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Resumen

Ficha Bibliogréfica:

Manual Vancouver — APA, UH, Villalobos Aguilar, Steify, Universidad
Hispanoamericana, enero 2021, Disefio y Mejora en el proceso almacenamiento en el Centro de
Distribucion de Demasa Costa Rica para el | cuatrimestre del 2021, Ingeniera Ana Catalina

Leandro Sandi.

Fue desarrollado en la empresa Demasa Costa Rica localizada en Pavas, San Jose, en el
CEDI que pertenece al area de logistica, el proyecto trata sobre la reduccién de costos del centro
de distribucion, dado a que se esta presentado muchas horas extras y atrasos la entrega de

pedidos.

El proyecto se realiza con el fin de determinar las principales causas del problemay asi
poder atacarlos y que ayude en el dia a dia de los procesos para obtener mejores resultados y que

sean mas competitivos.

En el desarrollo de la linea base se pudo determinar qué el CEDI no cuenta con una
adecuada distribucion de la bodega, los productos estan constantemente en movimiento y no
mantienen un area determinada para su almacenamiento, este se presenta como un inconveniente
para los auxiliares dado a que cuando esté realizando el pedido, no encuentran los productos
generando que los auxiliares no cumplan realizarlo a tiempo y deben desarrollar horas extras

para completar los pedidos.

Los criterios de almacenamiento son establecidos por los montacarguistas debido a que
no cuentan con un instructivo, capacitacion o lineamientos que permitan el adecuado

almacenamiento, debe genera que se presente inadecuada distribucion de la bodega.
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Algunas de las soluciones se refieren a un desarrollo de Layout, un desarrollo de plan de
capacitacion y la creacion de un instructivo de buenas practicas de manufactura que pretenden
disminuir los excesivos desplazamientos de la bodega, la falta de conocimiento tanto de los
productos, procesos de alisto y almacenamiento, y disminuir la rotacion de personal, con el fin

disminuir las horas extras y las multas que se generan por los atrasos de entrega de los pedidos.

La inversion realizada fue de ¢/6.026.946; obteniendo resultados positivos ya que el

proyecto es econdmicamente factible ya que arroja un TIR de 125% y un VAN de ¢28.962.174.

Por Gltimo, se presentaran las conclusiones y recomendaciones de la investigacién
realizada. Por otra parte, se recomienda las situaciones que no se pudieron desarrollar o
implementar en el proyecto por diferentes razones, pero que seria de gran importancia

considerarlas para un futuro.
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1.1 Descripcion General del Proyecto
El creciente aumento en los costos en el almacén ha alertado a la gerencia de logistica de
Demasa, debido a incremento de horas extras, e incumplimiento de entrega del pedido a la hora

indicada, se ha registrado un incremento de 48% en horas extras segun los histéricos registrados.

El jefe de logistica del CEDI considera que parte de estos problemas se debe a que
actualmente Demasa no tiene definido un proceso estandarizado ni con una adecuada

distribucion de la bodega de dicho almacén ubicado en pavas para su correcta operatividad.

En el presente trabajo, se utilizardn herramientas de ingenieria industrial, con el fin de
determinar los factores que influyen en el rendimiento y eficiencia de alisto y entrega de pedidos.
Realizando un analisis DMAIC, se obtendran mejoras a los procesos cuestionados y presentar
una propuesta que busca mejorar la gestion de almacenaje en Demasa, organizando cada
producto terminado marcado lo o asignandole un espacio definido para llevar un mejor control
en inventario y permitiendo la ubicacion del material y no generar reprocesos o incumplimiento
de algun producto por desconocimiento de su existencia dentro del almacén. Se desarrollara bajo
linea de investigacion de operaciones industriales para aplicacion de disefios experimentales y
herramientas estadisticas para el mejoramiento de procesos y productos en el almacén. Ademas,
se estudiara la optimizacion de almacenaje y distribucion y desarrollar un sistema de mejora de

eficiencia, eficacia y efectividad de las operaciones dentro del CEDI.
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1.2 Identificacion de la Empresa
1.2.1 Descripcion General de la Empresa

GRUMA S.A. es uno de los productores méas grandes de harina de maiz y tortillas en el
mundo. Cuenta con marcas lideres en la mayoria de sus mercados y opera principalmente en los
Estados Unidos, México, Centroamérica, Europa, Asia y Oceania. La compafiia tiene sus

oficinas corporativas en San Pedro Garza Garcia, México.

Cuenta con 75 plantas alrededor del mundo como se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1

Plantas de Gruma

Planta de America Plantas de Europa Planta de Asia Plantas de Oceania
Mexico (25) Reino Unico (2) China (1) Australia (1)
Estados Unidos (28) Espafa (2) Malasia (1)

Costa Rica (5) Holanda (1)

Guatemala (2) Italia (1)

Nicaragua (1) Rusia (1)
Ecuador (1) Turquia (1)

Honduras (1) Ucrania (1)

Fuente: Adaptado de Gruma Presencia Global, (https://www.gruma.com/es/somos-

gruma/presencia-global.aspx?sec=1051)

Gruma se encuentra en diferentes partes del mundo como muestra la tabla 1, con
diferentes marcas de productos entre los mas reconocidos son las tortillas Mision y la harina
Maseca. Dentro de las principales marcas, se encuentran las siguientes como se observa en la

Figura 1.


https://www.gruma.com/es/somos-gruma/presencia-global.aspx?sec=1051
https://www.gruma.com/es/somos-gruma/presencia-global.aspx?sec=1051

Figura 1

Marcas de productos Gruma.

United States

Fuente: Adaptado de Gruma Presencia Global, (https://www.gruma.com/es/somos-

gruma/presencia-global.aspx?sec=1051)

Las marcas que se encuentran en Costa Rica son Maseca, MasaRica en el &rea de harina,
TortiRicas, Mision para tortillas, y para el snack se encuentra Tosty, Rumba, para el arroz y

frijoles esta la marca Luisiana.

1.2.1.1 Misién

La empresa ha definido su misién como:

Contribuir en la calidad de vida de nuestros clientes y consumidores de todas las

operaciones en donde participamos, ofreciendo productos y servicios de excelente calidad que se


https://www.gruma.com/es/somos-gruma/presencia-global.aspx?sec=1051
https://www.gruma.com/es/somos-gruma/presencia-global.aspx?sec=1051
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adapten a sus estilos de vida, culturas y necesidades, generando un crecimiento dinamico y
rentable de largo plazo para crear el maximo valor para nuestros accionistas, enfocandonos

primordialmente en nuestros negocios clave: harina de maiz, tortillas y panes planos o flatbreads

1.2.1.2 Vision

La empresa ha definido su misién como:

Ser lider absoluto en la produccion, comercializacion y distribucion de harina de maiz
nixtamalizado y tortillas a nivel mundial, asi como un importante competidor en productos
derivados del trigo como panes planos y otros productos relacionados en México, Estados

Unidos, Centroamérica, Europa, Asia y Oceania.

1.2.1.3 Centro de Distribucién.

Gruma cuenta con 8 almacenes en todo el pais, su centro de distribucion principal se
encuentra en Pavas, este es el encargado de realizar la distribucion al GAM, y a los demas
centros de distribucion. La bodega trabaja tres turnos para desarrollar las labores de
almacenamiento, alisto y despacho. En la Tabla 2 se muestra la cantidad de colaboradores en el

CEDI.
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Tabla 2

Personal relacionado directamente al CEDI.

Mafana Tarde Noche

Auxiliares de bodega 3 3 8
Montacarguista 1 1 1
Certificador 1 1 1
Supervisores 1 1 1
Auxiliares de limpieza 1 1 0
Asistentes de bodega 1 1 1

Fuente: Departamento de logistica Demasa Costa Rica.

En el CEDI se trabaja 3 turnos, mafiana, tarde y noche, dado a que la mayor cantidad de

pedidos se da en la noche, se cuenta con mayor cantidad auxiliares de bodega en ese turno.

Organigrama.

El 4rea del CEDI trabaja acorde con un diagrama organizativo donde se encuentra las
siguientes secciones: Gerente de logistica, el gerente del CEDI, los supervisores de turno,
encargado de fletes, el encargado del inventario y los asistentes de bodega y finalmente, los
operadores, quienes soportan el proceso productivo de forma directa estan bajo la direccion de

los supervisores de turno, En la Figura 2 se podra observar el organigrama del CEDI.
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Figura 2

Organigrama del CEDI Pavas

Gerente de logistica

Gerente de CEDI

Supervisor de Encargado de

bodega inventario Encargado de fletes

Auxiliares de bodega, | | Asistente de bodega
Montacarguistasy

certificadores

Fuente: Departamento de logistica de Demasa Costa Rica.

Actualmente el CEDI trabaja bajo este organigrama, este varia a cada bodega con la que
cuenta la empresa. Los que trabajan dentro del almacén directamente con los productos son los
supervisores, auxiliares, montacarguistas, certificadores y asistentes de bodega las otras areas

trabajan en la parte administrativa o logistica del almacén.

1.2.2 Antecedentes de la Empresa
Gruma inici6 sus operaciones en 1949, se dedica principalmente a la produccién de

harina de maiz y tortillas, es la industria mas antigua y tradicional de México.
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A principios de los afios setenta incursiono en Costa Rica, especificamente en 1972 se
fundo la sociedad Derivados de Maiz Alimenticio (DEMASA). Mas adelante, exactamente en
1976, en estados Unidos. Asi pues, en 1987 construyo sus primeras operaciones en Honduras,
con lo cual logro un importante crecimiento que la convirtié en lider mundial en la produccion de
harina de maiz y tortilla. En 1993 se expande a El Salvador y Guatemala, y en el afio 2000

instala su primera planta en Europa, especificamente en Inglaterra.

Con mas de 90 plantas productivas, distribuidas en todos los paises donde opera. Gruma

es una empresa con un crecimiento sostenible y de un liderazgo en todas sus marcas.

1.2.3 Plantas de Demasa Costa Rica

En Costa Rica se encuentran 5 plantas en las que se encuentran:

La planta de Snacks bajo las marcas Tosty y Rumba.

La planta de tortilla trabaja en la produccién y venta de tortillas bajo la marca de

TortiRicas, Fogdn, Mision.

Planta de Harina bajo las marcas Maseca, MasaRica y Juana.

Planta de arroz ubicada en Guéapiles donde producen y comercializan arroz con las

marcas Elefante de Oro y Luisiana.

Planta de palmito Demasa Costa Rica cultiva palmito en la zona de Sarapiqui y Guapiles

con la marca lider La Cima.
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1.3 Planteamiento del Problema

1.3.1 La ldea del Problema
El jefe del Centro de Distribucién de Demasa detecta que se estan generando altos costos
en su almacen por procesos no estandarizados, lo que afecta los indicadores mensuales en el area

de logistica pasando los de costo logistico haciendo que el departamento no se rentable.

Unos de los principales indicadores que estan afectando son las horas extras donde se esta
generando un 41% de horas extras del total de horas trabajadas, otro indicador son los atrasos de

los pedidos en la entrega al transportista que representa un 16% del total de los pedidos.

1.3.2 Definicion del Problema

Demasa es una compariia de produccion de alimentos, como tortillas, producto de maiz,
snacks, arroz, palmito. Cuenta con 5 plantas de produccidn, la planta de producciony el CEDI
principal se encuentran ubicados en Pavas San José. La bodega trabaja tres turnos para

desarrollar las labores de almacenamiento, alisto y despacho.

Actualmente la bodega no cuenta con un proceso estandarizado ni con una adecuada
distribucion de la bodega, provocando que los auxiliares de bodega realicen recorridos extensos
y respetivos por el desconocimiento de la ubicacién de los productos, actualmente para la
realizacion de un pedido tiene un aproximado de 2 a 3 horas dependiendo a la longitud de este
pedido, y para completar los pedidos se esta trabajando horas extras principalmente en el turno
de la noche, y muchas veces no se realiza a tiempo la entrega del pedido factor percibido

facilmente por el cliente.
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A través de la metodologia DMAIC se pretende dar soluciones efectivas y constantes a lo
largo del tiempo para el beneficio del departamento logistica para disminuir dichos problemas

encontrados.

1.3.3 Justificacion del Problema

Segun la informacion brindada por el departamento de logistica en los Gltimos meses se
ha presento un alto porcentaje en las horas extras; por tanto, los supervisores han puesto como
meta bajar el porcentaje de esas horas al desarrollar este proceso. En la Figura 3 se observa el

gréfico de con el porcentaje de horas extras desde enero de 2020 hasta abril de 2020.

Figura 3

Horas extras CEDI

Horas Extras desde abril a noviembre 2020
42%
41%
40%
39%
38%
37% 41% 41%

40% 40% 40%
36%

38%

35% 37%
34%
33%

36%

abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20 sep-20 oct-20 nov-20

Fuente: Resultados del informe de horas extras del CEDI.
Mantienen un alto porcentaje de horas extras desde abril a noviembre de 2020 generando

un alto costo para el departamento de logistica el cual se requiere disminuir.
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Otros de los indicadores que el departamento de logistica quiere atender es disminuir el
porcentaje de incumplimiento de pedido que se ha incrementado en los Gltimos meses, ver en la
Figura 4 el promedio de pedidos atrasados mensuales que comprende el mes de enero hasta julio
de 2020.

Figura 4

Atraso de pedidos.

Atrasos de entrega de pedidos desde enero a
noviembre de 2020
20%

17%

0 16% o
15% 5o o 16% 15% pr— .
14%
14%

12% 12%
10%

5%

0%
ene-20 feb-20 mar-20 abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20 sep-20 oct-20 nov-20

Fuente: Resultados del informe de atrasos de pedidos del CEDI

El impacto del proyecto es sumamente significativo para la empresa, puesto a que el
mismo ayudara a la reduccién de costo, reduccion de horas se planteara una mejor distribucion
de la bodega con el fin de reducir los recorridos y tiempos en los alistos ademas de mejorar el

espacio disponible en la misma.
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1.4 Objetivos de la Investigacion
1.4.1 Objetivo General

Desarrollar un plan de mejora mediante un diagnéstico con base a la filosofia DMAIC
con el fin de-reduccidn de costos generados por los atrasos de pedidos, en el almacén de la

empresa Demasa Costa Rica.

1.4.2 Objetivos Especificos
e Diagnosticar el estado actual y la distribucién interna actual del almacén.
e Definir las principales causas que afectan en el proceso de gestion de almacén.
e Elaborar un analisis econdmico que permita conocer los beneficios que tendra el
proyecto.
e Implementar un plan de control y seguimiento para que no se vuelva a presentar el

problema.

1.5 Alcances y Limitaciones
1.5.1 Alcances

El desarrollo de este proyecto se realizara en la bodega de producto terminado ubicado en
Pavas, donde se realizara un estudio de campo y diagnostico de la situacion actual, para lograr
establecer las oportunidades de mejora para poder realizar la implementacion y seguimiento; y
por ultimo la cuantificacion del impacto econémico del proyecto. El estudio se lleva a cabo en el

segundo cuatrimestre del afio 2020 en la empresa Demasa, ubicada en Pavas San Jose.
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1.5.2 Limitaciones
e El costo de los productos, de los salarios, y costo del transporte fue considerada
informacion confidencial. Dado que los documentos contralados del sistema no se deben

mostrar dado a la politica de confidencialidad.
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2.1 Marco Conceptual General Relativo a la Carrera
En este capitulo se definiran los conceptos relevantes en el desarrollo del proyecto, que
estan relacionados a la ingenieria industrial y brindan un gran sustento para el desarrollo del

proyecto

2.1.1. Logistica

Negocio principal de la empresa es la produccion y distribucion de harina, la produccion
y distribucidn de tortillas y de otros productos alimenticios como son los snacks, arroz y palmito,
brindado gran importancia en esta area buscando eficiencias en cuestiones de logistica con el fin
de lograr el aseguramiento de inventarios de material prima, materiales y producto terminado,
aumentar en la capacidad almacenamiento y distribucion para abastecer de forma continua la

demanda

La logistica, o administracion de la cadena de suministro, incluye todas las actividades
necesarias para obtener y administrar las materias primas y las partes y componentes, administrar
los productos terminados, su empaque Y su transporte hasta que llegan a los clientes (Ferrell ,

Hirt , & Ferrell , 2010).

2.1.2 Estadistica

La estadistica es la ciencia que permitira recolectar, clasificar, resumir y analizar datos de
los cuales se podran hacer comparaciones de los datos obtenidos y sacar conclusiones, las
técnicas estadisticas son Utiles y se podra aplicar ampliamente en el area de la ingenieria
industrial ya que muchas veces para mejorar un proceso se deben recolectar y analizar datos, se
empleara diversas técnicas como es las encuestas entrevista, analisis de datos, y la utilizacion de

gréficos para facilitar el analisis de la informacion que se recolectara.
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“Disciplina cientifica dedicada al desarrollo y aplicacion de la teoria y las técnicas
apropiadas para la recoleccion, clasificacion, presentacion, analisis e interpretacion de

informacion cuantitativa obtenida por observacion o experimentacion” (GOmez Barrantes, 2012).

2.1.3 Inventario

El inventario estd conformado por materias primas, materiales y producto terminado
suficientes para garantizar el abastecimiento de sus diferentes clientes, en las instalaciones del
CEDI el producto terminado y los productos comerciales aquellos que adquieren para vender

bajo su marca.

Un inventario, sea cual sea la naturaleza de lo que contiene, consiste en un listado
ordenado y valorado de productos de la empresa. El inventario, por lo tanto, ayuda a la empresa
al aprovisionamiento de sus almacenes y bienes ayudando al proceso comercial o productivo, y

favoreciendo con todo ello la puesta a disposicion del producto al cliente (Cruz Fernandez, 2018)

2.1.4 Fifo
Los almacenes deben operar bajo el modelo PEPS, utilizando la fecha de produccion,
para garantizar la rotacion del producto, el proceso de almacenamiento, alisto y despacho del

producto se realiza cumpliendo con el sistema PEPS.

Este método es conocido por siglas en inglés como “First In, Firs Out” lo que significa
primero en entrar primero en salir, y en espariol lo podemos identificar como PEPS, las empresas
trataran de vender primero las unidades que le ingresaron de primero, debido a esto la rotacién
del inventario de estas empresas trabajaran bajo este método. “El método PEPS supone que el
inventario que se adquirio es el primero en venderse” (Jiménes Boulanger & Espinoza Gutierrez,

2007).
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2.1.5 Layout
El desarrollo de un adecuado Layout debido a que el CEDI, practicamente no cuenta con

uno adecuado para su almaceén.

El Layout corresponde a la disposicién de los elementos dentro del almacén. El layout de
un almaceén debe asegurar el modo maés eficiente para manejar los productos que en él se

dispongan. (Salazar L6pez, 2019)

2.1.6 Estudio del Trabajo

El Estudio del trabajo es una evaluacion sistematica de los métodos utilizados para la
realizacion de actividades con el objetivo de optimizar la utilizacién eficaz de los recursos y de
establecer estandares de rendimiento respecto a las actividades que se realizan. (Salazar Lopez,

2019)

2.1.7 Estudio de Tiempos

“El estudio de tiempos es la técnica bésica (y principal) de la MT. Su objetivo es registrar
los tiempos de ejecucion de las actividades de los empleados, observandolas directamente y
usando un instrumento de medicion del tiempo (por lo general cronémetro, aunque también se
utiliza el video y el crondgrafo), evaluando su desempefio y comparando estos resultados con

normas establecidas.” (Baca, 2014, pag.187)

2.2 Marco Conceptual Atinente a la Gestion del Proyecto

2.2.1. Metodologia DMAIC

Es una metodologia conformada por varias fases como se muestra en la



39

Figura 5 que va a permitir llevar a cabo proyectos, y ayudara para la solucién de
problemas. Cada fase de esta metodologia cuenta con herramientas que permiten obtener datos y

mejoras para el proyecto.

DMAIC es el acronimo en inglés para cinco pasos: Definir, Medir, Analizar, Controlar y
Mejorar (Define, Measure, Analyze, Improve y Control). Cada uno de estos pasos debe
realizarse en el orden D-M-A-I-C y, si al final del ciclo el resultado esperado no se alcanza, el

ciclo se debe reiniciar (Minetto, 2019).



Figura 5

Ciclo DMAIC

40
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DEFINIR
D Identifica el problema, formar al equipo, |

! definir objetivos y plan de mejora

MEDIR
Identificar indicadores, recogida de
M datos y representacidn grafica I PLAN

ANALIZAR
Identificar, priorizar, verificarcon
datos las causas raiz

INNOVAR DO

Seleccian y aplicacion de soluciones de
mejora. Verificacidn de resultados CHECK

CONTROL
Seguimiento mejoras, estandarizacidn, ACT

Comunicacion, transferencia conocimiento

Fuente: Adaptado de Implementacion de Six Sigma con DMAIC, 2017, Sejzer

(https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-

raul-sejzer/)

Se ejemplifica cada significado de las letras que componen la palabra DMAIC de manera
visual para comprender su estructura y significado, a continuacion, se detallara los términos que

compone la metodologia:

2.2.1.1 Definition (definir)
Esta es la primera fase de la metodologia cuyo objetivo es identificar los problemas, el
alcance del proyecto, se trabaja con el proceso actual para identificar las condiciones que afectan

el proceso, como también la busqueda de oportunidades de mejora. “Esta etapa consiste, como su


https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-raul-sejzer/
https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-raul-sejzer/
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nombre lo dice, en definir cual es el problema u oportunidad de mejora que tiene la empresa

actualmente” (Okeda, 2008).

2.2.1.2 Measurement (medir)
Recolectar la mayor informacion posible para determinar las causas claves del problema
y conocer el comportamiento de los procesos actuales, estudiando el comportamiento actual para

satisfacer los requerimientos de cualquier operacion que vaya a analizarse.

El objetivo de este paso es recolectar datos e informaciones para analizar y evaluar el
escenario actual, preferentemente de forma cuantitativa y estadistica, para asi establecer
baselines para las mejoras pretendidas y, al final del ciclo, usted pueda comparar el escenario
actual con el resultado obtenido y asi verificar si las mejoras implantadas fueron satisfactorias.
Usted puede contar con el apoyo de herramientas como el Diagrama de Ishikawa, Pareto, Matriz

GUT o Causa y Efecto (Minetto, 2019).

2.2.1.3 Analisis (Analizar)
Procesar los datos recogidos, para identificar las causas del mal funcionamiento de los

procesos.

Es la etapa en que, con ayuda de todo tipo de herramientas tanto graficas como
estadisticas, se realiza el filtrado de todas las variables que han sido medidas, al objeto de
determinar cuéles de ellas tienen un efecto significativo en las salidas criticas del proceso (Prieto

Corcoba, 2010)

2.2.1.4 Improvements (Implementar)
El objetivo de esta etapa es generar las posibles alternativas de solucion para la mejora de

procesos e implementar un nuevo sistema que sea capaz de controlar el proceso. “Es la fase del
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proceso de mejora en la que se van a determinar, mas alla de toda duda razonable, las relaciones

de causa y efecto entre las variables de entrada y salidas del proceso” (Prieto Corcoba, 2010).

