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Introduccion

A menudo las grandes multinacionales manufactureras buscan la forma de estandarizar
sus procesos y procedimientos, ya sea mediante elaboracion de manuales o determinacion
de estandares, que le permitan el aseguramiento de la calidad, la mejora continua para que
de esta manera su capital mas importante el capital humano se encuentre siempre mejor
capacitado y preparado para enfrentar los contantes cambios en el mercado. La empresa
Alimentos HEINZ, C.A. de Venezuela no se queda atrds, la misma se encuentra
constantemente certificAndose especificamente en la gerencia de procesos con riesgos de
calidad (QRMP), esta certificacién y/o auditoria es realizada con una frecuencia anual y
permite identificar las fallas, atacarlas y mejorar de esta manera los procesos
constantemente, es por esta razon que en el trabajo de pasantias en esta empresa de
alimentos se enfocé en realizarlo en dos departamentos, permitiendo abarcar gran parte del
area de Logistica, la primera parte consistio en realizar un instructivo de trabajo en el
departamento de producto terminado que permitiera la salida efectiva de los camiones
cargados con producto desde que es recibida la documentacion correspondiente hasta que
es pesado en la romana, cabe destacar que el pesaje en la romana presenta un 70%
aproximadamente de deferencias entre el peso tedrico que deberian contener los camiones
con producto y el peso real arrojado por la balanza, por esta razon aparte del instructivo
realizado para realizar el proceso de salida de forma estandarizada, se elabord la
justificacion de la razén de estas diferencias de peso, basado en una serie de observaciones
a los productos terminados ofrecidos por la empresa y en pruebas a los empaques de los

mismos que permitieron identificar algunas de las causas.

Por otra parte en el departamento de materia prima se implanté uno de los
procedimientos del kaizen para la mejora continua que se enfoca en el orden y la limpieza,
como es el caso de la filosofia japonesa de las 5°S ya que el departamento de materia prima
debe ser el que garantice la inocuidad de los ingredientes necesarios para la elaboracion del
producto, dentro de dicho departamento existe un area destinada a la preparacion de estos
ingredientes llamado area de especias, area que ameritaba atencién en cuanto al orden y la
limpieza permitiendo implantar facilmente la filosofia, durante la implantacion se logro

eliminar elementos innecesarios dentro del area, identificar los espacios, realizar un plan
VII



general de limpieza, realizar un plan de concientizacion con los operarios en cuanto a la
limpieza y estandarizar procedimientos de auditoria de orden y limpieza que permitieran
identificar las no conformidades de las actividades realizadas para enfocarse en ellos y
tomar acciones al respecto. Con estas dos actividades realizadas, la empresa pudo obtener
beneficios en cuanto al orden, la limpieza y la estandarizacion, elementos que

complementaron las actividades auditadas por la certificacion internacional QRMP.

VIl



CAPITULO I

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA:
1. Referencias de la empresa.
1.1. Resena Histérica del fundador HJ HEINZ, C.A.

En 1844 Nace el Fundador de Heinz Company, Henry John Heinz hijo de inmigrantes
alemanes. A la edad de ocho afios comienza a vender vegetales del huerto. A los veinte
afios ya tiene el negocio de los rabanos picantes y recibe un reconocimiento publico por la

calidad de su producto y efectividad en técnicas de ventas.

1869 H. J. Heinz funda en Pittsburgh la pequefia empresa de pepinillos y
alimentos, en conjunto con su amigo Clarence Noble, la cual es llamada Heinz, Noble &
Company. H. J. Heinz se casa con Sara “Sallie”, una hermosa mujer hija de irlandeses. En
este mismo afio termina la Guerra Civil en Pittsburgh, todo queda en calma aunque surge
una inestabilidad econdmica la cual afecta al pais. Para 1875 aumenta la inflacion, es en
este momento cuando H. J. Heinz pierde todo y cae en bancarrota. H. J. promete pagar
todas sus deudas, las cuales las registra en un libro llamado “El libro de las obligaciones”.
Por tres afios consecutivos trabaja sin descanso para cumplir su promesa y comienza a

pagar todo lo que debia.

1876 H. Heinz reorganiza la empresa y construyé una compafiia nacional importante

“Heinz Company”.

1877 Nace su primer hijo, Howard Heinz en un suburbio de Pittsburgh el 27 de Agosto,
quien mas tarde se hara cargo de la compafiia. Ademas tuvo como hermanos a Clarence y
Clifford.



1886 Viaja a Londres con su familia y ofrece sus productos, luego de esta primera venta
sus productos son tan reconocidos que muchos piensan que Heinz es una compafiia inglesa.
Luego vuelven a Estados Unidos. Para este entonces se tienen mas de 100 productos, pero
por una vision del H. J. indica el nimero maravilla 57, el cual es el nimero de variedades
que tendra para ese entonces la compaiiia y serd simbolo para identificar a HEINZ en el

mundo “57 Variedades”.
1892 Construyen su segunda fabrica y consigue expandirse a Europa.
1893 Se coloca una valla eléctrica en Nueva York, como medio publicitario.

1894 Howard, comienza a trabajar con su padre y dedica su tiempo libre a la comunidad.
Howard, luch6 por los estdndares de Calidad de los productos. Para lograr esto viajo a
Washington para hablar con Teodoro Roosevelt, el cual al poco tiempo establece la ley para

establecer estandares de calidad.

1908 Nace Henry John Heinz Il (conocido por su familia como, Jack), pocos afios
después nace su hermano Rust (ambos nieto del Fundador). Para este mismo entonces H. J.

Heinz pasa la Gerencia y control de la compafiia a su hijo Howard.
1919 Howard se entera de la muerte de su padre (Fundador de la Compafiia).
1938 H. J. Heinz Il (Jack) tiene su primer hijo H. John Heinz III.

1939 Presentan en Nueva York en la Feria del “Mundo del Mafana”, un carro Heinz
disefiado por Rust, el cual fue nombrado “El Cometa”. Meses después muere Rust, a los 25

afnos en un accidente automovilistico.

1941 Fallece el 9 de Febrero Howard Heinz, quien por sus ideales inculcados por sus
padres logré mantener la calidad del negocio.

1945 H. J. Heinz Il (Jack), con su vision de Internacionalista comienza a expandir el

negocio en otros paises como Canada, Reino Unidos y Australia.



1960 Jack capitaliza un millén de dolares para expandir su negocio en Venezuela, con la
finalidad de construir la planta de produccion en San Joaquin Estado Carabobo y su sede

principal para Alimentos Heinz en Caracas.
1966 H. J. Heinz 111 se casa con Teresa

1969 Nace el primer hijo de H.J. lll, Andre y en pocos afios nacen los otros dos hijos de
la familia del Congresista y su esposa Teresa (Henry John IV y Christopher). Teresa Heinz,
también destaca por presidir el Congreso Nacional para Mejorar la Calidad de la

Television, ademas recibe premios por sus trabajos sobre los derechos humanos.

1971 H. John Heinz Ill, se lanza para Congresista de los Estados Unidos de
Norteamérica y busca apoyo para su campafia. En la noche de las elecciones John Heinz se
convierte en el Congresista del Decimoctavo Distrito de Pennsylvania y es reelecto en dos

oportunidades.
1.2. Resefia histérica de Alimentos HEINZ, C.A. Venezuela.

En 1959 Nace Alimentos Heinz en Venezuela legalmente el 4 de Diciembre, ubicando la

sede principal en Caracas. Siendo su primer Presidente el Sr. Gerald K. Warner

1960 Se inicia la construccion de la Planta de Produccion ubicada en San Joaquin Estado
Carabobo, zona seleccionada por sus inmejorables condiciones geogréficas,

comunicacionales y agricolas, cubriendo un area de mas de 700.000 mts2.

1961 Emprende el gran proceso de fabricacion de alimentos, la cual vendera sus
productos en todo el territorio nacional y en Centroamérica, Suramérica y el Caribe. Para

este afio se produce la primera produccion de Ketchup, en una sola presentacion.
1963 Se realiza la primera produccion de Colado, con capacidad de 300 unid. /min.

1980 Comienzan las exportaciones, siendo las Islas del Caribe las pioneras; actualmente
se extiende a los paises del Pacto Andino (Colombia, Peru, Bolivia y Ecuador), Centro

América (El Salvador, Honduras, Nicaragua, Panaméa y Guatemala) y el Caribe (Republica



Dominicana, Curacao y Aruba). Proximamente nuestras exportaciones llegaran a los paises
del MERCOSUR (Uruguay, Brasil y Argentina).

1980 Se incorpora el Sistema de Calidad Total, el cual determinara la ideologia de
Calidad para Alimentos Heinz donde sus principios seran: Uso de la prevencién, Cero

defectos, Medir el precio del incumplimiento y la excelencia.

1985 Alimentos Heinz adquiere la licencia de las marcas Kool-Aid y Mafanita de la

empresa La India.

1989 Se inicia el proceso de produccién de Puré de Banana (pulpa de cambur) el cual se
exportaban 6 mil toneladas/afio a los principales paises del continente Europeo como
Francia, Espafa, Inglaterra, Polonia, Rumania y Alemania (este ultimo principal
consumidor). Este producto era reconocido por su calidad Premium y adquirido como
sustituto de endulzantes, para la preparacion de compotas, jugos, yogurt entre otros. En

1998 se deja de producir el Puré de Banana.

1990 Se inicia un nuevo programa para la Atencion al Cliente “La Sefiora Rojas”,
ya que para Alimentos Heinz son tan importantes sus clientes que crea este programa, con
el fin de aclarar dudas o dar informacién acerca de nuestros productos. Dicho nombre fue

otorgado en honor al primer Gerente de Ventas “Sr. Anthony Rojas”.

1991 Se inicia el PLAN DE EDUCACION EN CALIDAD, donde el objetivo

fundamental era:

o Lograr que todos los empleados en la organizaciébn compartan una comprension

uniforme de los principios absolutos de Calidad Total (Lenguaje Comun).

o Asegurar que todo el personal esté capacitado para ejercer de manera competente sus

funciones en el Proceso de Mejoramiento de la Calidad.

o Planificar los recursos destinados a propiciar la capacidad necesaria para lograr la
participacion activa de todos los miembros de la organizacion en el proceso de

mejoramiento de la calidad.



Este Plan de Educacion se dirigiria a todo el personal de la empresa.

1992 Se implemento el sistema de Propuesta de Accion Correctiva P.A.C, en donde
participan todos los trabajadores de la Compafiia. El cual tiene el apoyo de toda la
Directiva. El sistema P.A.C. es el medio més efectivo y eficaz que permite al trabajador
proponer Yy eliminar, a través de acciones correctivas, todo incumplimiento que le impida

realizar su trabajo bien desde la primera vez.

El objeto de este sistema esta orientado a las: mejoras de métodos y procesos, reduccién de
tiempo de ciclo de los procesos, eliminacion de reproceso, eliminacion de desperdicio,
reduccion de tiempo de paradas de lineas y maquinas, ahorro de energia, condiciones
seguras de trabajo y reduccion de Gastos Fijos.

1996 Alimentos Heinz entrega a KRAFT dichas licencias (adquiridas en 1985) y

obtiene la nueva linea de Mostaza.

1997 La Planta Tiquire Flores es adquirida por Alimentos Heinz, C.A, con la finalidad
de consolidar nuestro liderazgo en las categorias de Salsas y Condimentos. También para
este afio obtenemos la Planta de Pet Food de Venezuela (Super Can) ubicada en Calabozo

Estado Guarico, logrando expandir sus negocios en otro rubro, dentro del pais.

1998 Las marcas de Atan Star Kist (lider en el ambito mundial) y Atin Royal Pacific

Ilegan al pais para ser distribuidos por Alimentos Heinz.

2000 En Abril se inicia el proceso de compra-venta, entre las filiales de Heinz; proceso
en el cual la facturacion de las ventas se realiza desde Heinz Venezuela a mercados de
Latinoamérica y el Caribe, realizando los despachos directamente desde la filial hacia el

cliente.

Alimentos Heinz, celebra su 40 aniversario, en donde se afirma el compromiso de
Alimentos Heinz, C.A. con Venezuela, el cual va mas alla de la fabricacion de productos de
excelente calidad, al igual de participar y contribuir en actividades de tipo social y

comunitaria, integrando activamente a Heinz al desarrollo social y econdémico del pais.



2001 En Mayo Alimentos Nutricia empresa del Grupo Polar y Alimentos Heinz, C.A
hacen un Joint Venture transformando a IPABCA en NUTRIPET ANDINA, C.A una
empresa que va hacer Administrada y operada por Alimento Heinz, C.A y Polar realizara la
distribucion de alimentos para mascotas. Alianza estratégica que permitira el crecimiento y
fortalecimiento de todos los productos para mascotas tanto en el &mbito nacional como en

Latinoamérica.

2002 El 25 de julio, Alimentos Heinz adquirié las marcas Nenerina, Harina de arroz
Polly y Mi Chicha, marcas lideres en sus categorias en el mercado venezolano. Estas
marcas lideres, fortaleceran nuestro portafolio y liderazgo dentro del mercado de alimentos
para nifios en Venezuela. Estos productos eran propiedad de la empresa Unilever. Los
Productos serdn manufacturados en la fabrica de Maracay y serdn manejados en el area de
Mercadeo por el grupo de colados.

2004 Alimentos Heinz, C.A. vende sus acciones de la empresa NUTRIPET ANDINA,
C.A,, finalizando asi el Joint Venture con Grupos Polar.

1.3.  Organigrama.

La estructura organizativa de Alimentos Heinz, C.A. es una estructura piramidal compuesta

basicamente por varias divisiones y gerencias que reportan directamente a la Presidencia.

PRESIDENCIA

ALTMENTOS HEINZ, CA_
PRESIDENTE

Antonio Nuiiez

Grafico 1. Organigrama general de alimentos HEINZ, C.A
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MERCADEO

DIRECTOR
DE MERCADEO ¥

VENTAS

GERENTE GERENTE GERENTE
GERENTE NACTONAL
DEMERCADEO DE TRADE MARKETING DECUENTAS CLAVES DE VENTAS

Ana Corena Rojas Elio Guerrero Nelson Gémez

Grafico 2. Organigrama departamento de mercadeo y ventas.

LOGISTICA

DIRECTOR DE
LOGISTICA PARA
VENEZUELAY
LATINOAMERICA

José Colell

SECRETARIA EJECUT.
BILINGUE "A"

Beatriz Saldeiio

GERENTE DE
ALMACENES Y
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Vision.

"Ser lider e innovador en nuestras categorias claves de negocio, enfocandonos en el
deleite de nuestros clientes y consumidores, y asegurando estandares de calidad de clase

mundial en todos nuestros procesos".
Mision.

"Ser el fabricante y distribuidor de alimentos procesados que mejor satisface las
necesidades de nuestros clientes internos y externos, suministrando productos y servicios

sin defectos desde la primera vez".
Politicas.
Las politicas para cumplir nuestra Mision son las siguientes:

e Cumplir o superar los requisitos de nuestros Clientes internos y externos (Trabajadores,

Clientes, Consumidores, Proveedores, Comunidad y Accionistas).

¢ Aplicar la prevencidn en nuestros procesos de trabajo.

¢ Adoptar un estandar de realizacién de cero defectos.

e Medir y eliminar el precio de no hacer las cosas “bien desde la primera vez”.

e Mantener posicion de lider en todos los productos de la compafiia y en la comunidad.

e Considerar todo trabajo como un proceso que puede ser mejorado continuamente o

radicalmente redisefiado.
e Hacer Benchmarking mejores précticas tanto internas como externas.

e Monitoreo continuo del Desempefio de los procesos claves con énfasis en la satisfaccion

de nuestros Clientes internos y externos.

e Dar empoderamiento al Trabajador sobre los procesos que manejan a través de un

proceso continuo de capacitacion y entrenamiento.
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e Desarrollar alianzas estratégicas con los Proveedores en base a: la calidad, el valor, la

medicion y mejoramiento continuo.
e Comunicar constantemente resultados, politicas y estrategias del negocio.
Valores.

e Cumplir o superar los requisitos de nuestros Clientes internos y externos (Trabajadores,

Clientes, Consumidores, Proveedores, Comunidad y Accionistas).

¢ Honestidad e integridad

¢ Trabajo en equipo

¢ Dedicacion, eficiencia, prevencion, y seguridad en nuestro trabajo.

e Considerar siempre nuestro trabajo como un proceso

¢ Actitud de “no aceptar errores en nuestro proceso de trabajo.

¢ Actitud y accion hacia mejora continua de nuestros procesos

e Confianza y respecto en nuestras relaciones humanas

e Mostramos sinceridad y firmeza en nuestras opiniones y planteamientos.

e Personal altamente capacitado y alineado con las competencias estratégicas del negocio.

1.4, Funciones del area de almacenes de materia prima y producto terminado.

e Recepcion de toda la materia prima e ingredientes necesarios para la elaboracion de los

productos.
e Verificacion de la calidad de la materia prima que se recibe.

e Identificacion de los ingredientes segun su tipo.
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¢ Almacenamiento de la materia prima en los racks, segun el tipo.

e Pesaje de los ingredientes en el area de especias, por recetas de preparacion segun el plan

de produccion.

e Envio de ingredientes debidamente pesados e identificados al area de produccion para la

elaboracion de los productos.

e Recepcion de productos terminados por medio de montacargas, con un promedio de 5000

unidades por dia.
¢ Ubicacion de productos terminados en los racks respectivos, mediante el montacargas.

e Carga de los productos ubicados en el sistema JD Edwards, para mantener actualizado el

stock de inventario de producto terminado.
e Recepcidn y carga de los planes en el control diario de carga.
e Preparacion los pedidos de los diferentes planes de carga

e Transporte por medio de montacargas las paletas preparadas al area de despacho para su

posterior carga en el transporte de PT.

e Cotejar la existencia de producto en las paletas con el plan de carga, para verificar que
todo coincida.

¢ Despacho de camiones con producto terminado, con un promedio de 50 camiones por dia
(500 TN/Dia).
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CAPITULO I

CONTENIDO

2.1. Conceptos basicos.

2.1.1. Almacenes

La formulacion de una politica de inventario para un departamento de almacén depende de
la informacion respecto a tiempos de adelantes, disponibilidades de materiales, tendencias
en los precios y materiales de compras, es la fuente mejor de esta informacion.
Esta funcion controla fisicamente y mantiene todos los articulos inventariados, se deben
establecer resguardo fisicos adecuados para proteger los articulos de algun dafio de uso
innecesario debido a procedimientos de rotacion de inventarios defectuosos de rotacion de

inventarios defectuosos y a robos. Los registros de deben mantener, lo cual facilitan la

Son aquellos lugares donde se guardan los diferentes tipos de mercancia.

localizacién inmediata de los articulos.

Funcién de los Almacenes:

1.
2.

Mantienen las materias primas a cubierto de incendios, robos y deterioros.
Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.
Mantienen en constante informacion al departamento de compras, sobre las
existencias reales de materia prima.

