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RESUMEN

La buena distribucién fisica en una planta productora de leche en polvo es de suma importancia
para un buen desempeiio laboral, pero ademds permite mejorar los procesos productivos lo que permite
mejores resultados. Sin embargo, la falta de tiempo, organizacién inadecuada, negligencia, y el mayor
problema que la mayoria afronta, la falta de presupuestos, son factores relacionados con una mala

distribucidn fisica, la cual limitara las capacidades tanto de la empresa como de los mismos trabajadores.

Con la intencion de analizar y mejorar las condiciones de distribucién fisica en un establecimiento
industrial, se hard un estudio en la empresa productora de leche en polvo y avena en hojuela, denominada
“Todo Terreno Milk Products, S.A.”, -TTMP-, ubicada en la zona 12 de la cuidad capital. Este estudio surge
por la necesidad de reubicar los espacios fisicos con el fin de optimizar todos los procesos, en virtud de
haberse observado algunas deficiencias en dicho sistema mismas que ameritan ser superadas a efecto de

hacer mas eficiente el proceso productivo.

El estudio mencionado con anterioridad se realizara durante el transcurso del segundo semestre del
afio en curso. Para esto, se tomarda como muestra de analisis la situacidn actual de la empresa, con el fin de
exponer que la falta de planificacion y negligencia han traido resultados no deseados derivados a los
procesos de produccidon. Posteriormente, se presentara la propuesta del plan de accién de este trabajo. Se
estudiardn los procesos de produccién de TTMP, utilizando herramientas de ingenieria administrativa y de
plantas basandose en: el arreglo fisico de la planta, capacidades productivas y de almacenaje, asi como los

costos en que éstas incurren.



I. INTRODUCCION

Este trabajo tiene como finalidad mostrar el estudio de los problemas operativos en la planta de
produccién de la empresa Todo Terreno Milk Products, S.A. (TTMP) a causa de una inadecuada distribucién
de los espacios fisicos destinados a sus distintas areas de produccién, las cuales son: drea de materia prima,
capsula de produccién, drea de empaque, area de material de empaque y area de producto terminado. Se
mostrara la correccién de los defectos que presentan actualmente los procesos de produccién y se
propondra un nuevo disefio, el cual mejorara el estado de las instalaciones, se podra observar de una forma
especifica la aplicacidn de ingenieria de plantas, ingenieria de métodos, ingenieria financiera y otras técnicas
de ingenieria industrial y administracion las cuales dardn una solucién a la empresa mencionada

anteriormente.

Se ha tomado como eje del estudio la divisidn de areas segun los distintos procesos productivos que
realiza TTMP. Se usaron herramientas que brinda la ingenieria de plantas tomando en consideracién: la
demanda, basandose en las ventas histdricas; el arreglo fisico y la capacidad productiva de la planta, la

bodega; asi como el ciclo de vida del producto.

Se incluye en este trabajo de investigacién un analisis comparativo del nuevo disefio de planta con
el disefio actual, resaltando los beneficios rentables que el nuevo disefio traerd, enfocandose en la mejora
del porcentaje de la eficiencia de produccién. Esto dard como resultado una mejor manera de utilizar los
recursos tanto materiales como humanos para este tipo de industria. Se analizardn aspectos de ergonomia y
seguridad industrial para la empresa como para los empleados de las distintas dreas a modo de
ejemplificarle al lector los distintos escenarios en donde laboran los trabajadores, con el fin de promover
una mejora para poder lograr un aumento de productividad y optimizacidon de los proceso productivos de

Todo Terreno Milk Products, S.A.



. JUSTIFICACION

Todo Terreno Milk Products, S.A. es una empresa mediana dedicada a la importacion, produccién y
distribucidn, de sus marcas de leche en polvo en el mercado conocidas como GoldStar y Holstein, de la
misma manera lo hace para el producto de avena en hojuela con el nombre comercial de Avena Express.
Dicha empresa, ha logrado establecer alianzas estratégicas con Wal-Mart, La Fragua, Unisuper y Cogisa, con
el propdsito de colocar sus productos, a efecto de que los mismos sean demandados por los clientes que

conocen y consumen por su calidad, y a su vez por los precios accesibles al de la competencia.

Sin embargo, la variedad de productos producidos por TTMP, los reducidos espacios para las dreas
de materia prima, el producto terminado, la mezcladora, el material de empaque y el darea de empaque,
hacen que el espacio fisico sea muy limitado, para la produccién, almacenamiento de materia prima y
producto terminado, teniendo como consecuencia desorden e incomodidad para los operarios, lo que
podria dar origen a un incidente. Por otra parte, también se hace necesario reubicar el espacio fisico

destinado para satisfacer las necesidades de los operarios.

La optimizacion del espacio fisico de la empresa, permitira obtener mejores resultados de
produccidn, y por ende, ser mas rentable, toda vez que, se reducirian costos de manufactura, aumentando

la productividad, la calidad del ambiente laboral y dejando espacio para una mejora continua.