2.2.1.5 Control (Controlar)

Es la dltima etapa del proceso de mejora, su objetivo es controlar los procesos para
asegurar que los defectos no vuelvan a aparecer. Asegurar el mantenimiento de las mejoras
conseguidas con los cambios al proceso. “La fluctuacion de las variables vitales del proceso se
habra de controlar con rigor para, de ese modo, asegurar que las salidas de interés no se alejen de

los valores deseados” (Prieto Corcoba, 2010).

2.2 Herramientas de Ingenieria

2.2.1 Diagrama de flujo o recorrido
Para facilitar el entendimiento y analisis del proceso, el diagrama utiliza una serie de

simbolos para representar las acciones y momentos del proceso.

El diagrama de flujo es una representacion grafica para entender y analizar y conocer el
proceso actual del CEDI. Cuando los analistas elaboran un diagrama de flujo o recorrido,
identifican cada actividad mediante simbolos y nimeros correspondientes a los que aparecen en
el diagrama de flujo del proceso. (Freivalds & Niebel, 2009). En la Figura 6 se muestra la

simbologia que se empleara para el desarrollo del diagrama de flujo.

Figura 6

Simbologia del diagrama de flujo



Fuente: Adaptado de Introduccidn a la gestion de la calidad (p. 76), por Miranda, F.,

2007, Delta.

Se emplearan algunos de los simbolos que se muestran en la Figura 6 para el desarrollo

del diagrama de flujo de los procesos que se dan en el CEDI.
2.2.2 Relaciones internas

Para conocer la relacion de todas las areas, departamentos o puestos se realiza un
diagrama de relaciones, asi como determinar la relacion de las causas y efectos del problema,
Este diagrama nos permite entender las relaciones existentes entre los diferentes factores
causales de cierto problema que se nos presente, este diagrama nos permite adquirir un
conocimiento profundo de las diferentes variables que intervienen en el problemay la forma

como se relacionan entre ellas. (Contrera, s.f.).

44
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2.2.3 Diagrama de Espagueti

El diagrama de espagueti permite determinar la ruta que ha recorrido la persona
caminando para realizar el pedido. “El Diagrama de Spaghetti es la representacion del flujo
fisico de materias, personas e informacion en el espacio y momento en el que se ejecuta el
proceso a estudiar. Sobre un plano se ilustran todos los movimientos que se producen” (Caletec,

s.f)

2.2.4 Multivoto
El Multivoto permitira identificar las posibles causas de la no conformidad. Donde se
asignaron puntos a los participantes, quienes distribuiran los puntos entre las causas mas

importantes.

La tabla multivoto es un método para clasificar problemas, caracteristicas de calidad,
causas de problemas, o limitaciones de un proceso de mejoramiento continuo que se basa en la

votacion- clasificacion de un grupo idéneo de personas. (Acufia Acufia, 2012).

2.2.5 Analisis de Pareto

En el analisis de Pareto, los articulos de interés son identificados y medidos con una
misma escala y luego se ordenan en orden descendente, como una distribucién acumulativa. Por
lo general, 20% de los articulos evaluados representan 80% o mas de la actividad total; como

consecuencia, esta técnica a menudo se conoce como la regla 80-20. (Niebel & Freivalds, 2009)

En otras esta herramienta permitira identificar los articulos que tienen un impacto
importante en la empresa, permitiendo como ordenar un almacén ya que se puede crear
categorias de productos que tienen mayor rotacion e importancia. En la Figura 7 se observa un

ejemplo simple de un diagrama de Pareto con datos hipotéticos. Se muestra un diagrama de


https://www.cursosfemxa.es/cursos/logistica-y-transporte

barras donde se encuentra la frecuencia relativa y una linea roja mostrando las frecuencias

acumuladas de las causas del problema.

Figura 7

Grafico Pareto.

Grafico Pareto
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Fuente: Elaboracion propia segun la definicion de Niebel y Freivalds.
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El empleo de esta herramienta permite obtener el 20% de las causas que genera el 80% de

las consecuencias y asi separar los problemas mas relevantes de aquellos que no tienen

importancia.

2.2.6 Diagrama de causa y efecto

El diagrama de causa- efecto es un grafico que muestra las relaciones entre una

caracteristica y sus factores o causas, esta herramienta permite analizar el problema o efecto con

relacion a las posibles causas que lo ocasionan, como se muestra en la Figura 8 un diagrama de

causa efecto ideado por el ingeniero Ishikawa.

Normalmente tiene forma de espina de pescado y este se subdivide en 6 categorias:



e Hombre.

e Maquina.
e Entorno.

e Materiales
e Meétodo.

e Medida.
Figura 8

Diagrama de Causa y Efecto.

Factores causales

r Factor 1 “ Factor 2 “ Factor 3

N

Efecto
t /
focior 4 facior S

Fuente: Adaptado de Introduccion a La Ingenieria Industrial (p.120), por Baca,

G., 2014, Grupo editorial Patria.

Con este método se podra crear y clasificar hipotesis o ideas sobre las causas de un
problema de manera gréfica, analizando todos los factores que involucran la ejecucion del

proceso se compone de causas Yy subcausas que generan un efecto o un problema.
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2.2.7 Diagrama de Gantt

Como parte del plan de implementacidn del proyecto se empleara el desarrollo de Gantt
este que permite conocer el desarrollo de las actividades o etapas con las que se desarrollara el
proyecto. “El diagrama de Gantt es una herramienta para planificar y programar tareas a lo largo

de un periodo determinado” (OBS Business School, s.f.).

2.2.8 Diagrama de relacion de actividades
El diagrama de relacion de actividades permitird mostrar las areas o familia de los
productos y la relacion que deben tener entre ellos en base a criterios especiales como

conveniencia, por limpieza o riesgo.

El proceso de andlisis de las actividades o procesos se enfoca principalmente en la
integracion de factores cualitativos; en el disefio de la distribucion de instalaciones. La matriz de
recorridos solo considera el factor cuantitativo del manejo de materiales, por lo que Muther
disefo la gréafica de relacion de actividades o grafica REL con el fin de considerar también

factores cualitativos. (Baca, 2015)

2.3 El Marco Conceptual Referente al Impacto del Proyecto

2.3.1 Anélisis de Costo Beneficio
Este analisis es una herramienta financiera, permite determinar si un proyecto es viable
debido a su funcion principal la cual es ver la relacidn entre los costos y los beneficios de un

proyecto.

Realizar este analisis es de gran importancia, ya que las empresas esperan que se

determine si un proyecto es rentable y factible, su principal objetivo para implementar proyectos
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es reducir costos y mejorar mas la productividad, por consiguiente, si los beneficios superan los

costos el proyecto funcionara.

2.3.2 VAN

Este indicador de evaluacion permite conocer el valor del dinero actual (hoy) que va
recibir el proyecto en el futuro, a una tasa de interés (tasa de actualizacion o descuento) y un
periodo determinado (horizonte de evaluacion), a fin de comparar este valor con la inversion

inicial (Hamilton Wilson & Pezo Paredes, 2005)

La formula utilizada para el célculo de este criterio es la siguiente:

VAN—zn: Fy i
- L 1+kt °

Donde:

lo = Inversidn inicial.

Ft = Flujo neto en el periodo t.

k = Tasa de descuento.

t = Flujo neto en el periodo.

n = Cantidad de periodos.

Por tanto,

Si el VAN es mayor a 0, el proyecto es fiable.

Si el VAN es menor a 0, el proyecto no es fiable.
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2.33TIR
La TIR es la mas alta tasa de actualizacion que se puede exigir al proyecto. Cualquier
tasa mayor a la tasa interna de retorno genera un VAN negativo y en consecuencia el proyecto

arroja pérdidas (Hamilton Wilson & Pezo Paredes, 2005).

El calculo de este indice se realiza mediante la siguiente formula:

TIR = (ﬁ) —1I,

Donde

lo = Inversion inicial.

F; = Flujo neto en el periodo t.

k = Tasa de descuento.

n = Cantidad de periodos.

Por tanto,

Si la TIR es mayor a la tasa de descuento, el proyecto es viable.
Si la TIR es mejor a la tasa de descuento, el proyecto no es viable.

2.4 Antecedentes de Proyectos o Experiencias Semejantes
A continuacion, se mencionara algunos proyectos relacionados con el tema de problemas

de logistica y almacenamiento.

Lyda Luz Jaimes Moreno y Carlos Andrés Zufiga, de la universidad San Buenaventura -

Bogota en su trabajo de grado donde realizo un estudio en el &rea de logistica debido a que las
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bodegas estan siendo insuficientes para el volumen de productos almacenados, ademas de
presentar demoras en los cargues y descargues y por ende se ve afectado los tiempos de entrega,

la satisfaccion al cliente generando sobrecostos.

Como parte de sus propuestas de mejora realizo el disefi6 el Layout para la operacion
propia, el cual permite el flujo simple del proceso y la optimizacién de los recursos. La
implementacion del Inventario ABC, para reducir los costos de almacenamiento, transporte,
cumplimiento de pedidos y manipulacién de los productos y a la vez, mejorar el servicio al

cliente, ademas de mejorar significativamente la rotacion de inventario.

Roxana Lisbeth Martinez Lemus, de la universidad de San Carlos de Guatemala realizo
trabajo de graduacion “Gestion de proyecto de evaluacion e implementacion de un sistema de
administracion de bodegas” se basa en la ineficiente forma de administrar la bodega, debido a
que cerca del 50% de los productos no tienen una ubicacion asignada, provocando que el
personal tenga que recorrer mas distancia utilizando mas tiempo para despachar los productos,

causando inconformidad en los clientes por el tiempo de espera.

En el proyecto realiza una reestructuracion de la distribucion fisica de la bodega se
obtiene mayor identificacion de las areas de almacenaje, vias de acceso, puntos de despacho y
recepcion de productos, oficinas administrativas y servicios, logrando asi una 6ptima utilizacion
del espacio en bodega y la implementacion de un sistema de administracion de bodegas
Warehouse Management System (WMS), a través de la identificacion de productos y
ubicaciones por medio de etiquetas de codigos de barra y el uso de la tecnologia, se logra agilizar
el tiempo del proceso de localizacion y seleccion de los productos, evitando dependencia en los

bodegueros y entregando productos correctos y a tiempo.
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Capitulo I11. Marco Metodologico

3.1 Metodologia para la Definicién del Problema
En este capitulo se describe la metodologia general y especifica para el desarrollo del

proyecto. Este se desarrollara en las etapas de DMAIC, en el cual se detallara cada una de sus

53
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etapas, desde la definicion del problema hasta la implementacion de soluciones y su control y

mantenimiento a través del tiempo.

Para la definicion del problema se pretende recopilar la mayor cantidad de datos posibles
y generar de ellos la informacion requerida para la investigacion del problema, se utilizaran
diferentes herramientas como: reuniones con los supervisores, entrevistas, encuestas, y
observacion directa del proceso en el almacén. Estas técnicas nos ayudan a entender la situacion

actual de la empresa y analizar las oportunidades de mejora que se pueden aplicar.

Para el desarrollo de este proyecto, se han utilizado diferentes herramientas que permiten
determinar las variables que afectan almacén y las cuales estan relacionados directamente a los
procesos, procedimientos y actividades que se desarrollan en el CEDI. Para el desarrollo de

determinacion del problema se utilizaran herramientas como:

3.1.1 Reunién
Para obtener un diagndstico general acerca del desempefio, situacion actual del almacén,
y conocer la problemaética e indicadores que se consideran no se estan cumpliendo segun el

gerente y supervisor del CEDI.

3.1.2 Entrevistas

La entrevista se llevara a cabo con las personas directamente relacionadas al proceso de
preparacion de pedido, despacho y almacenamiento, con el fin de conocer a cerca del proceso, y
definir las bases del estudio; ya que ellos como los encargados de realizar el trabajo conocen el
proceso en su totalidad, asi como también las oportunidades de mejoras que podrian

implementarse.

3.1.3 Observacion directa
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Se visitara la planta para visualizar el proceso. Este proceso se llevara a cabo en lapsos

de dos horas por turno.

Se realizaran observaciones en las instalaciones del CEDI para visualizar el proceso y
conocer el desempefio de los equipos, de las instalaciones y de las personas de preparacion de

pedido, despacho y almacenamiento.

3.1.4 Ishikawa
La implementacion de esta herramienta es con el fin de identificar las causas que
contribuyen al problema. Se levanta un diagrama para cada elemento mencionado cuya funcién

se detalla en el marco tedrico.

En la Tabla 3 se puede observar la metodologia para la etapa definir.

Tabla 3

Metodologia para la definicion del problema
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Etapa Objetivo Especifico Actividades para realizar Herramientas
Definir Diagnosticar el estado ~ Definir y delimitar del Reuniones.
actual y la distribucion  proyecto. Entrevistas.
interna actual del Definir del problema. Observacion directa.
almacen. Definir y conocer el Diagrama SIPOC.
proceso general del Ishikawa.
almacen. Diagrama de

interrelaciones.
Fuente: elaboracion propia.
La primera fase que se realizara seré la etapa de definir, donde aplicaremos las

herramientas que correspondientes para cumplir con el objetivo de esta etapa.

3.2 Metodologia para la medicién y respaldo cualitativo del proyecto.
Para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto se van a consultar bases de datos que
cuenta el departamento de logistica para analizar la informacidn historica contenida en las

mismas.

3.2.1. Sistema de medicion
Se deben medir los tiempos de ciclo de la operacidn total que se realiza al alistar un
pedido. Para obtener el tiempo de ciclo se debe medir el tiempo de la preparacion de pedidos por

medio de inicio y finalizacion del proceso

3.2.2 Sujeto de investigacion

El proceso interno desde su inicio hasta su fin realizado por el Departamento CEDI.
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3.2.3 Poblacién
Los auxiliares de bodega y montacarguistas, quienes son los encargados de llevar a cabo

el proceso de preparacion de pedidos, despacho y almacenamiento.

3.2.4 Fuentes de informacion
Fuentes Primarias: La informacidon se obtiene en las bases de datos del Departamento de

logistica.

Fuentes Secundarias: los reportes ya procesados del departamento de logistica por medio

de las entrevistas, observacion de campo.

3.2.5 Instrumentos de Recoleccion de Datos
Algunas de los instrumentos para recopilar datos son programas que manejan en el CEDI

el cual nos permite obtener y analizar una cantidad de datos:

Programa de SAP: este programa permite la comunicacién e interaccion de informacion,
lo cual permite analizar una gran cantidad de datos, de este programa se van a extraer los costd
por jornada, la rotacién de los productos, la cantidad de productos que se encuentra actualmente

en la empresa, comportamiento anual de tiempos de despacho.

Base de datos de los supervisores: con esta herramienta podemos obtener el historial de
horas extras de cada auxiliar de bodega, persona encargada de almacenaje y certificador, ademas

obtener la cantidad de errores por alistador.

Los principales indicadores para medir:
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Analisis de tiempos de despacho historicos: el cual nos permitird determinar cuanto
tiempo les toma para realizar el pedido y su despacho, ademas de si cumplen con el tiempo de

entrega a los respectivos camiones.

Analisis de registros de errores en preparacion de pedidos: La cantidad de errores por

preparador de pedidos, nos permitird definir las causas posibles de esos errores.

Andlisis de tiempos de horas extra histéricos: Conocer la cantidad de horas extras de cada
alistador, y analizar el incumplimiento de entrega a los camiones de acuerdo con el horario

establecido.

Nivel de Servicio: Muestra la satisfaccion de los usuarios por el servicio brindado en el

almacén.

Personal Capacitado: Muestra el % de personal que se encuentra debidamente capacitado

en sus funciones y responsabilidades, si conoce la ubicacién y distribucion de la bodega.

En la Tabla 4 se muestra la metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del
proyecto, para determinar la informacion necesaria, asi como las herramientas para la recogida

de datos y su procesamiento.



Tabla 4

Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto

Etapa

Obijetivo Especifico

Actividades para realizar
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Herramientas

Medir

Analizar

Diagnosticar el estado
actual y la distribucion
interna actual del

almacén.

Definir las principales
causas que afectan en el
proceso de gestion de
almacen.

Definir las principales
causas que afectan en el
proceso de gestion de

almacén.

Medir el desempefio del
proceso actual.
Tomar los tiempos

requeridos en el proceso

Analizar la informacion
mediante herramientas de
ingenieria industrial para
determinar las posibles
causas del problema.
Conocer la causa raiz del

problema

Multivoto.
Estudio de tiempos.

Tamafio de muestra.

Gréficos de linea, y

gréfico de Pareto,

Fuente: Elaboracion propia.

Las siguientes etapas de esta seccion son medir y analizar, donde aplicamos las

herramientas que se muestran en la Tabla 4 para cumplir con los objetivos de estas etapas.
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3.3 Metodologia para la Propuesta de Mejora, construccion o Puesta en Practica de un
Nuevo Proceso, Producto O Servicio.
Este proyecto busca la estandarizacion y la mejora del proceso de almacenamiento, con el
propdsito ser mas eficiente y fomentando las buenas practicas en los demas procesos para

maximizar los recursos invertidos.

La metodologia que se implementara para respaldar la propuesta es la de mejora
continua, esta metodologia garantiza el control de las variables, cualquier cambio que se realice a
los procesos del almacén sera evaluado con base a los resultados obtenidos, esto mediante el
ciclo de la mejora continua (Planear, Hacer, Comprobar, Actuar), el cual permitird a la empresa

detectar oportunidades para mejorar su desempefio.

3.3.1 Disefio y Layout del Almacén
Se empleara el redisefio del almacen ya que este cuenta con deficiente Layout y no se
cuenta una coherencia en el almacenaje de los productos provocando recorridos excesivos y

manipulacion innecesaria de mercaderia.

El disefio del almacén se debe basar en tres aspectos:

Rotacién adecuada

Disminucion mermas

El almacenaje seleccionado es el Ordenado y fijo. Para el desarrollo de la propuesta se
pretende que cada producto dispone de un sitio fijo y predeterminado para su almacenamiento,
en base a la clasificacién ABC, para buscar la mas adecuada ubicacién de los productos de

acuerdo a sus caracteristicas, y rotacion de inventario.
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3.3.2 Clasificacion ABC

Para llevar a cabo la redistribucion a detalle del almacén, se empleara el método de clasificacién
ABC, siendo este una forma de clasificacion de los productos segun su demanda y nivel de
rotacion, con el fin de ubicar estratégicamente los productos de mayor rotacion o demanda en los

lugares que estan mas préximos a las zonas de despacho. La clasificacion se basa en tres clases

los objetos ubicados en la categoria A, son los de més alta rotacion, los productos que se
clasifican B las de rotacion media, mientras que los que corresponden a la categoria C son los de

escasa rotacion.

3.3.3 Sefalizacion del Almacén de Producto Terminado.
Una vez definido el redisefio de Layout es importante que se realice la debida

sefializacion para su adecuado almacenamiento y localizacion de los productos.

La sefializacion debe considerar:

Pintado amarillo para delimitacion zonas de almacenaje.

Letreros de Identificacion de Zona de Almacenamiento.

3.4 Metodologia para la Implementacién del Proyecto

Al llegar esta fase se debe haber cumplido con las etapas previas de la metodologia
DMAIC. Los encargados de aprobar los métodos de implementacion seran la gerencia de la
empresa, el supervisor seré el encargado de la supervisién, y brindar soluciones a la propuesta, y

los operarios del almacén seran los encargados de mantener el nuevo proceso propuesto.
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Para seguir un plan de implementacion se desarrollara un diagrama de Gantt que
permitird marcar las distintas fases que forman el proyecto. La implementacion de este proyecto

se realizara siguiendo las siguientes etapas:

Reunidn con la gerencia para definir el proyecto y comunicar el proposito del

estudio, visualizar los logros esperados.

e Definicion de equipos se conformaré un equipo de gestion, definir quiénes seran
los encargados de dar soporte y seguimiento al proceso propuesto.

e Preparar un analisis de costo beneficio de lo que se implementara para que la
gerencia pueda determinar si es necesario que se implemente el nuevo sistema o
método.

e Capacitar y comunicar a todos los interesados el nuevo método que se
implementara, para que se dé un adecuado manejo a los nuevos sistemas.

e Poner en marcha el nuevo método.

e Determinar métodos de control para que este se mantenga conforme pase el

tiempo.

Se presenta en la Tabla 5 la metodologia en la etapa de mejora, se da una explicacion

detallada de las acciones a implementar en el proyecto.
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Tabla s

Metodologia de Mejora e implementacion del proyecto.

Etapa Obijetivo Especifico Actividades para realizar Herramientas
Mejorar Elaborar un analisis Elaborar de propuestas Clasificacién ABC.
econdémico que permita  basadas en el estudio Layout.
conocer los beneficios ~ Mejorar la fluidez en el Plan de capacitacion.
que tendré el proyecto.  almacen. Lluvia de ideas.
Analizar el impacto Anélisis economico.

econdmico de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia.

La etapa que se aplicara es la de mejorar, se desarrollara un estudio donde se aplicara

diferentes herramientas para desarrollar esta etapa de la metodologia.

3.5  Metodologia Para la Verificacion, Aseguramiento, Control y Seguimiento de
Resultados.

En esta etapa se involucraran todos los empleados incluidos los gerentes para la puesta en
marcha de las propuestas sugeridas, en esta etapa se requiere obtener que los objetivos puedan

tener los resultados esperados.

Para asegurar el control y seguimiento del proyecto se recomienda seguir un plan de

auditorias con el fin de que se cumplan objetivos adecuadamente.

Para mantener el ciclo de mejora continua se propone definir un plan de capacitacion y

concientizacion al personal involucrado en el proceso, para que es enterado de los nuevos
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cambios que se desarrollaran el almacén, y ademas que estos aporten sus conocimientos y

generen un valor agregado.

Ademas, es de importante brindar un seguimiento semestral o anual para redefinir la
clasificacion ABC, por si esta presenta cambios muy considerables, permitiendo conocer los
nuevos productos que ingresaran, o aquellos productos que ya no sacaran mas al mercado. En la

Tabla 6 se puede observar la metodologia para la etapa de control.

Tabla 6

Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de resultados.

Etapa Objetivo Especifico Actividades para realizar Herramientas

Controlar Implementar un plan de  Disefiar un plan de Capacitaciones.
control y seguimiento controles que garanticen Reuniones.
para que no se vuelvaa que la mejoraalcanzara el  Auditorias.
presentar el problema.  nivel deseado Gréficos de control de

datos.

Fuente: Elaboracion propia.

La ultima etapa de la metodologia es controlar, donde se brindan las herramientas

necesarias para el aseguramiento, control y seguimiento de resultados.



Capitulo V. Linea base y andlisis de causas
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Este capitulo abarcara las etapas de medir y analizar de la metodologia DMAIC, para
encontrar e identificar las causas raiz del problema., se empleara varias herramientas ingenieriles

para identificar las principales causas del problema.

4.1 Descripcion del proceso
Dada la necesidad del CEDI de disminuir los costos de logistica, se aplicara métodos y
herramientas descritas en la metodologia, y que seran utilizadas para la recoleccion de

informacion.

Para determinar la linea base, se realizara entrevista con los gerentes, supervisores y
colaboradores del CEDI, luego se procede a describir el proceso para ello se realiza un diagrama
de flujo donde ejemplifique el proceso completo del CEDI, y un diagrama de recorrido y un
diagrama espagueti para comprender mejor el proceso de alisto mediante observacién campo el
Anexo 8 muestra las observaciones tomadas, donde también se tomara tiempos para investigar,

minimizar y eliminar el tiempo improductivo.

