos lo mas
representativo de este periodo fue la introduccién de la cartera de productos en

dos mercados muy importantes: México y Estados Unidos.

Hoy se prepara para trascender a través de las fronteras de la mano de
NESTLE®, con casi 20 lineas de productos, entre los cuales el Consomé jEl del

Pollito! sigue siendo el lider, proveyendo soluciones e ideas a las amas de casa.

Con el liderazgo en Refrescos y Sazonadores, la eficiencia y cobertura de
un sistema de distribucion unico y la flexibilidad de sus procesos productivos para
satisfacer las necesidades de consumidores emergentes se une con el liderazgo
y experiencia de NESTLE® en toda la regién para juntos trascender de nuevo en
el mercado y en la historia, compartiendo los valores de sus origenes: trabajo,
innovacion, calidad y servicio, ingredientes que aseguran el sabor del éxito en los

anos que vendran.

1.2. Mision

Es la finalidad ultima por la que lucha y existe la organizacion. La mision
debe recoger el conjunto de valores de la organizacion y su conciencia de
responsabilidad social (posicidén ética sobre cuestiones de seguridad, ecologia,
calidad...). La mision debe ser reconocida y compartida por todos los miembros

de la organizacion para alcanzar un alto grado de armonia en la accion conjunta.



La mision supone:

° Lo que pretende cumplir en su entorno o sistema social en el que actua.
o Lo que pretende hacer.
o Para quién lo va a hacer.

En lineas generales, cuando hablamos sobre la mision nos referimos a la
razon de ser de la empresa, es decir, al motivo que le lleva a la realizacion de su
actividad diaria. La mision debe exponer el porqué de la existencia de la empresa

y qué debe hacer.

La misién de la industria alimenticia es:

Producimos y comercializamos alimentos y bebidas de alta calidad y facil

preparacion para satisfacer a los consumidores.

1.3. Vision

Representa la proyeccion en el presente de las expectativas de la empresa
sobre lo que quiere ser y hacer la organizacion. Hace referencia a la posiciéon
que querria alcanzar la empresa en el futuro lejano y supone un desafio para
ella. Consiste en definir hoy el proyecto empresarial que se ira concretando en

el tiempo.

Deben hacer algunas consideraciones fundamentales acerca de hacia
donde quieren llevar la compania y desarrollar una vision de la clase de empresa

en la cual creen que se debe convertir.



La vision de la industria alimenticia es:

Ser la empresa de alimentos mas reconocida y exitosa de la region y
mercados adyacentes, con innovacion, calidad y flexibilidad, siendo lideres en

donde participemos, logrando que todos consuman nuestras marcas.

1.4. Valores

Los valores de la compafia simbolizan las creencias basicas que
representan el comportamiento individual y grupal en cualquier empresa.
Establecen unos patrones que hay que seguir en la empresa v,
consecuentemente, devienen la base de los objetivos estratégicos del negocio.
Cada accion que se lleva a cabo en una empresa debe ir alineada con los valores

de la compaiia.

Los valores de la compaiiia son los siguientes:

o Integridad: creemos en ser honestos y transparentes, protegiendo el
bienestar y la reputacion de la compafia y de aquellos que la

conformamos.

o Creatividad: creemos en aplicar creatividad a todos los aspectos del
negocio, a través de la busqueda constante de innovacion y mejora para

nuestros productos y procesos.

o Orientacion del cliente: creemos en establecer relaciones permanentes
con los clientes, poniendo a su disposicion nuestra pericia y recursos para

ser un factor en su éxito y crecimiento.



o Lealtad: creemos en fomentar un sentido de responsabilidad,
compromiso y confianza en nuestro personal, brindando oportunidades

para que cada uno desarrolle su potencial al maximo.

Responsabilidad social: creemos en un compromiso continuo con la

sociedad y el medioambiente, contribuyendo activamente a su mejora.

1.5. Linea de productos

Los productos que se producen en la linea alimenticia son:

o Consomés
¢ Sobre 12 g
o Bote de 80 g
o Bote de 454 g
o Bote de 908 g

o Condimentos
o) Sobre 2,5 g
o Sobrede 5¢g
o Frascode 110 g
o) Frasco de 150 g

o Sopas
o Sobre 30 g
o Sobre de 60 g
o) Sobre de 78 g



Cremas

e Sobre 64 g

e Sobre de 86 g
o Sobrede 70 g
e Sobre de 76 g
o Sobre de 80 g

Frijoles volteados

o Lata de 5,5 oz
o Lata de 10,5 oz
o Lata de 16 oz

o Lata de 29 oz

Pure de papa
e Cajade 204 g
e Sobre de 105 g

Empanizado
o Cajade 100 g

Leche entera

o Bolsa de 2100 g
o Bolsa de 1 500 g
o Bote de 900 g



o Bebidas en polvo

o Presentacion de 35 g
o Presentacion de 270 g
o Presentacion de 10 g
o Presentacion de 20 g
o Bebidas
o Presentacion de 20 g
1.6. Estructura organizacional

Una organizacién es una entidad o unidad, orientada a un fin en comun, el
llegar a objetivos y metas especificas. Para esto se dividen las actividades o

funciones a realizar dentro de un grupo de personas.

La industria Alimenticia posee un organigrama en donde se representa los

niveles de liderazgo que se encuentran en la entidad.

1.6.1. Organigrama

Un organigrama muestra la estructura interna de una departamento,
empresa o industria. La industria alimenticia esta dirigida por el director general,
el cual tiene a su cargo 6 direcciones mas. En la siguiente figura vemos su

estructura.



Figura 1. Organigrama de la empresa y departamento de logistica

Director general

|
| | | | | |

Director Director Director de Gerente de Gerente de Gerente de
L Recursos - .
Producciéon Proyectos Logistica Calidad ventas
humanos
Jefatura
Jefatura Bodega Distribucion
|
| | |
Supervisor de Supervisor de Superviror de
Flota Preventa Mayoreo
Asistente de J
Mayoreo

Fuente: elaboracion propia.

1.7. Departamento de distribucion

El departamento de distribucion es el encargado de suplir a los clientes el
producto a tiempo y con un buen servicio. El jefe del departamento es el
encargado todas las actividades de los supervisores y colaboradores, desde el
momento que se ingresa el pedido al sistema hasta que el producto llega a las

manos del cliente.

1.71. Antecedentes

El departamento de Distribucién desde sus inicios posee su propia flota,en
sus inicios la flota solo contaba con 5 camiones de 1 tonelada, con la ideologia

de llegar a la mesa de todo guatemalteco, que las familias utilizaran los productos
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culinarios. Solo existia el departamento de distribucidon que repartia a mercados
y clientes mayoristas, con el tiempo el departamento se dividi6 en dos areas

mayoreo y minoristas.

El area minorista se encargaba de las tiendas cercanas del area
metropolitana utilizando camiones de 1 tonelada realizando extensos recorridos,

por otro lado, el area de mayoreo ya se extendia al interior del pais.

Al ver la necesidad de abarcar mas territorio, se inicio la creacion de centros
de distribucion, localizandolos en lugares estratégicos para cubrir el maximo de
clientes posibles. Los centros de distribucion se encuentran en los departamentos

de Petén, Quetzaltenango y Zacapa.

En el afio 2005 empez0 a surgir la necesidad de crear un método de entrega
rapida, a clientes minorista como tiendas locales, con la politica de realizar la
entrega del pedido en un maximo de 24 horas. Por ello se crea el area de
preventa, la cual en sus inicios solo cubria 8 rutas de zona capitalina, al ver que
el servicio y las ventas fueron aumentando se vio la necesidad de crear 10 rutas,

extendiendo territorio hasta San Miguel Petapa, Mixco y Zona 21.

1.7.2. Areas

Dentro de la jefatura de mayoreo existen distintas areas, las cuales hacen

tareas independientes para lograr la entrega de los productos de fabrica.

