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Resumen

El presente trabajo evidencia una propuesta de mejoramiento para el proceso de despacho de producto terminado de la Industria
Harinera de Occidente del municipio de Yumbo Valle, el tipo de investigacion es inductiva con enfoque mixto, pues se implementan
técnicas estadisticas como encuestas y tabulacién de datos discretos, también se utilizan técnicas y herramientas de calidad como
diagrama de Pareto, la cual permite identificar causas de un problema, y que dado el presenta trabajo permiti6 identificar que la falencia
de los retrasos consistia en la falta de personal en el area de cargue, el Diagrama de Ishikawa y la Lluvia de Ideas son otras herramientas
que permitieron dar participacion a las ideas de los trabajadores de la organizacion, es importante mencionar que a través del dominio
de estas técnicas, los autores logran disefiar una plantilla de diagnéstico, articulando aspectos y componentes de cada herramienta.
Asimismo, la técnica 5 W + 2 H permitié priorizar ain mas la situacién presentada y gracias a ella se logra continuar con el siguiente
paso, la simulacion mediante eventos discretos, esta a través del software Flexsim. Cabe mencionar que este software proporciona una
configuracién similar a la realidad, es decir, los items operarios y tractomulas, se pueden representar a escala, pero no se incurre en los
costos reales del proceso, es importante mencionar que se simula el proceso real con 3 operarios, y por segunda vez con la propuesta
de asignar un operatio mas, se evidencia una mejora de dos horas en los tiempos descargue.

Palabras Clave: logfstica, lluvia de ideas, proceso, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa.

Abstract

The present work evidences a proposal for improvement for the process of dispatching the finished product of the Western Flour
Industry of the municipality of Yumbo Valle, the type of research is inductive with a mixed approach, since statistical techniques such
as surveys and tabulation of discrete data are implemented , you can also use quality techniques and tools such as a Pareto diagram,
which allows you to identify causes of a problem, and that gives you the presentation work to identify that the failure of the delays
consists in the lack of personnel in the area of loading, the Ishikawa Diagram and the Brainstorm are other tools that allow the
participation of the ideas of the workers of the organization, it is important that through the mastery of these techniques, the authors
achieve a diagnostic template, articulating aspects and components of each tool. Likewise, the 5 W + 2 H technique prioritizes the
situation presented further and thanks to it, it is possible to continue with the next step, the simulation through discrete events, is
through the Flexsim software. It is possible to say that this software provides a configuration similar to reality, that is, the operative
items and tracts, can indicate a scale, but the actual costs of the process are not incurred, it is important that the real process is simulated
with 3 operators, and for the second time with the proposal to assign one more operator, there is an improvement of two hours in the
download times.

Keywords: Logistics, brainstorming, process, Pareto diagram, Ishikawa diagram.
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1. INTRODUCCION

La presente investigacién corresponde a una propuesta de mejora en el proceso de despacho de producto terminado de la
Industria Harinera de Occidente, esto con el fin de reducir los tiempos de entrega. “La mision de la logistica es entregar los
bienes o servicios correctos en el lugar y tiempo acordados y en la condicién deseada, mientras se hace la contribucién

mayor a la compafifa” (Mora, 2016, p.8).

“En la empresa, la palabra logistica se relaciona de una forma mas o menos directa con todas las actividades inherentes al

proceso de aprovisionamiento, fabricacién, almacenaje y distribucion de productos” (Anaya, 2013, p.20).

Desde el comienzo se la fabricacién de articulos en grandes cantidades y la consiguiente aparicién de productos destinados
al consumo de masas, se ha venido experimentando un continuo crecimiento en el nimero de clientes, lo que ha originado
un gran unge de los mercados nacionales e internacionales de bienes y servicios. En los afios trascurridos del siglo xx, miles
de productos nuevos han invadido el mercado; esta enorme cantidad de una gama muy amplia de articulos, debe hacerse
llegar a clientes situados en cualquier lugar del mundo mediante los servicios de distribucion. Puede afirmarse, por tanto,
que durante el presente siglo las actividades relacionadas con el movimiento de los productos terminados desde los lugares
donde se fabrican hasta los puntos de consumo han pasado a tener una gran importancia en los paises industrializados.
(Gutiérrez, Prida, 1998, p, 13).

La INDUSTRIA HARINERA DE OCCIDENTE, esta es una de las 6 planta de la Organizacién Solarte & CIA S.C Ay
estd ubicada en la ciudad de Yumbo Valle.

En el 2017 la industria realizé una encuesta para medir el nivel de satisfaccién del cliente con respeto al servicio ofrecido,
los resultados obtenidos fueron desfavorables, ya que el 3 % de los clientes clasifican el servicio como malo, asimismo
dentro de este porcentaje se encontré que los tiempos de entrega, poseen la calificacion mas significativa, 10 % en

comparacién con otros aspectos. Ver Tabla 1.

Tabla 1: Calificaciones recibidas en cada uno de los aspectos evaluados.

Consolidado Satisfaccion encuesta Servicliente 2017

Aspecto Evaluado Excelente Bueno Malo N/R Total
1 Atencion del vendedor 66% 32% 1% 0% 100%
2 Servicio pos-venta 52% 44%, 3% 1% 100%
3 asesorfa Técnica 27% 27% 2% 44% 100%
4 Atencién telefonica 33% 39% 3% 25% 100%
5 Calidad del producto 57% 41% 1% 1% 100%
6 Relaciéon calida-Precio 35% 64% 0% 1% 100%

Los productos entregado

7 61% 35% 4% 0% 100%

corresponde al pedido realizado
8  Tiempo de entrega 51% 39% 10% 0% 100%
En el ultimo afio, como percibe

el servicio prestado por
9 Orzg solarte & Cia S.C.A y su 37% 57% 5% 1% 100%
unidad de negocio
Harinera de Occidente
Promedio 47% 42% 3% 8% 100%
Consolidado 89%

Fuente: Archivo de la empresa.

De acuerdo a la tabla 1, se puede apreciar que del 3 % de los clientes que califican el servicio como malo, se puede observar

que el aspecto de tiempo de entrega es el mas relevante con una ponderacién del 10 % la mas alta en comparacién con los
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demads aspectos, los cuales no superan el 4 %. También es necesario resaltar que para el lider de cargue y lider de transporte

estos porcentajes se pueden mejorar.

De acuerdo a lo observado en el trabajo de campo, es evidente que el procedimiento de despacho presenta falencias en los
tiempos de entrega, y se percibe una oportunidad de mejorar el servicio, dadas las entrevistas con los lideres de transporte

y de cargue.

Estas falencias también se pueden evidenciar en los indicadores de gestion (tiempo real de cargue vehiculos) y en la
comparacién entre tiempos maximos y minimos de la flota de transporte, donde las tractomulas representan el mayor

tiempo de cargue. (Ver tabla 2).

Tabla 2. Tiempos reales de cargue de vehiculos, camionetas, camiones, doble troques y tractomulas.

