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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado
v Almacenaje
Inspeccién

Micra

Operacién

Operacion e inspeccion

Transporte

olok:






Area de embolsado

Beneficiado de pollo

Especificaciones

Estiba

Pallet

Rack

Requisicion

GLOSARIO

Seccién del proceso productivo donde se empaca el

pollo entero.

Proceso mediante el cual el ave viva se transforma

en un producto para consumo humano.

Documento que establece las caracteristicas de los

materiales necesarios para fabricar un producto.

Peso o numero de contenedores de producto que

soportara almacenado.

Estructura de agrupacion de carga, fabricada

generalmente de madera o de plastico.

Sistema de almacenaje fijo que se utiliza para
grandes cargas y se adaptan a diferentes tamafios.

Documento que respalda una solicitud de salida o

compra autorizada.
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RESUMEN

El fin de primordial de proponer la creacion de una bodega de material de
empaque para el area de embolsado de la linea de produccion de pollo entero
es la realizacion de nuevos métodos o controles para supervisar los
movimientos de los inventarios ademas, con el seguimiento preciso se puede
llegar a lograr una eficiencia éptima en el tiempo de respuesta para el despacho

de material de empaque colocado en la linea de produccion.

Se estableceran nuevos espacios fisicos para la recepcion y despacho
del material de empaque, con la finalidad de no entorpecer las actividades de
servicio que se ofrece al Departamento de Produccién y evitar retrasos
innecesarios en los tiempos de entrega. Se requerird instalar estanterias
debidamente identificadas para cada producto que se quiera almacenar para
establecer un orden. Es necesario definir el lugar de almacenamiento con base
en el peso, volumen y frecuencia de salida del material de empaque asi como
definir y estandarizar las caracteristicas del material de empague que se va a

utilizar.

Con el objetivo de controlar las entradas y salidas del lugar de
almacenamiento, es necesario estructurar un sistema de trazabilidad en los
productos de empaque para facilitar la recoleccion de los materiales. En caso
de una no conformidad o desviacion en el proceso productivo, se debe hacer
una evaluacion de las causas del problema. Se identifica con una etiqueta de
colores por la fecha de ingreso del producto, asi como el nimero de ingreso

respectivo. El control se llevara a cabo con un kardex, en el cual se llevara la
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documentacion de las entradas y salidas del material de empaque que se
realicen en la bodega.
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OBJETIVOS

General

Proponer una bodega de empaque en el area de embolsado para lograr
una mejora y eficiencia en la distribucion y control de las entradas y salidas del

material a utilizar en la linea de produccion de pollo entero.

Especificos

1. Identificar y definir las causas que generan problemas en el proceso de
distribucion para el despacho del empaque en la linea de produccion de
pollo entero.

2. Sugerir lugares, éareas especificas y caracteristicas especiales de
almacenaje del material de empaque, para la optimizacion de su

despacho.

3. Garantizar la correcta rotacion PEPS del material de empaque en la

cadena de distribucion, a través de un sistema de trazabilidad.

4. Proponer una gestion de almacenamiento acorde a las necesidades de la

linea de produccion de pollo entero.

5. Verificar las buenas practicas de manufactura en la cadena de

distribucion para mantener la inocuidad del producto.

XV



Formular los indicadores necesarios que permitan evaluar el desempefio

de la bodega, para lograr influir la reduccion de costos de produccion.

Proponer los controles necesarios de las existencias del almacén para

mejorar la eficiencia distribucion en el despacho a la linea productiva.
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INTRODUCCION

Es de suma importancia responder a interrogantes como ¢qué tipo de
material se debe manejar? ¢qué tanto se esta aprovechando la capacidad de
almacenaje?, y ¢cuanto material de empaque y en qué area se necesita? para
tener la correcta administracion en una cadena de distribucion, la clave es
solucionar este tipo de preguntas y problemas que se susciten. Estos
cuestionamientos surgen al momento de observar diferencias en los inventarios,
atrasos en los procesos productivos por falta de distribucién de empaque en la
linea de produccion, desperdicios no controlados, malos controles en los
materiales que se manejan en los lugares de almacenamiento y que

desencadenan desabastecimiento de empaque para las lineas de produccion.

Las necesidades en todo proceso productivo se incrementan al transcurrir
los afios y al aumentar los requerimientos del consumidor final, todo esto se
refleja en la diversificacion de productos que ofrecen a sus clientes en el
mercado nacional. El aumento de productos nuevos lleva consigo un alza de
material de empaque para la produccién de los mismos, esto debe manejarse
con un control exhaustivo para la inocuidad del producto. ElI material de
empaque debe poseer un lugar centralizado donde se pueda llevar una
supervision constante y estricta del movimiento del inventario, para erradicar

pérdidas monetarias y de tiempo en el proceso productivo.
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La bodega de material de empaque requiere de un espacio fisico dentro
de la planta de produccién o anexo a la misma para la entrega inmediata,
traslado oportuno y manejo de material con el equipo adecuado, dado que se
utiliza para el empaque de un producto alimenticio. Se realizara una distribucién
del espacio para la recepcion y despacho del material para que no suscite
pérdidas de tiempo, identificaciébn de zonas de seguridad, buenas practicas de
manufactura para lograr una normativa operacional de almacenaje adecuada a

todas las necesidades.

Esta reestructuracién también exige un sistema de trazabilidad de manejo
de empaque de acuerdo al sistema de entradas y salidas desarrollado con el
método PEPS, asi como un inventario sumamente controlado en ciertos
periodos para el correcto control contable que es indispensable para la
minimizacion de costos de produccién. Por esto se propone crear de colores
trazabilidad que indiquen el nimero de ingreso, asi como una medida estandar

para lograr identificar los colores de trazabilidad a través de una etiqueta.

La creacion de un formato que controle las entradas y salidas es necesaria
para tener documentados todos los movimientos y asi revisar los stocks
minimos que se requieren en inventario para conocer con anticipacion los

puntos de pedido.

Una vez logradas todas las propuestas necesarias, se verifican con los
indicadores de reduccion de los costos de produccién, entre los cuales estan el
indicador porcentual sobre los costos de almacenamiento, el indicador de

empaque por subproceso y el indicador de duracion de existencias semanales.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Industria avicola

La industria avicola se encarga del procesamiento de aves para el
consumo humano, siendo el pollo el ave méas requerida en el mercado de
carnes. Una de las razones mas importantes para el procesamiento de pollo,
es que dicha ave tiene un aporte nutricional, en 150 gramos de carne, de 119

calorias, 21,1 gramos en proteinas y 43,1 gramos de grasa.

La avicultura ha sido uno de los sectores de la actividad agropecuaria de
gran importancia, por su creciente participacion en el aporte de proteina animal
al mercado de la carne. Esta actividad, debido a su complejo proceso
productivo, genera intensivamente una red de mercadeo amplia en mano obra y
en inversidn de infraestructura, ademas de empresas, usualmente integradas
verticalmente, para competir y obtener ventajas de las economias de escala,

ayudando de manera significativa a la actividad socioecondémica del pais.

A nivel guatemalteco, el pollo se encuentra dentro de los articulos de la
canasta basica, por lo que cualquier movimiento econdmico que se dé en

relacion a su produccion y procesamiento, afectard a la poblacion en general.

Debido a la importancia del pollo en de la canasta basica, la industria
avicola esta consolidada por alrededor de 820 granjas en todo el pais (420
granjas de pollo de engorde). Actualmente, Guatemala produce al afio 137,5
millones de pollos, que equivalen a 228,9 millones de kilogramos de carne de
pollo, asi como 2 300 millones de huevos producidos por una parvada nacional



de 9,5 millones de ponedoras. El 80 por ciento de la produccién de pollo esta
concentrada en la region centro y suroccidente del pais. La asociacion Nacional
de Avicultores divide en dos segmentos el consumo de pollo en Guatemala, el
de la produccién nacional que es de 15,4 kg (34 Ib) y el del pollo importado que
es de 3,6 kg (8 Ib), lo que hace un total de 19 kg (42 Ib). Es decir, la quinta parte
(20 por ciento) del pollo que consume el guatemalteco promedio proviene de
EUA, como resultado del TLC con dicho pais. El consumo per capita de huevo

es de 152 unidades al afio.

La produccion mundial de carne de pollo esta creciendo rapidamente, mas
gue la produccion de otras carnes, debido a la situacion econémica mundial, ya

gue se ha dado una sustitucion de la carne roja por otra mas barata.

La industria guatemalteca de carne avicola esta creciendo debido al
impacto de la crisis econémica, la produccién no crecio tanto en comparacion al
nivel mundial, pero se ha vuelto muy eficiente. Actualmente existen dos

empresas que lideran el procesamiento de pollo.

El sector avicola enfrentara desafios importantes para crecer y llegar a

posicionarse en el mundo, como:

o Alto costo de los alimentos (maiz y soya)

o Barreras zoosanitarias que no permiten la exportacion
1.1.1. Historia
En Guatemala, la industria avicola se remonta a los afos sesenta, cuando

existian granjas que se dedicaban a la venta y produccién de gallinas

ponedoras para los productores de huevo, quienes se dedicaban a la



distribucién para el consumo regional. A mediados de la década de los sesenta,
se puso a la venta una de las pocas industrias de pollo en el pais, debido a que
no podia continuar con sus operaciones, cuya produccion era de cinco mil

pollos beneficiados a la semana aproximadamente.

A finales de los sesenta se fusionaron dos de las grandes granjas de
engorde de pollo y de esta fusidn nacio la industria mas importante en
produccion y procesamiento de estas aves. Desde entonces, la industria avicola
ha estado en constante expansion, generando una diversidad de empleos para
los diferentes sectores socioecondmicos del pais, lo cual ha permitido el
crecimiento de esta industria, tanto a nivel nacional como en la region
centroamericana, ya que la demanda ha ido en aumento principalmente, al
compromiso con los altos niveles de calidad que se manejan en los procesos de

toda la cadena productiva de la marca lider en el mercado de aves.

Actualmente, la planta tiene una produccion diaria de aproximadamente
90 000 pollos beneficiados. Mantiene esta produccion con 780 colaboradores
que trabajan en un proceso totalmente automatizado con atenciéon en puntos
estratégicos, en donde la maquinaria no puede ser mas eficiente que los

colaboradores
1.1.2. Planeacion estratégica
A continuacion se presenta la misién y vision y valores de la empresa en

estudio, para exponer la planeacion estratégica con la que cuenta para su

operacion.



1.1.2.1. Misién

“Optimizar nuestros procesos, para obtener productos carnicos altamente
competitivos y rentables, con maxima calidad e inocuidad, utilizando Ila
tecnologia adecuada en armonia con el ambiente; viviendo los valores
corporativos, desarrollando el capital humano y aprovechando la sinergia de
todas nuestras operaciones, para la satisfaccion de nuestros empleados,

accionistas, clientes y la comunidad en la que operamos”.

1.1.2.2. Visién

“Maximizar la eficiencia de nuestros procesos, para satisfacer la demanda
y las expectativas de nuestros clientes, contribuyendo a una alta rentabilidad,
creciendo continuamente y liderando el mercado con nuestros productos,
aumentando en un rango mayor al cinco por ciento los indicadores
mencionados en esta vision, ademas de abarcar con nuestros productos el

mercado Mesoamericano y del Caribe.”

1.1.2.3. Valores

o Responsabilidad: se asume el compromiso de ser una organizacion
dindmica, eficaz, moderna y garante de la obligaciébn adquirida con la
vision, la mision, los valores y los principios de nuestra empresa. Se
responde por los actos de la empresa, se es respetuoso de la ley y se
cumple con responsabilidad ante clientes, proveedores, colaboradores y
acreedores. Se es respetuoso y solidario con las comunidades de las que

se es parte.

! Mision proporcionada por la empresa.
% Visién proporcionada por la empresa.



o Excelencia: se busca superioridad y correccion en lo que se hace. Se
forja con nuestro trabajo resultados dignos de aprecio y admiracion. Se
rechaza la mediocridad y la ineficiencia pues se busca la excelencia
mediante el esfuerzo constante y tenaz, el trabajo en equipo y la
comunion de intereses. La busqueda de excelencia es una actitud de

vida y en la empresa es el reto permanente y un compromiso ineludible.

o Integridad: la integridad es considerada como uno de los activos mas
importantes. Sabemos medir nuestros derechos por nuestros deberes. La
conducta es guiada por valores éticos universales y principios morales
gue son el fundamento y el compromiso para construir y preservar una
empresa respetable y respetada. Se profesa virtudes como la
transparencia, rectitud, voluntad, disciplina, honradez y el ejemplo para
promover la formacion de familias fuertes, empresas prosperas,

sociedades libres y naciones modernas.

o Respeto: el fundamento de este valor ético radica la atencion que se le
presta a los derechos de los deméas para lograr la armonia de la
colectividad. El respeto supone entender que como seres humanos todos
somos iguales y merecemos ser tratados con dignidad. Reconocemos
como valores éticos del respeto, el cumplimiento de la palabra dada, la
realizacion de los contratos firmados y la observancia de los

compromisos adquiridos.>

1.1.2.4. Organigrama

La planta procesadora actualmente tiene departamentos importantes,

siendo estos produccion, procesamiento, mantenimiento y administracion. La

® Valores proporcionados por la empresa



méxima autoridad dentro de la planta procesadora es el director de
procesamiento, quien se encarga de supervisar todo lo acontecido y
relacionado con la produccién, ademas de dar las instrucciones al gerente de

produccion, para que se encargue de los movimientos generales de la planta

procesadora.
Figura 1. Organigrama de la planta procesadora de aves
DIRECTOR
PROCESAMIENTO
Gerente de
Produccién
[ I ]
Gerente Coordinador de Gerente de
Administrativo Calidad Mantenimiento
[ I I ]
Jefatura de Jefatura de Supervision de Jefatura de Supervisores de Supervisores de Supervisores de Supervisor de
despachos compras bodegas presupuestos produccién calidad mantenimiento sanitizacion
Oficinistas Oficinistas Oficinistas Oficinistas Jefes d.e, Monit(_)res de Jefaturas de Jefgs d_e/
produccién calidad talleres sanitizacion
M . Operarios Operarios de Operarios de . Operarios de
ensajeros VR 2 s Mecanicos i
administrativos produccion limpieza limpieza
Fuente: empresa procesadora de aves.
. , . . .
1.1.3. Diagnaostico situacional de la empresa

La situacién de la empresa avicola y su planta procesadora en el pais,
estd sujeta a los cambios de factores gubernamentales, comerciales y
sanitarios. Por lo tanto, el analisis de fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas, ayuda a determinar un panorama claro de accion en el que se

puede enfocar.



“La herramienta de identificacién de fortalezas, oportunidades, debilidades
y amenazas, FODA, permite establecer y analizar la situacién actual competitiva
de una organizacién. Esta herramienta es un marco conceptual para un analisis
sistematico que facilita el ajuste entre amenazas y oportunidades externas con

las debilidades y fortalezas internas de la organizacion; lo anterior referido en
”» 4

una matriz”.
o Fortalezas
o) Plan con certificacion HAACP
o Personal capacitado
o Empresa multinacional
o Productos lideres en el mercado
o Oportunidades
o Alto incremento al valor de la carne bovina.
o Facilidades arancelarias para exportacion de carne de pollo en
Centroameérica.
o Incremento del consumo de carne de pollo.

° Debilidades

o Falta de automatizacion en el area de almacenaje.

o Proceso de registro de almacenaje de empaque no documentado.

o Falta de orden en el almacenamiento de empaque del area de
produccion.

