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ABSTRACT

TITULO . Propuesta de mejora en los procesos de
entrada al almacén del centro de distribucién
de la empresa Avicola Sofia Ltda.

AUTOR (ES) . Eleazar Max Aramayo Mamani

PROBLEMATICA

Se carece de un mapeo de los procesos de almacén, en el Nuevo Centro de
Distribucion de Avicola Sofia Ltda.

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta de mejora en los procesos de entrada al almacén del
Nuevo Centro de Distribucion de la empresa Avicola Sofia LTDA. A través de
herramientas que permitan la reduccion de los tiempos empleados en los procesos
de recepcidn, revision y almacenamiento de los productos.

CONTENIDO

El proyecto se divide en seis capitulos. El capitulo | se detalla la introduccion del
proyecto, en el capitulo Il, se realiza una definicibn del marco tedrico. En el
capitulo Il se realiza el diagnoéstico de la situacion actual de la empresa. Capitulo
IV se efectla el desarrollo de las propuestas donde se detallan las necesidades y
requerimientos para implementarlas. Capitulo V se realiza el andlisis costo
beneficio, donde se realiza el analisis financiero del proyecto. Capitulo VI
conclusiones y recomendaciones.
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INTRODUCCION

CAPITULO |
INTRODUCCION
1.1 INTRODUCCION

Un centro de distribucién es una infraestructura logistica en la cual se almacenan
productos y se dan Ordenes de salida para su distribucién al comercio minorista o
mayorista. Generalmente se constituye por uno o0 mas almacenes, en los cuales
ocasionalmente se cuenta con sistemas de refrigeracion o aire acondicionado,
areas para organizar la mercancia y compuertas, rampas u otras infraestructuras

como son los vehiculos.

Las compafias suelen definir la localizacidbn de sus centros de distribucién en
funcién del area o la region en la que este tendra cobertura, incluyendo los
recursos naturales, las caracteristicas de la poblacion, disponibilidad de fuerza de
trabajo, impuestos, servicios de transporte, consumidores, fuentes de energia,
entre otras. Asi mismo esta debe tener en cuenta ademas las rutas desde y hacia
las plantas de produccién, y a carreteras principales, o a la ubicacién de puertos

maritimos, fluviales, aéreos, estaciones de carga y zonas francas.

La implementacion de centros de distribucion dentro de la cadena de suministro
surge de la necesidad de lograr una distribucion mas eficiente, flexible y dinamica,
es decir, asegurar una capacidad de respuesta rapida al cliente, de cara a una
demanda cada vez mas especializada. La implementacion también ofrece una

reduccion de costos en las empresas y evita cuellos de botella.

Otra ventaja es el hecho de generar mecanismos de vinculo «fabrica — cliente», lo
cual permite una atencion adecuada a pequefios puntos de venta, como kioscos,
cafeterias o restaurantes, con una alta tasa de entrada y salida de productos, los
cuales tienen habitualmente un corto plazo para hacer sus pedidos o un periodo

muy corto para su comercializacién.
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1.2 ANTECEDENTES

Avicola Sofia es una empresa que se dedica a la comercializacion de alimentos de
primera necesidad dentro de los cuales tenemos: pollos, cerdos, pavos, productos

procesados y congelados.

El afio 2015 Sofia Ltda. Inaugura su Nuevo Centro de Distribucion ubicado en el
Parque Industrial manzana 20, Con un terreno de 42.776,49 m? aproximadamente.

El Nuevo Centro de Distribucion cuenta con una capacidad para albergar un peso
estimado de 1.138.800 Kg, que hace posible la atencion de mas de 3000 clientes

locales diarios.

El area de Almacenaje se encarga de resguardar y acomodar toda la produccion
enviada desde los centros productivos de la empresa: pollos y derivados de faena,
embutidos y procesados de planta de congelados, cerdos y reses desde el
frigorifico de cerdos, para asi cumplir con todas las condiciones de temperatura e
inocuidad necesarias para asegurar los estandares de calidad.

Se trabaja con camaras donde se almacenan y preparan los productos de los
pedidos para que puedan ser entregados por el personal de Transporte. Se cuenta
con camaras de refrigeracion, que funcionan a una temperatura entre 0° y 5°C,
que es donde se almacenan todos los productos frescos. También se cuenta con

una camara de congelados, donde se trabaja a una temperatura de -18°C.

El area de Distribucion se encarga de transportar los productos cumpliendo con
estandares de calidad e inocuidad, garantizando la entrega de productos desde el
punto de fabricacion hasta el cliente final en cantidades precisas, condiciones
Optimas de consumo y en el momento y lugar que el cliente desee. El centro de
distribucion de Sofia presta un servicio exclusivo que involucra disponibilidad del
producto, cumplimiento de horarios de entrega, excelentes atencion con sus
clientes, resolucion rapida de problemas y cumplimiento de condiciones éptimas

de temperatura en la entrega.
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El afio 2017 Avicola Sofia adquiere el software WMS (Warehouse Management
System) Sistema de gestibn de almacenes, Software que da soporte a las
operaciones diarias de un almacén. El WMS permite la gestion centralizada de
tareas, como el seguimiento de los niveles de inventario y la ubicacion de
existencias que permite tener mayor eficiencia en los procesos de almacenaje y/o

despacho para el Nuevo Centro de Distribucién (NCD).

En la actualidad el Nuevo Centro de Distribucion de Sofia Viene acarreando
distintos problemas en el almacenaje de sus productos debido a los grandes
cambios e inversiones que ha realizado, ya que la creacion del Nuevo centro de
distribucién (NCD) y la falta de experiencia en la utilizacion de almacenes de esa
gran magnitud como también la instalacion del WMS (Warehouse Management
System) fueron demasiado rapidas como para poder adaptarse y crear una
secuencia optima en el flujo de todos los procesos y sud procesos que ocurren
dentro del Nuevo Centro de distribucion (NCD) todo esto ha ido generando
pequefios problemas en el almacenamiento de sus productos y demoras en el

despacho de los mismos.

1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Dentro del Centro de distribucién de Sofia se puede observar que la forma de
trabajo en la recepcion, revision y almacenamiento se realiza de una manera
empirica, debido a que la secuencia de las actividades que se realiza, depende
principalmente de la experiencia que tienen los operarios de la empresa y su
criterio personal. Ademas de esto se encuentran diferentes actividades en los
procesos que retardan aun mas el almacenamiento de productos, factores que

pueden llegar a afectar la imagen y la seriedad de la empresa.
1.3.1 Esquemadel problema

En el siguiente cuadro se describira los diferentes problemas que lleva acarreando
el nuevo centro de distribucion en el cual se especificaran las diferentes causas de
cada problema como también el efecto que tienen estas mismas dentro de los
procesos del centro de distribucion.
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ESQUEMA N° |.1
ESQUEMA DEL PROBLEMA

Tiempo improductivo Cada operario realiza Aumento de trabajo por
del lider y ayudante de de diferente manera el falsa confirmaciéonde
recepcion a la espera proceso de recepcion entrada de productos
de un camioén para generando mayores en larecepciony
revisar tiempos almacenamiento

Se carece de un mapeo de
los procesos de almacén, en
el NCD de Sofia LTDA.

Falta de .
coordinacién entre El proceso de la Uso erréneo del

el centro productivo revision en sistemaWMS en la

y el centro de
distribucion

recepcion no esta recepcion de los
estandarizada productos

Fuente: Elaboracion propia

1.3.2 Esquemade la situacion deseada

En el siguiente cuadro se demostrara el por qué se ve imprescindible realizar un
estudio de tiempos y movimientos en el cual se pueda realizar un mapeo de los
procesos y obtener una mejor visualizacion de todas las actividades que se
realizan, como también tener una mejor trazabilidad del producto en los diferentes

procesos y poder realizar e identificar propuestas de mejora dentro del almacén.
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ESQUEMA N° |.2

ESQUEMA DE LA SITUACION DESEADA

Se trabajara de forma
rapida y eficiente
generando una mejor
programacion de las
actividades a realizar

Realizar propuestas en
base a una
programacion de citas
con horarios de envio y
llegada de camiones

Fuente: Elaboracion propia

1.4 OBJETIVOS

141

Objetivo general

Incrementar la
productividad en la
recepcion

Realizar un mapeo de los
procesos de almaceny
realizar propuestas de mejora
en el NCD de Sofia LTDA.

Estandarizar el tiempo
del proceso de
recepcion y disefar
metodos de trabajo

Mejora en la calidad
de recepciény
revision, tener una
Mayor trazablidad del
producto

Realizar una
propuesta de mejora,
basadaen la
utilizacion del WMS
"Sistema de Gestion
de Almacenes”

Disefiar una propuesta de mejora en los procesos de entrada al almacén del

Nuevo Centro de Distribucion de la empresa Avicola Sofia LTDA. A través de

herramientas que permitan la reduccion de los tiempos empleados en los procesos

de recepcion, revisién y almacenamiento de los productos.
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1.4.2 Objetivo especifico

<> Realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa en los
procesos de recepcion, revision y almacenamiento para determinar el

tiempo estandar de cada proceso

<> Efectuar las propuestas de mejora en los procesos de recepcion, revision y
almacenamiento para garantizar el flujo continuo en los procesos de

entrada.

X Realizar un analisis de costo-beneficio, revisando la aplicabilidad de cada
medida de mejoramiento y determinar su rentabilidad en cada una de
ellas.

1.5 JUSTIFICACION

En la justificacion del proyecto sera empleado mediante tres variables las cuales

son justificacion social, econdmica y técnica.
1.5.1 Justificacién social

La justificacion social estd basada en mejorar el clima laboral del personal
operativo en los procesos de revisibn y almacenamiento mediante una
planificacion adecuada, ademéas que permitirA una mejor comunicaciéon entre los

supervisores, personal de la alta gerencia y el personal operativo.
1.5.2 Justificacion econdémica

El presente trabajo busca aumentar la productividad de los operarios encargados
de la recepcion de productos, mediante una programacion ordenada de las

actividades diarias a realizar.

El presente estudio constituira la base de los principios basicos del proceso de
recepcion, revision y almacenamiento de productos tanto para el rendimiento

optimo de las actividades como para la calidad en la revision de los productos.
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Considerando que el Centro de Distribucién actualmente cuenta con un WMS

“sistema de gestidn de almacenes” el cual no esta siendo utilizado en su totalidad.
1.5.3 Justificacion técnica

La justificacion técnica es la de mapear todos los procesos en la entrada de
productos al almacén, basados en el analisis de tiempos y movimientos, ademas

de realizar propuestas de mejora en cada uno de los procesos analizados.
1.6 DELIMITACION

La delimitacién significa enfocar términos concretos del area de interés,
especificando sus alcances, es decir llevar de una dificultad hacia una solucién

sencilla.
1.6.1 Limite temporal

El presente trabajo esta referido a un tiempo de desarrollo que se realizara en un
tiempo de seis meses, a partir de la fecha del mes de agosto del 2019 hasta enero
del 2020.

1.6.2 Limite geografico

El presente trabajo se desarrollara en el area de almacenaje y despacho del
Nuevo Centro de Distribucion de la empresa avicola Sofia Ltda. Que esta ubicado
en el parque industrial manzano 20 en la provincia Andrés Ibafiez del

departamento de Santa Cruz - Bolivia.
1.6.3 Limite sustantivo

El presente estudio estd basado en la propuesta de un estudio de tiempos y
movimientos para sincronizar los procesos de recepcion, revision |y
almacenamiento en el Nuevo Centro de Distribucion de la empresa Avicola Sofia
Ltda. Determinando los tiempos estandar de cada proceso y poder realizar

propuestas de mejora en cada proceso basado en un analisis de costo-beneficio.
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1.7 METODOLOGIA

Esta pagina, reunird y difundira actividades referentes del proceso de metodologia

de investigacion cientifica.
1.7.1 Método de estudio

El presente estudio se constituye en cualitativo y cuantitativo que determina un
estudio de tiempos y movimientos en los procesos de entrada de productos al
Nuevo Centro de Distribucion como también realizar propuestas de mejora en

cada uno de los procesos mencionados.
1.7.1.1 Cuantitativo

Este tipo de investigacion analizara y determinara el tiempo requerido para realizar
cada actividad en los procesos de recepcion, revision y el almacenamiento de
productos, basados fundamentalmente en los conceptos de planificacion y mejora

de métodos lo que permitird un mayor margen de rentabilidad.
1.7.1.2 Cualitativo

Este método se basa en el comportamiento de las necesidades no medibles, este
tipo de investigacion analizara las mejoras en la forma de trabajo con la ayuda de

un WMS “Sistema de gestion de Almacenes”.
1.7.1.3 Inductivo

Este método analiza el estado actual de las actividades en los procesos de entrada
al almacén del Nuevo Centro Productivo de Avicola Sofia Ltda. Considerando que
el método actual ya no es eficiente debido a la gran magnitud de productos que
ingresa al Nuevo Centro de Distribucion.

1.8 TIPO DE INVESTIGACION

La investigaciéon del presente proyecto de propuesta de mejora se enmarca en los
formatos desarrollados de la Universidad Privada Domingo Savio.
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1.8.1 Analitico

Son aquellos estudios que buscan contestar el por qué suceden determinadas
situaciones, ademas se analizara la informacion, datos y los resultados finales

obtenidos para determinar la viabilidad del proyecto.

Al mismo tiempo mediante el &rbol del problema y la situacién deseada se buscara

explicar el porqué del problema, sus causas y los posibles efectos.
1.8.2 Descriptivo

El presente estudio se analizara sobre la base de una investigacion descriptiva ya
gue se elaborara un diagnostico de la situacion actual de los procesos de entrada

al NCD de la empresa Avicola Sofia Ltda.

1.8.3 Aplicativo

La investigacion aplicada es una solucion eficiente y con fundamentos a un

problema que se ha identificado.

En el que se realizara un estudio de tiempos y movimientos, realizar propuestas de

mejora y hacer su respectivo andlisis de costo y beneficio.
1.9 FUENTES DE INFORMACION

Se denominan asi a los tipos de documentos que contienen datos Utiles para

satisfacer una demanda de informacidén o conocimiento
1.9.1 Fuentes primarias

Se emplearan datos de los reportes de transferencias y almacenamiento de los
productos, de gestiones anteriores, que seran obtenidos del area de inventarios de

la empresa.

Se realizaran entrevistas al personal encargado de la revision y el
almacenamiento, como también a todo el personal operativo que se encuentra

trabajando en camara.
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1.9.2 Fuentes secundarias
Algunas fuentes secundarias seran:

X Libros de texto, relacionados con la metodologia, con las diversas areas
de informaciones estadisticas, econdmicas, relacionados con estados
financieros, riesgos y otros temas relacionados con el proyecto.

<> Otros proyectos: de factibilidad con temas relacionados con la mejora de la
produccion y calidad de envases.

X Internet: se utilizaran paginas de internet

<> Normas y disposiciones reglamentarias para el almacenamiento de

productos alimenticios.

10
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO
2.1 MARCO REFERENCIAL

Se describe el marco referencial basado en el almacenamiento de productos y los
procesos y actividades que se llevan a cabo dentro de un almacén.

2.1.1 Almacén

La palabra almacén hace referencia a una instalacion particular que sirve para el
resguardo de diferentes productos, como materias primas, productos comerciales,
productos semi-terminados, entre otros. (Anaya, 2008).1

El almacén constituye un elemento de prestacion en las empresas industriales o
comerciales, y tiene funciones definidas de seguridad, proteccion, vigilancia y

suministro de materias primas y bienes.

De esta manera, el almacén puede definirse como un area planificada para la
ubicacion y manipulaciéon de materiales y productos. Es por esto que, es muy
importante extender el aprovechamiento del éarea asignada y reducir las
actividades de manipulacion, de lo contrario, se incurre en mayores costos.
(Anaya, 2008).

Para la creacién de valor en los almacenes, se requiere realizar las siguientes

actividades, que segun Chavez y Torres (2012) son:

< Rotacion de stock.
X Minimizar pérdidas.
o5 Mantener un buen nivel de inventario

! Julio Juan Anaya Tejero Libros: “Almacenes”, “Logistica integral”, “Diagnostico logistico”.
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2.1.2

Tipos de almaceén

Los almacenes son diferentes entre si y por este motivo es que es requerida la

determinacién de aspectos para su clasificacion:

2121

X/
°e

X/
L X4

2124

X/
°

Segun su relacién con el flujo de produccion

Almaceén de materias primas.

Almacén de bienes semi-terminados.

Almacén de productos terminados.

Almacén de materia auxiliar: se utliza para el almacenamiento de
productos de limpieza, suministros, lubricantes, entre otros.

Almacén de despacho y apresto de pedidos: donde se acondiciona el bien

final.
Segln su ubicacién

Almacenamiento interior, posee edificacion que protege los productos
almacenados.

Almacenamiento al aire libre, carece de cualquier tipo de edificacion.
Segun el material a almacenar

Almacén para voliumenes.
Almacenamiento de graneles.
Almacenamiento de liquidos.

Almacenamiento de gases.
Segun su localizacion

Almacenes centrales: se encuentran lo mas proximo a la planta de
produccion.

Almacenes regionales: localizados préximos al lugar de utilizacién.

12
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2.1.3 Funciones de los almacenes

El almacén cumple diferentes funciones con los productos que tiene bajo su

resguardo, las cuales son:
2.1.3.1 Entrada de bienes

Conocido como recepcion; proceso mediante el cual se planifican las entradas de
las mercancias, descargas Yy verificacién de las mismas. Este proceso debe contar
con un informe de recepciones, el cual debe contener, como minimo, el horario,
articulos, y procedencia de los mismos. Asi también, el registro y trazabilidad de

las existencias, favorecen la efectividad y eficiencia de la gestion del almacén.?

En la recepcion existen algunas condiciones que afectan el flujo en la zona
asignada para este proceso, por ejemplo: el espacio asignado es insuficiente, los
medios para el manejo de los materiales no son adecuados, 0 se generan

demoras en la inspeccién y documentacion de entrada.

El espacio necesario para la recepcion esta en funcion del volumen maximo de
descargas y su permanencia en esta zona, por lo que el tiempo aqui se debe
minimizar. (Ruibal, 2011, p.30).

2.1.3.2 Almacenamiento

Es la disposicion de los bienes en la ubicacion asignada, con el fin de retenerlas

hasta que se soliciten.

Esta etapa es muy importante, ya que aqui se realizan las finalidades del almacén,
por lo que, contar con el espacio adecuado es indispensable. Para asignar el
espacio adecuado a la zona de almacenamiento, se debe pensar la clase de

empresa, el espacio disponible, y los productos a almacenar. (Ruibal, 2011).

2 Alberto Ruibal Handabaka (2011).
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2.1.3.3 Picking

Implica recoger los pedidos, en este proceso los elementos de carga se convierten

en elementos de venta. (Soret, 2010)3.

Se toman los productos solicitados de la zona de almacenamiento, y son llevados

al area de packing donde son despachados.
2.1.3.4 Packing

Conocida como agrupacion u ordenacion, esta depende de la generacion de
pedidos que se reciben, implica agrupar los pedidos segun las ubicaciones de las

diferentes rutas de distribucion. (Soret, 2010).
2.1.3.5 Despacho

La salida de bienes implica el recuento numérico del pedido y embarque en el
transporte. (Soret, 2010).

2.1.4 LPN (license place number) “nimero de licencias”

El LPN es una etiqueta Unica e irrepetible, la cual sirve para identificar canastillos,

Bandejas o pallet; fisica o digitalmente.

El LPN nace en la recepcion de la materia prima donde se puede registrar las
unidades, Kilogramos de un determinado producto el cual debera ser reemplazado

por otro distinto en el momento que las caracteristicas del producto cambien.

El LPN se mantiene incluso en el momento del despacho de producto terminado.
Asi se tiene certeza de lo que se despachd. Donde se puede tener trazabilidad del
lote en cada movimiento del producto registrado desde el momento de la impresién
y el despacho del mismo, otro beneficio vendria ser el control de stock disponible y

tener una respuesta rapida ante requerimientos comerciales.

3 Ignacio Soret Los Santos. “Logistica y operaciones en la empresa”
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2.1.5 Canastillos

Los canastillos de plastico son embalajes reutilizables destinados al transporte y

almacenaje de determinados productos.

Existen muchos tipos de cajas plasticas en el mercado: con apertura frontal, con
apertura lateral, con asas abiertas, con asas cerradas, paredes y fondo liso,
paredes y fondo rejado, apilables, encajables, plegables, etc. Estan disponibles en
una gran cantidad de medidas. Se utilizan como medio de almacenaje o
transporte, tanto en circuitos internos dentro de fabrica como externos entre

proveedores y clientes de los mas diversos sectores industriales.

Las principales ventajas de la caja de plastico respecto a otros materiales son la

ligereza, resistencia a los impactos y la uniformidad de medidas y dimensiones.
216 Lote

Un lote en el sistema Gestibn de materiales se define como un subconjunto o
cantidad parcial de un material que se gestiona separadamente de otros
subconjuntos del mismo material. Cada lote se puede identificar no sélo por su
identificacion de material sino también por un nimero de lote individual. Ejemplos
tipicos de lotes de produccién (como pinturas, tintes, papeles de empapelar,
productos farmacéuticos), lotes entregados, grados de calidad de un material.

2.1.7 Pallet

El pallet es una estructura de madera, plastico u otros materiales (metal y papel),
empleado en el movimiento de carga, ya que facilita el levantamiento y manejo con
graas horquilla. Es capaz de soportar una variedad de mercancias de manera
estable mientras es levantada, las cuales se colocan sobre el pallet y pueden ser

aseguradas, atadas a una correa o envueltas en plastico estirado.®

4 http://www.movint.es/glosario-terminos-logisticos/
5> https://www.logisticos.net/logistica/los-pallets-en-la-logistica/
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2.1.8 Transpallet

El transpallet esta disefiado para el transporte de pallet y plataforma de madera u
otro material que sirve de soporte a una unidad de carga. Esta formada por dos
largueros en forma de U invertida y unidos por una carga que cubre un mecanismo

mas o menos sofisticado de elevacion.
2.1.8.1 Transpallet manual

Se caracterizan por su facilidad de manejo y utilizan la fuerza del hombre tanto
para la traccibn como para la elevacion de las cargas. El transpallet manual se
suele utilizar en almacenes pequefios con dimensiones reducidas, las distancias

que recorre no deben ser mayores a 40 metros.
2.1.8.2 Transpallet eléctrico

El transpallet eléctrico es una evolucién de la transpallet manual que esta indicado
para un uso mas intensivo, incorpora baterias y un motor eléctrico que realiza las
funciones de desplazamiento y elevacion, lo que permite desplazar las cargas con
mayor facilidad al no exigir tanto esfuerzo fisico del operario. Se utilizan cuando las
cargas o las distancias sobrepasan los limites del manipulado manual o en los

casos en los que la frecuencia de uso es alta.

219 Ruma

Se le dice asi al apilado de méas de dos canastillas de manera vertical.
2.1.10 Reporte de transferencia

Documento en el cual se escriben las cantidades, coédigo, lote y LPN de los

productos que van a cambiar de ubicacion.
2.1.11 Pollo

Es el nombre que reciben las crias de las gallinas y de otras aves, también se
emplea para nombrar a la carne de este animal, La carne de pollo esti
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considerada como un alimento basico en la dieta humana. Su bajo costo de
produccion en comparacion a otras carnes hace que sea consumida en casi todo

el mundo y por todas las clases sociales.
2.1.12 Embutidos

Se denomina embutido a una pieza, generalmente de carne picada y
condimentada con hierbas aromaticas y diferentes especias (pimentdn, pimienta,
ajos, romero, tomillo, clavo de olor, jengibre, nuez moscada, etc.) que es
introducida ("embutida") en piel de tripas de cerdo. La tripa natural es la auténtica
creadora del gran sabor del embutido natural por sus grandes cualidades en la
curacion de los embutidos. Su forma de curacion ha hecho que sea facilmente

conservable durante periodos de tiempo relativamente largos.®
2.1.13 Productos Procesados

Son alimentos aptos y listas para consumir o preparar.