Lleva en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y salidas)

Vigila que no se agoten los materiales (maximos — minimos).

Funcién de las Existencias:

Garantizar el abastecimiento e invalida los efectos de:

1.
2.

Retraso en el abastecimiento de materiales.

Abastecimiento parcial
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3. Compra o produccion en totales econdmicos.

4. Rapidez y eficacia en atencion a las necesidades.

2.1.2. Equipos de Almacén
Estrategias y cajas o casilleros:

Puede aumentar mucho la eficiencia total y la flexibilidad de los procedimientos que
emplea el almacenamiento mediante el uso de un equipo adecuado. En algunas compafiias,
el departamento de conservacion constituye las estanterias, los casilleros, compartimiento,
entre otros, que se hacen con madera ordinaria y contra enchapadas. Sin embargo, las
estanterias de acero se han hecho ya, de uso general que las de madera y pueden comprarse

a los fabricantes especializados del ramo en una gran variedad de modelos y tamafios.
Funcion de Recepcion:

La funcién de recepcidn, ya sea de una unidad de la compafiia 0 de un transportador
comdun, es la misma. Si el material se recibe de cualquier otra fuente u otro departamento de

la compaiiia, las actividades de construccion, el procedimiento sera el mismo.
Importancia:

La recepcion adecuada de materiales y de otros articulos es de vital importancia, ya que
una gran parte de las empresas tienen como resultado de su experiencia centralizada la
recepcion total bajo un departamento Unico, las excepciones principales son aquellos
grandes empresas con plantas multiples. La recepcion esta estrechamente ligada a la
compra, ya que probablemente el 70% de los casos, el departamento bajo la responsabilidad

del departamento de compra.
Proceso:

Al recibir un envio: Se le sometera a verificacion para comprobar si esta en orden y en
buenas condiciones, si el recipiente esta dafiado o no se recibié el nimero de paquetes
requeridos. Se debe hacer la salvedad correspondiente inmediatamente y no se podra dar

recibo de conformidad por él envio, esto es esencial sin tomar en cuenta si el transporte es
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aéreo, maritimo o terrestre, como se podria exigir para dar fuerza a cualquier reclamo

resultante sobre envios ocultos.

De Manera Similar: El material que recibe una instalacion de la compafiia también debe
ser sometido a una inspeccion preliminar, antes de introducirles en el area de
almacenamiento, en el caso de que en la inspeccion inicial se detecte materiales de calidad

inferior o en malas condiciones se le debe rechazar.

2.1.3. Costos de Almacenamiento

Todo material almacenado genera determinados costos, a los cuales denominaremos, los
costos de existencias dependen de dos variables; la cantidad en existencias y tiempo de
permanencia en existencias y el tiempo de permanencia en existencias. Cuanto mayor es la
cantidad y el tiempo de permanencia, tantos mayores seran los costos de existencias. El
costo de existencias (CE es la suma de los son costos: el costo de almacenamiento (CA) y
el costo de periodo (CP)

2.1.4. Técnicas de Almacenamiento de Materiales

El almacenamiento de materiales depende de la dimensidon y caracteristicas de los
materiales. Estos pueden exigir una simple estanteria hasta sistemas complicados, que
involucran grandes inversiones y complejas tecnologias. La eleccion del sistema de

almacenamiento de materiales depende de los siguientes factores:

Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.
Tipos de materiales que seran almacenados.

Tipos de materiales que seran almacenados.

Numero de articulos guardados.

Velocidad de atencién necesaria.

o a0k~ wnE

Tipo de embalaje.

El sistema de almacenamiento escogido debe respetar algunas técnicas imprescindibles

de la AM. Las principales técnicas de almacenamiento de materiales son:
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Unitaria: Se da el nombre de carga unitaria a la carga constituida por embalajes de
transporte que arreglan o acondicionan una cierta cantidad de material para posibilitar su
manipulacion, transporte y almacenamiento como si fuese una unidad. La carga unitaria es
un conjunto de carga contenido en un recipiente que forma un todo Unico en cuanto a la
manipulacion, almacenamiento o transporte. La formacion de cajas unitarias se hacen a
través de una diapositiva llamado pallet (plataforma), que es un estrado de madera
esquematizado de diversas dimensiones. Sus medidas convencionales basicas son 1100mm
x 1100mm como patron internacional para adecuarse a los diversos medios de transporte y

almacenamiento. Las plataformas pueden clasificarse de la siguiente manera:

a. En cuanto al nimero de entrada en: plataformas de 2 y de 4 entradas.

b. Plataforma de 2 entradas: se usan cuando el sistema de movimiento de materiales no
requieren utilizar equipos de materiales.

c. Plataforma de 4 entradas: Son usados cuando el sistema de movimiento de materiales

requiere utilizar equipos de maniobras.

Cajas o cajones: Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de pequefias
dimensiones, como tornillos, anillos o algunos materiales de oficina, como plumas, lapices,
entre otros. Algunos materiales en procesamiento, semiacabados pueden guardar en cajas
en las propias secciones productivas las cajas o cajones pueden ser de metal, de madera de
plastico. Las dimensiones deben ser esquematizadas y su tamafio pude variar enormemente

puede construirlas la propia empresa o adquirirlas en el mercado proveedor.

Estanterias: Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamafios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterias pueden ser de
madera o perfiles metalicos, de varios tamafio y dimensiones, los materiales que se guardan
en ellas deben estar identificadas y visibles, la estanterias constituye el medio de
almacenamiento mas simple y econdémico. Es la técnica adoptada para piezas pequefias y

livianas cuando las existencias no son muy grandes.
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Columnas: Las columnas se utilizan para acomodar piezas largas y estrechas como
tubos, barras, correas, varas gruesas, flejes entre otras. Pueden ser montadas en rueditas

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

Apilamientos: Se trata de una variacion de almacenamiento de cajas para aprovechar al
maximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apilados una sobre otras,
obedeciendo a una distribucion equitativa de cargas, es una técnica de almacenamiento que
reduce la necesidad de divisiones en las estanterias, ya que en la practica, forma un gran y
unico estante. El apilamiento favorece la utilizacion de las plataformas y en consecuencia
de las pilas, que constituyen el equipo ideal para moverlos. La configuracién del

apilamiento es lo que define el nimero de entradas necesarias a las plataformas.

Contenedores flexibles: Es una de las técnicas mas recientes de almacenamiento, el
contenedor flexible es una especie de saco hecho con tejido resistente y caucho
vulcanizado, con un revestimiento interno que varia segun su uso. Se utiliza para
almacenamiento y movimiento de sélidos a granel y de liquidos, con capacidad que puede
variar entre 500 a 1000 kilos. Su movimiento puede hacerse por medio de apiladoras o

graas

Es muy comun la utilizacién de técnicas de almacenamiento asociado el sistema de
apilamiento de cajas o plataformas, que proporcionan flexibilidad y mejor aprovechamiento

vertical de los almacenes.
2.1.5. Inventario Fisico

Se da el nombre de inventario de mercancia a la verificacion o confirmacion de la
existencia de los materiales o bienes patrimoniales de la empresa. En realidad, el inventario
es una estadistica fisica o conteo de los materiales existentes, para confrontarla con la
existencia anotadas en los ficheros de existencias o en el banco de datos sobre materiales.
Algunas empresas le dan el nombre de inventario fisico porque se trata de una estadistica
fisica o palpable de aquellos que hay en existencias en la empresa y para diferenciarlos de

la existencia registradas en las FE.
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El inventario fisico se efectla peridodicamente, casi siempre en el cierre del periodo
fiscal de la empresa, para efecto de balance contable. En esa ocasidn, el inventario se hace
en toda la empresa; en la bodega, en las secciones, en el deposito, entre otras. El inventario

fisico es importante por las siguientes razones:

1. Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias en las FE y la
existencias fisicas (cantidad real en existencia).

2. Permite verificar las diferencias entre las existencias fisicas contables, en valores
monetarios.

3. Proporciona la aproximaciéon del valor total de las existencias (contables), para efectos

de balances, cuando el inventario se realiza proximo al cierre del ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario fisico se fundamenta en dos razones:

1. El inventario fisico cumple con las exigencias fiscales, pues deben ser transcrito en el
libro de inventario, conforme la legislacion.
2. El inventario fisico satisface la necesidad contable, para verificar, en realidad, la

existencia del material y la aproximacion del consumo real.

2.1.6. Codificacién de Materiales

Para facilitar la localizaciéon de los materiales almacenados en la bodega, las empresas
utilizan sistemas de codificacion de materiales. Cuando la cantidad de articulos es muy
grande, se hace casi imposible identificarlos por sus respectivos nombres, marcas, tamarios,
etc.

Para facilitar la administracion de los materiales se deben clasificar los articulos con
base en un sistema racional, que permita procedimientos de almacenaje adecuado,
operativo operacionalizacion de la bodega y control eficiente de las existencias. Se da el
nombre de clasificacion de articulos a la catalogacion, simplificacion, especificacion,
normalizacion, esquematizacion y codificacion de todos los materiales que componen las
existencias de la empresa. Veamos mejor este concepto de clasificacion, definiendo cada

una de sus etapas.
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Catalogacion: Significa inventario de todos los articulos los existentes sin omitir
ninguna. La catalogacion permite la presentacion conjunta de todo los articulos
proporcionando una idea general de la coleccion.

Simplificacion: Significa la reduccion de la gran diversidad de articulos empleados con
una misma finalidad, cuando existen dos 0 mas piezas para un mismo fin, se recomienda la

simplificacion favorece la normalizacion.

Especificacion: significa la descripcion detallada de un articulo, como sus medidas,
formato, tamafio, peso, etc. Cuando mayor es la especificacion, se contara con mas
informaciones sobre el articulo y menos dudas con respecto de su composicion y
caracteristicas. La especificacion facilita las compras del articulo, pues permite dar al
proveedor una idea precisa del material que se comprara. Facilita la inspeccion al recibir el

material, el trabajo de ingenieria del producto, etc.

Normalizacion: Indica la manera en que el material debe ser utilizado en sus diversas
aplicaciones. La palabra deriva de normas, que son las recetas sobre el uso de los

materiales.

Estandarizacion: significa establecer idénticos estandares de peso, medidas y formatos
para los materiales de modo que no existan muchas variaciones entre ellos. La
estandarizacion hace que, por ejemplo, los tornillos sean de tal o cual especificacion, con lo

cual se evita que cientos de tornillos diferentes entre innecesariamente en existencias.

Asi catalogamos, simplificamos, especificamos, normalizacion y estandarizacion
constituyen los diferentes pasos rumbo a la clasificacién. A partir de la clasificacion se

puede codificar los materiales.

CLASIFICACION
Catalogacion
Simplificacion
Especificacion
Normalizacion
Estandarizacion
CODIFICACION

AV


http://monografias.com/trabajos10/anali/anali.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/historiaingenieria/historiaingenieria.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/leyes/leyes.shtml

2.1.7. Clasificacion y Codificacion de los Materiales

Asi clasificar un material es agruparlo de acuerdo con su dimension, forma, peso, tipo,
caracteristicas, utilizacion etc. La clasificacion debe hacerse de tal modo que cada género
de material ocupe un lugar especifico, que facilite su identificacion y localizacion de la
bodega

La codificacion es una consecuencia de la clasificacion de los articulos. Codificar
significa representar cada articulo por medio de un codigo que contiene las informaciones
necesarias y suficientes, por medio de nimeros y letras. Los sistemas de codificacion méas
usadas son: codigo alfabético, numérico y alfanumérico.

El sistema alfabético codifica los materiales con un conjunto de letras, cada una de las
cuales identifica determinadas caracteristicas y especificacion. El sistema alfanumérico
limita el nimero de articulos y es de dificil memorizacidn, razén por la cual es un sistema

poco utilizado.
2.2. Actividades.

En este informe se realizara una explicacion y descripcion de cada una de las técnicas y
actividades realizadas a lo largo de las pasantias profesionales, detallando su importancia y
aporte para la identificacion de oportunidades de mejora en el area de distribucion de
productos terminados e implantacién de métodos y actividades de la filosofia japonesa de
las 5°s en la sala de especias de materia prima, asi como también la manifestacion de

sugerencias para llevar a cabo las actividades en los almacenes de PT y MP.
2.2.1. Observacion directa.

En el mismo orden de idea la observacién directa en conjunto con la entrevista no
estructurada permitié visualizar y recolectar aquellas fallas que se presentan en las
diferentes areas de trabajo y en la forma en que el personal realiza sus labores dentro del
area de almacenes de Alimentos HEINZ, C.A, para lograr obtener una mejor visualizacion
de las oportunidades de mejora. y a su vez poder encontrar acciones que permitan ejecutar

tambien la implementacion de la filosofia de las 5°s.
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De igual forma para llevar a cabo dichas técnicas se ejecutaron preguntas al personal
que labora dentro de los almacenes de forma clara y directa, dando como resultado que el
personal posee la motivacion para mejorar los procesos tanto de despacho, como de pesaje
de camiones con PT, y también para adquirir el aprendizaje y conocimiento sobre la
implantacion de la filosofia de las 5°S, debido a que desean conocer una nueva forma de
trabajo que los lleve a tener mayores beneficios. A continuacién se presentan de una forma
enumerada los resultados de la observacion directa en conjunto con la entrevista no

estructurada;

1. Se aprecia que el 80 % de las unidades de transporte que se despachan, poseen
diferencias de peso al momento de realizar el proceso de pesaje en la balanza a causa de

posibles desactualizaciones en la base de datos de los pesos en el sistema J.D. Edwards.

2. Se observa que existen confusiones por parte del usuario balanza y del almacenista
despachador, acerca del origen de las diferencias en el proceso de pesaje.

3. No se tiene un procedimiento metodologico de como realizar el proceso y tampoco de
coémo hacer los ajustes correspondientes a las diferencias para darle salida de manera
satisfactoria de la unidad de carga.

4. El sistema que arroja la diferencia de pesos, a los involucrados en el proceso, no emite
un mensaje claro acerca de las diferencias, lo que ocasiona confusion en el proceso de

ajuste.

5. EIl techo del almacén contiene pequefios agujeros en sus laminas, trayendo como

consecuencia la entrada de agua al momento que existan precipitaciones.

6. Desconocimiento por parte del personal sobre la Filosofia Japonesa de las 5’S en la

sala de especias de materia prima.
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7. La balanza digital esta dafiada, por lo que se encuentra en el area de taller de

reparaciones.

8. Los tobos verdes donde se colocan algunos ingredientes necesitan de limpieza.

9. Los lockers localizados en la sala contienen gran variedad de articulos innecesarios.

10. El escritorio localizado en la sala se encuentra dafiado.

11. Equipo de computacion con presencia de particulas de polvo pegada.

12. Tuberia del bajante de lavamanos y mesones de concreto amarillos y con costras de

sucio.

13. Piso con suciedad y con evidencia de desgaste en los bordes.

14. Puerta doble dafiada con huecos.

15. Techo con desprendimiento de la capa de pintura, lo que puede ocasionar caida de

particulas en los ingredientes.

16. La cartelera informativa en el almacén no se encuentra actualizada con la informacion

requerida para instruir el personal que alli labora.

17. La zona de pesaje de ingredientes alérgenos y de ingredientes comunes no se encuentra

separada e identificada.

18. Muchos de los materiales e ingredientes que estan dentro del almacén no se encuentran
codificados a consecuencia de perdida de tarjeta de identificacion. Impidiendo visualizar las

caracteristicas de lo solicitado por los usuarios.
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19. No existe identificacion del tipo de sustancias y de equipos de proteccion personal

utilizados dentro de la sala.

2.2.2. Elaboracion del instructivo para el procedimiento de pesaje.

Una vez finalizado el proceso de observacion, que permitid identificar las oportunidades
de mejora, se procedid a elaborar el instructivo de procedimiento de pesaje y solucion de
diferencias en el mismo, con la ayuda y valiosa colaboracion de los involucrados en el
proceso, con la finalidad de realizar el proceso de manera metddica y sistematica, que
permita realizar de manera mas eficiente y al mismo tiempo plantear la posibilidad de
posibles mejoras mediante sugerencias, basadas en pruebas y observaciones realizadas que
permitieron identificar las posibles causas de las diferencias.

I. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para la salida de la unidad de transporte en el sistema de
pesaje y solucién de diferencias en el mismo.
I1. ALCANCE

Este instructivo abarca desde la recepcién de los planes de carga hasta la salida
satisfactoria de la unidad de transporte.

I11. INSTRUCCIONES DE TRABAJO
Registro del archivo Control Diario de Carga:
1. Crear un archivo de “Control Diario de Carga” al inicio del primer turno.

Ingresar a star y seleccionar “My Network Places”.

Intermet S MMy Docunents
rozilla Firefo:s
LiZp My Recent Docunaents -
— L E—nvail * (=1
L= T rlicrosoft S FFice Suklook :__.-‘ o (EHECanres
e Renobte Deskbop - _
B’ Connection o Py Mlusic
P - =
e = Plicr o ot OFfice Exccel [—] My Conmaputer
=== Zoar -—"'g
=
S| calculacor G" | s oaa—— to, and inFormatic
B 2SS rmicrosoft OFFice wWword 2oorw [ Sek Program Sccess and
— C=Faults
e MlicrosofE OFFice PovserPoink t ey Printers and Faxes
ST zoor )
] Microsoft Office Sccess wd) K=l and Support
=oo= =
é,_) Search
@ Inksrmek Explorer
€ TP BEun. ..
i ' OSdobe Reader 7.0
Adl Prograns D

I Log o FF ho' Shut Do
Al = - - S -
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Seleccionar la carpeta: Public on Samvsjfp001

Local Network

‘_] dB002 on Samwsifp001

‘_] Privada de Distribucion

/_/( Publica de Distribucion

e —
The Internet
v My Web Sites on MSM

.
/J D704 /’] L7105 /J L7106 /J L7108 ‘/] O7108a
/J 07109 /’] D710 /J D713 /J D7115 ‘/] D7115a
/J D7119 //( p7121 /J 07400 bos002 ‘/( DE0S0
,J 09008 ,J Da0L7 ,/( 09501 ,J 09502 /] 09505
/J Desa? /J S0 /J Dosiz /J Do513 ‘/] Dosle
/J DE517 /’] Los1y /J Da7il /J CRMP ‘/] Revista etica
/_J Tar_5]

Seleccionar la Carpeta: D8002.