Consolidado Tiempos de Cargue vehiculos periodo Enero a Junio 2018

Tipo de Vehiculo Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

Camionetas Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple
Camiones Cumple Cumple  No Cumple Cumple  No Cumple Cumple
Doble troques No Cumple Cumple Cumple  No Cumple Cumple Cumple
Tractomulas Cumple  No Cumple No Cumple No Cumple No Cumple Cumple

Parametro H d
arame 1:0 oras ,e cargue Tiempo Real De Cargue
por tipo de vehiculo

Meta Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Tipo de vehiculo (horas) Hora Dif Hora Dif Hora Dif Hora Dif Hora Dif Hora Dif
Camioneta 1,4 1,18 -0,22 14 0 138 -002 13 -01 132 -0,08 105 -0,35
Camiones 2,3 2,2 -0,1 2 -03 231 001 224 -006 235 005 227 -0,03
Doble Troques 3,3 3,2 -0,1 2,5 -0,8 3,3 0 402 072 305 -025 324 -0,06
Tractomulas 6,3 6,29 -0,01 9,01 271 135 72 74 1,1 833 203 6,26 -0,04

Fuente: Archivo de la empresa.

Cabe mencionar que lo gastos operacionales de la flota de transporte, se detallan a continuacién. Ver tabla 3.

Tabla 3. Gastos operacionales de la flota de transporte de enero a junio de 2018.

Gastos Operacionales de Flota de transporté de Enero a Junio 2018 Total gasto
Descripcion ~ Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio semestre
Mantenimiento

vehiculos $50.981.234 $97.681.799 $$75.174.919 $50.016.218 $78.036.323 $106.683.160 $458.573.653

Costo operador  §7.150.000  $9.410.000 $10.550.000 $11.140.000 $10.070.000 $58.970.000 $58.970.000
$517.543.653

Costo promedio mensual
. $86.257.275
operaciéon de Transporte

Fuente: Archivo de la empresa.
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Con base en lo anterior, se genera la siguiente pregunta; ;como proponer un plan de mejoramiento para el proceso de
despacho que contribuya a minimizar los retrasos generados en las entregas de pedidos a los clientes de la Organizacién
Solarte & CIA S.C.A Industria Harinera de Occidente del municipio de Yumbo Valle?

Por lo tanto, el presente trabajo pretende proponer durante el afio 2019, un plan de mejora, en el que se identifiquen las
principales causas de retrasos de los tiempos de entrega, por medio de herramientas de calidad, y asi poder optimizar el

proceso de despacho de la Industria Harinera de Occidente.
Y en consecuencia se plantea el siguiente objetivo:
Obijetivo general:

Proponer un plan de mejoramiento para el procedimiento de despacho de producto terminado que contribuya a minimizar
los retrasos generados por los tiempos de entrega de pedidos de los clientes de la Industria Harinera de Occidente del

municipio de Yumbo Valle del Cauca.

Una de las principales herramientas que permitiran identificar y analizar en detalle las causas principales del problema es el
diagrama de Pareto.

El diagrama se sustenta en el principio de Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, el cual
reconoce que solo unos pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%); el resto genera muy poco del
defecto total. De la totalidad de problemas de una organizacién, sélo unos cuantos son realmente importantes. (Pulido,
2010, p.179).

Otra importantes técnica que se implementa en el trabajo es la herramienta 5W + 2H, que de acuerdo a lo que afirma:
Victor Manuel Yépez Villa (2019) : “La Herramienta 5W+2H, es una Técnica de analisis de Problemas, con el Objetivo de
identificar el problema y no la solucién, facilitando la focalizacién sobre las causas de un problema, para nuestro estudio el
analisis mostro como causa del problema, “el cliente se queja al momento de Recibir el pedido, la tendencia variable con un
promedio de 33 Quejas mensuales, estd relacionado con el entregador y el cliente, el ayudante le entrega un producto
diferente al solicitado en el derrotero”

Del mismo modo, se recurrira al software Flexsim, el cual permite la simulacién de eventos discretos.

FlexSim es un paquete de software poderoso pero facil de usar para modelado de simulacién. Un rdpido y preciso motor
de simulacion estd escondido detras de mover y soltar controles, listas desplegables y muchas otras caracteristicas intuitivas
que hacen accesible para cualquiera crear un modelo. Todos los modelos de simulacién son creados a escala y presentados
usando visuales 3D, de esta manera se vuelve facil ver y reconocer cuellos de botella en la linea de produccién u otras
deficiencias dentro del sistema. FlexSim también le permite a quienes toman las decisiones los datos necesarios para
confirmar sus observaciones con excelentes reportes de datos y construccién de analisis dentro del mismo software.
(Flexsim, 2019).

Finalmente es importante mencionar que un elemento clave del sistema de gestién de calidad GSC es la comunicacién con
el cliente, por ello la organizacién debe determinar e implementar mecanismos eficaces para la comunicacién con éstos,
tomando en cuenta la informacién que surja sobre el producto, las consultas, los contractos o la atencién de pedidos,

incluidas las modificaciones; asi como la retroalimentacion del cliente, incluidas sus quejas. (Pulido, 2010, p.85)
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2. MARCO TEORICO Y ESTADO DEL ARTE

Para comenzar se comprendera que es la logistica, en que consiste el proceso de despacho y como implementar estrategias,

técnicas y herramientas para solucionar problemas de calidad.
Logistica

“En la empresa, la palabra se logistica se relaciona de una forma mas o menos directa con todas las actividades inherentes

al proceso de aprovisionamiento, fabricacién, almacenamiento y distribucién de productos” (Anaya, 2015, p.20).
Misioén de la logistica

“La misién de la logistica es entregar los bienes o servicios correctos en el lugar y tiempo acordados y en la condicién

deseada, mientras se hace la contribucién mayor a la compafifa” (Mora, 2016, p.8).
Funcioén de la logistica

Como funcién gerencial, la logistica involucra ademas de la distribucion fisica, es decir, del almacenamiento y el transporte,
otros conceptos como la localizacién de las plantas y bodegas, los niveles de inventarios, los sistemas de indicador de

gestion y el sistema de informacion; los cuales se constituyen en aspectos importantes del proceso logistico integral. (Mora,
2008, p.8).

Por otra parte, H. Ballou (2004) afirma. “Los principales elementos del servicio al cliente que pueden controlar los

responsables de logistica se capturan dentro del concepto de tiempo de tiempo del ciclo del pedido (o de servicio)” (p.98).

Asimismo, para lograr mejores resultados en el trabajo por la calidad y la productividad es necesario que las personas que
realizan acciones y proyectos de mejora apliquen metodologias de solucion de problemas que han demostrado ser tutiles

para guiar los esfuerzos y para orientar los analisis (Gutiérrez, 2014, p.119).

La busqueda por hacer las cosas mejor, mas rapido y a un menor costo, mediante los tres componentes de una estrategia
de calidad: innovacién, control y mejora, también ha provocado un cambio continuo en los conceptos y métodos de la
calidad (Gutiérrez, 2010, p.10).