* Fuente: RODRIGUEZ VALENCIA, Joaquin. Administracion moderna de personal. p. 12.
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. Amenazas

o Incursion de nuevas empresas productoras de pollo de engorde
o Incremento de impuestos
Tabla l. Analisis estratégico
FORTALEZAS DEBILIDADES
1. Planta con certificacion HAACP. 1. Falta de aumtomatizacion en el drea de almacenaje,
2. Personal capacitado y consciente 2. Procesos de registro de
de [a calidad en los productos y procesos. almacenaje de empaque no documentados.
3. Empresa muttinacional 3. No poseer un orden estricto en el aimacenamiento
4 Productos lideres en el mercado. de empaque dentro del drea de produccion.
OPORTUNIDADES ESTRATEGIAS-FO ESTRATEGIAS-DO
1. Alto incremento al valor de la came bovina. 1. Incrementar programacion de procesamiento 1. Capacitar al personal operafivo en sistemas
2. Facilidades arancelarias para la exportacion de pollo  de aves enla planta de produccidn. de almacenamiento.
en el drea de Centroamerica. 2. Generar centros de distribucion certificados HAACP 2. Inversion en equipo automatizado.
3. Fuerte campafia de mercadeo para el consumo en el drea Centroamericana.
de pollo porla asociacidn nacional de avicuftores. 3. Desarrollar nuevos productos en el mercado
nacional.
AMENAZAS ESTRATEGIAS-FA ESTRATEGIAS-DA
1. Inestabilidad en la situacidn 1. Crear plantas de procesamiento de aves en la region 1. Desarrollar sistemas de almacenamiento en base
socio-economica actual en Guatemala. Centroamericana. al cuidado de la inocuidad del producto.
2. Contaminacidn bacterioldgica en el 2. Desarrollar medidas de contingencia ante lotes completos 2. Confrolar los procesos de registro de almacenaje
incomecto manejo del empaque por (e empaque contaminados. periodicamente.
parte de proveedores.

Fuente: elaboracion propia.

1.2. Proceso productivo

El procedimiento tiene como objetivo detallar las actividades del proceso

productivo de pollo.

Alcance: el procedimiento es aplicable para todo el personal de

produccion, de acuerdo a su competencia, desde girar instrucciones en la



elaboracion del procedimiento hasta la aprobacion, autorizacién y archivo del

mismo.
o Glosario

o Procedimiento: consiste en una serie de pasos realizados
cronolégicamente para efectuar un tramite administrativo.
Describe en forma clara y precisa quién, qué, cédmo, cuando,
donde y con qué se realiza cada uno de los pasos.

o Norma: son las disposiciones administrativas que regulan lo
establecido en un procedimiento, a fin evitar o reducir la aplicacion
de diversos criterios que provoquen confusion en las personas que
intervienen en el mismo.

o Referencias: propietario del proceso, Departamento de
Produccion.

o Politicas: el jefe de produccibn es el responsable del

mantenimiento de los equipos.

Los procedimientos deben ser accesibles para todo el personal, debe

tenerse control de sus lugares de localizacion y de las copias.

El incumplimiento, por parte de cualquier persona involucrada en el
mismo, sera sancionado con las medidas disciplinarias que rigen al personal de

la organizacion.



Tabla Il. Proceso productivo

Secuencia Actividad Responsable
1 Trasladar las aves a la planta procesadora. Granja de
engorde
2 Indicar al transportista dénde se debe estacionar para recibir Asistente
las aves. .
produccion
Trasladar las aves a la seccién de produccion Operarios
4 Enganchar las aves, aturdirlas y dejar que desangren. Operarios
5 Proceder a limpiar el ave, retirando plumas y visceras de forma | Operarios
higiénica.
6 Realizar el control de la carga bacteriana por medio de Operarios
enfriamiento y desinfeccién con cloro.
7 Agregarle al ave ingredientes de grado alimenticio. Operarios
8 Enviar las aves a las lineas de procesamiento. Operarios
9 Empacar las aves y trasladadas a la camara fria. Operarios

Fin del procedimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 2. Proceso productivo

Proceso productivo de pollo
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Fuente: planta procesadora.
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Figura 3. Planta procesadora

Fuente: planta procesadora.

Todo el proceso productivo se inspecciona minuciosamente por estrictos
controles y normativas de calidad para asegurar la inocuidad del producto,

confianza en el cliente o consumidor final, para que lo coma con tranquilidad.

Figura 4. Inspeccién y seleccion del pollo

Fuente: planta procesadora.
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1.2.1. Linea de productos

A continuacion, se describe la linea de productos de la planta procesadora

de aves.

o Enteros: es la parte del proceso productivo que se enfoca en producir
pollos enteros, blancos o pigmentados, con menudos o sin menudos,

siempre con la mejor calidad y frescura del mercado.

Figura 5. Pollo entero empacado

Fuente: planta procesadora.

o Partes: en este se incluyen cortes del pollo entero como pechugas,
cuadriles, alas, piernas y garras para exportacion, todos estos cortes son
realizados con suma precisidbn y siempre cuidando la inocuidad del

producto.
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Figura 6. Partes de pollo en bandejas empacadas

Fuente: planta procesadora.

Menudos: es la linea de produccion que se encarga de extraer los
organos internos del pollo consumibles por el ser humano como corazén,

mollejas e higado, siempre bajo estrictas normas de calidad.

Figura 7. Menudos de pollo

Fuente: planta procesadora.
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Procesados ulterior: este abarca la linea de productos listos para
consumirse. En esta linea se encuentran alitas con distintos sabores,
pollos rostizados, embutidos de pollo, como chorizos, longanizas y
salchichas, todo esto hecho con de pollo beneficiado en la planta

procesadora.

Figura 8. Pollo ahumado empacado

Fuente: planta procesadora.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1. Area administrativa

Es el area que tiene la responsabilidad de planear, organizar, dirigir y
controlar todas las operaciones de la planta procesadora, dando todo el apoyo y
soporte necesario a las distintas areas que conforman la planta. También presta
diferentes servicios a todos los departamentos, entre los cuales estan: cafeteria,

guarderia y escuela primaria, asociacion crediticia.

Ademas de todos los servicios que presta, tiene a su cargo el control
presupuestal, de compras, de distribucion, de existencias, de atencion y pagos
al personal que labora para la empresa. Su finalidad es lograr el cumplimiento
de las metas y los objetivos planeados por la direccion, para toda la

organizacién de la planta procesadora.

2.1.1. Organigrama del area

Los organigramas son la representacion grafica de la estructura organica
de una empresa u organizacion que refleja, en forma esquematica, la posicién
de las areas que la integran, sus niveles jerarquicos, lineas de autoridad y de

asesoria.

El organigrama del area administrativa de la planta es de forma vertical, la
cual presentan las unidades ramificadas de arriba hacia abajo, a partir del titular
en la parte superior y se desagregan los diferentes niveles jerarquicos en forma

escalonada.
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El uso de este tipo de organigrama mas generalizado en la administracion.
El &rea administrativa de la planta de procesamiento de la planta procesadora

se divide de la siguiente manera:

o Gerencia Administrativa
. Departamento de Presupuestos
. Departamento de Compras
o Departamento de Despachos
o Departamento de Bodega
o Secretaria de Personal
Figura 9. Organigrama del &rea administrativa
GeRENGI
o i

L T administrativa

Jefe de Jefe de Supervisor de Jefe de compras
despachos b - bodegas P
servicios
Asistente
Oficinista 1 Oficinista 2 Oficinista 3 Jefe de bodega compras
Nam. 1
Secretaria
de
personal ﬁﬁ
Asistente Asistente Asistente Asistente
i G compras
Personal de Personal de Nam. 1 Nam. 2 Sompres Nam. 3
garitas servicios Secretarias
Secretaria
\ s

compras

Recepcionista |Auxiliar de bodegal | |Auxiliar de bodegal

Mensajero
Mensajero
comprador
Limpieza de Limpieza de
bodega bodega

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2. Descripcion de las areas

El area administrativa se divide en cuatro departamentos y una secretaria

asi como cinco actividades fundamentales.

Todos los procedimientos realizados que se ejecutan bajo la
responsabilidad del area administrativa estan debidamente planificados,
organizados, dirigidos y controlados bajo el mando de la Gerencia

Administrativa.

Tabla lll. Departamento de Presupuestos

. Esta bajo direccion del jefe
administrativo, se encarga de la
correcta distribucion, analisis y
manejo del presupuesto anual de

la planta procesadora.

o Identifica y distribuye los

gastos a las diferentes areas de la
Funciones del Departamento de

Presupuestos planta procesadora, analizando los

distintos movimientos de
inventarios y justificando las
variaciones mensuales,
semestrales o anuales que se
tienen en relaciéon a |lo
presupuestado dentro de la misma

planta.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV. Departamento de Compras

Funciones del Departamento de
Compras

Se encarga de cotizar, comprar y
abastecer de todos los insumos
gue se requieran para todas las
funciones de la planta de
produccion, teniendo como
principal objetivo la compra que
supla con todos los requerimientos
de calidad, al menor costo posible

y en un tiempo de entrega minimo

Este proceso requiere
documentarlo y, por lo tanto, crear
registros de los proveedores para
generar beneficios empresariales

y corporativos.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla V. Departamento de Despachos

Funciones del Departamento de

Debe llevar un control de todas las
salidas del producto terminado que

procesa la planta de produccion, también,

Despachos de los ingresos econémicos de la planta

por la venta de varios articulos como

huevos, productos de desecho o reciclaje.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VI. Departamento de Bodega

Es la parte de la planta procesadora que se
encarga de velar por el proceso Optimo de
recepcion, almacenamiento y salida de todos los
insumos, empaque, materia prima o repuestos que
son utilizados por toda la planta procesadora,
Funciones del Departamento | teniendo siempre un control de calidad exhaustivo

de Bodega en productos criticos para el procesamiento de
aves, asegurando estrictos niveles O6ptimos de
todos los inventarios para tener los materiales
necesarios para que la planta procesadora no tenga

demoras.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VII. Secretaria de Personal

o Encargada de controlar toda la papeleria de
ingreso, periodos vacacionales, pago de
salarios, pasivos laborales, pagos de IGSS,

_ } prestaciones laborales y patronales o

Funciones de la Secretaria _
de Personal cualquier documento laboral que las

personas que trabajan en la planta

procesadora necesiten.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Departamento de bodega

Es encargada de abastecer con todos los tipos de insumos necesarios

para el 6ptimo funcionamiento en todos los procesos necesarios.

Como todo proceso de abastecimiento, es necesario tener un control
exhaustivo de las entradas y salidas, esto se logra a través de un correcto
almacenamiento y orden de los insumos, para obtener una idea clara y

especifica del inventario de todos estos productos.

Figura 10. Colocacién del pollo en ganchos

Fuente: planta procesadora.
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2.2.1. Organigrama del Departamento

El Departamento de Bodega de la planta procesadora de aves se divide

de la siguiente manera.

Figura 11. Organigrama del Departamento de Bodega

Aslsiznie

. Auxiilaes de i Peiacns 1
Digladams
wodega Impleza

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2. Responsabilidades del Departamento de Bodega

En el Departamento de Bodega existen distintos tipos de
responsabilidades, que van desde mantener el orden y limpieza de las
instalaciones, hasta supervisar el correcto manejo de los inventarios de insumos
en la planta procesadora. A continuacion, se detallan las responsabilidades del

personal:

o Supervisor de bodega: es la maxima autoridad en toda la bodega y, por
lo tanto, el encargado de monitorear el correcto estado y manejo de
todos los inventarios que se utilizan en la planta procesadora, los cuales

van desde los repuestos de las distintas maquinarias, lubricantes,
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2.3.

refrigerantes, desinfectantes, utiles de trabajo, utiles de limpieza,
empaque y materia prima que se utilizarqd para el beneficio de pollo
dentro de la planta procesadora. También tiene a su cargo supervisar al

personal que trabaja en las bodegas.

Digitador: es el encargado de ingresar los requerimientos de todos los
departamentos de la planta procesadora al sistema de compras, también
debe dar apoyo en cualquier entrada o salida de los productos en

bodega.

Asistente: actualmente trabajan dos asistentes, uno se encarga de
manejar la entrada y salida de repuestos para maquinaria, grasas,
lubricantes y refrigerantes, y el otro se encarga de manejar la entrada y
salida de los dutiles de trabajo, Utiles de limpieza, desinfectantes,
empaque y materia prima. Se dividieron las responsabilidades para tener

un mejor control y obligaciones especificas para cada asistente.

Limpieza: es el personal encargado de mantener el orden y limpieza de
los pisos, paredes, techos falsos, puertas, estanterias y cajas

ordenadoras de todas las bodegas en la planta procesadora.
Auxiliar: es la persona encargada de ayudar al asistente de bodega para
prestar el servicio de entrega de productos a los distintos departamentos

de la empresa avicola.

Area de produccion

La planta procesadora de aves se divide en tres areas funcionales, esto

con base en el tipo de producto que cada una de las areas debe producir
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durante cierto periodo. La primera area se encarga de todos los productos
crudos, cortes y clasificaciones de la materia prima de acuerdo a las

especificaciones de los clientes.

Figura 12. Traslado del pollo

Fuente: planta procesadora.

Figura13.  Areade cortes

Fuente: planta procesadora.
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La segunda area funcional se encarga de la elaboracion de los productos
marinados y cocinados, incluyendo toda la variedad de la planta, asi como los
nuevos productos que se desarrollan. Esta es el area intermedia de produccion,
ya que es la que utiliza las diferentes clases de condimentos en su proceso

productivo, debiendo controlar los rendimientos de dichos condimentos.

Figura 14. Area de productos marinados y cocidos

Fuente: planta procesadora.

La tercer y Ultima area dentro de la planta es la que se encarga de
manejar el empaque de los productos. Esta &rea se caracteriza por recibir los
productos de las otras areas y se encarga del empaque y almacenamiento de
los mismos como producto final, para su despacho y distribucién a la venta.
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Figura 15.  Area de empaque

4

R\ |

Fuente: planta procesadora.

2.3.1. Organigrama del Departamento de Produccién

A continuacién, se presenta el organigrama del Departamento de

Produccion de la planta procesadora de aves.

27



Figura 16. Organigrama del Departamento de Produccién
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Fuente: elaboracion propia.

2.3.2. Descripcién de la linea de producciéon de pollo entero

El procedimiento tiene como objetivo detallar las actividades del proceso

de la linea de pollo entero.
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o Alcance: el procedimiento es aplicable para todo el personal de
produccion, de acuerdo a su competencia, desde girar instrucciones en la
elaboracién del procedimiento hasta la aprobacion, autorizacion y archivo

del mismo.

° Glosario

o) Procedimiento: consiste en una serie de pasos realizados
cronologicamente para efectuar un tramite administrativo.
Describe en forma clara y precisa quién, qué, cédmo, cuando,

donde y con qué se realiza cada uno de los pasos.

o) Norma: son las disposiciones administrativas que regulan lo
establecido en un procedimiento, a fin evitar o reducir la aplicacion
de diversos criterios que provoguen confusion en las personas que

intervienen en el mismo.

o Referencias: propietario del proceso, Departamento de
Produccion.
o Politicas: el jefe de produccion es el responsable mantenimiento

de los equipos.

Los procedimientos deben ser accesibles para todo el personal, debe

tenerse control de sus lugares de localizacion y de las copias.

El incumplimiento, por parte de cualquier persona involucrada en el
mismo, sera sancionado con las medidas disciplinarias que rigen al personal de

la organizacion.
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Tabla VIII. Proceso de pollo entero

Secuencia

Actividad

Responsable

1

El ave se coloca sobre la mesa de clasificacion por una caida neumatica que
descarga el pollo de la linea. El pollo se inspecciona en la mesa de seleccion de
acuerdo a los parametros establecidos en la tarea critica de inspeccién de pollo
entero por calidad, segun programa para entrenamiento de personal en tareas
criticas.

Operarios

El pollo es colocado la maquina de suavizado desde el proceso de seleccién por
calidad. En este punto, una serie de agujas distribuyen homogéneamente en la
carne del ave una salmuera que mejorara las caracteristicas organolépticas de

la misma.

Operarios

Después del suavizado, el producto es transportado hacia la tbmbola, en donde,
por movimiento circular, recibe un masaje con el objetivo de eliminar el exceso

de salmuera del producto.

Operarios

Luego, se toma pollo por pollo a la salida del masajeado y se introducen en un
embudo de acero inoxidable en donde se ha colocado previamente la bolsa de
empaque en el extremo reducido. Se empuja la materia prima hasta que quede
dentro de la bolsa, cayendo en una banda transportadora, en donde se toma y

se sella por medio de cinta adhesiva.

Operarios

Se sujeta un pollo envasado con cada mano y se introducen en la canasta
plastica con la region ventral hacia el piso de la misma. Se introduce cierta

cantidad de pollos en cada canasta.

Operarios

Después de embalar el producto en las canastas, se procede a pesar el
producto para que tenga el peso correcto, establecido por el Departamento de
Calidad. Al dar el peso correcto, las canastas son almacenadas en camaras de
refrigeracién por un tiempo, para mantener la frescura que caracteriza al
producto.

Operarios

Al salir de las camaras de refrigeracion, pasa por un detector de metales, se le
da una Ultima inspeccién al producto, para luego pesarlo y que esté listo para el

despacho, cargarlo a furgones y trasladarlo al lugar de distribucién.