4.1.1 Diagrama de Flujo del Proceso

Como parte del analisis se debe de realizar una caracterizacion del proceso relacionado
con recepcion, almacenamiento y alisto de pedido, mediante observacion de campo, reuniones
con los supervisores ver detalle en Anexo 1, se procede a describir minuciosamente el proceso
mediante un diagrama de flujo donde ejemplifique todo el proceso completo que se realiza en la
bodega, desde que el area de produccion hace entrega el producto terminado para su debido
almacenamiento, hasta la entrega o despacho del producto preparado para la venta. Observar el

diagrama de flujo del proceso de recepcion, almacenamiento, alisto y despacho en la Figura 9.
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Figura 9

Diagrama de flujo del proceso de recepcion, verificacion, almacenamiento, preparacion

y despacho de pedido.

Diagrama de Flujo Del Proceso de Recepcion, Verificacion , Almacenamiento, preparacion y despacho de producto
Simbologia:

Inicio o fin de un proceso (@D

Operacion ]

Decisién <

Direccién del flujo -

Documentos [

Espera (D)

Conector O

Montacarga Auxiliar de bodega Certificador

Inicio

Recepcion de
mercaderia

Revision de la
mercaderia

¢Cumple
requisitos?
—no ’j
Reporta para ajustar
al inventario

Recepcion de
pedidos de
mercaderia

Verificar los
Preparar pedido productos a
despachar

¢Cumple
requisitos?

i—s ne-
Aprueba la entrega
- o
Despachar producto % de la mercaderia

Solicita la correccion
del error en el pedido
o el descargo en la
Fin

Almacenamiento de
la mercaderfa ’

factura

Fuente: Elaboracion propia en correspondencia con informacion obtenida en el CEDI.

En el diagrama de la Figura 9 se puede conocer el proceso del montacarguista del auxiliar

y del certificador, donde todas las actividades de las 3 areas involucradas se relacionan, si el



68

auxiliar se atrasa el certificador se vera afectado y por consecuencia no se entregara el pedido a
tiempo. También se puede observar que el montacarguista es el responsable del almacenamiento
si este no lo hace de manera correcta o no conoce el adecuado procedimiento afectara el alisto de

pedido.

4.1.2 Diagrama de recorrido
Para comprender mejor el proceso de alisto se muestra un diagrama de recorrido donde se
mostrard un proceso normal de las funciones, que realiza en la preparacién de pedido. El

diagrama que se muestra en la

Figura 10 es un diagrama simplificado donde no se muestra los reprocesos, y los

multiples desplazamientos en el mismo pasillo, dado que este proceso puede variar en las
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ubicaciones o los cddigos de los pedidos. En la Anexo 3 podra observar el pasillo 1 en el Anexo

4 el pasillo 2 y el Anexo 5 el pasillo 3.

Figura 10



Diagrama de recorrido del auxiliar de bodega

Diagrama de recorrido del Proceso de preparacion de pedido (alisto)

Nimero de
Actividades operacion Simbologia:
Solicitud de orden 1 Operacién O
Buscar los instrumentos de trabajo (tarima, carretilla) 2 Decision <
Buscar producto en los pasillos acorde al documento 3 Direccién del flujo e
Recoleccion del producto 4 Documentos Ij
Solicitud de tarima 5 Espera D
Materiales al area de pre despacho 6 Conector O

/]

Fuente: Informacion brinda por el CEDI.
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Las actividades que se realiza para preparar un pedido se aplica durante todo el proceso,
donde inicialmente se debe recoger la solicitud de pedido; en este el documento se muestra todos
los productos la cantidad en unidades o la cantidad entera que requieren los clientes, después se
debe buscar las herramientas de trabajo que son la tarima y la carretilla, una vez que se tenga
todo el equipo necesario se debe buscar los productos del documento por los pasillos y
colocarlos en la tarima, cuando la tarima ya esté completa se debe dejar en su area de

predespacho, y buscar una nueva para continuar con las mismas actividades.

Algunas veces las tarimas no estan de facil acceso en su area de picking por lo que deben

de solicitar al montacarguista que baje la tarima para tomar el producto. En el diagrama de la

Figura 10 se puede ver el proceso lineal sin reprocesos, por lo que se va a desarrollar un

diagrama de espagueti para ver el movimiento de los operarios, lo que se buscara es conocer
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cada movimiento del auxiliar para posteriormente buscar cual es el orden mas Idgico de los

productos.

4.1.3 Diagrama de Espagueti
En este mapeo se puede observar una representacion del proceso de alistar un pedido,
para este diagrama se eligioé a un Auxiliar de bodega para comenzar a trabajar, se podra ver como

se va moviendo por la bodega hasta completar el pedido como se observa en la

Figura 11.

Figura 1l

Diagrama Espagueti
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Proceso de preparaciéon de pedido (alisto)
Traslado de tarima 1

Traslado de tarima 2
Traslado de tarima 3
Traslado de tarima 4

Traslado de tarima 5
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Portén

[ Distancia total recorrida: 1168,94 m

Fuente: Elaboracion propia
En el diagrama de espagueti se puede ver el recorrido del auxiliar por los 3 pasillos para

encontrar los productos en algunos pasillos se tuvo que devolver porque no fue capaz de
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identificarlo la primera vez que paso, también se puede observar que se devolvia y no encontraba
nada estos son casos que se ven dia a dia en cada pedido que realizan, generando mas traslados y

atrasando mas el pedido.

Para calcular el recorrido en metros que realizo el auxiliar se utilizo el odometro para

mayor exactitud.

4.1.4 Diagrama de relaciones internas

Los auxiliares de bodega son los encargados de realizar el alisto o preparacién del pedido
y el que se encarga de despacharlo o entregarlo, pero para cumplir esta funcion tiene relacién con
otros comparieros o otras actividades de la bodega con el cual se desarrollara un diagrama de
relaciones internas con el fin de mostrar estas relaciones que conlleva el alistar un pedido desde
la solicitud de este hasta su entrega. En la Figura 12 se observaré el diagrama de relaciones del

auxiliar de bodega con las demas areas de manera mas clara y resumida.
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Figura 12

Diagrama de relaciones internas

Certificador

Montacarguista Transportista

Fletes

Asistente de Supervisor de
bodega bodega

Fuente: Elaboracion propia.

El auxiliar de bodega tiene relacion con la mayor parte del personal que trabaja en el
CEDI, las principales relaciones que tiene el auxiliar de bodega son: el montacarguista, el
certificador, el auxiliar de limpieza, transportista, asistente de bodega y el supervisor, con
el encargado de fletes no tiene relacion directamente, es el encargado de la distribucion
de las rutas que ellos deben preparar, por lo que se toma en cuenta para el diagrama de
relaciones internas. A continuacion, se detallara la relacion de las areas:
Transportista-Fletes. La relacion del transportista con el encargado de fletes es la
solicitud de productos de los clientes (supermercados, pulperias, soda...) para que ellos
generen la orden y genera la ruta o la agrupacion de rutas para la entrega.

Fletes- supervisor. El encargado de flete entrega al supervisor todos las ordenes de

pedidos que se deben realizar, y al transportista que debe entregar ese pedido.
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3. Supervisor -Asistente de bodega. Esta relacion consiste en entregar las ordenes
solicitadas y que este se encargue de asignarlas a los auxiliares y lleve el control de cada
pedido.

4. Auxiliar de bodega- montacarguista. Esta relacion consiste en la solicitud de tarimas que
estan almacenadas y sean colocadas al frente en el area de preparacion de pedido, y
continuar con el pedido, también en la solitud de trasladar una tarima entera o completa
que esta en el area almacenada al area de despacho.

5. Auxiliar de bodega- Asistente de bodega. EI Auxiliar de bodega tiene relacion con el
Asistente de bodega cuando este solicita la orden del pedido que debe alistar, también
debe indicar al Asistente de bodega cuando un producto solicitado no se encuentra en la
bodega para que este realice el descargo en la factura, ademas de la entrega del
documento debidamente completado con la fecha de vencimiento y firma de entrega del
transportista y certificador.

6. Auxiliar de bodega-Certificador. Esta relacion consiste en la entrega de las tarimas
preparadas del pedido para su verificacion, antes de la entrega al transportista.

7. Certificador- Auxiliar de bodega. Esta relacion consiste en la solicitud de subsanar los
errores o diferencias encontradas en las tarimas entregadas.

8. Auxiliar de bodega- Transportista. Su relacion consiste en la entrega de pedido alistado y
verificado a los transportistas, y la solicitud de firma una vez entregado el producto.

9. Auxiliar de bodega- Supervisor. Esta relacion consiste reportar los productos que se
dafiaron durante el proceso de alistos por mala manipulacion del auxiliar o del
montacarguista, causado por el estado de la tarima, y los productos que encontraron

vencidos o venian dafiados desde produccion.
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10. Auxiliar de bodega- Auxiliar de limpieza. Su relacién consiste en la solicitud de

manipular el producto que se dafid y que lo traslade al area de producto colapsado.

4.2 Andlisis Causa Raiz

El proceso del CEDI carece de lineamientos de procesos estandarizados y se realiza a
criterio de los trabajadores, se presenta que en los procesos de almacenamiento y alisto de pedido
presentan problemas de ineficiencia en el manejo de acomodo, la falta de criterios para el
almacenaje y entrega del pedido, provocando reprocesos, atrasos en la entrega de pedidos y un

sistema de trabajo ineficiente.

4.2.1 Diagrama de interrelaciones
Por medio de observacion directa, entrevista a los supervisores y el personal del almacén

observar formato empleado en Anexo 2, se realiz6 una lluvia de ideas sobre las posibles causas.

Conforme a las posibles causas identificadas se elabor6 un diagrama de interrelacion para
clasificar su impacto en cada una de las posibles causas raiz e identificar cuales son causas o

efectos como se muestra en la

Figura 13.



Figura 13

Diagrama de interrelaciones
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Fuente: elaboracién propia.
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Segun el diagrama, los resultados son 10 causas del problema (nimero en rojo) y 6
efectos potenciales (nUmero en azul). En la Tabla 7 se podra observar un resumen de las posibles

causas que se obtuvieron del diagrama de interrelaciones.

Tabla 7

Analisis de posibles causas

Elemento Descripcion Clasificacion Analisis
Mano de obra Desconocimiento de cddigos Causa
Rotacién de personal Efecto
Falta de sefializacién de los productos Causa
Falta de capacitacion Causa
Retrabajos en proceso Causa
Deficiente distribucion de bodega Causa
Errores de alisto Causa
Método Multiples desplazamientos innecesarios Causa .
Falta de procedimiento estandar de Figura 13
almacenamiento Causa
Diferencia de inventario Efecto
Ineficiencia de proceso Efecto
Horas extra Efecto
Atrasos de entrega Efecto
Material Productos cola?sados Causa
Productos vencidos Causa
Maquinaria Pocos montacargas Causa

Fuente: elaboracion propia.
De manera resumida la tabla 7 muestra el resultado del diagrama relacional, donde se

clasifica cada elemento en un efecto o en una causa.

4.2.2 Diagrama causa efecto
Una vez clasificado las posibles causas y efectos del problema, se procede a visualizar
todas las causas que pueden contribuir al problema por medio de un diagrama Ishikawa para

representarlo de manera grafica como se observa en la



Figura 14.

Figura 14

Diagrama Causa Efecto
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Simbologia
Causas Causas
Subcausas
Frostem
Confunden los
Falta de productos
fializacio I
sefializacion de los Retrabajos en
productos o
Falta de estandarizacién proceso
Falta de

en la bodega T
estandarizacion

Falta de procedimiento

5 . Falta de
estandar de almacenamiento

capacitacién
Falta de P

Falta de instructivos -
procedimiento

Desconocimiento \

de codigos Miltiples
desplazamientos

innecesarios N
Falta de estandarizacion

en la bodega

Deficiente
distribucién de

Falta de interés bodega

Falta de disefio
Productos no
etiquetados
Errores de alisto
Confunden
producto

Productos
colapsados

Mal manejo de
producto

Productos

vencidos
Falta de rotacion

Pocos montacargas

Falta de
presupuesto

Aumento en
costos en el CEDI

Fuente: Elaboracion propia segun informacién obtenida en el CEDI.

Mediante la figura 14, se logra apreciar las potenciales causas, para ello es importante

clasificarlas en causas y subcausas, con el fin de determinar cuéles de ellas presentan mayor

impacto.
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4.2.2.1 Descripcion de las causas
Se describira cada una de las posibles causas del problema se dieron por criterio experto

de responsables del proceso o por valores dados, estos se explican de la siguiente manera

a. Mano de Obra:

El rubro de mano de obra en el CEDI se compone de una causa que producen un costo al afio,

el cual es:

Desconocimiento de cddigos: EI no conocer los productos con los que se trabaja dia a dia
hace aun mas dificil encontrar y localizar el producto en la bodega, generando que se dé mas
atrasos en la preparacion del pedido o que se genere errores de pedidos.

b. Método:

Se han considerado 6 causas las cuales contribuyen directamente con el problema. A

continuacion, se detalla las subcausas relacionadas:

Falta de capacitacion: la falta de capacitacion o de informacion adecuada de las funciones
a realizar provoca que genere no se realicen adecuadamente debido al desconocimiento de los
productos, de la bodega, de manejo adecuado de los equipos, y de la rotacion del producto,
muchas veces generando que se dé mucha rotacion del personal, dada a la poca instruccién de
sus funciones.

Retrabajos: Actualmente para la preparacion de un pedido se debe recorrer la bodega para
la busqueda del producto, una vez localizado se entarima el producto y asi hasta completar la
tarima, una vez finalizado muchas veces se debe repetir el proceso debido a se deben de cambiar,
reponer o dejar producto que se prepard mal, volviendo a los pasillos para corregir el error del

pedido.
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Deficiente distribucion de la bodega: La bodega no cuenta con una distribucién estandar
los productos no se encuentra en una ubicacion exacta la mayor parte, dificultando el proceso de
almacenamiento dado a que a veces no cuentan con espacio para almacenar el producto
dejandolo en los pasillos como se muestra en la Figura 15, o moviendo los productos de un lugar
a otro, también se ve afectado el proceso de alisto provocando que estos no localicen
rapidamente el producto, o dandole la adecuada rotacion.

Figura 15

Tarimas de producto en pasillos

Fuente: Instalaciones del CEDI.
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Los pasillos quedan totalmente obstaculizados de tarimas sin almacenar porque los
montacarguistas no saben ddénde ubicarlos, o ellos sacan sus propios criterios de donde
almacenarlos, generando muchos cambios constantemente en la bodega.

Errores de alistos: Los errores de alisto atrasa la entrega del pedido al transportista,
debido a que a los que preparan el pedido se tome mas tiempo en corregir el pedido si este fue
detectado en la verificacion antes de su entrega. Si este no se logra identificar y se entrega esto
ademas aportaria a la variacién del inventario fisico con el del sistema.

Falta de sefalizacion: La bodega no cuenta con sefializacién de pasillos, secciones, racks,
ni ubicacién de productos, tampoco los productos de harinas, arroz y frijoles cuenta con una
adecuada sefalizacion de identificacion, muchos de estos se deben de buscar por las
caracteristicas y muchos de estos pueden ser similares, como se observa en la Figura 16 el

producto es similar en empaque peso y en porcentajes de grano entero.
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Figura 16

Productos de caracteristicas similares

Fuente: Productos del CEDI.

En la figura 16 los productos de la categoria de arroz algunos son similares en empaque
lo que genera errores de alisto, por ejemplo, el arroz de bolsa negra la Gnica diferencia es el peso
que se observa pequefio en la parte inferior del empaque, en el paquete rojo es el ziploc que en el
bulto con 12 paquetes no se logre visualizar adecuadamente, si cada producto estuviera

sefializado los auxiliares tendrian una mejor referencia del producto.

Falta de procedimiento estandar de almacenamiento: Los encargados del almacenamiento

son 3 montacarguistas, uno en cada turno, los tres colaboradores almacenan el producto bajo su
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criterio, dado que no se cuenta con un procedimiento estandar o una adecuada indicacion o

distribucion de bodega.

Multiples desplazamientos en la bodega: Los auxiliares de bodega realizan muchos
desplazamientos alrededor de la bodega en busca del producto, atrasando la entrega del producto,

o inclusive indicando que no hay producto disponible, dado que lo fue posible localizarlo.

c. Material:

Se han considerado 2 causas las cuales contribuyen directamente con el problema, esto

relacionado con la causa de materiales. Entre ellas podemos encontrar:

Productos colapsados: Los productos colapsados son producto que se dafian mientras se
realiza el pedido, estos productos pasan a ser merma para el CEDI y no se puede vender dando

perdida del producto.

Producto vencido: Algunos productos se vencen porque no se le dio una adecuada
rotacion al producto provocando que estos caduquen, algunos se deben a quedan ocultos detras
de otros productos, o que se encuentren el mismo producto con varias localizaciones en la

bodega con diferentes fechas.

d. Equipo:

La causa de equipo en el CEDI se compone de una causa que contribuye al principal

problema, el cual:

Pocos montacargas: La bodega no cuenta con suficientes montacargas ocasionando que
muchos de los auxiliares esperen a que el montacarguista pueda hacerle la tarima que esta en

alto, o que esta descargando del camién.
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Todas las causas generan atrasos, reprocesos, horas extras y variaciones en el inventario

aumentando los costos del CEDI.

4.2.3 Multivoto
Se realiz6 un Multivoto para identificar las posibles causas de los atrasos en los pedidos,
se asignaron tres puntos a cada uno de los participantes, quienes distribuyen esos puntos a las

causas que consideraron mas relevantes de acuerdo con el criterio en su experiencia.

Colaboradores que participaron en la evaluacion que se muestra en la Tabla 8.

Tabla 8

Tabla de colaboradores

Supervisor de la mafiana
Supervisor de la tarde
Supervisor de la noche

Lider del CEDI

Gerente de logistica
Encargado de Inventario
Asistente de bodega mafiana
Asistente de bodega tarde
Asistente de bodega noche
Encargado de fletes

W wWwwwwwwwww

Fuente: Elaboracion propia con colaboradores de CEDI

Para este Multivoto los responsables de completarlo indicaron las causas que consideran
mas importantes y que afectan a los costos en el CEDI, el resultado de acuerdo con el criterio de

los colaboradores se puede ver en la

Tabla 9.
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Resultados de Multivoto
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Puntuacion Porcentaje Acumulado

Deficiente distribucion de bodega 9
Retrabajos en proceso

Falta de capacitacion
Falta de procedimiento estandar de
almacenamiento

Multiples desplazamientos innecesarios
Errores de alisto

Productos vencidos

Productos colapsados

Pocos montacargas

Falta de sefializacion de los productos
Desconocimiento de cédigos

(2N

O O O P, P NN W

30%
23%
17%

10%
7%
7%
3%
3%
0%
0%
0%

30%
53%
70%

80%
87%
93%
97%
100%
100%
100%
100%

Fuente: Elaboracion propia

Con los resultados del multivoto se aplico para sacar el porcentaje de cada subcausay el

porcentaje acumulado que son necesarios para el desarrollo del Pareto.

4.2 .4 Pareto

Posterior, a la recoleccion de los datos del Multivoto se realizé un Pareto para determinar

las variables que representan el 80% de las votaciones; es decir, las considerados mas

importantes. En la Figura 17 se podra observar el diagrama Pareto que se realizo con la

informacién obtenida en el multivoto.
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Figura 17

Diagrama Pareto
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Fuente: Elaboracion propia, con los datos obtenidos en el multivoto.

Los resultados mostrados a través del Diagrama de Pareto reflejan que, de acuerdo a la
técnica de voto multiple, se puede visualizar que 4 causas representan el 20% de las principales
causas responsables de los altos costos del CEDI. Las causas de mayor impacto conforme a los

resultados obtenidos en el multivoto son:
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Deficiente distribucion de bodega: Segun los supervisores esta causa que la preparacién
del pedido tome mas tiempo generando que se aumente las horas extras, y los costos por espera

del transportista debido a los atrasos de los pedidos, la variacion del inventario.

Retrabajos: segun el criterio de los colaboradores en el multivoto este es una causa que
afecta los costos, generando un desperdicio en la operacion que se generd, atrasando tambien el

pedido y no cumpliendo con la entrega de este.

Falta de capacitacion: Este provoca que el proceso sea ineficiente, que genere los errores
de alisto dada a la falta de conocimiento de las funciones, productos y del &rea de trabajo, que los

operarios trabajen bajo su propio criterio.

Mudltiples desplazamientos innecesarios: También considerado por los colaboradores del
multivoto como un desperdicio en tiempo de la preparacion del pedido generando también que

aumente las horas extras y costo de transporte.

4.3 Anélisis de los Tiempo de Preparacion de pedidos

El estudio inicio con la observacion directa de los colaboradores, se centrd en la medicion
directa, utilizando un tipo de cronometro de minutos. Fue necesario descomponer la tarea en
cinco elementos como se puede ver Tabla 10, para realizar con mayor facilidad la toma de

tiempos.

Para la obtencidn del tiempo predeterminado fue necesario mapear la operacion de 3

auxiliares experimentados y se tomaron 12 lecturas de todos los elementos para cada auxiliar.



90

Tabla 10

Descripcion de la Descomposicion de los Elementos.

Solicitud de orden

Buscar los instrumentos de trabajo (tarima, carretilla)
Buscar producto en los pasillos acorde al documento
Recoleccion del producto

Solicitud de tarima

Fuente: Elaboracion propia.
La funcion se dividio en 5 elementos para facilitar la toma de tiempo y determinar las

oportunidades de mejora en el proceso estudiado.

Los datos arrojados seran llevados a una tabla para hacer mas simple y resumido el
estudio, en el Anexo 6 se detallara los tiempos , donde se podra observar los tiempos estandar de
los 3 colaboradores, con mas experiencia, donde los suplementos se determinaron de acuerdo al
tiempo de refaccion 45 minutos de almuerzo y 15 minutos de descanso sumando en total 60
minutos multiplicados por 100% divididas entre 480 minutos equivalentes a un dia de trabajo,
obteniendo 13% de tiempo para descanso mas un 5% por necesidades personales de conformidad

con la OIT, usando un 18% en total de suplemento.

En esta Tabla 11 se puede identificar cada uno de los tiempos que realizan los operarios
de mayor experiencia al realizar 12 pedidos en cada una de las areas. El tiempo tipo o estandar
que presenta al auxiliar 1 es de 3,98 horas por cada pedido, para el auxiliar 2 es de 3,59 horas por

cada pedido y para el auxiliar 3 es de 3,85 horas por cada pedido.
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De acuerdo con los supervisores el auxiliar 1 cuenta con una valoracion de 95% él labora
en la empresa desde hace 12 afios en el area de la bodega, para el auxiliar 2 se asign6 una
valoracion de 95% €l cuenta con 2 afios laborando como auxiliar de bodega y el auxiliar 3 una

valoracion de un 90% este cuenta con 3,5 afios laborando como auxiliar de bodega.

Tabla 11

Calculo de tiempo estandar.