. OBIJETIVOS

A. GENERAL:

Optimizar los espacios fisicos en el area de planta, mediante un estudio a los procesos de
produccién y condiciones actuales, para obtener un aumento de produccién y productividad, en la

planta de TTMP.

B. ESPECIFICOS:

1. Estudiar las capacidades de almacenaje actuales y mejoradas de la planta, en base al estudio a

realizarse.

2. Analizar las opiniones de operarios que trabajan en cada puesto para exponer un mejor

resultado.

3. Determinar las areas Optimas para materia prima, empaque, produccién, mantenimiento,
productos devueltos, producto terminado y material de empaque. Con el fin de hacer cada

departamento mas productivo.

4. Proponer un redisefio de la planta incluyendo la ubicacion de mantenimiento, limpieza y
magquinarias, con el fin de adoptar soluciones pertinentes que favorezcan tanto a los

trabajadores como a la empresa.



IV. ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA EMPRESA

A. Historia de la planta de produccion

Un empresario extranjero que laboraba con miel para producir el producto “Panal”, y con el deseo
e inquietud de trabajar con leche en polvo, realizé una alianza estratégica con una empresa Irlandesa para
importar leche, el nombre de la leche importada era GoldStar. Es asi como en 1985, arranca la produccién

de este producto, donde se manda a pedir maquinaria adecuada para su fabricacion.

Se coloca una réplica de la planta en El Salvador con el fin de producir leche para ese pais, pero
empiezan a surgir problemas con los aranceles, porque la materia prima llegaba a Guatemala, y luego ésta,
se transportaba a El Salvador, donde ya se tenia el empaque previamente elaborado, poco a poco se deja de

producir para tal pais.

Posteriormente en el afio de 1996, Industrias Dulcinea, S.A. compra la maquinaria y la marca
Goldstar para introducirse en el mercado de leche en polvo nacional, pero nuevamente surgen
complicaciones con inventarios y se ven en la necesidad de vender la planta de produccién. Finalmente en
el 2004, Todo Terreno Milk Products, S.A. decide comprar la planta de produccion de leche a Industrias
Dulcinea, S.A. ya que esta solo tenia la capacidad de empacar 20 toneladas al mes y TTMP ofrecia con su
equipo de trabajo, empacar un poco mas 150 toneladas mensuales, dejando siempre la planta en la misma

ubicacién con la que arranco en 1985.

Tal empresa no se rige bajo una mision y visidén propia y adecuada, sino mas bien, cumple con
objetivos a corto y mediano plazo trazados constantemente. Actualmente, TTMP se estad expandiendo al
mercado Salvadorefio, introduciendo sus marcas, creando alianzas con maquilas azucareras y distribuyendo

con RayoVac su leche Holstein.



V. ANALISIS DE LOS ENTORNOS INTERNOS Y EXTERNOS DE LA

EMPRESA TTMP

A. Matriz (F.0.D.A)

Cuadro No.1 Matriz (F.0.D.A).

‘ FORTALEZAS (+)
e Distribucion.
e  Producto reconocido.
e Servicio al Cliente.
e Actualizacién y busqueda de alternativas.

® Ubicacion de productos.

‘ OPORTUNIDADES (+)
e Expansion al drea centroamericana.
e Sistema de Informacion.
e Mejora e implementacion de productos.
e Nuevos clientes potenciales.

® Mayor cantidad de puntos de venta.

DEBILIDADES (-)

Falta de I+D.
Muchos items.
Actualizacion del Mercado.

Expansion territorial.

Muchas marcas en un solo portafolio

AMENAZAS (-)
Aranceles
Globalizacion
Entrada de nuevas empresas
transnacionales.
Adaptacién del mercado con la

introduccion de nuevos productos.

El cuadro anterior muestra los entornos a los que la empresa estd sujeta, desglosando la primera

columna como los factores positivos y la segunda los factores negativos, lo que TTMP debe de hacer como

estrategia de organizacion, es maximizar en los factores internos (primera fila), el uso de sus fortalezas y

minimizar las debilidades que posee, identificAndolas y desarrollar una adecuada estrategia para eliminarlas,

a modo de crecer como empresa en el mercado, a fin de generar un dptimo modelo de negocio. Por otra

parte debera prescindir en los entornos externos (segunda fila) de las amenazas y aprovechar de manera

factible, las oportunidades que se le presenten en el mercado, tomando en consideracién la competencia

clave que la distinga de las demas empresas, a modo de maximizar sus utilidades.




B. Fortalezas:

1. Ventajas que tiene la Empresa. TTMP, cuenta con una fuerza de distribucién conformada por

multiples bodegas, estratégicamente posicionadas para tener la capacidad de poder colocar sus productos
en mas de 25,000 puntos de venta en toda la Republica de Guatemala. Los centros de distribucion
mencionados con anterioridad son:

e Cuidad San Cristébal

e Teculutdn

e Coban

e Petén

Dichos centros de distribucién conforman el grupo DITTSA, cuyas siglas se refieren a

“Distribuciones Todo Terreno, S.A.”, el cual no solo distribuye los productos de TTMP, sino también
productos como Kimberly Clark, Kern’s, Pafiales Huggies, Del Frutal, Del Monte, Kellog’s, Unilever, Pozuelo,
entre otros. El grupo DITTSA pertenece a la empresa Todo Terreno Milk Products, S.A; las empresas
mencionadas con anterioridad confian sus productos a TTMP por que conocen su sistema de distribucidn,
basado en una logistica adecuada, para poder llevar productos ajenos al alcance de clientes y por ende de
los consumidores agregandole de esta manera valor a la empresa no solo por sus productos, sino también

por sus servicios.