Operarios

Fin del procedimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Diagrama de flujo pollo entero
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Fuente: planta procesadora.
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2.4. Diagndéstico situacional de la cadena de distribucién para el

despacho

A continuacion se presenta el analisis FODA de la cadena de distribucion

para el despacho en el area de bodega la planta procesadora.

o Fortalezas
o Personal capacitado.
o) Instalaciones amplias.
o Identificacion de materiales.
o Oportunidades
o Alto incremento en el consumo de carne de pollo.
o Introducir al mercado nuevos productos procesados (productos

listos para consumir), en supermercados o0 tiendas de

conveniencia.

. Debilidades

o Falta de automatizacion en el area de almacenaje.
o Proceso de registro de almacenaje de empaque no documentado.
o Falta de orden en el almacenamiento de empaque del area de
produccion.
o Amenaza
o Incursion de nuevas empresas productoras de pollo de engorde.
o Incremento de impuestos (impuesto al valor agregado-IVA).
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Figura 18. Andlisis estratégico de la cadena de distribucién para el

despacho

Fortaleza

Debilidades

Personal con amplio
conocimiento del
material que se maneja.
Se cuenta con un
espacio de almacenaje
considerablemente
amplio para el volumen
de inventario.

Posee racks especiales
para almacenar grandes
cargas de empaque.

Se tienen identificados y
separados los
materiales que se
manejan en cada linea
de produccién.

. Al momento de
despachar el material de
bodega se almacena en
lugares no
recomendados para
mantener la inocuidad.

. Falta de control en la
trazabilidad de los
productos.

Oportunidades

. Centralizar en un lugar
especifico en el area
de produccion el
despacho de material
de empaque.

o Al centralizar el area
de despacho de
produccion se facilitan
las auditorias de
HACCP.

. Se minimizan los
tiempos que el
personal de
produccién pierde en
tomar el material de

Estrategia F-O

Crear un plan de
respuesta ante puntos
criticos.

Generar horarios de
atencion para lineas de
produccion.

Desarrollar una bodega
que cumpla con los
procesos de despacho.

Estrategia —D-O

. Capacitar al personal de
planta.
. Brindar una induccion al

personal de bodega al
proceso de despacho
descentralizado.

empague.

Amenazas Estrategia F-A Estrategia D-A

o Aumento de reclamos | Verificar . Desarrollar normas de
por la constante constantemente el buenas précticas de
manipulacion de orden y limpieza de las manufactura.
material por personal areas de trabajo. . Controlar los
ajeno al proceso. . Desarrollar documentos de

) No contar con un plan planificaciones con trazabilidad
de produccion. abastecimiento en base constantemente.

en el movimiento
histérico del material de
empague.

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.1. Estudio fisico del almacén y localizacién de materiales

Para almacenar el material de empaque de la linea de pollo entero en la
planta procesadora es necesario tener las estanterias marcadas y mantener
cada fardo de material de empaque en un lugar ya definido. Se situard lo mas

cerca de la puerta:

o El material mas pesado
o El material con el mayor volumen
o El material de mayor rotacidon de salida o el ultimo material utilizado

También, se tendra que situar sobre un area especifica el material mas
pesado para facilitar la salida y manejo de las estanterias, lo cual minimiza los
tiempos de operacion por su tamafio, maniobrabilidad o por su frecuencia de

operacion.

Figura 19. Ingreso al area de cuarto frio

Fuente: planta procesadora.
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2.4.2. Caracteristicas de los materiales de empaque a

almacenar

La bolsa de pollo entero que se utiliza posee caracteristicas Unicas para
mantener la inocuidad del producto. Estas bolsas se reciben empacadas en
fardos de 7 500 bolsas, cada fardo tiene un peso aproximado de 25,9 kg. Cada

bolsa posee las siguientes caracteristicas.

Tabla IX. Caracteristicas de las bolsas de empaque

Propiedades Unidad Estandar
Calibre Micras 24
Ancho Milimetros 216

Largo Milimetros 343

Fuente: elaboracion propia.

El calibre tiene una variacion de +/- 5 %. Se recomienda que el empaque
se almacene a una temperatura entre 5y 30 °C y una humedad superior del
40 % ya que almacenarlo por un periodo largo puede causar variaciones en las
caracteristicas o especificaciones, el periodo maximo para almacenar el

material de empaque es de 6 meses.
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Figura 20. Bolsa para empacar pollo

Fuente: planta procesadora.

2.4.3. Espacio fisico a utilizar

Actualmente los espacios fisicos donde se almacena el empaque de pollo
entero se encuentran descentralizados o alejados, por lo tanto es necesario
unificarlos y concentrarlos en un espacio donde se pueda tener pleno control
del empaque. Este espacio estard cercano al area de produccion para

despacharlo directamente a la linea de pollo entero.

Existen muchas ventajas al centralizar el espacio fisico, entre las que
estan:

o Al momento de darle salida de la bodega de insumos, el camino que
deben seguir los materiales es Unico, por lo que se puede simplificar y
agrupar las zonas de recepcion.

o Toda la bodega queda bajo vigilancia estricta del supervisor de bodegas.
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o Se distribuye el trabajo de una manera equitativa entre el personal.
o Se requiere de menos personal para manejar una sola, bodega, ademas
el personal que maneja la bodega de empaque adquiere cierta

experiencia con los materiales que se manejan y se vuelve experto en su

area.
o Se optimiza espacio utilizado.
2.4.4. Ubicaciéon del material de empaque

El material de empaque se almacenara en estanterias especiales para
soportar el peso de varios fardos entarimados. El ritmo de aprovisionamiento va
a depender del ritmo de salida y uso que se le dé a cada empaque, ya que se

maneja el sistema de rotacion de inventario primero en entrar primero en salir.

Se colocaran los fardos del material de empaque debidamente sefialados
con unos carteles que indiquen el cédigo interno del material, junto a una
etiqueta indicando el dia que ingresé el pedido para fines de trazabilidad. Se
evitara sacar las bolsas fuera del fardo en el que vengan embalados. También,
los fardos que contienen el material de empaque deben ser colocados
homogéneamente para evitar caidas del producto y entorpecer la operacion de
entrada y salida del material de bodega o, peor aun, herir al personal de
bodega.

2.4.5. Entrevistas con personal administrativo y operativo

Dentro del equipo de trabajo todo personal involucrado es importante, pero
el personal operativo es de suma importancia en el proceso productivo. La
especializacion que un colaborador puede adquirir en su puesto de trabajo abre

la capacidad para diferenciar situaciones especificas al no funcionar
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Optimamente, por ello es importante, para una verdadera mejora continua y un
Optimo proceso, evaluar las sugerencias y propuestas del colaborador con

entrevistas periodicas.

La entrevista es una manera de comunicacion interpersonal entre el
investigador y el colaborador, con el Unico fin de obtener respuestas a
interrogantes o problematicas suscitadas respecto al funcionamiento de las

operaciones realizadas para optimizarlas.

El principal objetivo de la entrevista con el colaborador es detectar el
mayor numero de deficiencias en el funcionamiento de las operaciones, para
evaluar las caracteristicas negativas y realizar las correcciones pertinentes,

para realmente lograr la eficiencia el proceso productivo.

2.4.6. Caracteristicas del area de almacenamiento

La capacidad de carga del concreto en la bodega es reducida, por lo tanto
es necesario evitar el empleo de medios pesados para movilizar el material de
empaque en grandes volumenes, es necesario recurrir a planos inclinados y
carretillas de mano. Las puertas de la bodega son lo suficientemente anchas

para que circulen dos carretillas de mano en cada sentido.

La bodega de material de empaque necesita una delimitacion pintada de
amarillo a un metro de distancia de la pared, para diferenciar el lugar donde
estaran colocadas las estanterias. Las paredes deben estar pintadas de color
blanco para distinguir la limpieza del lugar. Las salidas de emergencias tienen
gue estar debidamente sefialadas. Debe existir iluminacién en cada pasillo
entre estanterias. Estas lamparas deben estar distanciadas de por lo menos, un

metro unas de otras.
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Figura 21. Sefalizacion con lineas amarillas

Fuente: planta procesadora.
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3. PROPUESTA PARA LA CREACION DE LA BODEGA Y
MEJORA EN LA CADENA DE DISTRIBUCION

3.1. Restructuracién fisica de la bodega de almacenamiento

El material de empaque para la linea de produccién de pollo entero se
almacena en distintas areas alrededor de la planta, en pequefias bodegas que
no poseen un control estricto del inventario que sale de bodega de insumos, ni
estanterias especiales para su resguardo y tampoco revisiones del area de

almacenamiento por el Departamento de Calidad.

Esta reestructuracion consiste en unificar todas las pequefias bodegas de
almacenamiento y centralizarlas para lograr un control en los inventarios y

conocer la rotacion de este empaque, manteniendo un abastecimiento 6ptimo.

De igual forma, se debe contar con procedimientos para el ingreso y
egreso de productos, en este caso, es el material de empaque que es solicitado

por el Departamento de Produccion.

Seguidamente se presentan los procedimientos para ingreso de productos
por parte del proveedor externo y el proceso de despacho.

A continuacion, se presenta la descripcién de las actividades a realizar por

parte del Departamento de Bodega para el control del ingreso de mercaderia a
la bodega por medio del proveedor.
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Ingreso de material de empaque

Objetivo general: controlar el ingreso de material de empaque a la

bodega, por medio del proveedor.

Objetivos especificos

o Verificar que el producto llegue en buen estado y en las
cantidades solicitadas.

o Realizar labores de descarga del producto.

o Almacenar los productos en los anaqueles correspondientes.

Alcance: este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en

dicho procedimiento intervienen.

o) Encargado de bodega
o Asistente de bodega
o Transportista

Personal que interviene

o Encargado de bodega: responsable de controlar el ingreso de los
suministros a bodega y verificar que la mercaderia que se haya
pedido llegue fisicamente.

o Asistente de bodega: encargado de realizar el conteo fisico y
acomodacion de mercaderia. También debe ingresar los
productos al sistema de computo y realizar el inventario fisico de
los productos que se encuentran en la bodega, ademas de
procesar y archivar documentos.

o Transportista: encargado de entregar la mercaderia a tiempo, sin

dafios y con la respectiva documentacion.
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Documentacion utilizada

o Documentos internos

Orden de compra de mercaderia entrante a bodega,
documento generado por la empresa para solicitar
mercaderia y enviado por correo electréonico al proveedor
para que aliste el pedido. Dicho documento debe ser

entregado al jefe de bodega.

o Documentos externos

Factura: documento generado por el proveedor para ser
entregado al responsable de bodega, en tal documento se
detallan las especificaciones de la compra que realizo la
empresa.

Boleta de tramite de cobro: documento elaborado por el
proveedor con la finalidad de tramitar el cobro de la factura.
Nota de crédito: documento generado por la empresa
proveedora de mercaderia cuando hay un faltante o
sobrante de mercaderia, conforme a lo solicitado en la

orden de compra.
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Figura 22. Formato de ingreso a bodega

EMPRESA AViCOLA

Nombre del Proveedor

INGRESO A BODEGA NUM.00001

Fecha

Lote nim: Factura nam. Fecha de factura

Cantidad Descripcién del producto| Costo unitario Total
Recibido por: Comprado por: Autorizado:
® (® )

Fuente: planta procesadora.

44




Figura 23. Entradas, trasformacién y salidas del proceso
Transformacion n
. Recibe notificacion ® Encargado de bodega
o . Asistente de bodega
] Hotificacidntelefonica . Recibe documentos . Transportista
*  Encargadedebodega e Coordina e Auxiliar de operaciones
. Asistente de bodega . Orden de compra de
+  Transportista . Chequea mercaderia entrante a
* Auxiliar de oparacionas . Informa bod_ega F-BM01-01
+  Traniporte conproducto . Recibo de compras por
* orden de comprade mercaderia ° Anota detalles proveedor
gntrante abodegaF-BM0L-01 . Estiba 0 acomoda . Factura o
*  Factura deri o Bqle_ta tramite de nota de
* Boletatramite de cobro mercaderia crédito B
. Notade crédito . Traslada y acomoda . Mer_caderla acomodada
. Lapi . Lapicero
cam-:er“-:- | productos . Computadora
Ll omputadora .
o e Adjunta documentos e Sistema (software)
* Sistema(software) ) . Comunica via radio que
o Envia documentos el producto esta
disponible
ntradas alidas
Entrad Salid
Fuente: elaboracion propia.
Tabla X. Descripcion de actividades de entrada de mercaderia a
bodega
Secuencia Actividad Responsable
1 Recibe copia de la orden de compras en la cual indica la mercaderia que esta por | Jefe de
llegar a la bodega. bodega
2 Le indica al transportista donde se debe estacionar. Asistente de
bodega
Entrega orden de compra, factura y boleta de tramite de cobro. Transportista
4 Se pregunta: ¢la factura del proveedor coincide con las especificaciones de la orden | Jefe de
de compra? bodeda
Si: continia con el procedimiento 9
No: fin del procedimiento
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Continuacion de la tabla X.

mercaderia por parte de los proveedores.

46

5 | Revisa que la mercaderia esté en perfectas condiciones. Asistente de
bodega
6 | Se pregunta: ¢ el producto se encuentra en buen estado? Asistente de
Si: continGia con el procedimiento bodeaa
No: fin del procedimiento g
7 | Verificay cuenta el producto fisicamente. Jefe de bodega
8 | Se pregunta: ¢hay faltantes o sobrantes de mercaderia, conforme a lo solicitado en el | Jefe de bodega
pedido de la orden de compra?
Si: contintia con el procedimiento.
No: continia con el paso 16
9 | Comunica al Departamento de Compras de la situacion. Jefe de bodega
10 | Se pregunta: ¢se acepta la mercaderia para que el transportista realice el tramite | Jefe de compras
correspondiente?
Si: continua con el procedimiento
No: fin del procedimiento
11 | Le comunica al jefe de bodega que acepte la mercaderia. Jefe de compras
12 | Acepta la mercaderia. Jefe de bodega
13 | Realiza una nota de crédito detallando el faltante o sobrante de mercaderia. Trasportista
14 | Entrega nota de crédito original al jefe de bodega. Transportista
15 | Guarda copia de la nota de crédito Transportista
16 | Descarga el producto y lo almacena en su estante correspondiente. Asistente de
bodega
17 | Ingresa al sistema la mercaderia, utilizando la orden de compra Asistente de
bodega
18 | Caodifica el producto. Asistente de
bodega
19 | Actualiza en el sistema, el archivo inventario de mercaderia. Asistente de
bodega
20 | Adjunta: orden de compra, factura, boleta tramite de cobro y nota de crédito, para enviar | Asistente de
a departamento de compras
bodega
Fin del procedimiento
Fuente: elaboracion propia.
A continuacion, se presenta el diagrama de ingreso a bodega de



Figura 24. Ingreso a bodega
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Continuacion de la figura 24.

Mombre del procedimiento: Ingress de mercadena a bodega

lUnidad adminisirativa: bodega  Elaborg: Frank Paredes Metcdopropusste Noviembre 2015

Heja 2/2

Asistente de

Descripcion Jefe de bodega bodega

Compras

Transpaortista

Fedlza una Mola de
credita delallanda e
faltante a sabranta de

PMErcaceria

Enjregande ongnal a

e

& BMCresa y cocla 1a
reEJuUartd pEtA Bl
aandnal

Descarga &l producho

b
W almacena in & F}
anagde
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ngresa al slslama 1a k.
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a CIrden oe Comara
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Esiema el archivo b
rivenlano de (:’}
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Cobem oy Mata de @E}
realia, para enviar a

Depariamenta dg
[==lig] = 1]

Emvia documenlacian
rehpesliva

Terming 2l process

Fuente: planta procesadora.
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Para tener un control interno de la mercaderia que se despacha
diariamente de la bodega, se debe contar con un documento formal que
reporte, registre y respalde todas las salidas de suministros. El objetivo
primordial de documentar este procedimiento es disminuir considerablemente

las diferencias de productos que generen a la hora de realizar el inventario en la

bodega.
Figura 25. Formato de salida de bodega

ORDEN DE DESPACHO Num. 00001
Fecha:

Cliente Cddigo

\Vehiculo marca :

Placa

Piloto

CcODIGO DESCRIPCION

Autorizado: Cliente: Despacho :

() () )

Nombre de la persona que entregé el pedido:

Fuente: planta procesadora.
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Objetivo general: controlar el despacho de productos de la bodega.