Las organizaciones necesitan conocer los problemas que los colaboradores presentan en su puesto de trabajo a su vez, las
organizaciones buscan una forma de superar las dificultades en las que se encuentran actualmente, para identificar las causas
de los problemas es necesario realizar un diagnodstico organizacional con el fin de conocer su estado y las posibles
alternativas de mejora tanto en productividad, finanzas, recursos humanos, administraciéon y demds areas de la organizacién
(Valenzuela, Ramirez, Navarro Gonzalez, & Celaya Figueroa, 2010).

Tabla 4: Estado del arte

Autores / Afio Aporte Categorias Instrumentos Resultados
variables recoleccion de
informacion
En su trabajo de El objetivo fue Utilizaron la Finalmente, los
investigacion focalizar e herramienta de resultados fueron que

propuesta de mejora identificar el diagrama de Pareto los vencimientos de

Barona y Bortero para el almacén de problema que para su respectivo medicamentos
(2017) servicio farmacéutico genera la mayor analisis representan el 97.15
bajo el enfoque de perdida %, lo que les ayudo
Six Sigma en la priorizar el mismo.

Clinica de Occidente.
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Ramirez y Guzman

(2016)

Propuesta de mejora
para disminuir el
tiempo de entrega
del producto
terminado de la
planta productora de
cilindros hidraulico

El tiempo de
entrega del
producto
terminado

Herramientas de

calidad

Disminuir el tiempo
de entrega del
producto terminado
de la planta
productora de
cilindros hidraulico

En su trabajo de
investigacion plan de
mejoramiento para el

Implementaron la
herramienta de
diagrama Causa —

Diagrama Causa —
Efecto

Implementaron la
herramienta de
diagrama Causa —

Bedoya (2015) analisis y mejora Efecto como para Efecto
continua de la obsetrvar cada una
productividad en una de las partes
empresa de involucradas del
acondicionamiento | proceso de manera
seguro detallada y como
estas afectan los
resultados de la
operacion.
Maria Elena Bernal | Medir y elegir aquella | Fabricacién asistida Innovacién y Evaluar la
Loaiza alternativa de por ordenador, extension de la productividad de un
German Cock solucion que mejore Modelo de Univers}id.ad proceso.
Sarmiento en mayor grvado la simulacion, Tecnologica
productividad productividad. de Pereira

Jorge Hernan
Restrepo Correa

Afio (2015)

del sistema
utilizando los
resultados que
proporciona el
software Promodel

Patricia Cano Olivos
Universidad Politécnica
de Tlaxcala
Fernando Orue
Carrasco

Universidad Popular
Auténoma del Estado
de Puebla

José Luis Martinez

Universidad Popular
Auténoma del Estado
de Puebla

Yesica Mayett
Moreno

Popular Auténoma del
Estado De Puebla.

Mejorar la gestién
logistica para brindar
mejor satisfaccioén a
los clientes Mejorar
las condiciones
productivas.

Modelos de gestién
logistica, Pyme,
competitividad,

cadena de
suministro, analisis
factorial.

Empresa donde se
realizo la
investigacién Pyme
en México

Identifico las variables
cuando se conttrold los
procesos.

Mejora en el
desempefio logistico
en la cadena de
suministros.
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Gabriel Lépez Nava

Universidad Nacional
Auténoma de México

/Afios 2014

Gutiérrez-Gonzalez Mejorar los Distribucién Gama Estudios Determinar la
Edu_ardo UI?I,IC.SA, problemas de Prucba de bondad Bibliograficos. demanda tipo gama
Instituto Politécnico retrasos

. ajustes Mejora en los
Nacional. ] J

inventarios,
Hurtado-Ortiz

Moisés Fernando
Departamento de
Planeacién y Control
de Produccion
Empresa Voltran S.A.
de C.V.

y tiempos de mayor
demanda

Panteleeva Olga
Vladimirovna

UPIICSA, Instituto
Politécnico Nacional

Gonzalez-Navarrete
Catrlos

Academias de Matematicas

Instituto Politécnico
Nacional

Afio (2013)

Manuel Garcia- Mediante la Ingenieria de Estudios Mejorar los procesos,

Garcia, simulacién, procesos, Bibliograficos. evaluacién de puestos
permiten adaptar el simulacion de trabajo operativos
proceso al uso de las 3D
Javier Onecha, personas. '

Alberto Sanchez-Lite

. . Accidentes laborales
Rosario Domingo,

Afio (2013)

Juan José Bravo: Mejorar la logfstica Gerencia de Grupo de Planificaciones
profesor del area de y de operaciones. Transporte, investigacion dindmicas en
de logistica y distribucién fisica. Universidad del despachos.
produccién en la valle en Santiago de
Univalle Cali

Juan Pablo Orejuela
profesor del area de
produccién y gestién de
operaciones.  Juan
Carlos Osorio
profesor de are de
produccién y calidad.
Afio (2007)

Fuente: Propia de los autores

|7



Jayson Bernardo Oliveros Solis1, Tomas Adalberto Figueroa 2. [(2019)]

De la anterior tabla 4, se puede resaltar la importancia de utilizar diferentes herramientas para la consecucion de los objetivos
planteados, entre las que se destaca el diagrama de Partero y el diagrama de Causa —Efecto, por otra parte, la representacion

de los procesos mediante la simulacion, finalmente la importancia de la logistica en la cadena de distribucion.

3. MATERIALES Y METODOS/METODOLOGIA

De acuerdo al trabajo de grado de investigacion basica, el tipo de estudio es de caso, con enfoque mixto. Dado lo anterior
se desarrollatlo un método de investigacion inductivo que permitié dar cumplimiento a los objetivos especificos del

proyecto.
Hipotesis
Un plan de mejoramiento para el proceso de despacho de la Organizacién Solarte y Cia. S.C.A Industria Harinera de

Occidente del municipio de Yumbo Valle, contribuyé a minimizar los retrasos generados en las entregas de los pedidos a

los clientes.
Asimismo, se desarrollé una metodologia que permitié obtener los resultados de los objetivos asi: (ver tabla 5).

Tabla 5. Descripcion metodolégica para el cumplimiento de los objetivos.

Objetivos Actividades Herramientas

o Disefio y elaboracion de la plantilla de diagndstico que considere los aspectos ¥ o ) .
: . P . & d P ’ Lluvia de ideas y diagrama de Ishikawa
1.Realizar un diagnstico |componentes de un diagrama de Ishikawa

del proceso de despacho

. ¢ Realizar una encuesta y una sesion de lluvia de ideas con los trabajadores, e
de producto terminado . ) . Estratificacion y diagrama de Pareto
. estratificando los cargos y 4reas de trabajo
de la empresa objeto de ’

estudio e Consolidar los resultados en un diagrama de Ishikawa, tabla de frecuencia )
, . L Plantilla Excel
finalmente en el diagrama de Pareto para su respetivo andlisis
2. Formular unplande |*  Elaborar plan de accién para el andlisis especifico de la zona de cargue de
accion para el proceso de |tractomulas
d ho de product
e3pactio de procicto Técnica SW+2H
terminado de la
organizacion caso de o Tdentifica acciones de mejoramiento
estudio
_ o Identificara las diferentes vatiables de estado
3. Validar el phnde g ginulacion de del proceso de despacho
accion a partir de un Técnicas estadisticas, Flexsim. Realizar
modelo de simulacién de . descripcion del sistema “proceso de cargue”
o Anilisis de resultados

eventos discretos

Fuente: Propia de los autores
A continuacién, se explican las actividades que se realizaron para dar cumplimiento a los objetivos.
3.1 Diagnoéstico del proceso de despacho de producto terminado.
3.1.1  Actividad: disefio y elaboracion de la plantilla de diagnéstico