2. Actividades de la Empresa. Lo que TTMP, logra realizar mejor que cualquier otra empresa de
la competencia es su proceso de distribucidn, debido a que tiene una red de comunicacién constante con
todos sus centros de distribucion para estar informado sobre sus niveles de inventario, y de esta forma

suplir eficientemente sus productos y los que otras empresas confian a ellos.

3. Percepcion del mercado. Basdndose en una encuesta realizada por Recursos Humanos de
TTMP, el mercado ve en ellos como principal fortaleza el servicio, seguido por las soluciones integrales que
se les ofrece a sus clientes por los problemas que llegan a ocurrirse. Dandole credibilidad y sustento en el
mercado destacandola de otras empresas por factores mencionados con anterioridad, generando cada vez

mas menor divergencia entre TTMP y sus clientes.



C. Oportunidades:

1. Ocasiones que emprende la Empresa. En el drea industrial TTMP cuenta con una

distribuidora, la cual es su musculo de distribucién y le otorga una ventaja competitiva respecto a otras
empresas dedicadas a la distribucion de productos en Guatemala. Lo que nuevamente le agrega valor a los

productos y servicios que dicha empresa mercantiliza tanto propios como ajenos.

2. Tendencias del mercado. Se cuenta con un equipo de vendedores, quienes estan viajando

constantemente al interior de pais como dentro de la ciudad capital, a monitorear los precios de los
productos propios, asi como los de la competencia. De igual forma los gerentes y supervisores estan en el
campo de trabajo buscando e innovando las oportunidades que se le presentan, con el fin de estar mejor

posicionados y ser de esta manera la opcidon nimero uno del mercado.

D. Debilidades:

1. Aspectos a mejorar. Actualmente TTMP implementé el departamento de Investigacion y

Desarrollo, el cual esta en busca de la mejora de sus productos, asi como el estudio de la introducciéon de

nuevos productos como parte de una estrategia de crecimiento tales como frescos en polvo con sabores de:

e Té de durazno
e Téfrio
e Jamaica
e Limonada
e Horchata
e Tamarindo
Todos estos nuevos productos le daran la oportunidad a TTMP de entrar en un nuevo mercado

competitivo, como el de las bebidas y uno de sus factores claves nuevamente seran los precios.

Sin embargo, esto serd posible hasta que se fundamenten las bases de este nuevo departamento y
se inicien los procesos previos al estudio de mercado de estos productos, para los cuales TTMP quiere

introducir al mercado en menos de un afo.



2. Factores a evitar. Debido a que el departamento de Investigacién y Desarrollo (1+D), se acaba de

implementar existe todavia conformismo por parte de muchos departamentos de la empresa, esto es quiza
debido a un estancamiento en los productos que maneja la empresa, los cuales estan orientados a un solo
mercado, por lo que la falta de innovacién ha repercutido en el avance de TTMP. La mejora en esta
estructura organizacional es necesaria para fomentar las bases de un crecimiento éptimo basado en un
ambiente laboral saludable y estable, el cual generard trabajo en equipo y por medio de esto la

comunicacion pasara a ser un factor clave para controlar los procesos de la empresa.

Tales factores de monotonia se quieren erradicar para abrir una nueva brecha en el mercado de las
bebidas y poder competir y colocar los productos mencionados en el punto anterior y que estos le den mas
imagen a la empresa, la cual ya se tiene Unicamente en el mercado lechero. Se debe considerar que las
debilidades pueden surgir de multiples razones como: capital de trabajo mal utilizado, deficientes

habilidades gerenciales, problemas con la calidad, falta de capacitacion.

3. Percepcidn del mercado. Un problema con el que cuenta la empresa es que TTMP dispone de

muchas marcas en un mismo portafolio, esto quiere decir que, los clientes tienden a tener un tope de venta,

a lo hora en que desean comprar los productos a la distribuidora.

Existe el problema con el cliente de no hacer un sobre stock del producto con el proveedor, ya que
los clientes fijan un tope y estos no buscan soluciones integrales a tal problema. Por lo que se tiene que
hacer un catdlogo de diferentes empresas con los mismos productos a los mismos precios para que tales

clientes consuman el producto. Principalmente se da esto con los minoristas duefios de tiendas de barrio.



E. Amenazas:

1. Obstaculos que enfrenta la Empresa. La empresa se enfrenta a la globalizacién, es decir el
intento de ingreso de transnacionales que traen productos de renombre o conocidos por el mercado
nacional e internacional, lo cual hace que los productos propios de la empresa o de la competencia nacional

sean dificiles de vender, cuando tales productos importados entran al mercado guatemalteco.