2.1.14 Productos Congelados

La congelacién de un alimento se basa principalmente en la aplicacion intensa de
frio capaz de detener los procesos bacterioloégicos y enziméticos que a

temperatura ambiente o de nevera procederian al deterioro del producto.
2.2 MARCO CONCEPTUAL

Para el desarrollo del presente trabajo, fue necesario entender el significado
preciso de ciertos términos y técnicas propias para la investigacion, por tanto, se

describira las bases tedricas que permitan sustentar la elaboracion del proyecto.
2.2.1 Desarrollo logistico y de distribucién

La logistica congregaria los ejercicios de planificacion, organizacion y control del

conjunto de actividades de movimiento y almacenamiento que facilitan el flujo de

6 https://es.wikipedia.org/wiki/Embutido
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materiales y productos desde la fuente al consumo, para satisfacer la demanda al
menor coste, incluidos los flujos de informacion y control. La traduccién de este
terreno conceptual se asocia al tradicional contexto de la distribucion donde se
afirma que el producto adquiere su valor cuando el cliente lo recibe en el tiempo y

en la forma adecuada, ademas de al menor coste posible.

Las principales areas implicadas en esta tematica son:

X Almaceén.

<> Recepcion de suministros.

<> Aprovisionamiento y compras.

< Transporte externo.

< Transporte interno.

<> Transporte interempresa.

X3 Distribucion.

X Tratamiento y atencion de los pedidos.
X Reciclaje de residuos y de los productos desechados por el cliente.
<> Planificacion de la produccion.

<> Control de produccion.

X Informacién y comunicaciones.

X Control de calidad.

<> Mantenimiento.

<> Ventas.

Su labor central es la de realizar la coordinacion de las variables que son
inherentes a cada una de ellas con el fin de garantizar esquemas de
funcionamiento y soluciones integrales para la ejecucion de un flujo racional que

asegure un alto nivel de servicio al cliente con un coste minimo asociado.

Donde se produce una tendencia clara hacia la autonomia de las actividades o de
los eslabones de la cadena; eso si, dentro de un marco de integracion que
proveen las tecnologias, 1o que supone la busqueda de sistemas agiles para

responder al cliente, métodos innovadores que aporten valor afiadido. Este
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planteamiento radica en la aceptacion de una filosofia de negocio participativa,

plena de interaccion.

La cadena logistica explica el sistema técnico de la empresa (aprovisionamiento,
produccion, distribucion) aplicando diferentes mecanismos o técnicas tales como:
MRP (Manufacturing Resources Planning), Kanban, JIT (just in time) y otros. En la
misma linea de interrelacion con otras materias, como es el caso de la calidad, el
sistema logistico se postula también dentro de unos principios y mecanismos que
tratan de evitar que ningun proceso, ningun producto o material que no retna los

requisitos de calidad, pase a una fase posterior.

En el plano econdmico, el enfoque logistico pretende respaldar la optimizacion de
los costes; no obstante, su vector de desarrollo va mas alla del control y analisis de
los costes logisticos, sino que sistematicamente establece programas para la
mejora del valor del producto en virtud de los requerimientos y expectativas de los
clientes, donde ademas estan implicadas todas las estructuras de la empresa y el

marco de colaboradores o suministradores.
2.2.2 Gestion de almacenes

La gestion de almacenes puede definirse como el proceso logistico que se
encarga de la recepcion, el almacenamiento y el movimiento dentro de un mismo
almacén hasta el punto de consumo de cualquier unidad logistica, asi como el

tratamiento de informacion de los datos generados en cada uno de los procesos.

La gestion de almacenes tiene como principal propdsito optimizar un area logistica
funcional que actia en dos etapas de flujo como lo son: el abastecimiento y la
distribucion fisica, constituyendo por ende la gestion de una de las actividades mas

importantes para el funcionamiento de la cadena de abastecimiento.

El objetivo general de la gestion de almacenes consiste en garantizar el suministro
continuo y oportuno de los materiales y medios de produccion requeridos para

asegurar los servicios de forma ininterrumpida, de tal manera que el flujo de
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produccion de una organizacion, se encuentra en gran medida condicionado por el

ritmo del almacén.

La gestion de almacenes se ubica en el Mapa de Procesos Logisticos entre la

Gestion de Inventarios y la Gestion de Pedidos y Distribucion.”

2.2.2.1 Objetivos de la gestion de almacenes

<> Rapidez de entregas

<> Fiabilidad

X Reduccion de costos

<> Maximizacién del volumen disponible

<> Minimizacién de las operaciones de manipulacién y transporte

2.2.2.2 Beneficios

X Reduccion de tareas administrativas

X Agilidad del desarrollo del resto de procesos logisticos

< Optimizacion de la gestion del nivel de inversion del circulante
X Mejora de la calidad del producto

X Optimizacion de costos

X Reduccién de tiempos de proceso

<> Nivel de satisfaccion del cliente

2.2.3 Sistema de gestion de almacenes (SGA)

El sistema de gestién de un almacén [SGA] es un sistema informético que permite
la informatizacion de los procesos operativos del almacén. El nombre proviene de
la traduccion del inglés Warehouse Management System [WMS], y su principal
funcién es la de gestionar la ubicacion de los productos, asi como los movimientos

del personal y de las maquinas de manutencién. Como objetivo primordial, el

7 https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-de-
almacenes/
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sistema de gestion del almacén se centra en la gestion y optimizacion del almacén

a nivel operacional y de ejecucion.

Las funciones concretas que el SGA debe llevar a cargo se pueden resumir en el
control a tiempo real del nivel del stock, que es su funcion basica y fundamental
[controlar todo lo que hay en el almacén y en donde esta ubicado], asi como la
planificacion, asignacion y control de todos los recursos del almacén, incluido el
personal, reportando la informaciéon a un sistema de planificacion de recursos

empresariales o ERP; lo que permitiria una optima trazabilidad de la empresa.

Para que un sistema de gestion de almacén pueda ser considerado apropiado
debe cumplir ciertos requisitos, algunos de forma imperativa y otros dependiendo
de las caracteristicas de la empresa y sus productos. Pero, en resumen, se podria
decir que un SGA deberia permitir la distincion de los diferentes tipos de almacén,
de unidades de carga y de pedidos, asi como el intercambio de informacién con
otros sistemas de la empresa e, incluso, con otras empresas; por supuesto, estos
sistemas tienen que estar perfectamente integrados con el ERP de la empresa y
con los otros elementos de hardware como elevadores o carruseles. Ademas, el
SGA deberia incluir la gestion de ubicaciones de los productos, al igual que todo
tipo de técnicas logisticas en relacion con el cross-docking, los diversos tipos de
picking, etc.

Los sistemas de gestion de almacenes tienen como principal objetivo mantener los
valores de existencias de los articulos y sus posiciones en el almacén de forma
correcta y toda la informacion de los movimientos de los articulos dentro de un
almacén, se logra registrando todos los movimientos fisicos del almacén para
luego consultarlos en la base de datos. El borrado de registros de la base de datos

es uno de los principales errores al crear un sistema transaccional como este.?

8 http://logisticreference.blogspot.com/2013/05/sga-sistema-de-gestion-del-almacen.html
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2.2.4 Cbdigo de barras

Es un cédigo basado en la representacién de un conjunto de lineas paralelas de
distinto grosor y espaciado que en su conjunto contienen una determinada
informacion, es decir, las barras y espacios del codigo representan pequefias
cadenas de caracteres. De este modo, el cddigo de barras permite reconocer
rapidamente un articulo de forma Unica, global y no ambigua en un punto de la
cadena logistica y asi poder realizar inventario o consultar sus caracteristicas

asociadas.
2.2.5 ERP (Sistema de planificacion de recursos empresariales)

Los sistemas de planificacion de recursos empresariales (ERP, por sus siglas en
inglés, Enterprise Resource Planning) son los sistemas de informacién gerenciales
gue integran y manejan muchos de los negocios asociados con las operaciones de
produccion y de los aspectos de distribucion de una compafiia en la produccién de

bienes o servicios.

Los sistemas ERP tipicamente manejan la produccién, logistica, distribucion,
inventario, envios, facturas y contabilidad de la compafia de forma modular. Sin
embargo, la planificacion de recursos empresariales o el software ERP puede
intervenir en el control de muchas actividades de negocios como ventas, entregas,
pagos, produccion, administracion de inventarios, calidad de administracién y la

administracion de recursos humanos.

Los sistemas ERP son llamados ocasionalmente back office (trastienda) ya que
indican que el cliente y el publico general no tienen acceso a él; asimismo, es un
sistema que trata directamente con los proveedores, no estableciendo una relacion

meramente de caracter administrativa con ellos (SRM).
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2.2.6 Anédlisis ABC

Herramienta de gestion basada en la Ley de Pareto. Consiste en la clasificacion,
en orden decreciente, de una serie de articulos segun su volumen anual de ventas

u otro criterio. Se ha venido clasificando en tres clases llamadas A, By C.

<> El grupo A representa generalmente de un 10 % a un 20 % de los articulos
con los que se obtiene del 50 % al 70 % de las ventas.

X El segundo grupo, B, suele contener el 20 % de los articulos y suele
representar el 20 % de las ventas.

<> El grupo C suele contener del 60% al 70 % de los articulos y sélo suele

representar del 10 % al 30 % de las ventas.

A

% de costos

>

% de productos

Si bien en muchas empresas estos tres grupos se subdividen, a su vez, en otros;
la tendencia actual es agruparlos en dos tipos: A, cuando nos preocupan
econdmicamente, y C, cuando no nos preocupan economicamente, estando la
frontera entre ambos grupos marcada por la rentabilidad del seguimiento que
aplicamos a los productos A. El Analisis ABC es aplicado en distintas areas de la

empresa.®
2.2.7 Estudio de métodos

La ingenieria de métodos se puede definir como el conjunto de procedimientos

sistematicos para someter a todas las operaciones de trabajo directo e indirecto,

% https://blogs.imf-formacion.com/blog/logistica/analisis-abc-logistica-ventajas/

23


https://blogs.imf-formacion.com/blog/logistica/analisis-abc-logistica-ventajas/

MARCO TEORICO

con vistas a introducir mejoras que faciliten mas la realizacién del trabajo y que
permitan que este se haga en el menor tiempo posible y con una menor inversion
por unidad producida, por lo tanto el objetivo final de la ingenieria de métodos es el

incremento en las utilidades de la empresa.
2.2.7.1 Objetivos del estudio de métodos

<> Mejorar los procesos, procedimientos y la disposicion de la fabrica, taller y

lugar de trabajo, asi como el disefio del equipo e instalaciones.

X Economizar el esfuerzo humano para reducir fatiga.
<> Crear mejores condiciones de trabajo.
<> Ahorrar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.

2.2.7.2 Procedimiento del estudio de métodos

X Seleccion de la tarea o trabajo a mejorar.

<> Registrar los detalles de las actividades.

X Analizar los detalles observados

X Realizar un analisis critico y aportar ideas para un nuevo método.
X Aplicacion del nuevo método.

2.2.7.3 Herramientas para el registro de informacioén

Para el registro de informacion relativa los métodos de trabajo, se utilizan una serie

de diagramas:

X Gréfico de trayectoria. Llamado también de desplazamientos, nos
permite consignar datos cuantitativos sobre movimientos de trabajadoras,
materiales o equipos entre cualquier numero de puestos y durante
cualquier periodo dado de tiempo.

X Diagrama de recorrido. Es una representacion gréfica de la secuencia de
actividades que se presentan en el proceso de produccion, con fines

analiticos y para ayudar a encontrar y eliminar diferencias entre métodos.
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<> Diagrama de flujo. Nos dicen que cualquier proceso industrial o
elaboracién de un producto se puede representar por medio de cinco tipos
de actividades, cuya denominacién simbolo o resultado inmediato se

resumen en la siguiente tabla.
2.2.8 Estudio de tiempos

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicién del trabajo empleada para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a
fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de

ejecucion preestablecida.
2.2.8.1 Herramientas para el estudio de tiempos?*®
El Estudio de Tiempos demanda cierto tipo de material fundamental:

X Crondmetro.- Un cronémetro es un reloj de precision que se emplea para
medir fracciones de tiempo muy pequenas.

X Tablero para formularios de estudio de tiempos.- Este elemento es
sencillamente un tablero liso, hoy en dia se producen en su mayoria de un
material plastico. En el tablero se fijan los formularios para anotar las
observaciones. Las caracteristicas que debe tener el tablero son su rigidez
y su tamafio, esto uUltimo debera ser de dimensiones superiores a las del
formulario mas grande.

X Formularios para el estudio de tiempos.- Un Estudio de Tiempos
demanda el registro de gran cantidad de datos (descripcion de elementos,
observaciones, duracién de elementos, valoraciones, suplementos, notas
explicativas). Es posible que tanto los tiempos como las observaciones

puedan consignarse en hojas en blanco o de distinto formato cada vez.

10 https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/estudio-de-
tiempos/
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2.2.8.2 Seleccion de los trabajadores para el estudio de tiempos

Al seleccionar el operario o los operarios que ejecutardn el trabajo que se
estudiard en primer orden, el especialista debe disponerse a exponerle

cuidadosamente el objeto del estudio y lo que hay que hacer, es decir, se le

pediré:

X Ejecutar un trabajo a ritmo habitual.

X Realizar las pausas a las que esta acostumbrado.
X Exponer las dificultades que vayan apareciendo.

La posicién fisica del especialista con relacion al operario es muy importante, y
esta depende de varios factores y debe responder a varios requerimientos basicos:

X Deberia situarse de manera tal que pueda observar todo lo que hace el
operario, particularmente con las manos.

X Su posicibn no debe obstaculizar al operario ni entorpecer sus
movimientos, mucho menos distraer sus atencion.

X No deberia estar delante del operario, ni tan cerca que le dé la sensacion
de tener a alguien encima.

X Es importante que el trabajador pueda observar al especialista con un

simple movimiento de su cabeza.

La posiciobn exacta depende ademdas del espacio disponible y de la clase de
operacion que se estudie, pero de manera general es conveniente que el
especialista se sitie a un lado del operario, a unos dos metros de distancia. De
ninguna manera se debe intentar cronometrar al operario desde una posicion

oculta, sin su conocimiento o llevando el cronémetro en el bolsillo.
2.2.8.3 Delimitacion y cronometraje del trabajo

Una vez se ha registrado toda la informacion concerniente a la operacion y al

operario que puedan influir en la ejecucion del trabajo y se ha corroborado la
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idoneidad del método utilizado, se procede a la etapa de cronometraje. La etapa

de cronometraje comprende a su vez los procesos de:

X Descomposicion de la tarea en elementos
< Delimitacion de elementos
< Determinaciéon del tamafo de la muestra

2.2.8.4 Célculo del numero de observaciones (tamafio de la muestra)

El tamafio de la muestra o calculo de nimero de observaciones es un proceso vital
en la etapa de cronometraje, dado que de este depende en gran medida el nivel de
confianza del estudio de tiempos. Este proceso tiene como objetivo determinar el
valor del promedio representativo para cada elemento. Dentro de los cuales se

encuentran dos que son los mas recomendados:
a) Método estadistico

El método estadistico requiere que se efectlien cierto nimero de observaciones

preliminares (n"), para luego poder aplicar la siguiente formula:

Nivel de confianza del 95,45% y un margen de error de + 5%

40\/n’2x2—2(x)2)
Y

n=( )

Siendo:

n= Tamafio de la muestra que deseamos calcular (niUmero de observaciones)
= Numero de observaciones del estudio preliminar

= Suma de los valores

X = Valor de las observaciones.
40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%
b) Método tradicional

Este método consiste en seguir el siguiente procedimiento sistematico:
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< Realizar una muestra tomando 10 lecturas si los ciclos son <= 2 minutos y
5 lecturas si los ciclos son > 2 minutos, esto debido a que hay mas
confiabilidad en tiempos mas grandes, que en tiempos muy pequefios
donde la probabilidad de error puede aumentar.

< Calcular el rango o intervalo de los tiempos de ciclo, es decir, restar del

tiempo mayor el tiempo menor de la muestra:

R (Rango) = Xmax - Xmin

X Calcular la media aritmética o promedio:
o N
X =—
n
Siendo:
Zx = Sumatoria de los tiempos de muestra
n = Numero de ciclos tomados
< Hallar el cociente entre rango y la media:
R
X

2.2.8.5 Suplementos del estudio de tiempos

La determinacion de suplementos es sumamente sensible en el estudio de
tiempos, pues en esta etapa se requiere del mas alto grado de objetividad por
parte del especialista y una evidente claridad en su sentido de justicia. En la etapa

de valoracion del ritmo de trabajo se obtiene el tiempo basico o normal del trabajo,

Pero Incluso cuando se haya ideado el método mas practico, econémico y eficaz
de trabajo, y cuando se haya efectuado el mas preciso proceso de cronometraje y
valoracion de la cadencia, no podemos olvidar que la tarea seguira exigiendo un

esfuerzo humano, por lo que hay que prever ciertos suplementos para compensar
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la fatiga y descansar. De igual manera, debe preverse un suplemento de tiempo
para que el trabajador pueda ocuparse de sus necesidades personales y quiza

haya que afadir al tiempo basico otros suplementos mas.
2.2.8.6 Célculo del tiempo estandar o tiempo tipo

Consiste en calculos comunes y corrientes que puede efectuar el analista en muy
poco tiempo, el hecho de convertir una serie de tiempos observados en tiempos
tipo o estandar, requiere de la aplicacidon sistemética de una serie de pasos en los
gue se hara importante que el analista tenga claridad respecto a la base teérica del
cronometraje del trabajo, la valoracion del ritmo, y los suplementos del estudio. Los
cuales podran ser reflejados a través de la siguiente ecuacion:

TE=TPSxCv+ Z Tolerancias
Dénde:

TPS: Tiempo promedio seleccionado

Cv: Calificacion de la velocidad del operario (Desempefio)
2.2.8.7 Aplicacién del tiempo estandar

Los tiempos estandar o tiempos tipo de fabricacion o prestacion, son la base para
una serie de aplicaciones a nivel industrial y de servicio, aplicaciones sin las cuales

las organizaciones dificilmente subsisten y entre ellas tenemos:

X Determinacion del costo de mano de obra

X Determinacion del costo total de produccion

X Determinacion del precio de venta.

X Realizacion de programas y presupuestos de produccion.
X Determinacion de plazos de entrega.

<> Implementacion de controles de mano de obra.

<> Balanceo de linea.

<> Implementacion de programas de incentivos.
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2.2.9 Andlisis de costo - beneficio

Un andlisis de costo beneficio es un estudio del retorno, no sélo financiero de
nuestras inversiones, sino también de aspectos sociales y medioambientales de lo

que el proyecto tiene alguna o toda influencia.

El analisis de costo beneficio es imprescindible para la toma de decisiones de
cualquier tipo de empresa, organizacion o institucién. Determina la viabilidad de un
proyecto. Durante su planificacion se evallan los costos y beneficios derivados,
directa o indirectamente, del mismo. A partir de ahi se decide. ¢Merece la pena
comenzar este proyecto?. O, una pregunta que se deberian realizar muchos
directores de proyectos que hoy dia aun no se la hacen: ¢deberiamos seguir con
el proyecto?. Porque el analisis de costo beneficio no sélo se realiza en la fase de

inicio, sino también durante cada hito del mismo.
2.2.9.1 Pasos para realizar un analisis de costo beneficio

La relaciébn costo-beneficio (B/C), conocida también como indice neto de
rentabilidad, es un cociente que se obtiene al dividir el Valor Actual de los Ingresos
totales netos o beneficios netos (VAI) entre el Valor Actual de los Costos de

inversiéon o costos totales (VAC) de un proyecto.
B/C = VAI/ VAC

Segun el andlisis de costo-beneficio, un proyecto sera rentable cuando la relacién

costo-beneficio es mayor que la unidad.

Para seguir con el andlisis, conviene utilizar una herramienta de gestion de costes

y tener en cuentas las distintas fases:

< Identificacion de cobros y pagos a precio de mercado.

< Correcciones por transferencias, en donde tendremos en cuenta el
caracter fiscal y, las subvenciones y transferencias publicas.

< Costes y beneficios externos que no se han tenido en cuenta. Este paso

es uno de los mas complicados, porque muchas veces resulta casi
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imposible atribuir un valor monetario al impacto ambiental de un
determinado proyecto.

< Determinacion de los ‘precios sombra’, o costes y beneficios sociales. Se
transforman las especificaciones de nuestro proyecto, como barreras
arancelarias o0 mano de obra con sueldos determinados, fuera de los
precios de mercado. Representa el costo oportunidad de producir o
consumir un bien o producto.

< Tasa de descuento social, en la que determinaremos el momento en el
que comprobaremos la rentabilidad minima de un proyecto. Ya que no
todos los productos de consumo tienen una satisfaccion inmediata.
Algunos, so6lo pasado un tiempo comienzan a dar beneficios sociales y

economicos.?
2.3 MARCO LEGAL

Se detallan las normas en Bolivia que deben ser consideradas en la elaboracién

de proyectos.
2.3.1 Seguridad Juridica Empresarial

El Registro de Comercio de Bolivia es el 6rgano del Estado Plurinacional que
otorga personalidad juridica y calidad de sujetos de derecho a las sociedades
comerciales. (Art 133 Coédigo de Comercio), que tiene como objeto extender la
Matricula de Comercio a los comerciantes e inscribir los actos, contratos y
documentos sobre los cuales la Ley establece esta formalidad (Art. 27 Codigo de
Comercio).

Por lo tanto, las empresas unipersonales y sociedades comerciales, documentos,
actos y contratos sujetos a inscripcion adquieren publicidad y oponibilidad frente a

terceros a partir de la fecha de su inscripcion (Art. 31 Codigo de Comercio).

11 https://www.sinnaps.com/blog-gestion-proyectos/analisis-costo-beneficio
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2.3.2 FUNDEMPRESA

FUNDEMPRESA es una fundacion sin fines de lucro que, en el marco de un
Contrato de Concesion suscrito con el estado Plurinacional, opera el Registro de
Comercio en todo el pais (Ley 2064, Ley 2196, Decreto Supremo 26215 y Decreto
Supremo 26335

La Ministra o Ministro de Desarrollo Productivo y Economia Plural administra el
Registro de Comercio (Decreto Supremo 0071). El Ministerio cumple las funciones
de regulacion, control y fiscalizacion de las actividades del Concesionario y la
prestacion del servicio, en el marco del Reglamento y Contrato de Concesion
(Decreto Supremo 26215).

La Autoridad de Fiscalizaciéon de Empresas - AEMP regula, controla y supervisa a
las personas, entidades, empresas y actividades sujetas a su jurisdiccion en lo

relativo a Registro de Comercio (Decreto Supremo 0071).12
2.3.3 Ley 222 de alimentos saludables

Tiene por objeto establecer lineamientos y mecanismos para promover habitos
alimentarios saludables en la poblacién boliviana, a fin de prevenir las

enfermedades cronicas relacionadas con la dieta. La presente Ley comprende:

< Promocion de hébitos alimentarios saludables y fomento de la actividad
fisica.

< Regulacion de la publicidad de alimentos y bebidas no alcohdlicas.

< Regulacion de etiquetado de alimentos y bebidas no alcohdlicas.

12 http://www.fundempresa.org.bo/registro-de-comercio-de-bolivia/que-es-el-registro-de-comercio/
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2.3.4 Ley 2061 Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad
Alimentaria “SENASAG”

La presente Ley busca proteger la condicidon sanitaria y productiva en materia
agropecuaria, forestal y la inocuidad alimentaria, con la finalidad de contribuir al

desarrollo sustentable y sostenible, garantizando la seguridad alimentaria.!3
Tiene las siguientes funciones:

X La proteccion sanitaria del patrimonio agropecuario y forestal.