Objetivos especificos:
o Controlar de forma eficiente el inventario de bodega.
o Registrar cuales son los productos mas demandados por el

Departamento de Produccion.

o Llevar un control exacto de lo solicitado.
Alcance
o) Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en

dicho procedimiento intervienen:

" Encargado de bodega
. Asistente de bodega
. Departamento Produccion

Personal que interviene

o Encargado de bodega: responsable de supervisar y autorizar la
salida de mercaderia de bodega.

o Asistente de bodega: encargado de despachar el producto de
bodega. También la salida de mercaderia en el sistema de
inventario.

o Departamento de Producciéon: encargado de enviar el pedido para

ser despachado.

50



Tabla XI. Descripcion de actividades de salida de mercaderia de
bodega
Secuencia Actividad Responsable
1 Recibe orden de despacho por parte del Departamento de Produccion, | Jefe de bodega

en la cual indica la mercaderia a enviar

2 Se pregunta: ¢hay existencias de suministros en bodega? Revisa en el | Jefe de bodega

sistema para confirmar.

Si: continua con el procedimiento

No: fin del procedimiento

Entrega la boleta pedido Jefe de bodega
4 Cotejar que la orden de despacho describa debidamente los productos | Asistente de bodega

gue indica la orden.

Si: continua con el procedimiento

No: envia al Departamento de Produccién para su correccion.
5 Ingresa al sistema y actualiza el archivo inventario de mercaderia. Asistente de bodega
6 Ubica el lugar en donde se encuentra la mercaderia solicitada. Asistente de bodega
7 El pedido solicitado es preparado Asistente de bodega
8 Chequea y cuenta el producto fisicamente. Asistente de bodega
9 Si el pedido esta correcto se sella la orden de despacho Asistente de bodega
10 La mercaderia se manda al Departamento de Produccién Asistente de bodega
11 Firmay sella el pedido al momento de entregarlo Asistente de produccion
13 Se dan de baja en el kardex de inventarios los productos entregados, | Asistente de bodega

utilizando como soporte el nimero de orden de despacho respectivo,

luego es archivada para respaldar la salida de bodega.

Fin del procedimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26.

Salida de mercaderia de bodega

hembre del prodedimienta; salida de mercadaria

Uridad administrativa: bodega  Elsbore: Frank Paredes Métode: propuesic

Nowiembre 2015
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Continuacion de la figura 26.

Mombre del procedimeinte; Salida de mercadena a bodega
Unidad admnistrativa; badega  Elabord: Frank Paredes Métado: propuesto  Moviembre 2015

Haja 212

Asistente de Departamento de

Descripcion Jefe de bodega bodega produccion

Firma Heya de
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Precede a  cangar 13 7
mercagaria
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[[=3 pradusios

enfregades wilizandc @)
come  soporle el
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Y gz archivada para
resgpaldar la saida de
bodega

= 1
ETMING &l [IoCEsd @

Fuente: planta procesadora.

53



3.1.1. Creacion del espacio a utilizar

El centralizar o unificar las pequefias bodegas de almacenamiento en un
lugar contiguo o dentro del area de produccion ayuda para que el material
requerido con anterioridad por el personal sea despachado de manera rapida y
eficiente, evitando retrasos en la linea de produccion y problemas con la

manipulacion del material por varias personas.

Actualmente, existe un espacio contiguo al area fria que sera utilizada
para este fin, este se adecuara a las especiaciones técnicas para cumplir con

una certificacion de inocuidad de alimentos.

3.1.2. Distribucién del almacenamiento

De acuerdo al espacio, se tendran almacenados los fardos de bolsa en
tarimas, teniendo cinco niveles debidamente ordenados para no sufrir caida del
producto que produzcan retrasos con las salidas y entradas en los pasillos de
transito de productos.

La linea de pollo entero, por su gran capacidad de produccion, demanda
gran cantidad de bolsa, por lo cual es necesario situarla en las primeras
estanterias a una altura media, de forma que no sea preciso usar escaleras
para alcanzar los fardos de bolsa. Es recomendable dejar los materiales muy
pesados en las zonas sefialadas. Las partes altas de las estanterias quedaran

para los materiales con poca frecuencia de uso.
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3.1.3. Instalacién y montaje del area de almacenamiento

Al proyectar la utilizacion del espacio de la bodega debe tenerse en cuenta
el espacio necesario para las estanterias. El uso de las estanterias mejora y
asegura la colocacién de los materiales en las bodegas, también ayuda a
optimizar el espacio en la altura, para lograr almacenar mayor cantidad de
material de empaque. Ayuda a tener un mejor acceso a los materiales
almacenados en las estanterias. La altura y anchura de las estanterias tienen

su importancia, ya que condicionan la utilizacién del espacio.

Se eligen tarimas que deben ir sobre las estanterias de dimensiones de
1 x 1,2 metros con una carga aproximada para 2 500 kilogramos. En estas

tarimas se estibaran los cinco niveles de fardos del material de empaque.

Las tarimas se colocan a lo ancho de las estanterias, se colocan 2 tarimas
por espacio de estanteria. Se delimita con pintura amarilla el area de transito de
bodega, donde Unicamente por ese espacio puede salir y entrar el producto. Se
colocan rotulos acrilicos para identificar los espacios de cada producto a

almacenar.

La implementacion de un sistema de manejo de inventarios es necesaria
para saber cada cuanto son requeridos los productos que se encuentran en

bodega y determinar cual es el mejor método para trabajar el inventario.
Para la estiba de fardos, en el momento de trasladar al area de bodega se

utilizan tarimas de 1 por 1,20 m, la estiba maxima debe de ser 16 fardos por

cama, 5 camas por tarima, 80 cajas por tarima
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Figura 27. Forma de estibar las cajas

Fuente: elaboracion propia.

3.2. Reclutamiento de personal

Se hace una propuesta para el proceso de reclutamiento de personal por
parte de la empresa en estudio.

3.2.1. Perfil

El perfil de la persona encargada de la bodega del material de empaque

tendra las siguientes caracteristicas:

. Edad: 18 - 35 afos

o Género: masculino

o Estado civil: indiferente

o Nivel de escolaridad: diversificado

o Experiencia: conocimientos y manejo de bodega generales
o Otros estudios: manejo de software (Office 2010)
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Entre las caracteristicas de este perfil estd el buscar personas de sexo
masculino, mayormente por el trabajo pesado que se requiere en bodega.
Poseer también experiencia previa en los manejos generales de toda bodega y
tener conocimientos de los programas basicos de software, por el manejo de

inventarios que se realizan en estos programas.

3.2.2. Seleccion

Para seleccionar al personal que estard encargado de la bodega de
material de empaque, serd necesario hacerle saber las especificaciones del
trabajo como habilidad, esfuerzo, responsabilidad y exigencia fisica, esto
representa la base para determinar qué tipo de informacién es necesaria para el

solicitante.

Después de hacerle saber las especificaciones del trabajo, el solicitante
tendra que llenar las formas de solicitud. Estas cumplen tres funciones
especificas, en primer lugar indica que el solicitante desea el puesto; en
segundo, proporciona al entrevistador la informacién basica que necesita para
realizar la entrevista y en tercer lugar, se convierte en informacion necesaria, en

caso de que se le contrate.

Al llenar las formas de solicitud, se da paso a la entrevista de seleccion
inicial. Esta sirve para realizar una evaluacion rapida de la idoneidad del
solicitante para el puesto requerido. Se le realizan preguntas como la
experiencia y salario que desea ganar. Esta entrevista determina si se debe

seguir dando con el proceso de contratacion.

Cuando el solicitante pasa la etapa de entrevista, se realiza la etapa de

pruebas. Por medio de estas se trata de medir las destrezas y la capacidad del
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candidato para aprender en el trabajo. Una prueba es una muestra de la

conducta de una persona.

Aprobando las pruebas respectivas se selecciona el personal que mas alto
puntaje tenga en las pruebas de habilidades cognoscitivas, pruebas de
inteligencia, habilidades fisicas y motoras y prueba de manejo de software.

3.3. Sistema de distribucién para el despacho de material

Recabando informacién del proceso de la entrada y salida de las distintas
bodegas de empaque que se encuentran alrededor de toda el area de
produccion se pretende estandarizar todo el proceso a uno solo, para que se

implemente en la bodega de material de empaque.

Se utiliz6 un esquema propuesto, ya que conforme con avance la
instalacion de la bodega, el proceso puede sufrir variaciones con base en el
espacio fisico de la misma. El estudio empez6 desde el despacho de empaque
de la bodega de insumos, debido a que es un proceso aparte de la bodega que
se quiere implementar. Se tomaron en cuenta puntos donde se efectla una
operacion, almacenaje, supervision y transporte, de acuerdo al orden natural del

proceso.
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Figura 28. Diagrama de recorrido

Fuente: planta procesadora.

3.3.1. Estructuracion de un sistema de entradas y salidas

(sistema de trazabilidad) basado en el sistema PEPS

La principal razén de crear un sistema de trazabilidad es disefiar e
implementar el programa de seguimiento de los productos de empaque y
materia prima, para facilitar la recoleccion del producto y la evaluacion de

causas en caso se presente una desviacion en el proceso de produccion.
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Al momento de presentarse una falla en algin punto del proceso
productivo, se puede rastrear y dar alcance a todos los productos elaborados y
entregados en bodega de empaque. El sistema de trazabilidad servira de apoyo
al procedimiento de recolecciéon de producto, ya que brindarad informacion
acerca del origen de los materiales, la historia del procesamiento la localizacion

del producto después de su entrega.

El producto es identificado por medio de etiquetas de colores de acuerdo a
la fecha de ingreso del producto (esta se clasifica segun el mes en que se

ingresa a la planta, ver tabla XII), asi como el nimero de ingreso respectivo.

La verificacion de trazabilidad se realizara de forma diaria. Para esto se
asignara a un monitor de calidad para verificar, al azar un producto de empaque
que utilice etiqueta de trazabilidad en las diferentes é&reas, anotando lo
encontrado y tomando las acciones correctivas necesarias en caso de

desviacion.

Tabla XIl.  Colores de trazabilidad
Mes de ingreso Color
Enero Amarillo
Febrero Rojo
Marzo Naranja
Abril Rosado
Mayo Mostaza
Junio Celeste
Julio Amarillo/verde
Agosto Rojo/café
Septiembre Azul/rojo
Octubre Negro/gris
Noviembre Café/azul
Diciembre Rojo/amarillo

Fuente: elaboracion propia.
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En caso se detecte un producto sin trazabilidad o con una trazabilidad
incorrecta, se debe retener hasta que sea debidamente identificado. Si la

etiqueta de trazabilidad generada esta equivocada, se debera repetir.
3.3.2. Creacion de etiquetas para el sistema de trazabilidad
Las etiquetas que se utilizaran para el proceso de trazabilidad seran las
etiquetas estandar medida 1322. El fondo color negro sera sustituido por el
color de ingreso correspondiente al descrito anteriormente Estas etiquetas

tendran la siguiente informacion.

Figura 29. Etiqueta de trazabilidad

Fecha de Ingreso

Numero de Ingreso

Fuente: elaboracion propia.

3.3.3. Optimizacion en los tiempos de despacho

En la bodega de empaque debe prevalecer el orden y el mayor volumen

de despacho debe ser programado. Para optimizar el tiempo en el tipo de
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despacho programado, es necesario recibir, por parte de produccion, un
prondstico de material a utilizar semanalmente, para tener listo con antelacion el
pedido requerido. Con el sistema de trazabilidad se controlaran éptimamente

los inventarios y se evitaran retrasos de entregas.

3.3.4. Croquis de bodega nueva

A continuacion, se presenta el plano de la nueva bodega de material de

empaque para el area de embolsado de la linea de produccién de pollo entero.

Figura 30. Plano de bodega
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Fuente: elaboracion propia, empleando Autocad 2008.
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3.4. Anédlisis financiero

Es de suma importancia para determinar los beneficios o pérdidas en los
gue se puede llegar a incurrir al realizar una inversion. Su objetivo primordial es
obtener resultados que apoyen a la reduccién de costos de produccion. En
estos andlisis se logra determinar los costos de oportunidad en que se incurre al
invertir, para obtener beneficios a corto plazo y asi lograrlos mantener durante

largo plazo.

Existen muchas personas interesadas en este andlisis financiero, ya que
repercute dentro de su departamento en la planta procesadora de aves, entre
estos estan el Departamento de Administracion, que establecera las fortalezas y
debilidades, por la inversion que conlleva crear una bodega de material de
empagque. El otro departamento involucrado es el de Produccién, debido a que
este analisis le brindard una idea de los beneficios que se lograran al reducir

costos.

Al realizar el analisis financiero de la creacion de la bodega de material de
empaque, deben tomarse en cuenta ciertos factores como las entradas y
salidas monetarias que se realizan en la operacién de una bodega, las que son

importantes para todo andlisis financiero y son:

o Inversion inicial.

o Valor de salida de inventario del material de empaque, este tiende a
variar dependiendo del precio que proponga el proveedor.

o Costos fijos, son los que permanecen estaticos en su monto durante un
periodo especifico.

o Costos variables, son los que aumentan o disminuyen en funcion del

tiempo y dependen de la demanda del Departamento de Produccion.
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Este analisis financiero es de suma importancia realizar todas las

conclusiones con herramientas financieras como:

o Balance general

o Estado de pérdidas y ganancias

o Flujo de efectivo

o Valor actual neto (VAN)

o Tasa interna de retorno (TIR)

o Andlisis de sensibilidad

o Andlisis de escenarios (optimista, realista, pesimista)

Todos estos datos ayudan a concluir en respuestas positivas 0 negativas
para llevar a cabo la creacién de la bodega de material de empaque. Se
presentaran ejemplos de cada herramienta financiera para comprobar si es

factible la propuesta
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Tabla XIII.

BALANCE GENERAL PROYECTADO

AL 31 DE DICIEMBRE
[Cifras en Quetzales])

Ejemplo balance general

ANDS
DESCRIPCION
ARO1 | AHD2z | AHNO3 | ARD4 | AHDS
AT
LCirculante
Cajay Bancos G MAER0E O TETTED O 1ERTHEY O AR PAR0Z O 29180423
Total 2446808 Q V674790 Q 13371123 Q197,7I96.02 Q29180428
Eijo
Temenos G 400000 @ 400000 Q 400000 Q 400000 @
Instalaciones @ 1300000 OQ Boooo) Q@ IR00000 @ 1e00000 Q
Equipo Agricala (METO) G 152400 Q@ 136800 Q oo Q 45600
Herramientas (METO) | 42200 Q@ a3 @ oo @ - P
Mabiliario ¥ Equipo [METO] G 4000 Q 108000 @ T20.00 3 36000 3
Total Q2668600 Q 2472900 Q 2277200 Q 2081600 Q -
Diferid
Gastos de Organizacion [METO) @ 440000 0 330000 @ 220000 @ 10000 3
Total G 440000 Q@ 330000 @ 220000 Q@ 110000 Q -
TOTAL DE ACTI¥YOD G55.554.08 Q@ 10477690 Q15868323 021971202 Q291.804.28
PASI¥O
Corto Plazo
Cuatas patronales por pagar Bl 185497 O 18647 O 18647 O 1|e97 0O 186.97
Prestaciones laborales por pagar Bl 92983 0O 92989 0O 92989 0O 92989 0O 929.69
Impuesto sobre larenta 7] 233001 0 Ha0zzs 0 1707738 0 1956155 O 2231095
TOTAL PASI¥O G MN0s7F G 1591889 G 1229305 Q 2066721 Q@ 2402661
CAPITAL
Apartaciones G 470 O #4700 O #4700 O #4700 Q 14,478.00
Lltilidad del Ejercicio 2397022 O 4440870 O BIERT O BRERYEd O BRTIZEE
Lhilidades no Distribuidas 2] - O 234703 G T4IAL0 G 16218 G 13456681
TOTAL DE CAPITAL 4444832 G 8285801 Q 14039018 Q199,044 82 Q267 77767
TOTAL PASI¥YD « CAPITAL 355554 08 Q 10477690 Q15868323 0Q 219,71202 Q 291,804.28

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV.