Otro obstaculo detectado por la empresa son las barreras arancelarias, esto es debido a que TTMP
trae su materia prima desde Nueva Zelanda lo que implica un alza en los costos desde el inicio de su cadena
de suministro. Mas aun cuando el producto no es liberado por aduana y debe de pagar multa por la estadia

de plazo vencida en puerto.

2. Actividad de los competidores. Actualmente los competidores estdn en constante
innovacion de las presentaciones de sus productos. Conjuntamente estdn creando una variacién vy
diversificacién de tales productos. Colocando promociones, estableciendo alianzas estratégicas con otras

empresas para crear paquetes de ofertas con otros productos y minimizando costos.



VI. INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

A. Seleccion de la muestra

La investigacion de la empresa tuvo como muestra a todos los operarios, jefes y gerentes
relacionados a la planta de produccion de TTMP, dando un total de 12 personas. Las edades de tales
operarios estan compuestas en el rango de 20 a 45 afios, los cuales laboran en un turno de nueve horas, el
horario de trabajo arranca de las 7:30 am y culmina a las 16:30 pm, teniendo 15 minutos de refaccién a las
9:30 am y una hora de almuerzo a la 13:00 pm. Cabe mencionar que todos los operarios de planta, como en
muchas otras empresas tiene un nivel primario o basico de educacion, pero cuentan con capacitacién anual
por parte de la empresa. Iniciando de tal forma, la construccidn del escenario de investigacion y que se

tocard mas adelante dentro de las técnicas y procedimientos de trabajo.

Por ser una estudio de tipo cuantitativo y que la informacion pasa por la calidad del informante y
por datos recolectados por parte de la empresa y de fuentes bibliograficas, se habla en este tema en
particular de una muestra proposital, es decir, que se selecciond a los operarios que laboran en el area de
estudio. Después de tal preparacidn del escenario, se elabord una encuesta individual a cada uno de los
operarios, los cuales representan una herramienta privilegiada para el acceso a una fuente diferenciada, que

representa la forma en se desenvuelven individualmente en su entorno laboral.

No se pretende hacer una generalizacidn de la informacidn adquirida en este estudio, en el sentido
de universalidad, sino que el tema implica abarcar un sistema de significancias, las cuales hardan que se

pueda optimizar el problema principal del estudio.

B. TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO

Se logré un acercamiento a la poblacion a través de la construccion del escenario de investigacion,
el cual es el espacio social orientado a lograr la implicacion de los participantes en el estudio. Esto permitid
el abordaje, la implicacidn y la motivacién de participar por parte de todos los operarios en la investigacion,
tal construccién permitira saber la opinién de los operarios sobre los espacios fisicos en donde estos laboran

a diario.

De igual forma se realizd una entrevista privada al gerente general para conocer detalles que se han
desarrollado con anterioridad en el presente trabajo, como el analisis interno y externo de la empresa. Se
procedid al andlisis de tal entrevista, para posteriormente hacer una interpretacién integral de la
informacion, con el fin de construir una matriz (FODA). Asi mismo, se le fue proporcionado al autor, datos

cuantitativos relevantes para la construcciéon y desarrollo de dicha investigacién, los cuales fueron de gran

10
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ayuda, para poder poner en practica técnicas adquiridas de la Ingenieria Industrial, las técnicas expresada
con anterioridad, seran expuestas en el desarrollo del presente trabajo de investigacion apreciado por el

lector.

C. INSTRUMENTOS

En el modelo de investigacién cuantitativa, que se aborda en todo el presente estudio, se
comprende como instrumento cualquier via para producir informacién; por lo tanto, toda accién, evento o
contexto que se utilizd para brindar informacién relevante, tomé forma de instrumento. Uno de los
instrumentos cuantitativos que permitieron avanzar en la construccion de la informacion, para la

optimizacién del tema de investigacion fueron:

1. Encuesta estructurada a los operarios de la Empresa. Consistié en 10 preguntas en su

mayoria abiertas y otras de selecciéon multiple, donde se obtuvo los rangos de servicio prestado por parte de
los operarios a TTMP, con el objetivo de conocer la experiencia que tienen trabajando para la industria
lechera, ya que la mayoria de los operarios provienen de la empresa, a la cual TTMP compré. Con el
propdsito de conocer aspectos personales y generales, implicados a los espacios fisicos acerca del entorno
en donde desarrollan sus labores, durante la encuesta se retomé lo relacionado a lo que los operarios tienen
de conocimiento sobre el area a investigar, asi como las creencias que ellos tienen o consideran que
pudieran servir para mejorar el desempefio de ellos, entiéndase como productividad y por ende optimizar

los procesos productivos, la cual puede apreciar el estimado lector en el Anexo No.1

2. Observacién del entorno de trabajo y procesos productivos. Se basé en estar presente

en cada drea de produccién de la planta, donde se recolectaron datos cualitativos sobre aspectos que seran
tratados mas adelante como: ergonomia y seguridad industrial. Tales observaciones permitieron conocer a
fondo, el problema a tratar y otros relacionados debido a la falta de cultura organizacional que afecta a
TTMP. Por otra parte, los datos cuantitativos seran la base para interpretar técnicas de Ingenieria Industrial

para poder solventar y dejar espacio para una mejora continua al problema del estudio.