X La certificacion de la sanidad agropecuaria e inocuidad alimentaria
de productos de consumo, de exportacion e importacion.

X3 La acreditacién a personas, naturales o juridica, idéneas para la prestacion
de servicios de sanidad agropecuaria e inocuidad alimentaria.

X La acreditacion a personas, naturales o juridica, idoneas para la prestacion
de servicios de sanidad agropecuaria e inocuidad alimentaria.

X El control, prevencion y erradicacion de plagas y enfermedades en
animales y vegetales.

X El control y garantia de la inocuidad de los alimentos, en los tramos
productivos y de procesamientos que correspondan al sector
agropecuario.

X El control de insumos utilizados para la produccion agropecuaria,
agroindustrial y forestal

X Declarar emergencia publica en asuntos de sanidad agropecuaria e

inocuidad alimentaria.
2.35 ISO 9001: 2015 Gestién de la Calidad

La ISO 9001:2015 es una norma internacional que se centra en todos los
elementos de gestion de calidad con los que una empresa debe contar para tener

un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad.

13 http://www.senasag.gob.bo/leyes-y-decretos-nacionales-aplicables.html
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El objetivo de la ISO es llegar a un consenso con respecto a soluciones que
cumplan con las exigencias comerciales y sociales - tanto para los clientes como
para los usuarios. Estas normas se cumplen de forma voluntaria ya que la ISO,
siendo una entidad no gubernamental, no cuenta con la autoridad para exigir su

cumplimiento.

Sin embargo, tal como ha ocurrido con los sistemas de gestion de la calidad
adaptados a la norma ISO 9001, estas normas pueden convertirse en un requisito
para que una empresa Se mantenga en una posicion competitiva dentro del

mercado.

Cada seis meses, un agente de un ente certificador realiza una auditoria de las
empresas registradas con el objeto asegurarse que se cumplen las condiciones

gue impone la norma ISO 9001.
2.3.6 1SO 22000 Gestion de Inocuidad

ISO 22000 es una norma internacional que define los requisitos que debe cumplir
un sistema de gestion de seguridad alimentaria para asegurar la inocuidad de los
alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria desde la "granja hasta la

nevera"l4,

La certificacion en los nuevos Sistemas de Gestion de Seguridad Alimentaria 1SO
22000 ofrece numerosos beneficios a organizaciones de todos los tamafios a lo

largo de toda la cadena alimentaria:

<> Mejor control de las actividades de seguridad alimentaria

X Facilita el cumplimiento de la legislacion aplicable

<> Promueve el crecimiento del mercado

X Aumenta la confianza de los clientes, y de las partes interesadas
X Mejora la gestidon de riesgos

X Se integra con otros sistemas de gestion ISO

14 HTTPS://WWW.BSIGROUP.COM/ES-ES/1SO-22000-SEGURIDAD-ALIMENTARIA/
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2.3.7

Buenas practicas de manufacturas

Las Buenas Préacticas de Manufactura son una herramienta bésica para la

obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la

higiene y la forma de manipulacion.

X/
L X4

Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para
el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.
Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,
saludables e inocuos para el consumo humano.

Son indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de
Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9001.

Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se aplican en todos los procesos de

elaboraciéon y manipulacién de alimentos, y son una herramienta fundamental para

la obtencién de productos inocuos. Constituyen un conjunto de principios basicos

con el objetivo de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones

sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién y

distribucion.
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CAPITULO Il

DIAGNOSTICO
3.1. INTRODUCCION

El presente capitulo permitira realizar un diagndstico a los procesos de entrada al
centro de distribucion de la empresa Avicola Sofia Ltda. Se analizara los
instructivos 'y procedimientos de los procesos de recepcion, revision y

almacenamiento de productos carnicos que tiene la empresa.
3.1.1. Misidn

Producir alimentos sanos y nutritivos, en armonia con el medio ambiente y la
comunidad, innovando constantemente para mejorar la calidad de vida de nuestros

consumidores.
3.1.2. Visioén

Reafirmar nuestro liderazgo en el mercado nacional e incursionar con éxito en
mercados internacionales, produciendo y comercializando productos alimenticios

competitivos
3.1.3. Politicas de la empresa
Politica del sistema integrado de gestidn de calidad e inocuidad alimentaria

X Producimos alimentos nutritivos, procesados y comercializados con

calidad e inocuidad.

X Aportamos mayor valor a nuestros clientes.

X Promovemos el trabajo en equipo.

X Capacitamos a nuestro personal en forma permanente.

X Estamos comprometidos en la mejora continua.

X Utilizamos tecnologia moderna.

X Controlamos la calidad e inocuidad de nuestros procesos y productos.
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3.1.4.

Organizacion

La estructura organizativa es la forma en la que se ordena todo el conjunto de

relaciones de una empresa mediante un nivel adecuado de comunicacion y

coordinacion entre todos los niveles.

DIAGRAMA Ne° I1l.1
ORGANIGRAMA DEL CENTRO DE DISTRIBUCION
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Gerente de distribucion nacional.- Su area de trabajo incluye supervisar las
operaciones, almacén, cadena de suministro y gerente de logistica de cada uno de

los centros "productivos, y de cada centro de distribucion.

Jefe regional de distribucidn.- Es el encargado de supervisar y gestionar toda la
cadena logistica de los procesos en el centro de distribucion como ser recepcion,
almacenamiento, despacho y distribucién de los productos al cliente final.

Jefe de servicios logisticos.- Es el encargado de gestionar las etapas del
proceso de produccién, desde la concepcién o materializacion del producto hasta

la entrega y distribucion en los diferentes puntos de venta.

Gestor Nacional de inventario.- Se encarga de gestionar los procesos de
inventarios y devoluciones de productos, definiendo procedimientos, criterios y

herramientas para el registro de transacciones.

Operador de inventario.- Se encarga de realizar todas las transacciones en la
recepcion, traslado de productos de un rack a otro, como también las
transacciones de compra-venta para su previo envié de productos todo esto en el
sistema WMS.

Operador de devoluciones.- Es el encargado de realizar todas las transacciones
de aquellos productos que son devueltos al NCD dentro de los cuales debe

revisar, gestionar e ingresar todos los datos en el sistema WMS.

Gestor de transporte.- Se encarga de gestionar los procesos de despacho y
traslado de productos, definiendo procedimientos, criterios y herramientas para

que el producto llegue al consumidor final.

Supervisor de transporte.- Se encarga de revisar y gestionar el tipo de camién,
Formas de carguio, vias de transito, horas de carguio y llegada de camiones a los

puntos de ventas
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Ayudante de distribucién.- Es el encargado de realizar el cargado del camién,
siguiendo una secuencia légica en la cual deberd descargar y entregar los

productos al consumidor final.

Administrador de despacho.- Es el encargado de supervisar y direccionar todas
las acciones logisticas que se han de realizar al momento de recibir un pedido,
preparar, cargar y facturar dicho pedido para que sea entregado de la forma méas

Optima al consumidor final.

Supervisor.- Realiza un seguimiento en todos los procesos que se estén
realizando en su turno u horario de trabajo, revisa el proceso de trabajo de los
ayudantes de almacén, como también coordina con el &rea administrativa sobre
las nuevas tareas a realizar, en las que el supervisor debe explicar a los

ayudantes la forma correcta en la que deben de realizar cada operacion.

Despachador.- Controlar y asignar el peso exacto al momento de despachar los
pedidos de los clientes a fin de contribuir con el proceso de comercializacién de
producto con calidad e inocuidad asegurando que él envié de los pedidos llegue al

cliente tal cual lo solicito.

Almacenero.- Realiza el control de ingreso y salida de productos en los
almacenes (camaras) a fin de contribuir con el despacho de producto terminado

con calidad e inocuidad para la preparacion de los diferentes pedidos.

Ayudante de almacenero.- Ordena y acomoda los productos alimenticios dentro
de los almacenes (camaras) de acuerdo a las normas de calidad e inocuidad

alimentaria, para asi asegurar la vida estanteria del producto.

Lider de grupo.- Supervisa y revisa el proceso de trabajo de los ayudantes de
almacén para que cumplan con las tareas asignadas, también realiza y ejecuta la
recepcion y preparacion de productos alimenticios, a fin de contribuir con el

proceso de distribucion de productos.
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Ayudante de almaceén.- Ejecutar las tareas del area de recepcion de productos y
preparado de pedidos a fin de contribuir con el despacho de productos.

Operador de montacargas.- Operar el equipo de montacargas realizando el
traslado y acomodo de productos en el almacén, asegurando el correcto uso,
manejo y mantenimiento del mismo a fin de cumplir con el preparado y entrega de

pedidos a los clientes.

Lider de recepcion.- Se encarga de revisar todos los productos que son
despachados desde los diferentes centros productivos, en los cuales debe revisar

que la cantidad o peso enviada sea igual que la recibida.

Ayudante de recepcion.- Es el encargado de descargar los productos que se
encuentran en el camion y trasladarlos a la zona de antecadmara, se encarga de
ayudar a revisar cada uno de los productos junto con el lider de recepcion y
posteriormente trasladar los productos a la camara asignada para su

almacenamiento.

Ayudante de lavado de canastillas.- Ejecutar correctamente las actividades del
area de canastillas a fin de contribuir con la provision de canastillas limpias y

desinfectadas a todos los procesos y almacenamiento.
3.1.5 Productos

Avicola Sofia es una empresa dedicada a la creacion de productos alimenticios
llegando a tener mas de 600 SKU de productos diferentes. Entre los cuales se

pueden agrupar de la diferente manera:

o Pollo

o Pollo corte original KFC
o pollo brasa

J pollo frial

o Alas de pollo

o Alas en bandeja

) Filete de pollo
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o Pechuga de pollo

o Pierna muslo de pollo

o Muslo deshuesado

o Brocheta de corazén

o Filetes en bandeja

o Muslos en bandeja

. Higado + corazon de pollo
. Pata de pollo

o Churiqui de pollo

. Cogote de pollo

Embutido y procesados

) Chorizo ahumado
) Morcilla

o Salchicha

) Jamoén ahumado
) Lomo ahumado
) Mortadela

. Pernil ahumado
° Pate

. Pepperoni

) Salame

e  Jamoén caterplan
. Mini salchicha.

Congelado

. Alas de pollo congelado

o Chuleta de bondiola congelada

o Pollo congelado

o Filete de pollo industrial congelado
o Pechuga con piel de pollo congelado
o Piernas muslo de pollo congelado
o Salchicha bonissima congelada

o Caja display hamb

. Corddn bleu en caja

o Milanesa americana

o Muslo relleno en caja

o Nuggets dino

J Pack dino

41



DIAGNOSTICO

X/
L X4

o Pollo brasa armado congelado

o Pollo relleno Tenders de pollo

o Alas de pollo congelada en bolsa
o Alitas fritas a granel

o Chuleta doble congelada

Cerdos y derivados

o Colas de cerdo

o Costilla de cerdo

. Cuerillo de primera

o Paleta de cerdo

. Enrollado de cerdo

o Bondiola de cerdo

. Cabeza de cerdo

o Carne magra de cerdo

. Grasa de cerdo

o Lomo de cerdo

. Matambre de cerdo

o Pata de cerdo

. Pierna de cerdo

o Punta de costilla de cerdo

. Tocino de cerdo

o Bondiola de cerdo caja

. Chicharron de cerdo

o Costilla de cerdo congelado
. Tira de costilla de cerdo congelado
o Cola de cerdo congelado

. Chuleta doble congelada

o Carre de cerdo congelado

o Costilla de cerdo con cuero
o Cuerillo primera de cerdo congelado
o Lomo de cerdo congelado

o Pierna de cerdo congelado
o Punta de costilla de cerdo

o Tira de cerdo congelada
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3.2. ALMACEN

El area de Almacenaje se encarga de resguardar y acomodar toda la produccion
enviada desde los centros productivos de la empresa: pollos y derivados de faena,
embutidos y procesados de planta de congelados, cerdos y reses desde el
frigorifico de cerdos, para asi cumplir con todas las condiciones de temperatura e
inocuidad necesarias para asegurar nuestros estandares de calidad.

El centro de distribucion tiene cuatro camaras de almacenamiento donde se
almacenan y preparan los productos de los pedidos para que puedan ser
entregados por el personal de Transporte. Cuenta con tres camaras de
refrigeracion, que funcionan a una temperatura entre 0° y 5°C, que es donde se
almacenan todos los productos frescos, como también se cuenta con una camara

de congelados, donde se trabaja a una temperatura de -18 ° C.

Dependiendo del tipo de producto y la procedencia de acuerdo al centro
productivo de origen es que el producto se va almacenar en una de las camaras

donde se puede apreciar la forma en la que es distribuida y almacenada.

CUADRO N° 111.1
CAMARAS DEL CENTRO DE DISTRIBUCION

Camara Productos Cen'tro i Tamaﬁo 22 e
origen camaras (m?)

1 Congelados FAE, PI, FC 252

2 Pollo FAE 528

3 Embutidos PI 348

4 Pollos corte especial y menudos FAE, PI 180

Fuente: Datos de la empresa
3.2.1 Lay out del centro de distribucion

El centro de distribucién tiene una dimensiéon de 42.776,49 m? aproximadamente
dentro de los cuales 1962,45 m? es la distancia que se ocupa como almacén para

resguardar los productos congelados y refrigerados con los que trabaja la empresa
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Aungue la empresa cuenta con mas infraestructuras, el Unico plano que se

necesita es la zona del almacén por tal razon solo se pondra este:

DIAGRAMA Ne [11.2

LAYOUT DEL CENTRO DE DISTRIBUCION DE LA EMPRESA
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Fuente: Datos de la empresa

3.2.2 Recepcion

Este proceso comienza con la llegada del camion al centro de distribucién en el

cual el chofer indica de su llegada al lider de recepcion tocando la puerta o cortina

del muelle (ubicado en la zona de antecamara), posteriormente el lider sube dicha

cortina y recibe la hoja que contiene el reporte de transferencia con los datos del
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Cdbdigo del producto, LPN, Lote, cantidad, peso, fecha de vencimiento y cajas

enviadas.

Después de esto procede a levantar la cortina de antecamara y acoplar la rampla
con el furgon del camién, una vez acoplada la rampla de forma segura, mientras
tanto el ayudante de recepcion se dirige a la ubicacion de los transpallet
(dependiendo del tipo de producto se utiliza transpallet manual o eléctrico), se
traslada a la puerta del muelle e ingresa al furgon del camion, procede a extraer el
pallet y/o ruma que encuentre y realiza el traslado del producto a la zona

denominada antecamara.

Cabe recalcar que si bien existen algunos lideres y ayudantes que realizan el
proceso de recepcion y revision de manera paralela existen otros que la realizan
de forma separada para lo cual se procedio a explicar ambos procesos de forma

separada y detalladamente.

Todo el proceso de recepcion se lo realiza en La zona de antecamara la cual es
una zona controlada que funciona a una temperatura de entre 10 y 15 ° C, que es
el lugar donde se realizan diferentes procesos como ser: la recepcion, revision,
embolsado, preparado de pedidos, la expedicion, el despacho y la recepcion de

las devoluciones.
3.2.3 Revisién

Este proceso inicia cuando el pallet se encuentra en antecamara, donde el lider de
recepcion procede a revisar que el producto este de acuerdo a los datos inscritos
en el reporte de transferencia (Ver anexo 1), en caso de ser un producto a granel,
le comunica a su ayudante que traslade dicho pallet o canastillos a la balanza,
para asi poder validar su peso. En caso de que el producto presenta algun dafio,
abertura o error en la fecha de vencimiento o este fuera del rango de temperatura
establecido, se debe de llamar al personal de calidad el cual debe emitir su criterio
y especificar si el producto es acto para la venta o si el producto se debe de poner

en cuarentena para su previa inspeccion o en ultimo caso dar de baja el producto,
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en ambos casos el producto es separado y enviado directamente a la zona de

productos en cuarentena.

El tiempo del proceso de revision va depender de la cantidad de operarios a su
cargo Yy la disponibilidad de transpallet eléctrico (debido a ser mucho mas rapido

que el transpallet manual), lo cual se especifica en el siguiente cuadro:

CUADRO N [11.2
EQUIPOS POR CAMARA

Personal encargado Oper(i;lrcg)]z asu Equipo a usar Cantidad
Lider de pollo 2 transpallet eléctrico 2
Lider de embutidos 1 transpallet manual 1
transpallet eléctrico 2
Lider de congelados 6 P
transpallet manual 1

Fuente: Datos de la empresa

Una vez revisados todos los productos procede a realizar la confirmacion a través
de un dispositivo RDF y realiza el cambio de estado en transito a estado en
recepcion en el sistema WMS. Acabado esto el lider procede a informar al

almacenero que el producto esta listo para almacenarse.
3.2.4 Almacenamiento

Una vez que el almacenero recibe la notificacion revisa que el montacarguista se
encuentre disponible y que la entrada y/o puerta de camara se encuentre libre

para poder trasladar los pallet a camara.

Una vez verificado esto, el almacenero procede a notificar al lider de recepcion
gue se puede iniciar el almacenamiento, en el cual el lider ordena a su ayudante

trasladar los pallet a camara.

Una vez en camara el ayudante ubica al almacenero, se dirige donde el
almacenero realiza el lecturado del LPN y este le informa si el pallet se
almacenara a nivel piso o a nivel 2 o0 mas. En caso de almacenar a nivel piso le

notifica el localizar en el cual tiene que almacenarlo. En caso que sea a nivel 2 o
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mas el ayudante deja el pallet y el montacarguista se dirige a recogerlo, también
recibe la notificacion del localizar al que almacenar por parte del almacenero el
cual decide a criterio su ubicacion e introduce el localizador del pallet en el

dispositivo.

Dentro de cdmara se cuenta con Rack de almacenamiento de los productos,
donde la estructura tiene una altura a niveles diferentes que se utilizan para
almacenar de manera vertical las materias primas, insumos y productos

terminados.

Las camaras de pollo, embutidos y la cAmara pulmén del centro de distribucion,
cuenta con una altura de cinco niveles dentro de los cuales un pallet lleva a tener

una altura de 6 canastillas apiladas de manera horizontal.

La cAmara de congelado es la Unica que cuenta con los denominados Rack de
doble profundidad donde se puede acceder a dos pallet, uno colocado por detras
del otro, esto por el poco espacio de la cAmara donde se tiene una altura de cuatro
niveles, en el cual un pallet lleva a tener una altura de 8 canastillos apilados de

manera horizontal.
3.3 MANTENIMIENTO

El Mantenimiento de los equipos con los cuales se realizan las actividades dentro
de un almacén permite que estos procesos logisticos se desarrollen de manera

continua y eficientemente.

Conservar en 6ptimas condiciones la Infraestructura evitara paralizaciones, dafios
a los activos o al personal, 0 mayores gastos operacionales. Un piso con grietas o
desniveles dafia las ruedas de los montacargas; un tablero eléctrico mal
mantenido puede generar cortocircuitoS 0 consumo excesivo de energia;
patologias del concreto no tratadas en su oportunidad puede derivar en dafios al

acero de refuerzo; producto de un deficiente programa anual de mantenimiento.
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3.3.1 Equipos

El &rea de mantenimiento de los equipos moviles es propia de la empresa donde
se le conoce como el area automotriz donde se encuentran dos personas
contratadas especificamente para realizar el mantenimiento correspondiente a los

equipos como ser:

a) Montacarga.- Equipo que sirve para el transporte de materias primas,
insumos, y productos terminado dentro del almacén, se utiliza principalmente
para productos pesados que no se pueden transportar manualmente y para la
colocacion de estas materias y/o productos en los niveles superiores de los

rack de almacenamiento.

IMAGEN Ne 111.1
MONTACARGA DE LA EMPRESA

Fuente: Datos de la empresa

b) Transpallet manual.- Equipo que sirve para el transporte de materias primas,
insumos productos terminados dentro del almacén, se utiliza para transportar
cargas livianas y trasportarlas de las areas de camara a la zona de

antecamara y viceversa.
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IMAGEN N° 111.2
TRANSPALLET DE LA EMPRESA

Fuente: Datos de la empresa

c) Transpallet eléctrico.- Esta es una version evolucionada del mencionado
anteriormente ya que cuenta con un motor eléctrico que permite que se

puedan trasladar los productos y materiales con mayor facilidad y rapidez.

IMAGEN N° 111.3
TRANSPALLET ELECTRICO DE LA EMPRESA

Fuente: Datos de la empresa
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d) Elevadores de tijera.- Este tipo de elevador de coches dispone de un
mecanismo del tipo acordedén bajo sus rampas. En los cuales estos
proporcionan una plataforma segura, eficiente y confiable para que los
operarios trabajen en alturas, es por esta razon que este equipo se utiliza para

la Limpieza de los Rack de almacenamiento.

IMAGEN Ne° 111.4
ELEVADOR DE TIJERA DE LA EMPRESA

Fuente: Datos de la empresa
3.3.2 Refrigeracién

El centro de distribucion al ser el encargado de resguardar y cuidar todos los
productos que producen los diferentes centros productivos y al tratarse de
productos alimenticios los cuales se deben de mantener a una temperatura
controlada por lo cual dentro del NCD se cuenta con un area encargada de
realizar el mantenimiento a todo lo que se refiera a electromotriz y la proporcion de

amoniaco y el mantenimiento del mismo.
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3.3.3

Control y regulacion de amoniaco como agente refrigerante
Mantenimiento de las puertas corredizas de antecamara y camara
Control y mantenimiento de los equipos de computacion

Limpiador de botas

Infraestructura

La infraestructura del centro de distribucion es cuidada y mantenida en buenas

condiciones por diferentes sectores entre los cuales se tiene uno o0 mas encargado

de realizar el aseo correspondiente:

X/
°

3.4

Encargado del area administrativa.- La empresa que brinda servicios de
limpieza y aseo en las oficinas del centro de distribucién se llama “TECNO
LIMPIO”, la cual cuenta con tres empleadas en un horario normal desde
las 7 de la mafiana a 3 de la tarde.

Encargado del &area operativa.- Se refiere al bafio que ocupan los
operarios, el lugar de vestuario y las zonas de descanso, las cuales son
limpiadas por parte de dos operarios contratados por la empresa para
servir con este rol especificamente.

Encargado en la zona de antecamara.- Ya dentro de camara al tratarse
de un ambiente refrigerado que siempre conserva liquidos todos los
operarios son encargados de trapear y limpiar el piso después de terminar
el proceso en el que se encontraran.

Encargado en la zona dentro de camara.- Para la limpieza de los rack
existe un area encargada y capacitada la cual ejecuta el lavado de cada
rack con extremo cuidado ya que la altura maxima de los rack es de 14

metros.

INOCUIDAD ALIMENTARIA

Una de las principales politicas en la empresa es la de producir alimentos

nutritivos, procesados y comercializados con calidad e inocuidad.
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Con el objetivo de cumplir con la politica de la empresa, Sofia Ltda. Se encuentra
certificada con las Normas ISO 9001 Gestion de Calidad e ISO 22000 Gestion de
Inocuidad, las cuales muestran el compromiso de la empresa hacia sus clientes al
crear productos de alta calidad con la confianza de que pueden ser consumidos

sin riesgo alguno.

Comprometidos con la calidad, inocuidad y la mejora continua, orientamos

nuestros esfuerzos en:

X Brindar productos de alta calidad, fruto de una produccion controlada que
cumple requisitos a nivel de estandares internacionales, con el fin de
lograr la mayor satisfaccion de nuestros clientes.

X Controlar los procesos productivos implementando sistemas normados de
control con el objetivo de garantizar la inocuidad de los productos para

proporcionar alimentos nutritivos y saludables para el consumidor.
3.4.1 Buenas préacticas de manufactura (BPM)

Las Buenas practicas de manufacturas es una de las herramientas basicas y
fundamentales de Avicola Sofia para la obtencion de productos seguros para el

consumo humano, que se centraliza en la higiene y la forma de manipulacion.