1.7.2.1. Area de preventa

Se encarga de suplir a clientes minoristas cercanos a la zona metropolitana,

para ello tiene a su cargo 10 pilotos y 12 auxiliares, que son los encargados de

11



entregar el producto a los clientes y realizar el cobro respectivo. El supervisor del

area lleva el control de las facturas rechazadas por parte de los clientes.

1.7.2.2. Area de control de flota

Se encarga de supervisar el estado fisico de las unidades que son parte de
la Industria Alimenticia. A su cargo tiene el control de 195 vehiculos activos de
los cuales en bodega centra posee 39. Aparte de programar los servicios
mecanicos preventivos, se lleva el control de los servicios correctivos, los cuales

siempre seran autorizados por el jefe de distribucidn.

Los centros de distribucion que se encuentran en el interior del pais envian
el control de kilometraje de los vehiculos que se encuentran a su cargo. Se
envian por correo los kilometrajes para coordinar una visita a los centros para

evaluar las unidades.

La evaluacién de vehiculos involucra que estén en 6ptimas condiciones, no
solo su funcionamiento, sino que también cumpla con las condiciones de
seguridad, como lo es poseer un extinguidor lleno, triangulos y sus debidas

herramientas.
1.7.2.3. Area de bodega
Estda integrada por el supervisor de bodega, 2 asistentes vy
12 colaboradores. Los colaboradores son los encargados de realizar el picking

del producto para tener el pedido listo en las rampas. Existen tres montacargas,

2 eléctricos y 1 de gas propano, 3 Pallets manuales y 3 pallets eléctricas.
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Para cargar los furgones se utilizan los montacargas que llevan el producto
ya entarimado, los montacargas eléctricos y manuales se utilizan para cargar los

camiones.

El asistente de bodega es el encargado de entregar las TIS, que es una
tabular sobre el traslado de producto dentro de la industria alimenticia, a los
colaboradores de bodega y de entregar las facturas a los pilotos, al momento
que el pedido ya se encuentra dentro de los camiones. También el que indica en

que rampa.

El jefe de bodega es el que supervisa todos los movimientos de producto
que se realiza, ya sea para el cliente o traslados internos, también es el
encargado de asignar quienes utilizaran los montacargas, debido a que no todos

los colaboradores estan capacitados para utilizarlos.
1.7.2.4. Area de mayoreo
Es donde se realizan los pedidos masivos, donde se programa la llegada

de los camiones de los clientes y los camiones de la industria Alimenticia que

salen a repartir el producto.
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2. SITUACION ACTUAL

La optimizacién de los estandares de carga del area de distribucion, no
puede realizarse de la misma forma en todas las bodegas; por ello, es
indispensable conocer las condiciones actuales en las que se encuentra la
bodega de la industria alimenticia enfocado en los despachos del departamento

de mayoreo.

21. Funciones del area de mayoreo

Es el encargado de entregar a los clientes los pedidos de gran cantidad los
cuales estan calificados por la cantidad de fardos a entregar. También son los
encargados de llevar el control de fletes, estos son camiones tercerizados que

asisten a los clientes.

En el area de mayoreo se maneja la recoleccién, esto se realiza cuando se

intercambian productos de bodega central a centros de distribucion locales.
2.2. Recursos del area de mayoreo

Cuenta con recurso humano, pilotos y auxiliares, responsables de introducir
el producto al camién, verificar que no exista producto faltante o excedente enel

pedido y depositar los ingresos de las ventas. Cada piloto tiene a su cargo un

camién el cual debera estar en 6ptimas condiciones siempre que se le necesite.
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2.21. Vehiculos

El departamento de mayoreo tiene a su cargo 11 vehiculos de diferentes
pesos: 2 camiones de 1 tonelada, 1 camion de 3 toneladas, 3 camiones de
5 toneladas y 5 camiones de 10 toneladas. Cada uno cuenta con una carretilla,
que facilita el traslado del producto, cufas que se utilizan como una medida de

mitigacion para evitar que el camion se mueva durante la carga del producto.

2.2.2. Recursos humanos

Para disposicion del departamento se cuentan con 10 pilotos, que cuentan
con licencia profesional (A) para conducir los camiones. Dependiendo del peso
del camion asi son los auxiliares que son asignados al piloto. Hay 17 auxiliares
disponibles para acompanar al piloto. Para los camiones de 10 toneladas se
asignan dos auxiliares por camion para los demas camiones se asignan 1 auxiliar

por camion.
2.3. Procesos del area de mayoreo
El area de mayoreo tiene distintos procesos para poder hacer la entrega de
producto a los clientes. De momento los procesos no cuentan con un diagrama
estandar, se identificaran las actividades paso a paso.
2.3.1. Proceso general de carga del area de mayoreo
El proceso de carga se divide en etapas, la generacion de carga, la carga

del producto, la entrega del mismo y la liquidacion. El proceso cumple con la regla

que el producto sera entregado 48 horas después de realizar el pedido.
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El proceso inicia desde el momento que el vendedor sale a ruta hasta que
el piloto llega al departamento. Este proceso no cuenta con ningun estudio de

tiempos, ni diagramas de flujo de operaciones.

2.3.2. Proceso de generacion de carga

El proceso de generacion de carga inicia cuando el vendedor sale a su ruta,
la cual no es una ruta establecida, esta depende de que clientes han solicitado
su servicio, después el vendedor envia a través de una Hangel el pedido, este ya

se encuentra en el sistema de la industria alimenticia.

El supervisor de mayoreo revisa el pedido que se realizdé el mismo dia y
organiza la ruta que tomara el piloto para entregar el pedido. La manera en que
se construye la ruta de reparto es dependiendo de la cantidad de fardos

ordenados, para determinar el peso del camidén que debera utilizarse.

El area de bodega paralelamente trabaja creando la TIS, la cual indica a los
colaboradores cuantos fardos de cada producto son necesarios para completar
el producto. Los colaboradores empiezan a realizar el picking ordenando el

pedido en una tarima.
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Figura 2. Proceso de generacion de carga

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.1 Actividad: Generacion de carga
Hoja nimero: 1 de 1 Fecha: 08/03/2015

INICIO

A

Salir a ruta para atender
los pedidos de los
clientes

A

Enviar por Hangel los
pedidos de clientes

A

Crear ruta de reparto por
parte del supervisor de
flota

A

Preparar el pedido por
personal de bodega

FIN

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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2.3.3. Proceso de carga

El proceso de carga inicia al momento donde el supervisor del area manda
a llamar al piloto indicado para el pedido, el supervisor le indica la hora en la cual
debe partir de la empresa para realizar la orden, se le entrega una tabular al

piloto, para que le saque fotocopia, dejando la original con el supervisor.

Ya con la copia el piloto se dirige al area de bodega para que le indiquen en
que rampa puede estacionar, el colaborador de bodega revisa que su pedido ya

se encuentra preparado y con existencias.

Por medidas de seguridad tomadas por la empresa, el piloto le otorga las
llaves al colaborador de bodega, para evitar malentendidos. El piloto corrobora
que la TIS del colaborador tenga las mismas cantidades que la tabular

fotocopiada que se le entrego por parte del supervisor.

El piloto tiene que supervisar que sus auxiliares cumplan con el equipo de
proteccion indicado: botas industriales, cincho de seguridad, casco y guantes. Al
verificar que sus auxiliares estan debidamente equipados, procede a dar la orden

de carga.

El producto se carga fardo por fardo, los auxiliares junto con el piloto van
realizando el conteo para ir comprobando que la cantidad real sea la que se
encuentre en la tabular. Si existiera algun faltante o el embalaje de algun producto
viniera dafado, inmediatamente se realiza el cambio de producto y se anota en

la tabular el cambio que se realizé o cuando fue el faltante del producto.
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Al finalizar la carga del producto, los auxiliares cierran las persianas del
camioén y de la rampa, el piloto compara su tabular ya con los datos reales de
cuanto producto se introdujo al camién con la TIS que posee el colaborador de

bodega.

Después se dirigen a la oficina donde se le entrega al piloto las facturas
de los clientes y los marchamos a colocar en el camion, al tener ya toda la
papeleria el piloto mueve el camion de la rampa y lo coloca en el parqueo

indicado.
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Figura 3.