VIl. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

El analisis de la informacion en el presente tema se fundamentd en el instrumento de la encuesta
mencionada con anterioridad, se concretd a través de la lectura de la encuesta, donde se tabularon los
datos expresados por cada uno de los operarios a sus respectivas encuestas, los resultados se presentan a
continuacion:

Gréfico No.1 Afios de servicio de los operadores de TTMP.

Anos de servicio de los operadores de
TTMP

Cantidad de
operarios
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La primera pregunta de la encuesta realizada a los operarios de TTMP inicié preguntando el tiempo
que llevan los mencionados laborando en la empresa y como se puede apreciar en la Grafico No. 1, el 67%
de los operarios tienen de 1 a 3 afios de servicio a la empresa, que nos indica esto, que los operarios son
practicamente nuevos, esto se ve reflejado a que la empresa tiene menos de 10 afios en el mercado de
leche en polvo guatemalteco. Por otra parte el 33% restante ha venido trabajando desde sus inicios, lo que
hace que solo 4 empleados conozcan los procesos de produccion de leche en polvo, ya que tales operarios
provienen de la empresa Industrias Dulcinea, S.A; la cual TTMP compré. Es recomendable realizar
capacitaciones de todos los temas pertinentes de la empresa a modo de ejemplificarles a los operarios una
manera adecuada de realizar su trabajo, el cual si es realizado de tal manera éste no tendria tantas

dificultades para operar y se le estaria brindando una ayuda profesional al mismo.
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Cabe destacar que el Grupo DITTSA, al cual pertenece TTMP tiene a alrededor de 500 personas

laborando, pero como el analisis a investigar se centra Gnicamente en la planta de produccién esa cifra no se

tomara en cuenta.

Grafico No.2 Espacio fisico que mas necesita mejorar.

Espacio fisico que mas necesita mejorar

m Area de materia prima
B Area de empaque
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® Todos

La segunda pregunta constaba de varias respuestas y los operarios debian de mencionar, cual es el
area fisica de la planta que mas necesita mejorar para que los procesos de produccidn sean los éptimos,
ademas también para que el entorno laboral sea el mds indicado y agradable. Debido a que si se tiene un
entorno sucio, desordenado y en malas condiciones, el operario no se va a sentir a gusto y como resultado

su productividad sera baja, arrastrando baja eficiencia y eficacia para la empresa.

Por lo que un 33% de la poblacién entrevistada coincide en que todas las areas necesitan mejorar,
debido a sus espacios destinados son muy pequefios, siguiéndola y ambas con el mismo 25% se encuentran,
la cdpsula de produccién y el area de materia prima, de estas ultimas dos areas, los operarios coincidieron
en que necesitan mas orden, principalmente la capsula de produccién, puesto que los residuos o pérdida de
insumos por parte de la mezcladora (polvo en el ambiente) o bolsas mal abiertas que siempre sucede, hacen
gue se caiga materia prima al piso, por lo que se debe de hacer una constante limpieza a esa zona. Mas
abajo se encuentra el area de producto terminado con una intencién del 17% de los operarios, donde

mencionaron que se debe de tener un lugar mas grande para poder almacenar mas producto, sin embargo
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hay que hacer un balance con respecto a este tema, ya que si se tiene mucho producto inventariado, se
tiene mucho dinero parado, por consiguiente los costos aumentan. Esta aclaracidn viene al caso en que
cuando el drea ya estd a tope, lo operarios se ven en la obligacién de colocar el producto terminado en el

piso entre corredores donde pasa el montacargas, reduciéndole a este el espacio para maniobrar.
Por ultimo con un 0% compartido los operarios no mencionaron que existiese alguna necesidad en
el drea de empacado y area de material de empaque, mas que esta Ultima necesita ser ordenada

Unicamente. Informacidn disponible en el Grafico No.3

Grafico No.3 Espacio donde se pierde mayor tiempo en la produccién.
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El 42% de los operarios, los cuales son cinco encuestados indican que el area en donde mayor
tiempo se pierde es la capsula de produccién, mencionando que el principal factor es que las maquinas son
muy obsoletas. Investigando los datos proporcionados por la gerencia general, los modelos de las dos
maquinas empacadoras son: la primera modelo Rovema del afio 1989; y la segunda Famensal modelo 2004.
Otro dato destacado que respalda la opinion de los operarios es que las maquinas reciben poco o nulo
mantenimiento, a pesar de estar estipulado el dia sdbado como dia de mantenimiento, cuando la
produccion es baja ese dia. El tiempo de preparacién y procesamiento de las maquinas tanto de las
mezcladoras como de las empacadoras afecta el tiempo de ciclo de toda la elaboracién de un producto. Es

necesario adecuar un sistema de reduccién de tiempo como un single-minute exchange of die (SMED) para
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reducir tal atraso en la produccidn, llevando los tiempos de preparacion de dos cifras de tiempo a una solo

cifra o en su defecto si tales cifras estdn en un solo digito disminuirlas si se pudiese.