J 002 - AL MERACAY

J B002 - FACTLRACION

8002 - OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

J servicio l cente

Seleccionar la carpeta: 8002-ALMACEN PT

Seleccionar la carpeta: 8002-ALMACEN PT

-

)&00Z - ALM - Promedio de Carga Diario
()B002 - 4LM - Reporte de excepriones
()B002 - 4LM - TN Despachadas

File Folder
File Folder
File Folder
File Folder

27/07/2012 08:43 ...
11J03/2013 0346 ...
01/02/2013 06:11 a...
04/03/2003 09:24 ...
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Seleccionar la carpeta: 8002-ALM-Promedio de Carga Diario.

| 8002 - ALM - Blmacen '
institucianal-vP-pT

8002 - ALM - D, Ley del
finbignte

| 8002 - ALM - Informe de
Novedadss de Tuma

B002 - ALM - O Crdenes de
Trahain de Mantenimienta

8002 - 4LM - Control d Fallas
e Enuipos

8002 - 4LM - ESTATUS DE
PERSCRAL ALAMACEN DE PT

02 - AL - NSTITUCIONAL

B
10005

8002 - ALM - Programadin de
Turnos

y
y
y

8002 - ALM - Contral de 8002 - ALM - Cantral d
Rerhazs

productos transhereidos al Vel

8002 - ALM - Farmato Cargas 8002 - ALM - Formatos de
Nuevos Ingresos

(Crossdocking-Pase & Obsy)

8012 - AL - EDICIONES OF
J 3002 LM - IENTARIO J .

J ARCHIYOS YIEIOS

Oy ©

|

O

8002 - ALM - Diaqramas ds Flujo

8002 - ALM - Formatos VARIODS

002 - 41 - MR Producto

i
Fakante en Despacho

THVENTARIOS OTTO 2013

Seleccionar la carpeta del afio que esta transcurriendo.

/_/( Afin 2010

/J afio 2011

/J afio 2012

Seleccionar la Carpeta: FISCAL YEAR
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Seleccionar la carpeta del mes que esta transcurriendo.

[ [ [ o s
LJ agusto 2012 'd Diderbre 2012 LJ enero 2013 | Febrerozni U juio “2012°
s M

llJ naviembre “2012” ll,) Octubre 2012

septigmbre” 2012"

Seleccionar el formato original y copiar.

k<
&

% 01 de marza del 2013 % 04 de marzo del 2013 ™ 15 de marzo del 2013 . 5 (06 de marzo del 2013 . % 07 de marzo del 2013
f Micrasoft Offic Excel 57-200.., ﬁ Micrasof: Office Excel 57-200.., ﬁ Microsaft Office Excel 97-200.., ﬁ Microsaft Offce Excel 97-200, ﬁ Mcrasoft Offics Excel 97-200...
HL | 452 R | 4373 S | 43518 HIL | 45218 il | sp3kE
By [ kY By By
11 de marzo del 2013 12 de marzo del 2013 13 de marzo del 2013 14 de marzo del 2013 15 de marzo del 2013
f Micrasoft Offi Excel 57-200.., f Micrasoft Office Excel 57-200.., f Microsaft Office Evcel 97-200.., ﬁ Mickosaft Offce Eveel 97-200, f Micrasoft Offics Excel 97-200...
il | <58k EL | so3 ke HIL | 50318 L | 4368 il | 452

5 18 de marzo del 2013
f Micrasoft Offic Excel 37-200..,
il | 479k

ORMATE GIMAL MUENC
rosoft OFfice Excel 97-2

Open

Mew

Prink

Make Available OFfline

Cpen With »
Scan with Sophos Anti-Yirus
& WinZip 3
Send To k

Zuk

Create Shortcut
Delete
Renarme

Propetties
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Cambiar el nombre vy colocarle la fecha del dia la cual se va controlar la carga.

Open
Mew
Prink

Make Available OFFline

Cpen With 3
Scan with Sophos Anki-Yirus

&3 WinZip 3
Send To [
Zut
Capy

Create Shortcut
Delete

R.enarne

Properties

&
=3
&

I 2 01 de marzo del 2003 5 04 de marza del 2013 I % 08 e merzn del 2013 I % 06 de marzo de 2013 5 07 demarzo del 2013

1 | Microsoft OFfice Excel 57-200... LR | Micrasaft Office Excel 97200, [20E | Mivasoft Offce Bxcel 97-200. . LE2H | Microsaft Office Eveel 97200, X2 | Mimascf: Offce Excel 97-200. .
S | <3248 =1 | 43748 il | 43548 Sl | <218 I | 5034

I 3 11 de marzo del 2003 5 120k marz del 2013 I % 13 de merzn el 2013 I % 14 de marzo e 2013 5 15 demarzo del 2013
1 | Microsoft OFfice Excel 57-200... L% | Micrasaft Office Excel 97200, [20E | Mivasoft Offce Excel 97-200. . =2 | Microsaft Office Eveel 97200, K2 | Mirascf: Offce Excel 97-200. .,
S | <3348 =1 | 51346 =l | 534 Sl | 4361 Sl | 43248

P 18 de marza de 2013 " FORMATO ORIGINAL NUEVO
1 | Microsoft OFfce Excel 57-200... L2 | Micrasaft Office Excel 97-200..,
S | <7948 =1 | 501 4

&
=3
&

&

2. Recibir el Plan de Carga.

3. Verificar que los siguientes datos estén suministrados en el “Check List Despacho™:
Fecha, Turno de Carga, N° Plan de Carga, Tipo de Vehiculo, Nombre del Transporte, Placa

y el nombre del Chofer.
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4. Verificar que el “Check List Despacho” venga acompafiado de 4 copias del Pick List.

Los cudles seran entregados, una copia al Chequeador, Montacarguista, el chofer del

transporte y a los preparadores de pedido que se encuentran en cada pasillo.

5. Registrar el Plan de Carga en el archivo “Control Diario de Carga” por turno de carga.

Ejemplo con el Plan de Carga 73426 de TURNO 10.

Ingresar N° Carga.

Almacen Producto Terminado =

2 CONTROL DIARIO DE CARGA
2
F [Feha [ 13032013 |
8 b2 ~ ¥ = ~| DilLE™ s g e Hora ~ = ® b
Tipo R':::p:i; Beospr{pctiovaiy|iitions Ic.mﬁ: ERIESS E:;La -
1ITEM N Carga Kilogramos vs Inicio de | Final de de Territorio | Ficha Nombre Cargo
3 1 73323 3 D
g 2 73406 3 D
10 3 73402 2 D
11 4 73418 00
12 3 73419 00
12 6 73420 00
14 7 73422 00
15 | 73423 004
18 9 73421 004 :00: :00:
17 10( 73426 00 00 00
18 11 73423 003 :00 00
19 12 73360 004 00 00
20 13 73361 00 00 00
2 1 73327 00 00 00+
2 13 73362 004 00 00
2216 73428 20 |100:00:06 00:00:00 00:00:00]
2| 17 00:00:00 00:00:00) 00:00:00}

Ingresar Kilogramos, automaticamente el archivo indica el tipo unidad de transporte.

1 Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

2
3
4 Fachs [ 18032013 |  Heinz
6 B - - - - | Dif k- = ~ [l Hora - | 5N~ = =
_ . Tipo Rl-:::!ap:ieo Recep !-It_)ra _Hora IEI:'I; EnliEd Elanr;t S -

ITEM N™ Carga Kilogramos Unidad n de us Inicio de | Final de veH. de o Territorio | Ficha Nombre Cargo
: planes qua Carga Carga Final Document H. Ent.
i Inic. 05 =
g 1 73323 07:20:00] 00:30:00 10:10:00] 00:33:.00 120 Danizl Ramos
9 2 73406 07:20:00] 00:30:00 10:10:00] 01:00:00 120 Daniz| Ramos
10 3 73402 07:20:00] 00:30:00 10:10:00] 01:00:00 120 Danizl Ramos
11 4 73418 00:00:00 00:00:00
12 5 73419 00:00:00 00:00:00
13 ] 73420 00:00:00 00:00:00
14 7 73421 00:00:00 00:00:00
15 g 73423 00:00:00 00:00:00
16 9| 73421 00:00:00 00:00:00
7 10 73426 00:00:00 00:00:00
18 11 73428 00:00:00 00:00:00
19 12 73360 00:00:00 00:00:00
20 13 73361 00:00:00 00:00:00
21 14 73317 00:00:00 00:00:00
22 12 73362 00:00:00 00:00:00
23 16 73428 00:00:00 00:00:00
24 17 00:00:00 00:00:00




Hora de Recepcion de planes.

- u u L ' =) " ' 2 n m " r -

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

[Fachz [ 15032013 | m

- - i F - = T = H - - -
Hora de gll. L H H Hora
Tipo Recepcio ecep Hora nora
Unidad n de vs Inicic de | Final de
planes Hora Carga Carga

ITEM N Carga Kilogramos Territorio Ficha Nombre Cargo
Document

os

1 T3313 4183 |WER 10:10:00

3

4

] :00:

8] :00:

9 00
10 00
11 00
12 00
13 :00:
14 :00:
15 -00:
16 00:00:00 00:00:00 00:00:00
17| 00:00:00 00:00:00 00:00:00

6. Desglosar la copia del “Pick List” de los preparadores de pedido por pasillo, de la
siguiente manera:
CO01: Kétchup, salsas negras 300cc y salsas pronto 378gr.
C02-C03: Vinagre, pasta 200gr, salsas negras 150cc (Inglesa, Soya), latas.
C05-C06: Colado (Compotas).
C08-C09: Pastas (495gr, Galones, Mostazas e Individual).
C10-C11: Gelatina, Pastina, Flan y Pudin.
C13-C23: Nenerina y Productos Makro.

AN N N N SN

7. Entregar las copias de los “Pick List” desglosados a cada preparador de pasillo
cuando el Coordinador o Supervisor lo autorice.

8. Recibir el “Check List” con el Pick List indicando que la unidad de transporte ha
sido cargado.

9. Verificar que el “Check List” contenga toda la informacion requerida y el Pick List

esté firmado por el chequeador y chofer.
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10. Registrar en el archivo Control Diario de Carga la informacion suministrada en el

Check List por el chequeador. Ejemplo con el Plan de Carga 73405 del turno 3.

Hora Inicio de Carga

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

[ 180372013 |

- = = Hora de - | inieio | Hora | R = =
- A Hora Hora Entrega
ITEM N Carga Kilogramos u::s:d ESCERED Inicio de | Final de E:E de g C:lsga Terniitorio | Ficha Nombre Cargo
Carga Carga Finai Document H. Ent

1 73313 120 C
2 734086 120 T
3 T340
4 73418 00:00:00
= 73418 00:00:00
[i] 73420 00:00:00
7| 73412 00:00:00
8 73413 00:00:00
9 73421 00:00-00
10 73416 00:00:00
11 73418 00:00:00
12 73360 00:00:00
13 T3361 00:00:00 00:00:00 00:00:00
14 73317 00:00:00 00:00:00 00:00:00
15 73362 00:00:00 00:00:00 00:00:00
16 73418 00:00:00 00:00:00 00:00:00
17] 00:00:00 00:00:00 00:00:00

Hora Final de Carga, automaticamente el archivo indica la Dif. Hora Inicio de Carga vs

Hora Final de Carga.

A B

D E

F

G

H

] K

L

i

0

P a

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

[ 18032013 |

- - - - Dif. k- - e Hora - - -
. Tipo F:Ie?:p:icu [ty H'.:"a _Hota IE::'I; e Py -
ITEM N Carga Kilogramos Unidad n de vs Inicio de | Final de ve H: de Territorio | Ficha Mombre Cargo
planes Hc_ua Carga | Carga Final Document
o 0%

1 73313 R 01:25:00] 10:10:00 :33: 120

2 73406 0 01:20:00(  10:10:00{ 01.00: 120

3 73402 0 01:20:00 00:00:00

4 73418 PAND 00:00:00 00:00:00

5 73418 0 00:00:00 00:00:00

f 73410 0 00:00:00 00:00:00

7 T34 0 00:00:00 00:00:00

g 73413 0 00:00:00 00:00:00

g 73421 0 00:00:00 00:00:00

10 73416 i 00:00:00 00:00:00

11 Ti4iE 00:00:00 00:00:00

12 73360 00:00:00 00:00:00

13 73361 00:00:00 00:00:00

4 73327 00:00:00 00:00:00

15 73362 00:00:00 00:00:00

16 73418 00:00:00 00:00:00

171 00:00:00 00:00-00
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11. Llevar el Check List con el Pick List indicando que ha sido cargado a facturacién

para que facturen.

12. Recibir por parte de Facturacion el Check List con el Pick List junto con tres (3)
copias del Bill of Loading, dos (2) copias de La Relacién de Facturas, Facturas y
SADA. En caso que:

a.  Launidad de transporte lleve paletas le anexara original y tres (3) copias del formato
DD-21-Control de Salida y Entrada de Paletas, describiendo la cantidad y tipo de paletas,

datos del chofer y los datos y direccién del Cliente Receptor.

b.  La unidad de transporte lleva Carga Extra le anexara el formato original y dos (2)
copias de “Autorizacion de Salida” indicando todos los campos solicitados y la firma de

autorizacion.

13. Revisar en el Check List si el chequeador suministra la informacion de que la carga
contiene un MR (Nota de Crédito), de ser asi emitir el formato “Recibo de Almacén
de Productos Terminados™ la cual indicara Fecha, transaccion (MR), Territorio,
Transporte, Guia N° (N° Plan de Carga), Chofer, Motivo de la Devolucion,

Recurso, Descripcion del Producto, Cantidad (Cajas), y Firma de Conformidad.

14. Verificar que el Bill of Lading y la relacion de facturas esté firmado por el

preparador.

15. Verificar que la cantidad de cajas y los kilogramos del Bill of Lading coinciden con
el Pick List.

16. Colocar los Precintos anotados por el chequeador en el Check List en el Bill of

Lading.

17. Verificar que el niamero de facturas concuerden con la relacion de facturas.
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18. Firmar todas las copias del Bill of Lading y La Relacién de Facturas. En caso que
lleve paletas verificar que el nimero de paletas registradas en el formato DD-21-
Control de Salida y Entrada de Paletas coincide con la carga del transporte y firmar.

19. Entregar los siguientes documentos al chofer: Facturas, SADA, dos (2) copias del

Bill of Lading y las dos (2) copias de La Relacion de Facturas. En caso que:

a.  Lleve paletas: se le entregara original y una copia del formato DD-21-Control de

Salida y Entrada de Paletas.

b. Lleve Carga Extra: se le entregara original y copia del formato “Autorizacion de

Salida”.

C. MR: se le entregara una copia del formato “Recibo de Almacén de Productos

Terminados™.

20. Registrar en el archivo “Control Diario de Carga” la entrega de documentos y
registrar las paletas a salir si es el caso. Ejemplo con el Plan de Carga 73405 del

turno 3.

Reqistrar la Hora de Entrega de Documentos (automaticamente el archivo indica Hora final

carga vs Hora entrega documentos).

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA
[Fot= [ 18032003 | m
= = = = - | Dik.E- = - | W - [ Hopa - | UM H - = = =
" Tipo RHe‘:'e;:ico HIECED !—Iu_:ua _Hora IE:I; Erlicea Elanr;Ia P -
ITEM N Carga Kilogramos Unidad it us Inicio de | Final de ve H.- de ve Territorio | Ficha Nombre Cargo
planes Hc_nra Carga Carga Final Document H. Ent.
Inic. A os

1 73323 PR
2 73406 50
3 T340
4 73418
H 73418
[ 73420
7| 73422
il | 73423
9 73421
10 73426
11 T35
12 73360
13 73361
14 73327
15 733682 00
16 73418 132|750 10:10:00 [MO0S00:00 00:00:00 00:00:00
17] . 00:00:00 00:00:00 00:00:00
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Reqistrar el Territorio destino de la carga v la ficha de la persona que chequeo

(autométicamente el archivo indica el nombre v el cargo del chequeador).

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA
Fecha [ 18032013 |
& = “| Horade - - Ir:i;:io | I Flil;al . . . .
- A Hora Hora Entrega
N Carga Kilogramos UI:::d Re:?:m Inicio de | Final de E:E de!l [::lsga Territorio | Ficha Nombre Cargo
planes Carga | Carga Finai Document . Ent
Laro a5 Doo
73323 07.20:00 01:25:00] 10:10:00) 00:35:.00 120
73406 07:20:00 01:20:00(  10:10:00) 01:00:00 120 Danizl Bamo
73408 07.20:00 :00) 01:20:00] 10:10:00) 00:00:00 120 Danizl Ramos
73418 08:30:00 [MO0:00:00 00:00:00 00:00:00
73418 08:30:00 [FO000:00 00:00:00 00:00:00
73420 05:00:00 FO:00:00 00:00:00 00:00:00
73421 08.20:00 [FO0:00:00 00:00:00 00:00:00
73423 05:20:00 [MO0:00:00 00:00:00 00:00:00
73421 08 00:00:00 00:00:00 00:00:00
73426 10:1 00:00:00 00:00:00 00:00:00
7348 10:10:00 PODEO0:00 00:00:00 00:00:00
73360 10:1 00:00:00 00:00:00 00:00:00
73361 10:1 00:00:00 00:00:00 00:00:00
73327 10:1 00:00:00 00:00:00 00:00:00
73362 10:1 00:00:00 00:00:00 00:00:00
73428 10:1 00:00:00 00:00:00 00:00:00
00:00:00 00:00:00 00:00:00

Caso Salida de Paletas: Indicar Conductor, Transporte, Cliente y Cantidad de Paletas.

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

Inicio Ert‘::;a' inal. = = = - Asignad’ - i
E:ﬁ de Temitorio | Ficha Nombre Cargo oX ?‘a.:.ﬂ?:: Conductor | Transporte Cliente Ca:al::la:sde
- | Document Turnos

Elnal s
120 1 Maxi
120 1 Mizw

0 0 120 1 Nawi

00:00:00 00:00:00 0

00:00:00 00:00:00 0

01 i\ 00:00:00 11014 1 2

00:00:00 00:00:00 0

00:00:00 00:00:00 - . 1 0

00:00:00 00:00:00 - . 1 0

00:00:00 00:00:00 0

00:00:00 00:00:00 0

00:00:00 00:00:00 0

Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

_

Dlr:il;:iHo Hora ~ - - - - - -
Entrega Asignad q
N o Cargado . Cantidad de
(EELEL de Territorio | Ficha Hombre Cargo oX L} Conductor | Transporte Cliente
vs H. X Turno paletas
- Document Turnos
Final e
10:10:00 20 Maxi
10:10:00 20 1 Mizs
10:10:00 20 1 Navi
o
0
o
0

I EIEE



Almacen Producto Terminado

CONTROL DIARIO DE CARGA

O H T
.. ~|  Hora ™ | - - - - -
Inicio Final. q
Entrega Asignad g
(ExT) de Eel Territorio | Ficha Mombre Cargo ol Cargado Conductor | Transporte Cliente EitEdd
vs H. vs % Turno paletas
= Document Tumos
Final v H. Ent.
L I
01:23:00] 10:10:00) 00:35:00 120 1 Maxi
01:20:00] 10:10:00) 01:00:00 120 1 Mize
01.20:00] 10:10:00) 00:00:00 120 1 Nawi
00:00:00 00:00:00 0
00:00:00 00:00:00 0
01:10:00 00:00:00 101 ¢ Terminado 1 Nayi Polance | Mariv Lozistica $000
00:00:00 00:00:00 0
00:00:00 00:00:00 0
00:00:00 00:00:00 0
00:00:00 00:00:00 0
00:00:00 00:00:00 0
00:00:00 00:00:00 0
Producto Terminado
“OL DIARIO DE CARGA
m Devolucién de
Asignad .
Territorio | Ficha Nombre Cargo Ts‘;g;a g“{?::: Conductor | Transporte Cliente C‘;‘;::;‘:s"e Conductor Trans
urnos
20 1 Maximo Garrido Elkumlads
20 1 Mligpel Camacho Dlerival
20 1 Nawi Polanco Merival
014|Rosauro Emilic 2 Gucto Terminad p Nayi Polanco lerival _|Logistica §000 1

21. Archivar el Check List con el Pick List junto con una copia de del Bill of Lading.

a.