Las buenas practicas de manufacturas se utilizan en cada uno de los procesos
dentro del centro de distribucion en la cual se han creado normas internas para el
funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de todos los procesos
relacionados con la manipulacion y almacenado del producto. Contribuyendo al
aseguramiento de una produccion de alimentos seguros, saludables e inocuos

para el consumo humano.

El Centro de Distribucion ha creado los siguientes instructivos de acuerdo a las
BPM y en seguimiento de ellas para asi poder cumplir cada una de las tareas se

crea las siguientes normas:
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3.4.1.1 Descarguio de cargas

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

3.4.1.3

X/
°

Al momento de ingresar un lote de producto se deberd de tomar su
temperatura, en caso de que la temperatura exceda los limites
establecidos, calidad debera de establecer segun su criterio, si mandar el
producto dentro de cAmara o dejar que se regule su temperatura en la
zona de antecamara.

Todo producto que ingrese al centro de distribuciéon debera de traer
consigo el lote y la fecha de vencimiento del mismo.

Al momento de descargar los productos que lleguen apilados en rumas,
deberan de ser arrastrados solo hasta la rampla donde se debera de
poner encima de un pallet de manera que debera de ser carga palletizada.
Todo producto que vaya a ser trasladado debera de ser apilado encima de
la otra canastilla boca abajo (una canastilla de color negro), de manera
gue el producto no entre en contacto con el piso, y se pueda desplazar y/o
empujar sin necesidad de emplear mucha fuerza.

Al terminar el proceso de descarguio se debera de bajar la cortina del
muelle y verificar que la rampla este bien nivelada y sin aberturas

previniendo de esta manera el ingreso de calor a las zonas de camara.
Manipulacion de productos

El personal que deba de realizar la extraccién de un producto en cualquier
proceso debera de contar con guantes de plastico.

Todos aquellos procesos en los cuales se deben de retirar y/o separar el
producto de la canastilla inicial de origen, debe de ser extraida en otra

canastilla, de forma que dicho producto no deba tocar el suelo.
Resguardo y acomodacién de productos

Todo producto que vaya a ser almacenado debera de haber pasado por el
proceso de revision y autorizado por el lider de recepcion y el personal de
Calidad.
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3.4.1.4

X/
L X4

X/
L X4

3.4.1.6

X/
°

3.4.2

Los Rack o estanterias deben de ser lavadas una vez a la semana, la

zona a nivel piso debe estar en constante aseo (preferentemente seca).
Embolsado y empaquetado

Las bolsas utilizadas en el proceso de embolsado de pollos deberan ser
codificadas con la fecha del dia que se realice este proceso.

Los pollos a utilizar en este proceso deben de ser del lote més nuevo

En el caso de embutidos todos los productos a granel deben de ser

embolsados antes de salir para la venta
Despacho de productos para baja

todo producto que alla sido destinado para dar de baja debera de ser
destruido.
Antes de cargar al camion se debera de quitar las etiquetas, plastico o

cualquier otro envase y/o envoltura que tenga.
Proteccion y aislamiento de producto con defecto

Todo producto que sea aislado debera de ser trasladado de forma
inmediata a la zona de cuarentena

Todo producto que se encuentre en la zona de cuarentena debera
permanecer ahi hasta que el area de calidad libere el producto

El producto en cuarentena no debe de ser tomado en cuenta como oferta
al mercado hasta que el producto sea liberado.

Todo producto que ingrese a cuarentena debera de bajar sus dias de vida

atil.

Campo de aplicacion

Todos y cada uno de los documentos mencionados son aplicables a todas las

actividades de cada uno de los procesos los cuales se deben de cumplir a su

cabalidad por parte de los trabajadores de la empresa.
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3.4.3 Registro sanitario

La inocuidad alimentaria es una responsabilidad compartida entre los gobiernos, la

industria y los consumidores.

Senasag es la entidad encargada de otorgar el permiso a todas las instituciones

publicas y privadas que estén en el rubro de los alimentos de primera y segunda

necesidad.

IMAGEN Ne° I11.5
CERTIFICADO DE REGISTRO SANITARIO

ESTADO PLURINACIONAL DE BOLIVIA

SERVICIO NACIONAL DE SANIDAD AGROPECUARIA E INOCUIDAD ALIMENTARIA

SENASAG

LEY NACIONAL 2061

CERTIFICADO DE REGISTRO SANITARIO
No. 0168/2017
SE CERTIFICA

Que la Empresa : AVICOLA SOFIA LTDA.
Cumple con los Requisitos Sanitarios seguin Informe Técnico :UNIA-REG-INFTEC-02-033-2017

Quedando registrada con el R.S. No.

| I i |

02 | 03 | 03 | 15 | oooa ‘
S L 1 :
1.- Nivel de Mercado : Nacional
2.- Tipo de Empresa : AVICOLA
3.- Grupo de Productos : Alimentos para regimenes especiales

4.- Certificado Valido Hasta : 16 de febrero de 2019
Este certificado debe exhibirse en forma permanente en la empresa.
Es cuanto certifica :

Que la Empresa : AVICOLA SOFIA LTDA.
Cumple con los Requisitos Sanitarios exigidos por el SENASAG

\
0

Ing. Sergio
MENC. RgEGISTRO Y CERTIFICACICN i
INOCUIDAD ALIMENTARIA - Ccoc!H
SENASAG MDRyT
SELLOS
Sistema de Gestio
Santa cruz, 17 de febrero de 2017 fonado Geston
Certificado N*EC-265/14

NOTA: Cualquier enmienda o correcci6n en el presente documento invalida su vigencia.

N2 79305

Fuente: Proporcionado por la empresa
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3.5 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS
3.5.1 Estudio de métodos

De acuerdo con la descripcion realizada de cada uno de los procesos en estudio,

se procedi6 a realizar los cursogramas necesarios para el estudio de métodos.
3.5.1.1 Cursograma analitico del proceso de recepcidn

En los siguiente cursogramas se explicara a detalle cada una de las actividades
gue tiene el proceso de recepcion y descarguio, cabe recordar que este proceso

se realiza de dos formas una a nivel pallet y otra a nivel ruma.

A continuacion se realizara el cursograma analitico del proceso de descarguio a

nivel pallet explicando asi cada actividad que tenga el proceso.

DIAGRAMA Ne° [I1.3
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE DESCARGUIO EN PALLET

Diagrama METODO .
NUMero: 1 ACTUAL X METODO PROPUESTO
PROCESO: RECEPCION Y DESCARGUIO A NIVEL PALLET
LUGAR: Zona de Antecamara RESUMEN
Descarguio de ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o camién que traen Operacion O 2 39,26
Descripcion: | productos de los
centros productivos Transporte 5 1 36,34
con carga Almacenamiento vV 0 0
Personal encargado: Demora D 1 3,67
Lider de recepcion Inspeccién O 0 0
Ayudante de Recepcion TOTALES 4 79,27
SIMBOLO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
:> D (Seg)
O \Y% O
1 |Apertura de puerta del muelle r 18,53
2 Acomodado de camiony \ 20,73 Se nivela rampla
acoplado rampla Q
3 Ingresp y extraccion de palleta \ 3634
antecamara N
P . - \ n
4 Notifica fin de descarguio de \. 367 Se le confirma al
producto chofer
TIEMPO TOTAL 79,27

Fuente: Elaboracion propia
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En el siguiente cursograma se explica a detalle todas las actividades del proceso

de descarguio a nivel ruma.

DIAGRAMA Ne° [I1.4
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE DESCARGUIO EN RUMA

Diagrama METODO .
NGmero:- 2 ACTUAL X METODO PROPUESTO
PROCESO: RECEPCION Y DESCARGUIO A NIVEL RUMA
LUGAR: Zona de Antecamara RESUMEN
Descarguio de ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o camion que traen Operacion O 2 39.26
Descripcion: | productos de los 20.82
centros productivos Transporte _ = 1 !
apilados en canastilla.| Almacenamiento v 0 0
Personal encargado: Demora D 1 3,67
Lider de recepcién Inspeccion | 0 0
Ayudante de Recepcion TOTALES 4 63,75
SIMBOLO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
O|= |V |D|O] &
1 |Apertura de puerta del muelle T 18,53
2 Acomodado de camiony 20,73 Se nivela rampla
acoplado rampla
Ingreso dentro del camiény
3 , 20,82
traslado de ruma a antecdmara —
s " - Ty i
4 Notifica fin de descarguio de e 367 Se le confirma al
producto chofer
TIEMPO TOTAL 63,75

Fuente: Elaboracién propia

3.5.1.2 Cursograma analitico del proceso de revision

En los siguiente cursogramas se explicara a detalle cada una de las actividades
gue tiene el proceso de revision, cabe recordar que este proceso se realiza de
tres formas diferentes, debido a la clasificacién de almacenamiento por cAmara de

los productos.

A continuacion se realizara el cursograma analitico del proceso de revision de

pollo explicando asi cada actividad que tenga el proceso.
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DIAGRAMA Ne° III.5
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE REVISION DE POLLO

Diagrama METODO .
NGmero: 3 ACTUAL X METODO PROPUESTO
PROCESO: REVISION DE POLLO
LUGAR: Zona de Antecamara RESUMEN
Proceso en el que se ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o revisa la calidad y Operaci6n O 4 66,51
Descripcion: | cantidad de los 89.10
productos que llegan Transporte = 4 1
de los C.P. Almacenamiento V 1 8,07
Personal encargado: Demora D 0 0
Lider de recepcion Inspeccion | 3 28,86
Ayudante de Recepcién TOTALES 12 192,54
SIMBOLO
ACTIVIDAD TI(IZI\(;IQP)O OBSERVACIONES
Ol=2|Vv|D|O
1 |Desconsolidacion de productos 34,91 gizagrupacmn por
2 |Traslado de producto a balanza 7,86
3 Valldam_on_ de peso, LPN, fecha >0 8,87 Productos a granel
de vencimiento y cajas
4 Ayudante retira producto de o< 12,98
balanza
5 |Control de temperatura \' 11,21
6 Valld_aglon de LP_N, lote, fecha de * 8.78 Prpductos por
vencimiento y cajas ] unidad
7 |Validacion de unidades (bandeja) r/ 10,76
Validacién de unidades
8 .
(canastillas KFC) + 17,08
Confirmacién de productos Confirmacion por
9 . ) 3,76
recepcionados en el sistema RDF
10 [Ordena pallet en antecamara 15,15
11 |Traslado de pallet a camara 53,11
12 |Almacenero recibe producto 8,07
TIEMPO TOTAL 192,54

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cursograma se explica a detalle todas las actividades del proceso

de revision de embutidos.
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DIAGRAMA Ne° |II.6
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE REVISION DE EMBUTIDOS

Diagrama METODO .
NGmero: 4 ACTUAL X METODO PROPUESTO
PROCESO: REVISION DE EMBUTIDOS
LUGAR: Zona de Antecamara RESUMEN
Proceso en el que se ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
.| revsalacalidady Operacion 0 4 170,37
Descripcion: | cantidad de los - 4 105.07
productos que llegan ransporte 5 i
de los C.P. Almacenamiento v 1 711
Personal encargado: Demora D 0 0
Lider de recepcion Inspeccién O 3 37,00
Ayudante de Recepcién TOTALES 12 319,55
SiIMBOLO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
Ol= D 50
V O
1 |Desconsolidacion de productos 45,37 glizagrupamon por
2 |Traslado de producto a balanza 16,69
3 Valldac!on. de peso,_ LPN, fecha 8,62 Productos a granel
de vencimiento y cajas
Ayudante retira producto de
4 balanza < 2001
5 |Control de temperatura \? 13,29
6 VahQaqon de LF_’N, lote, fecha de ‘ 15.10 Prpductos por
vencimiento y cajas —] unidad
7 |Validacion de unidades (bandeja) r/ 71,89
Validacion de unidades
8
(canastillas KFC) + 48,92
Confirmacién de productos Confirmacién por
9 . . 4,20
recepcionados en el sistema RDF
10 |Ordena pallet en antecaAmara \r 22,89
11 |Traslado de pallet a cAmara 45,48
12 |Almacenero recibe producto 7,11
TIEMPO TOTAL 319,55

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se realizara el cursograma analitico del proceso de revision de

productos congelados explicando asi cada actividad que tenga el proceso.
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DIAGRAMA Ne III.7
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE REVISION DE CONGELADOS

Diagrama METODO .

METODO PROPUESTO

Nimero: S ACTUAL X

PROCESO: REVISION DE PRODUCTOS CONGELADOS

LUGAR: Zona de Antecamara RESUMEN

Proceso en el que se ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o rewga la calidad y Operacion O 4 119,22
Descripcion: | cantidad de los - " 2 9990
productos gue llegan ransporte = !
de los C.P. Almacenamiento v 1 3,76
Personal encargado: Demora D 0 0
Lider de recepcion Inspeccion ] 4 47 47
Ayudante de Recepcién TOTALES 13 270,35
SiMBOLO
P
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
Ol=|Vv|D|Oo| ©9
1 |[Desconsolidacién de productos &\ 35,26 gizagrupacmn por
. ’ T —

5 |Revisa el estado fisico de las \, 1265
cajas

3 |Traslado de producto a balanza o<l 16,36
Validacion de peso, LPN, fecha

4 o . '
de vencimiento y cajas > 6,36 Productos a granel

5 Ayudante retira producto de < 1939
balanza

6 [Control de temperatura />. 14,42

7 |Apilado de canastilla a pallet o] 10,99

p . | p \\‘\

8 Vahc{ac_mn de LF_’N, lote, fecha de /,. 14.04 Prpductos por
vencimiento y cajas P unidad
Confirmacion de productos Confirmacion por

9 . .
recepcionados en el sistema r 503 RDF

10 [Embalado de pallet ‘\ 67,94 Colo_cauon de cinta

plastica

11 |Ordena pallet en antecamara \r 22,16

12 |Traslado de pallet a camara 41,49

13 |Almacenero recibe producto 3,76

TIEMPO TOTAL 270,35

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.1.3 Cursograma analitico del proceso de almacenamiento

En los siguiente cursogramas se explicara a detalle cada una de las actividades

que tiene el proceso de almacenamiento, cabe aclarar que este proceso se realiza

de tres formas diferentes, debido a la clasificacion de almacenamiento y por la

camara en la que se almacena los productos.

En el siguiente cursograma se explica a detalle todas las actividades del proceso

de almacenamiento de productos a nivel piso.

DIAGRAMA Ne° [11.8

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL

PI1ISO
Diagrama METODO ‘
NGmero: 6 ACTUAL X METODO PROPUESTO
PROCESO: ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS A NIVEL PISO
LUGAR: Zona dentro de camara RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o Proceso en el que se Operacion O 1 6,29
Descripcion: | guardan los productos T 1 9.44
ya revisados. ransporte = :
Almacenamiento V 1 5,59
Personal encargado: Demora D 0 0
Almacenero Inspeccion U] 1 5,76
Ayudante de recepcion TOTALES 4 27,08
SIMBOLO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
Ol=|v|D|O| &9
Almacenero determina ubicacion . .
1 del pallet L0 5,76 Revisa lugar vacio
2 Traglado de pallet hacia ubicacién 9.44 Lieva a localizador
designada
3 |Almacenamiento de pallet 5,59
p.. _ __
4 Lectgra de LPNy confirmacion del P 6.29 Coloca ubicaciénen
localizador el WMS
TIEMPO TOTAL 27,08

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién se

realizara el

cursograma analitico del

proceso de

almacenamiento de productos a nivel 2 o mas, explicando asi cada actividad del

proceso.

DIAGRAMA Ne° 111.9

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL

2 O MAS

Diagrama METODO .

NGMero: 7 ACTUAL X METODO PROPUESTO

PROCESO: ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS A NIVEL 2 O MAS

LUGAR: Zona dentro de camara RESUMEN

ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o Proceso en el que se Operacién O 2 17,02
Descripcion: | guardan los productos - 1 3195
ya revisados. ransporte & !
Almacenamiento V 1 23,94
Personal encargado: Demora D 1 15
Almacenero Inspeccion [ 1 9,13
Ayudante de recepcion TOTALES 6 96,22
SIMBOLO TIEMPO
ACTIVIDAD OBSERVACIONES
(Seg)
O|=|Vv|D|O
Almacenero determina ubicacion .

1 .
del pallet /—0 9,13 Revisa lugar vacio
Montacarguista busca y carga -

2 r
pallet 9,09

3 |Lectura LPN y confirma ubicacion 7,93 E‘*Dcéura LPN conel

4 Tras_lada pallet hasta ubicacion 31.25
designada

5 |Almacena el pallet 23,94 Posiciona palleten

rack

6 |Baja las ufias del montacargas 14,88

TIEMPO TOTAL 96,22

Fuente: Elaboracién propia

En el siguiente cursograma se explica a detalle todas las actividades del proceso

de almacenamiento en la camara de congelados.
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DIAGRAMA Ne° [11.10
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO EN LA
CAMARA DE CONGELADOS

Diagrama METODO .
NUmero: 8 ACTUAL X METODO PROPUESTO
PROCESO: ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS CONGELADOS
LUGAR: Zona dentro de cAmara RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
o Proceso en el que se Operacion O 5 262,69
Descripcion: | guardan los productos T 4 139.99
ya revisados. ransporte 5 i
Almacenamiento V 1 19,08
Personal encargado: Demora D 0 0
Almacenero Inspeccién U] 1 8,26
Ayudante de recepcion TOTALES 11 430,02
SIMBOLO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVACIONES
O|=|v|D 520
V O
Almacenero revisa stock ) .
10, . e 8,26 Revisa lugar vacio
disponible //
Montacarguista busca pallet para
2 : 15,72
bajarlo
Baja pallet y lo deja en entrada de Lectura LPN conel
3 63,19
camara RDF
4 Ayudante traslada pallet a 2103
antecamara
5 |Consolidacion de pallet 152,39 Posiciona pallet en
rack
6 |Embalado de pallet 68,24
7 Ayudante traslada pallet hasta 2677
puerta de camara
8 Montacarguista busca pallety 1051
carga
9 |Lectura LPNy confirma ubicacion 15,82 ;cl?uona palleten
10 Tras_lada pallet a ubicacion \ 29,00
designada
11 |Almacena el pallet \ 19,08
TIEMPO TOTAL 430,02

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.2 Estudio de tiempos

El presente estudio de Tiempos realizado a los procesos del centro de distribucion
se basara en la medicion del trabajo en cada una de las actividades con el fin de

averiguar el tiempo requerido para efectuar cada actividad en el proceso.

Para este estudio se tomo un total de 20 muestras por cada actividad, en cada uno

de los diferentes procesos mencionados anteriormente.

La razon principal por la que no se llegé a calcular el tamafio de la muestra es

debido a la gran variabilidad en los tiempos de cada una de las actividades.

Teniendo todo esto en cuenta se establecid realizar un estudio de tiempo con un
total de 20 muestras de cada actividad para asi poder tener mayor certeza de los

datos obtenidos.

Los datos obtenidos a través del cronometraje de las actividades en cada uno de

los procesos se encuentran detallados en la parte de Anexo 2.
3.5.3 Valoraciéon determinada del ritmo de trabajo

Se determiné la valoracién determinada del ritmo de trabajo, basado en los
siguientes factores, dichos valores seran aplicados por el analista dependiendo de

la capacidad del operario al momento de realizar las actividades.
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IMAGEN Ne° I11.6
VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

Escala

Descripcion del desempeiio
0-100 pei =
0 Actividad nula
% Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece

medio dormido y sin interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a
75 destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no
pierde tiempo adrede mientras lo observan

Activo, capaz, como de operario calificado medio, pagado a

100 .
; , destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision
(Ritmo tipo) 5
fijado
Muy rapido; el operario actua con gran seguridad, destreza y
125 coordinacion de movimientos, muy por encima de las del
operario calificado medio
Excepcionalmente rapido; concentracion y esfuerzo intenso sin
150 probabilidad de durar por varios periodos; actuacion de

“virtuoso” sélo alcanzada por algunos trabajadores
sobresalientes

Fuente: www.ingenieriaindustrialonline.com

3.5.4 Valoracién determinada de los suplementos

Para determinar el tiempo estandar de las actividades a través del estudio de
tiempos se requiere adicionar al tiempo normal los suplementos necesarios,
basados en el método de valoracion objetiva con estandares de fatiga que
proporciona una tabla (Ver Anexo 3) en los cuales se tiene en cuenta varios

factores como: postura, ruido, iluminacion, etc.
3.5.5 Calculo del tiempo estandar

Para el céalculo del tiempo estandar se utilizé la ecuacién explicada en el marco
teodrico 2.2.8.6, donde una vez introducido el valor de los suplementos es posible
calcular el tiempo estandar de cada una de las actividades que comprenden el

proceso.
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3.5.5.1 Tiempo estandar del proceso de recepcion

A continuacion se realizara el desarrollo de cuadros en el que se explica la
ponderacion de los datos obtenidos a través del cronometraje y la observacion a

los operarios en su area de trabajo, obteniendo asi el tiempo estandar del proceso.

El desarrollo del siguiente cuadro es el resultado del estudio de tiempos realizado
al proceso de descarguio a nivel pallet.

CUADRO Ne 111.3
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE DESCARGUIO EN PALLET

N° Actividad Tlempc_) Valoracién | Suplementos Tle'mpo
Promedio estandar

1 Apertura de puerta 18,41 100% 12% 18,53

2 Acomodado de camion y 2061 100% 12% 2073
acoplado de rampla

3 Ingreso y extrgcmon de 24.13 150% 14% 36.34
pallet a antecamara

4 |Notffica fin de 3,55 100% 12% 3,67
descarguio de producto

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cuadro se realizara el desarrollo y obtencién del tiempo estandar,

resultado del estudio de tiempos realizado al proceso de descarguio a nivel ruma.

CUADRO N° [I1.4
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE DESCARGUIO EN RUMA

o Tiempo . Tiempo
(o]
N Actividad Promedio Valoracion [ Suplementos estandar
1 |Apertura de puerta 18,41 100% 12% 18,53
> Acomodado de camion 20.35 100% 1204 20,47
y acoplado de rampla
3 Ingreso y traslado de 16.54 125% 14% 20,82
ruma a rampla
4 | Notificacion de 3,55 100% 12% 3,67
descarguio de producto

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.5.2 Tiempo estandar del proceso de revision

A continuacién, se realizara el desarrollo de cuadros en el que se explica la

ponderacion de los datos obtenidos a través del cronometraje y la observacion a

los operarios en su area de trabajo, obteniendo asi el tiempo estandar del proceso.

El desarrollo del siguiente cuadro es el resultado del estudio de tiempos realizado

al proceso de revision de pollo.