Un 33%, representado por 4 votos de la poblacién encuestada, indica que el drea donde mas se
pierde tiempo es el area de empaque, donde se empaca el producto envasado en cajas de carton, la
principal razén por la que opinaron esto es porque el trabajo es manual y consta de muchas tareas, ya que al
finalizar de empacar una caja, ésta se debe transportar a una maquina donde se le coloca el sello de
seguridad y se identifica con el nimero de lote y fecha de vencimiento del producto dentro de la misma.
Existe holgura de tiempo en el area de empaque, debido a que un operario debe de esperar a que su
compafiero termine de empacar una caja o fardo para empezar el a empacar. A pesar de ser minimo existe
tiempo que puede aprovecharse para realizar una tarea oficial bdsica, como la limpieza de su propia
estacién de trabajo. Por ultimo, un 17% dijo que el drea de materia prima afectaba mas el tiempo de

produccién y un 8% que el principal retraso lo ocasionaba el drea de material de empaque.

Gréafico No.4 Area que necesita mayor cantidad de espacio fisico.
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Claramente como se logra apreciar en el grafico superior, siete encuestados equivalentes al 58% del
acumulado mencionaron que el area que mayor espacio en cuanto a tamafio necesita, es el area de

producto terminado, ya que como se mencionaba con anterioridad cuando todas las estanterias se
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encuentran llenas los operarios se ven en la necesidad de colocar las tarimas de producto terminado en
pasillos y corredores disponibles de la bodega, siendo esto un riesgo en cuanto a falta a los aspectos de

ergonomia y seguridad industrial.

Continuamente un 34% representado por 4 operarios, 2 de ellos mencionaron, que el area que mas
espacio necesita es la capsula de produccidén, mientras que los otros 2 restantes mencionaron que todas las
areas por igual necesitan incrementarse. Y por ultimo, sélo 1 operario opind que el drea de materia prima
necesita mayor atencion, puesto que mencionaba que para producir mas, es necesario tener mayor espacio
para los insumos.

Grafico No.5 Factor que ocasiona mayor pérdida de tiempo.

Factor que ocasiona mayor pérdida de tiempo
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La quinta pregunta, la cual era abierta pero donde todos los operarios respondieron las Unicas dos
respuestas tabuladas preguntaba, écudl era el factor que ocasionaba mayor pérdida de tiempo? Dichos
factores se ven representados en la Gréfico No.5, donde contundentemente con un 70%, de los operarios
mencionaron que la maquinaria, hace que se pierda mayor tiempo y que la solucién, por parte de ellos es
remplazarla por nueva y mas equipada. Un dato clave es que también se pierde tiempo en el area de
maquinas, debido a que se debe de cambiar de bobina, de material de empaque y hacer una corrida corta
para calibrar tal bobina a la maquinaria, haciendo que esta descargue correctamente el producto, lo corte

en el lugar indicado y lo selle herméticamente bien. El 30% restante dice que la culpa se debe a una mala



17

organizacion de la empresa, esto puede representar una mala direccién de los supervisores y jefes de cada
area y no sélo de los operarios, debido a que no hay una cultura organizacional apropiada, ya que cada
persona hace y laborar las tareas por las que estd contratada y no busca una mejora colectiva a modo de
trabajar en equipo con otras areas para mejorar el clima organizacional de TTMP. Es necesario mejorar estos
aspectos que se pueden solventar sencillamente en la comunicacién, la cual hara que las labores de cada
empleado sean mas faciles, dicho de otra manera la comunicacién permitird motivacién, que aclarara a los
empleados que se debe de hacer, que tan bien lo estan haciendo y que se puede hacer para mejorar el
desempefio, si es que no se esta realizando al nivel idéneo. Por lo que se debe hacer una planeaciéon
adecuada de cada actividad y tarea a realizarse para que el desempefio de cada empleado sea el adecuado,

promoviendo un manejo total de la calidad partiendo de la organizacién y administracion de la empresa.

Las categorias incluidas en la encuesta fueron formuladas, con el objeto de obtener informacién
acerca de la situacion actual de la planta, y de los operarios los que laboran a diario en tal lugar para analizar
problemas en la productividad, por lo que ellos pueden tener ideas que hagan que se mejore tanto la
condicién laboral como la productividad de TTMP y reconocer las situaciones que persisten en los

mencionados ambientes laborales.
A. Mejorar la produccion

En esta categoria el mayor enfoque se refiere que la atencion debe centrarse en:
e Area de empacado
e Mantenimiento de maquinaria
e Area de materia prima

e Investigacién y desarrollo

Otros aspectos importantes que mencionaron los operarios fue que se deben hacer ciertos cambios
con el fin de que estos puedan realizar de mejor forma su trabajo como: maquinaria moderna, mejorar la

supervision, el orden y todos concluyeron que se deben de tener espacios fisicos mas amplios.