Proceso de carga de camién

Fabrica: Industria de alimentos
Diagrama No.2

Hoja nimero: 1 de 3
Elaborado: German Mendia

Diagrama de proceso

Situacién Diagrama general
Actividad: Carga de camidn
Fecha: 08/03/2015

INICIO

A 4

Llamar a piloto para realizar
entrega de tabular de producto

A 4

Fotocopiar tabular por parte de
piloto

l

Parquear panel en la rampa
asignada

l

Revisar que se encuentre
producto disponible.

!

Notificar a piloto para que
coloque el camion en la rampa
asignada.

l

Mover la orden preparada a la
rampa de abordaje.

l

Entregar llaves del camién por
parte de piloto al encargado de
bodega.
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Continuacion de la figura 3.

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.2 Actividad: Carga de camidn
Hoja nimero: 2 de 3 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Revisar que no existan
faltantes en la orden

A

Revisar que el personal
cumpla con el equipo de
seguridad

A

Autorizar la carga de
producto al camion

}

Auxiliares descargan
pedido.

}

Carga ordenada del
producto

)

Piloto cuadra el pedido
con el encargado de
bodega

)

Entregar de facturas
del pedido al piloto
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Continuacion de la figura 3.

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.2 Actividad: Carga de camién
Hoja nimero: 3 de 3 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Colocar marchamos

l

Parquear camion en el
espacio disponible

FIN

Fuente: elaboracién propia, utilizando Visio.
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2.3.4. Proceso de entrega de carga

Al retirar los marchamos los auxiliares empiezan con la descarga del pedido,
al finalizar el piloto requiere de la firma del cliente que esta de acuerdo con el
producto recibido. Al firmar el cliente se realiza el cobro, el cual el cliente puede

realizarlo por medio de efectivo o cheque.
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Figura 4. Proceso de entrega de carga

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.3 Actividad: Entrega de carga
Hoja nimero: 1 de 1 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

INICIO

Piloto maneja hasta el
lugar de destino

|

Piloto parquea
camioén en area
indicada

|

Piloto confirma que los
marchamos no estan
dafiados

}

Auxiliares descargan
pedido.

l

Piloto pide firma de
conformidad al cliente

l

Piloto cobra al cliente

l

Regresan a la
empresa

FIN

Fuente: elaboracion propia utilizando Visio.
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2.3.5. Proceso de liquidacion

El piloto y auxiliares retornan a la empresa, los auxiliares se encargan de
dejar limpio el camion para la préxima carga mientras que el piloto realiza el
depdsito del monto de lo vendido del dia. Si existiese algun problema donde se
rechazé el pedido por diferentes causas se emite una nota de crédito y se entrega

la contrasefia al supervisor.
El piloto se dirige con el supervisor de mayoreo para entregarle los

documentos: TIS firmada por cliente y voucher del depésito. El piloto anota la

transaccion en un libro para que quede constancia.
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Figura 5. Proceso de liquidacion

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.4 Actividad: Liquidacién de carga
Hoja nimero: 1 de 1 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

INICIO

Retorno a la empresa

l

Piloto parquea camién

)

Auxiliares se encargan de la
limpieza del camioén

l

Piloto se dirige al banco al
banco a realizar depésito

l

Piloto entrega papeleria a
supervisor

)

Piloto firma libro de
actividades

FIN

Fuente: elaboracion propia utilizando Visio.
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24. Evaluacion de riesgos en el proceso

Existen diferentes tipos de riesgo durante el proceso:

. Riesgo humano

Los colaboradores de bodega deberan tener cuidado al maniobrar sus
montacargas, ya que existen puntos ciegos dentro de la bodega. También se
debe de tener cuidado al mover las tarimas, debido a que son de madera, se

deben utilizar guantas para moverlas.

Los auxiliares utilizan sus guantes al pasar los fardos, ya que se hace de

una manera poco ortodoxa, lanzandolos de una persona a otra.

o Riesgo monetario

Hoy en dia con la delincuencia se presenta el riesgo a que el camion sea
asaltado o algun miembro de la empresa, también se tiene el riesgo cuando existe
transito o el clima afecta la ruta donde se dirige el piloto, ya que no se llega a

tiempo con el pedido y el cliente ya no cancela.

Cuando el cliente estd en desacuerdo con el pedido ya sea por el estado
del embalaje o falta de productos, se realizan notas de crédito las cuales solo

atrasan el proceso de hacer efectivo el cobro de la factura.

o Contaminacion cruzada
Esto ocurre cuando no se realiza el chequeo cruzado por parte del piloto y
personal de bodega, un producto podria ser un faltante o excedente, en el peor

de los casos podria enviarse producto que no se encuentra del pedido del cliente.
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2.5. Capacitacion

Actualmente, existen capacitaciones para los colaboradores, una vez al
mes, pero estas no estan orientadas a los distintos métodos de carga o descarga
de camiones, los temas que se imparten son: seguridad e higiene laboral,
nutricidn, manejo seguro, comportamientos de la empresa. Los supervisores del

departamento de distribucion son los responsables de impartir la capacitacion.
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3. PROPUESTA

En el presente capitulo se detalla cada uno de los aspectos especificos para
la optimizacion de los procesos de carga en el area de mayoreo, estos procesos
buscan la estandarizacion de las actividades y con ello la capacitacion del
personal. Por ultimo, se detallan los diagramas de operacion que debe seguir el

personal de bodega.
3.1. Analisis de procesos

Para analizar los procesos se tomaron tiempos los cuales la empresa no
poseia. Los nuevos diagramase se someteran al analisis ECRS” el cual busca
Eliminar, Combinar, Reducir o Simplificar actividades del diagrama de proceso.

3.1.1. Proceso de generacion de carga

Dentro del proceso de generaciéon de carga participan el departamento de

distribucion que es el encargado de realizar la ruta y trasladar el pedido del cliente

al departamento de bodega para realizar el picking del producto.

Durante el proceso se encuentran el supervisor de distribucion, supervisor

de bodega y personal de bodega de producto terminado.
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Figura 6. Flujo de proceso de generacion de carga

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.5 Actividad: Generacién de carga
Hoja nimero: 1 de 1 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Salir de la empresa a
1 ruta, por parte de

vendedor

Atender los pedidos de
los clientes

Enviar por hangel los
pedidos de los clientes

2 Retornar a la empresa
4 Crear ruta de reparto

Preparar pedido por parte de supervisor
3 de mayoreo

por parte de bodega

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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3.1.2. Proceso de carga

Este proceso es el mas extenso de todos y donde se debe tener precaucion,
debido a que es donde el personal de bodega y piloto del camidn interactuan con

el producto terminado y puede quedar expuesto a la contaminacion cruzada.
Dentro del proceso de carga existe una actividad indispensable, que es la

verificacion que realiza el piloto con el personal de bodega, utilizando la factura

contra el pedido del cliente.
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Figura 7.

Flujo de proceso de carga de camién

Fabrica: Industria de alimentos
Diagrama No.6

Hoja nimero: 1 de 3
Elaborado: German Mendia

Diagrama de proceso

Situacion Diagrama general
Actividad: Carga de camion
Fecha: 08/03/2015

<

Informar a piloto que
rampa de carga utilizara

Piloto parquea camion
en rampa asignada

2020

@

Dirigirse a bodega

Entregar llaves del
camion a encargado de
bodega

Mover orden preparada
a rampa de carga

Dar copia de tabular al
piloto

Revisar que los
auxiliares posean su

equipo de proteccion
para iniciar la carga

Revisar, por parte piloto
y encargado de bodega,
que en la orden no
exista producto faltante
o excedente

SRR
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Continuacioén de la figura 7.

Elaborado: German Mendia

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacion Diagrama general
Diagrama No.7 Actividad: Carga de camion
Hoja numero: 2 de 3 Fecha: 08/03/2015

Cargar el camién por parte de
los auxiliares

Cerrar persianas al terminar
la carga

Cuadrar la TIS de bodega con
tabular del piloto

Dar autorizacion a auxiliares
para cargar el producto

Cargar producto en forma
ordenada

Cerrar persiana de la rampa
utilizada

Cuadrar tabular con TIS, con
el encargado de bodega

Entregar facturas

correspondientes a tabulade
carga
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Continuacion de la figura 7.