Colaborador Auxiliar 1 Auxiliar 2 Auxiliar 3
Elemento Tiempo estandar Tiempo estandar Tiempo estandar
Solicitud de orden 0,77 0,90 0,80
Buscar los instrumentos de trabajo (tarima,

carretilla). 9,08 8,18 7,68
Buscar producto en los pasillos acorde al

documento. 102,58 97,33 105,29
Recoleccion del producto 63,03 63,67 60,08
Solicitud de tarima 2,50 2,65 2,72
Materiales al area de predespacho 18,16 19,63 16,79
Total de alisto en minutos 196,12 192,36 193,36
Total de alisto en horas 3,27 3,21 3,22

Fuente: elaboracion propia.

En la Tabla 11 se observa los tiempos que se tomaron en la preparacion de pedidos, los
tiempos que se observan para los 3 auxiliares esta en minutos, al final de la tabla se da el total del
alisto en minutos y ademés también se muestra en horas en el cual se obtiene un promedio de

3,23 horas para alistar los pedidos.

Los pedidos que se requieren elaborar por dia son 42 Grdenes de pedidos, que son
entregado por el encargado de flete conforme a la solicitud de los clientes. Para cumplir con estas

ordenes la empresa calcula que cada colaborador debe realizar 3 pedidos en 2,28 horas:

42 6rdenes de pedidos

— = 3 drdenes por auxiliar
14 Auxiliares
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Para determinar los minutos que son necesarios para elaborar todos los pedidos de
acuerdo con lo calculado por la empresa divide los minutos efectivos del dia entre la produccion

deseada por dia:

411 minutos efectivos del auxiliar

= 137 minutos por pedido (2 horas y 17 minutos)

3 pedidos del Auxiliares

Después de analizar los datos que arroja el estudio se concluye que los operarios estan
pasando el tiempo aproximado con el que calcula la empresa para cumplir con todos los pedidos
por dia, los 3 operarios son personas idoneas para realizar dicha actividad por su experiencia 'y
que conocen bien el funcionamiento de la bodega los codigos y caracteristicas de los productos
con relacién a los demas auxiliares dado a que no se logra mantener ocupado el puesto, y ademas
la pérdida de tiempo del alisto esta sujeta al desorden de los productos, ya que la mayor parte de

la actividad ellos la pasan buscando los productos en toda la bodega.

En la Tabla 12 se podra observar la division de estos tiempos promedios de las
actividades del proceso donde se podra observar que el mayor porcentaje es en la busqueda del

producto y traslado.
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Tabla 12

Tabla de porcentaje total de las actividades del proceso

Tiempos parciales % del tiempo total Descripcion del trabajo.

Tiempo bésico 4,71% Preparacion de medios de trabajo.

Tiempo de recogida 32,10% Recolectar, sacar, colocar.

Tiempo de blsqueda y Buscar, contar, escribir, conducir, parar,
recorrido 53,80% andar.

Tiempo de entrega 9,38% Entregar tarimas preparadas al certificador.

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con los datos obtenidos el mayor porcentaje es el tiempo de busqueda y
recorrido el cual es 53,8% del tiempo total que los auxiliares emplean en buscar y recorrer la

bodega para alistar el pedido.

Al no lograrse realizar los 3 pedidos que le corresponde a cada auxiliar, se le extiende las
horas para que este cumpla con los suyos y adicional ayudar a unos de los comparfieros

trabajando 12 horas en vez de las 8 horas.

4.4 Costos por atrasos de pedidos

e Horas extras

En la Tabla 13, se detalla el salario mensual aproximado promedio de cada colaborador
de la bodega en el afio 2020. En la cual se refleja el salario por hora de cada trabajador basado en

48 horas por semana.
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Tabla 13

Salario del personal en el CEDI

Salarios

Costo por hora Salario mensual Costo por hora  Salario mensual

FLIESIDS Mafiana/ Tarde Mafiana/ Tarde Noche Noche

¢ 4.415,00 € 917.613,60 ¢ 5.871,95 ¢ 915.319,57
Supervisor

¢ 2.618,62 ¢ 544.255,00 ¢ 3.482,77 ¢ 542.894,36
Asistente de bodega

¢ 1.702,27 ¢ 353.800,00 ¢ 2.264,02 ¢ 352.915,50
Auxiliar de bodega

€ 2.066,97 ¢ 429.600,00 ¢ 2.749,08 ¢ 428.526,00
Montacarguista

¢ 1.857,68 ¢ 386.100,00 ¢ 2.470,71 ¢ 385.134,75
Encargado de Certificacion

Fuente: Elaboracion propia con datos aproximados brindados en el CEDI.

Los datos que muestra la Tabla 13 son datos aproximados a los salarios que ofrece el
CEDI segun el cargo al que le corresponde al personal, los datos reales son confidenciales y los
datos mostrados son muy cercanos a los reales que fueron brindados por el supervisor del CEDI

ver anexo 9.

En la Figura 18 se observa el comportamiento de los salarios (salario teérico y salario con
horas extras) del personal del CEDI. Estos salarios datan de enero 2020 hasta mitad del afio julio

de 2020.
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Figura 18
Calculo de horas extras de mayo a noviembre de 2020

Salario presupuestado vs Salario con horas extras desde mayo a
noviembre 2020
©24.000.000,00

€21.000.000,00
€18.000.000,00
€15.000.000,00

@12.000.000,00 Normal
u Extra

€9.000.000,00

€6.000.000,00

€3.000.000,00 I I I I I I I
may-20  jun-20  jul-20  ago-20  sep-20  oct-20  nov-20

Fuente: Elaboracion propia con datos aproximados brindados del CEDI.

Tal como muestra la Figura 18 se han mantenido el pago de horas extras durante los
primeros meses del afio 2020, esto se debe a que no se completa los pedidos a tiempo, también
una de las razones es la salida de varios auxiliares de la empresa, provocando el proceso de
reclutamiento y entrenamiento. La contratacion de los nuevos auxiliares se dio en el mes de
enero, marzo, abril, mayo y junio, por lo que los auxiliares de bodega que ingresaron nuevos se
adaptaban y reciben el entrenamiento, el cual no es tan eficiente, se requirio de horas extras por

parte de los demas auxiliares. En el anexo 9 se observa el envio de los datos por el supervisor del

CEDI.
e Costo por atraso en entrega de pedidos

Los camiones que transporte el pedido a las diferentes areas del pais deben cumplir con

un horario para la entrega y descarga del producto, este camidn cuenta con una hora para cargar
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o descargar el producto, si el pedido no se entrega a tiempo este se debera pagar una multa por el

tiempo de espera del camion en CEDI.

Figura 19

Costo de transporte por atraso de pedido

Costo de transporte con multa por atraso desde enero a octubre 2020

60.000.000
¢50.000.000
¢40.000.000

¢30.000.000

Costo de transporte

¢20.000.000

¢10.000.000

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Multa por atraso (7.650.440 | ¢7.460.100 | ¢8.007.174 @ (7.776.310 (¢7.923.670 @ (¢7.161.696 | ¢7.618.512 @ (¢7.294.320 | ¢6.415.686 = (5.889.488
= Costo de transporte  (147.125.728  (47.125.728 (47.125.728 (147.125.728 (/47.125.728 (147.125.728 (47.125.728 (147.125.728 (j47.125.728 (47.125.728

Fuente: Elaboracion propia con datos aproximados brindados del CEDI.

En la Figura 19 se observa que desde enero se paga multa por el atraso de pedidos
generando un aumento de 16% del total del costo para transporte. Si los atrasos de los

disminuyen, las entregas a tiempo pueden aumentar a ser exitosas.

4.5 Conclusiones de la situacién actual
Alineado con el andlisis realizado anteriormente se determina mediante las diferentes
herramientas que se emplearon, las principales causas relacionadas al problema, mismas que

permitieron clasificar las causas de mayor impacto y recalcar los aspectos mas importantes.
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Causas de mayor impacto:

Deficiente distribucion de la bodega

Retrabajos en proceso

Falta de capacitacién

Se puede ver en la deficiente distribucion de la bodega mediante los diagramas de
distribucion realizados, ademas del diagrama de espagueti, en los cuales no se ve un orden logico

por parte de la distribucion.

Al no mantener un estandar de almacenaje, esto genera retrabajos los cuales son parte del
atraso de los pedidos y genera hora extras, ya que no hay una identificacion establecida, lo que

genera exceso de retrabajos al buscar los pedidos.

La falta de capacitacion ha sido un factor contribuyente para el retraso del personal, ya
que, al no contar la empresa con un sistema de entrenamiento, los colaboradores asumen el rol de
entrenadores, para el personal nuevo, lo que provoca que se atrasen en sus labores y por ende en

los tiempos de entrega.

Ademas, se realiza un analisis de tiempo de preparacién de pedidos, mediante un
muestreo, en el cual se puede concluir que los proceso de buscar producto en los pasillos acorde
al documento y recoleccion del producto, los cuales abarcan un 32,10% vy 53,80% del proceso,

especificamente.

Cabe resaltar que el costo promedio generado por extras mensualmente en el tiempo

estudiado (De mayo 2020 a noviembre de 2020), es de ¢20.833.350,56 como se muestra en la
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figura 18 con los datos brindados por el CEDI, en el anexo 9 se observa el correo que evidencia

él envid de los datos empleados, por el supervisor del CEDI.



Capitulo V: Disefio e Implementacion de la Solucion.
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5.1. Propuestas de implementacion para el proceso de trabajo en el CEDI
En esta etapa de implementacion, se desarrollara conforme a los objetivos planteados,
determinando propuestas de mejora a los hallazgos vistos dentro del capitulo 4, para mejorar el

proceso en el CEDI con el fin de reducir algunos de los costos que impactan al almacén.

Acorde con el capitulo 4 donde obtiene el anlisis de causas y diagnoéstico de la situacién
actual del CEDI, se plantean las propuestas de mejora y su implementacion, con el proposito

mejorar la situacion actual del taller de moldes.

A continuacion, se muestra en la Tabla 14 el resumen general de las propuestas de

implementacion a las causas mencionadas anteriormente.



Tabla 14

Resumen general de las propuestas de implementacién
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CAUSA EFECTOS PROPUESTA DE DESCRIPCION DE PROPUESTA DE BENEFICIOS
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
. Productos = Mitigar tiempos
Deficiente vencidos. Un diagrama relacional de Muther y contemplar muertos.
distribucién de Productos todos los requerimientos de cercania entre los *  Facilitar la realizacion
bodega colapsados. 1. Desarrollo de productos. Se planeara también con una distribucion del trabajo.

Retrabajos en

proceso

Falta de

capacitacion

Falta de
procedimiento
estandar de

almacenamiento

. Multiples

desplazamientos

. Atrasos de
pedido.

. Horas Extras

. Rotacion de
personal.
. Desconocimient

o de codigos.

. Errores de alisto

. Ineficiencia en
el proceso.
. Diferencia de

nventario.

. Errores de alisto.

. multiple

desplazamiento.

Layout.

2. Implementacion
de herramienta

para capacitacion.

3. Imstructive de
buenas practicas de

almacenamiento.

de productos ABC para que esté mis cerca los
productos de mayor rotacion, asi como también se
mplementara la demarcacion vy sefializacion de estos

dentro de la bodega, asi como en las hojas de trabajo.

Programa de capacitacion para el personal operativo
en almacén que se basara en el perfil de cada puesto v
las funciones a realizar, mediante un programa

adecuado para incrementar la productividad

(conocimiento de codigos manejo del producto,
ubicacion.), se vtilizard para el refrescamiento y
reforzanuento del personal actual y personal de

NUEVO MFTeso.

Se elaboraran instructivos de trabajo para los
procesos de almacenamiento y carga de producto y

de manejo de tarimas.

Se capacitara al personal para conseguir que dichos
procesos de almacenamiento vayan ganando en

eficacia y eficiencia a lo

largo del tiempo en lugar de perderla. v mantener del

Layout establecido.

e Eliminar los excesivos
desplazamientos.

+ Reducir las horas
extras.

* Reducir los atrasos de
pedidos

e  Eliminar brechas de
conocimiento.

e Evitar la rotacion del

personal.
* Optimizacion de la
gestion de trabajo

+ Economicos

*DHSmINiT reprocesos
sFacilitar 1a realizaci6n del

trabajo

*Econémicos

Fuente: Elaboracion propia.
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Enla Tabla 14 se detalla 3 propuesta a implementar donde las misma atacan las causas terminadas
de acuerdo al analisis realizado en capitulo 4, donde se puede ver que la primera propuesta es el
desarrollo de Layout, la segunda corresponde a la Implementacién de una herramienta para

capacitacion, y la tercera propuesta es el Instructivo de buenas practicas de almacenamiento.

5. 2 Descripcion de las Propuestas de Implementacion
5.2.1 Propuesta de Implementacién 1: Layout

En esta propuesta se ataca las causas de Deficiente distribucién de bodega y los retrabajos
en el proceso y en general para mitigar los atrasos de pedidos, los desplazamientos innecesarios y

disminuir las horas extras por no tener definido las areas donde estén los productos.

Para la generacion del Layout propuesto, se aplicé el diagrama relacional y la

distribucion de productos ABC.

Primero se aplico el diagrama relacional de Muther, para determinar los requerimientos

de cercania entre cada actividad.

Para el caso del CEDI de Demasa, este se encuentra conformado por 7 zonas: Harinas,
Arroz, Palmito, Snacks, Frijoles, Recepcidn/ Despacho. En la Tabla 15, se presenta la

importancia de cercania de zonas y Tabla 16 los criterios de cercania de las zonas del almacén.
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Tabla 15

Criterios de cercania de zonas

Relacion Definicién Simbolo

A Absolutamente necesario.

E Especialmente importante

| Importante

@) Proximidad

U Sin importancia -

X No deseable YAVAV

Fuente: Adaptado de administracion de las operaciones productivas, (D’ Alessio Ipinza,

2012)(https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-

por-raul-sejzer/)

Las areas se determinan en base a las necesidades del producto. Con estos criterios se
puede realizar un plano de acuerdo con el terreno y un lay-out para poder realizar un redisefio de

planta de acuerdo a los criterios.


https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-raul-sejzer/
https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-raul-sejzer/
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Tabla 16

Criterio de cercania de zonas

Caodigo Criterio

1 Contacto directo con el personal

2 Mismos equipos y ejecucion de preparacion similar
3 Polvo, humedad, peligro

4 Cantidad mayor de producto

5 Secuencia del flujo del trabajo

Fuente: Adaptado de administracion de las operaciones productivas, (D’ Alessio Ipinza,

2012)(https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-

por-raul-sejzer/)

Se dividio los productos por familia para que queden las zonas identificadas dado a que
algunos productos requieren que estén alejadas de otras zonas, ya sea por la humedad, polvo o

que algunos productos corren algln riesgo cerca de otros.

A continuacion, en la

Figura 20, se muestra el diagrama relacional de Muther para distribucion de zonas del

CEDI.


https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-raul-sejzer/
https://qualityway.wordpress.com/2017/04/12/implementacion-de-six-sigma-con-dmaic-por-raul-sejzer/
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Figura 20

Diagrama relacional de Muther del CEDI

Harina
Arroz
Snack
\ETal]
Palmito

Frijoles

Recepcion/ Despacho

Fuente: Elaboracion propia, con informacion brindada de CEDI.

En este caso el arroz, las harinas deben estar alejadas de las zonas de recepcion y
despacho dado que los andenes estaran abiertos mientras se carga y descarga los camiones, la
empresa exige que sea los productos que menor se expongan al aire, polvo, clima, etc, y ademas
junto con el palmito son los productos mas faciles de dafiarse por lo que debe estar lo menos

cerca de las maniobras del montacarga al recibir y entregar el producto.
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Lo contrario con el snack al ser la agrupacion con mayor cantidad de productos ademas
son los que mayor salida tienen y no presenta ningun inconveniente estar cerca del andén,

aunque este abierto, la empresa considera importante que este cerca estas 2 zonas.

En base a la evaluacion presentada en el diagrama relacional, en la Figura 21, se presenta

el Layout propuesto relacional.

Figura 21

Layout relacional del CEDI.

Palmito H arina

S

Fuente: Elaboracion propia.

Con este diagrama se puede observar de manera ilustrativa el resultado que se obtuvo en
Diagrama relacional de Muther, se presenta la distribucion con el que debe contar los productos

con respecto al espacio que cuenta el CEDI.

Para la redistribucién a detalle los productos del CEDI, se ha utilizado el anélisis ABC,
para determinar que productos tienen mayor, mediada y menor rotacion, siendo A los productos

de mayor rotacion, B los de mediana rotacion y C la de menor rotacion.
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Asi mismo, se da un porcentaje segun el valor acumulado, teniendo el (0%-80%), (81%-

95%), (96%-100%), respectivamente para A, B 'y C como se muestra en la Tabla 17.

Tabla 17

Categorizacion ABC

Rotacion/Actividad Porcentaje Acumulado Clasificacion
Alto 0% - 80% A
Medio 80% - 95% B
Bajo 95% - 100% C

Fuente: Elaboracion propia.

En base al Layout relacional del almacén y a la clasificacion ABC que se podra observar
en el Anexo 7, se realizara el Layout detallado del almacén teniendo en cuenta el criterio de que
los productos dentro de la clasificacion A se encuentren méas proximos a la zona de despacho,
dependiendo de la zona que le corresponde ya sea los snacks, harinas, arroz, mani, palmito o
frijoles. En la Figura 22 y Figura 23 en la se observard el Layout desarrollado con el Layout que

ellos tenian, pero no cumplian, y en la



Figura 24 en el desarrollo de la propuesta.

Figura 22

El Layout de la empresa sin terminar.
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Fuente: Informacion de CEDI
En el CEDI el Layout no estaba totalmente completo como corresponde ya que hunca se
concluso y no brindaba ninguna informacion ni brindaba soporte al personal que trabaja

dentro del almacén.

Figura 23

El Layout implementado
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Con el Layout implementado se identifican bien la ubicacion de los productos, el area de

tandar.

icacion es
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Figura 24

Desarrollo del layout
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Fuente: CEDI

Las labores y cambios que se aplicaron en las instalaciones del CEDI donde se sefializa el

area de las tarimas y su codigo correspondiente.

Ya teniendo claro la ubicacion de los productos se implementd en agregar la ubicacion de
los productos tanto en los documentos de pedido como los de recepcion de productos para que
sea de manera mas rapido su identificacion. En la Figura 25 y en la Figura 26 se podréa el antes y
después de los documentos de recepcién de pedidos y en la Figura 27 y la Figura 28 el antes y

después en el documento de recepcidn de producto.
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Figura 25

Recepcion de pedidos antes del cambio.

Antes

Fuente: Departamento de logistica, Demasa.

La hoja de pedido con la que trabajan antes de la implementacion no contaba con un
orden y los auxiliares marcaban el lado derecho con lapicero los pasillos donde podrian estar o
donde se acordaban de que podian estar los productos, o los marcaban de referencia para el

siguiente pedido que les correspondia.
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Figura 26

Recepcion de pedidos después de la implementacion.

Despues

Fuente: Departamento de logistica, Demasa.

El documento de pedido después de la implementacién cuenta con un area donde brinda
la ubicacion de los productos que se solicitan, ademas estos vienen en orden segun al
Layout implementado.

Figura 27
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Documento de recepcién de producto antes de la implementacion.

-

o

8z3+ 3 “'"7/
SS¢z? + 2 Ceadi
' v, 8721 <7 14 Ascoool
55235 ~C 14 Lpecopay

- 2 tarimas CEDI | 3 tarimas Anexo

I 3 tarimas CEDI | 1 tarimas Anexo =3

Fuente: Departamento de logistica, Demasa.

También los documentos de recepcion eran sencillos y los montacarguistas no contaban

con la ubicacidn de los productos por lo que ellos lo almacenaban en cualquier lugar que ellos

encontraban o consideraban mejor.

Figura 28
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Documento de recepcién de producto antes de la implementacion.

5 tarimas CEDI
2 tarimas CEDI
1 tarimas CEDI

Fuente: Departamento de logistica, Demasa.

Después de la implementacion el documento de recepcion le indica al montacarguista la
zona donde el producto se debe de ubicar para su adecuado almacenamiento, en la ultima

columna de la tabla le indica el pasillo y el nimero de area dentro del pasillo.

5.2.2 Propuesta de Implementacién 2: Implementacion de Herramienta Para Capacitacion.
La segunda propuesta de mejora es el establecimiento de una herramienta de
capacitacion, dado que, actualmente, se carece de éste lo que realizan es ingresar al nuevo
personal con un auxiliar 0 montacarguista y este pueda observar el proceso a realizar. La
capacitacion es importante dado que permitira reducir brechas de conocimiento y asegurar una

correcta gestion, reduciendo los errores de alistos y mejorando operaciones de dicha area.

En esta propuesta se ataca la causa de falta de capacitacion y en general para mitigar la
rotacion del personal, el desconocimiento de los productos, con esto disminuir la cantidad de

errores por falta de conocimiento, orientacion y reprocesos.
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Las capacitaciones segun el puesto se tendran una duracion de 1 meses donde recibira la
capacitacion tanto practica como tedrica el contenido detallado de los cursos se presenta a

continuacion:

Objetivos

Conocer y entender los procesos de cada puesto, de tal manera que pueda desarrollar las
actividades con plena seguridad y de forma correcta en un ambiente adecuado y de la manera

adecuada.

Proporcionar las herramientas para brindar el conocimiento de los productos con los que

se debe trabajar, asi como conocer los codigos, caracteristicas y cantidades.

Optimizar las funciones de recepcién, almacenamiento, alisto y despacho.

Relevar el adecuado almacenaje y su interrelacion con las demas areas de la empresa.

Esta capacitacion se dividira en la parte practica y la teérica la cual se recibira en el

primer mes, donde se aplicaran evaluaciones.

Para la capacitacion practica se realiz6 un registro donde se evaluara toda la capacitacion
practica y llevar un control de que se recibi0 y realizo todas las actividades de aprendizaje y que
estas fueron aprendidas adecuadamente. El personal del almacén que esta encargado de brindar
la capacitacidn son personas que se han recibido una capacitacion inicial para que el la brinde de
la manera adecuada a los de nuevo ingreso. En los Apéndice 1, Apéndice 2, Apéndice 3, se
observa los formatos de registro y evaluacion de capacitacion del auxiliar de bodega, certificador

y montacarguista.
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En la parte tedrica se realizd en un programa llamado Articulate Storyline donde permite
ingresar los instructivos de trabajo, donde tendran ejercicios de matematicas, la descripcion y
codigos de los productos y practicas ademas se le aplicara también evaluaciones de lo aprendido,

observar parte de la herramienta en el Apéndice 4.
Dentro de la Tabla 18 se encuentra el contenido del curso teérico:

Tabla 18

Contenido del curso de capacitacion.

Tema Publico Objetivo

Generalidades de la empresa. Auxiliar, montacarguista y certificador.
Descripcién general de cada puesto. Auxiliar, montacarguista y certificador.
Instructivo de buenas préacticas de almacenamiento (propuesta 3) Auxiliar, montacarguista y certificador.
Instructivo de manejo de tarimas. Auxiliar, montacarguista y certificador.
Instructivo de manejo de uniformes. Auxiliar, montacarguista y certificador.
Programa de estiramiento Auxiliar, montacarguista y certificador.
Instructivo de manejo de producto colapsado Auxiliar, montacarguista y certificador.
Instructivo de mantener el orden y la limpieza durante sus labores. Auxiliar, montacarguista y certificador.
Cddigos de productos y la practica Auxiliar, montacarguista y certificador.
Instructivo de alisto de pedido Auxiliar.