Ejemplo Estado de Pérdidas y Ganancias

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PROYECTADO
DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE
(Cifras en Quetzales)

ANOS
DESCRIPCION ANO 1 ANO 2 ANO 3 AND 4 AND 5
Ventas Q117,000.00 Q13260000 Q14820000 Q16380000 Q17940000
(-} Costo Directo de Produccion | Q@ 4880823 Q 5228307 Q 5838644 0Q 6448982 0 7059319
Ganacia Marginal Q 6819177 Q 8031693 Q 8&981356 Q 9931018 Q108,806.81

(-1 Gastos de Administraccion
Sueldos Q 1200000 @ 1200000 Q 1200000 Q 1200000 @ 1200000
Cuotas Patronales o 111400 @ 111400 @ 111400 @ 111400 @ 1,114.00
Prestaciones Laborales 0 340300 O 340300 O 340300 O 340300 O 340300
Agua o 000 Q 000 Q 000 Q 000 30.00
Energia Electrica il 24000 0 24000 0 24000 0 24000 Q 240.00
Papeleria y Utiles Q 126000 Q 126000 Q 126000 Q 126000 @ 1,260.00
Depreciaciones o 1985700 Q 185700 O 195700 O 185700 O 1,816.00
Amortizaciones Q 140000 @ 140000 Q 140000 @ 110000 @ 1,100.00
Total Gastos Financieros Q 2110400 Q 2110400 Q 2110400 Q 2110400 Q 20,963.00
{-} Gastos Financieros
Intereses Prestamo Bancario o 712735 O - o - o - o -
{+) Ganacia de Capital
Valor de Recata de Activas 0 - 0 - 0 - 0 - 0 3,800.00
Ganancia Antes del .5.R Q 3996042 Q 5921283 Q 68,70956 Q 7820618 Q 91,643.81
.5 R 25% 2 999011 0Q 1480323 0Q 17177.39 0Q 1955155 0 2291095

GANACIA DEL EJERCICIO Q 2997032 Q 4440970 Q 5153217 Q 5865464 Q 68,732.86

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XV.

FLUJO DE EFECTIVO
(Cifras en Quetzales)

Ejemplo Flujo de Efectivo

CONCEPTO ANO1 ] ANo2 | ANO3 | AND4 | ANOS
INGRESOS
Ventas Q11700000 @132,600.00 Q14820000 Q16380000 @179.400.00
Valor de Rescate Q0.00 Q0.00 Q0.00 Q0.00 (3,800.00
Total de ingresos Q117,000.00 Q132,600.00 Q148,200.00 Q163,800.00 Q183,200.00
EGRESOS
Costo Directos de
Produccion Q4880823 (5228307  (Q58,386.44 (64,489 82 Q70,593.19
Gastos de Admon. Q21.104.00 Q2110400  Q21,104.00 Q21.104.00 Q20.963.00
Gastos Financieros Q7 127 .35 20.00 20.00 20.00 Q0.00
ISR Q999011 Q1480323  Q17.177.39 Q19,551 55 Q22 910.95
(-)depreciaciones Q1,957.00  @Q1,957.00 Q1,957.00 Q1,957.00 Q1,816.00
(-)amortizaciones Q1,100.00  Q1,100.00 Q1,100.00 Q1,100.00 Q1,100.00
Total de Egresos Q83,972.69 Q8513330 Q93,610.83 Q102,088.37 Q111,551.14
FLUJO NETO DE
EFECTIVO Q33,027.32| Qa7466.70| Q54,589.17 Q61,711.64]  Q71,648.86

Fuente: elaboracion propia
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A continuacion, se presentan los valores de la inversion inicial de la
creacion de la bodega de material de empaque para el area de embolsados de
la linea de produccion de pollo entero en la planta procesadora de aves. Este

dato de inversion inicial esta reflejado como egresos.

Tabla XVI. Inversion Inicial
COTIZACION CONSTRUCCION BODEGA EMPAGUE |
cantidad | medida Plunitario Total
1 |bechusade T gradas de concesto 1 wridad | 0 6,00000 | O ,000.00
2 |levaraas pareder de block 12 i Q W50 | 3 1. 740000
3| eolospiin pired de V2 y furdicidn de loa mizmes ) e 7] 0o 300,00
4 | aphoactinde repelko y comnido gis 0 w2 |O om|o 4,900.00
5 | aplosciin repelo, cernidao y pinthua & columnas ssiftentes 24 e 0 S0 1, 20000
6 | splcacidn Gricamente de casnido giis ] i Q oo 9000
T |lunedcaien polein 12 ] Q 12500| 0 1.500.00
B |Fabeicacidn pasamanas de metal 5 i [r] ES0L00 | O 325000
3 |desmontar puestade shamind 2 hojas 1 wided [ O 250000 | O 250000
W | sellar bano de pussrta con shectopanel repelado y cemido 2 caras a5z m Q XHexnla 1.0e85.00
| T | sbaiturs 2 barot paes pusnad de T2m T mi o TE00 | O 52500
12 | Fuanedscaden di mami cod repelladon u camidos 3 mm o 240000 | O 2000
13 | desmaontar cielo s de pansdes =] mZ Q 00| 0 &, 500,00
H m:ﬂihcmmtsn\m?dﬂhudrﬂxﬂm“ 1 me [r] sood|g 3.350000
5 | Sellw canales de dienaies con concisto 13 mim Q L e 15950000
% | demalcidn pacedes sdnentes 45 md Q 750010 337500
17 | leswaniado de paned con electopans repeledo y cemido 2 caras 30 me Q s |0 9, 75000
B |FPesana piso ssdsterds oon plendiop X 1 s aed r] 3500000 | O 3,500,000
19 | furdicién pedibvio conboedilos y pichacha 1 wided (O 1500000 | G 1.500000
20 |hurdicidn de bosdile epelado y cemido 3 carar 12 i Q 200001 Q 2400000
21 | hurdicidn cuneh Sanianis B it Q 000 )0 3E0.00
22 | desmeontar ok de lamina cambilo de estuciaa vooloca ba misma lamine de ruses T me Q 00| Q T, 0000
23 | quitas yocdoca lavamanos con surespeotvo dienage 2 uredades | O 400000 | O S0
24 | Fabsicacion puntas de tijeas de costaneta y platinas 3 uradades | O o000 | Q £.100.00
25 | quit glashon euditerse 5] md [*] 1500 Q 0000
26 | Fakeicacibn pusea de abaminio o flesglen 3 uradades | O 4.50000 | O 13.500000
27 | colooackin de glashort con pegamento ureonss y raets TS m2 v HWZO0 O 90,5675.00
28 | ooleoscidn sngulst de sluminis de 22 con splicsciin de ssnicil ED i Q 00000 | O £, 000,00
29 | pirtas pacedes eristentes con pinhuts thedwin Willsms 2 manos L] m Q 2000)0 200000
0 | etimecadn di ripis 12 ml Q TooajQ 540000
TOTAL MAND DE DERA, MATERIALESE IWA | O 100, 000.00
NOTA:
SE REUTILIZARAN LAS PLANCHAS DE GLASBORT Y LA LAMINA EXISTENTE DEL TECHO
NO INCLUYE TRABAJOS DE ELECTRICIDAD
NO INCLUYE CAMBIO DE PISO

Fuente: elaboracion propia

68



Tabla XVII. Valor actual neto (VAN)

CONCEFTO AflO 0 AHO 1 Aflo 2 Afio 3 ANO 4 ANO 5
INGRESOS
Ventas o117.000.00) @13zeoooo| o@143200000 Q16380000 Q179 .400.00
Valor de Rescate Q.00 Q.00 Q.00 Qn0.00 03,800.00
Total de ingresos Q117,000.00  Q132,600.00  Q148,200.00  Q163,800.00  ©183,200.00
EGRESOS Q (100,000.00)
Costo Directos de
Produccion 048 808.23) Q52,283.07) 058 385.44] 064,489.82| QT0,593.19)
Gastos de Admon. 021,104.00 Q21,104.00 021,104.00 Q21,104.00) Q20 963.00
Gastos Financieros Q7 127.35] Q0.00 Q0.00 Q0.00 Q0.00
ISR 0% 59011 0Q14,803.23) Q17 177.39) Q19,551.55| Q22 910.85
(-}depreciaciones Q1,857.00 Q1,957.00 Q1,857.00 Q1,957.00 Q1,816.00
(-Jamortizaciones 01,100.00 01,100.00 01,100.00 01,100.00 01,100.00
Total de Egresos 083,972.69 285,133.30 093,610.83  Q102,088.37  @111,651.14
FLUJO NETO DE
FONDOS a (100,000.00)] @33,027.32 Q47 ,466.70) Q54,559.17] Q61,711.64]  QF1,648.86)

TASA 27 6%

INGRESOS ACT.= total de ingrescs/(1+tazaj*n

EGRESOS ACT.= total de egre=os/(1+tasa)"n

TOTAL
INGRESDS ACTUALIZADOS Q9189279 Q 8144083 Q@ 7133383 Q 6178900 Q 5415918 | Q 360415.74
EGRESOS ACTUALIZADOS] G 100,000.00 @ 8580931 Q 5228753 O 4505822 0@ 3851000 Q 3297772 | Q 33464279
VAN Q (100.000.00) @ 2588348 @O 2515330 0 2627571 0 23275.00 Q 2118145]| Q 25772.94

Fuente: elaboracion propia

El resultado del valor actual neto es mayor que cero, lo cual significa que
el proyecto de la propuesta para la creacion de una bodega es rentable para la

planta procesadora de aves.
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Tabla XVIII. Tasa interna de retorno (TIR)

CONCEPTO ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO §
INGRESOS
Ventas Q117,000.00 Q132,600.00| Q148,200.00] Q163,800.00] Q179,400.00]
Valor de Rescate Q0.00 Q0.00 Q0.00 Q0.00 23,800.00]
Total de ingresos Q117,000.00 Q132,600.00 Q148,200.00 Q163,800.00 Q183,200.00

EGRESOS Q  (100,000.00)

Costo Directos de

Produccion Q48,808.23 Q52,283.07 (158,386.44 (264,489.82 (70,593.19
Gastos de Admon. Q21,104.00 Q21,104.00 221,104.00 221,104.00 (20,963.00)
Gastos Financieros Q7,127.35 Q0.00| Q0.00| Q0.00| Q0.00|
ISR Q9,990.11 Q14,803.23 Q17,177.39 19,551.55 Q22,910.95
(-)depreciaciones Q1,957.00| Q1,957.00| Q1,957.00] Q1,957.00] Q1,816.00]
(-Jamortizaciones Q1,100.00] Q1,100.00] Q1,100.00] Q1,100.00] Q1,100.00]
Total de Egresos Q83,972.69 Q85,133.30 Q93,610.83 Q102,088.37 Q111,581.14]
FLUJO NETO

DEFONDOS |a  (100,000.00) Q33,027.32 Q47,466.70 Q54,589.17 Q61,711.64 Q71,648.86
Q  (100,000.00) Q 3302732 Q 47 466.70 Q 5458017 Q 6171164 Q 71,648.86

VAN = 100,000+33,027.31(1+TIR)*1+47 466 69(1+TIR)*2+54, 58917 (1+TIR*3+61,711.635(1+TIR)"4+7 1648 85(1+TIR 'S

2577294 = 100,000+33,027 31(1+TIR)"+47 466 69(1+TIR)'2+54,589 17 (1+ TIR*3+61,711.635(1+TIR)"4+7 1648 85(1+ TIR "5

TIR 38%

Fuente: elaboracion propia

El resultado de la tasa interna de retorno (TIR) es mayor que la tasa de
interés del proyecto (27,6 %) por lo tanto es rentable la propuesta para la

creacion de una bodega de empaque para la planta procesadora de aves.

Tabla XIX. Anélisis de sensibilidad

PREGIO DE VENTA QUE SOPORTA EL PROYEGTO

CONCEPTO A0 0 afio1 afio 2 Al 3 Alio 4 Alio 5

Produccion de Pollo entero en Lbs. 3022222 6044444 90,666.67 120,858.89 15111111

Precio de venta minimo Q 35.00

INGRESDS Q1,057 777.70 | Q211555540 | Q317333345 | 0423111115 | Q5,288 888.85

INVERSION Q 100,000.00

EGRESOS 0 8397260 |0 85133.30|0Q 9351083 |0Q 10208837 |Q 11155114
FLUJO NETO DE FONDOS Q (100,000.00)| @ 973,805.02 | Q2,030,422.10 | @3,079,722.62 | 04,129,022.79 | 05177 337.71

Fuente: elaboracion propia.

70



Tabla XX. Analisis de escenarios
PESIMISTA
CONCERTO afion &0 afioz &l a4 &fios TOTAL
Froduceidn de Pallo entero en Lbs. 2z B, 444.44 MEEEET [ 12038989 L3RI
Frecio de venta minimao @ 20,00
INGRESOS Q G04444.40 | 0120830980 | Q181330340 | QadmTrran | Gxozezizan
IMYERSION @ 10000000
EGRESOS Q aaress|a el o saeman|o wenssit[o  masu
FLUJO METO DE FONDOS @ [100,000.00)| G 52047172 | 112375550 | Q17872257 | Q2668944 | G 2a0eT0e| O 8,490,310.28
REAL
COMCERTO afion afim afinz afi03 afi0 4 &f0s TOTAL
Froduceidn de Pallo entero en Lbs. 2z B, 444.44 MEEEET [ 12038989 L3RI
Precio de venta minima @ 3500
INGRESOS QU057,777.70 | @ 211555640 [ Q317333345 [ @ 423101015 | 05.288.304.35
IMYERSION @ 10000000
EGRESOS Q &ares|a sspaan|ao ssemas|o weoesar[a masu
FLUJO NETO DE FONDOS @ (100000.00)| G 87330502 | @aodngezin | Gaorareae: | @4sa0zaya | @ srraan | 015,290,310.23
OPTIMISTA
CONCERTO afion &0 afioz &l a4 &fios TOTAL
Produceidn de Pollo entero en Lbs. M2z B0, 444.44 EEEET [ 120%8%.89 ARIIN
Precio de venta minima @ 50,00
INGRESOS Q1SN0 | Gxezezz00 | 0453333350 | G6044.444.50 [ O7 55555550
INYERSION @ 100,000.00
EGRESOS Q &ares|a sspaan|ao ssemas|o weoesar[a masu
FLUJO NETO DE FONDOS @ [100,000.00)] G 14275832 | G2837.088.70 | G443a7e267 | A5M23564 | A744400436 | ©22,090,310.18

Fuente: elaboracion propia.

Al proponer el proyecto de la creacion de la bodega de material de

empaque en condiciones pesimistas, reales y optimistas, se efectuaron

variaciones al precio de venta minimo; con ello se tendra una mejor fluidez neta

de efectivo en los fondos de los escenarios reales y optimistas de este proyecto.
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4. IMPLEMENTACION DE BODEGA Y REESTRUCTURACION
DE LA CADENA DE DISTRIBUCION

4.1. Gestion de almacenamiento

Para obtener una excelente gestion en cualquier actividad, es necesario
poseer una vision clara del objetivo que se quiere realizar y como se quiere

alcanzar, para lograr satisfacer todas las necesidades.

En el caso de la implementacién de una bodega para reestructurar toda
una cadena de distribucion y que no surja ningun efecto negativo sobre el
proceso productivo con el paso del tiempo, es necesario adquirir un espacio que
se acople al nivel de demanda de empaque, en relacién con los prondsticos de

produccion en funcién del tiempo.

También, tener el equipo idbéneo para despachar sin atrasos al
Departamento de Produccion, el uso de rack o estanterias capaces de soportar
el peso de todo el material de empaque a almacenar, asi como los

procedimientos internos para obtener un buen manejo de inventarios.

4.1.1. Distribucion del espacio para recepcion y despacho de

material de empaque

La correcta distribucion del espacio para operar eficientemente es crucial
para la funcionalidad Optima en la operacion de cualquier bodega, dado que el
entorpecer el transito de recepcion y despacho genera tiempos muertos y

pérdidas monetarias para la planta procesadora.
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Se requiere delimitar el espacio fisico dentro de la bodega para recibir y
despachar el material sin que se obtengan tiempos muertos por la espera de la
realizacion de cualquiera de estas actividades cuando las dos se realizan al
mismo tiempo. La delimitacion del espacio para despacho y recepcion se

propone de la siguiente manera.

Figura 31. Delimitacion de espacio para recepcion y despacho de
empaque
-a o p==a g - = - > ‘t;r' ] ™

) - N N R X . — S
- C A
i
i o [ H~
R &
I Area de recepcion de
I Area de despacho a 3
2 9= 3
- Aii :
- & 2
. ; £

Fuente: elaboracion propia, empleando Autocad 2008.