CUADRO Ne 111.5
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE REVISION DE POLLO

N° Actividad WEnEe Valoracion [ Suplementos Tlermpo
Promedio estandar

1 Desconsolidacion de 46.26 7504 210 34.01
productos

5 Traslado de producto a 774 100% 12% 7.86
balanza
Validacion de peso, LPN,

3 [fecha de vencimiento y 6,98 125% 14% 8,87
cajas

4 Ayudante retira producto de 12.86 100% 129% 12,98
balanza

5 [Control de temperatura 14,76 75% 14% 11,21
Validacion de LPN, lote,

6 [fecha de vencimientoy 6,91 125% 14% 8,78
cajas

7 Valldaqlon de unidades 710 150% 12% 10,76
(bandeja)
Validacion de unidades o 0

8 (canastillas KFC) 11,30 150% 12% 17,08
Confirmacién de productos

9 [recepcionados en el 3,64 100% 12% 3,76
sistema

10 | Ordena pallet en 15,03 100% 12% 15,15
antecamara

11 | Traslado de pallet a cAmara 52,97 100% 14% 53,11

12 Qr'g‘ d"’tjc(igero recibe 10,61 75% 12% 8,07

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cuadro se realizara el desarrollo y obtencién del tiempo estandar,

resultado del estudio de tiempos realizado al proceso de revision de embutidos.
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CUADRO Ne 111.6
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE REVISION DE EMBUTIDOS

. Tiempo . Tiempo
o

N Actividad Promedio Valoracion | Suplementos estandar

1 Desconsolidacion de 6021 7506 210 45.37
productos

o |Traslado de 16,57 100% 12% 16,69
pallet/canastillas a balanza
Validacion de peso, LPN,

3 |fecha de vencimiento y 6,78 125% 14% 8,62
cajas

4 Ayudante retira producto 19,89 100% 12% 20,01
de balanza

5 | Control de temperatura 17,53 75% 14% 13,29
Validacion de LPN, lote,

6 |fecha de vencimiento y 9,97 150% 14% 15,10
cajas

7 Valldacjlon de productos 47.84 150% 12% 71.89
pequefios

8 Validacion de productos 3253 150% 12% 48,92
sellados al vacio
Confirmacién de productos

9 |recepcionados en el 4,08 100% 12% 4,20
sistema

10 | Ordena pallet en 22,77 100% 12% 22,89
antecamara

11 | [raslado de palieta 36,27 125% 14% 45,48
camara

12 Almacenero recibe 9.32 7506 12% 711
producto

Fuente: Elaboracion propia

El desarrollo del siguiente cuadro es el resultado del estudio de tiempos realizado

al proceso de revision de productos congelados.
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CUADRO Ne 1.7
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE REVISION DE CONGELADOS

N° Actividad T|empc_> Valoracién | Suplementos Tlermpo
Promedio estandar

1 Er‘i:jcuocrt‘gg“dac'on de 35,01 100% 25% 35,26

5 Eivéz?ail estado fisico de 9.97 125% 19% 12,65

3 E;?as:;io de producto a 16,74 100% 1206 16,86
Validacion de peso, LPN,

4 |fecha de vencimiento y 8,29 75% 14% 6,36
cajas

5 Q;/;(:]azr;te retira producto de 19,27 100% 12% 19,39

6 | Control de temperatura 19,04 75% 14% 14,42

7 Sgllllstdo de canastilla a 859 125% 2504 10,99
Validacion de LPN, lote,

8 |fecha de vencimiento y 13,90 100% 14% 14,04
cajas
Confirmacién de productos

9 |recepcionados en el 3,93 125% 12% 5,03
sistema

10 | Embalado de pallet 45,19 150% 15% 67,94

11 gg?eigi]%?!et en 22,04 100% 12% 22,16

12 |Traslado de pallet a camara | 33,08 125% 14% 41,49

13 | AlImacenero recibe producto 4,85 75% 12% 3,76

Fuente: Elaboracion propia

3.5.5.3 Tiempo estandar del proceso de almacenamiento

A continuacion se realizara el desarrollo de cuadros en el que se explica la
ponderacion de los datos obtenidos a través del cronometraje y la observacion a

los operarios en su area de trabajo, obteniendo asi el tiempo estandar del proceso.

El desarrollo del siguiente cuadro es el resultado del estudio de tiempos realizado

al proceso de almacenamiento a nivel piso.
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CUADRO N° 111.8

TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL PISO

. Tiempo P Tiempo
o

N Actividad Promedio Valoracion | Suplementos estandar

1 |Almacenero determina 4,51 125% 12% 5,76
ubicacion del pallet

o | Traslado de pallet hacia 9,32 100% 12% 9,44
ubicacién designada

3 | Almacenamiento de pallet 5,45 100% 14% 5,59

4 |LecturadelPNy 8,23 75% 12% 6,29
confirmacion del localizador

Fuente: Elaboracion propia

El desarrollo del siguiente cuadro es el resultado del estudio de tiempos realizado

al proceso de almacenamiento a nivel 2 o mas.

CUADRO Ne 111.9

TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO NIVEL 2 O MAS

N° Actividad Tlempq Valoracion | Suplementos Tlermpo
Promedio estandar

1 |Almacenero determina 7,19 125% 14% 9,13
ubicacion del pallet

5 Montacarguista busca y 8.97 100% 12% 9.09
carga pallet

3 Lef:tura,LPN y confirma 7.81 100% 12% 7.93
ubicacién

4 |Traslada pallet hasta 24,86 125% 17% 31,25
ubicacion designada

5 | Almacena el pallet 15,85 150% 17% 23,94

g |Baalas unas del 14,76 100% 12% 14,88
montacargas

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cuadro se realizara el desarrollo y obtencion del tiempo estandar,

resultado del estudio de tiempos realizado al proceso de almacenamiento en la

camara de congelados.

70



DIAGNOSTICO

CUADRO N°11.10
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO EN LA CAMARA
DE CONGELADOS

- Tiempo . Tiempo
o
N Actividad Promedio Valoracion [ Suplementos estandar
1 A_Imacc_anero revisa stock 10,83 750 14% 8.26
disponible
2 'g":rgtg‘;?;ﬂgma busca pallet | 1 57 150% 17% 15,72
3 |Bajapalletylodejaen 4201 | 150% 17% 63,19
entrada de camara
4 Qr{fe‘i%%z:;as'ada pallet a 20,91 100% 12% 21,03
5 | Consolidacion de pallet 152,27 100% 12% 152,39
6 | Embalado de pallet 68,09 100% 15% 68,24
7 Ayudante traslada, pallet 3553 7506 129% 26,77
hasta puerta de camara
8 Ellac;gfcargwsta busca pallet y 8.30 125% 13% 10,51
9 tgg;g?éhp'\' y confirma 15,70 100% 12% 15,82
10 g;a;;‘]‘;%ga”et a ubicacion 19,22 150% 17% 29,00
11 | Almacena el pallet 12,60 150% 17% 19,08

Fuente: Elaboracién propia

71



PROPUESTA

DEL PROYECTO



PROPUESTA DEL PROYECTO

CAPITULO IV
PROPUESTA DEL PROYECTO
4.1 INTRODUCCION

Teniendo en cuenta el diagndstico de la empresa, y después de haber realizado el
estudio de métodos y el estudio de tiempos y movimientos, se encontraron los

siguientes problemas:
< Falta de un manual de procedimiento o desconocimiento de este

A través de entrevistas a los encargados del almacén se evidencio que los
operarios no conocen el manual de operacién que la empresa tiene estipulado
para el ingreso, revision y almacenamiento de los productos, por lo tanto, cada
operario aprende el procedimiento por experiencia y cuando hay un cambio de

personal, estos procedimientos cambian.
< Falta de tecnologia y mano de obra en los procesos.

El proceso de revision del area de los productos embutidos se conoce
principalmente por ser el mas lento, la falta de tecnologia (transpallet eléctrico) en
la realizaron de este proceso, ralentiza algunos procedimientos y aumenta la
posibilidad de cometer un error, debido a la fatiga que puede tener el operario

causado por acelerar su ritmo de trabajo.

También se debe considerar la gran cantidad de productos de diferentes tipos y
tamafnos los cuales deben ser manejado y gestionado solo por dos personas, lo
cual en ocasiones se puede reducir a un operario ya que existen factores como
ser: vacaciones, enfermedad, paternidad, etc. por las cuales el lider o su ayudante

se deban faltar al trabajo.
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< Repeticion de actividades

El estudio de métodos permite observar que muchas actividades especialmente
los desplazamientos se repiten demasiado, esto en el caso de la revision de
productos en la cual son mas evidentes la repeticion de ciertos movimientos y

actividades, causado principalmente por el mal disefio de los procedimientos.
< La zona de antecAmara no cuenta con la debida sefalizacion.

La zona de antecamara no cuenta con sistemas de seguridad como la sefializacion
de caminos para los transpallet y la asignacion de carriles de almacenamiento
temporaneo, que ademas de proporcionar seguridad pueden servir como sistema
de control donde se podra tener mayor trazabilidad del producto, como también en

el cumplimiento de los procesos, procedimientos y/o tiempos estipulados.

< Falta de actualizacion en la clasificacion de productos por las reglas

ABC del sistema WMS de la empresa.

La empresa cuenta con un WMS que gestiona toda la informacion de todas las
camaras del centro de distribucién, pero el sistema WMS no cuenta con la
informacion actualizada de la clasificaciéon de inventario ABC, por lo cual nos
brinda localizadores en posiciones no favorables para almacenar los productos,
por tal motivo los productos son almacenados arbitrariamente de acuerdo a la

experiencia del encargado del almacén.

O,

< Falta de compromiso por parte de los cargos superiores.

Aunque algunos de los encargados del almacén han dado sugerencias para
mejorar los procesos de almacenaje de productos, muchas veces las propuestas

no prosperan o quedan a medias por la falta de compromiso de las directivas.
4.2 PROPUESTAS

A continuacion se relacionan los problemas encontrados en el almacén y las

propuestas generadas para resolver o mitigar dicho problema:
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4.2.1 Acceso al sistema desde los centros productivos
4.2.1.1 Programacion de citas

Actualmente los camiones llegan al NCD transportando los productos terminados

de cada centro productivo.

Una vez que llega el camion al NCD, el personal de porteria le realiza el test de
alcoholemia, anota la C.I. del conductor, la placa y hora de ingreso del camion.

Una vez entra el chofer parquea el camion en uno de los muelles de antecamara

procede a tocar la puerta del muelle, avisando de esta manera su llegada.

Para lo cual se pretende realizar un cambio de acuerdo a la siguiente propuesta
que seria: La programacion de citas donde cada centro productivo tendra que

tener acceso al WMS en el cual deberan de realizar los siguientes pasos:

X Introduccion de los datos del transportista y vehiculo a utilizar
X Asignacion de horarios preestablecidos de llegada de camiones
<> Asignacion de muelle de descarguio.

Los beneficios que se lograran al realizar la asignacion de una cita seran:

X Mayor control de eficiencia en horarios de envio y llegada de los camiones.

<> Mejor programacion de actividades a realizar por parte del personal del
NCD

X Aumento de los puntos de trazabilidad del producto.

X Mayor coordinacion entre el centro productivo y el centro de distribucién

4.2.1.2 Acceso al sistema desde porteria

Para complementar de forma eficiente la propuesta se tiene que realizar la
dotacion de una computadora portétil en la cual el personal de porteria sea capaz

de ingresar al sistema WMS vy revisar el total de citas programadas, en el que debe
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revisar el horario de llegada de los camiones y validar el muelle de descarga

asignado.

Para que la propuesta pueda ser ejecutada se requiere lo siguiente:

2
L X4

X/
°e

Colocaciéon de un cédigo de barras a cada camién.- Se colocara un
codigo de barras en la parte izquierda de la puerta del camion en el cual se
tendrd la informacién del camion y del transportista.

Dotacion de un dispositivo RDF.- Se utilizara en el lecturado del cédigo
de barras y la confirmacion visual de todos los datos e imagen del
transportista.

Acceso al sistema WMS.- El personal de porteria deberd contar con un
usuario modificado donde solo podra ver las citas programadas para el
dia, las notificaciones de cambios de los muelles y podra revisar el historial
de los camiones que ingresaron al NCD.

Dotacion de una computadora portatil.- Se utilizara para asi poder ver

de forma clara y entendible todas las acciones ya mencionadas.

IMAGEN N° V.1
REVISION EN PORTERIA

@T

Licencia digital
descargable para
teneria siempre
con vos.

Liesnca encmets Cédigo QR

o 20200 4 AG0 2020
Apwso para una
Garay fiscalizacion
Nomsre
= = mas rapida
Cawgora UL

Disefio simple
y claro para facilitar
su lectura.

Obtené tu LiNTI

Fuente: Informacion propia

Los beneficios que llegariamos a obtener serian:

Mayor control del ingreso y/o llegada de los camiones.
Exactitud en la validacion de los datos del vehiculo y del chofer
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<> Tener un registro de todos los camiones y crear indicadores KPI para
poder determinar oportunidades de mejora.
X Disminuir el tiempo en el traspaso de datos al sistema.

X Ahorro de tiempo para el operador de transporte
Tiempo en trasladar los datos al sistema:

Se pudo evidenciar que el tiempo en que el operador de transporte traslada los
datos al sistema es de 27,48 segundos por camion, conociendo también que por

dia ingresan en promedio un total de 85 camiones diarios.
Teniendo estos datos se podra calcular el tiempo total perdido:
27,48 x 85 = 2330,89 5eg

1 Min
&l Fag

2330,89 5eg x = 38,85 Min — 39 Minutos

39 minutos es el tiempo que se ahorraria 0 se reduciria para el operador de

transporte o en paralelo el operador de distribucion.

39 Min x E_; M 0,65 hr

Fu iy

(I},EEx 1 }: 0,08 — 0,08 x 100 = 8%

Es decir que aplicando la propuesta mencionada se podria ahorrar un total del 8 %

del tiempo del operador, el cual podria utilizarlo en alguna otra actividad.

A continuacion, se pasara a explicar la nueva forma de trabajo que tendriamos en

caso de aplicar la propuesta mencionada de a través de un diagrama de bloques.
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DIAGRAMA N° V.1
DIAGRAMA DE FLUJO DEL NUEVO METODO DE TRABAJO

Programacion de citas

Centro productivo Chofer de transporte Porteria Lider de recepcién Operador de inventario

Inicio

Ingresa a un usuario
en la pagina del
WMS

|

Introduce los datos
del producto (Lote,

LPN, Cajas, fecha de
vencimiento, etc.)

A 4
Introduce los datos del
chofer (Nombre, Carnet,
Numero de teléfono) y la
placa, color y modelo del

vehiculo.
A4
Introduce la hora de
envid y llegada del
camién
A 4
¢El muelle
Asigna el muelle - Jd- | asignado se
designado encuentr:
v N+°
Notifica el horario
establecido y el . Notifica
Lectura el cédigo de i i i
muelle por el cual P»| Traslada productos P ctur bar:aos G cambio de S - Realizalc] camblo de
debe descargar los — muelle en el sistema
productos
Se dirige al muelle

designado y espera |<€—
al camién

¢Los datos del
chofery el camién
coinciden?

No
* Fin
Introduce las
observaciones y/o
Si diferencias en el

sistema

A 4
Validay

notifica el A
muelle

asignado

Acomoda camién en
muelle asignado

A

Fase

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2 Utilizacién de transpallet eléctrico

Esta propuesta se enfoca en el establecimiento o normalizacion en el uso
obligatorio de transpallet eléctrico en los procesos de descarguio, revision y
almacenamiento de los productos que van para la camara de embutido ya que se
pudo evidenciar que en cada uno de estos procesos, en la mayoria de las veces
no se ocupa el transpallet eléctrico por diferentes motivos por lo cual tienden a ser
un cuello de botella del proceso, provocando estancamiento en la zona de

antecamara.
Los beneficios cuantitativos que se podra obtener en los diferentes procesos son:
Proceso: Descarguio

En el siguiente cuadro se explicara la diferencia en el uso del transpallet manual y
el transpallet eléctrico
CUADRO N° V.1
TIEMPO DE DESCARGUIO

items TIempo | piterencia
(Seg)
Transpallet manual 26,88
8,82
Transpallet eléctrico 18,06
Fuente: Elaboracién propia
X Promedio de pallet por camion: 25 Pallet

8,82 x 25 = 220,5 Seg

1 Min
2205 Seg x 60 = 3,68 Min — 4 Minutos

Seg

Se tiene entendido que el descarguio de un camién puede durar alrededor de unos

15 minutos de los cuales se lograron reducir 4 minutos, es decir:

(“f: ] = 0,27 = 0,27 x 100 = 27%

Es decir que se esta acelerando en un total del 27 % las actividades ejecutadas en
el proceso de descarguio por parte del ayudante de recepcion.
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Proceso: Revisién

Actividad: Tiempo en ordenar pallet

El tiempo en trasladar un pallet a balanza o acomodar en la zona de antecamara

después de su revision es el siguiente:

CUADRO N° V.2
TIEMPO EN ORDENAR UN PALLET

Ordena pallet en Tiempo

antecamara (Seq) TiETEr
Transpallet manual 22,92 273
Transpallet eléctrico 15,18 '

Fuente: Elaboracién propia

Promedio de pallet trasladados: 17 Pallet

7,73 x17 = 131,49 Seg

1 Min
131,49 Seg x
60

=219 Min — 2 Minutos
Seg

Actividad: Tiempo en trasladar un pallet a camara

Una vez terminado el proceso de revision se procede a almacenar los pallet, para

lo cual se tiene que trasladar cada pallet a camara donde el tiempo de traslado es

el siguiente:

CUADRO N° V.3
TIEMPO EN TRASLADAR UN PALLET A CAMARA

Trasladg de pallet a Tiempo Diferencia
camara (Seq)
Transpallet manual 28
: 16,50
Transpallet eléctrico 44,50

Fuente: Elaboracion propia

1 Min
412, 505eg x
Seg

16,50 x 25 = 412,50 Seg

=6, 88 Min — 7 Minutos
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Resultado final:

Sumando el tiempo anterior de ordenado de pallet y el de traslado de un pallet a

camara tenemos el siguiente dato:
219+ 6,38 = 9,07 — 9 Minutos
Se tiene como dato que una revision de un camién en la cAmara de embutidos

llega a durar en promedio 45 minutos y utilizando una regla de tres simples

tenemos el siguiente dato:

(32-) =020 - 0,20 x 100 = 20%
45

Es decir que se esta disminuyendo el tiempo de la revision en un 20 %, teniendo
como mejor ventaja la aceleracion de almacenamiento de los productos

despejando de esta manera la zona de antecamara.
4.2.3 Adquisicion de termohigometro

Esta propuesta se basa principalmente en un cambio de método, el cual consiste
en la eliminacion manual en el registro de la temperatura de los productos y poder
digitalizar esta actividad, grabando la temperatura de los productos de forma

automatica.

Los beneficios que se pueden llegar a obtener serian:

X Captura de temperatura de productos, sin incidencia de errores en los
registros

X Alerta de productos con temperatura fuera de los limites aplicados

X Disminucion de tiempo en redactar y subir datos al sistema

X Mayor control en el resguardo de registros

Los valores registrados en el termometro se guardan en la tarjeta de memoria en

formato xls, por lo que no necesita ningun sofware adicional para su valoracion.
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El termometro tiene un sofware que hace posible registrar a traves del puerto RS -
232, Los valores en tiempo real en su PC y se puede seleccionar libremente la

cuota de medicion.

Se puede seleccionar el intervalo de gravacion en el termometro de contacto

digital durante la grabacion de dichos datos.

IMAGEN N° V.2
TERMOMETRO DIGITAL PCE-T390

ﬁ?’g’"‘" T g
IHERMONETER

Fuente: instrumentos de temperatura/PCE-Iberica
4.2.4 Redisefio del proceso de revision

Al momento de revisar los productos que llegan y se descargan de los camiones
estos son revisados y validados de acuerdo al reporte de transferencias, enviado
desde los diferentes centros productivos, en caso de encontrar alguna diferencia
en los productos estos son anotados en la misma hoja, una vez que se ha
terminado de revisar todo lo descargado, se procede a confirmar y realizar el
cambio de estado en el dispositivo RDF independientemente de si verdaderamente
llego la cantidad total o verdadera al NCD, posteriormente el lider entrega la hoja
al operador de inventarios el cual tiene que redactar un correo explicando las

diferencias encontradas.
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Por lo tanto esta propuesta se basa en la validacién de productos en tiempo real

utilizando computadoras en el proceso de revision, de forma similar a la pantalla

de pesaje que se ocupa en la expedicion, en la cual se tendrd que tener una

pantalla de validacién de cédigo, peso, LPN, Lote, unidad, cajas y pallet.

IMAGEN N° IV.3
PANTALLA DE EXPEDICION

'©Captura de Pesos (<}
Cliente : AVICOLA SOFIA LTDA Entrega : 12443484
Articulo :|PACK INCENTIVO OPERATIVO EMBUTIL Nro Lote |17717620 Solicitado : 15500 Picking : 155.00 |KGS
Balanza : | 5CZ - Centro Distribucion SC BALA . ~| Fecha Venc. [23-0CT-20 155.00 155.00 |UNI
Inst. Emvio

Num _Unidades Peso Empaque Envases Tara Tipo de Pits __ Ctd. Pits Peso Plts Neto Promedio Mumero
1 Canastillo 0 ~ 0.00
0
Pesar |  Aceptar Cancelar
Lineas/LPNs Entrega Camino por Parada Camino por Viaje
Acciones Linea Fraccionada > Ir (B) Detalle

Fuente: Datos de la empresa

Donde la pantalla que se utilizara en la revision tendra que tener acceso al WMS

en el cual debe contar con las siguientes opciones:

X/
°

Establecer acceso al ajuste de inventario.- Después de validar o
introducir un producto dafiado por la pantalla de pesaje, el WMS debera de
realizar el ajuste de inventario con el total de productos disponibles.
Opcion de productos dafiados.- Donde se podra diferenciar el tipo de
dafo y/o defecto encontrado, como también la cantidad de productos
dafnados

Establecer indicadores KPIl.- Al momento de introducir un producto
dafado y el tipo de dafio este debera ser guardado en un historial el cual a
través de formulas mostrara la frecuencia de dafios por tipo de productos.
Envié automatico de correos.- Después de terminar de revisar y realizar

el cambio de estado de todos los productos que fueron recibidos, la
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pantalla de Revision debera de generar un correo con todos los productos

dafados y/o cruzados que se encontraron.

Las ventajas que se obtendrian llegarian a ser:

X Captura de peso, temperatura, validar LPN, lote, y canastillas en tiempo
real

X Se realizara la confirmacion y el cambio de estado de manera exacta en el
sistema.

X Se reducira el uso de hojas ayudando con el tema social del medio
ambiente.

<> Establecer oportunidades de mejoras a través del historial de productos
dafiados

X Se eliminara el tiempo en el que el operador de inventario redactaba y

enviaba correos a los centros productivos.

X Automatizacion del ajuste de inventario
X Disminucion de trabajo para el operador de inventario
X Aceleracioén en la disponibilidad del producto o lote en camara.

En base a beneficios cuantitativos se procedera a explicar el siguiente punto:
Tiempo en redactar el correo con las diferencias encontradas:
X Tiempo promedio en redactar un correo: 4 minutos
<> Cantidad de correos diarios: 4 correos/dia
4 x4 =16 Minutos
Tiempo en realizar el ajuste de inventario con las diferencias encontradas:
X Tiempo promedio en realizar un ajuste: 5 minutos
X Cantidad de ajustes diarios: 4 ajustes/dia
S5x4 =20 Minutos

Sumando el tiempo anterior de la redaccion del correo y el ajuste de inventario

hechos por la misma persona en el mismo dia tenemos el siguiente dato:
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16 + 20 = 36 Minutos

Es decir que se estd disminuyendo las tareas del operador de inventario y
ahorrando un total de 36 minutos de su tiempo el cual puede ser utilizado en

alguna otra actividad o tarea.
4.2.5 Implementacion de Tablet en cada camara

Esta propuesta se basa en la dotacion de una Tablet para cada cAmara del NCD
ya que se ha podido evidenciar una gran utilizacion de hojas solo en la impresion
del detalle de stock disponible las cuales solo son ocupadas por un breve periodo
de tiempo, debido a que la tasa de rotacion de los productos es elevada, esto da
como resultado el uso de mas hojas, tiempo y recursos a ser utilizados por parte

del lider y/o montacarguista.