Se disefi6 y elaboro una plantilla de diagnéstico en la que se articularon las técnicas de sesion de lluvia de ideas, los aspectos

y componentes del diagrama de Ishikawa, estratificacion y la encuesta. (Ver tabla 6).
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Tabla 6. Plantilla para diagndstico del proceso de despacho

PLANTILLA DE DIAGNOSTICO
NOMBRE TRABAJADOR: AREA DE TRABAJO: | CARGO : | FECHA:
DESCRIBA SU FUNCION:
EN CONSECUENCIA CON LLAS METODOLOGIAS Y EN ARAS DE IDENTIFICAR LA CAUSA MAS RELEVANTE, CONTESTE:
Paso 1. Definir con claridad el
aso 1. De '":]“’" clanidad ¢ Cuiles son las causas que ocasionan los retrasos en los tiempos de entrega de producto terminado del procedimiento de despacho de la industria Harinera de Occidente?
problema
En relacién con su cargo  |:Qué causa o causas considera que desde su cargo pueden ocasionar los retrasos en los tiempos de entrega de producto terminado del procedimiento de despacho de la industria Harinera de
mencione: Occidente?
Mano de obra Meétodos Magquinaria Medio ambiente Medicién Material
SI SI SI SI SI
—_— ——{ Herramientas: 1. stiene  |—— — —
asignado un tipo de Tipo de materia:
- Definicion: sFsta definido cl magquina, €quipo o Disponibilidad: :Se <Bil tipo de
Conocimiento: ;Conoce su L. herramienta? dispone de una material que
) procedimiento que realiza L L .
trabajo? i 2. :Qué tipo de medicién para utiliza, es el
para cumplir con su labor? ! . . SI .
herramienta tiene asignada prevenir el problema? adecuado para
NO NO [ para cumplir su labor? | NO NO | realizar su labor? | NO
R//: Cidlos: ¢Considera
que su labor
depende de las
condiciones del
medio ambiente?
S SI S| SI
Definici - Cambio: ¢Ha
O 1NICIe st dsta
. Capacidad: las maquinas chmiciones: dEsEn habido algin tipo
Entrenamiento: ¢ha recibido definidas las ;
o . han demostrado dar la i de cambio en el
capacitacion sobre su trabajo? . . caracteristicas que se .
NO capacidad que se espera? | NO iden? NO material que NO
I\I/La;que con una (X) (SlI o st miden? wtilizas
‘) y argumente enJos NO
©asos que corresp Habilidad: 1. /Tiene algdn dpo Estandarizacién: ¢Fxiste un
de habilidad para realizar su tiempo estandar para que
trabajo? 5 cuan| SU | usted realice sus actividades St St
j R//: T laborales? Repetibilidad: ;Se
: — — . tiene evidencia de que
Mantenimiento: ;Hay .
o el instrumento de
programa de .
. A medicion es capaz de SI
mantenimiento preventivo? repetir la pr E
NO NO cpedr fa predt NO
requerida?
Proveedores:
SI sConsidera que el
Temperatura: tipo de
:Considera que la cedor influye
Capacidad: ¢considera que su R 4 proveedor infuye
A ) temperatura en la eficiencia de
trabajo lo realiza de manera L s
ficiente? NO SI SI ambiental influye SI los materiales?
¢ ’ ) ) . en sus Reproducibilidad: gse
Excepciones: ¢Cuando el . o . ) e
) Ajustes: ¢Los criterios para operaciones? tene evidencia de que
procedimiento estandar no .
. . . ajustar u operar las los instrumento de
Motivacién: ¢Se siente se cumple, existe otro . icio NO
. R : o magquinas son claros? medicién son los
motivado con su cargo? NO alternativo?
adecuados?
NO
. NO NO NO
Motivacién: ¢Sabe la
importancia de su trabajo? | NO
M aXel: t
arque con una £ € aspecto Mano de obra Métodos Maquinaria Medio ambiente Medicién Material
o factor que se debe priorizar
ASPETO O CAUSA SELECIONADA:
IDEA 1 : IDEA 2: IDEA 3:
:Qué causas estan
relacionadas con el aspecto
seleccionado?
Observacién 1: Observacién 2: Observacion 3:
OBSERVACIONES
Disefiado por: Jays6n Bermardo Oliveros Solis y  Tomas Adalberto Figueroa

Fuente: Propia de los autores

3.1.2

A continuacién, se detalla la encuesta realizada a los trabajadores de area comercial. Ver tabla 7.

Actividad: realizar encuesta a los trabajadores considerando los aspectos y componentes del diagrama de Ishikawa.
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Tabla7: Encuesta al area comercial

Area Comercial ( Ventas regionales ,Ventas Tienda a Tienda, Soporte y Mercadeo)

Numero de Trabajadores
que participaron en el
Diagndstico

11

Férmula : Aspecto Seleccionado/Numero total de colaboradores

Aspectos Conocimiento Entrenamiento Habilidad Capacidad Motivacién 1 Motivacion 2
Mano de Obra 11 11 11 10 9 11
Porcentaje 100% 100% 100% 91% 82% 100%
Aspectos Definicion Estandarizacién  Excepciones

Métodos 10 10 6

Porcentaje 91% 91% 55%

Aspecto Herramienta Capacidad Mantenimiento Ajuste

Maquinaria 11 7 4 5

Porcentaje 100% 64% 36% 45%

Aspecto Ciclos Temperatura

Medio Ambiente 9 7

Porcentaje 82% 64%

Aspecto Disponibilidad Definiciones Respetabilidad Reproducibilidad

Medicién 7 8 9 9

Porcentaje 64% 73% 82% 82%

Aspecto Tiempo de Material Cambio Proveedores

Material 11 11 11

Porcentaje 100% 100% 100%

Observaciones: El Diagndstico se realizo con 11 colaboradores por disponibilidad de tiempo

Fuente: Propia de los autores

Asimismo, la encuesta a los trabajadores de area de despacho. Ver tabla 8.