74



4.1.2. Uso de rack selectivo

El rack o estanteria es de vital importancia en cualquier bodega, ya que es
la estructura que soporta todo el peso del material de empaque. El rack o
estanteria que se utilizara en esta este tipo de bodega es el modelo universal
esto debido a que con este tipo de estanterias se tiene un acceso directo a
todas las tarimas. Se pueden utilizar las tarimas independientemente y evitan el
entorpecer las actividades entre las mismas. Se tiene una vision general y un

mejor control del material de empaque almacenado.

El modelo universal posee una gran flexibilidad de carga, tanto en peso
como en volumen. Se puede explotar la altura en este tipo de estructuras, ya
gue se pueden instalar a una altura entre seis y ocho metros. Son sumamente
faciles de instalar y ajustar para estancias temporales o permanentes, al
momento de ingresar y egresar productos puede realizarse mecanica o
manualmente. Este tipo de modelos requiere de pasillos anchos para maniobrar
los productos de empaque, en este caso se tienen contempladas las medidas

pertinentes para manejar debidamente el material.

41.2.1. Estanterias

Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamafios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterias
pueden ser de madera o perfiles metalicos, de varios tamafios y dimensiones.
Los materiales que se guardan en ellas deben estar identificados y visibles. Las
estanterias constituyen el medio de almacenamiento mas simple y economico.
Es la técnica adoptada para piezas pequefas y livianas cuando las existencias

no son muy grandes.

75



En esta parte del proceso debera de tenerse mayor control en el registro
de la ubicacion para su pronta localizacion cuando se solicite el despacho. Para
realizar un mejor analisis de procedimiento se describira paso a paso lo que se
debera realizar para llevar a cabo la colocacion eficiente del producto. Los

pasos a seguir son los siguientes:

o Con base en el envio, se procede a verificar el espacio disponible para la
colocacion del producto.

o Se le indicara al encargado de bodega y del montacargas la ubicacion en
la cual se procederd a colocar el producto, mediante tablas de control de

ingreso.

o Si hay tarimas en el rack (estanteria) en el cual se considera ubicarlas,
se procede a extraerlas, para colocar tarimas mas recientes y luego
colocar las tarimas con mas tiempo en bodega al frente del rack. A

continuacion se presenta un esquema de muestra.
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Figura 32. Esquema de procedimiento de colocacion de producto

Producto comn
Producto con y 7 fecha de
fecha de A Taimal produccion
produccidn - mas antiguo
mas reciente

[ BT =

Fival 2 <

Fhvel 1 4

Fuente: elaboracion propia

4.1.2.2. Columnas

Se utilizan para acomodar piezas largas y estrechas como tubos, barras,
correas, varas gruesas, flejes, entre otras. Pueden estar montadas en rueditas

para facilitar su movimiento, su estructura puede ser de madera o de acero.

4.1.2.3. Apilamientos

Se trata de una variacion de almacenamiento de cajas para aprovechar al
maximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apiladas unas sobre
otras, obedeciendo a una distribucion equitativa de cargas. Es una técnica de
almacenamiento que, reduce la necesidad de divisiones en las estanterias, ya

qgue en la préactica, forma un gran y unico estante. El apilamiento favorece la
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utilizacion de las plataformas, y en consecuencia, de las pilas, que constituyen
el equipo ideal para moverlos. La configuracion del apilamiento es lo que define

el nimero de entradas necesarias a las plataformas.

4.1.3. Identificacién de zonas de seguridad dentro de la

bodega

Delimitar las zonas de la bodega es primordial para evitar accidentes
laborales e imprevistos con el personal que trabaja en bodega. La identificacién
de estas zonas de seguridad consta en delimitar 20 centimetros sobre el piso al
terminar la pared con pintura blanca, para identificar el lugar donde se

instalaran trampas para roedores.
Otra delimitacién importante es la de sefalizar la ruta de paso del producto

y estara pintada de amarillo trafico, con un grosor de 10 centimetros. Se

tendran sefalizadas las rutas de salida de emergencia y extintores.
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Figura 33. Sefalizacion con lineas de color amarillo

Fuente: planta procesadora de aves.

4.1.4. Buenas practicas de manufactura

Se entiende como buenas practicas de manufactura (BPM) al enfoque
cientifico y sisteméatico para asegurar la inocuidad de los alimentos. Contempla
toda la produccion hasta el consumo del producto, identifica, evalia y controla
puntos de peligro significativo para la calidad del producto. La normativa
enuncia estandares que deben ser cumplidos, con la finalidad de asegurar la
calidad de los productos y reducir los riesgos para los seres humanos y el
medio ambiente.
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Los principales actores que influyen o afectan las buenas préacticas de
manufactura en todo proceso productivo pueden ser el personal que labora en
bodega, los materiales, maquinaria e instalaciones y los métodos con los que se

trabaja.

Existen ciertos aspectos del personal de bodega que puede llegar a
afectar la calidad del producto final que llega al consumidor final. Estos factores
son la falta de conocimiento del manejo de material de empaque, no haber
recibido una capacitacion adecuada para el manejo de este material,
condiciones de trabajo inapropiadas y negligencia del personal de bodega.

También existen factores en los materiales de empaque que influyen de
manera negativa en la calidad del producto que se consume. entre estos estan
las variaciones de la calidad del material enviado por diferentes proveedores,
variaciones de calidad entre lotes de un mismo proveedor, variaciones de
especificaciones técnicas del producto en un mismo lote de un proveedor o

también los materiales que no llenan las especificaciones técnicas requeridas.

Para evitar factores que pueden influenciar negativamente la calidad del
producto final en el area de bodega, el personal tiene que manejar el material

de empaque con las siguientes buenas practicas de manufactura:

Usar cofias al momento que ingrese cualquier persona a la bodega de
material de empaque.

o Mantener el pelo corto y la barba o bigote debidamente rasurados.

o Tener las ufias y manos limpias al momento de manejar material de
empaque.

o No tener heridas abiertas al momento de estar recibiendo o

despachando en bodega.
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o Utilizar las rutas de transito del transporte interno.
o Mantener el piso, paredes y estanterias debidamente limpias y realizar la

limpieza con una frecuencia minima de tres veces a la semana.

o Mantener el correcto estado de las tarimas o pallets donde se coloca el
producto.
o Se deben inspeccionar las condiciones ambientales, como la cantidad de

[imenes que posee la bodega para su correcto funcionamiento.

o Verificar la correcta ventilacion para el mantenimiento del material de
empagque.
Figura 34. Uso de equipo de proteccion personal

Fuente: planta procesadora.
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Las buenas practicas estaran a cargo del Departamento de Calidad de la
planta procesadora de aves, que deberd inspeccionar todas las buenas
practicas de manufactura del personal de bodega. También estara a cargo de
revisar con el proveedor el material de empaque antes de ingresar a la bodega,
para verificar si existen variaciones de calidad en el material o no llenan las

especificaciones técnicas requeridas del producto.

4.2. Procedimiento de la cadena de distribucién para el despacho

Muchos de los errores y faltas en la recepcién de los materiales
repercuten, sobre todo, en el proceso productivo. La aceptaciéon de materiales
gue no reunen los requisitos debidos puede dar lugar a devoluciones por el area
de produccion de la planta procesadora o a rendimientos inferiores a los que
manejan. La inexacta identificacion y clasificacion de los materiales de
empaque puede causar errores de inventarios y distribucion, por lo que llega a

provocar pérdida de tiempo o reclamos.

A continuacion, se presenta la descripcion de las actividades a realizar en

la cadena de distribucion para el despacho.

Tabla XXI. Descripcion de actividades de despacho
Secuencia Actividad Responsable
1 Recibe orden de despacho por parte del Departamento | Jefe de bodega
de Empaque, en la cual indica la mercaderia a enviar.
2 Se pregunta: ¢hay existencias de suministros en | Jefe de bodega

bodega? Revisa en el sistema para confirmar.

Si: continua con el procedimiento
No: fin del procedimiento

3 Entrega la boleta pedido Jefe de bodega
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Continuacion de la tabla XXI.

4 Cotejar que la orden de despacho describa debidamente | Asistente de bodega
los productos que indica la orden
Si: continua con el procedimiento
No: envia a Departamento de Produccién para su
correccion.
5 Ingresa al sistema y actualiza el archivo inventario de | Asistente de bodega
mercaderia.
6 Ubica el lugar en donde se encuentran la mercaderia | Asistente de bodega
solicitada.
7 El pedido solicitado es preparado Asistente de bodega
8 Chequea y cuenta el producto fisicamente. Asistente de bodega
9 Si el pedido esta correcto se sella la orden de despacho Asistente de bodega
10 La mercaderia se manda al Departamento de Empaque Asistente de bodega
11 Firmay sella el pedido al momento de entregarlo Asistente de
produccion
13 Se dan de baja en el kardex de inventarios los productos | Asistente de bodega
entregados, utilizando como soporte el nUmero de orden
de despacho respectivo, la cual es archivada para
respaldar la salida de bodega
Fin del procedimiento
Fuente: elaboracion propia.
o Objetivo general: controlar el despacho
. Objetivos especificos
o Controlar de forma eficiente el inventario de bodega.
o Registrar cuales son los productos mas demandados por el

Departamento de Produccién.

o Llevar un control exacto de lo solicitado.
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Alcance

o Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en

dicho procedimiento intervienen

" Encargado de bodega
" Asistente de bodega
" Departamento Produccion

Personal que interviene

o Encargado de bodega: es el responsable de supervisar y autorizar
la salida de mercaderia de bodega.

o) Asistente de bodega: es el encargado de despachar el producto
de bodega. También debe realizar la salida de mercaderia en el
sistema de inventario.

o Departamento de Empaque: es el encargado de enviar el pedido

para ser despacho.
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Figura 35. Salida de empaque
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Continuacién de la figura 35

MNombre del procedimeints: Salida de empaque
Unidad admnistrativa; bodega  Elabard: Frank Paredes Método: propuesto Maviembre 2015
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Fuente: planta procesadora.
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4.2.1. Verificacion y control de recepcién

La verificacion de la recepcion del material de empaque sera realizada por
el Departamento de Calidad, que es el encargado de velar por la inocuidad del
producto desde su ingreso a la planta y durante su uso en el proceso de
produccion. Esta verificacion se tendréa dentro de los parametros de un sistema
de gestidon de calidad interno de la planta procesadora, que incluye el manejo

de buenas préacticas de manufactura.

Al dar la aprobacion en la verificacion, el personal de calidad procede a
notificar a bodega para que hagan entrada del material de empaque, para
almacenarlo en las tarimas que corresponden y etiquetarlo segun el método de

trazabilidad.

4.2.2. Almacenamiento del material de empaque

Cuando el material de empaque cumple con todas los pardmetros
requeridos por la planta procesadora, el siguiente paso es el de
almacenamiento en las bodegas, lo cual se realiza siguiendo las buenas
practicas de manufactura. El control se lleva a cabo a partir un kardex con el
que se tiene una supervision de las entradas y salidas del material de empaque.
En la bodega se trabajara el kardex con el siguiente formato.
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Figura 36. Formato de kardex de entradas y salidas

INVENTARIOS POR PRODUCTO BODEGAS PRODUCCION

PROVEEDOR: INVENTARIO:
PRODUCTO: coniGo: | |
ENTRADAS SALIDAS
INVENTARIO DESTINO/ INVENTARIO
INICIAL FECHA |CANTIDAD ENVio RESPONSABLE| FECHA | CANTIDAD|RESPONSABLE| ™[\

Fuente: elaboracion propia.

4.2.3. Material de empaque para la linea de produccién

Siempre debe tenerse en cuenta la organizacién para la salida de los
materiales para aplicar de forma correcta la rotacién de materiales de empaque.
En este caso, se aplica el método PEPS, el primer material en entrar sera el

primero en salir, con su sistema de trazabilidad explicado con anterioridad.

El area de produccioén en especifico la linea de pollo entero, es el principal
requirente de la bodega de material de empaque. Para justificar su salida,
deben entregarse documentos como requisicion de despacho de producto y un
vale de salida, todo esto para dejar documentado cualquier salida. El encargado
de bodega de material de empaque debera llevar el control de salida del

inventario por medio del kadrdex de entrada y salida.
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Dentro del almacén se tiene previsto un &rea para la preparacion del
material que requiera produccion que se despache, es un éarea libre y
suficientemente amplia. Algo que tiene que tomarse en cuenta es combatir los
despachos de productos urgentes son frecuentes y esto provoca errores en el
despacho de material de empaque o0 a retrasos en el despacho programado

diariamente.

A continuacion, se desarrolla el procedimiento de la cadena de distribucion

para el despacho.

Figura 37. Procedimiento de cadena de distribucidn para el despacho
PLANTA PROCESADORA Codigo:
DEPARTAMENTO DE BODEGA Version:

3 Actualizacion:
PROCEDIMIENTO DE CADENA DE DISTRIBUCION

PARA EL DESPACHO

Emision:

Pagina: 89 de 154

OBJETIVOS

e Establecer el proceso de verificacibn para que los materiales de
empaque cumplan con las caracteristicas minimas de calidad

establecidas.

e Identificar y clasificar todo material de empaque recibido en bodega para

su adecuado almacenamiento.

89



Continuacion de la figura 37.

ALCANCE

e Aplicable a todos los materiales de empaque utilizados.

DEFINICIONES Y GENERALIDADES

o Requisicién: formato para solicitar material de empaque.

o Material de empaque: material flexible que protege y preserva el ave
procesada para la entrega al consumidor.

o Trazabilidad: obtencion de informacion que permita conocer el historico,
ubicacion y trayectoria del material a lo largo de la cadena de

distribucion.

RESPONSABILIDADES

— Departamento de Calidad: evalua y verifica la calidad del empaque del

material de empaque.

— Personal de bodega: verificar, validar y clasificar el material de empaque

recibido.
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Continuacion de la figura 37.

DESARROLLO
No. Actividad Desarrollo Responsable
Cadena de distribucién para el despacho
El personal de la bodega de empaque sera
el encargado de realizar las requisiciones
L Requisiciones de | de |a cantidad de material de empaque a Personal de
material ser utilizado y la misma sera autorizada por bodega
el supervisor general de bodegas.
El encargado de la bodega es el
responsable de la recepcion del material de
y empaque segun requisicion, dicho material Personal de
Recepcioén de i} )
. de empaque sera revisado y evaluado por bodega /
2 material de )
el Departamento de Calidad. Departamento de
empagque ) ) .
Si el material de empaque no cumple con la Calidad
evaluacion realizada se procedera a
realizar la devolucion del mismo.
L Cuando el material de empaque es
Identificacion de ) L
_ aceptado, se procede a la identificacion del Personal de
3 material de ] ) i .
mismo por medio de un nimero de ingreso bodega
empagque i -
establecido por la trazabilidad
Luego que el material de empaque sea
identificado se procedera al
almacenamiento del mismo en el lugar
) establecido por el encargado de bodega.
Almacenamiento y _
) Para el control de las entradas y salidas del Personal de
control del material )
4 material de empaque de bodega se cuenta bodega

de empaque

con el formato de kardex de entradas y
salidas (ver figura 10), el encargado de
bodegas es responsable de actualizar dicho

formato.
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Continuacion de la figura 37.

Las salidas de materiales de bodega se
realizaran con el método PEPS (primer
Salida de material | material en entrar sera el primero en salir), Personal de
de empaque el personal de bodega debera llevar el bodega
control de salida del inventario por medio
del kdrdex de entrada y salida.
Elaborado por: Revisado por: Autorizado por Procesamiento:
Control Administrativo Gerente Administrativa Director de Procesamiento

Fuente: elaboracion propia.

4.3. Contratacion de personal

Para el proceso de contratacion de personal se deben de tomar en cuenta

las siguientes consideraciones.

4.3.1. Induccién a personal

El objetivo primordial de inducir al personal nuevo al proceso productivo es
proporcionarle toda la informacién que le permita conocer la empresa donde
laborara, como misién, visién, valores, historia, organizacion, prestaciones,

politicas internas y cultura organizacional que maneja la planta procesadora de

aves.
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4.3.2. Capacitacion a personal

Las capacitaciones seran programadas y coordinadas por el

Departamento de Produccion en este caso en particular.

Las personas involucradas para darle seguimiento a las capacitaciones
seran los supervisores de produccion, el supervisor de bodega y el jefe del area
de pollo entero, ya que ellos son los que conocen los requerimientos para lograr

un adiestramiento 6ptimo.