En caso que:

Lleve paletas anexar una copia del formato DD-21- “Control de Salida y Entrada de

Paletas”.

b.

Lleve Carga Extra: anexar una copia del formato “Autorizacion de Salida”.

22. Archivar el documento original del “Recibo de Almacen de Productos Terminados”

y al finalizar el turno enviar todas las copias del MR que se presentaron a cuentas

por cobrar.
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23. Entregar al finalizar el turno todas las copias del “Control de Salida y Entrada de

Paletas™ a la “Supervisora de Transporte”.

24. En caso que llegue paletas, recibir el documento que certifique la salida o llegada de

las paletas por parte del chofer que la trae. Ingresar en el archivo Control Diario de

carga en Devolucidon de Paletas por Cliente: nombre del conductor, nombre del

transporte, nombre del cliente y cantidad de paletas.

Devolucion de Paletaz por Cliente
Asignad A -
. l::::ﬁ E:a.ﬁ::: Conductor | Transporte Cliente Ca: ;::la: sde Conductor Transporte Cliente l:a: ::::: sde
1 1 Maximo Garnido Ekumlader Indriazo 24
1 1 Migrel Camacho Merival Makro 7
[ 1 1 [Mavi Polanco
1 0
1 0
1 1 NaviPolaneo | Merival |Logistica 3000 14
1 0
1 [

25. Acumular las guias de devolucién de paletas de los dos turnos y entregar al dia

siguiente a la supervisora de transporte.

26. Seleccionar en el boton “Refresh All” cada vez que se suministre algun tipo de

informacién en el archivo Control Diario de Carga.

o Salida de la Unidad de transporte.

1. Dar salida al vehiculo en el Sistema de Pesaje. Usuario: HPEJO5. Contrasefia:
luisgu20.

rchivo  Ubiliatrios  ayuda

Mdédulo de Seguridad: H21GV01

Srsfema de Fesase
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Seleccionar la opcion pesaje

Modulo General: H21ZM01

Srsfema de Fesaje

=]

Feszaje Seguridad

hMend Principal

Seleccionar la opcion Menu de procesos

Modulo Pesaje de Camiones: H21AMO1

Aloduvlo Pesare Camirones
Mend de Mantenimienta
Mend de Consultas

Mend de Reportes

Seleccionar la opcién Camiones en Distribucién

Modulo Pesaje de Camiones: H21AMOS

Menu de Frocesos

Entrada de Camiones a Planta
Salida de Camiones




El médulo de pesaje posee los
siguientes status:

Reservado, lo que indica que el
transporte tiene un plan reservado.

Ok, este status indica que el camién
esta en planta para realizar alguna de
las operaciones, y este es colocado
automaticamente al momento de
ingresar la unidad por la balanza.

Devolucion, este status lo coloca
también el almacenista de MP en el
modulo de carga al momento del
ingreso del camiéon a planta con
motivo de devolver mercancia por
rechazo.

Mddulo Recepcion General y Despachos: H21AY03

CAMIONES EN DISTHRIBUCION ‘

Intemas | | Externos

Satus Wro. Camidn | Mro. Placa Conductor A
AFESERVADD 16/83R-DalU [ALEXI HIRIGOLLA 3
30/ 895-B41 LUIS RanOM RIVERD |3
RESERWADO 40/66)-DaY  [JOSE GREGORIO HERM 3
RESERYADO 43 483416 JORGE LUIS HERMAND 3
RESERWADO 46/4534P4  |EUCLIDES JIMENEZ |3
RESERWADO 47| F4R-Gay | YOVANMY O. CARDENS 3
RESERWADO 48/443BHE  |ORLANDOJESUS TALA 3
RESERWADOD 2/ 39PFaK |JOSE DEL CARMEN MO |3
Ok 84114014 JONNY MORALES 3
oK 15/433:400  |DANIEL ENRIGUE ROBL 3
oK 18/84G-GBA  |DANIELE. ROBLES PAF 3
RESERWADO 19415416 LUIS E MEDINA CHIRIMNI 3
oK 22/ 864-4M0 |RAMON RAFAEL OSPIN 3
oK 27| BEK-DAY  [JOSE LUIS ARTEAGA |3
Ok 3 A02BM3  |JESUS YOBALDO ROJAY 3

0K 4/ 45544 |PRUDENCIO ROMERD (3 v
< >

Desting: ‘ Procedencia

Peso Nta. Cale.: 0 #Paletas: I_D % Kgs. Paletas: FHS I_D PH.I: I_D

Peso Bruto Calc.: Ijl
OutBound: 0
Kgs. Adicional: I:l

PRT:| 0 POW:| 0 C deRech: v l:|
Mo, Facturas: 0 Status Gasoling: |1/4 de Tanque

SinCarga [~ Dbservaciones:|

g % Transporte/Conductor © Capacidad/Transparte .
) t@ & Reservados f Il‘
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Ejemplo el Plan de Carga 73420:

a.  Buscar y seleccionar la placa que indica el Bill of Lading en el sistema de pesaje.

Modulo Recepcion General y Despachos: H21AVO3

CEAATICONES EN LG TIHIBL/CTON ‘

Internos || Externos
Status Mro. Camidn Hro. Placa Conductor -~

RESERWADD 33| A1F-AG0 a0 GaRRIDO 3
Ok 34| Ad41-AD2 JOSE GUILLERRMO HOY 3
Ok 35| ABS-BO0 WILMER DANWID TOLOS. 3

ok 27| 45k -MEE LUISAMDRO PINTO 3
]9 28| AB4-BAG FREDDY A&, SAMDOWAL |3

Ok 29| AB5-BEZ FRaAMELIM HAMBERTO |3
Ok 40| A00-BTE TEODORO ALBERTO RI| 3
[u].4 41| 2EZ-KAP FELWIM LEOMARDO HE| 3
k. 42| AFE-BJE YOMDRI JOSE ROMERC| 3
k. 44| A88-B10 MMIGUEL CabdaCHO 3

[u ], 45| A0E-BEF bANIIEL EMRIGILIE Dilde 3

45| -EH O MAs D POLAMCO <]

]9 AE3-AFT At SaMCHES 2
Ok 48| A20-A3 JOSE LUIS ESPINOSA E|3
Ok 51| 554-GEH BakOr AMTOMNIO GOR:) 3
[n].4 52| A04-481 JUAM AGUSTIM MURIEZ| 3

< >

D estino:

Feszo Mio. Calc.: 0 # Palstas: 0 = Kos Paletas:

Procedencia: [YALEMCIA, ]

F.H.5: [x]

FP.H.I: [}

Feszo Eruto Calc.: l:l F.PT: [} PO 0 C. de Rech.: | - | |
OwutBound: a Mro. Facturas: 0 Status Gasolina: |1 M4 de Tangue |
K.gs. Adicional: l:l Sin Carga [ Observaciones: |

" TransportedConductor
Reservados [

=] | e

T Capacidad/Transporte

Ejemplo, la placa A90-BHO.

b.

(en este caso Valencia).

Ingresar el Destino (N° Plan de Carga). Automaticamente Indicara la Procedencia.

Mddulo Recepcidn General ¥y Despachos: H21AVD3

E2AATSECINGE S EN LIS TGN |

Intemos Extermos
Status Mo, Camidn Mro. Placa Conductor
BRESERYADO 33| A1 F-aE0 F22<IM O GARRIDO =2
Ok Z4| A4l -an2 JOSE GUILLERKO HOYI| 2
Ok 35| AES-BOO WILMER DearD TOLOS 3
Ok 37| A5H-MEBE LUISAHDRO FINTO 3
Ok 38| AB4-BAS FREDDY & SAMDOWAL |32
Ok 39| ABS-BEZ FRAMELIM HUMBERTO |2
(w] 4 40/ A00-BTE TEQODORD ALBERTO BRI 2
(w].4 41| 2= FAP MELWIM LEOMNARDO HE| 2
Ok 42| AVE-BJE TOMDRIJOSE ROMERC| 2
Ok 44| A82-BI0 FIGUEL CakACHD =2
Ok 45| ABE-BEY kAMUIEL EMNRICIUE Dlac| 3
» | Ok 46| A90-BHO kA0 FOLARCO =
Ok 47| AES-AF3 okl SAMCHES =
Ok 48| A20-559 JOSE LUIS ESPINOSA E|2
Ok 51| 554-GBH BAMOMN ANTOMIO GOM| 2
(w] 4 52| A04-4B1 JUAM AGUSTIM MUREZ[ 3
< >

Drestino: [734200

FProcedencia: [VALEMCLA |

OutB ound: [a] Mro. Facturas: [a]

Feso Mo, Calc.: 0 # Paletas: 0 x Kgs. Paletas: P.H.S: [x] P.H.I: [x]
Peso Bruto Cale: [ 0] P.P.T: 0 P.Ow: 0 C de Rech: [ ~ | |

Status Gasolina: [1-/4 de Tangus |

Kes Adicionat [0

SinCarga [ Observaciones: |

= Transporte/Conductor

= - =

Feservados [E

¢ Capacidad/Transporte

-
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c.  Ingresar los kilogramos que indica el Bill of Loading en el cuadro “Peso Nto. Calc.”

Modulo Recepcion General y Despachos: H21AV03

Intermos | | Externos
Status MNro. Camidn Mro. Placa Conduchar -~

RESERWADO 33 A17-AG0 hlek0 GaRRIDO 3
ak. 34| A41-402 JOSE GUILLERMO HOY1| 3
ak. 35| ABE-EO0 wLMER DaahID TOLOS, 3
ak. 37| 45k -MEBE LUISAMDRO PIMTO 3
ak. 38| AB4-BAS FREDDY &, SaMDOWal |3
ak. 39| AB5-BE3 FRAMELIN HUMBERTO |3
ak. 40| A00-BETE TEODORO ALBERTO RI[3
ak. 41| 227 KAP MELYWIM LEOMSRDO HE|3
ak. 42| ATE-BJE TOMDRIJOSE ROMERC| 3
ak. 44| A88-B10 MIGUEL CabdaCHO 3
ak. 45| ABE-BET MAMUEL EMRIQUE Dilée| 3

b | Ok 45| A90-BHO MNaYID POLAMCO 3
ak. 47| AES-AF9 Ik SarCHES 3
ak. A8 A20-A59 JOSE LUIS ESPIMNOSAE| 3
ak. 51| 554-GBH FakdOM ANTOMNIO GOMZ| 3
ak. 52| A04-481 JUAR AGUSTIN HUREZ | 3w

< >

Destina: [73420 Procedencia: [WALEMCLA ]
Feszo Mto. Calc.: 1122 H# Paletas: 0 = Kgs. Paletas: P.H.S: o P.H.I: o
Feszo Bruto Calc.: :l FP.P.T: a PO 0 C. de Rech.: | b | |
OutBound: 1] Mro. Facturas: 0 Statusz Gazolina: |1 A4 de Tanque |

K.gz. Adicional: :l SinCarga [ Observaciones: |
- % Tranzporte/Conductor ¢ Capacidad/Transporke
= TFLrI = Reservados [F

d.  Encaso de que lleve paletas, ingresar N° Paletas.

Modulo Recepcion General y Despachos: H21 AVO3

Interos Extermos
Status Mro. Carmisn MNro. Placa Conductor -~
RESERYADO 33|81 F-AG0 PASIMO GARRIDO 3
Ok 34| Aa1-mD2 JOSE GUILLERMMO HOYI| 3
Ok 35| AE2-BE00 wWWILMER DAMNID TOLOS, 3
Ok 37| 45M-HEEB LUISAMDED PINTO 3
Ok 38| AB4-BAD FREDDY & SAMDOWAL |3
Ok 39| AB5-BE3 FREAMELIM HOMBERTO |3
Ok 40| A00-BTE TEODORO ALBERTO R 3
[u].9 41| 22=-FaP MELWIM LEOMARDO HE| 2
[u].9 42| ATE-BJIG wORDRIJOSE ROMERC| 3
[u].9 44| A88-BI10 MIGUEL CARMACHO 3
[u].9 45| ABE-BET FMAMUEL EMRIQUE DIAZ 3
[ =] 46| A90-BEHO MAS D POLARMCO 3
[u].9 47| AED-AFD ok SAMCHEZ 3
[u].9 48| A20-459 JOSE LUIS ESPINOSA E|3
[u].9 51| 554-GBH RARMOM ANTOMIO GOMZ 2
[u].9 S2| A04-AB1 JUAR AGUSTIM MUREZ| 3
< >
Diestino: [73420 Procedencia: [WALERCIA |
FPeso Mio. Calc.: 11z2= H Palstas: T4 = Kgs. Paletas: P.H.5: [5] P.H.I: [5]
Peso Bruto Calc.: 11223 F.P.T: O P.Ow: O C.de Rech.: | ~ ]
OutB ound: [x] Mro. Facturas: O Status Gaszolina: |1 A4 de Tanque |
Kags. Adicional: I:I Sin Cargs [ Obszervaciones: |
= Transporte/Conductor ¢ Capacidad/Transporte
= ﬂ =1 Feservados = EL‘
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e.  Automaticamente el sistema sumara los Kg x Paletas al Peso Nto. Calc., e indicara el

nuevo peso en la opcion “Peso Bruto Calc.”

Mdodulo Recepcion General y Despacho 21AVO3

CAAISONES EN LS THIBL/CTON |

Internos | | Externos

Status Mro. Carmidn Mro. Placa Conductor -~
RESERMWADO I3 AITF-AGOD k&0 GaARRIDO 2
ak. 3 Ad41-A02 JOSE GUILLERRKO HOYI 32
[u] 35| AES-EO0 WwWILMER DANWID TOLOS: 3
Ok 37| 45K -MEE LUISAMNDRO PIMNTO a3
Ok 38| AE4-BEAS FREDDY & SAMDOWAL |3
Ok 39| ABS-EKZ FRAMELIM HUMBERTO |3
Ok 40| A00-ETE TEQDORO ALBERTO BRI 2
Ok 41| 22Z7-KaP MELWIM LEOMARDO HE| 2
ak. 42 AFB-BEJB WOMDRIJOSE ROMERC| 3
[u] 44| A28-B10 MIGUEL CArACHO 2
Ok 45| ABE-BEY MAHLEL EMRIQLE D&z 3
> Ok 46 A90-BEHO MaYID POLAMCO <}
Ok 47| AET-AFT Ak SAMNCHES ]
Ok 48] A20-A059 JOSE LILNS ESPINOSS E| 2
Ok 51| 55&-GEH BatdOM AMTOMIO GOMN:| 2

[n] 52| 204481 JUAM AGUSTIN MUFEZ|3 »
< >

Destino: [72420 FProcedencia: [WALEMCIA |

FPeso Mo, Calc.: 11223 H Paletas: 14 = Kgs. Paletas: F.H.5: [x] F.H.I: [x]
Peso Bruto Cals.: 11645 F.P.T: [ s L 0 C.deRech: | ~ | ]

D ukB ound: 7420 Mro. Facturas: 0 Status Gaszolina: |'| A4 de T angue I
k.az. Adicional: I:l SinCarga [ Observaciones: |

" Transporte/Conductor ¢ Capacidad/Transporte
= P = il:_
= Reservados [

f. Indicar el OutBound (N° Plan de Carga).

Modulo Recepcian General y Despachos: H21AVO3

CAASSONE S EN LS T IH/BLCHRON |

Internos | | Externos

Status Hro. Camidn MNro. Placa Conduchor -~
RESERWADO 33 A1 7F-AG0 a0 GARRIDO 3
Ok 34 A4l -AD2 JOSE GUILLERMO HOYI| 3
Ok 35| AB2-EO0 WwWIALMER DAYID TOLOS, 3
Ok 37| 45k -MEE LUISAMDRO PINTO ]
Ok 38| AB4-BAS FREDDY & SAMDOWAL |3
Ok 39 ASE-BEZ FEAMNELIM HUMEBERTO |3
Ok 40| A00-BTE TEODORO ALBERTO RI| 3
Ok 41| 222-EAP FHMELYIM LEORARDO HE| 3
Ok 42| A7E-BJE wORDRIJOSE BROMERLC| 3
Ok 44| AS2-BIO MIGUEL CaAMACHO 3
Ok 45| ADE-BEYT tAMIJEL EMRIGQUE Dl 3
» | OK 46| A90-BHO HayID POLARMCO ]
Ok 47| AB9-AF9 Ak SAMCHES 3
Ok 48| AZ0-200 JOSE LUIS ESPINOSAE| S
Ok 51| 654-GBH FAOMN ANTOMIO GOR 3

Ok 52 A04-AB1 JUAN AGUSTIMN NUNEZ| 3w
< >

Destino: [734Z20 Procedencia: [VaLENCLA |

Peso Mio. Cale: [ 11223 # Paletas: [ 14 = Kgs. Paletas: [ 30]  P.H.5: 0 ZASE 0
Peso Bruto Calc.: 11643 P.P.T: 0 P.Ow: 0 C. deRech: | ~ ]

OutB aund: F 342 i Mro. Facturas: 0  Status Gasolina: |1 /4 de Tanque I
k.as. Adicional: I:l Sin Carga [~ Observaciones: |

@ Transporte/Conductor ¥ Capacidad/Transporke
=, A = i+
Fezervados [z

g.  Seleccionar la opcion guardar plan.
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Mensaje del Sistema

I

.

Mo

T/I Esta Seguro de Grabar la informacian

h.  Seleccionar la opcion YES.

o Diferencias de pesaje.

Procedimiento a seguir:

Mensaje del Sistema

L]
\!‘) Los Diatos Han Sido Grabados Satisfactariamente

89

i. Finalmente seleccionar la

opcién OK.

l. Una vez recibido el correo que se genera automaticamente a los involucrados en el

proceso (Sup. De almacén de PT, Sup. De costos, analista de costos, almacenista de PT,

entre otros), el Sup. De almacén de PT justifica la variacion si se encuentra en un rango de

tolerancia de + 10 Kg y autoriza el ajuste de la diferencia en el sistema, de esta manera el

sistema de pesaje no encontrard ninguna variacion fuera del rango de tolerancia.

v Para realizar el ajuste directo segun los casos, se procede a:

»  Caso 1: El peso fisico (Balanza Romana) presenta una diferencia por encima con

respecto al peso tedrico (Distribucion). Ejemplo con el plan de carga 73420.
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Seleccionar la placa del error.