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacion Diagrama general
Diagrama No.7 Actividad: Carga de camién
Hoja nimero: 3 de 3 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Entregar marchamos y llaves

a piloto por encargado de
bodega

Mover camién para cerrar las
puertas

Colocar marchamos

0102020

Trasladarse de bodega a
patio de parqueo

{w/g

Parquear camion en espacio
disponible

<@

Fuente: elaboracién propia, utilizando Visio.
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3.1.3. Flujo de proceso de entrega de carga

En el proceso de entrega de carga, el tiempo de distribucién del producto
al cliente es una variable que no depende de las actividades del proceso, debido
a que el clima, transito y época del ano afectaran directamente al retorno del

piloto a la empresa.
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Figura 8. Flujo de proceso de entrega de carga

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.8 Actividad: Entrega de Carga
Hoja nimero: 1 de 2 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Manejar hacia el primer
cliente

Piloto parquea en area
indicada por cliente

Piloto confirma que los
marchamos no se encuentren
dafados

Auxiliar descarga pedido

Revisar que la factura y el
pedido cuadren

Cobrar al cliente

Firma de conformidad por
parte del cliente

e e e
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Continuacion de la figura 8.

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.8 Actividad: Entrega de Carga
Hoja nimero: 2 de 2 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

2 Terminar con la ruta

Retornar a la empresa

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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3.1.4. Proceso de liquidacion
Es el final del ciclo, donde el piloto debe entregar la copia de las facturas y

el control del recorrido al supervisor de distribucion, para este proceso no es

necesario que el supervisor esté presente para realizar la entrega de papeleria.
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Figura 9. Flujo de proceso de liquidacion de carga
Diagrama de proceso
Fébrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general

Diagrama No.9
Hoja numero: 1de 1
Elaborado: German Mendia

Actividad: Liquidacién de Carga
Fecha: 08/03/2015

Retornar a la
empresa

Parquear camion
por parte de piloto

Limpiar el camidn
por parte de los
auxiliares

Ir al banco dentro
de la empresa a

depositar
Entregar a

supervisor facturas
y deposito del
banco

Firmar el libro de
actividades

e

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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3.2. Actualizar procesos

Al finalizar la etapa de evaluacion interna, los resultados deben ser
confrontados por el equipo de bodega, quienes revisan toda la documentacién

del estandar que se presenté como base para elaborar los diagramas de flujo.

La segunda etapa de la evaluacion externa se comprende por el consenso
de lainformacion. El coordinador debe reunir al equipo con el propésito de discutir
los hallazgos encontrados por cada uno, para lo cual es indispensable presentar
copia de la evidencia que respalda cada uno de estos descubrimientos,

afirmandolos o descartandolos segun sea necesario.

Por ultimo, se elabora el informe de retorno. Dicho informe muestra las
conclusiones por cada subcriterio: puntos fuertes y areas de mejora. En el
documento no se muestra la puntuacion obtenida, solamente se orienta a las
autoridades sobre las areas que deben tomarse en consideracion para mejorar

los resultados generales de la organizacion.

3.21. Nuevo proceso de generacién de carga

Se analizo el proceso de generaciéon de carga, se logré estandarizar y

optimizar el proceso, realizando la tarea 3 y 4 simultaneamente.
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Figura 10. Nuevo proceso de generacion de carga

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.10 Actividad: Generacién de Carga
Hoja nimero: 1de 1 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Salir de la empresa
a ruta, por parte de
i vendedor
Atender los pedidos|
de los clientes
Enviar por hangel
los pedidos de los
clientes

Retornar a la
empresa

Crear ruta de
reparto por parte de
supervisor de
mayoreo

Preparar pedido
por parte de 3
bodega

)
-

Fuente: Fuente elaboracion propia, utilizando Visio.
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3.2.2. Nuevo proceso de carga

Se analizo el proceso de carga, se logré estandarizar. Se logro optimizar

un proceso de revision, el cual ha sido eliminado en este nuevo estandar.

Figura 11. Nuevo proceso de carga

Diagrama de proceso

Fébrica: Industria de alimentos Situacién Diagrama general
Diagrama No.11 Actividad: Generacién de Carga
Hoja nimero: 1 de 2 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Informar a pilotoque
rampa de carga utilizara

Piloto parquea camion
en rampa asignada

(k]

Dirigirse a bodega

Entregarllaves del
camién a encargado de
bodega

Moverorden preparada
arampa de carga

Dar copia de tabularal
piloto

Revisarque los

auxiliares posean su
equipo de proteccién
para iniciarla carga

Revisar, por parte piloto
y encargado de bodega,
que en la orden no
exista producto faltante
o excedente

S EE:0:0:0

44



Continuacioén de la figura 11.

Fébrica: Industria de alimentos
Diagrama No.11

Hoja nimero: 1 de 2
Elaborado: German Mendia

Diagrama de proceso

Situacién Diagrama general
Actividad: Generacién de Carga
Fecha: 08/03/2015

OO OO

Cargarel camion
por parte de los
auxiliares

Cerrar persianasal
terminar la carga

Cuadrarla TIS de
bodega con tabular
del piloto

1302020

Entregar facturas
correspondientes a
tabular

Entregar
marchamosy llaves
del camion a piloto

Ir al parqueo a
retirar el camion de
rampa

Parquear camion
en lugardisponible

Colocarmarchamos
a las puertasdel
camion

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.




3.2.3. Nuevo proceso de entrega de carga

Se analizo el proceso de entrega de carga, esté ha sido estandarizado. No

tiene una optimizacion de tiempo, ya que depende de la ruta planificada.

Figura 12. Nuevo proceso de entrega de carga

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situaciéon Diagrama general
Diagrama No.8 Actividad: Entrega de Carga
Hoja nimero: 1 de 2 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

.

Manejar hacia el primer
cliente

Piloto parquea en area
indicada por cliente

Piloto confirma que los
marchamos no se encuentren
dafiados

Auxiliar descarga pedido

Revisar que la factura y el
pedido cuadren

Cobrar al cliente

Firma de conformidad por
parte del cliente

O H A
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Continuacioén de la figura 12.

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacion Diagrama general
Diagrama No.8 Actividad: Entrega de Carga
Hoja nimero: 2 de 2 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

2 Terminar con la ruta

Retornar a la empresa

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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3.2.4. Nuevo proceso de liquidacién

Se analizo el proceso de liquidacion de carga, se logré estandarizar. No

tiene una optimizacion de tareas.

Figura 13. Nuevo proceso de liquidacion

Diagrama de proceso

Fabrica: Industria de alimentos Situacion Diagrama general
Diagrama No.9 Actividad: Liquidacién de Carga
Hoja nimero: 1de 1 Fecha: 08/03/2015

Elaborado: German Mendia

Retornar a la
empresa

Parquear camion
por parte de piloto

Limpiar el camion
por parte de los
auxiliares

Ir al banco dentro
de la empresa a
depositar

Entregar a
supervisor facturas
y deposito del
banco

Firmar el libro de
actividades

ek

Fuente: elaboracién propia, utilizando Visio.
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3.3. Estrategia de reparto emergente

En conjunto de la jefatura se ha planteado una estrategia que buscara
reducir la cantidad de facturas reprocesadas o reclamos de clientes a causa de

producto dafiado durante la ruta.

3.3.1. Definicion

La estrategia de reparto emergente es una solucion cuando el cliente no
acepta el pedido, debido al mal estado del empaque o golpes que pueda sufrir el

producto, durante su traslado.

Para ello se comprara un camién HINO serie WU650, modelo 2016,
capacidad de 3,4 toneladas con un furgon de 14 pies de largo, el cual es capaz

de transportar hasta 4 pallets de producto.
La persona encargada de manejar este camion sera un piloto emergente,
el cual se encontrara en la empresa laborando como auxiliar, cuando exista la

necesidad de un viaje, él se hara cargo del camion y distribuir el producto.