Tabla 8. Encuesta al area de despacho

Despachos: Brigadistas de cargue y Conductores

Numero de Trabajadores
que participaron en el
Diagndstico

12

Férmula : Aspecto Seleccionado/NUmero total de colaboradores

Aspectos Conocimiento Entrenamiento Habilidad Capacidad Motivacion 1 Motivacion 2
Mano de Obra 11 9 10 11 9 10
Porcentaje 100% 82% 91% 100% 82% 91%
Aspectos Definicion Estandarizacién  Excepciones

Métodos 12 10 10

Porcentaje 109% 91% 91%

Aspecto Herramienta Capacidad Mantenimiento Ajuste

Magquinaria 2 3 3 3

Porcentaje 18% 27% 27% 27%

Aspecto Ciclos Temperatura

Medio Ambiente 3 4

Porcentaje 27% 36%

Aspecto Disponibilidad Definiciones Respetabilidad Reproducibilidad

Medicion 3 4 4 3

Porcentaje 27% 36% 36% 27%

Aspecto Tiempo de Material Cambio Proveedores

Material 3 3 3

Porcentaje 27% 27% 27%

Observaciones: El

Diagndstico se realizo con 12 colaboradores por disponibilidad de tiempo

Fuente: Propia de los autores

Finalmente, la encuesta a los trabajadores area administrativa del departamento de despacho. Ver tabla 9.
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Tabla 9. Encuesta al area de administracion

Despachos: Administracion

Numero de Trabajadores
que participaron en el
Diagndstico

Férmula : Aspecto Seleccionado/Numero total de colaboradores

Aspectos Conocimiento Entrenamiento Habilidad Capacidad Motivaciéon 1 Motivacion 2
Mano de Obra 9 8 9 9 9 9
Porcentaje 100% 89% 100% 100% 100% 100%
Aspectos Definicion Estandarizacién  Excepciones
Métodos 9 8 7
Porcentaje 100% 89% 78%
Aspecto Herramienta Capacidad Mantenimiento Ajuste
Maquinaria 9 8 8 7
Porcentaje 100% 89% 89% 78%
Aspecto Ciclos Temperatura
Medio Ambiente 7 6
Porcentaje 78% 67%
Aspecto Disponibilidad Definiciones Respetabilidad Reproducibilidad
Medicién 6 6 6 7
Porcentaje 67% 67% 67% 78%
Aspecto Tiempo de Material Cambio Proveedores
Material 9 5 9
Porcentaje 100% 56% 100%
Fuente: Propia de los autores
3.1.3.  Actividad: Consolidar los resultados en un diagrama de Ishikawa, tabla de frecuencia y finalmente en el diagrama

de Pareto para su respetivo analisis.

Una vez realizado el paso anterior, se consolida el aporte e ideas de los trabajadores respeto a las causas que consideran

estan ocasionando los retrasos, esta informacién se representa en un diagrama Ishikawa y en una tabla de frecuencias para

la respetiva construccién del diagrama de Pareto y finalmente realizar el analisis. Ver figuras 5.

Figura 5. Consolidado de las causas de retraso.

Mano de obra

Diagrama de Ishikawa

Demora en el cargue de prodoctos

| Brigadistas |

Falta de personal de carpue

Falta de maquinara

| Maguinaria |

| Maocuinaria ]

Falta de maquinana

Falta mis referencia de productos

| Falta de control para despachar

Betrazso en los pedidos

Retraso en los
tempos de
entrega de

producio
terminado

Fuente: propia de los autores
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A continuacion, se presenta el consolidado de la plantilla de diagnéstico en una tabla de frecuencia. Ver tabla 10.

Tabla10. Consolidado de la plantilla de diagnostico respeto a las causas principales de los retrasos

Numero Total de Férmula: Aspecto Seleccionado
Colaboradores: 32 / Nimero de Colaboradores

A A Frecuencia Porcentaje
Aspectos Frecuencia Porcentaje

Acumulada Acumulado

Mano de Obra 22 0,69 22 69%
Método 5 0,16 27 84%
Maquina 2 0,06 29 91%
Medicién 2 0,06 31 97%
Material 1 0,03 32 100%

Fuente: Propia de los autores

Figura 6. Consolidado de las causas de retraso

Diagrama de Pareto
Diagnostico general del area de despacho de producto terminado

25 150%
20
15 100%
1(—) 50%

o]

0 - ] ] — 0%

Mano de obra Método Maquinaria Medicién Material
N ['recuencia Porcentaje acumulado

Fuente: Propia de los autores

En la Figura 6, se evidencia que para los trabajadores el aspecto mas importante a priorizar es el de mano de obra, y la falta

de brigadistas de cargue en la zona de despacho de las tractomulas.
3.2 Formular un plan de accién para el proceso de despacho de producto terminado de la organizacion.

3.2.1  Actividad: elaborar un plan de accidén para analizar, describir y simular, el proceso de cargue de producto terminado

de la organizacién. Se disefié y elaboro la matriz de 5 w + 2h. (ver tala 14).

Barona y Estrada (2019) afirman que mediante la herramienta de 5w + 1h se planted la situacion actual de la sala de procesos
mediante la resolucién de una serie de preguntas que sirvieron como base fundamental para definir los correctivos
necesarios para un mejor funcionamiento de los procesos operacionales que son levados dentro de la sala de procesos y
asf poder tomar las decisiones mas acertadas de como aumentar su productividad, donde con un método prepuesto se

daran una pautas que permitan la solucién de los objetivos planteados.

Asimismo, es importante resaltar el ciclo PHVA que de acuerdo a Pulido (2010) en este ciclo, también conocido como el
ciclo Shewhart, Deming o el ciclo de la calidad, se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan (planear), éste se aplica
en pequena escala o sobre una base de ensayo (hacer), se evalda si se obtuvieron los resultados esperados (verificar) y, de
acuerdo con lo anterior, se actia en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan.

En la tabla 14, se resume el plan de accién implementado. Asimismo, la descripcion del proceso se puede detallar en los

ancxos.
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Tabla 14. Plan de accion para el analisis, descripcion y simulacién del proceso de cargue de los brigadistas en las

tractomulas.
Analisis, descripcién y simulacién del proceso de cargue de los brigadistas en las tractomulas
EL CICLLO PHVA TECNICA 5W + 2H L
Descripcién
Ingles Espaiol
cWHAT? :Qué? Analisis, descripcion y simulacién del proceso de cargue de los
brigadistas en las tractomulas
cWHEN? [ ¢:Cuando? [En los meses de mayo y junio
. P . el
El plan se cWHERE? | ¢:Donde? [Zona de cargue de tractomulas
realiza teniendo ., Lider de Gestién de Calidad, Lider de transporte, supervisor de
P cWHO? |[cQuiénes? | . . . .
1 en cuenta el brigadistas, conductores y brigadistas
procedimiento
a a) Conocer cada paso del proceso
de despacho de . L
n luct b) Seleccién de orden de cargue para hacer el seguimiento
roducto
e pA cHOW? ¢Como? |c) Tomar el tiempo de inicio de la operacién de cargue
terminado de la . o
a . d) Toma de tiempo de inicio descargue tractomula
. Industria ) de ti fin d lida d hicul
. e) toma de tiempo fin de cargue, y salida de vehiculo
Harinera de P sue y
Occidente cHOW El costo del analisis fue de 260.000 por conceptos de transporte,
MUCH? ¢Cuanto? alimentacién, y la compra de materiales como cronémetros, lapiz y
cuadernos
El desarrollo de este analisis se realiza en consecuencia de los resultados
SWHY? ¢Por qué? obtenidos anteriormente, los cuales reflejaron la necesidad de intervenir
el proceso de cargue de las tractomulas
a) Se entrevista con la ingeniera Nataly Ruano Lider de calidad para conocer paso a paso el proceso
H de cargue
b) Solicitar a auxiliar de bascula la orden de cargue con la que se iniciara el cargue
a . . .
Se lleva a cabo |c) Toma de tiempo con cronometro operario que alimenta la banda trasportadora con el producto
c . .
el plan que se esta cargando, tiempo que tarda el producto llegar a la tractomula donde estan los dos
e
. operarios recibiendo y arrumando, tiempo que los dos brigadistas tiene libre entre llegada de cada
producto.
e) Cronometrar fin de cargue, traslado a bascula y salida de tractomula
v
e
r
i Se evalua los . o
¢ resultados del a) Se verifica que la descripcion del proceso cumpla con lo observado.
esultados de
i pr b) La verifica que la simulacién de los resultados cumpla con los parametros asignados
oceso
c
a
t
A
c Actuar en
t consecuencia |Registrar los resultados obtenidos
u del plan
a
r
Fuente: propia de los autores
3.2.2  Identificar acciones de mejoras a partir del analisis realizado con el plan de accion.