Instructivo de devoluciones de producto en buen estado Certificador.
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Fechas de cadenas de supermercados y practica para poner en practica.  Certificador.

Instructivos para inspeccion de ingreso y salida de materiales. Montacarguista y certificador.

Reglas basicas del manejo del montacargas, e inspeccion del Montacarguista

montacargas

Instructivo de manejo del escéner para el almacenaje. Montacarguista

Ejercicios y practica matematica Auxiliar, montacarguista y certificador.
Evaluacion de lo visto en el curso tedrico Auxiliar, montacarguista y certificador.

Fuente: elaboracion propia con informacion obtenida del programa Storyline del CEDI.

En la Tabla 18 se observa de manera resumida los temas del programa que se
implementd, mismos que son necesarios para que el personal de almacén conozca antes de

ingresar a trabajar y ademas aquellos auxiliares que quieran reforzar temas.

5.2.3 Propuesta de Implementacién 3: Instructivo de buenas préacticas de almacenamiento.

El proposito de esta instruccion de trabajo es definir el correcto almacenamiento para
mitigar el ineficiente proceso de almacenamiento, que todos los encargados del almacenamiento
cumplan con el mismo régimen e instrucciones, y se adecuado manejo de los productos y

conozcan y manejen la correspondiente area de almacenamiento. (Ver Apéndice 5)

Objetivos

Asegurar que en GRUMA Centroamérica los métodos necesarios para prevenir que los
materiales almacenados causen problemas de inocuidad y calidad de los alimentos, asegurando

que el almacenamiento cumple con los requerimientos establecidos.
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Establecer los lineamientos que se deben de seguir para todas las cargas y despacho.

Hay que asegurar que los encargados del almacenamiento trabajen bajo las mismas

instrucciones de manejo de productos, y conocimientos.
Alcance

Este procedimiento es aplicable a las areas de Bodega de Materias Primas, bodegas de

refacciones, Bodega de Producto Terminado, CEDI.
En la Tabla 19 se observa los procedimientos que se deben cumplir

Tabla 19

Procedimientos que cumplir durante el almacenamiento

Recepcion de productos

Descarga de productos

Condiciones durante el almacenamiento

Almacenamiento

Almacenamiento de productos quimicos peligrosos y sustancias toxicas
Manipulacion y almacenamiento alternativo de productos

Carga de productos y Distribucién

Control de materia extrana
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Gestion de incidentes de contaminacion con materia extrafia
Manejo de Alergenos en las bodegas

Eliminacion de desechos liquidos y secos

Limpieza y saneamiento

Producto que no reune los requisitos necesarios

Areas correspondientes de almacenamiento.

Personal

Lavado de manos

Vestidores

Fuente: Departamento de logistica de Demasa.

Es un resumen de los principales temas que se encuentran en el instructivos de buenas

practicas de almacenamiento que deben de conocer y llevar a cabo los colaboradores del CEDI.

5.3 Diagrama de Gantt de la implementacion
En la Figura 29 se muestra el cronograma de las tres propuestas de implementacion,
permitiendo visualizar, que el periodo para la implementacién de estas propuestas es menor a un

afio.

Figura 29

Cronograma de actividades de las propuestas de implementacion
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nov-20 dic-20 ene-21 [eb-2]1  mar-2] | abr-2l | may-21

Responsable Duracion Toras  Inicio Finalizo Porcentaje 1 2 34 1234512341234123412341234

Agrupacion de productos por familia Supervisor 1 dias 4 16/11/2020 17/11/2020 100%
Desarrollo de Layout en plano Supervisor 4 dias 32 17/11/2020 21/11/2020 100%
Revision y aprobacion por la jefatura Jefe de logistica 1 dia 4 24/11/2020 24/11/2020 100%
Demarcacion de las zonas del almacén Contratista 11 dias 88 23/11/2020  4/12/2020 100%

4 dias (8

horas por
Reestructuracion fisica del almacén Montacarguistas- Supervisc personal) 120 5/12/2020 12/12/2020 100%
Incrementacion de zonas en hojas de trabajo Asistente de bodega 2 dias 8 14/12/2020 15/12/2020 100%
Busqueda y clasificacion de informacion sobre lcCalidad 3 dias 18 14/12/2020 16/12/2020 100%
Flaboracion de capacitacion en Storyline. Steify Villalobos-Superviso 22 dias 176 16/12/2020  9/12/2020 100%
Flaboracion de proceso de capacitacion
praclica. Supervisor-RRHTT 2 dias 16 12/1/2021  13/1/2021 100%
Revision y aprobacion por la jefatura Jefe de logistica 1 dia 4 19/1/2021  19/1/2021 100%

8 dias por
Entramiento en las instrucciones de trabajo. Supervisor colaborador 224 10/2/2021 6/5/2021 5%
Tntrenamicnto para capacitar al instructor. Supervisor 3 dias 18 1/2/2021 3/2/2021 100%
Crear ¢l instructivos de bucnas pricticas de alma Supervisor-Calidad-Jefc de 5 dias 20 144172021 16/1/2021 100%
Introducir el instruetivo en la herramienta de cap Steily Villalobos 1 dia 2 16/1/2021  16/1/2021 100%
Revision y aprobacion por la jefatura Gerente de CEDI 1 dias 4 26/1/2021  26/1/2021 100%

Fuente: Elaboracion propia.
Para todas las propuestas se deberan hacer revisiones y actualizacion de la informacion y

los datos una vez al afio.

Las propuestas implementadas estan todas cumplidas al 100% la segunda propuesta tiene
una capacitacién para los auxiliares, montacarguistas y certificadores que ya laboran en la
empresa como parte de la mejora del proceso, la cual inicio apenas la segunda semana de febrero
y se cumple hasta la segunda semana de mayo, donde se les dara una hora por 8 dias para entrar
al programa de capacitacién donde podra encontrar toda la informacion y actividades sobre sus
funciones, este es facil de manejar y el mismo programa le indica los pasos a seguir, ademas el
programa fue desarrollado en conjunto con el supervisor, por lo que €l conoce como es el

funcionamiento y el contenido, para cualquier duda o consulta por parte de los operarios.

5.4 Nuevo Analisis de los Tiempo de Preparacion de pedidos

Una vez teniendo en claro y establecido la distribucion del CEDI y establecido los
instructivos para mantener el almacenamiento de la manera correcta, como reducir brechas de
conocimiento, se puede apreciar en la Tabla 20 el nuevo célculo de tiempo estandar con los

mismo tres auxiliares.
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Tabla 20

Disminucion de los tiempos de la preparacion pedidos

Auxiliar 1 Auxiliar 2 Auxiliar 3
Tiempo
Elemento Tiempo estdandar estandar Tiempo estandar
Solicitud de orden 0,66 0,90 0,88
Buscar los instrumentos de trabajo (tarima, carretilla) 8,22 9,30 8,15
Buscar producto en los pasillos acorde al documento 60,87 59,55 58,93
Recoleccidn del producto 62,62 63,23 60,21
Solicitud de tarima 2,62 2,58 2,95
Materiales al area de predespacho 18,32 20,02 17,67
Total de alisto en minutos 153,31 155,59 148,79
Total de alisto en horas 2,56 2,59 2,48

Fuente: Elaboracion propia.

El nuevo célculo de los tiempos de alisto de los pedidos, una vez implementadas las
propuestas en el CEDI, permitirad ver el cambio y la mejora de estos tiempos. Conforme a estos
datos se procede a comparar con los datos tomados anteriormente para el anélisis. En la Tabla 21

se observa la comparacion de antes de la implementacion y después de esta.

Tabla 21

Disminucidn de los tiempos antes y despues.

Colaborador Auxiliar
Elemento Tiempo estandar
Total de alisto en horas antes de la implementacion 3,23
Total de alisto en horas después de la implementacion 2,54

Fuente: Elaboracion propia.

Como se evidencia en Tabla 21, se realizé un promedio del tiempo estandar, en lo que
obtuvimos que anteriormente por pedido se tardaba 3,23 horas por pedido, la principal reduccién
de tiempo es en la busqueda y desplazamiento de producto donde anteriormente en promedio el

tiempo era 1,696 horas, paso a ser 0,996 hora.
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Esta disminucion de tiempo redujo las horas extras del mes de enero ademas de los
atrasos de los pedidos en la Figura 30 se observa el porcentaje de hora extra para el mes de

enero.

Figura 30

Porcentaje de horas extras mes de enero

Horas Extras de abril 2020 a enero 2021
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Fuente: Departamento de logistica Demasa Costa Rica.

Las horas extras promedio se redujeron durante los meses de agosto de 2020 a enero
2021 dado a que el personal se mantuvo estable por lo que se vio una disminucién de estas, y en
enero se después de la implementacion hubo otra reduccion considerable. En el mes de

diciembre dado a la implementacion y a unas circunstancias especiales no se contempla.

Al reducir las horas de alisto también se cumple la entrega de los pedidos la Figura 31

mostrara la reduccion de los atrasos de pedidos en enero 2021.

Figura 31

Atrasos de pedidos de enero a enero
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Atrasos de entrega de pedidos desde enero 2020 a enero de 2021
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Fuente: Departamento de logistica Demasa Costa Rica.

Los atrasos de pedidos también fueron disminuyendo durante el tiempo que el personal se
mantenia estable y con la implementacion para enero se muestra una disminucién mayor que los

meses anteriores.

5.5 Seguimiento y control de las Propuestas
Para mantener las propuestas implementadas en funcionamiento es importante establecer
un plan de seguimiento. EI mismo debe de involucrar las actividades que fueron determinadas

como criticas.

El seguimiento periddico de los indicadores, la cual va a estar a cargo de los supervisores
del CEDI, mensualmente se hara una actualizacion y se enviara a los gerentes de logistica con el

fin de dar a conocer los resultados de las mejoras implementadas y mantenerlas en el tiempo.

Para control y seguimiento del Layout y este se siga cumpliendo se establece realizar un
seguimiento semestral para asegurar que se cumpla como se establecio o si se requiere redefinir

la clasificacion ABC, ver el seguimiento de evaluacion en el Apéndice 8.
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Ademas, para las capacitaciones es una herramienta que se debe de actualizar o mejorar
con el tiempo, por lo que debe revisar semestralmente, ademas por parte de los gerentes se
establecio que anual cada colaborador debera volver a recibir la capacitacién para dar un

refrescamiento o si hay una actualizacion que se deba cumplir.

Ademas, se cred diferentes graficos de control para los indicadores que no llevan un
control para estos, en el Apéndice 6 se podréa la boleta que se estd completando para el mes de
febrero para el control del tiempo de alisto, en el Apéndice 7 el grafico de control de horas
extras el cual la informacion la tienen a mano con un programa que utilizan para planillas, los
cuales se le dara seguimiento mediante una reunion mensual la cual tiene los supervisores con la

gerencia.

5.6 Analisis financiero del proyecto
Con el fin de conocer la factibilidad del proyecto se llevé a cabo el analisis econdmico
con los indicadores del VAN y TIR. El calculo de ambos indicadores se realizé con en el

programa Excel.

A continuacion, la Tabla 22 muestra los costos que conlleva la implementacion de cada
propuesta:

Tabla 22

Costos inversion de implementacion

Descripcion de implementacion Horas Costo de inversion

Agrupacion de productos por familia 4 ¢ 26.490,00
Desarrollo de Layout en plano 32 ¢ 211.920
Revision y aprobacion por la jefatura 4 ¢ 39.360
Demarcacion de las zonas del almacén 88 ¢ 4.500.000
Reestructuracion fisica del almacén 120 ¢ 596.080
Incrementacion de zonas en hojas de trabajo 8 ¢ 31.423
Elaboracion de capacitacion en Storyline. 176 ¢ 45.905,00
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Busqueda y clasificacion de informacion sobre los puestos de trabajo. 18 ¢ 29.470,00
Elaboracion de proceso de capacitacion practica. 16 ¢ 27.536,00
Revision y aprobacion por la jefatura 4 ¢ 39.360
Entramiento en las instrucciones de trabajo. 224 ¢ 276.416,00
Entrenamiento para capacitar al instructor. 19 ¢ 61.446
Crear el instructivos de buenas précticas de almacenamiento. 20 ¢ 66.820
Revision y aprobacion por la jefatura 8 ¢ 74.720
Total de inversion ¢ 6.026.946,36

Fuente: Elaboracion propia con datos del departamento de logistica.

Para la obtencion del VAN se requiere determinar la tasa de interés mensual, esta
informacion fue brindada por el departamento de contabilidad de Demasa, para la
implementacion del proyecto, y como el proyecto no requiere de una inversion tan fuerte para la

empresa, el mismo fue financiado con fondos propios.

Para calcular la retribucién mensual del proyecto, se tomé en cuenta los datos recopilados
durante el mes de enero, y se hace una estimacién de los datos de los préximos meses. Para el
mes de enero hubo un ahorro de ¢4.717.269 en horas extras, y el ahorro que se da en los atrasos
de pedido en comparacién del ultimo mes es ¢2.851.416. La Figura 32 se observa el célculo del

VAN y TIR para la implementacién del proyecto:

Figura 32

Calculo del VAN y TIR para la implementacion del proyecto
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4,81

| ¢ 6.026.946 8%
- 6.026.946 | ¢  7.568.685 | ¢ 7.568.685 | ¢ 7.568.685 | ¢  7.568.685 | ¢ 7.568.685 | ¢ 7.568.685
VAN ¢ 28.962.174
TIR 125%
ID

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 32, el VAN es de ¢/28.962.174 y la TIR es de 125% siendo mayor que el

porcentaje de tasa de interés (8%), por lo que el proyecto se considera rentable con un indice de

deseabilidad 4,81 aceptandose ya que es mayor a 1.
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CAPITULO VI:

Conclusiones y Recomendaciones
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6.1 Conclusiones
Realizado el proceso de investigacion, se brindaran conclusiones que permitan aportar

valor al CEDI, con relacion a la problematica planteada.

e Se llevo acabo un diagndstico de la situacion actual donde se conoce proceso en el centro
de distribucion de Demasa, permitiendo conocer el comportamiento del proceso, asi
como los indicadores que se ven afectados por la falta de controles, seguimientos y
capacitacion.

e Se determino las principales causas que se presentan en el almacén son:

Deficiente distribucion de la bodega: Ademas, en el analisis Multivoto realizado se

determina como la causa principal, misma que equivale a un 30%.

Retrabajos en proceso: Con respecto al analisis Multivoto realizado, se determina esta
equivalente como segunda causa principal, misma que representa un 23% del impacto en el

problema.

Falta de capacitacion: Este en el analisis Multivoto refleja un impacto de un 17%.

Falta de procedimiento estandar de almacenamiento: EI mismo refleja un 10% del

impacto, de acuerdo al andlisis multivoto realizado.

e De acuerdo al andlisis de tiempos realizado, el hecho de “buscar el producto en los
pasillos acorde al documento” impacta en promedio 3,23 horas del tiempo total lo que

equivale un 53,8% del total de la preparacion de pedidos, actividad de mayor impacto.
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En el CEDI no cuentan con un orden ni un proceso estandar, dado a la inexistencia de
zonas de almacenamiento, asi como, la falta de criterios de almacenamiento de productos.
No se brinda una capacitacion adecuada a el personal de nuevo ingreso, provocando que
se dé mas rotacion de personal, y que exista mucha falta de conocimiento dentro de los
procesos del CEDI.

Para subsanar el problema de los costos del CEDI se debieron de tomar diversas
medidas, entre ellas: Implementar un Layout, elaborar un proceso de capacitacion y
elaborar un instructivo de buenas practicas de almacenamiento.

Con la implementacion del nuevo Layout y con la clasificacion ABC se logro que los
productos tuvieran una mejor ubicacion y se permitiera identificar con facilidad su
localizacion, evitando que los auxiliares realizaran excesivos desplazamientos al
momento de realizar el picking.

Se desarrollo un plan de control para que se mantenga todas las propuestas
implementadas y de seguimiento para que mejoren con el tiempo, se desarrollé una
matriz de evaluacién de Layout para que semestralmente se evalué, ademas se cred
gréaficos de control para los indicadores de horas extras, tiempo de alisto, y atrasos en los
pedidos, y se le dara seguimiento mediante una reunion mensual la cual tiene los
supervisores con la gerencia.

El monto total de la inversién inicial fue de ¢ 6.026.946,36, una vez finalizada la
inversion se tomaron datos nuevamente, observando una disminucion en horas extras y

los atrasos de los pedidos.
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e Mediante el estudio de econémico del proyecto, se obtiene un resultado del ¢ 28.962.174
de VAN y 125% del TIR. al ser ambos resultados positivos se concluye que el estudio es

factible.
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6.2 Recomendaciones

e Se plantea una serie de recomendaciones para mejorar la situacion actual del CEDI, a
partir de las propuestas planteadas:

e Serecomienda hacer un seguimiento a las mejoras implementadas a fin de corroborar los
resultados presentados, ademas para identificar nuevos puntos criticos del proceso de
almacenamiento y distribucién de producto terminado, asi como mejorar o brindar los
cambios que se requiera con el paso del tiempo.

e Realizar un seguimiento constante y asi crear la cultura de trabajo estandar con el fin de
lograr mejores resultados en la eficiencia y productividad.

e Llevar el control de més indicadores para mejorar mas aspectos dentro del CEDI, como
los errores de alisto, la cantidad de producto colapsado, Fill rate. Peter Drucker decia “lo
que no se mide, no se controla, y lo que no se controla, no se puede mejorar”.

e Capacitar a todo el personal de bodega para que puedan tener mejores resultados dentro
del &rea, dentro de la implementacion se cuenta la capacitacion del auxiliar de bodega, el
montacarguista y certificador Gnicamente.

e Evaluar el criterio de los operarios de produccion ya que estos son los que trabajan dia a
dia dentro del CEDI y desarrollan el proceso dia a dia conociendo fondo su desempefio y
las fallas ma&s comunes de estas.

e Mantener el Layout en todo momento tanto en el momento de inventario (que bajan
tarimas, las mueven de lugar). Ademas, si se debe hacer un cambio dado como a la
introduccién de un nuevo producto o la salida de uno, se debe hacer el cambio en el
disefio de Layout y en los documentos en el que se encuentre, y notificar a los operarios

del cambio.
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e Aplicar un Layout y las capacitaciones a las deméas bodegas con las que cuenta Demasa,
para llevar el mismo control. Si se da una situacion especial, donde se deba trasladar
operarios a colaborar en otras bodegas, todos tengan a mano la distribucion de los

productos.
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ANexo

Minuta de reunion con los supervisores

<
S

Qliilva

Titulo: Minuta de Reunion

FECHA: o7- JuL-2020

ASUNTO: CONOCER EL PROCESO DEL CEDI

CONVOCADA POR:

Indicar el nombre del facilitador de la reunidn:
Steify Villalobos Aguilar

DOCUMENTADO
POR:

Indicar el nombre de la persona encargada de fomar notas:
Steify Villalobos Aquilar

AGENDA:

Listar los puntos por cubrir en la reunidn:

- El proceso de recepcion.

- El proceso de almacenamiento

- El proceso de alisto de producto
- El proceso de despacho

PRESENTES:

Listar los nombres de los participantes a la reunion:

Gilbert Chacdn
Luis Rodriquez
lsaac Bogantes
Steify Villalobos

INFORMACION
RELEVANTE:

Certificador: Controlar y verificar el proceso de despacho y recepcign de materiales en los
almacenes de producto terminado, con el fin de garantizar el correcto ingreso v egreso de materiales
y el despacho a los diferentes clientes, cumpliendo con las cantidades requeridas y se cuente con
informacidn valida y confiable.

Montacargas: Operar el montacargas para movilizar materia prima y producto terminado en los
procesos de recepcion, almacenamiento y despacho y verificar el material que ingresa a la bodega
Auxiliar de bodega: Alistar las solicitudes de materiales segln documento de despacho autorizado, y
despachar las solicitudes de materiales, sequn los documentos de despacho al personal de
distribucion.

El producto terminado para almacenar que ingresa proviene de las plantas de Tosty, harina, arroz,
palmito, Fritos.

El cliente o los que se les entrega los productos de venta son transportistas de preventas o
transportistas externos.

Recepcidn-Verificacidn-almacenamiento-alistar pedido-despachar-verificar-entregar producto.

ACUERDOS:

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 2

Formato de entrevista

7

7 ENTREVISTA AL PERSONAL

QL Uiy

Mombre del Colaborador:

Puesto:

Ndmero de Colaborador:

De acuerdo a su experiencia laboral en el CEDI, justifigue la respuesta a cada pregunta:

1. @iQué cree usted que genere los altos costos en el CEDI?

2. Comidnmente iPor qué se queda haciendo horas extras usted, sus compafieros o sus
colaboradores a cargo?

3. d0ué es lo que mas atrasa en un pedido, segln su criterio experto?

4. dQué cree usted que se puede mejorar en la bodega para hacer el proceso mas eficiente?

5. iSe le brindd una adecuwada capacitacidn cuando ingresd a laborar 2 DEMASAT

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 3

Pasillo 1 del CEDI

Fuente: Instalacion del CEDI
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Anexo 4

Pasillo 2 del CEDI

Fuente: Instalacion del CEDI
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Anexo 5

Pasillo 3 del CEDI

Fuente: Instalacion del CEDI
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Anexo 6

Estudio de tiempos de 3 auxiliares

Auxiliar 1

1 2 3 4 5 6] 7] Bl 9| 10] 1] 1) Tiempo observado Desviacion Tiemponormal  Tiempo estandar Hora
062 045 070 103 075 053 058 072 068 078 063 072 068 015 065 077 0013
662 725 7,02 805 598 6,00 553 825 9,93 15,18 763 893 803 2559 7,63 9,08 0,151
10035 8802 10742 98,05 9163 10803 85,57 82,72 82,05 72,75 7002 10142 90,70 1261 86,17 102,58 1710
i 56,83 5525 5483 55,80 54,85 5768 54,92 55,02 55,05 56,77 57,00 54,78 55,73 105 52,95 63,03 1051
[Solicitud de tarima 0,00 0,00 258 157 0,00 302 000 393 583 000 9,57 0,00 221 3,03 2,10 250 0,082
[Materiales al drea de pre despacho 15,87 1668 13,00 16550 15,53 14557 1593 15,57 2047 1393 1507 19,57 16,06 213 1525 18,16 0,303
18028 16765 18555 181,00 16875 18983 16253 16620 17402 15942 16032 18542 17341 10,70 164,74 196,12 3,269

Auxiliar 2 |

Elemento 13] 14] 15] 16] 17] 18] 19] 20] 21 22| 23] 2| 25[Tiempo observado Desviacion Tiempo normal  Tiempo estandar Hora
075 078 087 082 0,70 090 078 093 057 075 078 082 093 080 010 076 090 0015
de trabajo (tarima, carretila) 7,03 618 7,63 1393 7,03 9,18 563 493 7,03 818 503 580 643 723 246 687 818 0136
05 pasillos acorde al documento 81,82 82,23 85,68 91,32 88,02 87,00 85,05 90,75 92,18 89,13 82,05 9075 7280 86,06 547 81,76 97,33 1622
55,78 56,52 56,90 54,97 57,60 55,38 56,20 56,52 56,77 55,90 57,08 5602 5603 56,30 075 53,48 63,67 1,061
0,00 733 602 000 0,00 120 000 497 0,00 000 0,00 7% 30 234 317 223 265 0,044
e pre despacho 16,25 17,02 1805 1807 21,93 1738 17557 12,75 1598 1645 17,53 188 1785 1736 210 1649 1963 0327
16163 17007 17515 17900 17528 171,05 16523 17085 17253 17042 16268 18010 157,08 170,09 663 161,59 19236 3,206

aci

077 078 080 077 087 080 075 0,70 078 060 077 078 058 075 0,08 068 080 0,013
de trabajo (tarima, carretilla] 7,93 857 475 798 678 553 848 695 743 898 7,57 608 608 7,16 128 645 7,68 0,128
10 en los pasillos acorde al documento 10687 10598 91,75 9857 10687 10805 9145 10430 114,70 79,55 89,25 8435 9583 98,27 1053 88,44 105,29 1,755
56,52 56,22 56,90 55,65 5535 55,00 55,50 56,55 56,25 55,95 56,25 5602 5598 56,07 048 50,46 60,08 1,001
Solicitud de tarima 0,00 2,02 5,57 000 520 10,20 000 298 0,00 3,02 402 000 000 254 312 228 272 0,045
Materiales al drea de pre despacho 1635 1620 17,02 1635 17,53 1522 17,68 16,90 13,05 1637 1535 1235 1335 15,67 173 14,10 1679 0,280
18843 18977 17678 17932 19260 19520 173,87 18838 19222 16447 17320 15098 17183 180,47 11,46 162,42 193,36 3223

Fuente: elaboracién propia.