CUADRO N° V.4
HOJAS UTILIZADAS AL DIA

Céamaras Por turno | Diario
Camara de pollo 14 42
Céamara de embutido 16 48
Camara de congelados 12 36
Total 42 126

Fuente: Elaboracién propia

Cabe mencionar también que al no contar con un dato exacto sobre el inventario
actual, el almacenero y/o montacarguista debe dirigirse a la oficina de despacho
para imprimir nuevamente el detalle de stock disponible, para asi poder realizar
notas de transferencia, cambio de grado y/o cédigo de los productos, razén por lo
cual el encargado no se encuentre en su area de trabajo, dificultando asi la toma

de decisiones de ciertos eventos que ocurren dentro del almaceén.
Las ventajas que se lograrian obtener serian las siguientes:

X/

<> Mayor exactitud en la ubicacion de productos
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X/
L X4

X/
L X4

4.2.6

Disminucion de tiempo y recursos en la impresion de las hojas con el stock
disponible

Se podra tener en tiempo real el stock disponible

Disminucion de tiempo en la recoleccion de hojas e imprimida del stock
disponible

Se reducira el uso de hojas ayudando con el tema social del medio

ambiente

Creacion de carriles en antecamara

Se pintaran o delineara el espacio de recorrido de transpallet, el espacio que sera

designado para cada pallet el cual debera de respetarse con el fin de tener mayor

control, seguridad y orden en esta zona, al tener delineado el piso también se

tendra que segmentar estas localizaciones en el sistema introduciendo las

coordenadas de cada nuevo localizador que se inserte.

Las ventajas de crear estos carriles serian:

Se delimitara el espacio, lugar de recorrido de los transpallet, uso y/o
almacenamiento temporal de pallet en antecamara.

Se tendra mayor trazabilidad del producto iniciando desde que ingresa al
NCD, se almacena en los Rack, se realiza el preparado del pedido y se
carga en el camion.

Se ayudara con el tema de seguridad industrial, reduciendo la tasa de

incidentes que pueden llegar a haber.

Informacion: Para delinear el piso se tiene como alternativa la pintura EPOXI
PREMIER.

Las ventajas de este producto son:

X/
°

X/
°

Excelente adherencia al metal base.
Excelente resistencia a la intemperie.

Buena resistencia quimica.
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<> Buena resistencia a la abrasion.
<> Resiste inmersion al agua.
X Una vez completamente seco no contamina el agua o el producto que esté

en contacto directo o indirecto con el recubrimiento.
4.2.7 Creacion de tareas de almacenamiento

Actualmente el proceso de almacenamiento de los productos en cdmara se realiza
de manera manual debido a que el montacarguista decide a criterio con la
experiencia que posee el lugar en el que se debe almacenar el pallet,
posteriormente afiade el localizador al sistema WMS confirmando de esta manera
la ubicacién de los productos.

Por lo tanto esta propuesta se basa en la creacidon de tareas de almacenamiento
en tiempo real las cuales se crearan al momento de realizar el cambio de estado
en el dispositivo RDF por parte del Lider de recepcion, el WMS debera de analizar,
buscar y asignar un localizador al producto confirmado, el cual debera cumplir con
todos los parametros y reglas que hayan sido establecidas por parte de la

empresa.

El sistema WMS debe cumplir con las siguientes funciones:

X El WMS debe contar con la opcién de afiadir parametros de tiempos y
peso.
X Programar actividades por las cuales se deberd de bloquear

automaticamente ciertos localizadores.
X El WMS debera asignar localizadores a cada pallet ya revisado

cumpliendo todos los parametros mencionados.
Con estas acciones se podra llegar a tener las siguientes ventajas.

X Automatizacion del proceso y liberacidén de la dependencia a la expertis de
una persona

X Disminucion de errores de almacenamiento y falso lugar de los productos
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<> Respeto a las reglas del AB C

4.3 REQUERIMIENTOS

A continuacion se hace una breve descripcion de las actividades necesarias para

implementar las propuestas de una forma optima y eficaz.

<> Compra e instalacion de la tecnologia: Para que las propuestas puedan
surgir efecto se necesita invertir en la tecnologia que las propuestas
necesitan para su Optimo funcionamiento ademas de dar el tiempo
necesario para que la instalacion se haga de la mejor manera y evitar
percances en el futuro.

<> Capacitacion: Al cambiar la forma como se hace regularmente un
proceso, es necesario un periodo de ensefianza en el cual el operario se
familiarice con el nuevo proceso y la tecnologia que este requiere, es
importante que se tenga en cuenta los instructivos y el manual de
funciones aportados en este trabajo ya que van a ser la base fundamental
para que la capacitacion sea efectiva y se logre mejorara el proceso.

X Periodo de transicién: Una vez realizada la instalacion de la tecnologia y
la capacitacion de los operarios es importante dar un tiempo razonable
para que los operarios puedan poner en practica las propuestas, y se pase
del proceso anterior a nuevo, en este tiempo entran actividades como la
actualizacion de los inventarios del almacén, y la asignacién de carriles de
almacenamiento temporaneos.

X Seguimiento y control: Aqui se ponen en practica diferentes métodos

para medir la efectividad y eficacia de las propuestas, se hace de manera

periddica para tener un control permanente de los resultados de las

propuestas.

4.3.1 Requerimientos de equipos

En el siguiente cuadro se procedera a explicar la cantidad de equipos necesarios
para realizar el cambio requerido con los cuales se pretende reducir y/o acelerar

los tiempos de cada proceso.
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CUADRO N° V.5
REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS

Equipo Cantidad Areas Responsables

1 Porteria Personal de seguridad
Computadora - : - —

3 Camara de embutidos | Lider de recepcion
Dispositivo RDF 1 Porteria Personal de seguridad
Transpallet eléctrico 1 Camara de embutidos | Ayudante de recepcion
Termohigometro 5 Gestion de calidad Personal de calidad
Tablet 3 Cémaras del almacén Almacenero.

Montacarguista

Fuente: Elaboracién propia
4.3.2 Plan de capacitacion

El objetivo principal de las capacitaciones se centrara en formar operadores
eficaces con las herramientas necesarias para los nuevos métodos de trabajo a

implementar enfatizando la correcta utilizacion del programa WMS.

Metodologia:

Se empleara principalmente una metodologia de taller con una carga horaria de 2
horas por modulo en cada encuentro presencial, propiciando un aprendizaje

cooperativo, con actividades dinamicas a través de técnicas participativas.
4.3.2.1 Operador de inventarios logistico

Se realizara una capacitacion previamente establecida, con el fin de que cada
encargado de planta (Despachador, planificador y supervisor) pueda entender y
promover la utilizacion de sistema WMS con el fin de una mejora continua de

mediano a largo plazo.
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CUADRO N° IV.6
OPERADOR DE INVENTARIOS LOGISTICOS

TITULO: Operador de inventarios logisticos
MERCADO OBJETIVO: Operadores de inventarios.

Capacitar a los trabajadores con instrumentos y
técnicas en la utilizacién del WMS

COSTO DEL CURSO: 375 %
DURACION DEL CURSO: 2 semanas

Profesionales expertos en la utilizacion y redisefio
del WMS

OBJETIVO:

CAPACITADORES:

Fuente: Elaboracién propia

4.3.2.2 Revision en porteria

Dentro de las capacitaciones se tiene como objetivo tener a un personal de
seguridad capacitado, mejor estructurado y tener un mejor seguimiento en cuanto

a las personas que ingresen al centro de distribucién.

CUADRO N° V.7
UTILIZACION DEL SISTEMA WMS Y DISPOSITIVO RDF
MERCADO OBJETIVO: Personal de porteria

Capacitar a los trabajadores sobre el uso eficaz de
una nueva herramienta de trabajo.

COSTO DEL CURSO: 66,38 $
DURACION DEL CURSO: |2 semanas

OBJETIVO:

CAPACITADORES: Profesionales expertos en la utilizacion del WMS

Fuente: Elaboracion propia
4.3.2.3 Uso de termohigometro

Se realizara unas capacitaciones donde se tiene como objetivo que el personal
encargado (lideres de recepcion, gestores de calidad) pueda utilizar e introducir
todas las muestras de temperatura que se realizan a los productos al momento de

realizar la recepcion de los mismos en la base de datos del sistema WMS.
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CUADRO N° V.8
UTILIZACION DE TERMOHIGOMETRO

MERCADO OBJETIVO: Lideres de recepcion y personal del area de calidad.

Capacitar a los trabajadores sobre el uso eficaz de una

OBJETIVO: nueva herramienta de trabajo.
COSTO DEL CURSO: 240 %
DURACION DEL CURSO: 2 semanas

Profesionales expertos en la utilizacién del

CAPACITADORES: )
termohigometro

Fuente: Elaboracion propia
4.3.2.4 Revision de productos de manera digital

Los temas a tratar dentro de las capacitaciones establecidas tienen como obijetivo
tener un lider de recepcion capaz de ingresar ciertos datos (Cantidad, lote, codigo
y fecha de vencimiento) en el tiempo real que ingresan los productos al almacén,
como asi también tener un proceso mejor estructurado donde se pueda tener un

mejor seguimiento en cuanto a la cantidad de ingreso y salida de los productos.

CUADRO N° IV.9
REVISION DE PRODUCTOS DE MANERA DIGITAL

MERCADO OBJETIVO: Lideres de recepcion

Capacitar a los lideres con técnicas digitales en la
utilizacion de la nueva pantalla de revision

COSTO DEL CURSO: 225 $
DURACION DEL CURSO: |3 semanas

Profesionales expertos en la creacion y utilizacién
de la pantalla de revision del WMS

OBJETIVO:

CAPACITADORES:

Fuente: Elaboracion propia

4.4 REDISENO DE LOS PROCESOS DE INGRESO AL CENTRO DE
DISTRIBUCION.

Teniendo en cuenta los cambios propuestos por la implementacion de las
propuestas anteriores, se requiere un redisefio de los procesos ademas de un

nuevo manual que explique a detalle el nuevo funcionamiento con ayuda de
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diagramas de flujo, los cuales estén disponibles a detalle en el Anexo que se

encuentra al final del documento.
A continuacién se explican brevemente los cambios que se proponen.
4.4.1 Método propuesto del proceso de recepcion y descarguio

Se crearon actividades de programacion y revision de citas por dia en horario de
llegada, para asi ordenar las actividades que podra realizar el personal de porteria,

ayudantes de recepcion y operadores de inventario.

CUADRO N° V.10
METODO PROPUESTO DEL PROCESO DE DESCARGUIO

N° ACTUAL PROPUESTO

Fuente: Elaboracién propia
4.4.2 Método propuesto del proceso de revision

Se crearon actividades de revision de citas programadas por dia en horario de
llegada, para asi ordenar las actividades que podran realizar los lideres de
recepcion, ayudantes de almacén, y operadores de inventario.

Asi también se especifican las actividades que sustituiran a las anteriores.
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CUADRO N° V.11
METODO PROPUESTO DEL PROCESO DE REVISION DE PRODUCTOS

N° ACTUAL PROPUESTO

Fuente: Elaboracién propia
4.4.3 Método propuesto del proceso de almacenamiento

Asi como se puede apreciar se crearon actividades donde se especifica el uso del
sistema WMS para el almacenamiento eficaz de los productos, dentro de los
cuales ya no se necesitara que operario tenga una vasta experiencia en el
almacenamiento de productos, solo que sepa ocupar el dispositivo RDF.
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CUADRO N° V.1
METODO PROPUESTO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

N° ACTUAL PROPUESTO

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO V

ANALISIS COSTO BENEFICIO
5.1 INTRODUCCION

Teniendo en cuenta la cantidad de cambios y la adquisicion de equipos que se ha
realizado en cada una de las propuestas mencionadas anteriormente, es necesario
realizar un andlisis costo beneficio, el cual es un método econdémico estandar para
evaluar la viabilidad financiera de las inversiones. Al comparar los costos del
proyecto con los beneficios estimados a corto y largo plazo, este analisis permite
determinar si los beneficios exceden los costos.

5.2 DETERMINACION DE LA INVERSION NECESARIA PARA
DESARROLLAR LAS PROPUESTAS

Para que las propuestas puedan surgir efecto se necesita invertir en la tecnologia
que las propuestas necesitan para su mejor funcionamiento ademas de brindar el
tiempo necesario para las instalaciones de equipos, desarrollos y capacitaciones al

personal se hagan de la mejor manera y evitar percances en el futuro.
5.2.1 Determinacion de la inversién por equipos, materiales y desarrollos

A continuacién se realiza una tabla que resume las propuestas y su respectiva
inversion por la adquisicion de equipos, materiales a utilizar y los desarrollos que

se mandaran a realizar.

Para asi determinar el valor total de la propuesta general y hacer el analisis

financiero.
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CUADRO N° V.1
INVERSION POR EQUIPOS ($U$)

Propuesta Concepto Equipo U\rﬁg)rrio Cantidad \'I{g![(;[
grog,ramac'on Licencia del WMS |  2.000 3 6.000
e citas
Acceso al
sistema desde Licencia del WMS |  2.000 1 2.000
los centros Acceso al
productivos sistema en Computad
orteria putadora
p portatil 500 1 500
Utilizacion de L
transpallet Aceleracion de Trf';ms_pallet 3.310 1 3.310
P los procesos eléctrico
eléctrico
Adquisicion de Control de Termohigometro 66 5 330

termohigometro |temperatura

Redisefio del Utilizacion de | Desarrollo del
proceso de computadoras | sistema WMS 1.000 1 1.000

revision

Implementacién L

de Tablet en reduccion de | raplet 400 3 1.200
cada camara ) P

Creacion de Asignacioén de D_esarrol\l/(\)/&%l 714 1 714
carriles en ubicacién por sistema

antecamara pallet Pintura epoxica 93 2 186
Creacion de

Eliminaciéon del | Desarrollo del

;?:ﬁ:(?eieamiento método manual | sistema WMS 118 3 354
INVERSION TOTAL 15.594
IN\{ERSION PRIMARIA (Computadora, termohigometro, Tablet 2916

y pintura)

INVERSION SECUNDARIA (Licencias, equipos y desarrollos) 13.378

Fuente: Elaboracion propia

Los precios anteriormente sefialados se encuentran disponibles en tiendas
virtuales y han sido consensuados con el administrador de despacho de la

empresa.
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5.2.2 Determinacion del costo por capacitacion

A continuacion se realiza una tabla resumen con la cantidad de propuestas y
planes de capacitacion para cada una de ellas, el detalle de los costos

presupuestados se explican en forma detallada en la seccién de anexos 4

CUADRO N° V.2
INVERSION POR CAPACITACION ($U$)

Titulo Mercado Objetivo Valor Total
Operador de inventarios . .
logistico Operadores de inventarios 375,00
Revisidn en porteria Personal de porteria 66,38

Lideres de recepcion y

Uso de termohigometro . . 240,00
personal del &rea de calidad.
Revision de productos . L
de manera digital Lideres de recepcion 225,00
Inversion Total 906,38

Fuente: Informacion propia

Los precios anteriormente sefialados han sido consensuados con el dato histérico
de la empresa Oracle al momento de la instalacién y capacitacion en el uso del

sistema WMS en el centro de distribucion.
5.2.3 Determinacién del costo total

Para determinar el costo total por la implementacion de las propuestas se debera
sumar el costo por la adquisicion de los equipos y el costo de la capacitacion.

CUADRO N° V.3
COSTO TOTAL DE INVERSION ($U$)

Costo Total ($)
Inversié [ 15.7
ersion porqulpc?:? 5.788,00 16.694
Costo por capacitacion 906,38

Fuente: Elaboracion propia
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5.3 DETERMINACION DEL AHORRO Y LOS BENEFICIOS QUE
CONLLEVAN LA IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS

Para determinar el ahorro que se lograra con la implementacion de las propuestas

es necesario conocer cierta informacion relevante e importante.

CUADRO N° V.4
SUELDO Y SALARIOS

Costo Anual (Bs) | Anual ($U$)
Total Mano de Obra Calificada 107.757 15.482
Total Operativos 75.982 10.917

Fuente: Datos de la empresa

El siguiente paso es conocer los aportes y beneficios que tiene todo trabajador

dentro de la empresa:

<> Salario ganado mensual

X Bono asistencia-dominical
<> Recargo nocturno

X Bono antigiiedad

X Bono desemperio personal
X Bono de bajas

X Bono de devoluciones

X Bono indicadores operativo

Cabe recalcar que los aportes y beneficios ya se encuentran incluidos en el cuadro

anteriormente explicado.

Teniendo en cuenta la informacién anterior se calcul6 el costo del encargado por
mes, sabiendo que se trabaja 25 dias laborales y 8 horas por dia es posible

calcular el costo por hora y por lo tanto el costo por minuto.

97



ANALISIS COSTO BENEFICIO

CUADRO N° V.5

COSTO DE MANO DE OBRA

Costos de Mano de Obra

(Bs) Anual | Diario | Por hora | Minutos | Segundos
Mano de obra calificada 107.757| 359 45 0,75 0,012
Operarios 75.982 253 32 0,53 0,009

Fuente: Datos de la empresa

A continuacion se procedera a transformar los tiempos de ahorro mencionados en

las propuestas en base al costo de la mano de obra.

CUADRO N° V.6
BENEFICIOS DE LA PROPUESTA (BS)

- Total COSTOS (Bs)
PROPUESTA Beneficio .
(Min/dia) Dia Mes Afio
Acceso al sistema Reduccion del tiempo
desde los centros en escribir datos al 38,75 29,07 | 726,75 8721
productivos sistema
Utilizacion de, . Aceleracion de los 12.75 6.76 169 2028
transpallet eléctrico procesos
Disminucion de : 320 | 79,90 | 959
L hojas/Planillas
Adquisicion de - "
termohigometro Disminucién de escribir
los datos de 3,99 2,99 74,66 896
temperatura
Disminucion de tiempo
en la redaccién de 18 13 334 4002
Redisefio del proceso correos
de revision Disminucion de tiempo
en realizar el ajuste de 28,52 21 534 6403
inventario
Implementacion ge _Reducmon de hojas i 7 177 2118
Tablet en cada camara |impresas
Creacion de carriles en | Asignacién de ubicacion i i i i
antecamara por pallet
Creacién de tareas de Disminucion de tiempo
. por errores en picking 16,35 8,629 215,7 2589
almacenamiento o
y/o Expedicion
Beneficio Total 27.716

Fuente: Elaboracion propia
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Los numeros anteriormente sefialados son el resultado del estudio de tiempos y
movimientos realizado de los cuales parte gran parte de las propuestas, los demas
tiempos transformados en costos se explican en forma detallada en la seccion de

Anexos 5. A continuacion pasaremos a Transformar el ahorro en ddlares:

CUADRO N° V.7
AHORRO POR BENEFICIOS

Costo Anual (Bs) Anual ($)

Beneficio Total 27.716 3.982

Fuente: Elaboracién propia

5.3.1 Anélisis financiero

Para el analisis financiero se recurrié a un flujo de caja en el cual los ingresos
corresponden al ahorro calculado anteriormente y la tasa de interés de
Oportunidad que va a estar dada por el IPC (indice de precios de consumo) de
Bolivia del afio 2019 enero a agosto es del 1,55% (Tomado de la pagina del INE).

Dicho analisis se va a dividir en dos, primero el analisis de las inversiones
primarias que son ademas las mas econdémicas, y después se hara el analisis de

las inversiones secundarias. Asi se obtuvieron los siguientes flujos de caja.
5.3.1.1 Flujo de inversiones primarias

Debido a que algunas de las propuestas de inversion tienen un tiempo de vida util
menor a los 3 afos, se procedera a transformar las ganancias en los proximos 3

afos en los cuales se podra calcular el siguiente cuadro:

CUADRO N° V.8
FLUJO DE INVERSIONES PRIMARIAS ($U$)

Afo O Afo 1 ARfo 2 Afo 3
AHORRO 3.982,00 4.043,72 4.106,40
Costo de Inversién -2.216,00
Flujo de Fondos -2.216,00 3.982,00 4.043,72 4.106,40

Fuente: Elaboracién propia
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Por medio de los indicadores VPN y TIR se hall6 la viabilidad de las inversiones y

se obtuvo:
I. Oportunidad 1,55%
Indicadores VPN 9.548,66
TIR 172 %

Fuente: Elaboracién propia

Como el VPN (Valor Presente Neto) dio positivo la inversion es viable y genera
una buena rentabilidad. Para el caso de la TIR (Tasa Interna de Retorno) como es
mayor al Interés de Oportunidad la inversién debe ser aceptada.

5.3.1.2 Flujo de inversiones secundarias

CUADRO N°V.9
FLUJO DE INVERSIONES SECUNDARIAS ($U$)

Afo 0 Afo 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Aflo 5
AHORRO 3.982,00 | 4.043.72 | 4.106,40 | 4.170,05 | 4.234.,68
Costo de
Inversion -14.478,00
Flujo de -14.478.00 | 3.982,00 | 4.043,72 | 4.106,40 | 4.170.05 | 4.234.68
Fondos

Fuente: Elaboracion propia

Por medio del VPN y TIR se hall6 la viabilidad de las inversiones y se obtuvo:

I. Oportunidad 1,55%
Indicadores VPN 5128,11
TIR 13 %

Al igual que en caso de las inversiones primarias como el VPN (Valor Presente
Neto) dio positivo la inversion es viable y genera una buena rentabilidad. Para el
caso de la TIR (Tasa Interna de Retorno) como es mayor al Interés de

Oportunidad, la inversion debe ser aceptada.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

Ya que todos los procesos de la empresa son susceptibles de mejora se
debe hacer un seguimiento continuo de las propuestas presentadas en
este trabajo con ayuda de los indicadores para validar los resultados y
establecer un mecanismo de mejora continua.

Se detectd la falta de compromiso de algunos directivos con el
mejoramiento de los procesos no solo del almacén sino de la empresa en
general, ademas de esto se ve que existe resistencia al cambio y poca
comunicacion con el programador encargado del WMS que maneja la
empresa.

Se identifico la necesidad de capacitacion de los empleados encargados
del almacén con los sistemas que maneja la empresa, en muchas
ocasiones se evidencio que cuentan Unicamente con conocimientos
basicos del manejo de estos y también el manejo erréneo de estos.

Un aspecto importante que se tuvo en cuenta fue la generacion de
indicadores que permitan analizar, controlar y mejorar las propuestas
indicadas en este trabajo, ademas de servir como base para la generacion

de otros indicadores que midan otras areas de la empresa.
RECOMENDACIONES

Teniendo en cuenta varios factores como el crecimiento del sector
econdmico de la empresa, el aumento de clientes y pedidos, y el poco
espacio con el que cuenta la planta actualmente, se recomienda planear
con antelacién posibles ampliaciones o traslados a espacios mas grandes,
teniendo en cuenta estudios logisticos de Layout que optimicen los

recorridos y minimicen costos y tiempos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Tomar como base lo echo en el area de almacenes y aplicarlo a las
diferentes areas de la empresa, definir los procedimientos, documentarlos
y medirlos con el fin de mejorarlos en un futuro bajo la filosofia de la
mejora continua y en cumplimiento de las normas internacionales como las
ISO u OSHAS.

Realizar un estudio de cargas de trabajo ya que se detectd que los
trabajadores encargados de la logistica de los almacenes del turno noche
estan desarrollando jornadas muy largas y desgastantes de trabajo.

Es necesario revisar a profundidad el proceso de despacho del centro
productivo y tratar de encontrar el porqué del alto nivel de productos
defectuosos encontrados en la revision.