Mddulo Recepcidn General y Despachos: H21AV03

CAMIONES EN DISTRIBUCION ‘

: El mensaje
nternos || Externos . . . .
_ visualizado quiere decir que
Shatus Mro. Camign | MNro. Placa Condustor A ., ) ,
40 ADLETE | TEODORD ALBERTO RIS el camion pesd 9 Kg mas de
412224 | MELYIN LEONARDO HE[3 -
42/ A76BJE__|YONDRI JOSE ROMERC 3 lo que indica el plan de carga
44 ABREI0_ | MIGUEL CAMACHD |3 sotrih eI 6
45 ABE-BKT | MANLIEL ENFIGUE DI&Z 3 (Distribuci6n). Por lo que la
Por Debiajo de o Normal 46 430-BH0 HevID POLANCD 3 < balanza Romana presenta uha
47 AEAFS | VAN SANCHEZ 3 . . .
45420449 |JOSE LUIS ESPINDSAE[3 diferencia por encima del
51[564-GEH | RAMON ANTONIO GON] 3 -
52 AD4ABT | JUAN AGUSTIN NUFEZ]3 peso teorico.
A93854 ALBERTOLOPEZ |3
4 48vLAF |VICTOR ORTEGA |3

F.gz. Adicional; EI

Destin: |
Peso Mt Calc.: 11223 #Paletaz: | 14 » Kgs Paletas: - PHS: ’_
Peso Bruto Cale.: PRT: I_U P. 0w I_U C. deRech.: |
OutBound: 73420

Mra. Facturas: 0 Statuz Gazoling: |1/4 de Tanque

sinCaga [ Observaciones: |

Procedenma VALENEIA

RHL[ O
v, | —

Reservados [

o 8]

& Tranzporte/Conductar © Capacidad/Trarsporke

L5

Sumarle al Peso Neto la diferencia gue presento. (11223 + 9 =11232)

Modulo Recepcion General ¥ Despachos: HZ21TAVO3

E2AAISEONE S EN LS TR TN |

Internos | | Externos

Status MNro. Camidn Mro. Placa Conductar -~
Ok 40| A00-BTE TEODORDO ALEERTO RI[2

Ok A1 | 227 MELIM LEOMNARDO HE| 32

Ok, 42| A76-BJE YOMDRIJOSE ROMERC| 2

Ok 44| A83-B10 FMIGUEL CAMACHDO 2

OE. 45| H86-BEF MAMUEL ERBIGQIIE DLAZ 3

P | Error. Este Camidh Presentd: 9 K.gs. Por Debajo de lo Mormal 45| A90-BHO MHay'ID POLARMCO 3

OE. 47| HE3-AF3 P SarMCHES =

[n] 8 48| AZ20-449 JOSE LUIS ESFPIMNOSA E| 3

Ok, o1 5oe-GEH FakOM AMTORIO GOR Z

DK 52 A04-2E81 JuaM AGUSTIMN HUREZ| =2

3| A03-B54 ALBERTO LOPEZ 2

A% - F FICTOR ORTEGS =3
_ Lo

Dresting: | Procedencia: [WALEMCLS,
Feso Mo, Calc.: T1zzz H Paletas: 14 = Kgs. Paletas: F.H.S5: 5] F.H.I: 5]
Feso Bruto Calc.: PPT:[ 0 POw:[ 0 C deRech: | = [ |
OutBound: [ 73420 Mro. Facturas: [ 0| Status Gasolina: [179 de Tangue |
K.g=. Adicional: I:I Sin Carga [ Observaciones: I

B

+  TranzportesConductor ¢ CapacidadATransporke

Reszervados [E

|




Ingresar nuevamente el destino (N° Plan de Carga), lo puede observar en el OutBound.

5dulo Recepcidn General y Despachos: H21AVO03

CAAIIONES EN LS 7T H/BL/CTON |

| Intemos“ E:-ctemosl

Status Mro. Camidn Mro. Placa Conductor ~
ak 40| A00-BTE TEODORO ALBERTO RI[3
ak M| 2ET-EAR MELYIMN LEONARDO HE| 3
Ok 42 ATE-BJE TOMDRIJOSE ROMERC| 3
Ok 44| A833-B10 FMIGUEL CakaACHO ]
Ok 45| A86-BEF MAMUEL ENRIGUE DAL 3

P | Error. Este Camidn Presentd: 9 Kgs. Por Debajo de lo Mormal 46| A90-BEHO MavID POLASHCO ]
ﬂ 47 AE3-AFT Wi SARNCHES ]

Ok | 48 A20-A489 JOSE LUIS ESPINOSA E|3
Ok — BakON ANMTOMNIO GOM: 3

[a] Mensaje L Sistema. > JUAM AGUSTIN NUREZ| 3
Ok ALBERTO LOPES ]
[u] VICTOR ORTEGS ]

31) Esta Seguro de Grabar la informacian

Mo |

Desting: [73420 Procedencia: [MALERNCIA ]

Pesao Mo, Cale.: 11232 # Faletas: 14 = Kgs. Faletas: P.H.5: 1] P.H.I: i)
Feso Bruto Calc.: 11701 F.F.T: 0 FOw: 0 C. deRech: | ~ ]

O utE ound: F34z20 Mro. Facturas: 0 Statusz Gaszolina: |1 A4 de Tanque |

E.gs. Adicional: E' Sinbarga [T Observaciones: |

& Tranzporte/Conductor ¢ Capacidad/Transporte
TFl'] = Rezervados =

Seleccionar la opcidn “Guardar Plan”.

Seleccionar la opcion “YES”.

Seleccionar la opcion “OK”.

Modulo Recepcicon General y Despachos: H21AVO3

| Internes | | Externos |
Status MHro. Camion MHro. Flaca Conductor —~
Ok 40 A00-BT6 TEODORO ALBERTO RI|3
o 41| 2= KaP MELWIMN LEOMARDO HE|S
[} 42 AFE-BIE VOMDRI JOSE ROMERC| 2
[=] A4 AEE-EI0 MIGUEL CabdACHD =
[} 45| AB6-BET FMAMNUEL EMRIQUE DI 3
®» | Error. Este Camitn Presentd: 9 Kgs. For Debajo de lo Mormal 46 &90-BHO MATID FOLAMCO =
Ok 47 AEI-AFD AN SEMCHES el
=T A5 AZ0-A50 JOSE LUIS ESPINOSS E|3
Ok =t b O AN T ORIO GOME| 3
[u] Mensaje del Sistema PadlUaM AGUSTIM HURE=| 3
Ok LLEERTO LOPE= el
Ok, = ’ ’ ’ ICTOR ORTE G =
- Los Datos Han Sido Grabados SatisFackoriamente L3
-
<
Destine: [73420 Procedencia: [WSLEHCLA |
Peso Mio. Cale: [ 11232 # Paletas T4 = Kgs Paletas: F.H.S: o FLH.I: =]
Feso Bruto Calc 11701 F.PT ] PO 0O C. de Rech.: | ~ || |
O utE ound T=a4z20 Mro. Facturas O Status Gasolina: [179 de Tangue |
K.g=. Adicional =] Sin Carga [ Observaciones: [
= Transporte/Conductar ¢ CapacidadsTransports
= Ml = Reservades mr R+
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Nota: el sistema elimina el error y la placa desaparece de la lista.

»  Caso 2: El peso fisico (Balanza Romana) presenta una diferencia menos con respecto

al peso tedrico (Distribucién). Ejemplo con el plan de carga 73463

Seleccionar la placa del error.

Modulo Recepcion General y Despachos: HZ21AVO3

CAASFONES EN LS FARFIEEAACTOON |

Internos | | Externos

Status Mro. Camidn Mro. Placa Conductor -~

Ok 30 LUIS BakMoM RIERDO |3
FEESEFE'\-"ADCI O DEL WALLE LISC: 3
Error, Este C: S P - BN K q=. Por Encima de lo Maorm " ] A0 GaRRIDO |
RESERWADD 41 FMELYWIM LEOHARDO HE| 2
RESERWADD 45| ASE-BETF FMAMUEL EMRIGUE DA 2
RESERYADO 51| 554-GEH BardOR ANTOMNIO GOMN: 3
RESERYADO 52 A04-4E1 JUasM AGUSTIN MUREZ| 3
RESERWaDO 57 AZ23-BP1 JOSUE MEMDIOES 2
Ok EO| AES-BOE EMIO CHARRY RIWERAS |2
Ok E1| A42-BFE EDwaRDS H. LIMARES |2
Ok E5| A02-BES ALFREDD SUARES 3
(] BE| 18H-GAaN FaFAEL SILMW S 3
[n]:8 B3| BXC-GEG ORLaMDE PERES 2
Ok FO A238-A00 FRAMCISCO PACHECO |2
Ok 2 AL2A06 HUMPHREY FINZ0M HL 2
Ok I AST-AH ALERANDER TaAkATO |3

< >

Destino: | Procedencia: |M.-’-"-.TUFIIN |
Fesao Mto. Calc.: 24161 H Paletas: 26 = Kgs Paletas: P.H.S: [n] FP.H.I: [n]
Pesa Bruto Cale.: FP.P.T: 0 Pow: | 0 C. de Rech.: | ~ | |
O utE ound: F34E3 Mro. Facturas: 0 Status Gasolina: |Tanc|ue Full |

K.g=z. Adicional: I:l Sin Carga [ Observaciones: |

= Tranzporte/Conductar ¢ Capacidad/Transporte
= -
= T':!“Lrl = Reservados = :L

Ingresar nuevamente el destino (N° Plan de Carga), lo puede observar en el OutBound y

restarle al Peso Neto la diferencia que se presenta. (24161 — 9 = 24152).

C2AASSCONT S LN LG T ST SO
Internos E stermos
Status Mro. Camion MNro. Placa Conductor -~
Ok 0| A95-BA1 LIS BatMON RIVERD |3
RESERYADO 14| AZ0-ANE SI<TO DEL WALLE LISCe 3
® |Eror. Este Camicn Presentd: 9 Kas For Encima de lo Morm EE N 2 MO GaRRID O 3
=] SR ea] E] =
5] RwaDo Et B calculator
] B o ST Edit  wiew  Help
5] FrAD O 5
=] SRz wIn] 5 24152
[
o i e | |
]
5 | 2 (O]
2 A ] [« Jl= = -1 =]
(=] 7
= ICEN| | | | W
Destino: [73463 Proce [M*] [ o ][ e ][ ][ Y ][ _ ]
Peso Mto. Calc.: Za161  H Faletas: ZE = Kgs Paletas
Feso Bruto Cale EECES] FPP.T: O PO O C. de Rech.: | ~ || |
OB oL 7463 Mro. Facturas: 0| Status Gasolina: [Tangue Full ]
Kas. Adicional: Sin Carga [ Obsercaciones: |
& TransportesConductsr € CapacidadsTransporte
(e S L=
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Mddulo Recepcidn Ganaral y Despachos: H21AV03

CAMIONES EN IS T7RIGUCION |

Internos | | Externos

Shatus Mro. Carmidnn Mro. Maca Conductor -~
k. 30 A96-BAT LUIS RAMOM RWERD |3
RESERWADD T4 A20-ANE ST DELWALLE LISG| 2
W | Error, Este Camidn Fresento: 9 K.gz. For Encima de lo Marm 33 o 1T-AG0 MO GARRIDO 3
RESFRWANN | TP MFITVIM | FNMARDN HE (3
NCACMYADD 43 ANG-OKY WANLCL CHNIEUC Dl.i\g'g
RESERWADOD 51| 554-GBH AAMOMN AMNTOMIO GOM] 3
RESERVADO B2 A04 AB1 JUaM AGUSTIM MUFREZ| 2
RESERWVADO 57 A29-BP JOSUE MEMDODZA, 3
Q. EO[AEQ-BOE EMIO CHARPY RVERA |2
ak. 51| &445-EP6 EDWw/aRDS H. LINARES |35
ak E5| A02-BIE ALFREDO SUARES 3
k. EE[18H GAY RAFAEL SILWA, E
ok B8 82¢-GBG ORLANDE PEREZ 3
ak. 70429407 FRAMCISCO PACHECDO |2
ok, 72| ada-ais HUMPHRE"Y FINZ0MN HL 5

Mk, FAARTAHT A FRANMDFR TAMAYTT |3 W
% ¥

Diesting: |73463 Procedenciz: |MATURIN |

Paga Mo, Calc.: 24153 # Paletas: 26 % Kgs Paletas: F.H.5: u} P.H.I: ]
Feso Bnito Calc 24694 FRT:| 0 POwW: | 0 CdaRach: |

OutBound: | K Mro. Facturas: | 0 Status Gasolina: |Tangue Full |

kas adisional [ 0 SinCarga [~ Dhservaciones: |

¥ |ransportesLonductor O Lapacidady | ransporte
—J 'ij_]lrl & Reservados |g EL*

Internos | | Externos
Status Mro. Camion Mro. Placa Conductor -~
QK 30| &95-BA1 LUIS BakON RIVERO |3
RESERWADO 14| &820-AME SHTODELWALLE LISC: 3
P | Error. Este Camicin Presentd: 9 Kgs. Por Encima de lo Norm 3317460 k=IO GARRIDO 3
RESERYADO 41| 227-EAP MELYIM LEOMARDO HE| 2
RESERWADO 45| A8E-BET MHAMUEL ERNRIQUE Dde) 2
RESERWADD 51| 554-GEBH FabAOMN ANTOMIO GOM) 2
RESERYADO 52| an4-AE1 JUAM AGUSTIN HUHEZ| 3
RESERWADO 57| &29-BP1 JOSUE MEMDOZA, 2
[u]8 S = EMIO CHARRY RIVERS |3
Ok Mensaje del Sistema ~ EDWwWaRDS H. LINARES |3
ak ALFREDO SUARES 2
SE _‘_‘_:/ Esta Seguro de Grabar la informacian E:Eiﬂbg”;gﬁmz g
ak FRAMCISCO PACHECO |32
ok Ty Mo | HUMPHREY PINZ0OM HL| 2
] Al ERANDER Takday'd | 3w
< >
Desting: |73463 Procedenciar [MATURIM ]
Fesza Mto. Calc.: 24152 H Paletas: 26 = Kos. Paletas: F.H.5: [i] F.H.I: ]
Feso Bruto Calc.: 24654 F.F.T: 0o PO 0 C.deRech.: | ~ |
OutE ound: T34E3 Mro. Facturas: 0 Status Gazolina: |Tanque Full |
K.gs. Adicional: I:l SinCarga [ Observaciones: |
% Transporte/Conductor ¢ Capacidad/Transporte
= -
= .._-':!EI = Feservados @ IL

Seleccionar la opcidn “Guardar Plan”.
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Seleccionar la opcién “YES”.

Seleccionar la opcidén “OK”.

Il. El Sup. De costos recibe la notificacion de la diferencia y notifica al analista de costos
de turno que se dirija al area de PT, el mismo, se encarga de revisar los precintos y
comparar con el Bill of Lading, una vez comparado conjuntamente con del Sup. De
Distribucion, se le indica a un grupo de personal de PT y a los caleteros que verifique la

existencia, bajo dos métodos descritos a continuacion:

o Si la mercancia es a granel se procede a bajar las cajas de los productos y verificar su
existencia comparando con el Bill of Loading.

o Si la mercancia es en paletas enteras se procede a verificar la existencia desde el

camion comparando con el Bill of Loading.

Una vez verificado que existe una diferencia real, se retira el excedente o se agrega el
faltante, seguidamente el Supervisor de Distribucion pasa la notificacion via correo de que
se realizd una auditoria conjuntamente con personal de costos y se procede a pesar el
camion nuevamente, pero esta vez vacio. Finalmente se vuelve a cargar el camion y se le
indica al transportista que se dirija a la Balanza Romana, y si luego del procedimiento de

auditoria persiste alguna diferencia en el pesaje, se procede a aplicar el procedimiento I.

»  Salida de la unidad de transporte sin carga. (Solo cuando lo autoriza la Supervisora de

Transporte).
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Nota. Solo existen dos motivos para la salida de transporte sin carga, la primera por
mantenimiento a la unidad y la segunda por enfermedad del chofer o desperfecto mecéanico
de la unidad.

Seleccionar la placa del camién que va salir sin carga.

Modulo Recepcion General y Despachos: HZ1AVO3

CAMIONES EN DS TRIBUCION |

Internos | | Externos

[ Status [ Mro. Camign | Mro. Placa | Conductar =
CE. 20| A95-B41 LUIS BAMOMN RIWERD |3
[u].4 MO BaAkOMN BAFAEL OSPIM
RESERwADO 14| A20-4ME SIHTO DEL WaLLE LISC 3
Error, Este Camidn Presentd: 247 K.gs. Por Encima de lo Morm 33 A17-AGD MaIMO GARRIDO 3
RESERwADO 41| 227-KAP MHMELVIM LEOMARDO HE| 3
RESERWADO 45| A8E6-BET tANMUEL ERNRIGUE DIAZ 3
RESERwADO 51| 554-GEBH BaMOM ANTOMIO GOM:| 3
RESERwADO 52| A04-4B81 JUAM AGUSTIMN NUREZ| 3
RESERwADO 57 A29-BF1 JOSUE MEMDOZA <}
k. E0| AES-BOE ENIO CHaARRY RIVERA |3
k. E1| A48-BPE EDwARDS H. LINARES |3
k. E5| A02-BES ALFREDO SUARES <}
ak. BE| 18H-GAY BAFAEL SILWA, 2
k. 9| 82=-GBG ORLAMDE PEREZ <}
ak. 70| A39-AC1 FRAMNCISCO PACHECO |3
k. 72| AZ2-A0B HUMPHREY PINZOM HL| 3w

< >
Destina: | Procedencia: [S4MNTA TERESA |

Peso Mto. Calc.: Iin H# Paletas: ’—D = Kgs. Paletas: P.H.5: ’—D F.H.I: ’—D
Peszo Bruto Calc.: EI P.P.T: I—D PO I_D C. de Rech.: [ v |
OutB ound: Iiﬂ Mro. Facturas: I—D Status Gasolina: |Tanque Full |
F.gz. Adicional: EI SinCarga [~ Obzervaciones: |

- &+ Tranzporte/Conductor ¢ Capacidad/Transporte
= "-J_]Lrl = FReservados [

Modulo Recepcion General y Despachos: HZ1AVO3

CAASSONES LN LG TS ON |

Internos | | Externos

Status Mro. Camidn Mro. Placa Conductor -~
[n] .4 30| A85-B41 LUIS RakdOM RIVERDO 3
» | OK 22| AB4-ARO Far0OM BAFAEL OSFIM |3
RESERMWADO 14| A20-AME SI=TO DEL WALLE LISCy 3
Error. Este Camidn Presentd: 247 K.gs. Por Encima de lo Maorm 332 A17-AG0 MHAxIMO GARRIDO =3
RESERwADO 41| 2EZ-EAP MELYIN LEOMARDO HE| 3
RESERwADO 45| AZE-BET MAKUEL EMRIQUE DlAz| 2
ESERWADO 51| 55&4-GEBH BAMOMN ANTOMNIO GOM| 3
ESERWADD 52| A04-4E1 JUAM AGUSTIM MUREZ[3
ESERWADOD 57| A29-BP1 JOSUE REMDOZS 2
B0 AE8-B0E EMIO CHARRY RWERA |3
DK E1| A42-BFE EDWwARDS H. LINARES |2
DK EB| ADZ-BEE ALFREDO SUSARES =2
DK EE[ 12H-GaM BAFAEL SILW A =2
(6] .8 B3| 8Z<-GBG DORLAMDE PFEREZ =2
(6] .8 70| 432900 FEAMCISCO PACHECO |3
(6] 8 T2 A2 A06 HUMPHREY PINZ0M HL| 3 %
< >

[ Pracedensia: [Sin Carga ]
[ o [ 7 = Kogs Paletas: P.H.S 1] FH.I 1]
PesoBruto Calc: [ 0| FPT:[ 0 POwW:[ 0 C deRech: [ ~ | ]
[ 0 Status Gasolina: [Tangue Full ]
I [

= TransportesConductor ¢ Capacidad/Transporke
= "?.'!11'] = Feservados &= iL"

Kgs adicionat [ 7
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Seleccionar la opcidn Sin Carga.