Anexo 7

Clasificacion ABC

53313 3PACK FAM V2 56.480 2,160% 2,160%
52629 BOLITAS QUESO REFILL 56.240 2,151% 4,311%
53820 3PAC TRO-CHI-BOL 485 51.360 1,964% 6,275%
56097 BOLITAS REFILL OFER 48.285 1,847% 8,121%
52933 BOLITAS QUESO 32G 45.960 1,758% 9,879%
54096 BOLI Q REFIL 16G MY 45.080 1,724% 11,603%
53311 2PACK BRAVO-TRONA 43.216 1,653% 13,255%
56099 BRAVOS REFILL Q OFER 42.753 1,635% 14,890%
8721 PAPIOLAS DELUXE 75G 41.976 1,605% 16,496%
53794 BOLITAS Q. KRASH 16G 41.440 1,585% 18,080%
55253 QUESITO CRUN 120G 41.370 1,582% 19,662%
55816 REFIL BR QUE 20%+30G 40.480 1,548% 21,210%
55815 REFIL B FAJ 20% 30G 40.360 1,543% 22,754%
56098 BRAVOS REFILL FAJ OF 39.500 1,511% 24,264%
55840 REFIL BR Q 20%+30GMY 39.400 1,507% 25,771%
55819 REFIL FAJ 20% 30GMY 39.365 1,505% 27,277%
55817 REFIL BR CHI 20%+30G 38.400 1,468% 28,745%
55841 REFIL BR CH 20%30GMY 38.120 1,458% 30,203%
53793 BRAVOS PIZZA RE FILL 36.440 1,394% 31,596%
52205 QUESITOS CRUNCH ESC SPM 506G - 40 34.720 1,328% 32,924%
55220 4PACK RUM FAM580G WM 33.505 1,281% 34,205%

> > > > 2>>>>>>>r>>>>>>>> > >



53312

7937

53181
56641
52369
55242
54084
54347
7936

7931

52686
9022

55156
8902

56414
53582
3687

55257
53610
53586
52881
53677
52358
55235
55256
52463
56506
56118
55241
7933

8291

52622
52650
55251
54168
56640
8295

53792
55234
55248

8616
55730

2PACK BOL-TRONA V2
MASARICA 907G
PAPIOLAS ESC 30G
MASECA PLASTICO 907
RUMBA CHICHARRON 25G
PAPIOLAS MESQUIT 75G
RUMBA CHICHAR 80G
TRONAD ESC 20%+ 42G MY
PAPIOL DELX ES20%MY
CHIRULITO ESC 48G
QUESITO ESC 30G
LUISIANA 95% 1.8K
MASECA 750 G PLASTIC
PIZZEROLA ESC 45G
LUISIANA 95% 5K 4UDS
BRAVOS JALAPENO 150G
LUISIANA 98% 1.8K 1x11
TORTIMASA 750G
QUESITO 116G

LUISIANA 80% 5 K
LUISIANA PREC95% 1K 1x20
JUANA BLANCA 850G
MIMASA 750

BRAVOS ESC PIZZA 42G
PAPITOSTY 180G
TRONADITA 100G
PAPIOLAS SALADAS 75G
PIZZEROLAS 175G

RUMBA PATACONES 10-250G
PAPIOLA DELX 150G WM
TRONADITA ESC 35G
QUESITOS FAM 175G
MASECA AMARILLA 907
LUISIANA 99% 1.8K
CHIRULITO 100G

MASECA M CASCAD 850G
RUMBA REDONDITA 65G
BOLITAS FAM 100 G
LUISIANA 91% 8 K
PAPIOLA CLAS 180G
QUESITOS 175G

MASECA 907G

MASECA 500 G PLASTIC
RUMBA PATACONES 20-60G -400

32.882
32.306
31.795
31.303
31.040
29.996
29.386
29.280
29.240
28.705
26.156
25.616
25.462
25.360
24.454
23.976
23.945
23.884
23.496
23.355
23.200
23.134
23.132
21.298
19.456
19.104
19.030
18.990
18.670
18.532
18.411
18.298
18.014
17.592
17.062
16.842
16.620
16.171
15.960
15.670
15.390
15.229
14.919
14.740

1,257%
1,235%
1,216%
1,197%
1,187%
1,147%
1,124%
1,120%
1,118%
1,098%
1,000%
0,980%
0,974%
0,970%
0,935%
0,917%
0,916%
0,913%
0,899%
0,893%
0,887%
0,885%
0,885%
0,814%
0,744%
0,731%
0,728%
0,726%
0,714%
0,709%
0,704%
0,700%
0,689%
0,673%
0,652%
0,644%
0,636%
0,618%
0,610%
0,599%
0,589%
0,582%
0,571%
0,564%

143

35,463%
36,698%
37,914%
39,111%
40,298%
41,446%
42,569%
43,689%
44,807%
45,905%
46,905%
47,885%
48,859%
49,828%
50,763%
51,680%
52,596%
53,509%
54,408%
55,301%
56,188%
57,073%
57,958%
58,772%
59,516%
60,247%
60,974%
61,701%
62,415%
63,123%
63,827%
64,527%
65,216%
65,889%
66,541%
67,185%
67,821%
68,439%
69,050%
69,649%
70,237%
70,820%
71,390%
71,954%
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56383
56555
56300
53885
55238
56011
9262

54521
1816

52882
53482
56094
7471

56301
52204
56164
54086
53437
52368
9097

55250
1777

53002
54543
55247
52203
55244
53129
2353

53601
52370
52685
8391

55227
53924
8415

55230
54300
56415
53391
54315
53925
54682
7382

MASECA EMPAN 800G WM
LUISIANA 99.5 1.8 1x11
LUISIANA 99.5 1.8K
LUISIANA 95% 8 KG
BOLITA 100G

RUMBA PATACONES 15-250G - 401
RUMBA REDONDITA 175G
QUESITOS 175G CPLAST
TRONADITA MED

JUANA AMARILLA 850G
RUMBA REDONDITA 300G
LUISIANA 99.5% 3.8 KG
MASECA 3K ZIPLOCK
LUISIANA 99.5% 5.8K
CHIRULITOS ESC SPM 48G - 40
LUISIANA 99.5% 6.5K
QUESITOS 20% 36G MY
RUMBA YUCAS ROD 50G
PAPIOLAS BBQ 30G
TRONADITA 20% 42G
REDONDITAS 175G WM
PAPIOLAS QUESO GDE
PAPIOLA DELUX 20%MAS
JUANA BLANCA 2K PROM
RUM REDON 300G WM
TRONADITAS ESC SPM 35G - 40
TRONADITAS 175G

TOSTY MIX 100G

MASECA 5L

JUANA BLANCA 500G
PAPIOLAS MESQUI 180G
LUISIANA 99% 4K ZIPL
BIZCOCHO LA TICA 45G
RUMBA PIKITOS 1K

FRIJOL NEGR 900G 15U
RUM SEM COB JAP N 80 S
12 PACKTOSTY 346G
TAQUITOS QUESO 170G
BRAVOS QUESO 150G
RUMBA MANI GARAP180G
PALOMITAS NATUR 75G
FRIJOL ROJO 900G 15U
RUM MARAN/CAR 50G SP
RUM SEM COB JAP N 80

14.629
14.611
14.292
14.097
14.040
13.800
13.720
13.690
13.624
13.551
13.431
13.104
12.945
12.831
12.760
12.504
12.461
12.368
12.320
12.160
12.024
11.600
11.120
10.898
10.210
9.880
9.274
9.266
9.250
9.001
7.942
7.679
7.130
7.076
7.055
7.004
6.876
6.520
6.416
6.352
6.072
5.843
5.709
5.620

0,559%
0,559%
0,547%
0,539%
0,537%
0,528%
0,525%
0,524%
0,521%
0,518%
0,514%
0,501%
0,495%
0,491%
0,488%
0,478%
0,477%
0,473%
0,471%
0,465%
0,460%
0,444%
0,425%
0,417%
0,390%
0,378%
0,355%
0,354%
0,354%
0,344%
0,304%
0,294%
0,273%
0,271%
0,270%
0,268%
0,263%
0,249%
0,245%
0,243%
0,232%
0,223%
0,218%
0,215%
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72,514%
73,072%
73,619%
74,158%
74,695%
75,223%
75,747%
76,271%
76,792%
77,310%
77,824%
78,325%
78,820%
79,310%
79,798%
80,277%
80,753%
81,226%
81,697%
82,162%
82,622%
83,066%
83,491%
83,908%
84,298%
84,676%
85,031%
85,385%
85,739%
86,083%
86,387%
86,680%
86,953%
87,224%
87,493%
87,761%
88,024%
88,274%
88,519%
88,762%
88,994%
89,217%
89,436%
89,651%
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53302
54712
56103
55233
54761
54912
56390
54448
55243
55222
8392

52080
55231
54684
53434
55239
54316
56391
52653
53389
53390
56512
55017
8412

54594
56200
54686
55125
54595
54680
53992
53436
8752

54292
55246
54683
56556
55117
4977

53435
54567
54167
54115
54568

MASECA EMPAN 800G

KRASH FAJITAS 22G

MASECA MAIZ CAS 850G WM
TOSTY MIX 300G

MASARICA HM CASCADO

FRIJ ROJ ENT LT 24-420G -301
FRIJ ROJ ENT LUISIANA 12-800G
FRIJ NEG ENT LT 24-420G -300
TAQUITO RUM 300G

RUMBA REDON 1K

BIZCOCHO LA TICA 100G
MASECA CHORREADA 1LB
RUMBA DORAD 300G

MANI RUM SAL 40G PAN

RUMB PLATVERDROD 71G
CHIRULITO 250G

PALOMITAS MANTQ 76G

FRIJ NEG ENT LUISIANA 12-800G
TOSTY MIX 300G

RUMBA MANI SALAD180G
RUMBA MANI GARAP 18G

FRIJ NEG LA HACIENDA

3PACK TICOBOPIZ 550G
RUMBA MANI GARAP 80G S
RUMBA MANI SAL 350G
MASECA EMPAN 400G

RUM MANI SAL 80G PAN
MASECA ESPECIES 454G WM
RUMB MANI GARAP 350G

RUM ALME CAR 50g SPM
3PACK MANI SALAD 80G

RUMB PLATLIMTIRA 71G
ELEFANTE 70% 8K

Palmito IRAZU trozos 24-140z D -80
RUM REDOND 275G WM

RUM SEMI MIX 140G SP
RUMBA NACHOS SABOR TICO 275G
PAPITOSTY 30G

PALM DOB CAP 12-26 OZ LA CIMA -76
RUMB PLATMADUTIRA71G

FRIJ NEG MOL DP 12-400G -306
MASECA ALTA EN FIBRA

FRIJOL NEG JOYA 750G

FRIJ ROJ MOL DP 12-400G - 305

5.303
5.240
4.996
4.944
4.934
4.896
4.843
4.744
4.720
4.616
4.592
4.223
4.140
4.080
4.064
4.048
3.936
3.744
3.736
3.608
3.584
3.490
3.442
3.440
3.400
3.388
3.360
3.258
3.248
3.240
3.192
3.072
3.026
2.984
2.910
2.910
2.888
2.880
2.852
2.840
2.836
2.829
2.825
2.796

0,203%
0,200%
0,191%
0,189%
0,189%
0,187%
0,185%
0,181%
0,181%
0,177%
0,176%
0,161%
0,158%
0,156%
0,155%
0,155%
0,151%
0,143%
0,143%
0,138%
0,137%
0,133%
0,132%
0,132%
0,130%
0,130%
0,128%
0,125%
0,124%
0,124%
0,122%
0,117%
0,116%
0,114%
0,111%
0,111%
0,110%
0,110%
0,109%
0,109%
0,108%
0,108%
0,108%
0,107%
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89,853%
90,054%
90,245%
90,434%
90,623%
90,810%
90,995%
91,177%
91,357%
91,534%
91,709%
91,871%
92,029%
92,185%
92,340%
92,495%
92,646%
92,789%
92,932%
93,070%
93,207%
93,340%
93,472%
93,603%
93,734%
93,863%
93,992%
94,116%
94,240%
94,364%
94,486%
94,604%
94,720%
94,834%
94,945%
95,056%
95,167%
95,277%
95,386%
95,494%
95,603%
95,711%
95,819%
95,926%
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56530
55984
55267

53933
54294
54152
53993
8411

55268
8081

56616
52073
56038
55237
56393
56522
56378
54893
54681
53953
56111
56039
53803
54314

8132

56513
53880
8293

53546
54944
54295
55070
56557
8418

55245
54997
56720
54596

53549
8414
8369
8512

RUMBA SABOR TICO 200G

TOSTY MIX POP 350G

FRIJ NEG MOL DYP 3PACK 8-227G -307
3PACK PALM ENTERO 12-140z LA CIMA -
45

RUMBA MANI SAL40G S

MANI RUM SAL 40G IMP

3PACK MANI 2SAL-GAR RUMBA 80G
RUMBA MANI SAL 80G S

FRIJ ROJ MOL DYP 3PACK 8-227G -308
ELEFANTE 70% 1.8 K

RUMBA SABOR TICO 30G

Palmito en trozos 24-140z IRAZU -80
PALM ENT LATA 20-14 OZ LA CIMA - 45
TICOCHIPS 275G

FRIJ NEG ENT HACD 3PACK-140z
HACIENDA HARINA 750G

PALM MED LA CIMA 3PACK 400G
12PACK TOST 346g PAN

RUM MANI/ARAN 50g SP

RUM MANI SAL-PASA80G

PALM MED LATA 20-140Z LA CIMA - 90
PALM CORT LATA 20-140Z LA CIMA - 80
Palmito entero 24-140z Irazu -45
PALOMITAS QUESO 85G

PALM TROZOS 12-140z 3PACK LA CIMA -
80

FRIJ ROJ LA HACIENDA

RUMB MAN SAL/LIM 80G

BRAVOS QUESO FAM 175G

Palmito entero 24-140z Richly -45
Palmito Entero 12-28 oz DEL CAMPO - 56
RUMBA MANI GAR 40G S

3PACK MANI 210G ARA

RUMBA SABOR TICO 275G

RUM SEM COB LIM/SAL80 S

AZTEKA 300G

MANI GAR 40G PAN

JUANA 2 K +AHORRO

RUMB SEMI MIXTA 350G

PALM EN TROZOS 12-140z 4PACK LA
CIMA -80

RUMBA SEMILLA MIX80G S

MASECA 5 LB SUP

MASARICA 907G SUP

2.768
2.740
2.736

2.714
2.692
2.688
2.686
2.672
2.656
2.640
2.640
2.632
2.620
2.614
2.596
2.595
2.560
2.560
2.552
2.552
2.520
2.520
2.504
2.496

2.496
2.490
2.456
2.448
2.436
2.429
2.428
2.421
2.408
2.376
2.310
2.280
2.009
1.676

1.626
1.452
1.228
1.228

0,106%
0,105%
0,105%

0,104%
0,103%
0,103%
0,103%
0,102%
0,102%
0,101%
0,101%
0,101%
0,100%
0,100%
0,099%
0,099%
0,098%
0,098%
0,098%
0,098%
0,096%
0,096%
0,096%
0,095%

0,095%
0,095%
0,094%
0,094%
0,093%
0,093%
0,093%
0,093%
0,092%
0,091%
0,088%
0,087%
0,077%
0,064%

0,062%
0,056%
0,047%
0,047%
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96,032%
96,137%
96,241%

96,345%
96,448%
96,551%
96,654%
96,756%
96,857%
96,958%
97,059%
97,160%
97,260%
97,360%
97,459%
97,559%
97,656%
97,754%
97,852%
97,950%
98,046%
98,142%
98,238%
98,334%

98,429%
98,524%
98,618%
98,712%
98,805%
98,898%
98,991%
99,083%
99,175%
99,266%
99,354%
99,442%
99,519%
99,583%

99,645%
99,700%
99,747%
99,794%
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56173
54792
52420
8797

55271
56377
4966

56040
56708

MASECA M CASC 2K WM

JUANA BLANCA 200G

Palmito entero 24-140z Del Tropico -45
TORTIMASA 750G Z SUR

PALMITO ENTERO 24-400G CALVO -45
PALM ENT LA CIMA 12 - 14.50z + BONUS
PALM PREM VID 12-14.5 OZ LA CIMA -60
PALM ENT 20-140Z SABEMAS - 45
PALMITO CORTE SPAGUETTI 1407 101

1.228
739
680,00
589
580,00
520,00
405,00
340,00
300,00

0,047%
0,028%
0,026%
0,023%
0,022%
0,020%
0,015%
0,013%
0,011%
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99,841%
99,869%
99,895%
99,918%
99,940%
99,960%
99,976%
99,989%
100,000%

OO OO0 00000



Anexo 8

Hoja de trabajo

Informacién Basica

Proceso: Alistar Producto: Preparar una orden No: 1
Puesto: Auxiliar Materiales: Producto Terminado No Hoja: 1
No. |Tarea Descripcién Observaciones
1 Retirar el documento de pedido. Este se realiza en ventanilla con el auxiliar.
2 Se busca las herramientas de trabajo. No tienen un lugar fijo.
Marcar el documentos con algunos productos que  |Los marcan para ver si aun se encuentran
3 mantiene su posicion. en el mismo lugar.
Busca los productos algunos no tiene conocimiento |Las posiciones de los producto cambia
4 de donde encontrarlos. mucho.
Algunos productos no vienen bien identificados por |Para los nuevos es mas dificil ya que no
5 lo que son propenso a mas erros. reciben una buena capacitacion.
Se recorre mucho la bodega por no
encontrar un producto retrocediendo
6 Recoge los productos solicitados monta la tarima.  |varias veces el mismo pasillo.
El &rea cerca del anden 1,2,3,4,5,6,7 es el
Cuando la tarima este llene o a su altura maxima se |espacio para colocar las tarimas a
7 debe dejar en su zona de despacho. despachar.
Recoge los productos pesados (Harinas, arroz,
frijoles) se entariman juntos por su forma peso y
empaque, ademas al armar la tarima se debe de
8 asegurar con una lamina de carton.
Limpiar todo producto que sufre dafio sea por mala |El area de producto colapsado se
9 manipulacion o por dafio de fabrica. encuentra en un pequefio rack del pasillo
Cuando se requiera una tarima que no este de facil |Utilizan el montacargas sin el permiso se a
10 acceso se debe de solicitar al montacargas. dado en 4 ocaciones en los diferentes
Se le solicita firma al certificador y transportista de
11 conforme.
12 Entrega documento firmado.

Informacién Basica

Proceso: Otros

Producto: Preparar una orden

No: 1

Puesto: Auxiliar

Materiales: Producto Terminado

No Hoja: 1

No. |Tarea Descripcion Observaciones
1 Alistar un reporte de productos colapsados
Ayudar a mantener el orden y la limpieza en el almacen
pricipalmente en la noche ya que no cuentan con
2 Auxiliar de limpieza
Ayudar con el inventario de la empresa que se realiza
3 los fin de mes
Notas Muchos de los auxiliares no cuentan con mas de un afio segun los mismo muchos se cambian porque

no conocen bien las funciones cédigos.
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Informacion Basica

Proceso: Almacenar |Producto: Recibir y almacenar Producto  |No: 1
Puesto: Montacarga |Materiales: Producto Terminado No Hoja: 1
No. |Tarea Descripcion Observaciones
Recibe el producto que viene del anexo, producto Se recibe en el camlon,prlnmpal_mente en
terminado de snack, harina, arroz, palmito. el anden 8,9,10, o del area de fritos que se
1 encuentra a un lado del CEDI.
No cuenta con capacitacion ni instructivo
para el almacenaje, lo que lo realiza a
criterio personal, al ser 3 con horarios
Es el encargado de almacenar todos los productos . .
recibidos. diferentes es donde se genera los cambios
de la bodega, su estrategia siempre es
cambiar el producto con menor cantidad
2 de un &rea para ingresar otro.
Los productos que provengan de fritos se deben
3 escanear antes de almacenar.
Debe realizar la debida limpieza una vez que dafie
4 un producto. No manejan con cuidado el producto.
Entregar el producto al transportista si el pedido es |Ayudar al auxiliar a llevar las tarimas muy
5 una tarima completa. pesadas 0 que son completas.
Como no se cuenta con suficiente espacio
el area de picking es enfrente de area de
6 Surtir el area de picking a los auxiliares. almacenaje
Informacion Bésica
Proceso: Otros Producto: Recibir y almacenar Producto  |No: 1
Puesto: Montacarga |Materiales: Producto Terminado No Hoja: 1
No. |Tarea Descripcion Observaciones
1 Alistar un reporte de productos colapsados
Ayudar a mantener el orden y la limpieza en el almacén
principalmente en la noche ya que no cuentan con
2 Auxiliar de limpieza
Ayudar con el inventario de la empresa que se realiza
3 los fin de mes

Notas
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Anexo 9

Correo con la informacion brindada por el supervisor
- [l X
) Responder &) Responder atodos —> Reenviar =1 Archivar  ***

@ Gilberth Chacon Pereira <GCHACON®@demasa.com> E,Z
19/12/2020 9:26 p. m.

Para: tifevillalobos-25@hotmail.com

Guardar todos los datos adjuntos

- Costo de transporte por atraso...
""| 33,66 KB

Salario del personal en el...
POF | 26,83 KB

Horas extras.xlsx
21,51 MB

L

Buenas noches Steify, adjunto informacion solicitada.
Recuerde que estos son datos confidenciales, por lo que en el proyecto tiene que poner datos aproximados.
Cualquier duda o consulta con mucho gusto.

Saludos.