B. Espacios fisicos

Resaltar que se deben de implementar areas especificas como:
e  Control de calidad
e Mantenimiento
Es de suma importancia evaluar los procesos para aumentar el rendimiento del personal, dandole
estimulos como premios por productividad, de esta forma los empleados entraran en una etapa de

competencia sana, la cual hara instantaneamente que mejore la calidad laboral de los empleados y de igual



18

forma optimizara los procesos productivos de cada area, debido a que sabran que tendrdn un incentivo a
final de un periodo establecido por la gerencia de produccidn. De modo que lo empleados que no obtengan
un incentivo por medio de equidad sabran que les hizo falta para poder obtenerlo, donde ellos mismo

compararan sus resultados con los de otros compafieros.

Por otra parte, la encuesta preguntaba si a un operario se le hacia facil su trabajo dados los espacios
actuales, lo que respondieron fue que si, esto se debe a que ellos ya estdn acomodados en su trabajo, es
decir que es muy mondtono ya no es algo diferente sino mas bien una rutina ya establecida para ellos. Seria
prudente rotar no sélo a los empleados de empaque y de produccidn, sino a los de maquinaria y limpieza
para que estos al mismo tiempo estén capacitados para hacer cualquier labor dentro de la planta por si
alguna eventualidad sucediese. En negacidn a lo anterior fueron cuatro operarios los que denotaron que, no
se les hace facil su trabajo dados los espacios actuales respondiendo que la condicién actual no es la
adecuada, debido a que los espacios son reducidos para cada area en general, principalmente cuando
aumenta la produccidn, donde las dos maquinas se encuentran trabajando al mismo tiempo, existe un
congestionamiento especificamente en el area de empaque, a causa de que solo se tiene una maquina
selladora de cajas. Es necesario destacar los factores intrinsecos, los cuales relacionan la satisfaccién laboral
y motivacion de los empleados y opacar los factores extrinsecos relacionados con la insatisfaccion laboral tal
y como lo describe Herzberg es su teoria de motivacién tradicional. Promover el empowerment en la
empresa solucionaria ciertos aspectos para que los operarios puedan tomar decisiones pertinentes para el

mejor desempefio dptimo del proceso de produccién.

Existe un agrado en los espacios fisicos, pero los encuestados aducen a que hay un orden ldgico
segln su ubicacion, no obstante cuando hay mucha cantidad de materia prima, producto terminado, o
ambas, es necesario ocupar espacios fisicos no designados a cada uno por lo que se torna incobmodo para
ellos. El drea de material de empaque corrugado es la que se ve afectada cada vez que se necesita ocupar
un espacio necesario, para seguir laborando, lo cual genera desorden. Para lograr conocer a fondo las
opiniones era necesario realizar tal encuesta, con el objetivo de conocer por donde era mas factible atacar
el problema a investigar, asi mismo conocer la opinion de los afectados los cuales son los operarios que a

diario laboran en tales areas mencionadas con anterioridad.
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VIll. PROCESOS PRODUCTIVOS

Los procesos productivos son descritos de acuerdo a una investigacién a los productos y
presentaciones que Todo Terreno Milk Products, S.A. ofrece al publico en general. Los productos lacteos
producidos en dicha empresa son en polvo con la presentacién en bolsas de (130, 360, 400, 1600, 2000 y
2200) gramos, cabe mencionar que existe una presentacién en sacos de (25 y 50) libras respectivamente. La

avena tiene una presentacion en hojuela entera en bolsas de (360 y 400) gramos correspondientemente.

Los insumos que se utilizan para la leche son:
. Saco de 50 kg de leche en polvo importada de nueva Zelanda
. Saco de 25 kg de suero en polvo importado de los Estados Unidos
° Saco de 25 kg de malto dextrina

. Saco de 50 |Ib de azucar a Granel Nacional

Para la avena se tienen las siguientes materias primas:
. Saco de 50 kg de avena en hojuela proveniente de Chile

. Saco de 50 |Ib de azucar a Granel Nacional

TTMP utiliza un Unico insumo liquido tanto para la leche como para la avena de acuerdo a la
presentacién del producto que se esté produciendo, este insumo saborizante es proporcionado por la
empresa Aroma, S.A. La leche cuenta con tres distintos sabores los cuales son: Chocolate, vainilla y fresa.

Para la avena se tienen los sabores de: Banano, fresa, chocolate y manzana-canela.

Cabe destacar que todos los productos terminados que se mencionaran a continuacion son
colocados en una tarima de madera con medidas de 1.22 x 1.20 m?. Poniendo 8 cajas, sacos o bolsas como
plancha y 7 cajas, sacos o bolsas de altura, por lo que una tarima tiene de inventario de producto terminado

56 unidades, haciendo mas facil el conteo cada vez que se hace inventario de la bodega.

A. Particion de productos segun su proceso

1. Leche entera GoldStar, GoldStar Amarilla y Leche Holstein. Estos productos de proceso
intensivo tienen el mismo procedimiento de produccidn, lo Unico que los diferencia es la férmula con la que
son producidos, ya que varia la cantidad de sacos de leche, sacos de suero y sacos de azucar, empleados
para su creacion. Este y todos los demas productos trabajan por medio de batch, es decir cada batch es una
carga que tiene la cantidad de sacos, tanto de leche, suero y azucar necesarios para producir el producto. El

proceso de produccion por batch es el siguiente:
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Cuadro No.2 Diagrama de flujo: Leche entera GoldStar, GoldStar Amarilla, Leche Holstein

Operario 1y 2: Uevan la adecuada cantidad de
") sacos de materia prima a la banda transportadora.