Seleccionar la opcién “YES”.

Seleccionar la opcién “OK”.

CAMIONES EN DISTRIBUCION

Internos || Extemos

Statuz Mro. Camion | Mro. Placa Conductor A

(k. 30| A95-BA1 LUIS R&MON RIVERD |3
b 0K 22| AB4-AN0 RaMON RAFAEL DSPIN(3
RESERVADD 14| A20-ANE SISTO DELYWALLE LISC3
Error, Este Camidn Presentd: 247 Kos. Por Encima de lo Mom 33 417860 MixIM0 GARRIDO 3

RESERVADD | 252 kAP MELWIM LEONARDO HE|3
RESERVADD 45| ABE-BET MANLEL EMRIGLE DAz 3
RESERVADD 51/58A-GEH | RAMON ANTORNIO GOM3
RESERVADO 52 AD4-4R1 JUAW AGUSTIN MUREZ|3
RESERVADD —— JOSUE MENDOZA 3
k. EDWwARDS H. LIMARES |3
SE \?/ Esta Sequro de Grabar la infarmacian ::I;:H.&EEDSE\EEHEZ g
k. ORLANDE PEREZ 3
k. : Ho | FRAMCISCO PACHECD (3

k. HUMPHRE™ PINZOM HL 3
L4 ¥

| Pracedencia: |Sin Caiga |

’_ % kos. Paletas: PH.5: I_D P.H.I: ’_I:I

Peso Bruto Calc.: Ijl F.R.T: ’_I:I .0 I_D C.deRech: | ~
Statuz Gazoling; |Tanque Full |
K.gs. Adicional: Ijl SinCarga [ |

g ' Transporte/Conductor © Capacidad/Transporte .
= Tnlrl & Reservados [ EL
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2.2.3. Justificacion de diferencias en el proceso de pesaje.

Para verificar las posibles causas de las diferencias en la Balanza, se procedio a realizar
una prueba de pesaje de cuatro muestras para cada producto y sus respectivas cajas, para
comparar con los pesos registrados en el sistema JD Edwards, las observaciones de las

pruebas son las siguientes:

Prueba de Pesaje

Pesos (Kg)
. . ] Observacion
Caja Unid | Envase |Envoltura|Neto/unid
Muestra #1
Colado Manzana 113 459 0,19 0,08 0,07 0,11
Colado Pera 113 459 0,19 0,08 0,07 0,11
Colado Manzana 170 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Lote 034
Colado Pera 170 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Ketchup 397 14,62 0,60 0,21 0,19 0,39
Ketchup 567 21,89 0,91 0,34 0,20 0,57
Ketchup 1000 17,30 1,44 0,46 0,20 0,98
Pesos (Kg)
_ ) _ Observacion
Caja Unid | Envase |Envoltura|Neto/unid
Muestra #2
Colado Manzana 113 459 0,19 0,08 0,07 0,11
Colado Pera 113 459 0,19 0,08 0,07 0,11
Colado Manzana 170 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Lote 035

Colado Pera 170 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Ketchup 397 14,62 0,60 0,21 0,19 0,39
Ketchup 567 21,89 0,91 0,34 0,20 0,57
Ketchup 1000 17,30 1,44 0,46 0,20 0,98
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Pesos (Kg)

Observacion

Caja Unid | Envase |Envoltura|Neto/unid
Muestra #3
Colado Manzana 113 | 4,59 0,19 0,08 0,07 0,11
Colado Pera 113 4,59 0,19 0,08 0,07 0,11 Lote 085
Colado Manzana 170 | 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Colado Pera 170 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Ketchup 397 14,62 0,60 0,21 0,19 0,39
Ketchup 567 21,89 0,91 0,34 0,20 0,57
Ketchup 1000 17,30 1,44 0,46 0,20 0,98
Pesos (Kg)
Caja Unid | Envase | Envoltura | Neto/unid Observacion
Muestra #4
Colado Manzana 113 | 4,69 0,20 0,08 0,06 0,14
Colado Pera 113 4,69 0,20 0,08 0,06 0,14
Colado Manzana 170 | 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19
Colado Pera 170 6,71 0,27 0,10 0,08 0,19 Lote 083
Ketchup 397 14,62 0,60 0,21 0,19 0,39
Ketchup 567 21,89 0,91 0,34 0,20 0,57
Ketchup 1000 17,30 1,44 0,46 0,20 0,98
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PRUEBA DE PESO DE COLADOS:
Colado de Manzana 170:
Peso que marca la etiqueta: 170g

Peso bruto x unid.: 280g

A

A

Peso del envase: 100gr

Peso neto: (180g

Se observa que el contenido neto de producto por unidad excede - de lo que indica la

etiqueta. Si se revisa la diferencia obtenida por paleta, tenemos:

24 yﬁid. /}%\ja x 208 ;Zfajas/paleta x 10g de e>¢. / Unid. = 49920g méas que posee la paleta

de colado.

Colado de Pera 113:
Peso que marca la etiqueta: 1139

Peso bruto x unid.: 190g <

&
<«

Peso del envase:  80gr
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Peso neto:

Contrario al caso anterior, se observa que el contenido neto por unidad carece de

de lo que indica la etiqueta. Si se revisa esta diferencia obtenida por paleta, tenemos:

24 Ynid. /Zéja x 208 Eﬁjas/paleta x 3g de fah.// Unid. = 149769 menos por paleta de colado

de pera.

Colado de Manzana 113:
Peso que marca la etiqueta: 113g

Peso bruto x unid.: 190gr <

<

Peso del envase:  80qgr

Peso neto:

Contrario al caso anterior, se observa que el contenido neto por unidad carece de

de lo que indica la etiqueta. Si se revisa esta diferencia obtenida por paleta, tenemos:

24 Ynid. /Eéja x 208 Zéjas/paleta x 3g de falzt.// Unid. = 149769 menos por paleta de colado

de Manzana.

PRUEBA DE KETCHUP:

Ketchup Heinz 397:
Peso que marca la etiqueta: 397gr
Peso Bruto x unid.: 610gr

A

Peso del envase:  210gr

Peso real:

A

Se observa que el contenido neto de producto por unidad excede de lo que indica la

etiqueta. Si se revisa la diferencia obtenida por paleta, tenemos:

10 Unid. / Caja x 60 Cajas x 3g de exc. / Unid. = 18000g mas por cada paleta de Kétchup.
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(Para la realizacion de estas pruebas se utiliza una balanza de mesa electronica).

Ketchup Individual:

Peso neto del sistema JDE:

Peso Bruto de la caja:
Peso bruto de la unid.:
Peso neto de la caja:

Peso de la caja empaque:

1630gr

1657gr
10gr
1585gr
720gr

Se realizaron pesajes a dos muestras de Ketchup individual para verificar la cantidad de

peso de las mismas, donde se pudo observar que existe diferencia de un rango de entre 85

y 150gr aproximadamente por caja, debido a esta diferencia se procedid a pesar un total de

200 sobres para verificar si existia alguna variacion en su contenido que pudiese afectar el

peso de la caja, donde se observo que todas contenian el mismo peso (10gr), por lo que la

diferencia entonces se debe a la cantidad de sobres que contiene la caja, lo cual causa

diferencias al proceso de pesaje de camiones con PT en la balanza romana.

Por esta razon se procedio a realizar una observacién del area de empaquetado de las

cajas de Ketchup individual, para de esta manera poder identificar la causa de dichas

diferencias y poder dar una sugerencia y oportunidades de mejora en dicho proceso para

asi, minimizar estas diferencias.

Observacion en el area de empacado de Ketchup individual

Nro. de

cortes Sobres Cantidad SB/Caja observaciones Maquina

gg 12 ggg Se recomienda ajustar la #1
posicion y el angulo .de la WinPack

124 12 1488 rampa por donde descienden
los sobres, ya que la actual |3

125 12 1500 ocasiona perdida de los

125 12 1500 mismos, al quedarse
rezagados en la banda

125 12 1500 transportadora.

Promedio 1494
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125 12 1500 Se recomienda realizar un
126 12 1512 ajuste al tiempo de corte, )
. ) Maquina
126 12 1512 debido que este ocasiona que 4
126 12 1512 la maquina resente
o | P WinPack
126 12 1512 variaciones que  afectan A
directamente en la cantidad de
126 12 1512 )
sobres en las cajas.
Promedio 1510

En lineas generales, es recomendable que en el proceso de empacado de los sobres en sus

cajas, existan en cada linea (2), balanzas para que los operarios se aseguren de que las cajas

contengan el peso establecido aproximadamente (15 Kg), y de esta manera evitar

diferencias considerables tanto en las cajas, como a nivel de tarima, que causen

inconvenientes en la balanza romana cuando se realice el proceso de pesaje de los camiones

con producto terminado.
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Observacion #1 1 de abril de 2013

Este dia se le realizo auditoria a un camion 750, placas A89A16k, con un plan de carga
de 2000 Kg de Colado de Manzana 113, el cual presentd una diferencia de 437 Kg por
encima de lo normal (b/t), por lo que se realizd el proceso con normalidad y pudiendo

observarse lo siguiente:

El plan de carga coincidié en cantidad con la cantidad despachada, sin embargo, al
verificar el peso del Bill of Loading, se observd que presentaba un peso por caja de
producto distinto a lo que se observa en el sistema JDE, con un peso por caja de 4,9 Kg,

distinto al 4,6 Kg que esté registrado en el sistema.

Esta diferencia en los pesos al ser multiplicado por las 2000 cajas de producto del plan
de carga, arroja como resultado una diferencia que se aproxima a la diferencia presentada
en la balanza (437Kg), y por el cual fue motivo de devolucion del camién y posteriormente

auditoria del mismo.

Observacion #2 2 de abril de 2013

Camién NPR, placas A76BJ6G con diferencias de 112 Kg por encima del fisico
(tedrico/fisico), y un plan de carga de 416 cajas de colado de manzana 113 y 466 cajas de

colado de pera 113, el peso tedrico del Bill of Lading es de 4273,70 Kg.

Realizando la comparacion con los pesos establecidos en el sistema JDE y los pesos

reales de los productos, tenemos que:
Manzana

1.  Peso de Col. De Manzana 113 segun el Bill of Lading= 4,72 Kg/caja. X 416 cajas=
1963,52 Kg.

2. Peso de Col. De Manzana 113 segun el JDE= 4,65 Kg/caja. X 416 cajas= 1934,40
Kag.
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3. Peso de Col. De Manzana 113 segun pruebas del almacén de observacion= 4,62
Kg/caja X 416 cajas=1921,92 Kg.

Pera

1. Peso de Col. De Pera 113 segin el Bill of Lading= 4,94 Kg/caja. X 466
cajas=2300,18 Kag.

2.  Peso de Col. De Pera 113 segun el JDE= 4,72 Kg/caja. X 466 cajas= 2199,52 Kg.

3. Peso de Col. De Pera segun pruebas del almacén de observacion= 4,62 Kg/caja X 466
cajas= 2152,92 Kg.

Sumando los nimeros iguales obtenemos los pesos totales:

1963, 52 Kg + 2300, 18 Kg = 4263, 70 Kg (peso teorico)

1934, 40 Kg + 2199, 52 Kg = 4133, 92 kg (peso JDE)

1921, 92 Kg + 2152, 92 Kg = 4074, 84 Kg (peso pruebas).

Restando al peso teorico los otros 2 pesos obtenidos obtenemos la diferencia en la romana:
4263, 70 Kg — 4133, 92 Kg= 129, 78 Kg, y

4263, 70 Kg — 4074, 84 Kg= 188, 86 Kg.

El resultado de la sustraccién entre el peso del sistema JDE y el peso tedrico arroja una
diferencia muy parecida a la observada en la balanza, por lo que se puede decir que dicha
diferencia puede ser atribuida a la desactualizacion de los pesos en el sistema, que traen
como resultado inconvenientes al momento de realizar el proceso de pesaje de camiones
con producto terminado. También se observa que el resultado de la sustraccion entre el
peso de las pruebas en el almacén de observacion y el peso tedrico es bastante considerable

y esto se le puede atribuir al mismo motivo, que es la desactualizacion de los pesos.
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2.2.4. Recomendaciones para evitar diferencias y oportunidades de mejora:

a.  Esresponsabilidad del departamento de costo, conjuntamente con el departamento de
calidad, realizar la actualizacion por lo menos cada mes, de la base de datos del peso de los
productos en el sistema JDE, para que coincidan con los pesos reales que arroja la balanza.
b.  Es responsabilidad del departamento de MP, conjuntamente con el departamento de
calidad, verificar periddicamente el peso de los envases de los productos y el contenido del
mismao.

c.  Es responsabilidad del almacenista de MP (balanza), realizar adecuadamente el
proceso de pesaje, verificando para éste, la correcta posicion del camion en la balanza,
evitando de esta manera inconvenientes que causen diferencias en el mismo.

d.  Es responsabilidad del almacenista de MP (balanza) Notificar al transportista la
devolucién del camion al area de distribucidn en caso de presentarse diferencias.

e. Es responsabilidad del departamento de manufactura, conjuntamente con el
departamento de calidad, realizar pruebas de pesaje de cantidad de producto
periddicamente, para detectar variaciones en los pesos y asi evitar diferencias, cumpliendo
al mismo tiempo con los estandares de calidad.

f. Es responsabilidad del personal de PT, auditar el estado de las paletas, para asegurar
su estado fisico adecuado, garantizando su peso regular y también asegurando la seguridad
en el trasporte de PT.

g. Es responsabilidad del almacenista de PT, atender a los requerimientos del
almacenista de MP (atender atentamente a las Ilamadas telefénicas), al momento de
presentarse algun inconveniente en el proceso de pesaje de camiones con PT, para asi dar
una efectiva respuesta a la situacién presentada.

h.  Es responsabilidad del supervisor de transporte, notificar oportunamente la salida de
camiones sin carga a los involucrados en el proceso, como lo son el almacenista de PT vy el

almacenista de MP (Balanza), garantizando que el proceso se realice sin contratiempos.
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2.3. Implantacion de la filosofia japonesa de las 5°s.

I. OBJETIVO.
Elaborar un plan de mejora continua, basado en la filosofia japonesa de las 5°s, en

el departamento de materia prima de Alimentos Heinz, C.A.

I1. ALCANCE.
Este procedimiento de implantacion abarca todos los procesos realizados en la sala
de especias, desde la metodologia de trabajo hasta las actividades cotidianas realizadas en

el area.

I11. PROCEDIMIETO E IMPLANTACION.

2.3.1. Implantacion de la primera S (Seiri), SELECCIONAR.

El propdsito de seleccionar los instrumentos presentes en el area seleccionada es
retirar del puesto de trabajo todos los elementos que no son necesarios para las operaciones
cotidianas, evitando que vuelvan a presentarse. Los elementos necesarios se deben
mantener cerca de la accién, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar,

transferir o eliminar.

Para la clasificacion se emple0 el siguiente criterio:
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o Identificar elementos dentro de la sala de especias: El primer paso en la
clasificacion consistié en identificar los elementos innecesarios del area, y colocarlos en el
lugar seleccionado. Para esto fue necesario realizar un trabajo a fondo en el éarea para
solamente dejar lo que realmente sirve. Se anotaron todos los objetos presentes en el area
con su respectiva descripcion en un formato designado para tal fin, permitiendo asi llevar

un control de lo que realmente hay, observado en el cuadro (ver cuadro 1).

V

LISTADO DE ARTICULOS, HERRAMIENTAS Y
UTENSILIOS PRESENTES EN LA SALA DE ESPECIAS

DESCRIPCION CANTIDAD
PALAS DE PESAJE 6
CARPETAS DE RECETA DE PRODUCTO 3
DESTAPADOR METALICO DE TOBOS DE P.V.H 1
DISPENSADOR METALICO DE LIQUIDO DE CARAMELO 1
TOBOS VERDES PARA ESPECIAS 19

DELANTAL NARANJA PARA PESAJE DE ALERGENOS
ROLLO DE ETIQUETA NARANJA
ROLLO DE ETIQUETA BLANCA
TOBOS BLANCOS PARA INGREDIENTES
MESA DE ACERO INOXIDABLE PARA PESAJE
BALANZA ELECTRONICA
RADIO REPRODUCTOR
ARTURITO
ESTANTE DE FORMICA PARA OFICINA
COMPUTADOR CON IMPRESORA DE ETIQUETAS
MESA DE FORMICA PARA OFICINA
LOCKERS DEL PERSONAL
ESTANTE METALICO BLANCO
SACOS DE INGREDIENTES VARIOS
CARPETA DE SOLICITUD DE PESAJE
CARPETA DE REQUISICION DE ALMACEN
CARPETA DE AJUSTE DE RECETA
CARPETA DE LISTA DE LISTA DE CHEQUEO DE LOTES
CARPETA DE LISTA DE ACCESO DE PERSONAL
CARPETA DE CHECK LIST DE ANO FISCAL PARA

MONTACARGAS 1
Cuadro 1. Listado de articulos, herramientas y utensilios presentes en la sala de especias
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Y seguidamente se aplico el siguiente diagrama para su seleccion.