La capacitacion debe constar de ciertas etapas, la primera debe enfocarse
en la presentacion de las actividades que se llegaran a realizar con los
colaboradores, con los objetivos que se quieren cumplir y el aporte que llegaran
a dar en el proceso productivo. La segunda parte de la capacitacién debe darse
en el lugar de trabajo, con una supervision, para darle confianza en el curso de
las actividades. En la ultima etapa, el personal de bodega debe operar las
actividades con cierta supervision para resolver cualquier tipo de inquietud que

se tenga.

Dentro de todo el proceso de capacitaciéon se deben tomar en cuenta los
efectos que tienen que medirse para saber si se cumplieron las expectativas

deseadas. Los efectos a medir son los siguientes:

o Reaccion: del personal ante la capacitacion.

o Aprendizaje: a través de pruebas, para ver si el aprendizaje ha sido
asimilado correctamente.

o Conducta: para medir el cambio después de la capacitacion.

° Resultados.
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4.3.3. Actividades de capacitacion

Para realizar una programacion de actividades en la bodega de empaque,
se tienen que tomar ciertos factores que son esenciales para su optimo
desarrollo y funcionamiento. Cumplir con un cronograma de actividades diarias
a la hora que se tienen estipulada por el supervisor de bodegas se torna dificil
de cumplir por los distintos inconvenientes que surgen en produccion. Es por
eso que el cronograma de actividades se basara en cumplir las actividades en
un orden légico, con base en las prioridades de la bodega y del proceso

productivo.

Las actividades prioritarias en la bodega de material de empaque se

desglosan de la siguiente manera.

o Toma de inventario fisico: se procedera a realizar una toma diaria de las

existencias fisicas de la bodega de material de empaque.

o Cuadre de inventario fisico contra inventario tedrico.

o Realizar un reporte diario de consumo de material de empaque

o Despachar producto de empaque a produccion.

o Realizar reporte del material de empaque que se coloc6 con etiqueta de

trazabilidad de fecha de caducidad que servira para el producto

terminado.
o Limpiar y ordenar las estanterias.
o Llenar formatos de reporte de existencia en inventarios de la etiqueta de

trazabilidad que se utiliza diariamente.

o Realizar reporte de nimero de ingreso para la trazabilidad que se utilizo
en bodega.

o Descargar entrada de material de empaque a bodega.

o Revisar pedidos en transito.
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Programacion de pedidos, bolsas, etiquetas.

Recibir producto de proveedores.

Figura 38. Formato del reporte diario de consumo de material

HOJA DE CONTROL

CONSUMD DIARIO DE EMPAQUE E
INGREDIENTES DE SALMUERA

Informacién general

Facha:

Cadige Descripcion del producto 1 z 3

Total

Fuente: planta procesadora.
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Figura 39. Formato del reporte diario de trazabilidad de fecha de
caducidad colocada en empaque

HOJA DE CONTROL
Logotipo de la TRAZABILIDAD COLOCADA EN EMPAGUE EN BODEGA

DE EMPAQUE E INGREDIENTES DE SALMUERA, e B

empresa Nam. de correlativo
- - ]
Samana # dei___al___ds 20 _
Descripcion del Etiqueta de trazabilidad
Producto Dominga Lunes Martes. Miércoles Juaves Viermes Sabado

e P

Fuente: planta procesadora.
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Figura 40. Formato del reporte existencia de inventarios de etiquetas

de trazabilidad

HOUA DE COMTROL

Logotipo de = - - MNiim. de
BOCRGA D  A § ewTTE E

la empresa — correlativo

Fuente: planta procesadora.
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Figura 41. Formato del reporte de numero de ingreso de trazabilidad

gue se utilizé en bodega

HOJA DE CONTROL

Logotipo dela TRAZABILIDAD DE EMPAQUE E INGREDIENTES DE NUn. de correlativo
SALMUERA EN BODEGA DE EMPAQUE E
IHGREDIDKTES DE SALMULCRA

empresa

Semona#____ del___at_  de_ 200

wan del Etiqueta de trazabilkiad ]
| Producto Daminga Lunes | Martes Misrcabes Junves Viemes Shbade

Fuente: planta procesadora.
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5. MEJORA CONTINUA

5.1. Control de existencias

La principal mision de tener un control de existencias es garantizar el
abastecimiento necesario de material de empaque para no desabastecer a la
linea de produccién de pollo entero y no afectar las operaciones diarias de la

planta procesadora de aves.

Las principales actividades que se deben realizar para lograr un control de

existencias son las siguientes:

o Realizar un programa de pedido de material de empaque gque se ajuste a
los pronésticos de produccion.

o Estandarizar la calidad, cantidad y plazos de entrega del proveedor para
realizar la compra.

o Mantener los reportes de inventario de empaque al dia para tener un
registro de las existencias en bodega.

o Controlar las entradas y salidas del material de empaque en bodega.

Al realizar las actividades anteriormente nombradas, se lograra prever las
necesidades de materiales que surjan a través del tiempo. También se lograra
un abastecimiento adecuado y a tiempo, ademas de entregar los materiales a

produccion a medida de las necesidades.
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5.1.1. Revisién de stocks minimos

Para poder calcular la cantidad de stock o almacenamiento minimos, se
necesita una verdadera gestion en funcion de la existencia minima y el
pronéstico previsto por el Departamento de Produccion. En este caso, el
supervisor general de bodegas sera el encargado de cumplir con la gestion de
stock minimo, con base en los pardmetros determinados como consumo

previsto, vida Gtil del material, costo de adquisicion y plazo de entrega.

El material de empaque es de uso comun en el proceso productivo, por lo
tanto el nivel de inventario dentro de la bodega debe revisarse cada semana,
para no desabastecerse y evitar atrasos o pérdidas monetarias de la planta
procesadora de aves. Para revisar el nivel de stock minimo en inventario, debe
estar en funcién del consumo del Departamento de Produccién y del plazo de
entrega del proveedor. Al empezar a revisar los niveles de stock minimos, se
tomaran en cuenta datos de trabajo, consumos previstos y con el paso del

tiempo se debera ir ajustando en funcion de los datos histéricos o reales.

Los stocks minimos pueden variar dependiendo de la capacidad de
almacenaje de la bodega, incrementos en la cantidad de aves a beneficiar,
sustitucion del proveedor, evolucién de los plazos de entrega o, crear nuevas
medidas para la bolsa de empaque de pollo entero. Para todo esto es
importante resaltar la buena comunicacion que debe existir entre el

Departamento de Produccion y el Departamento de Bodega.
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5.1.2. Fijacion de puntos de pedido

El punto de pedido es una alerta para indicar el momento exacto en que
hay que realizar un pedido, para no desabastecer de material de empaque a la
planta procesadora de aves. Este punto de pedido esta en funcion del nivel de
existencias que se tengan en inventario. El punto de pedido puede ser igual o

superior al stock minimo.

Para calcular o fijar el punto de pedido se debe tener en cuenta la cantidad
minima, ya que no se puede tener un nimero de existencias menor que un
stock minimo por seguridad de los inventarios. Es necesario también realizar el
pedido bajo una programacion, para que el proveedor pueda entregar el
producto de empaque a tiempo, antes que se desabastezca. Es necesario
tomar en cuenta los plazos de entrega y la demanda media del Departamento

de Produccion.

Es de mucha ayuda deducir y calcular el punto de pedido a partir de la

siguiente formula:

PP = Sm + (PE * D)

PP: punto de pedido

Sm: stock minimo

PE: plazo de entrega del proveedor
D: demanda de produccion

El punto de pedido debe aumentar siempre que aumente el plazo de

entrega del proveedor o cuando aumente la demanda de produccion.
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Una de las causas que inciden sobre el punto de pedido son los consumos
motivados directa o indirectamente por incrementos o decrementos en el

proceso productivo o por reclamos en las caracteristicas del producto.

Otra de las causas que inciden en el punto de pedido son los plazos de
entrega, debido a que los mismos son muy irregulares porque se tienen
proveedores exclusivos que, al tener una ventaja asegurada, no se preocupan
por el servicio y dan plazos de entrega largos. Otras veces, inciden las
condiciones del proveedor, por la programacion de fabricacién, que, en
ocasiones, acumula pedidos hasta obtener una cantidad éptima que le permita

obtener ventajas en su fabricacion.

Para efectos de estudio se realizd6 un analisis con los datos
proporcionados por Gerencia para determinar una fijacion de punto de pedidos.
Se inicia conociendo el nivel maximo de almacenamiento, para lo cual se tomé

el historial de inventario de octubre-noviembre 2015.

. Nivel maximo de almacenamiento

Es la cantidad maxima que se puede mantener en inventario y esta en
funcion del material, se puede tomar como 6 meses el tiempo indicado para
mantener la materia prima, ya que es un producto no perecedero (empaque)

con base en la informacion de la empresa.

Total planificado

N max = ( )* RNmax

Ciclo

Rnmax = 6 meses (criterio establecido por la empresa, tiempo que el
material puede estar almacenado). Los valores para realizar el calculo fueron

proporcionados por la empresa, con base ensu historial de inventario.
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Nmax empaque de pollo =(15986/4) * 6 = 23 979 unidades
Nmax empaque de menudos = (13 195/ 4) * 6 = 19 793 unidades
Nmax empaque de piezas = (15998 /4) * 6 = 23 997 unidades
Nmax preparados = (16 659 / 4) * 6 = 24 988 unidades

Nmax eerivados= (15 963 / 4) * 3 = 23 944 unidades

o Nivel y punto de reorden

Es la cantidad de materia prima que indica que es necesario realizar una

nueva orden para el abastecimiento de la misma.

Total planificado
Ciclo

N max = ( )* X Rnr

Rne = periodo que resulta del promedio de las ultimas entregas de

materia prima (Xprom).

Este intervalo se refiere desde que se realiz6 el pedido hasta la entrega.

Rnr empaque de pollo = 0,83

Rnr €empaque de menudos = 0,83

Rnr €mpaque de piezas = 0,83

Rnr preparados = 0,83

Rnr derivados = 0,83

N.R empaque de pollo= (15986 /4) * 0.83 = 3 317 unidades
N.R empaque de menudos = (13 195/ 4) * 0.83 =2 738 unidades
N.R empaque de piezas = (15 998 / 4) * 0.83 = 3 320 unidades
N.R preparados= (16 659 /4) * 0.83 = 3 457 unidades

N.R derivados = (15 963 /4) * 0.83 = 3 312 unidades
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o Nivel de seguridad

Es la cantidad de empaques que se debe tener almacenada antes de

llegar al punto de agotamiento y asi prevenir cualquier imprevisto.

Planificado

S.S = X Rss

Ciclo

Rss = periodo definido por la diferencia entre el tiempo de entrega mas
tardio y el promedio calculado para N. R. (Pedido+tardio — Xprom)
N. R. (Pedido+tardio — Xyom)= 1,33-0,83= 0,50

SS empaque de pollo= (15986 /4) * 0.50 = 1 998 unidades
SS empaque de menudos = (13 195/4) * 0.50 =1 649 unidades
SS empaque de piezas = (15998 /4) * 0.50 =2 000 unidades
SS preparados = (16 659/ 4) * 0.50 = 2 082 unidades

SS derivados = (15 963/ 4) *0.50 =1 995 unidades

o Cantidad 6ptima de pedido

Es la cantidad 6ptima de empaques que se debe mantener en inventario
para que se pueda tener abastecida la linea de produccion y asi permanezca

continua, ademas de no tener invertido mucho capital.

Q 6ptimo = (2XS.S) + N.R.

Qoptimo empaque de pollo = (2 X 1 998) + 3317 = 7 313 unidades
Qoptimo empaque de menudos = (2 X 1 649) + 2 738 = 6 036 unidades
Qoptimo empaque de piezas = (2 X 2 000) + 3 320 = 7 320 unidades
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Qoptimo vidrio pirolitico = (2 X 2 082) + 3 457 =7 621 unidades
Qoptimo vidrio reflectivo = (2 X 1 995) + 3 312 = 7 302 unidades

5.2. Normativa operacional de almacenaje

Almacenar con seguridad es garantizar la integridad propia y la de los
comparferos de trabajo. La buena iluminacion, ventilacion, orden, limpieza,
pasillos despejados y libres de obstaculos, respeto a las normas de circulaciéon
interna, correcto manejo de cargas, uso de medios de proteccién adecuados y
las conductas prudentes contribuyen a la buena seguridad de una bodega.

El almacenamiento correcto de los materiales contribuye, en gran medida,
a evitar accidentes graves que pueden afectar, tanto a las personas, como a las
instalaciones y a los productos almacenados. Por eso, es muy importante

siempre tener en cuenta consideraciones para evitar sucesos indeseables.

Se requiere de una serie de consideraciones relacionadas a las
caracteristicas que debe reunir un lugar para almacenamiento. Debera ser un
lugar altamente iluminado y ventilado, también debe reunir las facilidades para
un facil acceso a los extintores de incendio y salidas libres de obstaculos. Es
esencial, también, que los pasillos retnan condiciones para depositar y retirar
materiales con seguridad, deberdn ser disefiados rectos y que permitan
conducir directamente a las salidas, formar el menor numero de cruces

posibles, debido a que la mayor parte de los accidentes suceden en los cruces.
Tiene que preverse vias de transito separadas para las personas y para

las carretillas de manutencion, tales vias deberan ser suficientemente anchas.

Para el transito de personas es recomendable que la anchura de los pasillos
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sea al menos de 0,75 metros y para el transito de carretillas, la anchura debera
ser la del vehiculo mas 0,5 metros por cada lado.

No se debera sobrepasar la carga maxima de los suelos, para almacenar
productos pesados se tendra en cuenta que los pisos bajos son mas resistentes
que las estanterias colocadas en lo alto.

Las zonas de almacenaje deberan estar perfectamente delimitadas y
sefializadas, por lo tanto no se podra almacenar nada fuera de estas zonas de
almacenaje. Debera evitarse también que los fardos de bolsa obstaculicen la
sefalizacion o los accesos a las puertas que sirven como vias de evacuacion y
extintores. La limpieza debe realizarse diariamente, llevando un control de la
fecha, hora y personal que lo realizd, esta debe realizarse con los medios
adecuados.

Otra normativa que debe tomarse en cuenta en la operaciéon del
almacenaje son los apilamientos en bloque, estos se realizan en una pila
autosoportable, dado que es el medio mas efectivo para conseguir espacio en
el almacenamiento. Las tarimas ayudan a soportar, almacenar y transportar las
cargas de los fardos de material de empaque, es fundamental la colocaciéon de
la méxima carga en el menor espacio posible y asi garantizar su estabilidad.
Para aumentar la estabilidad del apilamiento, se requiere de cruzar los

materiales uniformes en un angulo recto con los de la capa inferior.
Debe de seguirse una normativa de limpieza del personal de bodega, que

hace mucho énfasis en las buenas practicas de manufactura mencionadas con

anterioridad.
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Es necesario codificar los productos entrantes y despacharlos con el
lineamiento del método de trazabilidad correspondiente, para lograr un control
de las salidas ordenadamente. Esto conlleva el control en el kardex que tiene

gue ser evidenciado por cada personal encargado de bodega.

5.3. Establecimiento de parametros estandar para el personal

operativo

Existen distintos tipos de operaciones en la bodega de material de
empaque, es necesario conocer los tiempos de ejecucion de cada operacion
para tener una idea clara de las actividades que se pueden realizar y asi

optimizar la operaciéon al maximo.

5.3.1. Pruebas de rendimiento de personal

El objetivo de realizar pruebas de rendimiento al personal de la bodega de
material de empaque es para evaluar su desempefio, lo cual ofrecera
informacién para tomar decisiones de ascensos y remuneraciones econémicas
con la debida autorizacion de Gerencia Administrativa. También ofrece la
oportunidad para que el supervisor general de bodegas se reuna con el
personal que tiene a su cargo y revisen los resultados relacionados el trabajo
desempeiiado y, con base en lo platicado, se realizan planes para desarrollar

cualquier proyecto a futuro.

Pueden existir problemas en la evaluacion del rendimiento del personal de
bodega de material de empaque, como carecer de criterios subjetivos, es decir
gue los criterios estén relacionados exclusivamente a la actividad laboral. Si se
es objetivo, pueden medirse los progresos hacia los criterios del cumplimiento.