Dados los resultados en la descripcién y simulacion del procedimiento de cargue de producto terminado, y
considerando la facilidad de modelar y configurar los escenarios en la simulacion, se decide aumentar los tiempos

de cargue en la simulacién y evidenciar el mismo.
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3.3 Validar la propuesta de mejora a través de un analisis de eventos discretos utilizando el software Flexsim.
3.3.1  Actividad: Se identifican las variables de estado y esquematiza el modelo de simulacién

Descripcion del sistema, modelo de cargue de producto terminado

Sistema: Cargue de producto terminado en las tractomulas

Funcionamiento:

e Las mulas llegan a zona de cargue
e Hace cola
e Laorden de cargue esta lista y la zona estd desocupada

e Lamula sale

Variables de estado:

e Tiempo de cargue de las tractomulas

e Tiempo de llegada de producto terminado a bascula

Problema: ¢los operarios que realizan la operacién de cargue son suficientes?

Figura 7. Diagrama de flujo del cargue de producto terminado en tractomulas

Glegada de Vehicuch

toma de
pedido

ise genero
la Orden
de cargue?

Tractomulapasaala
zona de Espera

!

Tractomula pasa a la
zona de cargue

’ pesaje de bascula ‘—»Galida devehl’culo>

Fuente: Propia de los autores

4, RESULTADOS Y DISCUSION

De acuerdo al plan de accién generado y teniendo en cuenta los diferentes analisis realizados en el proceso de despacho de
producto terminado de la Industria Harinera de Occidente, se logra identificar que para el 69 % de los trabajadores
encuestados, la causa mas importante que ocasionaban los retrasos, es la mano de obra. De igual modo se manifiesta la falta
de brigadistas en las zonas de cargue, permitiendo que los esfuerzos se centren, en analizar y representar el comportamiento
de los mismos a través del plan de accién, basado en la técnica 5 w + 2h, y el ciclo PHVA, y que a su vez permitié proponer
una simulacién del proceso actual a través del software Flexsim, cabe mencionar que para la consecucion de este plan fue
necesario conocer el proceso de cargue, revisar las ordenes de cargue y hacer un seguimiento a todo el proceso de las
tractomulas, ver anexos. Es importante mencionar que por evento se realizaron 50 corridas y como resultado se obtiene

una media de 4 vehiculos atendidos. En la simulacién se toma como variables de entrada el tiempo de cargue de las
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tractomulas en 11 6rdenes de cargue cada orden destinada a una tractomula (T1....T20) en los 10 puntos de cargue
(ZC1....”ZC11) y con el tiempo de llegada del producto, desde la bodega, al arrume de la tractomula (38 seg), analizando
hay un tiempo en el que un operario carga el producto a la banda trasportadora, el tiempo transcurrido en la banda , y el
tiempo que los dos operarios reciben y arruman dentro del planchén de la tractomula, de esta manera se realiza una primera

simulacién cuyos resultados reflejan que en un tiempo de 5.5 horas se pueden cargar 1 tractomula ver tabla 15.
Tabla 15: variables de entrada al sistema de simulacién

TiempoHrs 90 73 73 73 90 67 73 71 72 72 73 71 79 72 69 71 73 70 72 72
Tiempo Seg 32300 26220 26220 26410 32300 24016 26144 25688 25802 25840 26220 25726 28576 25954 24662 25384 26220 25156 25916 26068
M T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 Ti0 Ti1 Ti12 Ti3 Ti4 Ti5 Ti6 T17 T18 T19 T20

ZC1 0 0 26220 12540 0 0 16872 25080 8474 11780 0 7220 0 12578 10830 22496 22420 6840 0 0
2C2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2C3 0 0 0 0 0 0 0 76 646 14060 0 0 0 0 0 2470 0 0 0 0
2C4 0 0 0 7600 0 0 0 0 1938 020900 5890 9500 0 0 0 0 0 16340 6080
ZC5 0 0 0 190 0 2546 0 0 456 0 0 0 7030 0 3420 190 0 0 0 0
2C6 0 0 0 380 0 11970 0 0 874 0 0 0 2926 1406 6612 0 018316 912 0
2c7 0 0 0 3420 0 9500 0 532 0 0 0 0 0 1938 0 0 0 0 4864 0
2C8 0 0 0 0 0 0 0 0 11552 0 0 9500 0 0 3800 0 3800 0 0 18506
2C9 0 26220 0 0 0 0 0 0 380 0 0 1900 0 0 0 0 0 0 3800 1482
Z2C10 32300 0 0 2280 0 0 9272 0 1482 0 5320 1216 9120 10032 0 228 0 0 0 0
Z2C11 0 0 0 0 32300 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Segundos /
§ulto = 38

Fuente: Propia de los autores

Figura 8: Simulacion actual del proceso de cargue de las tractomulas con el software Flexsim

D) - Modelo Despachol (3)_1.5 - P =

¥ Tooks ewcel T3 Tree G Soot ~ Backgrounds i Destbosrds =3 Process Fiow Dhee
~  Run Soees

Mouse Powton [-31.57, 7.80, 0.000

s Estasances - =
Permanencia Prom Vehiculos Atendidos
Avg Staytume - gt
Tiempo seg Tiempo en horas Horas por vehiculo
120000 /3600 33.3 horas 5.5 horas

Fuente: propia de los autores

Asimismo, y considerando las facilidades de configurar el proceso de simulacién, y modificando las variables de entrada
,se decide simular el proceso aumentando el tiempo de llegada de los productos a las tractomulas; se observé que la banda
trasportadora solo era abastecida por una persona, lo que hacia mas lento la llega del producto a los demas brigadistas,
dado lo anterior se simula este nuevo escenario y se evidencia que el tiempo de cargue en la simulacién es de 9.2 horas,
tiempo totalmente inferior al escenario anterior; y logrando, que los vehiculos cargados se aumentan a 6. De esta manera
se puede evidenciar que el plan de mejoramiento propuesto genera buenos resultados, pero también se debe aclarar que es

una propuesta basada en una simulacion, por lo cual, no se ha implementado en la industria. Ver tabla 16.
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Tabla 16: Simulacién de la mejora del proceso de cargue de las tractomulas con el software Flexsim.