Objetos
necesarios

Objetos
dafiados
I
No
_ v
Objetos

Descartarlos
A

Objetos de ¢Son Utiles No
mas para alguien — = = J

mas?

|

|

| Si ~

!

|

-

Grafico 10. Diagrama de flujo para la seleccion

Con la utilizacién del diagrama se pudo realizar una clasificaciéon mas efectiva de los
objetos que se encontraban en la sala de especias, permitiendo también obtener beneficios

como:
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e Mas espacio dentro del area.
e Mayor control de los objetos.
e Menor indice de accidentes por objetos en mal estado.

e Eliminacién de objetos innecesarios.

LISTADO DE CLASIFICACION DE ARTICULOS, HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS

PRESENTES EN LA SALA DE ESPECIAS

DESCRIPCION CANTIDAD DESTINO
PALAS DE PESAJE 6 X N/A
CARPETAS DE RECETA DE PRODUCTO 3 X CERCA DE LA COMPUTADORA
DESTAPADOR METALICO DE TOBOS DE P.V.H 1 X AL AREA DE UTENSILIOS
DISPENSADOR METALICO DE LIQUIDO DE CARAMELO 1 X AL AREA DE UTENSILIOS
TOBOS VERDES PARA ESPECIAS 19 X EN AREA DE ESPECIAS
DELANTAL NARANJA PARA PESAJE DE ALERGENOS 1 X N/A
ROLLO DE ETIQUETA NARANJA 1 X ESTANTE DE METAL
ROLLO DE ETIQUETA BLANCA 1 X ESTANTE DE METAL
TOBOS BLANCOS PARA INGREDIENTES 3 X EN AREA DE INGR. PESADOS
MESA DE ACERO INOXIDABLE PARA PESAJE 2 X N/A
BALANZA ELECTRONICA 3 X N/A
RADIO REPRODUCTOR 1 X CERCA DE LA COMPUTADORA
ARTURITO 1 X N/A
ESTANTE DE FORMICA PARA OFICINA 1 X N/A
COMPUTADOR CON IMPRESORA DE ETIQUETAS 1 X N/A
MESA DE FORMICA PARA OFICINA 1 X A REPARACION
LOCKERS DEL PERSONAL 6 X EN EL AREA DE LOCKERS
ESTANTE METALICO BLANCO 1 X N/A
SACOS DE INGREDIENTES VARIOS 7 X EN PALETAS
CARPETA DE SOLICITUD DE PESAJE 1 X N/A
CARPETA DE REQUISICION DE ALMACEN 1 X N/A
CARPETA DE AJUSTE DE RECETA 1 X N/A
CARPETA DE LISTA DE LISTA DE CHEQUEO DE LOTES 1 X N/A
CARPETA DE LISTA DE ACCESO DE PERSONAL 1 X OFICINA ALMACEN DE MP

CARPETA DE CHECK LIST DE ANO FISCAL PARA
MONTACARGAS 1 X| | OFICINA DE RECEPCION DE DE MP

Cuadro 2. Listado de clasificacion de articulos presentes en la sala de especias (Necesarios,

Reubicacion e Innecesarios).

Con el empleo de este criterio se logrd ganar gran parte del espacio presente en la sala

de especias, lo cual permitié que los operarios que alli laboran pudiesen desempefar sus
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labores de manera mas répida, ya que los utensilios y herramientas necesarias en el area se

ubicaron en lugares mas accesibles para ellos, generandoles bienestar.
2.3.2. Implantacion de la segunda S (Seito), CLASIFICAR/ORDENAR.

Para la ejecucion de esta fase se establecié el modo en que se deben disponer los objetos
presentes dentro del &rea, ordenando todos los objetos necesarios y estableciendo un lugar
para cada cosa de tal manera que se facilite su localizacién y disposicion para retornarlos a

su lugar de origen.

Con esta implantacion se pretendié mejorar la identificacion y demarcacion de los
objetos, equipos, herramientas y articulos, para su mantenimiento y conservacion en buen

estado. Permitiendo mejorar el area y dar una sensacion de que las cosas se hacen bien.

El criterio utilizado para esta fase fue estandarizacion y frecuencia de uso de elementos,
ya que el area de trabajo (ver gréafico 11), debe estar completamente ordenada antes de

realizar cualquier tarea o procedimiento para evitar retrasos en las actividades.

Grafico 11. Layout de la sala de especias.
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Con el proposito de lograr un mayor nivel de organizacion dentro del area, se realizo
una propuesta de una serie de actividades basada en una tabla de uso frecuente de

elementos (Ver cuadro 3), a continuacion las actividades:

FRECUENCIA DE US0 CRITERIO DE UBICACION
ACADAMOMENTO COLOCAFRLO JUNTO ALAPERSONA
VARIAS VECES AL DIA COLOCARLO CERCA ALAPERSONA
VARTASVECES ALASEMANA COLOCARLO CERCADEL AREA DE TRABAJD
ALGUNAS VECES AL MES COLOCARLOEN AREAS COMUNES
AL GUNAS VECES AL ANO COLOCAFRLOQEN BODEGAOQ ARCHIVO
POSIBLEMENTE NO SE USE COLOCAFRLO EN ARCHIVO MUERTO

Cuadro 3. Tabla de criterios de ubicacion segun el uso frecuente.

1. Identificacién y rayado de color para cada espacio.

2. Designar un lugar para colocar cada clase de articulos segun su frecuencia de

utilizacion.

3. Redistribucién de los objetos presentes dentro de la sala de especias para optimizar

el espacio. (ver grafico 12).
4. Colocacion a la mano de los elementos mas usados por frecuencia.

5. Colocacion de los letreros que sean necesarios.
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Grafico 12. Propuesta de Redistribucion por Colores de la Sala de Especias.
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Con la implantacion de la segunda S se logro obtener la siguiente serie de beneficios en

la sala de especias:

1. Ayuda a encontrar més féacilmente documentos u objetos de trabajo,

economizando tiempos y movimientos.
2. Facilidad para regresar a su lugar objetos y herramientas que hemos utilizado.
3. Ayuda a identificar la si hay algin objeto o herramienta faltante.
4. Permite dar una mejor apariencia de la sala de especias.
2.3.3. Implantacion de la tercera S (Seiso), LIMPIEZA.

La implementacion de la tercera S es de gran importancia, ya que permite mantener un
mejor ambiente y entorno laboral, evitando accidentes por tropiezos o infecciones por
articulos en estado de suciedad. Es por esta razon que se implementd un plan de limpieza

que permitio lograr mantener el area en buen estado.

Por medio de la observacion directa se pudo apreciar el estado de suciedad de algunos
lugares de la sala de especias, dentro de estas areas estan el techo, las paredes, el piso y los
mesones con todos los articulos que contenian. Debido a que la sala de especias es un area
que esta expuesta a todos los ingredientes que alli se colocan, las areas antes mencionadas
son propensas a ensuciarse de estos ingredientes, lo que permite que muchos de los
articulos presentes en la sala se deterioren y oxiden, por lo que constantemente es necesario
reemplazar algunos de estos articulos, ocasionando que se incurran en gastos innecesarios,

es por esta razon que fueron seleccionadas estas areas para la implantacion.

El plan de limpieza implementado consistid en enfocarse en erradicar la presencia de
residuos del proceso de pesaje de ingredientes y suciedad de las areas seleccionadas, con la
finalidad de obtener un ambiente de trabajo limpio y seguro para los operarios que laboran

en la sala, generando a su vez bienestar en ellos.

Una vez definidas las areas para la implantacion del plan, se procedid a elaborar una

serie de actividades de limpieza para llevar a cabo las mismas, el equipo de trabajo en
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conjunto con el personal de limpieza inicialmente realiz6 una limpieza general de la sala de
especias incluyendo pisos, techo y paredes, utilizando articulos de limpieza, agua, esponjas
y cepillos para eliminar los residuos del proceso de pesaje de ingredientes, sucio y polvo.

Para definir las actividades de limpieza a realizar se definieron planes los cuales se
detallan en los Cuadros 4,5.6 y 7, donde se indican las actividades realizar, los
responsables, la frecuencia, el lugar y los recursos necesarios, se llevd acabo con la
finalidad de lograr la implementacién de Seiso de manera fécil y practica para el personal
que labora en la sala de especias y el personal de limpieza de la empresa alimentos Heinz,
C.A.
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Para el techo se realiz6 el siguiente plan de limpieza:

PLAN DE LIMPIEZA TECHO

Fecha: Julio 2013

Obijetivo: Eliminar la acumulacién de polvo, cualquier tipo de suciedad existente,

para evitar la formacion de telarafias en el techo y en las ldmparas de la sala.

Implementos para la Limpieza Equipos de higiene y seguridad industrial:
E°, \ ? \
\& Y |

Actividades
1. Colocar la escalera donde se vaya a limpiar.

2. Pasar el cepillo para remover las telarafias y cualquier otro tipo de suciedad que

se encuentre.
3. Rociar con abundante agua con ayuda de la manguera.

4. Luego de haber concluido la actividad de limpieza de techo, realizar la limpieza

del piso para quitar los restos de suciedad que hayan caido del techo.

Fecha Frecuencia Duracion Responsable
06/07/2013 Semanal 1 Hora Personal de limpieza
Vemalinca
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:

Cuadro 4. Plan de Limpieza para el Techo.

Para las paredes se realizoé el siguiente plan de limpieza:
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PLAN DE LIMPIEZA PAREDES

Fecha: Julio 2013

Obijetivo: Eliminar la acumulacién de polvo, cualquier tipo de suciedad existente,

para evitar la formacion de mancha.

Implementos para la Limpieza Equipos de higiene y

— seguridad industrial:

NO

Jabon H.A.
Actividades
1. Colocar la escalera donde se vaya a limpiar.

2. Pasar el cepillo para remover las telarafias y cualquier otro tipo de suciedad que se
encuentre.

3. Luego de haber concluido la actividad de limpieza las paredes, realizar la limpieza del
piso para quitar los restos de suciedad que hayan caido las paredes.

Fecha Frecuencia Duracion Responsable
06/07/2013 1 vez/dia 1 Hora Personal de limpieza  Vemalinca
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:

Cuadro 5. Plan de Limpieza Paredes.
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Para el piso se realizo el siguiente plan de limpieza:

PLAN DE LIMPIEZA PISO

Fecha: Julio 2013

Objetivo: Eliminar residuos de suciedad, asi como la grasa existente en el piso, para

evitar la acumulacion de éstos.

Implementos para la Limpieza Equipos de higiene y seguridad

industrial:

Actividades
1. Barrer el piso con la escoba.
2. Recoger el sucio barrido con la ayuda de la pala.
3. Depositar el sucio en bolsas pléasticas y luego llevarlo a los contenedores de basura
4. Enjuagar el piso con agua y jabon H.A. con ayuda del trapeador.

5. Dejar secar

Fecha Frecuencia Duracion Responsable
06/07/2013 1 vez/dia 1 Hora Personal de limpieza Vemalinca
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:

Cuadro 6. Plan de Limpieza Pisos.
69



Para los mesones se elabord el siguiente plan de limpieza:

PLAN DE LIMPIEZA MESONES

Fecha: Julio 2013

Objetivo: Eliminar cualquier tipo de suciedad existente, evitar la acumulaciéon de polvo.

Conservar los materiales, equipos, herramientas y repuestos en buen estado.

Implementos para la Limpieza: Equipos de higiene y
— seguridad industrial:
uS, -
L _—— é A\
Jabon H.A.
Actividades

1. Remover el equipo, herramienta, o material existente en el mesén.
2. Pasar el plumero/escoba por las areas internas y externas de los mesones.
3. Rociar el limpiador liquido y luego retirarlo con un pafio hiumedo.

4. Devolver a su sitio los equipos, herramientas y utensilios al mesdn donde pertenecen.

Fecha Frecuencia Duracion Responsable
06/07/2013 1 vez/dia 1 Hora Personal de limpieza Vemalinca
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:

Cuadro 7. Plan de limpieza Mesones.
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Luego de elaborar los planes de limpieza, fue necesario realizar un plan de capacitacion
para mejor aplicacién de los métodos antes establecidos, ya que es importante que el
personal que labora dentro de la sala de especias conozca las técnicas de trabajo en equipo
para lograr una mejor integracion y por supuesto entender en que consiste el sistema de las
5’S, por ello la capacitacion del personal permitird que los esfuerzos realizados no se
vengan abajo, porque si se cumple el mismo lograra que la filosofia Japonesa 5°S se siga
llevando a cabo de forma satisfactoria, la comunicacion es un factor importante para
realizar las diferentes actividades debido que para la realizacion de las mismas debe estar
involucrado todo el personal del almacén de materia prima.

Se propone realizar un plan de capacitacion al personal de la sala de especias para
alcanzar el éxito al implementar las 5°S y asi lograr incentivarlos a que obtengan un
conocimiento méas profundo de la implementacion e importancia de esta filosofia,

realizando charlas basadas en términos de la filosofia japonesa 5’S. En los cuadros 8 y 9, se

puede observar los puntos a tratar en cada una de ella
4

PLAN DE CAPACITACION AL PERSONAL FILOSOFIA JAPONESA 5°S

PERSONAL

TODO EL PERSONAL DE LA SALA DE ESPECIAS DE ALIMENTTOS HEINZ, C.A.

ACTIVIDADES

« EN QUE CONSISTEN LAS5'S
e COMO APLICAR LAS5'S
« ETAPAS DE LA IMPLANTACION:

* SEIRI:CLAS]FICACION
* SEITO: ORDEN
* SEISO: LIMPIEZA
* SEIKETSU: ESTANDARIZACION
* SITSHUKE: DISCIPLINA

OBJETIVVO

INSTRUIR AL PERSONAL SOBRE EL METODO Y APLICACION DE LA FILOSOFIA JAPONESA
DE LAS5SY DAR A CONOCER LA IMPORTANCIA DE LA MISMA DENTRO DE LA SALA DE
EPECIAS Y DEL ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondoén Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de MP y
MP y Repuestos. Repuestos.

Cuadro 8. Plan de capacitacion al personal de sala de especias sobre las 5°S.
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PLAN DE CAPACITACION AL PERSONAL MOTIVACION

PERSONAL

TODO EL PERSONAL DE LA SALA DE ESPECIAS DE ALIMENTTOS HEINZ, C.A.

ACTIVIDADES

¢ QUE ES MOTIVACION

e ESTADOS DE ANIMO
e MANEJO DEL ESTRES

¢ ACTITUD POSITIVA

OBJETIVO

PROPORCIONAR A LOS OPERARIOS DE LA SALA DE ESPECIAS, HERREMIENTAS PARA

UNA EFECTIVA INVERSION DEL TIEMPO EN EL DESEMPENO DE SUS LABORES.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondon Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de MP
MP y Repuestos. y Repuestos.

Cuadro 9. Plan de capacitacion sobre motivacion.

Con la implantacion del Seiketsu, se estimd obtener los siguientes beneficios:
1. Aumento de la vida util de los equipos e instalaciones.
2. Disminucién de la probabilidad de contraer enfermedades.

3. Disminucién de la probabilidad de ocurrencia accidentes.
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4. Mejorar el aspecto.
2.3.4. Implantacion de la cuarta S (ESTANDARIZAR).

Para la implantacion de la cuarta S, es necesario aclarar dos aspectos importantes del
Shitsuke ya que este representa tanto el bienestar personal como la estandarizacion,
logrando asi conservar lo que se logro con la implantacién de las tres primeras S. Con la
implantacion de la cuarta S se propuso una serie de formatos para que los operarios que
desempefian labores dentro de la sala de especias realicen un monitoreo de los avances

obtenidos y asi garantizar un nivel dptimo de estandarizacion dentro del lugar.

A través del siguiente cuadro se pudo asignar las responsabilidades y tareas mas

facilmente a los operarios que laboran en la sala de especias.

FORMATO DE VERIFICACION

ACTIVIDAD ACTIVIDAD (\[@) OBSERVACION

SE CLASIFICAN LOS
ELEMENT OS NECESARIOS DE
LOS INNECESARIOS

LOSELEMENTOS
1. SEIRI (SELECCIONAR) INNECESARIOS FUERON
REUBICADOS

SE REUBICARON LOS
ELEMENT OS INNECESARIOS

SE REUBICARON TODOS LOS
ELEMENTOSPRESENTESEN
EL AREA

TODOS LOS LUGARES
2. SEITON (CLASIFICAR) SELECCIONADOS FUERON

IDENT IFICADOS

SE UBICARON LOS
ELEMENTOSPOR
FRECUENCIA DE USO

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondon Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de

MP y Repuestos. MP y Repuestos.

Cuadro 10. Formato de verificacién y monitoreo de las dos primeras S’s.
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FORMATO DE VERIFICACION

ACTIVIDAD ACTIVIDAD Sl NO OBSERVACION

SE REALIZA DE FORMA
REGULAR LA RECOLECCION
DE BASURA

SE CUMPLEN LOSPLANESDE

3. SEISO (LIMPIAR) LIMPIEZA PROPUEST OS

SE DESCARTARON TODOS
LOSELEMENTOSY OBJETOS
INECESARIOS Y DE MAS

SE CUMPLE CON LA
IMPLANTACION DE LAS
TRESPRIMERASS's

EXISTE INSPECCION

4. SHITSUKE (ESTANDARIZAR) REGULAR EN EL AREA

EXISTE CUMPLIMIENT O DE
LOSPROCEDIMIENTOS
EST ABLECIDOS

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondon Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de

MP y Repuestos. MP y Repuestos.

Cuadro 11. Formato de verificacién y monitoreo de la tercera y cuarta S.

Con la implementacion de estos formatos se pretende garantizar la continuidad y
seguimiento a las actividades antes implantadas, permitiendo que se lleve un registro de
avances e incidencias que afecten a los mismos y de igual manera llevar un control

cuantitativo de los resultados obtenidos.
2.3.5. Implantacion de la quinta S (Disciplina).

Para la implantacion de la ultima S, fue necesario establecer nuevos métodos

estandarizados para realizar las actividades en la sala de especias, y ya que la tltima S es la
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mas dificil de alcanzar se hizo necesario establecer estos nuevos habitos de orden y
limpieza de tal manera de modificar aquellos pasos que atenten en contra de los avances
obtenidos en las primeras cuatro S, y como es sabido la naturaleza de las personas es
resistirse al cambio, ocasionando que tiendan a realizar las actividades como antiguamente

se realizaban, volviendo al estado de suciedad y desorden.

Con la conviccion de que las actividades implantadas generan mejoras a las actividades,
a los operarios y al area en general se elaboré un procedimiento operacional estandar que
garantice el seguimiento del trabajo realizado y cuyos aspectos y contenidos se citan a

continuacion:

|4

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR PARA
SELECCION

RESULTADOS ESPERADOS RESPONSABLE

ELEMENTOS 100% CLASIFICADOS TODOSLOSINTECRANT =S DE LA SALA DE

RECURSOS NECESARIOS EQUIPOS DE SEGURIDAD
k 2 ."\ & —u

ACTIVIDADES A REALIZAR COMO REALIZARLAS

A TRAVES DE LA OBSERVACION DIRECTA
*IDENTIFICAR LOS ELEMENTOS NECESARIOS E PARA DESCARTAR LOS INNECESARIOS.
INNECESARIOS. eDETERMINAR EL ESTADO DE LOS
eDETERMINAR EL ESTADO DE LOS ELEMENTOS. ELEMENTOS Y APLICAR EL GRAFICO DE
*PROTEGERSE . SELECCION.