Esta estrategia se propone debido a que cada semana se rechaza un total

de 3 pedidos, el cual atrasa la liquidacion de la factura y su pago.
3.3.2. Ventajas
Al momento que un cliente no acepta el pedido, la factura no se puede

liquidar y el pago de esta se atrasa; el que el camidn regrese con producto es un

gasto elevado debido al producto que no se vendio, depreciacion del vehiculo y
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gasolina, sin contar el tiempo que se pierde al descargar el camion, ubicar el

producto rechazado y la planificacion de un nuevo viaje.

Con el reparto emergente una de las ventajas que se tendria es que se
liquidarian el total de las facturas emitidas por los clientes, lo cual hace que, a
final de mes, el pago de dichas sea efectuado, también beneficia de gran manera

al momento de planificar los pedidos.

3.4. Estrategia de carga eficiente

En conjunto de la jefatura se ha planteado una estrategia que optimizar el

espacio del camion para poder ocupar su capacidad lo maximo posible.

Esta estrategia no es parte del estudio de proceso, sera implementada por la
jefatura de bodega, al momento de que los procesos sean estables durante

3 meses seguidos, logrando una estabilidad.

3.4.1. Definicion

Es colocar el producto de manera que esté abarque el espacio del furgén
de manera ordenada, facil de descargar, sin perjudicar el empaque. Este
conocimiento sera transmitido por las capacitaciones que se impartiran a las

personas de bodega, pilotos y auxiliares.

Esta estrategia de carga abarca la manera de colocar el producto que no
utilice un embalaje secundario de ultimo, para evitar que se dafie al momento de
abrir el furgdn. Buscando que el producto no tope con ninguna esquina que pueda

danarlo.
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3.4.2. Ventajas

Al tener una manera éptima para ordenar la carga, el producto no estara
propenso a ser lastimado, la idea de colocar las primeras tarimas con producto
con embalaje secundario es para que, al momento de utilizar un montacargas

eléctrico, este pueda ser manipulado de mejor forma.
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4. IMPLEMENTACION

La implementacion de este proyecto, es la parte mas crucial, debido a que
es donde se estara trabajando con el equipo y areas involucradas en utilizar los
nuevos procesos de carga y descarga. Es importante involucrar a los
trabajadores desde wun inicio de la implementacion para lograr un
empoderamiento de las actividades; esto facilitara que los estandares se

cumplan segun los procesos establecidos en los capitulos anteriores.

En el proceso de implementacion estara involucrando la capacitacion de los
usuarios, personal de las areas de bodega y administrativa, esto nos ayudara
que todos estén entendidos de el paso a paso que debe seguirse para ejecutar
correctamente las actividades. Adicional que la capacitacion debera de darse
también a todo personal de nuevo ingreso para asegurar la estabilidad en los

procesos.

Para el proceso de implementacion estaremos realizando una prueba
piloto, esto nos ayudara a prepararnos para la salida oficial del proyecto. Estas
pruebas se realizan para afinar detalles al momento de capacitar a todo el

personal.

4.1. Plan de Accion

Para junio de 2016 se estima que los procesos ya quedaran establecidos,
estandarizados y documentados. Se tiene un cronograma de actividades que
nos ayudara a tener un plan controlado de implementacion, este plan tiene esta

desarrollado para completarse en 41 dias.
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Figura 14. Plan de trabajo

Implementacion

Dias
ACTIVIDAD 1/ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41

Impresion de procesos

Colocacién de
esandares en tableros

Capacitacién
Grupo Piloto

Piloto de pruebas
Capacitacién Masiva

Salida a produccién

Fuente de elaboracion propia, utilizando Visio

41.1. Impresion de procesos

La impresion de los estandares es una actividad administrativa, la cual tiene
como obijetivo tener en fisico todos los procesos. Se estara imprimiendo para

tener carpetas de consulta y adicional para el uso de la capacitacién programada.

Se estara entregando una copia de estos procesos impresos al area de
Recursos Humanos de logista para que puedan ser documentos obligatorios en

la induccidn/capacitacion de nuevo personal de bodega.
Esto ayudara a reducir la curva de aprendizaje de personal de nuevo

ingreso. Para esta impresion, se estaran redisefiando los procesos para que

puedan ser entendidos por todo el personal.
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4.1.2. Estandar de generacion de carga

Se genera el flujo estandar de la generacion de carga para el personal. Este

sera el material con el que seran capacitados y estara disponible en las
posiciones de trabajo.

Figura 15. Estandar de generacién de carga

Diagrama de flujo

Fabrica: Industria de alimentos

Situacion: Diagramageneral
Diagrama No.1 Actividad: Generacion de carga
Hoja nimero: 1 de 1 Fecha: 11/07/15
Elaborado: German Mendia Versiéon:2.0

Salirde la

empresa aruta
por parte de
vendedor

Atender Tos

pedidos de los
clientes

Enviar por hangel
pedidos de los
clientes

Retornar a la
empresa

.
Preparar pedido Crear ruta de
por parte de reparto por parte
bodega de jefe de
mayoreo
Fin

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.

95



4.1.3. Estandar de carga

Se genera el flujo estandar de carga para el personal. Este sera el material

con el que seran capacitados y estara disponible en las posiciones de trabajo.

Figura 16. Estandar de carga

Fabrica: Industria de alimentos
Diagrama No.2

Hoja numero: 1 de 2
Elaborado: German Mendia

Diagrama de flujo

Situacion: Diagrama general
Actividad: Proceso de carga
Fecha: 11/07/15

Version:2.0

Inicio

Informar a piloto
que rampa utilizar
por parte de
bodega

Piloto parquea
camioén en rampa
asignada

v

Dirigirse a oficina
de bodega

Entregar llaves del
camion a
encargado de
bodega

v

Mover orden
preparada a
rampa de carga

v

Dar copia de
orden a piloto

Revisar que los
auxiliares posean
su equipo de
proteccion

Revisar por parte
de piloto y
colaborador de
bodega, el pedido

v

®
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Continuacioén de la figura 16.

Diagrama de flujo

Fabrica: Industria de alimentos
Diagrama No.2

Hoja numero: 2 de 2
Elaborado: German Mendia

Situacién: Diagrama general
Actividad: Proceso de carga
Fecha: 11/07/15

Version:2.0

Cargar el camion
por parte de
auxiliares

v

Cerrar persianas al
terminar la carga

Cuadrar con el
piloto que el pedido
este correcto

Entregar facturas
correspondientes al
pedido

v

Entregar
marchamos y
llames del camioén al

piloto

Ir al parqueo a
retirar el camion
de la rampa

v

Parquear camién en
un lugar disponible

v

Colocar
marchamos a las
puertas del camion

Fin

Fuente: elaboracién propia, utilizando Visio.
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4.1.4. Estandar de entrega de carga
Se genera el flujo estandar de entrega de carga para el personal. Este sera
el material con el que seran capacitados y estara disponible en las posiciones de

trabajo.

Figura 17. Estandar de entrega de carga

Diagrama de flujo

Fabrica: Industria de alimentos Situacién: Diagrama general
Diagrama No.3 Actividad: Proceso de entrega de carga
Hoja numero: 1 de 2 Fecha: 11/07/15
Elaborado: German Mendia Versién:2.0

Manejar hacia el
primer cliente

v

Piloto parquea en
area indicada por
cliente

v

Piloto confirma el
estado de los
marchamos

v

Auxiliar descarga
producto

'

Revisar que la
factura y pedido
cuadren

v

Cobrar al cliente

v

Firma de
conformidad  por
parte del cliente

v

Terminar con la
ruta

o
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Continuacioén de la figura 17.

Diagrama de flujo

Fabrica: Industria de alimentos Situacién: Diagrama general
Diagrama No.3 Actividad: Proceso de entrega de carga
Hoja nimero: 2 de 2 Fecha: 11/07/15

Version:2.0

Elaborado: German Mendia

Retornar a la
empresa

Fuente: elaboracién propia, utilizando Visio.
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4.1.5. Estandar de liquidacion

Se genera el flujo estandar de liquidacion de carga para el personal. Este
sera el material con el que seran capacitados y estara disponible en las

posiciones de trabajo.