TiempoHrs 59 48 48 48 59 44 48 47 47 47 48 47 52 47 45 46 48 46 47 A48
Tiempo Seg 21250 17250 17250 17375 21250 15800 17200 16900 16975 17000 17250 16925 18800 17075 16225 16700 17250 16550 17050 17150
T T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 Ti0 Ti1 Ti2 Ti3 Ti4 Ti5 Ti6 T17 Ti8 T19 T20

ZC1 0 017250 8250 0 011100 16500 5575 7750 0 4750 0 8275 7125 14800 14750 4500 0 0
2C2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2C3 0 0 0 0 0 0 0 50 425 9250 0 0 0 0 0 1625 0 0 0 0
2C4 0 0 0 5000 0 0 0 0 1275 013750 3875 6250 0 0 0 0 010750 4000
2C5 0 0 0 125 0 1675 0 0 300 0 0 0 4625 0 2250 125 0 0 0 0
2C6 0 0 0 250 0 7875 0 575 0 0 0 1925 925 4350 0 012050 600 0
2C7 0 0 0 2250 0 6250 0 350 0 0 0 0 0 1275 0 0 0 0 3200 0
2C8 0 0 0 0 0 0 0 0 7600 0 0 6250 0 0 2500 0 2500 0 0 12175
2C9 017250 0 0 0 0 0 0 250 0 0 1250 0 0 0 0 0 0 2500 975
Z2C10 21250 0 0 1500 0 0 6100 0 975 0 3500 800 6000 6600 0 150 0 0 0 0
2C11 0 0 0 0 21250 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S

egundos / 2

Bulto =
Fuente: propia de los autores.
Figura 9: Simulacion de la mejora del proceso de cargue de las tractomulas con el software Flexsim.
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Fuente: propia de los autores

Dadas las simulaciones anteriores se observa que el evento nimero uno, se aproxima a la realidad que son 6.9 horas,
asimismo podemos mencionar que si se implementara en la realidad la segundad simulacion, tendriamos una reduccion en
los tiempos de cargue aproximadamente de 2 horas, ya que la primera simulacién arrojo 5.5 horas con los tres operarios
cargando una tractomula y en la segunda simulacién se redujo a 3.4 horas, usando 4 operarios en el cargue. De esta manera

se puede justificar la inversién del operario en la cuadrilla ya que las dos horas de ahorro por tractomula, incrementan los

viajes realizados por mes. Ver figura 10.
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Figura 10. Relacién de ahorros obtenidos después de la propuesta de mejora

Datos

Tiempo de cargue con 3 brigadistas

13 hotas/ 4vehiculos cargzdo= 3.25 horas por vehiculo
Tiempo de cargue con 4 brigadistas

9 hotas/§ vehiculos cargados=1.5horas por vehiculo

e puede decur que se podeia llegar 3 horrar dos horas por vehiculo cargado

Una vez determnado el shorro de tempo por vehiculo v obtemido el promedio de viajes realizados por semans podemos

caleular lo siguiente

Nimero de vehirulos Tiempo de zhorro Total horas  Horzs dizs

Por semans pot vehiculo (horas)  ahorradas
40 2 i B0/24= 3.3 dias
Diatos

Nimero de vizjes cortos por semana (§ dias) sctualmente 3 vizjes §/3= 2 dias por viaje
Nimero de viajes lacgos por semana (6 dias) actualmente 2 vizjes 6/2= 3 dizs por vizje
Valot flete visje laggo §110.000 por toneladz

Valor flete mize corto §30.000 por tonelada

Capacidad de cargs vehiculo 35 tonelada

Tipodeviaje Dizsporvisie  Tiempozhoro  Vigjeszdicionales Valorflete  zhoteo
COTt 3 5 diazs 1.5 mizjes £2R00.000  $4.200.000

largo 2 3 dizs 1 vuzje 3850000  $5.850.000

Total por semana  $8.050.000

Total semana $8.050.000 X 4 =32.200.000

Cantidad de bnugachstas necesanios en 3 horas/ 2 horzs por vehiculo =4 operanos
Costo de un beigadista $2.500.000 =4 = 10.000.000

32.200.000 -10.000.000 = 22.200.000 millones ahorrados por mes

Fuente: Propia de los autores
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5. CONCLUSIONES

Las Herramientas como diagrama de Ishikawa, el diagrama de Pareto, las técnicas como lluvia de ideas y la estadistica
permitieron orientar a los investigadores a identificar que 69 % de los trabajadores percibian que el aspecto mano de obra
era la causa mas importante en los retrasos, de igual modo la técnica 5 W + 2h fue fundamental para identificar la falencia
en el proceso de cargue y proponer una mejora del mismo. Asimismo, el software de simulacién Flexsim ayudo a representar
el proceso, y determinar que, dada la implementacion de la propuesta, la industria podtia ahorrarse § 22.200.000 millones

de pesos al mes.

Cabe mencionar que el disefio de la plantilla de diagnostico, permitié realizar el analisis de la informacién, de una mejor

manera.

Finalmente, se recomienda que la organizacién disponga mucho mas tiempo para conocer a sus trabajadores y que los
mismos participen de manera mas activa en las decisiones que pueden mejorar la compafia. Tener como referencia los
pasos que se desarrollaron en este trabajo, para dar solucion a problemas futuros, asimismo, disponer del disefio de la
plantilla de diagnéstico, pues en ella se resumieron datos muy importantes como, por ejemplo, saber si los trabajadores se

sentfan motivados al desarrollar sus actividades, que habilidades y destrezas posefan y que tanto conocian de su trabajo.
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L ANEXOS
Figura 11. Diagnéstico al Departamento de Despacho

Utilizando la plantilla de diagnéstico se procedié a encuestar a los trabajadores de las diferentes areas
del departamento de despacho de producto terminado de la Industria Harinera de Occidente de la
ciudad de Yumbo Valle, asimismo se consideraron sus ideas acerca de cuales serian las posibles causas

que ocasionaban los retrasos de producto terminado.

Diagndstico de causas de retraso con el area de mercadeo y ventas

Observacién. Entre las ideas mas importantes del Area de mercadeo y ventas, se rescata, la falta de

producciéon

f - . B =E

Observacion. Entre las ideas mas importantes de los brigadistas, se rescata, la falta de personal en las

zonas de cargue

Diagndstico de causas de retraso con los conductores

Observaciéon. Entre las ideas mas importantes de los conductores, se rescata, la falta de personal en las

zonas de cargue
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Figura 12. Toma de tiempos en zona de cargue

Observaciones: en las primeras dos imagenes es la toma de tiempo con los tres brigadistas, dos dentro de la Tractomula
v uno en la banda trasportadora. En las dos segundas imagenes realizamos la toma de tiempos usando cuatro brigadistas
dos alimentando la banda v dos recibiendo v arrumando dentro de la Tractomula.
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Figura 13. Plantilla de diagnéstico aplicada a los Conductores
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Figura 14. Plantilla de diagnéstico aplicada a los Brigadistas de catgue
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Figura 15. Plantilla de diagnéstico aplicada a los Mercaderistas
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Figura 16. Descripcién del proceso de despacho de producto terminado en la Industria Harinera de Occidente
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1. OBJETIVO

Establecer las directrices necesarias para alistar y despachar el producto al cliente de acuerdo a las
especificaciones establecidas, aplica para la remisiones a otros molinos

2. ALCANCE

Este procedimiento inicia con el alistamiento del producto hasta la salida del vehiculo de bascula.