Es importante integrar el aplicativo actualizado dado en este proyecto al
sistema WMS que maneja la empresa y que contiene toda la informacion
de la misma y cada una de sus areas ya que la esta informacién es de vital

importancia para todo el centro de distribucion.
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ANEXO 1

CAPITULO Iy II

IMAGEN DE PARQUEO Y MUELLE DE DESCARGUIO
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UNIFORME OBLIGATORIO PARA EL INGRESO A LA ZONA DE
ANTECAMARA Y CAMARA
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ANEXO 1

METODO DE LAVADO DE BOTAS Y MANOS PARA EL INGRESO A LA ZONA
DE ANTECAMARA Y CAMARA
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ANEXO 1

ZONA DE ANTECAMARA
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ANEXO 1

PUERTA DE CAMARA
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ANEXOS

ANEXO N° 1
REPORTE DE TRANSFERENCIA

Avicola Sofia Ltda Nro. de Envio BOL-186112
RS, 08-01-03-02-0004 REPORTE DE TRANSFERENCIA Fecha de Impresion : 1310772018
Parque Industrial Mz 7 Fecha : 131072018
Partida: Usuario :
Org. Orig:  PO3: PRODUCCCION PLANTA DE CONGELADOS P.I. MZA T Org. Destino: ~ W04: CENTRO DE DISTRIBUCION SCZ P, Mza. 20
Desde:  SANTACRUZ Hasta: SANTACRUZ
Nro Termos : Relevo Camion : Nombre del Chofer: LUIZ FINTO
Registro Sanitario : 08 0103 02 0004 Capacidad Transporie (Tn): 12 N® Telf. Chofer : 71502671
Reg. Sanit. Transporte - 08-02-738 Placa del Camion : 3505-YAA Temp. Record : 51
Emp. Transportadora : LIZETH PINTO DE LA CRUZ N® de Precinto : 001485 N° de Candado :
Empresa: SOFTA MroTl: 1012 Hora de $alida : 13-JUL-18 18:01:32
Codigo Descripcion LPN Lote Fecha Exp. Unidad Feso Bruto Cajas P.Caja No Pallet Peso Neto Peso Prom  Id Trans
541521  POLLO RELLENO EN CAJA DE 8 UNIDADES EA12205 18118718 02/01/2020 7 84050 .00 0 1 616.00 8 135200214
524806  SALCHICHA BONISSIMA CONGELADA EA12208 17717518 2411002019 kx] 768.50 34.00 i} 1 676.00 2 138200220
524808  SALCHICHA BONISSIMA CONGELADA EA1GROT 17717618 2411002019 400 904.50 40.00 a0 i 800.00 2 138200222
534808  SALCHICHA BONISSIMA CONGELADA EA12808 17717618 2411012018 400 604 50 40.00 an 1 800.00 2 138200324
524808  SALCHICHA BONISSIMA CONGELADA EA18885 17717618 2411012018 400 804.50 40.00 a0 1 800.00 2 138200324
534808  SALCHICHA BONISSIMA CONGELADA EA18885 17717618 2411002019 400 804.50 40.00 a0 1 800.00 2 Jasze0azy
§34808  SALCHICHA BOMISSIMA TIPO BRASILERA 3KG EA19887 17517518 21102038 240 82450 40.00 a0 1 T20.00 3 338280333
534808  SALCHICHA BONISSIMA TIPO BRASILERA 3KG EA18883 17517518 221002018 157 54050 27.00 54 1 471.00 3 3382933351
524803  SALCHICHA BONISSIMA TIPO BRASILERA 3KG EAlGE8 18218219 26102019 240 82450 40.00 a0 1 720.00 3 3382933351
534808  SALCHICHA BONISSIMA TIPO BRASILERA 3KG EA122880 18218219 26102019 40 82450 40.00 a0 1 720.00 3 3382933421
534808  SALCHICHA BONISSIMA TIPO BRASILERA 3KG EA18801 18218218 281002019 240 82450 40.00 a0 1 720.00 3 3382933451
510328 TIRAS DE PECHUGA GRILLADA EN CAJA EAl2202 18318218 11/08/2019 5 31.50 5.00 1.5 30.00 8 3382@334?]
541500  ALITAS FRITAS A GRANEL EAl2ET 1a118e1g 081172019 53.00 3.00 § 47.00 0 338200244
542002  NUGGETS PATITAS 250 GRS. EN CAJA EA12880 17619 2212209 1.260 53550 35.00 70 1 441.00 25 338200251
540005 CAJA SACHET HAMB. 53 RES EXPRESS SOFIA 38  EA18881 17719 2411012018 161 604.26 00 0 1 660.76 4.18 138200359
540041 CAJATUBO HAMB. 83 RES PICANA SOFIA 12X12Xt  EA18882 19219 08/11/2018 15 21200 00 0 1 187.50 125 138200354
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ANEXOS

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE RECEPCION

Descarguio de productos

Chofer de transporte del centro

Lider de recepcion/Supervisor

Ayudante de recepcion

productivo
Inicio
Y
Notifica Abre puertas,
llegada de P cortinas y acopla
Camion rampla
\4
Acomoda camidn en Confirma
puertade < puerta
descarguio abierta

>

Fase

¢Escarga

palletizada?

Si

l

Ingresa y Traslada
pallet a antecdmara

Inicio de
revision

Notifica
descarguio
de producto

Ingresa y traslada

No—p{ canastillas/ ruma

hasta la rampla

Y

Apila canastillas/
ruma en el pallet

Y

Traslada pallet a
antecamara

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS

DIAGRAMA

DE BLOQUES DEL PROCESO DE REVISION

Revisién de Cerdo fresco y congelado

Ayudante de Recepcion

Lider de Recepcion

Almacenero

Gestion de Calidad

Operador de inventario

Desconsol
produc
recepcionados

Traslado de
productos a balanza

ueto de

Inicio de
revision

Valida Codigo, LPN Peso,
Lote y cajas, afiade
diferencias identificadas
en ol reporte de
transferencia

Confirmacién
e productos

revisados

Products

listo para.

toma de
temperatura

Realiza el trastado

Valida Lote, Cajasy
Unidad, anade

Reporte de
transferencia
= 4

Registro en “Hoja de
Control de
Temperatura”
PO-DP-5-

TEsta entre lo>
limites permisibles.

Temperatura

Revisa temperatura
a o

fuera do los

diferencias identificadas
en el reporte de
transferencia

de productos

03 orden de

Colocacion de LPN

Tsetrata do

Devalucian a C.p.

Gbsarvacion

Confirmacién de

cerdo fresco?.

Se dirige a las
oficinas con Ia hoja
del reporte de
‘transferencia

Informa

Notifica

©rdena productos

en antecamara

de producto en
antecimara

Trasiada paet con
productos

rase

Inicio de

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Almacenamiento

Almacenero

Ayudante de almacén

Montacarguista

Inicio de
almacenamiento

Decide a criterio la
localizacion del
producto

Y

Notifica
almacenamiento
de productos

¢Se almacenara

Se dirige a pallet
o | designadoy Carga

a nivel piso?

Se dirige a pallet
| designadoy carga

productos en el
transpallet

Traslada pallet a
ubicacién designada

Almacenamiento de
pallet

Lectura LPN y asigna
localizador

ZExiste ma:

pallet por
Imacenar?

productos en
montacargas

A 4

Lectura LPN con su
RDF y asigna
localizador

A 4

Traslada pallet a
localizador
designado

Almacena el pallet
de productos

Baja ufias del
montacarga

ZExiste ma:
pallet por

Fase

Imacenar?

No

FUENTE: Elaboracién propia
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ANEXOS

ANEXO N° 2
ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE RECEPCION A NIVEL PALLET

17,69 2897 10,16 | 12,13 | 14,75 | 22,87 | 19,64 | 11,21 | 25,47 | 14,18 | 16,47 | 1563 | 23,85 | 18,61 | 14,54 | 21,87 | 19,32 | 16,25 | 17,74 | 26,89

2872 | 1513 | 13,44 | 1487 | 22,63 | 19,84 | 13,55 | 15,65 | 27,32 | 21,47 | 2541 [ 17,42 | 19,36 | 23,17 | 27,41 | 22,25| 14,89 | 26,45 | 27,41 | 15,79

1806 20,5 | 23,66 | 18,81 [ 1912 [ 29,03 | 24,44 | 19,72 | 30,01 | 25 | 2247 27,6 | 1951 | 2947 | 22,32 | 29,84 | 20,43 | 25,74 | 29,84 | 27,11

L3 [ 253 | 312 | 197 | 241 | 534 | 456 | 287 | 358 | 382 | 474 | 355 | 247 | 445|514 | 358 | 397 | 241 | 463 | 316

Fuente: Datos de la empresa

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE RECEPCION A NIVEL RUMA

17,69 | 2897 | 10,16 | 12,13 | 1475 | 22,87 | 19,64 | 11,21 | 2547 | 1418 | 16,47 | 15,63 | 23,85 | 18,61 | 14,54 | 21,87 | 19,32 | 16,25 | 17,74 | 26,89

28721513 | 11,31 | 1487 | 22,63 | 19,84 | 13,55 | 12,65 | 27,32 | 21,47 | 2541 | 17,42 | 19,36 | 2317 | 27,41 | 22,25 | 14,89 | 26,45 | 27,41 | 15,79

1531 205 10,97 | 19,97 [ 1904 | 184 | 20,2 | 1509 | 14,74 | 18,21 | 15,12 | 11,78 | 17,32 | 13,58 | 14,96 | 19,65 | 17,17 | 12,74 | 18,47 | 17,59

73 [ 253 | 312 | 197 | 241 | 534 | 456 | 287 | 358 | 382 | 474 | 355 | 247 | 445 | 514 | 358 | 397 | 241 | 463 | 316

Fuente: Datos de la empresa
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE REVISION EN LA CAMARA DE POLLO

23 | 2150 | 1566 |106,38( 30,72 | 3504 | 3941 | 28,75 | 8613 | 4753 | 29,53 | 2325 | 51,56 | 5369 | 13,36 | 6285 | 66,88 | 5543 | 7028 | 58,34

550 | 834 [ 1100 | 444 | 647 | 12,78 | 896 | 415 | 574 | 921 | 741 | 583 | 891 | 645 [ 1007 | 813 | 1274 521 | 897 | 434

826 | 635 | 446 | 887 | 994 | 745 | 512 | 832 | 736 | 6,88 | 847 | 864 | 521 | 458 | 639 | 912 | 541 | 482 | TAT | 653
866 1895|2034 | 706 | 1274 | 836 | 814 | 1143 | 1822 | 1746 | 1251 | 752 | 1749 | 1387 | 12,61 | 10,74 | 1857 | 1097 | 814 | 1344

849 | 712 [ 1179 | 2484 | 1833 | 2132 | 11,25 | 1534 | 2022 | 21,24 | 1316 | 2006 | 1287 | 1017 | 14,84 | 12,06 | 1418 | 1426 | 1208 | 11,56

206 | 675 | 277 | 328 | 415 | 481 | 875 | 513 | 11,03 | 894 | 556 | 851 | 1194 | 444 | 585 | 10,78 | 476 | 578 | 1473 | 815

931 | 765 | 931 [ 1406 | 698 | 662 | 8 | 722 | 6 | 538 | 425 | 556 | 84 | 447 | 534 | 937 | 596 | 497 | 822 | 525

725 | 9201 | 706 | 1325 | 1450 | 16,15 | 907 | 1447 | 1153 | 1609 | 1353 | 1506 | 8,75 | 1435 | 722 | 10,62 | 10,63 | 7,66 | 1112 | 857

559 | 338 | 787 | 360 | 564 | 213 | 556 | 331 | 759 | 756 | 297 | 319 | 116 | 215 | 159 | 103 | 168 | 184 241 | 25

19471 1931 | 1341 | 1450 | 1003 | 1815 [ 1085 | 828 | 12,13 | 2684 | 613 | 1728 | 1319 | 259 | 2478 [ 1081 | 934 | 129 | 10,38 | 16,93

3712 1 3928 | 32,15 | 56,34 | 4534 | 91,82 | 58,27 | 60,06 | 54,58 | 57,04 | 38,59 | 64,56 | 4216 | 65,87 | 51,19 | 63,76 | 46,34 | 63,13 | 54,13 | 37,75

1790 | 1474 | 1566 | 12,70 | 314 | 6,78 | 1355 | 491 1331 | 987 | 547 | 871 [ 1593 588 | 934 | 7,62 | 1581 | 638 | 1085 | 1357

Fuente: Datos de la empresa
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE REVISION EN LA CAMARA DE EMBUTIDO

T46 | 3724 | 3488 | 4506 |10071{10581| 538 | 308 (109,01)13462| 41,78 | 2356 | 49,16 | 8165 | 49,74 | 6352 | 39,62 | 5428 | 31,17 | 3441
1019 | 1415 | 946 | 2457 | 2681 | 1269 | 1077 | 2634 | 1634 | 1056 | 26,37 | 2609 | 10,03 | 1428 | 1185 | 1426 | 1622 | 115 | 226 | 16,34
903 | 591 | 378 | 225 | 387 | 563 | 162 | 381 | 228 | 209 | 475 | 99 | 1219 | 45 | 584 [ 1813 | 1317| 12 1079 411
137311981 | 1828 | 2069 | 2566 | 1539 | 1278 | 1412 | 1729 | 2401 | 11 | 1628 | 1566|3119 | 2462 | 205 | 2474 | 285 | 2716 | 1641
1878 | 1222 | 1404 | 2031 | 1437 | 2081 | 2322 | 1588 | 875 | 6,72 | 1632 | 1631 | 1419 | 1829 | 182 | 2509 | 1765 | 2281 | 1816 | 2747
13151 203 | 492 | 500 {1088 | 684 | 560 1019 | 756 | 559 | 775 | 95 | 1424|1328 | 1722 554 | 2075 | 1316 | 1425 | 1188
3241|5110 | 4243 | 4357 | 5483 | 335 | 5337 [ 38,66 | 4081 | 485 | 9525 | 4843 | 5852 | T09L | 9647 | 47,82 | 4347 | 48,28 | 4266 | 459
1643 | 40 (2906 | 1841 | 2544 | 4981 | 3559 | 3291 | 5372 | 4754 | 2834 | 2975 | 2631 | 3059 | 3533 | 2796 | 22,25 | 3422 | 4044 | 2691
306 | 452 | 312 | 672| 45 | TO4 | 237 | 863 | 625 | 281 | 359 | 47 | 538 | 159 | 247 [ 334 | 15 | 272 | 438 | 203
1537 [ 4131 | 1825 | 147 [ 1318 | 2021 | 2312 | 256 | 229 | 1675 1084 | 918 | 15,91 | 3237 | 22,06 | 3156 | 2781 | 30,75 | 3469 | 27,19
1875 | 2040 | 4884 | 3236 | 3640 | 5390 | 2391 | 3837 | 3262 | 3835 | 2916 | 4225 | 391 | 7492 | 30 | 3341 | 3041 (3235 | 334 | 213
144511936 | 547 | 674 | 541 | 1867 | 910 | 685 | 312 [1241] 954 | 738 | 641 | 411 | 781 | 652 | 817 | 1514 | 1273 | 692

Fuente: Datos de la empresa
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE REVISION EN LA CAMARA DE CONGELADOS

4009 | 2482 | 4522 | 3085 | 4852 | 3347 | 3441 | 3685 | 29,33 | 4151 | 30,84 | 27,96 | 4151 | 37,64 | 2938 | 46,27 | 3TAL | 2654 | 3218 | 2547
208 | 475 | 25 | 1612 | 1569 | 1137 | 874 | 1851 | 742 | 1487 [ 1291 | 1653 | 10,74 | 957 | 677 (1793 | 471 | 364 | 728 | 543
212 [ 1474 11232 | 1916 | 1638 | 1423 | 2045 | 1147 | 19,67 | 17,68 | 1596 | 18,93 | 1474 | 1841 | 1308 | 1785 | 1396 | 2045 | 1961 | 1437
943 | 641 | 1256 | 781 | 439 | S4L | 784 | 1056 | 1284 | 942 | 539 | 974 | 628 | 488 | 734 | 1069 | 768 | 1182 | 841 | 694
2649 | 1351 [ 1761 | 2132 | 1921 | 1647 | 2284 | 1739 | 209 | 1562 | 18,74 | 2238 | 16,94 | 18,75 | 2084 | 2571 | 2236 | 1692 | 1731 | 1397
2203 1632 | 1631 | 1419 | 1829 | 182 | 2509 | 17,65 | 2281 | 18.16 | 1742 | 1952 | 2285 | 1643 | 2047 | 1933 | 17 [ 1507 | 2467 | 20.38
1225 684 [1644 | 84 [ 979 [ 7 [1935] 756 | 99 | 894 | 506 | 625 | 575 | 934 | 432 | 1219 375 | 985 | 416 | 472
1541 | 1234 | TA3 | TA4 (1217 [ 1941 (1722 | 1425 | 2075 | 1316 | 1047 | 1473 | 19,64 | 1484 | 1739 | 956 | 1L47 | 17,62 | 807 | 1469
244 | 184 | 478 | 341 | 459 | 472 | 362 | 624 | 185 | 374 | 507 | 419 | 387 | 397 | 418 | 527 | 284 | 607 | 345 | 241
2871|2934 | 4153 | 9168 | 57,02 | 95,09 | 57,66 | 434 | 4851 | 35,93 | 3356 | 4182 | 5272 | 29,26 | 45,13 | 42,0 | 3046 | 34T | 3026 | 4725
1631 | 4332 [ 10,15 | 1753 | 32,35 | 1503 | 4247 [ 2075 | 1582 | 2325 | 1585 | 214 | 196 | 1697 | 10,75 | 18,66 | 28,24 | 2434 | 2525 | 2178
2018 | 3669 | 4693 | 2207 | 3415 | 8147 | 31,82 | 1871 | 4312 | 29,78 | 17,75 | 2073 | 345 | 27,78 | 31,72 | 45,22 | 3682 | 22,16 | 2518 | 26,74
SIL | 314 | 437 | 784 | 495 | 271 | 592 | 347| 623 | 598 | 298 | 571 | 491 | 467 | 39 | 581 | 471 | 395 | 614 | 485

Fuente: Datos de la empresa
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL PISO

236 | 428 | 520 | 267 | 317 | 350 | 495 | 631 | 474 | 398 | 473 | 582 | 509 | 341 | 6,14 | 572 | 482 | 569 | 287 | 483
860 | 825 (1128 749 | 816 | 1027 | 898 | 931 | 959 | 1164 | 982 | 841 | 1076 | 815 | 1126 | 966 | 851 | 898 | 936 | 787
198 | 357 | 472 | 382 | 416 | 387 | 509 | 442 | 687 | 714 | 578 | 429 | 753 | 464 | 397 | 674 | 481 | 618 | 584 | 749
1032 906 | 769 | 909 | 825 | 950 | 842 | 736 | 10,02 | 891 | 962 | 854 | 7,74 | 566 [ 1028 | 684 | 624 | 581 | 579 | 937

Fuente: Datos de la empresa

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL 2 O MAS

521 | 687 | 925 | 714 | 428 | 350 | 495 | 6,67 | 1054 | 879 | 571 | 839 | 917 | 744 | 482 | 817 | 521 | 811 | 1017 | 938
881 | 828 | 803 1054 | 925 | 830 | 745 | 9,56 | 1047 | 864 | 947 | 1034 | 781 | 936 | 845 | 829 | 7,86 | 954 | 891 | 1007
1016 | 934 | 621 | 7,75 | 514 | 625 | 7,04 | 948 | 618 | 709 | 578 | 863 | 941 | 8,74 | 562 | 798 | 1008 | 867 | 684 | 9,75
2110 | 2647 | 31,60 | 29,72 | 19,07 | 20,15 | 24,68 | 2397 | 19,08 | 2227 | 2869 | 25,78 | 2039 | 25,37 | 28,61 | 30,74 | 25,37 | 2781 | 23,56 | 22,84
1440 | 1384 | 1653 | 2194 | 1140 | 15,15 | 14,25 | 12,37 | 1503 | 14,51 | 1795 | 1534 | 12,84 | 1981 | 16,53 | 19,87 | 14,65 | 20,76 | 1692 | 12,83
1425|1716 | 1781 | 941 | 12,72 | 12,60 | 1347 | 11,50 | 1863 | 17,22 | 10,79 | 1485 | 17,17 | 1648 | 1391 | 17,66 | 15,58 | 14,84 | 1280 | 1642

Fuente: Datos de la empresa
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO EN LA CAMARA DE CONGELADOS

10,721 8421 925 | 1006 | 874 | 910 | 1123 1482 | 1264 [ 10,78 | 927 | 1347 | 1286 | 871 | 893 | 1054 | 1428 | 1121 | 967 | 1089
947 | 11531 11,28 {1039 | 940 | 931 | 1045 | 956 | 1352 | 751 | 869 | 1233 | 1052 | 964 | 1188 | 1271 ] 1038 | 1154 | 920 | 8(7
2243 | 4010 | 5643 | 39,26 | 27,98 | 2412 | 2681 | 7143 | 3687 | 94,16 | 35,74 | 2896 | 4LAT | 5072 | 2894 | 5937 | 4275 | 6358 | 3799 | 5117
2235 | 2007 [ 2529 1939 | 1742 | 2275 | 1682 | 2036 | 1708 | 2089 | 2359 | 1869 | 2443 | 2032 | 1741 | 1816 | 2361 | 2237 | 2094 | 2418
10753 271,191 238,14 7920 | 160,38 | 147,25] 91,35 | 11738 {135,07| 164,17 9453 |141,25|122,74|10967| 18472| 15329 | 9719 | 21842|214,37) 18765
62,25 | 58,63 | 7947 | 8447 | 7358 | 9013 | 86,57 | 6635 | 52,72 | 47,25 | 6382 | 58,19 | 5034 | 49,73 | 71,06 | 8241 | 66,84 | 79,38 | 85,91 | 5271
5081 | 9412 (4918 | 6795 | 16,07 | 21,78 | 18,66 | 2624 | 2434 | 25,25 | 28,74 | 3659 | 20,78 | 4581 | 3319 | 51,27 | 4786 | 35,24 | 2237 | 3146
1018 | 663 | 829 | 810 | 999 | 74 | 532 [1L74] 958 | 734 | 789 | 1028 | 695 | 827 | 588 | 1107] 829 | 747 | 642 | 938
1440 | 136411653 | 20,94 | 1140 | 1515 | 1425 | 1237 | 1503 | 1451 | 1584 | 1736 | 1289 | 2048 | 19,63 | 1741 | 1552 | 1786 | 1294 | 1473
2397 | 2491 | 1457 | 1758 | 1663 | 1984 | 1981 | 1635 | 21,83 | 1749 | 1874 | 1496 | 2041 | 1875 | 1664 | 1528 | 1717 | 2374 | 2084 | 2395
1097 718 11073 | 952 | 1140 | 1274 | 1125 | 957 | 1063 | 845 | 1984 | 1175 | 1564 | 1839 | 1471 | 1274 | 1084 | 1594 [ 1451 | 1429

Fuente: Datos de la empresa
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE RECEPCION A NIVEL PALLET

v 5
A
¢ PROCESO RECEPCION ONA ANTE-CAMARA A v
R P
T
0 N B
| 0
Mo 2 T
v ;
A Mo R
| OBSERVADOR ELEAZAR MAX ARAMAYO RNO TARDE )
) P I ¢ 3\
. 0 HE ' D
. o 0 I A
D
DESCRIPCIO N 0 R
tlal3lalslel7s|9|ln|la|lo|o|u|s|6|17]8]9]0
1 |Apertura de puerta del muelle 1769 (2897|106 1213|1475 22.87| 19,64 12,20 | 25,47 | 14,18 | 16,47 | 15,63 | 23,85 | 18,61 | 14,54 20,87 {1832 | 16,25 | 17.74| 26,89 368,24 | 18,41 | 100% | 1841 % | 83

2 |Acomodado de camionyacopladoderampla | 2872 |15,13|13,44|14,87(22,63| 19,84 [1355|15,65| 27,32 {2147 ) 25,41 17,42| 19.36| 23,17{ 27,41 | 22,25 14,89| 26,45 | 27,41{ 15,79 412,18 | 20,61 | 100% | 2061 | 034 | 1% | 2073

3 |Ingresoy extraccion de pallet a antecdmara 1806 | 205 |23,66(18,81(19,12| 29,03 244411972 (300L| 25 |22,47| 276 1951| 2947|22,32| 29,84 (2043 15,74 | 29,84 | 27,11 | 482,68 | 24,13 | 150% | 36,20 | 0,60 | 14% | 36,34

4 |Notificafin de descarguio de producto 373 | 253 (312 197) 241|534 (456 | 287|358 | 382 [ 474 | 355| 247 | 445|514 (358|397 | 241 | 463316 70,03 | 355 | 100% | 355 | 006 | 12% | 367

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE RECEPCION A NIVEL RUMA

ELEATARMAK ARANAYO

OBSERVADOR:

185

g
08
bl

D8] 1o | 105% | 068 | 04 | Wh

LLA7)19.30) 10 1{1174{ 2680|6824 | 1841 | 104 | 1841) 031 | 1k

DB W 4| A B A | 103 | 100 | 103 | 0% | D

L AU DAL URATOUAS] B¢

33 397 2411 468 ) 316] TLE | 3% | 1000 | 335 | 006 | 124

BAT{ 1418|1471 563  185) oL | 144
D34 D41 T4 93| B4

WAL T3 B38| 1%
L3R4 35 2114651

DESCRPCION

169 (897 1016112131475 2087 | 4] L1t
B0 (13| L1301 14871 2063 84| B3] 269
3L (0509719719041 184| 102|158
L3 29330 19] 24 53 [ 4% | 2T
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Fuente: Elaboracién propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE REVISION EN LA CAMARA DE POLLO

PROCESC: REVISION DEPOLLO ANTE-CAMARA

)

=

OBSERVADOR: ELEAZAR MAX ARAMAYO

o O — = — 4 o =
o v = m — 4
—_— > 4 o —
= O — o T ;™ O — > =
(«

AT

4
1 |Desconsolidacion de productos 23| 2150 | 15,66 |106,38( 30,72 | 35,04 | 3941 | 26,75 | 86,13 | 4753 | 2053 | 2325 | 51,56 | 5369 | 13,36 | 6285 | 66,88 | 55,43 | 70,28 | 5834 | 98| 4626 | T5% 058 | 2% | %91
2| Traslado de producto a balanza 550 | 834 | L1100 | 444 | 647 [1278| 896 | 415 | 574 920 | 741 | 583 | 891 | 645 | 1017 | 813 1274 (520 | 897 | 434 | 1S475| 774 | 10% | 774 | 0% | 2% | 7%
3 |Valdacion de peso, LPN, fecha de vencimiertoycajas | 826 | 635 | 446 | 887 | 994 | 745 | 512 | 832 | 736 | 688 | 847 | 864 | 521 | 458 | 630 | 912 | 541 | 482 | 747 | 653 | 13965) 698 | 15 | 873 | 015 | 1 | 84
4 (Ayudant refira producto de balanza 866 | 1895 2034 | 706 [ 1274|836 | 8,14 | 1143] 1822 | 1746 | 1251 | 752 | 1749|1387 | 1261 10,74 | 1857 10,07 | 814 | 1344 {25720 | 1286 | 100% | 1286 | 021 | 12% | %
5 |Controlde temperatura 849 | 712 [ 1079 | 2404 | 1833 2032 | 1125 | 1534 { 2022 | 2024 | 1316|2006 | 1287 | 10,07 | 1484 [ 1216|1418 | 1426 | 12,08 | 1056 | 5,28 176 | 7% | 1107 | 018 | 1% | 111
6 |Validacionde LPN: lote, fecha de vencimientoycaips | 206 | 675 | 277 | 328 | 415 | 481 [ 875 | 513 | 1L03| 894 | 556 | 851 L1194 | 444 | 585 | 1078 | 476 | 578 1473 815 |B817| 691 | 18% | 864 | 014 | 14 | 878
7 |Validacion de unidades (bandej) 031 [ 765 | 93L (1406|698 | 662 | 8 72| 6 | 538|425 | 556 | 84 | 447 | 534 | 937 | 556 | 497 | 822 | 525 | LS| 710 | 150% | 1064 | 018 | 12% | 107
8 |Validacionde unidades (canastlas KFC) 725 [ 920 [ 706 (1325|1450 | 16,45 ( 907 | 1447 | 115311609 | 1353|1506 | 875 | 1435 722 | 1062|1063 | 766 | 10,12 | 857 | 2609|1130 | 150% | 16% | 028 | 12% | 1708
9| Confimacion de productos recepcionados enelsistema | 559 | 338 | 787 | 360 | 564 | 213 | 556 | 33L | 759 | 756 | 297 [ 319 [ 116 | 215 | 159 | 103 | 168 | L84 241 | 25 | ToT5 | 364 | 100 | 364 | 006 | 126 | 3%
10 |Ordena palet enantecémara 104711931 1341 1450 10,03 | 18,15] 1085 828 | 1213|2684 | 6,13 | 1728|1319 | 259 [2478|108L| 934 | 129 (1038 | 1693 | 30061 | 1503 | 100% | 1503 | 025 | 1% | 1515
11 (Traslado de paleta camara 3112 (3928 | 32,15 | 56,34 | 45,34 | 9182 | 5827 | 60,06 | 54,58 | 57,04 | 3859 | 6456 | 4216 | 63,87 | 51,19 | 63,76 | 46,34 | 6313 | 5413 | 37,75 105848 5297 | 106 | 527 | 088 | Uk | 311
12 Amacenero ecibe producto 1700 [ 1474 {1566 | 1270 314 | 678 | 1355 | 491 133 | 987 | 547 | 871 | 1503| 588 | 934 | 762 | 1581| 638 | 1085 | 1357 2012 106 | 7% | 795 | 03 | 1k | 07

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE REVISION EN LA CAMARA DE EMBUTIDO

PROCESO: REVISION DEEMBLTIDOS ANTE-CANARA

OBSERVADOR: ELEAZAR MAX ARANAYO MATANA

o v = m —  —
— == 4 o —

MUESTRAS

o O — = — A o =
= O — o T ;o O — > =

A

L {Desconsoiidacion de productos TAG | 3724|3488 | 4506 | 1097 [ 1058 | 538 | 3058 | 100 | 1346|4178 | 2356 | 49,16 | 8165 | 49,74 6352 | 3962 | 54,28 | 31,07 | 3441 |10420] 6021 | 7% | 4516 | 075 | % | 637
2 |Traslado de palltcanastlas a balanza 1019|1415 946 | 2457 2681 | 1269 (1077|2634 | 1634 | 1056 | 26,37 | 2609 | 10,03 | 1428 | 1185|1426 | 1622 | 115 | 2256 | 16,34 | 33138 | 1657 | 100% | 1657 | 028 | 1 | 1688
3 |Valdacionde peso, LPN, echa de vencimiertoy cajas | 903 | 591 | 378 | 225 | 387 | 563 | 162 | 38L | 228 | 209 | 475 | 99 [1219( 45 | 584 | 1813 1317| 12 {1079 410 [13565| 678 | 105% | 848 | 04 | 1% | 82
4 |Ayudanteretaproducto de blanza 1373|1981 | 18,28 | 2069 | 25,66 | 1539 [ 1278 1412 | 1729 | 2400 | 11 {1628 {1566 | 3119|2462 | 205 | 2474| 285 | 27,16 | 1641 |39782) 1989 | 100% | 1989 | 038 | 1 | 001
5 | Control de temperatura 1878|1222 | 1404 | 2031 | 1437208112322 | 1588 | 875 | 672 | 16,32 | 1631 1419|1829 | 182 | 2500 | 1765|2281 | 18,16 | 2747 (35089 1158 | ™% | 35| 022 | U | B
6 |Validacion de LPN, lte, fecha de vencimienio ycas | 1345 | 203 | 492 | 509 (1088 | 684 | 560 | 10,9 | 756 | 559 | 775 | 95 [ 1424 1328|1722 | 554 | 20,75 | 1316|1425 | 1188|1842 | 997 | 150% | 14% | 025 | 1k | 150
7 |Validacion de productos pequefios 3241|5110 4243 | 4357 | 5483 | 335 (5337|3666 | 4081| 485 | 5525 | 4843 | 5852 | 091 | 5647 | 4782 | 4347 | 4826 | 4266 | 459 (%5689 ) 4rdh | 10 | 7077 | 10 | 12k | A9
8 |Valdacion de productos Selados alvach 1643 | 40 2906 | 1841|2544 4981 3659|3201 | 5372 | 4754 {2834 {2975 | 2631 | 3059 | 36,33 | 2756 | 22,25 | 3422 | 4044 | 2691 | 6506L| 3253 | 1506 | 4880 | 081 | 1% | 4%
9 |Confimacion de productos recepcionados enelsistema | 306 | 452 | 312 | 672 | 45 | 794 | 237 | 863 | 625 | 281 | 359 | 470 | 538 | 159 | 247 | 334 | 150 | 272 | 438 | 203 | 8162 | 408 | 100% | 408 | 007 | 12% | 420
10 |Ordera pallt en anfecémara 1537 4131|1825 | 1547 1318 | 2020|2312 | 256 | 2269 | 16,75 | 1084 | 918 (1591 | 3237 | 2205|3156 | 21 8L | 30,75 | 3469 | 27,19 | 45530 277 | 100% | 2277 | 038 | 2% | 28
11 |Traslado de paleta camara 1875|2040 4884 | 32,38 | 3640|5390 | 2391|3837 | 3262|3835 | 20,16 {4225 | 30,1 | 7492 | 30 |3341(394L| 3235 | 334 | 2153|7545 ) 3627 | 105 | 4534 | 076 | U | 58
12 |Amacenero recibe producto 144501936 547 | 674 | 541 | 1867] 910 | 685 | 312 | 124L| 954 | 738 | 64L | 411 | 781 | 652 | 817 | 1514|1273 | 6,92 | 863L| 930 | 9% | 69 | 012 | 12% | 711

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE REVISION EN LA CAMARA DE CONGELADOS

V §
A
h PROCESO: REVISION DE CONGELADOS ANTE-CAMARA A U

L PN
1
| 0 L
V i E% T

A (T A
l OBSERVADOR: ELEAZAR MAX ARAMAYO
) ( £
! e
D MUESTRAS 0 I

DESCRIPCION 1 N 0 I

1 (Desconsoidacidn de productos 4009( 2482 (4522 | 3085 | 4852 | 3347|3441 (36,85 29,33 [ 4151 3084 | 27.96 | 4151 | 3764 | 29,38 | 4627 | 3741 | 2654 32,18 | 2547 | 70027 { 3501 | 100% | 3501 | 08 | 2% | 3%
2 |Revisa el estado fico de fas cajas 278 | 475 | 256 | 16,12 | 1569 | 1037 | 874 | 1851 | 742 | 1487 | 1291|1653 | 10,741 957 | 6,77 (1793 | 471 | 364 | 728 | 543 [19932| 997 | 15% | 146 | 021 | 9% | 1265
3 (Tiaslado de producto a balanza 12| 147411232 [ 1916 | 16,38 | 1423 | 2045 | 1047 [ 1967 | 1788 | 1596 | 18,93 | 1474|1841 | 1308 | 1785 | 1396 | 2045 | 19,61 | 14,37 33478 | 1674 | 100% | 1674 | 08 | 1% | 16%
4 {Validacion de peso, LPN, fecha de vencimientoycajas | 943 | 641 | 1256| 781 | 430 | 541 | 784 | 1056] 1264 | 942 | 530 | 974 | 628 | 468 | 734 [1089| 768 | 1182 | BAL | 694 | 16584 829 | T | 622 | 010 | 1% | 6%
5 |Aywdante retra producto de halanza 2649|1351 [ 1761|2132 [ 1921 | 1647 2284 (1739 | 209 | 1582 | 1874 | 22,38 | 16,94 18,75 | 2084 { 25,71 | 22,36 | 1692 | 1731|1397 | 385,48 | 1827 | 100% | 1927 | 032 | 2% | 1839
6 |Contolde temperatura 2203{1632( 1631 | 1419|1829 | 182 | 2509|1765 | 2281 | 1816 | 1742 | 1952 | 2285|1643 | 20471933 | 17 | 1507 | 2467|2038 |36L81| 1804 | 75% | 1428 | 024 | 1% | U2
T |Apilado de canastla a palet 1225|684 | 16441 84 (979 | 7 [1935) 756 | 99 | 894 | 506 [ 625 | 575 | 934 | 432 | 1219 375 | 985 | 416 | 472 | 1718 | 859 | 105% | 1074 | 018 | 2% | 1099
§ |Validacionde LPN, lote, fecha de vencimientoycajas | 1541 | 1234 | 743 | 744 | 1217 1941 | 17.22 | 14.25 | 20,75 | 1316 | 1047 | 1473 1964 | 1484 1739 | 956 | LL4T | 1762| 807 | 1469 | 79806 | 1390 | 100% | 1390 | 023 | % | 1404
9 |Confimacion de productos recepcionados enelsistema | 244 | 184 | 478 | 341 | 459 | 472 | 362 | 624 | 185 | 374 | 507 | 410 | 387 | 397 | 418 | 527 | 284 | 607 | 345 | 241 | 7855 | 398 | 129% | 491 | 008 | 1% | 50
10 |Embalado de palket 2871|2934 { 4153 | 9168 | 57,02 | 55,00 | 5766 | 434 | 4851 {3593 | 3356 | 4182 | 52,72 20,26 | 45,13 | 4203 | 3946 | 5347 30,26 | 47.25 | 883 | 4519 | 150% | 6179 | 13 | 5% | 6794
11 |Ordena paletenantecamara 1631|4332 [ 1115 | 1753 | 32,35 | 15,03 | 4247 20,75 | 1582 [ 2325 | 1585 | 214 | 196 | 1697 | 10,75 | 1866 | 2824 | 24,34 | 25,25| 20,78 | 4082 | 2004 | 100% | 204 | 037 | 1% | 286
12 {Traslado de paleta camara 201813669 (4693 | 2207 | 3415 | 8147 | 3082 | 18,71 { 4312 {2978 | 1775 | 2073 | 345 | 27,78 | 3L72 | 4522 | 35,82 | 22,16 | 25,18 | 26,74 | 668,52 | 3308 | 125% | 4135 | 089 | 1% | 4149
13 |Almacenero recibe producto SAL | 314 ) 437 | T84 [ 455 | 270 1 592 | 3471 623 [ 598 | 298 | 570 | 491 [ 467 | 395 | 581 | 470 | 395 | 6,14 | 485 | 9700 485 | 9% | 364 | 006 | 1% | 376

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL PISO

V
A
( PROCESO: AUVACENAMIENTO ANIVELPISO A
I L
T I : 0
| ]
; R
V I
M A
| OBSERVADOR: ELEAZAR MAX ARAVIAYO : A C
D L
A 0 I
0
0
N

DESCRIPCION

L |AImacenero deerming Uicacion el pale

2 {Traslado de palethacia bicacicn desipnada | 860 | 825 | 1128) 749 | 816 [1027| 89 | 931 | 959 (1464 | 982 | 841 | 1076) 815 1026 | 966 | 851 | 898 | 936 | 787 |1638| 930 | 0% | 932 | 0% | 1k | 94
3 |Amacenamient de pale T98 | 357 | 472 | 32| 416 | 387 500 | 442 | 68T | 704 | 578 [ 420 | 753 | 464 | 307 | 674 | A8L | 618 | 584 | 749 | 10RSL| 545 | 1006 | 545 | 009 | Mk | 3%
4| Lectrade LPNyconfimacion el ocaizador | 1032 906 | 769 | 909 | 825 | 950 | 842 | 736 | 10,02 8L | 962 | 854 | 774 | 566 (1028|684 | 624 | 51| 579 | 937 |16451] 823 | Tk | 627 | 00| 1% | 68

oo

_

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO A NIVEL 2 O MAS

ALVACENAMIENTO ANNVEL VSO

BSERVADOR:

1%

Y
i

[ 60] T8 |06 | 781 {08 | [k

DESCRIPCION

1440 1384 ) 1635 ) 2194 11401 1510 | 1470 | 1237 | 1508 | 1451 17% | 1534 | 1284 | 1981 | 1653 | 1987 ) 1485 20761 16%2 | 1263 6% | 5% | Bk | BT | 040 | [

W25 1116) 1181 ) S4L [ 1272 ] 12601 1347 1050 1863 | 1722 {1079 [ 148 [ 1717 {168 | 1391 | 1766 1028 1484 12801 1642 | Z507| 476 | 0k | 4% | 055 |

R=1 <
= =
—_ =—
O = - |ﬂn = >
= = = =
= = | 1= p==
g =l 8|8 g
S| 2 &) = =
== P = = <>
= < | = =
2|l = E|l = =
= =B | = B | = =
as - =3 — = ao
1 = == = =
= = == 5= a o~
= =l = =
= s | = < |
a3 <> o=y —1 a3 =
= = = S| <=
s|lE|l=2| S| 8=
= S = s | =| s
= = — — = | o
~ 4 oD _ LD <

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXOS

ESTUDIO DE TIEMPO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO EN LA CAMARA DE CONGELADOS

y
*: - ALMACENAhCA(l)EGNETL(: ;gSCAMARA b - .

T L
I 1
| o 0 B
y ; T : %
I ORSERVADOR: FLEAZRNALARAVIO M -
D L
) ! |
D MUESTRAS ﬁ

DESCRIPCION

L] 5] 6 5|0 0|8 16 BB
L {Amacenero revisa stock disponible 17|84 9% 8,74 1910 1264 {1078 13471128 1054 10211 967 | 1089|265 108 | % 1 | 8%
2 {Montacarguista busca palet para bajaro 94T (1153112811039 | 940 | 931 [ 1045 956 | 1352 | 751 | 869 [ 1233|1052 | 964 [ 1188 | 1271 {1038 | 1154| 920 | 807 | 1038 | 1037 | 150 | 1555 | 026 | 1% | 1572
3 |Baja paletylo defa enenirada de camara 24314010 564313926 27,98 | 24,12 | 2681 | 7143 | 3687 | 54.16| 35,74 2896 | 4147 | 50,72 | 2894 | 50,37 | 42,75 | 63,56 | 3799 | 5117 | 8028 | 4200 | 150 | 6302 | 105 | 1% | 19
4 |Ayudante traslada palet a antecamara 03[ 201752911939 1742 22,751 1682 {2036 | 17,08 | 21,89 | 2359 | 1869 | 24431 2032 | 1741 18,16 | 2361 [ 22.37| 2094 | 2418 | 41822 | 2091 | 100% | 209 | 035 | 1% | 103
5| Consoldacion de palet 11753 271,19(238.14( 79,20 | 160,38{147.25| 91,35 | 1074 (135,07) 164,17| 9453 |141,25|122,74{109,67)184,72{ 153,29 9710 |218,42{20437| 187 65 05, 15207 | 1086 | 5,07 | 254 | 126 | 1823
6 |Embalado de palet 6225 | 5663 | 7947 | 8447 7358 | 90,13 | 86,57 | 6635 | 52,72 | 4725 | 6382 | 6,19 | 5034 | 4973 | 7106 824L | 6684 | 79,38 | 85,91 | 5271 [ 6181) 680 | 100% | 6B | 113 | 18% | 6824
T |Aywarte vaslada palet hsta pueria de camara | 5081 | 54,12 4918 | 6795 | 1697 | 20,78 | 1866 | 2824 | 2434 | 2525 | 28,741 3659 | 2078 | 4581 3319 | 5L2T | 4786|3524 | 2237 | 3146|7061 | 3553 | T5h | 2665 | 04 | % | %77
8 |Montacarguita busca palety carga 1018663 | 829 | 810 999 | 704 | 532 [1L74| 958 | 734 [ 769 [ 1028] 6% | 827 | 588 | LL07| 829 | 747 | 642 | 938 [16601| 830 | 1% | 1038 | 017 | 136 | 1051
9 |Lectra LPNy cofima hicacion 1440 (136411653 | 20,94 | 11401 1515 | 1425 | 1237|1503 | 1451 | 1584|1736 | 12,69 2048 | 1963 | 1741 ) 1552 | 1786 | 1294 147331408 1570 | 100% | 1570 | 0%6 | 1 | 1R
10 (Traslada palet a bicacin designada 2397 2490|1457 | 1756 | 1663 | 1984 | 1981 | 1635 | 20,83 | 1749 | 1874 | 1496 | 2041 | 1875 | 16,64 | 1528 | 17,17 | 2374 | 2084 | 2395 | 0446|1920 | 150% | 2883 | 048 | 17 | 20
11 |Aimacena el palet 1007( 718 11073 | 952 [ 10401 1274 10,25 | 957 | 1163| 845 [ 1984|1175 | 1564 | 1830 | 1470 | 12,74 ] 1084 | 15,04 | 1451 ] 1429 | 25209 1060 | 150% | 1831 | 032 | 7 | 9%

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 3

Anexo # 3

Valoracion de los suplementos

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER
Necesidades personales 5 7 €) Condiciones atmdsfericas

Basico por fatiga indice de enfriamiento, termometro de
SUPLEMENTOS VARIABLES  HOMBRE MUJER  |LELEIQUIGEIENNPECIIL

a) Trabajo de Pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 3 b 21
Muy incémoda (echado, c
estirado) 7 7 31
4 45
¢) Uso de la fuerza o energia 3 64
muscular (levantar, tirar o
empujar) - 100
Peso levantado por kilégramo
Trabajos de cierta precision 0 0
2.5 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
5 2 3
10 3 4 Continuo 0 0
12.5 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5 5
17.5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 13 h) Tension mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max.) Proceso complejo o atencion dividida 4 4
30 17 Proceso muy complejo 8 8
335 22 i) Monotonia mental
Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante mondtono 1 1
Ligeramente por debajo de la 0 0 Trabajo muy mondtono 4 4
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: www.ingenieriaindustrialonline.com
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ANEXO 3

CAPITULO IV

Diagrama de flujo del proceso de recepcién y revision
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Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento
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Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 4

Anexo # 4
Detalle de los costos por capacitacion

1.- Operador de inventario logistico

DETALLE DE LOS COSTOS PRESUPUESTADOS
CONCEPTO DETALLE | TOTALES
Pago inicial ($u$) 300
NUmero de inscritos 6
Matricula 50
Costo por capacitacion 75
Numero de capacitaciones 3
Pago por modulo 25
Costo total 375

Fuente: Elaboracion propia

2.- Revisién en porteria

DETALLE DE LOS COSTOS PRESUPUESTADOS
CONCEPTO DETALLE | TOTALES
Pago inicial ($u$) 192
NUmero de inscritos 6
Matricula 32
Costo por capacitaciéon 270
Numero de capacitaciones 3
Pago por modulo 90
Costo total 66,38

Fuente: Elaboracion propia
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3.- Uso de termohigometro

DETALLE DE LOS COSTOS PRESUPUESTADOS

CONCEPTO DETALLE | TOTALES

Pago inicial ($u$) 180
Numero de inscritos 6
Matricula 30

Costo por capacitacion 60
Numero de capacitaciones 4
Pago por modulo 15

Costo total 240

Fuente: Elaboracién propia

4.- Revision de productos de manera digital

DETALLE DE LOS COSTOS PRESUPUESTADOS

CONCEPTO DETALLE | TOTALES

Pago inicial ($u$) 150
NUmero de inscritos 3
Matricula 50

Costo por capacitacion 75
Numero de capacitaciones 3
Pago por modulo 25

Costo total 225

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo #5

Calculos de beneficios

PORTERIA Y DESCARGUIO

Precio Cantidad
20 100
Porteria Diario |Mes ARo
Hojas utilizadas 3 75 900
Costo (Bs) 0,60 15 180
Precio Cantidad
Computadora 3500 1
tiempo Se Cantidad de Total Total
b 9 camiones (Seq) (min)
27,48 85 2330,89 38,85
COSTOS
Dia Mes Afo
29,07 726,77 8721
items viEmoe Diferencia
(Seq)
Transpallet Cantidad de Total | Total
26,88 e o ,
manual 582 Revisiones diarias | (Seg) | (min)
Transpallet| )4 ¢ 85 746.35| 12,44
eléctrico
COSTOS
Dia Mes Afo
6,56 164,09 1969
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REVISION
Termohigometro Precio Cantidad Total
9 462 5 2310
Capacitacion al Hora Precio
personal 24 1078
Pintura epoxica sin Precio Cantidad Total
solvente 650 2 1300
. Precio Cantidad
Hojas Papel bond 35 500
Recepcion Diario Mes Ao
Reporte de
transferencia 14
Registro de 1141 13696
temperatura 21
Area de calidad 10
TOTAL 46
| Costo (Bs) | 3,20 79,90 958,75
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