Gilberth Chacon Pereira
Supervisor de Logistica
GCHACON@demasa.com
Tel. (506) 2543-1361

Cel. (506) 8309-4201




Apéndice 1

Apéndice

Proceso de capacitacion practica Auxiliar

RRHH

P
.ltnc? L

Cormubtonio medico

PROCESO DE CAPACITACION

Auxiliar de bodeaa

<
Mg a)

Registro al sistema

Induccién general de

Recorrido de
reconocimiento de

Induccion del codigo

Dpte. Caliclsd

Cptn Sagardad s

Proceso de capacitacion Auxiliar de bodega
Superaso

Ausiliar de bodega

la empresa . de ética
dreas generales
Induccién general del
area de Salud
Lectura y comprension Capacitacion de las
del Programa de normas y
Buenas Practicas de procedimientos de
Manufactura calidad (SQF)
‘Capacitacion
seguridad en el drea
de trabajo
N Lecturay
Induccion general del h:.o".‘do de comprension de las
—* reconocimiento de la o
puesto bodeaa politicas e
9 instructivos
Compresion t_hl Capac'fial_:lon del Limpleza del érea de Capa_cltaqlon sobre
proceso y equipos — procedimiento de e frfopnrrfie manejo de producto
del drea alisto de pedido i o colapsado

4
Capacitacion para el
despacho de las
sclicitudes de

Capacitacion del
inventario de la
bodega
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Puesta: Builizr d= Bodegs | Facha finalizscidn:
| Colaborador|
=tivo General: | Conocer aspectos genersles de la empresa v o relaconado los procesos del awiliar de bodeza
Objetivas

. . .
o, alisto y desps 3

sBcracer y ertender los procesas de cads puesto, de tl maners que pueds dessmrollar las scividsdes con plena seguriced y de forma corrects en Ln ambiente adecusdo y Ce |z maners sdecusda.
sBroporcionar las herramientss pars brindar el conocimients de los productas con los que se debe trabajar, w51 como conocer los codigos. Grecteristicas y cantidades.

B primizar las funciones de picn, 3l
sBelevar el adecuado simacenaje y wu interrelicion con ks demis Sreas de [ empress.
sBesisrar [ documentagon propia de ks funcian de slmacenaje.

I Fecha No
Na Proceso de tacion [ b Tt imic . .
capa sponsable  [Tiempa|  Fecha inicio inplizncidn | COTPEEE | tenga| e eveluador) Firma (svalusda]  |Observacicnes
1 Registro 2 ingreso 31 5i5tema | Revizion de |2 documentacian
Entregs de carné y resisiro de huells
1| Incuction General de s Empresa | Amtecedentes historicos de |z empresa
Tinas de producics RRHH lda
3 | Recorrido de reconocimiento de Ubicar &
Sreas penerales icar Sreas penersies de ks empresa.
4 Induccien del codigode &2 |Canocer ks normas de etica y conducts Gruma.
5 | Induccian genersl del dres de St |Canocer las generalidaces pertenecientes al dres de salud, medidas o Comsuitorio [ 4
acciones en casa de un scoderte. Médico i
s Lecturs ycomprenzion del o b disposiciones genersles del manual de Buenas Prictices de
Programia de Busnas Practicas de Manufaciura .
Manufactura 3 D=pa .Irre'ltnd: 1 hora
7| Copacmciindelez rormay | Conocer 12z Gposione: penerdles sobre 12 docomentacin Caliczd
procedimientos de calidad (S0F] |pertaneciante.
& | Capecitacion seguridsd en o dres N . =
P de_.‘_ubajn Conooer as medidas de seguritad sesin e dres e trabajo, a5 coma el D"’“‘;"” i P
: procedimiznto en caso de algin sccidente lsborsl. ﬁlzt *
ustria
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Evaluzdor

Proceso de capaditadidn

Resparsable

Fecha inidc

Firma [evalunda)

Inducion general del pusio

Dezcripeién zznemsl del pussta de trabajo,

Recorrico de reconacimiento de |a

Ubicar las distintas dreas de s bodega. [4rea de man, smoz, Tosty,
colapsada.)

Conocer los tipos de peditos cue se soliitan | preventa, mayares,
requizician]

Presensacion de compahen: trabsjo.

Leciura y comprension ge las
politicas e instractives

Canoce Io a3pecios Senermies reeconatas #l pucsta de tratejo segin
la Gocumentacin establecda, canecer los cidiges de los productas, fa
cistribucin de 1a bedega.

2horas

3hom
pardia [1]

Compresién del procesa y ecuipas
deldrea

Conocer dande solictar los documentos de slisto/Gespacha.

Saber interpretar 3 informacion d cada tipo de documento e pedide
[maiones, prevents, reuisican).

Conocer los instrumentos de trabisjo y u cormespandiente ubicacan.

Auniliar ce boceza

Capadtacion del procedimiento de
alisto de pedido

Conacer el procedimienta de alistado de pedido|Busar products,
reconocer cus sz ol products solickade, completar |2 informzdian an al
Eocumenta de pedide, ubicar ks fecha de vencimiento e los productes.).

Conocer el cormecto acomode del producto en |as tarimas jorden de fas
Gjas, resguarto pars producto en buita.)

Conocer coma proceder con 1z Cajas Que Gustan vadas (plastcs o oe

—

Icentificar & ress conde se asignara pars despacho del pedide cue
realiza (firea cerca del andén).

Procedimienta pars identificar fas tarimas en o Srea de producta 3
despachar (Bl nombre: guiz o nuta, Gntidad de tarimas).

Conocer ol procedimienta pars natificar | diferenda del procuca
sliztado y ko requerido en o documento.

Conocer el procedimienta pars notificar producto vencido o promta 3
venesr.

Auniliar de bodega

Limpiezs del drea de trabsioy
equipos

Conocer |3 cormecta maripulacin de los procuctns ue sifrieron dafios ¢
procedimiento de limpieza.

|impieza general del area ce sabaja.

Mrtenimiento de oren y limpiess (durante o zlisto).

Auiliar

Capacitacan sobre manejo de
producto colspsade

Conocer el procedimienta d reparte de producio colspsads [donde y
guien].

Ausdliar ce b

Capacitacian pars o despacha ce 12
soictuces de materiales

Realizar |3 inspecsitn visual 3 los Grmiones de embarque de aroduciol
Limpiezs, estade del Gmisn. ] y compietar of reports de inspecdan de

mion.

Conocer el procedimienta pars natificar anomalias curante fa inspeccion
el camion.

Procedimients pars despachar oz pedidas que o8 encuentrs en & area de
producto  Gespachar.

Conocer procedimients pars | verificacian el procucto a despachar.
[werificar el pedido, notificar, y comegir erores)

Auniliar ce bocega

1da

Capacitacan del imventario o
boders

Conocer el proceso pars e inventaria de s bocega.

Auiliar de bodega

1da

D) ~enctee.

Fuente: Departamento del CEDI



Proceso de capacitacion Certificador

RRHH

Dpio. Caledad Consullono medico

Dpn Segencisd moweral

Superdisor

Certificador

Apéndice 2

Proceso de capacitacion practica Certificador

PROCESO DE CAPACITACION

Certificador

Mgk

A . :
|,|N|C|9-—r Registro al sisterma
L

Induccion general de
la empresa

Recorrido de
reconocimiento de
dreas generales

Induccion del codigo

Induccian general del

drea de Salud

——

Lectura y comprensién |

Capacitacion de las

del Programa de normas y
Buenas Practicas de procedimientos de
Almacenamiento calidad (SQF)
Capacitacion
sequridad en el drea
de trabajo
Induccion general del Recorrido de Lectura y comprension
ey reconocimiento de la —»{  de las politicas e
P bodega instructivos
]
Procedimiento de Capacitacon del
- I
r?;:';pﬂr\esn:nje e L verficar y revisar las procedimiento de las
- del :reg = entradas y salidas de devoluciones
materiales
T
Limpieza del area de Capacitacién del

trabajo y equipos

(-

inventaric de la
bodega

—@®
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Puesto:

Certificador

Guin de Cap

Fecha inido:

155

Calaboradar|

Evaluzdor

etivo General:

Conocer aspectos penerzles de la empresa y lo relaciorado los procesos del audliar de bodesa.

Objetivas

Especificos| sBroparcionar |as herramientss pars brindar & conocimients de los productos con las que se debe trabajar, 2= como conooer los cadizos, Greceristicas y cantidadas,

sBptimizr lzs funciones de recepdion, slmacenamiento, alisto y despacho.
sBelevar el adecuado slmacenaje y su interrelacion con las demas sreas de la empresa
sBeziztrar la documentadion propia de la funcion de slmacenaje.

sBonocer y entender los procesos de cacs puesto, de tal manes que pusds dessrrollar 25 actividades con plena seguricad y de forma cormects en un ambiente adecuado y de la manes adecusda.

I o Fecha Ho y
Mo Pri de taci R kil T
oreso die capacitacion sponssble iempal  Fecha inicic finalizacidn Competente competente Firma [evaluador) Firma [=valusdo) Obsarvaciones
Regiziro e ingreso 3l sistema Rewision de |z documentacion
1
Entrega de carne y registro de huella
Inchuczian Gereral de la Empresa | Antecedentes histéricos de |z empresa
F L
Tipos de producios RAHH 1ez
Recorrido de reconocimiento de Ubsicar 3
3 ireas prnerales i aneas generales de la empresa.
4 Induccion del codign de &ic Conooer las normas de etica y conducta Gruma.
5 Incluccion general del Srea de Salud [Conocer las generalidades pertenecientes al dres de salud, medidas o Consultorio 1
scciones en caso de un sccidente. Medico B
Lectura y EDTF:EM'F' - Conocer las disposiciones genersles del manual de Buenas Practicas de
6 | Programa de Buenzs Practicas de rS—— Deazrtzmento de
Manufactura -E;IT:d : Lz
- Capadtacion de las normas y Conocer las disposiciones genersles sobre |3 documentadion "
procedimientos de calidad [S0F)  |perteneciente.
Capaditaco dad area P . -
s apﬁ-u::-u:::_';_uhn:n e = e Conocer las medidas de sexuridad segun & Zrea de trabajo, asi como el Depa-ta;\-!r.o 2
. procedimiento en caso de alguon acodente lsboral. EL; * e
ustrial




| Evaluacar: 1
] Prodess de capadtadon Reporeatie | Tiempo Fedminico finalizadin | oMPCiEnte | No competents Firrres [evalumdor] Firma |zvalumdc) ‘Obseramciones
5 Induzin parernl ofl puento [ Deserpeion peneral del st de trabsie.
Riecorian e reconoSmients 3212 || i ms distintes dremc o (s bodsgs. [dres oe mani, 8oz, Tasy,
boceza coinnsaio. | 2 horas
i = — - p——
Comocer jas tipas oe pedidos que e soiicitan | prevents, mayors, 5
rEqzicon| Supenza
Fresantacion de ompanenos Eabeo.
Lechura y comprenson de s (Conocer los aspectos senemies relsdonados ol puesto de trabejo sazun 1o
11 poitices e instnuctivos i documentacion establedda, conocer los 03Cigas e los productas, I por dia 3|
cistripucion de Ia bodesa. dins)
‘Comprestn del proceso y equipes | CoRoCer BGnde solidtar ios docimentns de nec=ndin, despacha y
el aren devolucion
Sainer interpretar b infonmacion e cada tipo de documento de pedico
12 Imayoren, oreeente, reguisicon), Cartfizacar
ientificar &l oren 2 prioncad ce resiize i revision de acuedo e
estratesia del supersisor|En oo de que nose puesds venficar todos s
| mmiones]
Capacitacion oe imiznto ce |isentifica© i UbCACion cel EIMIGn Gue rECEEn o entrezs & mates |
verificar y revizar ke entracas | quien notifica, las Sreas que noraimente 52 udican, y come debe estar
salides g matarals = camicn.
Procedimisnts de nevisin e producto enbers en i recspoion
despacho e material [identifioar omnca son procuctos en enbems).
Frocedimienin de nevsion o producios de unideces en & despacho el
Teakarisl : dentificer cuando 50n producn: en unicades, contar todes las
unigades |
M o b ATDnes e nimn:peno-oeqamzrtounu,néﬂism
quien es &f responsable del emar}.
(Conocer & procedimisnto pam sobentar & eor identifimdo enia
s revisitn del despacho. Cartiensor 2 disa
(Conooer & procadimisnto cuanda hay difenenda en ios productos gue
reresan
Procedimientn pars identificar s tarimas &n e Ares de products &
[espscrear [ iomone: euis o fut, Gantidsd de tarmas).
verificar que s resice I inspecdion oe ks vehioulos ntes de b enTezs
2z de ks producios
(Conooer e difenentes fechas pars entregs de ks procuctos 8 las
ciferantas sdenas de cuDarmETSIOL
Procedimientn para la revision de antdded de tarmas y estado de las
tmwrimes que antre=an los transportistas.
(Conocer comio completar ado-u.rﬂrmdhpcm determinar 5 procede
coon I scmptacion del producto.
(Conocer as criterins pars determinar si un produch debe ser acentadn o
g | Copmchucin delpresdmientcdebm | oo agy Cartificackr
devohuzionm
‘Conoaer el procedimisnto a.ando e producto e sceptaco 0 cuando =
muun.[%m:iév\a prociuctn, cesting del producto rechezado, &
quien se debe notificar. |
Uimpieca del dres S fraajc yaqubess  ((Copooe© fas Snems par &) oo e [ tarimas, Cijas y producto par
rotar.
13 (Conocer las criterins para mantener ordenace y limpia & Bres de andenes Carticasor L Lda
durmnte In certificadion de los materialas.
Limpieza menemi cel Ares ce trabejo.
[ Ty —— R _
13 (Conooer &1 procsso pare e inventario de i Dodasa, Carttizasor Lda Lda

L T

Fuente: Departamento del CEDI



Proceso de capacitacion Montacarguista

Apéndice 3

Proceso de capacitacion practica Montacargas

PROCESO DE CAPACITACION

Montacarguista

GO

Recormrido de

materiales

. — a } .
- Iﬁcm—-' Registro al sistema I T E TS reconocimiento de ezl ,df'l kD
< - la empresa . de ética

areas generales
5 )
E Induccién general del
5 area de Salud
i ——
1 -

Lectura y comprension Capacitacion de las
E] del Programa de narmas y
z Buenas Practicas de procedimientos de
§ Almacenamiento calidad (SQF)

1
g-' Capacitacion
i sequridad en el drea
x de trabajo
L M —

L

R . Lectura y
] Induccion general del : rr!do & comprension de las
5 * reconocimiento de la =
& puesto P politicas e
=2 instructivos
I
[
x
” Capacitacion de uso N
e mzin E‘!I de montacargas en el Cnpullﬂ:boln Capacitacion de
proceso y equipos [—» 5 B recepcion y salida de -

2 area de trabajo 5 almacenaje
3 del area materiales
g T
B
! x
2 Capacitacion del N . Capacitacidn para el Capacitacién del

Jimi Limpieza del area de despacho de las o ;
P DIZTDEG | gy trabajo v equipos solicitudes de ieniEncidele
alisto de pedido 4oy 4 bodega

157
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Puesto: Montacarguista Fecha finalizacign:
Cdabnﬁdu'| |
Objetivo General: | Conocer aspectos gererales de |a empress v lo relacionacdo los procesos del montacarguista

Objetives

Especificos: sBroporcionar las herrsmientas pars brindar &1 conodmiento e bos productos con los gue s debe trebajar, 251 como conocer los codigos, carctenistices y cantidades.

sBptimizar las fundiones de recepdon, slmacenamiento, alisto y despacho.
sBelevar el sdecusdo slmacenaje y su interrelacion con las demas areas de 3 empresa.
sBegistrar |3 documentacion propia de la funcion de slmacenaje

Conocer y entender los procesce de cada puesto, de tal manera que pueda desarrollar [as activicsdes con plena seguridad y de forma comects &n un ambiente adecuado y de la manera adeouads.

Na Proceso de capacitacicn Responsable | Tiempo|  Fecha inicio 6 ":Em Competente No . Firma [evalusdaor] Firma {evalundo) (Observaciones

1 Regiztro e ingrase 3l sizema Revision de & documentacion
Entreza de ey registro de huella

z Induccién General ce la Empresa Antecedentes historioos de ta empresa
[Tipos ce procumes RRHH 1dia

3 | Recorrido de reconocimiento de areas N

. Ubigar areas generales de la empresa.
generzles
Induccion del codigo de etica Conocer |as normas de ética y conduca Gruma.

5| Induccion general del Srea de Saluc |Conocer las ganersiidades partenecientas 3l drea de salud, medidas o Consultorio 1
aCCones &n caso de un accidents. Medico nera

6 |Lectura y comprension del Programa de| § . .

Buenas Practicas de Manufactura Conocer las disposiciones generales del manual e Buenas Practicas de

hznufactura.

7 Capadtacion ce las normasy Conocer las disposiciones generales sobre la documentacion

procedimientos de calidad (50F) prbenacients.
& | Capacitacion seguridad en el area de . . .
”;h:jn Conooer las medidzs de seguridad segun el area de trabzjo, asi comoel Dq::rt:::dnm 7 ho

procedimiento en oo de algun accidente laboral. E;ﬁ:l =

El Induccian geners] del puesto L i
Descripdon penersl del puesto de trabajo.

10| Recorrico dereconocimisntodela | Ubicar las distintas Sreas de |3 bodesa. (Sres de mani, armas, Tassy,
oolapsaca.)

2 horaz|

Conocer los tipos de pedidos que se solicitan [ preventa, mayores, X
requisicién) Supervizar
Presentacion de companeros trabsjo.

11 | Lecturs y comprension de la politicas & |Conocer los aspactos generales relacionados sl pussto de trabajo segin 1hara

instructivos Iz documentacion estsblecics, conocer bos codigns de los productos, ka por diz

distribucion de k& bodega.

{3 ditas)




Puesio:

Montecarguista

159

Cnl:bnﬂn-ur|

Evaluzdor:

Procese de mpactaddn

Resporsable

Fecha inido

Fecha

finalizacicn

Aprobado

Firma (svaluador)

Firma {=valuada)

Cornpresion del proceso y eguipos
del area

Conocer dande sofctar los dooumentos de recepcion, afisto/despacho.

Saber interpretar Iz informacion de cda tipo de documents de pedido
[mayores, preventa, reguisidan).

Conocer los insnumentos de trabajo  su correspondiente ubicacion.

Capacitacion de Uusa montacangas en
el rea de trabzjo

Tonooer [az regi= basa: del uso oel montacarga: en |5
bodegalvelocidsd, lugares para estacionar, los equipos de seguridsd que
uzan, lo manimo gue se debe Sransportar]

Procedimianto de inspaccion del montacangas

Ientificar canco se debe de neslizar ambiade gas 3| mortacarga

Conocer el lugar Besigrade para realizar ol Gmbio gel tarque de zas

Capacitacion recepcian y ralida de
materiales

|Gentificar & UbCeton el Camion que recogers © entregars o matera |
ouien notifica, fas Sress gue normalments se ubicn, v como debe estar

Conocer el procacimienta ce Inspeccidn del crmisn.

Ientificar bz tips de aroducto reciben(zi ez un BPT, Fritos, Arroz)

|gentificar cuando deben escnear el materizl rechido v el procedimiento
cue se rezliza.

Procedimiento pars I revision de cantidad de tarimas y estado de las
tarimas gue entregsn bos transportistas.

Mantacarguista

Capadtadan de almacenaje

Conocer el metodo de smacenaje (PEPS: primeras en entrar, primeras en
saliry

Conocer e drea de Aimacense que cads producto o familia Ge produco
[moe, harina. Maniete )

Conocer como se debe estibar los productos | Tosty: attura maxima dos
tarimias)

Capadtzcon del procedimiento de
alisto de pedido

Conocer el procedimients de slistado de pedidelBusar products,
reCONOCEr UNE Cajs complets & incompketa, completar [ informadian en
el documento de pedido, ubicar |3 fecha de vendmiento en los

productos. b

Conocer el ormecto acomodo del products en |as tarimas jorden de las
Gajas: ertern y unicades, resguarde para producte en bulte |

Conocer el procadimienta e srmado de pacidos en Lridade: de pesade
o Tasty | cajas/ bolsz plistical.

Conocer |a ubicacion y armado de las cajas vadas par introdudr
productns en unidades de producto Tosty.

Procedimianto para identificar las tarimas en & Srea de producto 3
despachar (Bl nombre: guiz o nuta, Gntidad de tarimas).

Conocer el procedimients pars natificr la diferenda del procucto
alistado y o requerido en & documento.

Ausiliar de bodega
o Montacarguists

Limpieza del drea de trabzjo y
equipos

Conoger |3 cormecta manipulacian de ks producios gue sufrieron dafios y
procedimiente de limpeza.

Limpieza general del area ce trabaja,

Narrienimierto de orden y impiess dal montacarzas

Capacitacion pars o despacho de |as
solfictudes de materiales

Rezlizar Iz inspecdion vis los camiones de embangue de producto]
Limpieza, estado del cmidn. | y completar o reporte de inspeccion ded

mion.

Conocer &l procedimients pars natificar anomalizs durante ka inspecdon
del camion.

Procedimients pars despachar los pedidos que s= encuents en o 3rea de
productn 3 cespachar.

Conocer procedimients pars |3 verificadan del producto = despachar.
[werificar &l padido, nosificar, y comesi emrores]

Capacitacion del mventaria ce
odess

Conocer & prodeso pars & inventario de 2 bodega.

Montacrguista

1dia

lgia

e TEerdea

Fuente: Departamento del CEDI
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Apéndice 4

Herramienta de capacitacion

GUIA DE CAPACITACION
CENTRO DE DISTRIBUCION

5

gqruma
MONTACARGUISTA
Biso (2 @ Fogon O Mottt (1)

N A - |

Mision y Vision




Montacarguista

Labores de:

* Recepcion
materiales. %

* Almacenamiento.
rep racion de
pedidos.

“ Despacho.

MONTACARGUISTA

‘ n e de & Reche: Preparacion
montacargas documento | =3 5
materiales st de pedido del pedido

Limpieza del area de Despachar la
trabajo solicitud de
pedido

3

INSTRUCCIONES i

lLProducto colapsado?

15|

Realizar limpieza

161
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}‘ INSTRUCCIONES |

MONTACARGUISTA

Conocer y aplicar las disposiciones del manual de
Buenas Practicas Alimacenamiento

MONTACARGUISTA

Conocer y aplicar las disposiciones del manual de
Buenas Practicas Alimacenamiento

Continuar
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Tu puntuacién: 0%

Volver a hacer la

Revisar 2
practica

Continuar

INSTRUCCIONE

Para el la recepcion de producto es fundamental
identificar el producto con su correspondiente
coédigo, de esta forma se garantiza que el
producto coincida con el indicado en el
documento.

Caédigos de productos
PERNLY SN LN

Practica
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LUISIANA 95% 900 G

Bolsas por bulto.

N = LUISIANA 91% 1.8 KG
r @lm& E Bolsas por bulto.

|_T_] Bultos por cama. Bultos por cama.
[ZI Camas por tarima. E Camas por tarima.

Caodigo: 7205 Tipo de tarima: Madera Cadigo: 54198 Tipo de tarima: Madera

Sy LUISIANA 91% 4KG prcleibicotf  LUISIANA 95% 1.8K
‘MQ}A Mﬁ‘tm E Bolsas por bulto.
e s E Bolsas por bulto. e 1.-. P y

lZ] Bultos por cama. E‘ Bultos por cama.
E Camas por tarima. Camas por tarima.