Figura 18. Estandar de liquidacion de carga

Diagrama de flujo

Fabrica: Industria de alimentos Situacién: Diagrama general
Dia.grar'na No.4 Actividad: Proceso de liquidaciéon de carga
Hoja nimero: 1 de 1 Fecha: 11/07/15
Elaborado: German Mendias Version:2.0

Inicio

Retornar a la
empresa

v

Parquear camién
por parte de piloto

Limpiar el camién
por parte de los
auxiliares

v

Ir a banco dentro
de la empresa

v

Entregar a

supervisor

facturas y
depdsito  bancario

v

Firmar libro de
actividades

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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4.1.6. Colocacion de estandares en los tableros

El area de bodega tiene tableros dentro de las instalaciones, en donde se
llevan las sesiones diarias de los equipos, estos tableros estan colocados en
puntos estratégicos, donde no intervienen en la operativa, pero se encuentran

de facil acceso.

El tener estos procesos impresos y documentados en carpetas ayudara a
los trabajadores a poder hacer consultas en tiempo real, durante el dia a dia para

cumplir a cabalidad las actividades de los estandares.

4.1.7. Capacitacion

La capacitaciéon estara a cargo del departamento de distribucion, el jefe de
mayoreo y el jefe de distribucion. En estas capacitaciones se les informara a
todos los colaboradores del departamento de distribucion sobre los cambios en
los procesos. Se realizaran evaluaciones escritas al inicio y al final de las
capacitaciones para determinar si los colaboradores han comprendido a su

totalidad los nuevos procesos.

Estas evaluaciones se realizaran una vez al mes, para identificar si

existieran personas que no realizan los procesos que estan estandarizados.
Si se contrata nuevo personal, el equipo de recursos humanos tendra una

copia de los estandares para ser utilizado en el momento de la induccion al

personal de nuevo ingreso.
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4.1.8. Plan de carga emergente

Uno de los factores por los cuales se esta estandarizando los procesos es
debido a que muchas veces por cargar mal el camion se olvida de productos o
se hace de mala manera que el producto se lastima y al llegar con el cliente, no
se puede liquidar toda la factura y se debe regresar el camion con el pedido

completo. Ya que el cliente no desea aceptar el producto dafado.

Dentro del departamento de distribucién se crea una estrategia la cual
busca que el cien por ciento de los camiones sean liquidados, asi las facturas

ingresen el mismo dia y no se tengan costos asociados al transporte.

La estrategia consiste en subcontratar un camion de 3,5 toneladas que este
haciendo el trabajo de rutero en zonas cercanas a zona 12. Al momento que un
piloto reporte que un cliente no acepto el producto, el camién emergente saldra
de su ruta e ira dejar el producto faltante o danado para cubrir la totalidad de la

factura.

Esta estrategia se valido con la gerencia y se revisé que los costos de envio
de los productos siempre seran menores a que regresar el camion con todo el
producto sin ingresar la totalidad de la factura. Para llevar un control de la

cantidad de veces que se utiliza.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1. Actualizar indicadores

En la actualidad no existen indicadores en el area de mayoreo, la unica
forma que se mide el trabajo realizado es si existen pedidos para el dia siguiente
de la venta, esto se revisa cada 48 horas, ya que es el tiempo de entrega del

producto al cliente.

Por ello es que el departamento de logistica no puede saber si la situacion
actual estd mejorando o no, por es importante implementar un sistema de

medicion para analizar la situacion actual, pasada y futura.

Dentro del area se estaran creando 3 tipos de indicadores:

o API: indicador de rendimiento de Actividad: Mide si se cumple o no una
actividad especifica de un proceso.

° PPI: indicador de rendimiento de procesos: Mide si se cumple un proceso
completo, de inicio a fin en el tiempo estipulado.

o KPI: indicador clave de rendimiento: Mide un comportamiento clave de la

industria u organizacion.
Los API, que miden actividades, seran medidos en piso, donde los

supervisores revisaran si los trabajadores cumplen a cabalidad lasa actividades

de cada estandar.
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Algunos ejemplos de API:

° Entrega de llaves por piloto
o Entrega de papeleria
o Checklist completo de producto

Se estara llevando el registro de actividades de cada una en si debido

proceso.

Los PPI, seran monitoreados por los jefes del area de mayoreo, estos

estaran enfocados propiamente a los procesos completos que se lleven a cabo.

Los indicadores que se llevaran son los siguientes:

o Cantidad de camiones que son rechazados por dia
o Cantidad de viajes que realice el camidén emergente
o Pedidos atrasados

° Cantidad de desviaciones en el proceso

Los KPI, seran monitoreados por la alta gerencia. Aqui estaremos

revisando ya los datos financieros del area como tal:

o Facturas entregadas

o Cantidad de quetzales facturados

Los nuevos indicadores se colocaran en tablero de tareas pendientes, los

cuales a diario se estaran actualizando.
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La funcién de los nuevos indicadores es llevar un control y registro de las
actividades del departamento de distribuciéon, cada mes se evaluara el
desempefio y se comparara con el mes anterior, para analizar puntos de mejoras

en el proceso y en el departamento.
5.2. Medicion del proceso

Se mediran los procesos con un formato de hoja que se llenara diario, este
formato tiene en su encabezado el nombre del indicador, la persona encargada

del control del indicador y los dias del mes.

La funcién de esta forma es para que la persona encargada de su indicador

pueda senalar el rendimiento del dia a dia, y al final del mes ver los resultados.

Al final de cada mes se compartiran los resultados de las hojas de

indicadores y asi evaluar el desempeno del departamento de distribucion.

Figura 19. Indicador de camiones rechazados

Indicador
Camiones rechazados

NN N N A N A A P A O N N N N N N N N N N N G N A A
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Fuente: elaboracion propia, utilizando Visio.
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5.21. Verificacion del proceso

Se estara en constante monitoreo de cémo se realizan los procesos, estara
una persona capacitada e indicada, para estar tomando tiempos y ver que las

actividades se realizan de acuerdo con los diagramas estandarizados.

La persona que realice la verificacion de los procesos debera de utilizar el
siguiente formato, en el cual debera anotar su nombre, fecha, proceso a evaluar,

personal evaluado, observaciones.

Se debe indicar con claridad quienes interactuan en los procesos para

determinar los puntos de mejora o capacitar correctamente al personal.
5.3. Comparacion de resultados
Al definir un orden légico de actividades en los distintos procesos, lograra

reducir en promedio un 19 % los tiempos de las operaciones, esperando tener

procesos estandar.

Tabla l. Comparacion de resultados
Proceso Actual (min.) Nuevo proceso Ahorro
(min.) (min.)
Preparacion carga 90 60 30
Carga 135 90 45
Entrega* 360 325 35
Liquidacién 55 40 15

*El flujo de carga dependera de la ruta que se le asigne al piloto, es un

estimado en rutas capitalinas.

Fuente: elaboracion propia.
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El beneficio de tener un proceso estandar también lograra tener data para
un siguiente estudio de tiempos cuando sea necesario o la capacidad de la

bodega se vea saturada.
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6. ESTUDIO DE IMPACTO AMBIENTAL

6.1. Definicion

El estudio de impacto ambiental es un documento técnico que se realiza
para valorar los impactos ambientales de un proyecto o actividad sobre el medio
ambiente.

Como parte de las politicas de la industria alimenticia, todo proyecto u
optimizacién de procesos debe llevar un estudio ambiental para corroborar que
dentro de los distintos procesos no se genere desperdicio.

Todo desperdicio que se genere durante el proceso, debera de tener un
plan de control o mitigacion, el cual debera eliminar o reducir el dafio que se
produzca el medio ambiente o colaboradores.