RESPONSABLE

El Lider de despachos, es el responsable del cumplimiento de este procedimiento.

3. POLITICAS

Todos los registros contenidos en el presente documento deben controlarse de acuerdo a los
lineamientos establecidos en el procedimiento control de registros.

Este procedimiento es de caracter obligatorio para todo los trabajadores que laboran en Organizacién
Solarte & CIA S.C.A unidad de negocio Harinera de Occidente.

El Lider de despachos y / o supervisores de despacho deben garantizar que el producto a despachar se
encuentre entre los rangos 6ptimos de consumo.

El cargue se debe realizar teniendo en cuenta los lotes, segun el tipo de inventario primero en entrar
primeros en salir.

Los vehiculos transportadores de alimentos en los cuales se distribuyen los productos comercializados
por Harinera de Occidente, solo se van a utilizar para este fin, en caso de ser necesario de enviar
maquinaria o equipos propios de los proceso productivos se destinara uno de estos vehiculos el cual no
transportara ninguin producto alimenticio durante este.

El producto que presente averias en su sobreempaque es generado durante el cargue, no se registra
como PNC por la naturaleza del proceso, por que se sella nuevamente y puede ingresar al proceso,
ademas se conoce su causa y plan de accién.

Todos los residuos generados durante el despacho se deben registrar en el formato GTPR008 Pesaje
de Residuos Sélidos.

4. DEFINICIONES

Arrobas Farallones: Esta compuesta por veinticinco (25) libras de harina de trigo
Arrobas SuperArepa: Esta compuesta por veinticuatro (24) libras de harina precocida
Bulto: Se empaca producto por 50 kilos, Harina farallones, Superarepa, Ricarina, Nevada
Arroba a granel: Esta compuesta por 12.5 kilos.

Arrume Arrobas: Esta compuesto por un apile de 216, dos de 342 y uno de 90.
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Transportador de banda: Su funcion es transportar el producto terminado a largo de la bodega y/o
hasta el vehiculo a cargar.

Orden de Cargue: Es el documento en cual se encuentra registrada los productos a despachar.
Remisiones de salida: Es el documento en el cual se relaciona mercancia a despachar a otros
molinos.

Remisiones de entrada: Es el documento en el cual se relaciona la mercancia que envian de otros
molinos.

5. PROCEDIMIENTO

1.

Una vez tomados los pedidos el Gerente Comercial, Gerente de Soporte, Lider de Cartera procede a
definir en la Planilla Programacién de Vehiculos GLFR028 la programacion de los despachos; para asi
elaborar las ordenes de cargue correspondientes.

Se organizan los pedidos de acuerdo a la zona y capacidad del vehiculo y se diligencia el anticipo de
gastos y peaje.

Nota: En la Planilla Programacion de Vehiculos se utilizan colores convencionales para registrar la
informacion con el fin de definir donde se encuentra el vehiculo ese dia, la informacién que se resalta
es la de los vehiculos que llegan y se cuadra viaje para ese dia.

El significado del color azul: vehiculo para cargue externo.

La Auxiliar de Bascula elabora la orden de cargue, en la cual se discriminan los productos a despachar,
segun la factura. Para el envio de mercancia a otros molinos de la Organizacion solo se elabora la
remision de salida.

El Conductor Solicita a Control de Calidad o al designado la revisién del vehiculo en el cual se va ha
despachar la orden de cargue; este debe revisar el estado general del vehiculo carrocerias con el fin de
que no existan latas, puntillas o elementos corto-punzantes que puedan deteriorar el empaque o el
embalaje, de igual forma los techos para determinar que no presenten averias que permitan la entrada
de agua u otros liquidos que puedan afectar los productos, se registra en el formato GQFR004 Revision
de vehiculos para cargue.

El Lider de Control Fisico, Lider de Control Calidad, Lider de Despachos, Ingenieros de Control Calidad
o0 en ausencia de uno de ellos un Auxiliar de Laboratorio autoriza el ingreso del vehiculo.

La Auxiliar de Bascula informa al conductor que debe Ingresar el vehiculo a la bascula este pesa vacio
y se registra el peso en la orden de cargue, este documento se entrega al conductor quien a su vez lo
entrega al Supervisor o al Lider de despachos.

El encargado de realizar el despacho ubica el vehiculo en la bodega que corresponda segun el producto
solicitado en la orden de cargue, en los que se requiera de otros productos se procede a dirigirse a
otras bodegas.

Se cubica el carro de acuerdo a su tamafio y capacidad.
El Auxiliar o Lider de Despachos informa a los brigadista la cantidad y tipo de producto a cargar,
iniciando asi este proceso.

El encargado de realizar el despacho, realiza verificacién constante de las condiciones fisicas del
producto durante el cargue, en caso de encontrar anormalidades, este debe separar el producto e
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12.

13.

impedir el despacho al cliente e informar a Gestion Control Calidad para continuar con el procedimiento
de producto no conforme GCPRO001.

El Supervisor o Lider de Despachos registra en el formato Control de producto despachado GLFR001 la
informacion correspondiente a los productos cargados en cada vehiculo, verificando el consecutivo de
produccion diaria registrado en el formato control de arrumes GLFR002.

El Supervisor o Lider de Despachos informa al conductor la culminacion del cargue y le solicita dirigirse
a la bascula.

El Auxiliar de Bascula pesa el vehiculo cargado, cuando no se presenta diferencias fuera del rango
establecido, se procede a dar salida al vehiculo, se entregan las respectivas facturas y la copia azul de
la orden de cargue para ser entrega en porteria y el control de entrega a clientes GLFR019. En caso
de presentar diferencia en el peso neto, el vehiculo es devuelto a la bodega para su revision respectiva.

Para las remisiones de entrada, es decir la mercancia recibida de otros molinos como por ejemplo el
café se debe solicitar La Ficha Técnica del Producto.

6. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Procedimiento Accioén Correctiva y Preventiva

Procedimiento Accion de Mejora

Procedimiento Control de Registros

Procedimiento Control de Documentos

Procedimiento de Producto No Conforme

Instructivo de Mantenimiento Bandas Transportadoras de Producto Terminado
Norma NTC I1SO 9001

7. REGISTROS

GLFR001 Control de Producto Despachado
GLFRO002 Control de Arrumes

GTFRO004 Revision de Vehiculos para Cargue
GTPRO008 Pesaje de Residuos Sélidos
GLFR019 Control entrega a clientes
GLFR024 Informe Diario de Inventarios
GLFRO028 Planilla Programacion de Vehiculos
GPFR021 Control de Mantenimiento Plantas
Orden de Cargue y Tiquete de Bascula
Remision de Salida

Anticipo de Gastos

Anticipo de Peaje

Informe Final de Inventarios
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