Otro problema que puede surgir es la mala retroalimentacioén de las dos partes,
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ya que es necesario comunicar al personal de bodega los criterios y la

calificacién, con el fin de que la evaluacion sea eficaz.

El método que propuesto para realizar pruebas de rendimiento al personal
serd el método de la administracion por objetivos, el cual implica la aplicacion
de metas medibles y especificas para cada personal de la bodega de empaque,
se tendra la revision periodica del progreso logrado. Los pasos principales para

implementar este método de evaluacion de rendimiento son:

o Establecer y fijar objetivos relacionados con los de la planta procesadora
de aves.

o Comentar los objetivos fijados para el Departamento de Bodega.

o Definir los resultados a esperar.

o Revisar el desempefio, es decir, medir los resultados del desempefio real

con el desempefio esperado.

Este método requiere establecer objetivos claros y medibles para evitar

problemas en un futuro.

5.3.2. Retroalimentacion

Tener una charla periédica con el personal de bodega ayuda para que sea
la herramienta para una retroalimentacion efectiva entre el supervisor de
bodegas y el personal a su cargo. Dentro del equipo de trabajo, el personal de
la bodega de material de empaque juega un rol muy importante en toda la
operacion de la planta procesadora, por eso la importancia de realizar una
charla periodica, la cual se propone a realizar después de las pruebas de

rendimiento a personal y servira para discutir los resultados de las pruebas.
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El objetivo de realizar una retroalimentacion es comunicar la deteccion
deficiencias reflejadas en las pruebas y empezar a elaborar un plan de

correcciones, si ese fuese el caso.

El supervisor de bodegas, como jefe del personal de bodega, es el
encargado de llevar a cabo este tipo de retroalimentacion. Debe ser directo y
especifico al momento de dirigirse al personal, se tiene que tener cuidado de
hablar o decir los resultados de forma personal, debe escuchar al empleado
para conocer su punto de vista de la situacion y asegurarse que al terminar la
charla la persona sepa qué puntos positivos tiene dentro de la operacion y los
puntos negativos que realiza. El supervisor tiene que prepararse para charlar
con el personal, reuniendo los datos de las pruebas, eligiendo el lugar y

momento adecuado.

Para asegurar que la charla de retroalimentacion sea positiva y conducirla
hacia un mejor desempefio en las actividades dentro de la bodega de empaque,

es necesario que el personal:

o No sienta amenaza durante el transcurso de la entrevista.
o Confie en su supervisor, siendo constructivo y ayudando a resolver el
problema.
o Tenga la oportunidad de expresar sus ideas y sentimientos durante la
entrevista.
5.3.3. Monitoreo de material de empaque

El monitoreo del material de empaque va a ser supervisado por el
departamento de la planta procesadora que se encargue de la inocuidad y de

cualquier no conformidad que se tenga dentro del proceso de produccion
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certificado. En este caso, sera el Departamento de Calidad el que tenga bajo su
cargo el monitoreo del material de empaque y consistird en lograr obtener el
dato preciso de la cantidad, numero de lote y nUmero de ingreso de material de
empaque que no esté conforme o tenga algun tipo de alteracion que modifique

el proceso productivo y, en ultimo caso, al producto terminado.

Este proceso sera realizo por los monitores de calidad y sera el supervisor
de calidad el encargado de organizar y dirigir de una manera correcta a su
equipo de trabajo. EI monitoreo se llevar4 a cabo al iniciar cada semana, en

especifico el dia lunes, para no afectar al proceso de produccion.

5.3.3.1. Control de distribucion segun el sistema de

trazabilidad

Las actividades en la bodega de material de empaque tienen como objeto
alcanzar un control eficiente, dado que involucra inversibn monetaria. Este
control debe ser riguroso, profundo, frecuente y tener una programacion

adecuada.

Para realizar un control éptimo en la distribucion del material de empaque,
se necesita de la principal herramienta que es el sistema de trazabilidad
anteriormente descrito. Este control requiere de procedimientos sumamente
estrictos que permitan coordinar el cumplimiento y seguimiento de una
distribucion de material de empaque a lo largo de toda la cadena productiva que

logre cumplir con las normas de inocuidad para el producto final.

Identificado plenamente el material de empaque que estara ingresando a
bodega, inspeccionara el lugar donde se almacenara y a la forma de estibar el

material.
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Se realizard una revision desde el punto de recepcion de materiales de
empaque, efectuada por el Departamento de Calidad para verificar que el
producto ingrese con las especificaciones requeridas. Se revisaran las hojas
donde se realizan los reportes del nimero de ingreso de trazabilidad del ultimo
producto que ingres6 a la bodega para continuar con el numero de ingreso
correspondiente.

Al momento de ser almacenado, se procede a colocar el numero de
etiqueta de trazabilidad correspondiente al nUmero de ingreso respectivo con la
fecha realizada. Se procede entonces a llenar el reporte de nimero de ingreso

de trazabilidad que se utilizé en bodega, para dejar constancia de lo realizado.

Cuando produccion realiza un pedido para ser despachado, el personal de
la bodega de material de empaque tiene que consultar el reporte de nimero de
ingreso de trazabilidad para despachar el ingreso mas antiguo que tenga en
existencias, esto porque se maneja el sistema de rotacion de inventarios PEPS
(primero en entrar primero en salir). Antes de colocar el material de empaque
correspondiente en la carretilla de mano, tiene que llenarse el formato de
kardex de entrada y salida, asi como el reporte diario de consumo de material,

para dejar documentada la salida de material de empaque de la bodega.

Es necesario colocarle la etiqueta de trazabilidad de fecha de caducidad
gue se coloca en el empaque a despachar para produccion, esto para
informacion del consumidor final, esta salida también debe quedar registrada en

el reporte respectivo.

El manejo de materiales realizado por medios mecéanicos debe incluir la
supervision de los equipos, para realizar el uso de una manera adecuada y no

retrasar el proceso productivo por falta de estos medios de transporte.
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Son varios los factores que condicionan y deben tomarse en cuenta para
la operacion de distribucion de empaque, ya que se trata de una operacion muy
delicada y compleja, que debe realizarse en un plazo de tiempo generalmente
bastante corto, lo cual significa que la mayor parte de tiempo se actia bajo

presion y esto conlleva a errores en el sistema de trazabilidad propuesto.

5.3.4. Indicadores de reduccién de costos de produccion

La buena conservaciéon del material de empaque es fundamental para
buscar la excelencia en la produccion. El lograr un equilibrio entre ausencia y
disponibilidad de material es fundamental para la productividad de la empresa.
El control en los inventarios es uno de los principales factores para alcanzar el

equilibrio deseado.

Por ser una planta procesadora, la principal actividad radica en lograr el
beneficio de pollo, por lo cual los costos generales de toda la operacién incurren
indirectamente en el producto terminado. Los costos internos de manejo de
material o costos de almacenamiento de empaque influyen directamente en el

costo de produccién. Estos se pueden desglosar de la siguiente manera:

o Costo del personal de supervision o monitoreo.

o Costo de preparacion de materiales.

o Costos de actividades extraordinarias o de emergencia.

o Costos de inventarios.

o Costos de mantenimiento de bodega y de instalaciones, como

estanterias o extintores.

o Costos de electricidad.
o Costos de pérdidas o mermas en caso de operaciones de fumigacion.
o Costo de transporte interno.
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Estos costos estan en funcion directa del importe de cada unidad de ave
beneficiada. Los costos también varian en proporcion al tiempo de
almacenamiento del material de empaque, dependiendo del volumen del

mismo.

Los costos de almacenamiento o de manejo de material pueden ser
directos o indirectos. Los costos directos vienen dados por la planilla del
personal de bodega, la toma de inventarios que se realizan de forma regular, el
mantenimiento y también el costo de transporte interno. Los costos indirectos o
variables vienen dados por el deterioro de la bodega, pérdida de material,

electricidad, entre otros.

Para calcular un indicador porcentual sobre estos costos de
almacenamiento, se debera efectuar la suma de costos fijos mas la suma de
costos variable y dividirlo por el costo del material sin movimiento total a una
fecha propuesta por la planta procesadora de aves. El indicador porcentual
obtenido se conocera como el indicador real de salida del material almacenado,
este se tendra que multiplicar por el valor del costo de material para determinar
el costo definitivo que afectara al costo de produccion. Cabe resaltar que entre
menos costos fijos y variables se tengan, menor sera el porcentaje que afectara

al costo de produccion y, por ende, el precio al consumidor final.

Otro indicador que influye en los costos de produccién y que es importante
revisarlo periédicamente para llegar a reducirlo, es el indicador de empaque por
subproceso, entendiéndose por proceso la linea de pollo entero. El calculo de
este indicador por subproceso servira para revisar el precio unitario mensual de
bolsa que se genera en el proceso productivo. Este indicador se genera con
base en el precio unitario del inventario que se tiene en existencias al finalizar el

mes, este valor unitario se calcula del dividendo de unidades finales con los
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valores de unidades finales. Otro producto que influye en la produccion de pollo
entero es la etigueta que se coloca en el empaque también se calcula el

indicador mensual de la misma manera (ver figura 42).

Figura 42. Calculo de valor unitario por subproceso

INVENTARIO MCIAL ENTRADAS SALIDAS IAVENTARID FIRAL

HLDETEY UNDADES  VALORES | UNDADES  VALORES | UNDADES  VALORES | UNDADES  VALORES WAL

JELSREY SNENIDOS § 13 11 I D I
I

JEML POLLOTCONAL IR %

Fuente: planta procesadora.

El indicador por subproceso es de mucha utilidad cuando se ven reflejados
los totales consolidados que inciden en el costo final de produccion, de este

modo se aprecia la reduccién o incrementacion del costo.

Figura 43. Indicador por subproceso de produccion
Proceso Subproceso Empaque Valor/Unidad
Empaque en |Bolsa Q. 0.1148
Pollo entero
bolsa Etiqueta pollo entero Q.0.1501

Fuente: planta procesadora.

Otro dato que puede influir en el costo de produccion es el indicador de
duracion de existencias semanales que estaran almacenadas para la linea de
produccion de pollo entero. Es de mucha importancia el control sobre este
indicador debido a las existencias que se estén manejando en inventario en la

bodega de material de empaque.
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Este indicador se realizard semanalmente, con el objetivo de verificar las
existencias y no incurrir en compras de urgencias que generen incremento en el

precio y, por lo tanto, en el costo de produccion.

Existen factores que contribuyen al célculo de los indicadores de duracion
de existencias semanales, entre estos estan las existencia que se tengan al
iniciar la semana, el promedio de consumo de las dltimas cuatro semanas y el

promedio semanal de consumo de todo el afio.

El resultado de este indicador se calcula con base en el cociente de las
existencias al inicio de la semana y el promedio de consumo de las ultimas
cuatro semanas, para tener un céalculo apegado a la realidad de consumo
actual, ya que al calcularlo con el promedio de consumo semanal de todo el afio
tiende a variar por la dispersion de datos. Para una mejor representacion del

calculo es necesario un ejemplo (ver figura 18), donde:

. Existencias al inicio de la semana = 470 500

° Promedio de consumo de las ultimas cuatro semanas =57 250

Entonces, el indicador de duracion de existencias semanales (IDES) es:

IDES =470 500/57 250 = 8,22 semanas de duracion.

Figura 44. Calculo del indicador de duracidon de existencias semanales

. . Promedio unidades|  Existencia inicio
DESCRIPCION Duracion (semanas) |Promedio semanal SEMANA 46 SEMANA 45 | SEMANA 44 |SEMANA 43
(4semanas) semana

BLS REY SIMENUDOS 8 1/2X13 112 8.22 77300 57250 470500 28500} 53500 84000 53000

Fuente planta procesadora.
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Para alcanzar un mejor control de la salida de material de empaque de la
linea de produccion de pollo entero, se presenta una gréfica para revisar
semanalmente los puntos maximos y minimos de salida realizados por el

Departamento de Produccion.

Figura 45. Gréafico semanal de salida de material de empaque
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Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Las causas que generan demoras en el proceso de distribucion para el
despacho de la linea de empaque se presentan porque no se cuenta con
controles en el &rea de almacenamiento, por lo cual el empaque se dafa,

no se cuenta con un orden y limpieza en el sector.

La propuesta de disefio de una bodega de empaque se realiza con base
en las necesidades de mejorar la distribucion para ejercer un control en
las entradas y salidas de material de empaque a través de sistemas
confiables de recepcion y despacho, fomentando un ambiente seguro

para el personal.

El no tener un lugar centralizado, dentro o cercano a la linea de
produccion, donde se almacene todo el producto de empaque, hace que
el material de empaque sufra pérdidas o malos manejos que generen

problemas en la inocuidad del producto terminado.

Con base en el andlisis, se determina que el pollo debe almacenarse en
camaras frias a una temperatura 2 y 5 °C para que se conserve, de igual
forma se debe contar con un control de inventarios con base en el
método PEPS (primero en entrar primero en salir), por ser un producto

perecedero.
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Estructurando un sistema de control de entradas y salidas con base en
un color, numero y fecha de ingreso, asi como la salida del material de
empaque a través, también, de una supervision periddica, se garantiza la

correcta rotacion del inventario.

Con base en las necesidades de la linea de produccion de pollo entero,
es necesario tener programas de buenas practicas de manufactura,
desde el proceso de orden, limpieza y utilizacion de equipo de proteccion

personal.
Se elaboraron formatos que logren un seguimiento preciso al material de

entrada y salida de la bodega, para tener un orden y control sobre las

existencias del inventario.
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RECOMENDACIONES

Normar y estandarizar todas las buenas practicas de manufactura que
influyen el manejo de material de empaque en bodega, para lograr una

inocuidad propia del producto final.

Respetar los lugares asignados para su almacenamiento, para no
entorpecer las operaciones de bodega al generar confusion en algan

cambio posterior.

Revisar periodicamente el buen uso de los colores, fechas y numeros
de ingreso que se almacenan en la bodega, para no incurrir en errores

gue se traduzcan a pérdidas monetarias.

Calcular de una forma exacta el peso y las unidades de fardos de
material de empaque que se requieren almacenar, para instalar las
estanterias apropiadas para el almacenamiento.

Supervisar periddicamente las normas de las buenas practicas de
manufactura en el personal de bodega para no afectar la inocuidad del

producto terminado.

Realizar los indicadores mensualmente y compararlos para tener una

vision clara de la rotacion de material de empaque en inventario.

Verificar el correcto uso de los formatos de entrada y salida.
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APENDICES

Se necesitan variables de control con indicadores que midan en el

ingreso a bodega:

o Cantidad de mercaderia ingresada a bodega

o Tiempo utilizado para el ingresar la mercaderia

o Porcentaje de mercaderia no ingresada a bodega
o Porcentaje de mercaderia rechazada

De igual manera, se necesitan indicadores que midan la salida de
mercaderia de bodega:

o Cantidad de mercaderia despachada de bodega

o Tiempo utilizado para despachar la mercaderia

Al tener un variables de control la empresa contara con:

o Manejo fluido y eficiente de las operaciones.

o Control especifico de las operaciones de la empresa.

o Mejorar estabilidad en las cargas de trabajo.

o Llevar un control de la economia de produccion.

o La empresa puede satisfacer las demandas de sus clientes con mayor
rapidez.
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Tabla XXII.

Variables de control de ingreso de producto

Procedimiento Indicador Objetivos Unidad Moédulo de célculo Responsable Periodicidad
Cantidad Medir la .
de - Sumatoria de la
mercaderia cantidad de Cantidad mercaderia que Diaria
mercaderia . . Jefe de bodega
entrante a ingresan diariamente
entrante
Bodega
Tiempo Medir el Sumatoria de la
emp tiempo mercaderia
utilizado L . .
ara utilizado Mercaderia / ingresada entre el Diaria
p para minutos total de minutos Jefe de bodega
ingresar la H o
Control de mercaderia | ngresar la utilizados para
. mercaderia almacenar
mercaderia
entrante a
bodega por
medio del . -
proveedor Porcentaje Contaplllzar Total de mercaderia
de la cantidad no ingresada entre el
mercaderia | de } 9 . Diaria
. Porcentaje total de mercaderia Jefe de bodega
no mercaderia ingresada
ingresadaa | no 9
bodega ingresada
Porcentaje Med." la Total de mercaderia
cantidad de . -
de . Porcentaje rechazada entre el Diaria
. mercaderia . Jefe de bodega
mercaderia total de mercaderia
rechazada h
rechazada ingresada

Fuente: elaboracion propia.
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