6.2. Descripcion del proyecto
Se describe a continuacion.
6.2.1. Objetivo del proyecto
El objetivo del proyecto es estandarizar y optimizar los procesos para la

carga de camiones para el canal de mayoreo, logrando estabilizar los tiempos y

actividades que se realizan dentro de la bodega.

69



6.2.2. Localizacion del proyecto

El proyecto sera realizado dentro de una bodega, de la zona 12 capitalina.

Los ambientes que ocupa la bodega son:

o Parqueo de maniobras
o Muelles de carga/descarga
o Interior de la bodega

o Oficina de bodega

6.2.3. Acciones inherentes al ambiente

Se definiran que actividades o acciones son las que poseen un riesgo al

ambiente o generan desperdicios.
o Fotocopiar tabular por parte del piloto.

Esta actividad sucede en el proceso de carga, al momento que el piloto
debe sacar fotocopias de la tabular para empezar a ver el pedido solicitado, estas
pueden ser un desperdicio ya que al tener mal el pedido se desperdiciara papel.
o Mover la orden preparada a la rampa de abordaje

Esta actividad sucede en el proceso de carga, la manipulacion de las
tarimas por parte del personal de bodega, genera un alto desperdicio ya que

puede que las tarimas se golpeen, se rompan o por la mala manipulacion de los

montacargas se dafie el producto.
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o Carga ordenada del producto

Esta actividad sucede en el proceso de carga, se utiliza un plastico llamado
fleje, que envuelve los distintos productos para que estos no se movilicen

mientras el camion se encuentra en movimiento.
o Colocar marchamos

Esta actividad sucede en el proceso de carga, el marchamo es un producto
de plastico el cual sella las puertas del camidn como garantia que la mercaderia
no ha sido manipulada, la probabilidad que el marchamo se rompa al momento
de colocarlo es alta, lo cual hace un desperdicio.
o Limpieza del camion

Esta actividad sucede en el proceso de liquidacion, los auxiliares se
encargan de la limpieza del camidon donde deberan de reunir todo el desperdicio
0 basura generada por las entregas de producto.
o Parquear el camién

Esta actividad sucede en el proceso de carga, entrega y liquidacion, el dejar

encendido el camion por largo tiempo produce demasiado didéxido de carbono y

contamina el aire que se encuentra en la bodega.
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6.2.4. Descripcion de los materiales

° Tarimas

Hay dos tipos de materiales que se fabrican las tarimas, madera y plastico,
las tarimas de madera se utilizan para producto terminado y las de plastico para
materia prima. Estas con el tiempo y uso inadecuado del montacargas se

lastiman y perjudican en gran medida al estado fisico del embalaje.

o Esquineros

Los esquineros de carton son accesorios de embalaje para proteger la
carga. Se utilizan para proteger y evitar deformaciones de productos en cajas al
flejarse. Ayuda como refuerzo estructural en entarimados para mantener la
estabilidad. La carga estibada queda mejor protegida y preparada para soportar

vibraciones y oscilaciones.
o Papel reciclado para impresion

El papel reciclado es un tipo de papeles fabricado con material de papel
utilizado con anterioridad. Es decir, se obtiene con la recuperacion parcial o total

de residuos de papel. Ha entrado en auge en los ultimos tiempos, por el aumento

de conciencia ambiental y la necesidad de cuidar el medio ambiente.
o Fleje

También llamado pelicula estirable, se fabrica a base de polietileno de baja
densidad lineal (LLDPE) y se utiliza para envolver mercancias y productos

diversos para almacenaje o transporte.
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Su elasticidad permite que los productos o elementos empacados se
mantengan unidos, lo que brinda una mayor proteccion para su almacenamiento

o traslado.

La pelicula estirable puede ser utilizada de manera manual con
aplicaciones muy simples o con maquinas automaticas. La aplicacion manual la
realiza una persona al envolver el producto con ayuda de un dispensador de una

plancha caliente para soldar el plastico.

6.3. Exposicion de alternativas

Todas las acciones que se tomaran para tener una industria amigable al
medio ambiente, seran guiadas por parte del departamento de recursos
humanos, el cual velara que se cumplan todas las normas de cumplimiento para

el reciclaje de cualquier tipo de material.

Ser una empresa sin desperdicios es un reto grande que se plantea eliminar
desde una bodega. Se tomaran las siguientes acciones como distintas

alternativas para la eliminacion de residuos.

6.3.1. Separacion de residuos de parte de bodega.

Es fundamental hacer un reciclaje consciente, la adecuada segregacion de
los residuos es una de las partes mas relevantes de este proceso. Esto permite
optimizarlo, evitando el aumentando de la capacidad de almacenaje y volumen
de residuos. Al mismo tiempo, se hace una mejora en el formato de entrega para

las empresas que se encargan de recuperar estos elementos.
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A la hora de separar, lo primero es contar con dos cestos: uno para los
materiales reciclables y otro para la basura. Luego, se debe diferenciar los

materiales reciclables de la basura.

Los materiales reciclables son los siguientes:

o Plastico
o Papeles y cartones
o Metales

Los materiales que se catalogan como basura:

o Papel y carton sucio
° Plastico sucio
. Restos de comida

Después de tener listos los recipientes para la separacién de residuos
identificados con cada uno de los materiales, se recolectaran para su debido

tratamiento.
6.3.2. Reparacion de tarimas de madera
Una de las principales ventajas de utilizar la madera para la elaboracion de
tarimas, pallets o estibas, para el proceso de embalaje y almacenamiento, es

que es un material que puede ser reparado facilmente y reciclado por completo.

Debido a que las tarimas soportan gran cantidad de peso y son

manipuladas constantemente para la carga, descarga y almacenaje de
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mercancias o productos, es probable que sufran dafios que requieran reparacion

y mantenimiento para seguir cumpliendo su objetivo.

Aunqgue no hay un tiempo estandarizado en el que las tarimas de madera
pueden ser funcionales, en promedio la vida util es de entre 3 y 5 afios. Por eso,
que el objetivo para reducir costos es hacer todo lo posible invirtiendo en la
reparacion y mantenimiento para alargar su periodo funcional en las mejores
condiciones posibles, sin que esto genere algun riesgo para la seguridad del

producto que carga o para el personal que o manipula.

Para tener un mejor control de la calidad de las tarimas y no aumentar el

costo de reparacion, se indican las siguientes recomendaciones:

o Es importante que no se repare por segunda vez la tarima cuando de
dafios mayores se trata, principalmente por seguridad.

o Las tarimas deben ser marcadas con la fecha de fabricacion y compra,
para que las mas viejas sean inspeccionadas constantemente e identificar
las que necesitan de mantenimiento o sacarlas de funcionamiento para

evitar riesgos.

o No es rentable hacer reparaciones mayores, los costos se elevan mas que
reciclarla.
o Los costos de reparacion, cuando es necesario, no deben ser mayores

que la mitad del precio de una tarima nueva.
o No arrastrar las tarimas por el suelo, no pisarlas y tampoco dejarlas caer.
. Antes de levantar la tarima, verificar que los dientes de la carretilla
elevadora y el gato paleta se inserten por completo.
o Evitar apilar las tarimas en columnas de mas de metro y medio de altura.
° Siempre considerar las caracteristicas del producto a transportar, como

forma, peso o volumen, para que el disefo de la tarima sea el adecuado.

75



6.3.3. Reciclaje de tarimas de plastico

Las tarimas de plastico son plataformas horizontales que se usan para
apilar, lograr transportar o manipular distintos tipos de mercancias, con la ayuda
de gruas hidraulicas o carretillas elevadoras que permitan lavarlas y moverlas

con mucha facilidad.

Una de las razones por las que se utiliza pallets plasticos, es debido a la
perspectiva de sostenibilidad, no solo los pallets plasticos tienen una vida util mas
larga, sino que también se pueden reciclar, lo cual es bueno para el medio

ambiente.

Generalmente, los pallets de plastico que se han utilizado y cumplido su
funcion, son descartados inmediatamente, los pallets reciclados son una
tendencia muy utilizada por las personas que tienen interés por cuidar el medio

ambiente.