«USANDO LOS EPP'S

RIESGOS
ACCIONES A TOMAR

CLASIFICACION

CAUSAS

DESORDEN| CAPACITACION AL PERSONAL
EN EL DEL AREA EN CUANTO A
AREA SELECCION

DEFECTOS
ELEMENTOS

INNECESARIOS
PRESENTES EN
EL AREA

CRITICO

ACCIONES DE NO CONFORMIDAD

SE DEBEN VERIFICAR LOS CRIITERIOS DE SELECCION.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondon Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de MP
MP y Repuestos. y Repuestos.

Cuadro 12. Procedimiento operacional para seleccionar.
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ORDEN

RESULTADOS ESPERADOS

ELEMENTOS 100% ORDENADOS

FRECUENCIADEUSO CRITERIO DE UBICACIGN

A CADAMOMENTO
VARIAS VECES AL DIA
VARTAS VECES ALASEMANA

COLOCARIO JUNTO ALAPERSONA
COLOCARLO CERCA ALAPERSONA
COLOCARLO CERCA DEL AREA DE TRABAIO
COLOCARLOEN AREAS COMUNES
COLOCARLOEN BODEGAOQ ARCEIVO
COLOCARLO EN ARCHIVO MUERTO

A GUNAS VECES AL MES
AL GUNAS VECES AL AN0
POSBLEMENTE NO SE USE

ACTIVIDADES A REALIZAR

¢UBICAR LOS ELEMENTOS EN CADA AREA, MESON Y NIVEL .

¢COLOCAR LOS ELEMENTOS EN LOS ESPACIOS DEMARCADOS
POR COLOR.

*PROTEGERSE

RIESGOS

DEFECTOS CAUSAS
PERSONAL
NO CUMPLE

CON LAS

ELEMENTOS ESTABLECER EL CUMPLI

DISPERSOS POR
TODA EL AREA ]
DE UBICACION

ACCIONES DE NO CONFOR

UBICACION

SE DEBEN VERIFICAR LOS CRIITER

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

Luis Ronddn
Pasante

Adriana Villahermosa
Gte. de Almacenes de
MP y Repuestos.

RECURSOS NECESARIOS EQUIPOS DE SEGURIDAD

oDE ACUERDO A LA FRECUENCIA DE USO.

ACCIONES A TOMAR

POR PARTE DE LOS OPERARIOS
recLAsDE | DEL AREA HACIA LOS CRITERIOS

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR PARA

FECHA [ /

RESPONSABLE

TODOSLOSINTEGRANTESDE LA SALA DE
ESPECIAS

COMO REALIZARLAS

oA TRAVES DEL LAYOUT SUGERIDO DE
UBICACIONES POR COLOR.
*USANDO LOS EPP’S

CLASIFICACION
MIENTO

CRITICO

MIDAD

IOS DE ORDEN.

APROBADO POR:

Adriana Villahermosa
Gte. de Almacenes de MP
y Repuestos.

Cuadro 13. Procedimiento operacional de orden.
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RESULTADOS ESPERADOS

PAREDES 100% LIMPIAS

b

ACTIVIDADES A REALIZAR

oLIMPIAR TODAS LAS PAREDES DE LA SALA DE ESPECIAS .
¢COLOCAR LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA NUEVAMENTE EN
SU LUGAR.

*PROTEGERSE

RIESGOS
DEFECTOS

ACUMULACION DE
SUCIEDAD COMO
RESULTADO DEL

PESAJE DE
INGREDIENTES

CAUSAS
NO SE
REALIZAN
LOS PLANES

DE LIMPIEZA
CONTINUA
MENTE

RECURSOS NECESARIOS EQUIPOS DE SEGURIDAD

ACCIONES A TOMAR
GARANTIZAR LA EJECUCION DE
LOS PLANES DE LIMPIEZA
DENTRO DE LA SALA DE
ESPECIAS PARA EVITAR LA
ACUMULACION DE SUCIEDAD

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR PARA
LIMPIEZA DE PAREDES

FECHA [/

RESPONSABLE

PERSONAL DE LIMPIEZA VEMALINCA

COMO REALIZARLAS

+LIMPIAR TODAS LAS PAREDES CON LA
AYUDA DE LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA.
*CON LA AYUDA DE LA ESCALERA LLEGAR
AL AREA MAS ALTA.
+USANDO LOS EPP’S

CLASIFICACION

CRITICO

ACCIONES DE NO CONFORMIDAD

ELABORADO POR:

Luis Ronddn
Pasante

Adriana Villahermosa
Gte. de Almacenes de
MP y Repuestos.

SE DEBEN VERIFICAR LOS CRIITERIOS DE LIMPIEZA.

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Adriana Villahermosa
Gte. de Almacenes de MP
y Repuestos.

Cuadro 14. Procedimiento operacional estratégico para la limpieza de paredes.
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PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR PARA
LIMPIEZA DE PISOS

FECHA [/

RESULTADOS ESPERADOS RESPONSABLE

P1SOS 100% LIMPIOS PERSONAL DE LIMPIEZA VEMALINCA

RECURSOS NECESARIOS EQUIPOS DE SEGURIDAD

\ D -
o e .

€9

ACTIVIDADES A REALIZAR COMO REALIZARLAS

*LIMPIAR TODO EL PISO CON LA AYUDA DE
LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA.
+CON LA AYUDA DEEL CEPILLO Y LA PALA
RECOGER EN DESPERDICIO.
oUSANDO LOS EPP’S

oLIMPIAR TODO EL PISO DE LA SALA DE ESPECIAS .
¢COLOCAR LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA NUEVAMENTE EN
SU LUGAR.
*PROTEGERSE

RIESGOS
DEFECTOS CAUSAS ACCIONES A TOMAR CLASIFICACION

Aﬁé’gﬁc&%’:ﬂ? NO SE GARANTIZAR LA EJECUCION DE LOS
 ESULTADO DEL LFE)ESAPLL'E\QES PLANES DE LIMPIEZA DENTRO DE LA
SALA DE ESPECIAS PARA EVITAR LA

PESAJE DE DE LIMPIEZA .
INGREDIENTES CONTINUA ACUMULACION DE SUCIEDAD

CRITICO

ACCIONES DE NO CONFORMIDAD

SE DEBEN VERIFICAR LOS CRIITERIOS DE LIMPIEZA.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondon Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de MP
MP y Repuestos. y Repuestos.

Cuadro 15. Procedimiento operacional estratégico para la limpieza del piso.
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PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR PARA
LIMPIEZA DE MESONES

FECHA [ /

RESULTADOS ESPERADOS RESPONSABLE

MESONES 100% LIMPIOS PERSONAL DE LIMPIEZA VEMALINCA

RECURSOS NECESARIOS EQUIPOS DE SEGURIDAD

ACTIVIDADES A REALIZAR COMO REALIZARLAS

oLIMPIAR TODOS LOS MESONES CON LA
AYUDA DE LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA.
oCON LA AYUDA DEEL CEPILLO Y LA PALA
RECOGER EN DESPERDICIO.
sUSANDO LOS EPP’S

- s UHIE 5.

oL IMPIAR TODOS LOS MESOSNES DE LA SALA DEESPECIAS .
¢COLOCAR LOS UTENSILIOS DE LIMPIEZA NUEVAMENTE EN
SU LUGAR.

oPROTEGERSE

RIESGOS
DEFECTOS CAUSAS ACCIONES A TOMAR CLASIFICACION

éizﬁgﬁcé%w? NO SE GARANTIZAR LA EJECUCION DE LOS
PESULYADO DEL L'E)E?PL:ZAQ';S PLANES DE LIMPIEZA DENTRO DE LA
SALA DE ESPECIAS PARA EVITAR LA

PESAJE DE DE LIMPIEZA .
ACUM ION DE IEDAD
INGREDIENTES | CONTINUA CUMULACION DE SUC

CRITICO

ACCIONES DE NO CONFORMIDAD

SE DEBEN VERIFICAR LOS CRITERIOS DE LIMPIEZA.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Luis Rondon Adriana Villahermosa Adriana Villahermosa
Pasante Gte. de Almacenes de Gte. de Almacenes de MP
MP y Repuestos. y Repuestos.

Cuadro 16. Procedimiento operacional estratégico para la limpieza de los mesones.
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2.3.6. Costo de la implantacion de las 5°S.

Debido a que este proyecto es una implantacion y en toda implantacion se requiere de
recursos monetarios, es necesario resaltar la inversion con la cual permitira garantizar un
ambiente de trabajo més agradable y limpio donde los operarios del &rea se sientan a gusto

y orgullosos de pertenecer a dicha area.
Dentro de los gastos en los que se incurrieron estan los siguientes recursos utilizados:
e Compra de vinil autoadhesivo para la actualizacion de las carteleras.
e Compra de cartelera acrilica informativa para la sala de especias.
e Reparaciones menores en la sala de especias.
e Pintura para delimitar los espacios seleccionados.
e Horas del personal de mantenimiento para los planes limpieza.
e Adquisicion carpetas y hojas para plastificar, con el fin de actualizar las mismas.
e Utensilios de limpieza.

Cabe destacar que algunos de estos recursos, se encontraban en el area de almacén de la
empresa, como los utensilios de limpieza y carpetas, en cuanto a las reparaciones y

mantenimiento, estas quedan a cargo del personal correspondiente.

2.3.7. Conclusiones y Oportunidades de Mejora de la implantacion de la filosofia

japonesa de las 5°S.

Por medio de la herramienta utilizada como la observacion directa y la entrevista no
estructurada, se pudo apreciar el estado de la sala de especias y desarrollar un diagndstico,
para de esta manera poder desarrollar el proyecto de implantacion de la filosofia japonesa
de las 5°S que permitio crear un ambiente méas saludable de trabajo y recomendar

oportunidades de mejora dentro del lugar. Dentro de las conclusiones estan:

1. Presencia de suciedad en la sala de especias.

80



2. Desorden en el lugar a causa de las actividades.

w

Presencia de elementos innecesarios y obsoletos en la sala de especias.

4. Los mesones no poseen identificacion ni demarcacion para colocar los elementos

presentes en el lugar.
5. No existencia de un plan de limpieza designado al area.
6. Desconocimiento por parte del personal de la filosofia japonesa de las 5°S
Con la implantacion se obtuvieron los siguientes beneficios:

1. Los elementos fueron ubicados dentro de la sala de especias de acuerdo a la

frecuencia de utilizacion.

2. Los mesones fueron identificados y se demarcaron las areas para los elementos

necesarios presentes dentro de la sala de especias.

3. Se elabor6 un plan de limpieza solamente para la sala de especia, con todas las

especificaciones para su aplicacion.

4. Se realiz6 un plan de concientizacion y capacitacion al personal sobre la filosofia

japonesa de las 5°S.
5. Se realizo la requisicion de un nuevo mueble de oficina y una cartelera informativa.

6. Se realizaron modificaciones de lugar a algunos equipos (balanza), para que el

personal realice menos esfuerzo.
Dentro de las oportunidades de mejora que se sugiere se tiene:

1. Se sugiere reforzar los conocimientos y el plan de concientizacion hacia el

personal sobre las 5°s.

2. Cumplir con el mantenimiento de las demarcaciones por colores de las areas
seleccionadas de la sala de especias para garantizar la continuidad y perpetuidad de

la manera de trabajar sugerida con esta implantacion.
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Cumplir con el criterio y planes de limpieza y estandarizacion para mantener el
orden y la limpieza dentro de la sala de especias y de esta manera poder anticipar
posibles incidentes.

Realizar un monitoreo constante a los procedimientos operacionales y revisiones
periddicas al personal de mantenimiento para evaluar el cumplimiento de la

filosofia.

Crear una cultura de mejora continua que le permita a los trabajadores del lugar y
de todo el departamento adaptar las 5°S a sus labores cotidianas y de esta manera
continuar haciendo las cosas sencillas excepcionalmente bien alineados asi con la

politica de Alimentos Heinz, C.A.

Crear un grupo de mejora continua, basado en la filosofia japonesa de las 5’S y

seguir el siguiente disefio de implantacion (ver cuadro 17), para futuros proyectos:
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PLAN DE ACCIONES DE MEJORA PARA 5°S

ACCIONES OBJETIVO PASOS HERRAMIENTA [ DONDE QUIEN CUANDO

Concientizar y motivar al
personal sobre la
importancia de la mejora
continua para el beneficio
de la empresa y sus
actores y los beneficios de
la filosofia

CAPACITACION

Determinar el area donde
se va a implantar el plan

SELECCION DE LA
SECCION

Establecer las condiciones
actuales del area de
estudio y recolectar la
informacion necesaria que
nos sirva para el analisis
de resultados

DETERMINACION DE
LA SITUACION
ATUAL

Contar con un area de
trabajo donde Uinicamente
existen los articulos y
herramientas necesarios

CLASIFICAR

Determinar un lugar para

SIRRIEA L cada articulo, adecuado

Establecer una
metodologia de limpieza en
el area de trabajo

LIMPIEZA

Desarrollar condiciones de
trabajo que eviten
retrocesos en las primeras
tres S

ESTANDARIZACION

Convertir el habito en
empleo y utilizacién de los
métodos establecidos y
estandarizados para la
limpieza en el lugar de
trabajo

AUTODISCIPLINA

1. Charla de motivacion a todo el
personal Presentaciones en
power point de
ejemplos de
implantacion en otras
3. Formar gupos empresas, videos de
4. Charlas de conocimiento de la motivacion

filosofia

1. Escoger el rea donde se va a

implantar el plan

2. Determinar el contenido de la
capacitacion especifica de 5°S

. Lay Out del area
2. Determinar los puestos de Yy

trabajo y el personal involucrado

1. Estudiar el método de trabajo

2. tomar tiempos de articulos
seleccionados

Hojas de estudio de
tiempos, diagramas

3. tomar fotografias de recorrido

4. Realizar recorrido por el area

1. Identificar y reubicar todos los
articulos innecesarios

2. Eliminar todo aquello que

. . Tarjeta roja, cuadro
definitivamente no se utiliza

de clasificacion

3. Encontrar un lugar de
almacenamiento diferente para
las cosas de uso poco frecuente
1. Asignar e identificar un lugar
para cada articulo

2. Determinar la cantidad exacta
que debe haber de cada articulo Identificacion por

= lor, sefializacion
3. Asegurar que cada aticulo este COOLIEENAIZEEN0

listo para usarse

4. Crear los medios para
asegurarse gque cada articulo
1. Identificar los materiales
necesarios y adecuados para la
limpieza del &rea de trabajo

2. Asignar un lugar adecuado y
funcional a cada articulo utilizado
para mantener limpia el &rea de
trabajo

Utensilios de
limpieza y equipos de
proteccion personal

3. Preparar el plan de limpieza
del &rea seleccionada

4. Implementar las actividades de
limpieza como rutina

1. Estandarizar todo y hacer
visible los estandares utilizados

2. Implementar métodos que
faciliten el comportamiento

Manual de
procedimiento,
Instructivos de

trabajo

apegado a los estandares

3. Compartir toda la informacién
sin que tenga que solicitarse o
buscarse

1. Hacer visible los resultados de
las 5'S

2. Provocar la critica
constructiva con otras areas,
plantas y hasta empresas

3. promover las 5°S en toda la
empresa mediante esquemas
promocionales

Monitoreo periodico,
check list de las 5°S

4. Provocar la participacion de
todos en la generacion de ideas
para fomentar y mejorar la
disciplina en las 5'S

En un salén
apropiado
para tal fin

En el area
de estudio

En el area
de estudio

En el area
de estudio

En el area
de estudio

En el area
de estudio

En el area
de estudio

En el area
de estudio

Grupo de
mejora
continua

Grupo de
mejora
continua

Grupo de
mejora
continua

Supervisores,
grupo de
mejora
continua y
trabajadores

Supervisores,
grupo de
mejora
continua y
trabajadores

Supervisores,
grupo de
mejora
continua y
trabajadores

Supervisores,
grupo de
mejora
continua y
trabajadores

Supervisores,
grupo de
mejora
continua y
trabajadores

Semana 1

Semana 1

Semana 1-4

Semana 5-6

Semana 5-6

Semana 7

Semana 8

Semana 9

Cuadro 17. Plan de implantacion de la filosofia japonesa de las 5°s.
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El sistema alfanumérico es una combinacion de letras y numeros y abarca un mayor
namero de articulos. Las letras representan la clase de material y su grupo en esta clase,

mientras que los niumeros representan el codigo indicador del articulo.
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El periodo de pasantia para todo estudiante es un periodo de grandes expectativas, donde
se tiene la posibilidad de aprender lo mas posible de los profesionales que laboran en las
empresas para de esta manera adquirir experiencia, e igualmente aplicar los conocimientos
adquiridos durante el periodo universitario, por cuanto en particular se considera que este
periodo de pasantias fue de gran provecho para el desarrollo personal y profesional,
permitiéndole identificar la forma de funcionamiento actual de las empresas bajo la
situacion actual del pais y bajo politicas constantemente cambiantes, en cuanto a las
actividades realizadas se puede decir que se obtuvieron grandes avances a pesar de no ser
de gran envergadura, permitieron complementar procesos importantes para el
funcionamiento estandarizado en la empresa y de la misma manera permitieron crear una
idea de concientizacion dentro de los trabajadores, permitiendo dejarle expuesto el

bienestar de realizar el trabajo con orden e higiene.

En el fragmento de la realizacién del instructivo se logro integrar el equipo de despacho
de producto terminado y establecer una comunicacion constante entre los individuos
involucrados en el proceso, esto gracias a la informacion que se tuvo que recabar entre los
mismos, permitiendo identificar fallas que no se sabian que existian en dicho proceso y

dandole pie al trabajo para solucionarlos.

En el ultimo fragmento correspondiente a la implantacién de la filosofia japonesa de las
5°S, se pudo asegurar que el area permaneciera lo méas pulcra y ordenada posible,
permitiendo asi garantizar la inocuidad en el pesaje de ingredientes para la elaboracion de

los productos mundialmente famosos, como lo son los productos Heinz.
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ANEXOS
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Anexo 2. Aplicacion del plan general de limpieza desde otro angulo
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Anexo 3. Cartelera vision del antes del plan de concientizacion.

Anexo 4. Cartelera vision del después.
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Anexo 5. Informacién acerca de las 5°S

Anexo 6. Cartelera #2 con informacién ordenada y actualizada sobre seguridad industrial realizada en el
departamento de materia prima.
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Anexo 7. Disposicidn de las carpetas de recetas y de carpetas correspondientes a las MSDS presentes dentro
de la sala de especias.

Anexo 8. Disposicion de las carpetas de MSDS luego de definir el espacio para ellas y ser actualizadas.
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