Codigo: 53884 Tipo de tarima: Madera Cadigo: 52686 Tipo de tarima: Madera

LUISIANA 95% 1.8K 12U

IE] Bolsas por bulto.
E Bultos por cama.
Camas por tarima.

Tipo de tarima: Madera

LUISIANA 91% 8 KG

Camas por tarima.

Cédigo: 53792 Tipo de tarima: Madera Cédigo: 54851

Fuente: departamento de logistica.
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4 RESPONSABILIDADES
4.1 Es responsabilidad de los encargados de almacenamiento de materias primas,

empague y producto terminado el establecer los métodos de trabajo que
aseguren el transporte y/o almacenamiento de los insumos a su cargo.

4.2 Es responsabilidad del personal que labora en los lugares de almacenamiento

de materias primas, empague y producto terminade el cumplir con los métodos
de trabajo que aseguren &l corecto almacenamiento de los insumos y productos
a su cargo,

4.3 Es responsabilidad de cada drea, el designar un drea para el almacenamiento,

carga y descarga de los materiales, insumos y productos terminados de la planta.

4.4 Es responsabilidad del responsable del area, el velar por la correcta educacion y

capacitacion del personal en general, acerca de los lineamientos de buenas

1 OBJETIVOS
Agegurar que en GRUMA Centr g los métodos para prevenir gue
los materiales almacenados causen problemas de inocuidad y calidad de los
alimentos, asegurando que el almacenamiente cumple con los requerimientos
establecidos
Establecer los lineamientos que se deben de seguir para todas las cargas y
despache.
Agequral que los encargados del almacenamiento trabajen bajo las mismas
instrucciones de manejo de producios, y conocimientos.
2 ALCANCE
Este procedimiento es aplicable a las dreas de Bodega de Materias Primas,
bodegas de refacciones, Bodega de Producto Terminado, CEDI
3 DOCUMENTOS DE REFERENCIA
- Norma SQF
- PUQ-024 Procedimiento para el transporte y almacenamiento de preducto
terminado.
- PUQ-018 Programa para el control de alérgenos.
- PUQ-017 Programa de mangjo y control de vidrios, plsticos quebradizos y
cerdmica.
— 1UQ-003 Instructive de buenas pricticas de manufactura
- PUDLVK-001 palitica comercial
Aprobado por. Fecha
Gerente de Logisica.C A Spliemirg 2020
— —
GRUMA C.A

DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

Instructivo de Buenas practicas de Almacenamiento

INSTRUCTIVO. Version 1 || BagiRas de 16

5.1.

5.1.

51

5.1

5.2
5.2

riesgo de la contaminacion del alimento como combustibles, agroquimices,
detergentes etc.
4 Se debe inspeccionar visuaimente la carga para verificar que en general,
se encuentra en buen estado
Los empaques deben estar en buen estado, no deben estar rotos ni

n

abiertos ¥ no debe existir evi ia de inacion o ir ién por
insectos. En caso de presentarse alguna de estas alteraciones no se debe

recibir la carga y debe ser devuelta a su lugar de origen.

6 En los casos en que sea necesario el almacenamiento en el exterior, los
productos deberdn estar protegidos frente a la contaminacion y el deterioro.
Deberd comprobarse la idoneidad de los productos antes de introducirlos
en la planta.

-

El establecimiento debera facilitar la correcta rotacion de materias primas y
productos terminados en €l almacén y velar por que los materiales se
empleen en el orden correcto en relacion con su fecha de fabricacion y
respetando el periodo de conservacion establecido

Descarga de praductos

.1 Se debe supervisar que los productos sean descargados con cuidade:

- Levantar los sacos, cajas o belsas, no se deben arrastrar ni tirar.

- No cargar o descargar bajo la lluvia porque la humedad dafia el empague
de los productos

- Las pérdidas generadas durante la descarga se deben recolectar mediante
(barrido} y llevar al sitio desti para estos Los que
evidentemente se encuentren alterados (mojados, empaques rotos o se

practicas de almacenamiento.

4.5 R

de los sup
en sus reas

que se cumplan el

5 PROCEDIMIENTO
5.1 Regepcion de producios,

51.1

51.2

5.1.

w

Las practicas de recepcién deberdn estar disefiadas para minimizar la
exposicion innecesaria del producto a condiciones perjudiciales, con el fin
de mantener |a integridad del producto y del empaque

Se debe verificar que el vehiculo cumpla con las condiciones de higiene y
limpieza adecuadas.

Se prohibe transportar conjuntamente en un mismo vehiculo alimentes con
sustancias gquimicas peligrosas y ofras que por su naturaleza representen

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logigliga.C.A Seliepmlg 2020

Aprobado por Fecha

Gerente de Logisiica.C.A Sptiemirg 2020
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53
5.3

5.3.

53

53

5.3.

evidencia gue el producto se encuentra deteriorado) se debe separar y
cuantificar para su devolucion.
— Los andenes de carga y descarga de productos, deben estar techados de

forma tal que se cubran las rampas de carga y descarga respectivamente.

Condiciones durante el almacenamienta,

.1 Los sitios de trabajo, patios, pasillos lugares para almacenamiento, deben

permanecer limpios y ordenados, sefalizados y acondicionados.
2 Eltrafico de vehiculos y personas en areas de almacenamiento debe estar
regulado y visible

w

Debe existir delimitacion de dreas de almacenamiento — materias primas —
¥ producto terminado.
4 Los terrenos, edificios, patios, zonas verdes deben estar bien localizadas.
Tener barreras que eviten condiciones que puedan contaminar las materias
primas y el producto.
Los requisitos minimos que debe tener Ia infraestructura de las bodega v

wn

sitios de almacenamiento de alimentos son

¥ Construidos en un terreno adecuado y segura

¥ La ventilacion debe ser adecuada v suficiente.

v Debe tener adecuada y suficiente iluminacion natural y [ o artificial, la
cual s obtendrd por medio de ventanas (si son de vidrio, deben ser de
seguridad) y/o lamparas con protector, convenientemente distribuidas.

~  El piso debe ser de cemento, liso y sin gristas.

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logiliga.C.A Seliemicr 2020
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v Las paredes deben ser lo mas lisas posible, sin grietas que permitan la

de i . al agua, deben permanecer limpias

con pintura de tono claro.

¥ Los techos deben ser construidos en Idminas resistentes y con buenas

caracteristicas de durabilidad y resistencia y libre de goteras

¥ Las puertas deben ser lo mds seguras y herméticas posible de

superficie lisa y de suficiente amplitud que abran y cierren correctamente.

v Los extractores y ventiladores deben cerrar y abrir correctamente, estar

construidos evitando la acumulacion de polvo, suciedades y facilitar |a

limpieza; aquellos que se comuniquen con el ambiente exterior, deben estar

provistas de malla anfi-insesias. de facil limpieza y buena conservacion.
5.3.

@

Deberdn docur e i itarse las ili y los
métodos para asegurar que se han aplicado los principios efectivos para la
rotacion de existencias, se debe trabajar bajo el principio de PEPS Primero
que Entra, Primero que Sale.

5.3.7 Se deben establecer procedimientos para asegurar gue todos los productos

alimenticios y productos recuperados se utilicen dentro de su vida dfil
designada. Deben identificarse claramente para conocer su procedencia,
calidad y tiempo de vida util.

5.3.8 Debe existir un espacio de acceso con una amplitud suficiente para cargar
y descargar con facilidad.

5.3.9 Debe dejarse un espacio entre tarimas y paredes minimo de 50 cm y una
distancia minima de 15 cm. sobre el piso ¥ a 1.5 m del techo, de manera
que permita la inspeccion, limpieza y fumigacion con el objeto de poder
limpiar e inspeccionar las tarimas por todos sus costados, para evitar
acumulacion de plagas. Deben respetarse las especificaciones de estiba.

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logislica.C A Sefiembre, 2020
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5.3.16 Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion periddica del

producto v de las i iones de almacenami , a fin de garantizar su

calidad & inocuidad.

5.3.17 Verificar que el producto almacenado, este en Optimas condiciones vy si no
lo esta, comunicarlo inmediatamente al encargado del almacen.

5.4 Almacenamiento

5.4.1 Verifica que todo que se a las debe quedar
estibado en tarimas, cuya condicion asegure la preservacion y el adecuado
manejo

5.4.2 Verifique que todo producto terminado se estiba en tarimas y se colocan
como minimo, a 45 centimetros de la pared

5.4.3 Para el adecuado estibado de producto terminado:

5.4.31 El producto Tosty sea estibado en tarimas a una allura maxima de 2
tarimas

5.4.3.2 Elproducto de harina sea esfibado en tarimas a una altura méxima de 3
tarimas para paquete (papel), 4 para paquete (Pldstico) y 5 para sacos.

5.4.3.3 Producto de tortilla sea estibado en tarimas altura maxima de 10 cajas y
a lo suma 2 tarimas de alio.

5.4.3.4 Producto de armoz sea estibado en tarimas a una altura maxima de 3
tarimas

5.4.3.5 Cuando se almacene en estantes se puede estibar tarimas hasta la
altura méxima que tenga el estante, permitiendo ubicar la cantidad de
tarimas necesarias
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5.3.10 Todo producto almacenade debe colocarse sobre farimas (sopories de
madera §.pldstice} teniende en cuenta las siguientes observaciones:
¥ Antes de colocar las tarimas, el suelo debe estar limpio
¥ Las tarimas deben estar limpias y en buen estado, niveladas para que no
se caiga el producto, sin astillas y clavos que puedan romper o rasgar los
bultos.
v Los productos no deben quedar en contacto con el piso.

5.3.11 Utilizacion de sitios adecuados para el almacenamiento:

v Inspeccién y mantenimiento preventivo en los sitios de almacenamiento.
v Control de la presencia de goteras

v’ Adecuadoe almacenamiento segun |a vida util del alimento.

v Fumigacion contra insecios

¥ Conirol de roedores

¥ Confrol de existencias y fechas de vencimiento.

5.3.12Los estantes que se instalen para el almacenamiento de productos
alimenticios deberdn estar fabricados de materiales impermeables y
disefiados para facilitar la limpieza de los pises y del cuarto de
almacenamiento.

5.3.13 Los vehiculos que se utilizan en las zonas de almacenamiento deberdn
estar disefiados y ser operados de manera que no presenten un peligro
para la inocuidad de los alimentos.

5.3.14 En los almacenes no deben colocarse materiales u objetos en desuso o de
desecho que puedan propiciar la ion de polvo, . Plagas
u otras fuentes de contaminacion y deterioro del alimento.

53.15Mo se debe mantener producte de devoluciones cerca de producto
aceptado

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logislica.C A Sefiembre, 2020
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Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logigtica.C.A Seliembee 2020

5.5 Almacenamiento de productos quimicos peligrosos y sustancias toxicas

551 Los productos guimicos peligrosos v las sustancias toxicas disponibles
para usar en la planta, que puedan llegar a contaminar los alimentos,
deberdn almacenarse separados del drea de almacenamiento y
distribucién de forma que no constituyan un peligro para el persenal,
productos, empagues o equipos de manipulacion de productes.

5.5.

ha

Los productos guimicos peligrosos se deberan guardar en sus recipientes
originales o en recipientes secundarios etiquetados claramente si lo permite
la legislacion pertinente.

5.6 i6n y i alternativo de productos

5.6.1 Cuando los productos se mantienen en condiciones de almacenamiento

temporales que no estan disefiadas para el almacenamiento seguro de
productos, se deberd hacer un andlisis de riesgo para asegurar que no
exista ningln riesgo para su integridad ni de contaminacion, asi como
tampoco efectos adversos sobre la inocuidad y 1a calidad de los alimentos.

5.7 Carga de productos y Distribucién
5.7.1 Los vehiculos (como camiones, furgonetas y contenedores) utilizados para

transportar alimentos deberan ser i antes de ser cargado:
para asegurar que estén limpios, reparados, aptos para tal fin y libres de
olores u otras condiciones gue podrian tener un impacto negativo en el
producto, debe quedar un registro de esta inspeccién

57.

i

Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa o contratados por
la misma deben ser adecuados para el ransporie de alimentos de manera
que se evite el deterioro y la cor inacion de los ali . Estos

vehiculos deben estar autorizados por la autoridad competente

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logigtica.C.A Sebiembee 2020
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5.7.3 Los choferes deben cumplir con las buenas practicas de manufactura y
coniar con el debido permizo para manejo de la unidad.

5.7.4 Los vehiculos de transporte deben realizar las operaciones de carga y
descarga fuera de los lugares de elaberacion de los alimentos, debiéndose
evitar la contaminacion de g5, Mismas vy del aire por los gases de
combustion

5.7.5 Las practicas de organizacion y de carga deberan estar disefiadas para
minimizar la exposicion innecesaria del producto a condiciones
perjudiciales con el fin de mantener |a integridad del producto.

5.8 Control de materia extrafia
5.8.1 Deberdn documentarse, implementarse y comunicarse a todo el personal

las respor y los mé que se utilizan para evitar que
materias extrafias contaminen el producto.

582 Se deberan realizar inspecciones para asegurar que las instalaciones y
equipos de transporte se mantengan en buenas condiciones y que los
contaminantes potenciales no se hayan desprendido, dafiade o
deteriorado.

583 Las siguientes medidas preventivas deberan implemeniarse donde
corresponda para evitar la contaminacién con vidrios:

v Todos los objetos de vidrio o de material similar utilizados en las dreas de
manipulacién y almacenamiente de alimentos se deberdn incluir en un
regisiro de objetos de vidrio, con detalles sobre su ubicacion.

v No se permitiran recipientes, equipos ni ofros utensilios hechos de vidrio,
porcelana, cerdmica, cristaleria de laboratorio 0 materiales similares (con

INSTRUCTIVO: Versifo: 1 || Bagina 10 de 16

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logislica.C.A Seligmbe, 2020

excepcion de productos contenidos en empagues hechos de esos
materiales o instrumentos de medicién con cubiertas de esfera de vidrio o
fermémetros de mercurio en vidrio que exige la regulacion aplicable) en
las dreas de procesamiento y contacto con alimentes.

v El producto de vidrio o de material similar que se prevea para distribucion
deberd ser guardado de un medo que se evite la contaminacion.

v Realizar inspecciones periddicas de las dreas de almacenamiento para
asegurarse de gue no haya vidrios ni materiales similares y para
establecer que no se produzcan cambios en la condicion de los elementos
enumerados en &l registro de objetos de vidrio

v~ Se deberan inspeccionar a intervalos periodices las cubiertas de esfera
de vidrio en equipos y los termémetros de mercurio en vidrio

¥ Las tarimas de madera que se utilicen en el drea de almacenamiento de

alimentos deberan d

atfalusoy it limpias, en orden y
en condiciones sujetas a inspecciones periddicas.

5.9 Gestion de incidentes de contaminacion con materia extrafia
591 En todos los casos de contaminacion con materia extrafia, el producto

alimenticio afectado se deberd aislar, i ionar, reprocesar o

5.9.2 En circunstancias en las que se produzca la rotura de un vidrie o de un
material similar, una persona idénea y responsable debera aislar, limpiar, e
inspeccionar (incluido el calzado y los equipos de limpieza) y despejar
exhaustivamente el drea afectada, se debe seguir el protocolo establecido
en el PUQ-017 Procedimiento para control de vidrio ¥ pléstico quebradizo

510  Manejo de Alergenos en las bodegas

GRUMA C.A
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5.10.1 Bodega de Materia prima:

5.10.1.1 Una vez que ingresa la materia prima gque contiene ingredientes
alérgenos en su formulacion, se procede a hacer la revision de la matriz
de alérgenos de |a planta para determinar que alérgenos contiene con el
fin de identificarla con la efigueia del color que comresponde. Se deben
etiquetar cada uno de los sacos, bolsas o recipientes de la tarima de las
materias primas que contengan alérgenos.

5.10.1.2 Se deben colocar en tarimas separadas las materias primas que no
contienen alérgenos, de las que si tienen.

5.10.1.3 En casc de limitaciones de espacio, se deben colocar por lo menos, las
materias primas con alérgenos, en la base de la tarima, tratando de no
mezclar farimas de materias primas de diferentes alérgenos en el mismo
espacio una sobre otra.

5.10.2 Bodega de producto terminado:

5.10.2.1 Los productos terminados con presencia de alérgenas, deberan cuando
sea posible ser segregados en &reas especificas para evitar la
contaminacion cruzada.

5.10.22 En case de no poder segregar los productos, no se deben colocar
tarimas con productos alérgenos sobre productos que no los contienen
para evitar contaminacion cruzada por un eventual derrame.

510.2.3 Se debe respetar el orden de acomodo de producto por cantidad de
alergenos que contengan: abajo los que contienen alergenos y arriba los
que no los contienen,

511 Eliminacion de desechos liquidos y secos

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logislica.C.A Seligmbe, 2020
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Aprobado por: Fecha

Gerente de Logisliga.C.A Seliembee, 2020

5.11.1 Documentar e implementar las responsabilidades y los métodos que se
utilizan para recolectar y manipular desechos sélidos, himedos v liquidos,
asi como fambién su almacenamiento antes de refirarlos de las
instalaciones

5.11.2 La basura debe clasificarse, deben existir suficientes recipientes para la
clasificacion de desechoes, identificados y colocados de manera que
prevengan la contaminacién cruzada, deben tener tapas.

5.11.3 Es necesario eliminar los desechos peribdicamente y no se deberd permitir
su acumulacion en dreas de almacenamiento de alimentos. Las areas
designadas para acumulacion de desechos se deben maniener limpias y
ordenadas hasta que llegue el momento de |a recoleccion externa.

5.11.4 Los carritos, los vehiculos para eliminacion de residuos, los contenedores
de recoleccion y las dreas de almacenamiento deberan mantenerse en
condiciones idoneas y limpiarse y desinfectarse periddicamente para no
atraer plagas ni ofras alimafias.

5.11.5 Las revisiones de la efeclividad de la gestion de desechos formaran parte
de las inspecciones de higiene periddicas, y los resultados de dichas
inspecciones deberan estar incluidos en los informes de higiene
cormrespondientes.

5.11.6 Se deberan almacenar y manipular los desechos no comestibles que estén

al de para anil , de manera que
no haya riesgos para el animal o para ofros alimentos que reguieran

pr to adicional para el humano.

512 Limpiezay sangamiento.

Aprobado por: Fecha:

Gerente de Logisliga.C.A Seligmie 2020
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512 1Deberdn documentarse e implementarse los métodos y las

para la de las dreas de almacenamiento de
alimentos, dreas de servicios para el personal e instalaciones sanitarias.
Deberd tenerse en cuenta lo siguiente:

Qué se debe limpiar.

Como se debe limpiar.

Cuando se debe limpiar.

Quién es responsable de limpiar.

A Y

Las responsabilidades y los métodos que se wutilizan para verificar la
efectividad del programa de limpieza y saneamiento.

5.12.2 Deberan e i itarse las y los
[nétodes utilizados para verificar la efectividad de los procedimientos de
limpieza.

5.12.3 Se debera mantener un registro de las inspecciones de higiene, de las
actividades de limpieza y saneamiento, y de las actividades de verificacion.

5.12.4 No se debe utilizar en drea de almacenamiento y distribucion, sustancias
odorizanfes en cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la
limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los
productos.

513 Producto que no retine los requisitos necesarios
5.13.1 Deberan e i
métodos que describen como manipular los productos, las materias primas,
los ingredientes, el empague que no relnen los requisitos necesarios

itarse las y los

detectados durante la recepcion, el aimacenamiento, la manipulacion o la
entrega. Los métodos aplicados deberan asegurar

Fecha:

Selipoucg 2020

Aprobado por:
Gerente de Logislica.C.A

Apéndice 6

Control de tiempo de alisto

Control de tiempo
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¥ Que el producto que no reina los requisitos necesarios sea puesto en
cuarentena, identificado, manipulado y eliminade de un modo que reduzca
el riesgo de uso inadvertido. de uso o entrega inadecuado, o el riesgo para
la integridad del producto terminado.
v Todo el tenga
c ydelosr itos de
en cuarentena.

de la icion de
que aplican al producto puesto

5.13.2 Deberdan mantenerse registros de cuarentena y registros de la
manipulacién, las medidas correctivas o 1a eliminacion de productos que no
retinan los requisitos necesarios.

5.14 Areas correspondientes de almacenamiento.

Los productos que se aimacenan en el CEDI y BPT se proceden a ubicar en
el drea de almacenamientc que comesponda de acuerdo con el Layout,
garantizando la rotacion mediante el método PEPS.

Nota: Se cuenta dnicamente con el Layout del CEDI, se implementara un
adecuado Layout en las bodegas de Materia prima, BPT, Anexo, Puntarenas
y Naranjo.

Layout del CEDI:

Aprobado por:

Fecha:

Seligougg, 2020

Gerente de Logislica.C.A

B Tiempo de P Total de HRS

Fecha | Colaborador B Tiempo Met Bl HR Inicio B HR Final
1/2/2021 Wilmer Madrigal 2:20:00 6:10:00 8:44:00
1/2/2021 Dennis Segura 2:20:00 6:05:00 8:23:00
1/2/2021 Oscar Calvo 2:20:00 6:10:00 8:45:00
1/2/2021 Wilmer Madrigal 2:20:00 8:48:00 11:05:00
1/2/2021 Dennis Segura 2:20:00 8:40:00 11:00:00
1/2/2021 Oscar Calvo 2:20:00 9:03:00 11:27:00
1/2/2021 Wilmer Madrigal 2:20:00' 11:07:00 13:55:00
1/2/2021 Dennis Segura 2:20:00 11:05:00 14:00:00
1/2/2021 Oscar Calvo 2:20:00 11:30:00 13:55:00
1/2/2021 Randall Yubank 2:20:00 14:01:00 16:16:00
1/2/2021 Misael Jesus 2:20:00 14:05:00 16:25:00
1/2/2021 Jeffry Obregon 2:20:00 14:10:00 16:28:00
1/2/2021 Randall Yubank 2:20:00 16:31:00 18:51:00
1/2/2021 Misael Jesus 2:20:00 16:28:00 19:14:00
1/2/2021 Jeffry Obregdn 2:20:00 16:30:00 19:05:00
1/2/2021 Randall Yubank 2:20:00 19:25:00 21:50:00
1/2/2021 Misael Jesus 2:20:00 19:20:00 21:39:00
1/2/2021 Jeffry Obregén 2:20:00 19:07:00 21:55:00
1/2/2021 Gustavo Oreamuno 2:20:00 22:06:00 0:25:00
1/2/2021 Eduardo Salas 2:20:00 22:04:00 0:23:00

Fuente: Supervisor del CEDI
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12,00%

10,00%

8,00%
6,00%
4,00%

2,00%

0,00% .

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

I Horas Extras e |imite

Fuente: Supervisor del CEDI

Apéndice 8

Matriz de evaluacion Layout|

Julio
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Matriz de evaluacion

Accion/ evaluar Realiza supervisor

Observaciones

Fecha

Se ha introducido un nuevo cédigo (producto).

Se ha eliminado un cédigo (producto).

Se mantiene el Layout conforme al disefio

Si se han realizado cambios se ha notificado tanto teérico y practico

Se debe de aplicar otra distribucion.

Evaluar el ABC

Otras observaciones

Oportunidades

Limitaciones

Fuente: Supervisor del CEDI