En la actualidad, tanto las empresas como la sociedad, estan buscando la
manera de obtener productos ecolégicamente responsables, sin descuidar la

rentabilidad de sus negocios.
Cuando los pallets han quedado privados de un uso viable, debido a

importantes degradaciones de los mismos, se procede a su gestibn como

residuos, cuya operativa se desglosa en las siguientes etapas:
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o Recogida: con el uso principal de camiones plataforma o contenedores
para poder acopiar estos materiales.

o Clasificacion: en funcion de la tipologia de cada pallet, una vez que son
recibidas en la planta de tratamiento.

o Gestion y expedicion: se decide el destino final que tendra el material y el
rumbo que tomara para los distintos mercados. Los usos de este producto
son muchos y variados, desde camas y/o sustratos para las exploraciones
agropecuarias, hasta su empleo en produccion energética, pasando por
disefio de interiores como tableros, hasta jardineria como macetas o

bancos.

Estos materiales se clasifican segun el tamano y la composicion del
material, por ejemplo, si contienen una gran cantidad de papel de aluminio u

otros residuos, el material no se podra usar.

Las tarimas de plastico reciclado, se producen con la ayuda de moldes que
se llenan con el plastico reciclado calentado, ahora bien, los pallets de plastico
tienen una duracién de alrededor de diez afos, después de ese tiempo se
pueden reciclar, esto permite producir nuevos productos de plastico a partir del

material reciclado.

Un pallet de plastico desechado, puede reciclarse completamente para
producir uno nuevo; por otro lado, la reparacion de pallets de plastico es
relativamente cara y debe ser llevada a cabo por empresas certificadas, esta
suele ser la razon del porqué las empresas eligen a menudo reciclar pallets rotos

completamente en vez de repararlos.
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Los pallets plasticos pueden ser manufacturados a través de desperdicios
plasticos industriales, como el polietileno de alta densidad 100 % reciclado, que
ayudan a generar no solo un ahorro significativo para las empresas, sino un
beneficio general para la comunidad y el medio ambiente, como los pallets estan
elaborados de un solo material, pueden ser reciclados facilmente, convirtiéndose
en nuevos productos, desde macetas para jardines, bancos y otros productos

plasticos, les compartimos algunas de las ideas mas practicas.

La mayoria de los pallets descartados tienen aun muchos afos de vida,
ante esto, muchos artistas plasticos utilizan estos elementos para hacer muebles
de pallets o mesa de living con pallets, debido a que son muy resistentes, porque
generalmente estos pallets de plastico son construidos para soportar mucho
peso estructural, por lo que sin ningun problema pueden ser utilizados para
cama, silla o mesa, asi como el disefio de bancos de madera para plazas y

jardines.

6.3.4. Reciclaje de papel

Antes de conocer como se recicla el papel, es importante saber que la
produccion de este material es posible gracias a la puesta en marcha de un ciclo
que parte de un recurso natural y renovable como la fibra de celulosa, y que se

cierra con los sucesivos procesos de reciclaje.

El ciclo se inicia con la fabricacién de celulosa a partir de la madera, para
continuar con la posterior fabricacion de papel con esa fibra virgen, al que se le
da mas de una oportunidad con el reciclado. La fibra virgen y la reciclada son,
por tanto, lo mismo en dos momentos de su vida. El reciclaje del papel lo que
permite es optimizar el uso de un recurso natural y renovable como es la fibra de

celulosa.
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La generacidén de este tipo de residuos hace que sea fundamental el
reciclaje del papel y el cartbn. Aunque se pueda pensar que es
posible reciclar todo tipo de papel no es asi. Esto se debe a que lo que realmente
se recicla es la celulosa, principal material que conforma el papel. Sin embargo,

no todo esta compuesto por ella. Entre los papeles que se puede reciclar estan:

o Periodicos y revistas

o Cajas y cartones (siempre que estén limpios)
o Folletos publicitarios

. Papel escrito y fotocopias

Estos tipos de papeles no se deben de introducir en los contenedores de

reciclaje:

Papel higiénico o sanitario

Papel de fax o fotografico

Papel encerado o con parafina

Al'igual que se sucede con el vidrio y el plastico, para poder reciclar el papel

y el carton, se siguen una serie de pasos:

o Recogida del papel en los contenedores.
o Traslado a la planta de tratamiento y clasificacion. Una vez que el papel y

el carton llega a la planta, se procede a la clasificacion segun el tipo.

o Proceso de extraccion de las fibras y eliminacién de los materiales que no
sean papel.
o Centrifugado y eliminacion de las tintas que sobran. Después, se vuelve a

lavar de nuevo para eliminar posibles restos de otros materiales.

o Blanqueo del papel y nuevo uso.
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6.4. Efectos y valoracion de los impactos

No todos los desperdicios pueden ser reutilizados o reciclados, se tiene un
plan preparado para dichos materiales, ya que se busca que cada descho no

contamine el medio ambiente.

6.4.1. Efectos

De los residuos que no tienen una forma de poder re utilizarce se encuentra
el fleje. Este al ser plastico usado y sucio no tiene forma de ser reciclado. Por

ello se desechara en la basura, la cual no se envia directamente a los vertederos.

Los botes de basura estaran catalogados para evitar la mezcla de
desechos. Al tener todo el fleje recolectado en un bote de basura sera enviado a
la industra de recoleccion de desechos donde los utilizan como materiales para
encinerar para generar energia. Esta despues sera utilizada para distintas

industria puedan comprar la energia de esta empresa.

Los unicos desechos organicos que seran tratados dentro de la bodega,
son todos los productos que sufren algun dafo en el trasnporte o en el momento
de la descarga. Estos desechos se separaran en el prodcuto organico del

prodcuto y el prodcuto de embalaje.

Todo el producto organico sera enviado a una empresa que recolecta estos
materiales y logra crear alimento para animales, buscando que no exista una
contaminacién. Todos los embalajes seran destrozados y ubicados a los botes

catalogados para su debido tratamiento.
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CONCLUSIONES

La implementacion de los nuevos procesos de carga, ayudan a reducirun
30 % el faltante o excedente de producto (9 camiones a la semana), se
realiza el chequeo cruzado por parte del piloto y el trabajador de bodega,
utilizando la orden del cliente. Los estdndares brindan un beneficio del
20 % de efectividad al momento de cargar el camion, lo que equivale a un

camion mas por dia.

El indicador de rechazos por dia determinara la cantidad de camiones que
regresan a la fabrica por causales de producto danado, para identificar que
productos son mas propensos a dafarse y cuales rutas son las rutas que
presentan reclamos por productos danados, de manera que en un futuro

se pueda retar la creacion de rutas que eviten lugares de dificil acceso.

La cantidad de camiones utilizados ineficientemente se reducira a 4 por
semana, después de ser implementado el camiéon emergente, el cual con

el tiempo dejara de ser emergente y se convertira en una ruta fija.

Los gastos variables asociados a la cantidad de kildmetros recorridos
dependeran de la cantidad de camiones que cumplan con la totalidad de
entrega de pedidos efectivos, estos gastos disminuiran con el tiempo al

utilizar el FIFO correcto al momento de realizar las cargas.
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RECOMENDACIONES

Mantener la actualizacion de los estandares propuestos, al momento de

tener un cambio en la distribucién o localizacion de la bodega.

Entregar una copia de los estandares al personal de primer ingreso, para
que en su induccion puedan ser capacitados y atendidas todas las dudas

antes de iniciar las actividades y reducir la curva de aprendizaje.

Mantener en un lugar estandar toda la documentacion que se necesita del
area como: estandares, formularios, lapiceros y boletas de entrega. Esto
ayudara a no descentralizar los puntos que se necesite la presencia del

piloto o ayudante.

Revisar los indicadores en las distintas reuniones operacionales que se
tengan con los equipos, para revisar si existe algun proceso fuera del
estandar y poder corregirlo con capacitacion o actualizacion de

actividades.
Mantener el equipo de operacidn en optimas condiciones, para que no sea

un impedimento o atraso en las distintas actividades de los procesos del

area de bodega.
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