: Operario 1: Enciende la banda transportadora.

j Operario 1: Abre los sacos y coloca las bolsas plasticas
de materiaprima en la banda transportadora.

j Operario 2: Recibe las bolsas plasticas de materia prima,
las abre y las coloca en el piso.

Operario 1y 2: Llevan las bolsas plasticas de
materia prima a la mezcladora.

V Operario 1y 2: Descargan las bolsas plasticas de
materia prima en la mezcladora.

Operario 1y 2:Sisevana producir mas batchs,

Operario 1y 2: NO Esperara que termine de
trabajar la mezcladora.

D Operario 1y 2: Descargarla mezcla de la mezcladora a
las bolsas plasticas.

$ Operario 1y 2: Llevan las bolsas plasticas del producto
en proceso a la hoya de la maquina empacadora.

D Operario 1y 2: Recogen y doblan los sacos de papel
kraft.

Operario 1y 2: Llevan los sacos de papel kraft al drea de
¢ reciclado fuera de la planta.

Operario 1y 2: Revisan e inspeccionan que no queden
residuos de la mezcla anterior.

D Operario 1y 2: Limplan la mezcladora para poder
colocar una mezcla de otro producto.

Tiempo del ciclo: 41:07 minutos

Se necesitan Unicamente 2 operarios para este y todos los demas procesos de los distintos
productos, los cuales se turnan a diario con los otros 2 operarios que estan esperando el producto envasado

para empacarlo en cajas en el area de empaque.

La materia prima principalmente la leche, debe de estar libre de humedad y del contacto directo
con el sol, conjuntamente debe estar por lo menos a una distancia de 30 centimetros de la pared por politica
de manejo de plagas de la empresa. Al finalizar el proceso de mezclado se descarga la mezcla en bolsas

plasticas las cuales son llevadas a las ollas de descarga de la maquina de empacado.



21

2. Leche Holstein en sacos de 25- 50 libras y cubeta. Estas presentaciones son especiales,

ya que tienen cierta complicacién debido a que consume mas tiempo en el proceso de produccién,
especialmente la presentacion de 25 libras. El empacado de este proceso es manual con un maquina

cocedora.

El control de este producto es bastante estricto ya que los datos tedricos, deben siempre coincidir
con los reales, debido a que 1 batch para producir un lote de sacos de 25 libras dard como resultado 54
sacos de producto terminado, por consiguiente un 1 batch para producir el lote de 50 libras daria 27 sacos
de producto terminado. El empacado de este producto se realiza dentro de la misma capsula de produccion,
por lo que los operarios que cargan el batch a la mezcladora son los mismos que empacan y cosen los sacos
del producto terminado, la mezcla es descargada en bolsas plasticas y posteriormente se les envuelve en
sacos, sacando estos mismos inmediatamente de la capsula para llevarlos al area de producto terminado. Su

flujo de proceso se ve representado por el siguiente cuadro:
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Cuadro No.3 Diagrama de flujo: Leche Holstein en sacos de 25-50 libras

», Operaricly 2:Llevanla adecuadacantidad de

sacos de materia prima a la banda transportadora.
Operario 1: Enciende la banda transportadora.

Operario 1: Abre lossacos vy coloca las bolsas plasticas
de materia prima en la banda transportadara.

Operario 2: Recibe las bolsas plasticas de materia prima,
lzs abre vy las colocaen el piso.

Operario 1y 2: Llevan las bolsas plasticas de
materia prima a la mezcladora.

Operaric 1y 2: Descargan las bolsas plasticas de

< v U Uy

materia prima en la mezcladora.

Operarioly 2: Sisevana producir mas batchs.

Operario 1y 2: NO Esperar a que termine de

trabaiar la mezcladora.

I Operario 1y 2: Recogen delarea de empague los sacos
para empacar la mezclav los sellan.

I:I Operario 1y 2: Descargan en bolsas plasticas la mezcla
de la mezcladora.

E:> Cperario 1y 2: Llevan las bolsas plasticas de mezcla a
una bascula para pesarlas.

Operaric 1y 2: Corroboran que las bolsas plasticas
tenean el peso adecuado a cada presentacion.

I:I COperaric 1y 2: Empacan, sellan y cosen los sacos.
v Cperario 1y 2: Almacenan los sacos en un rincen de la capsula.
E> Operario 1y 2: Llevan los sacos al area de producto terminado.

Operario 1y 2: Revisan e inspeccionan que no queden
residuosde la mezcla anterior.

:I Operario 1y 2: Limpian la mezcladora para poder

colocar una mezcla de otro nroducto.

Tiempo del ciclo: 25 Ibs. 31:10 minutos / 50 lbs. 62:20 minutos

El empacado de cubeta es muy tardio para el proceso de empaque, ya que se le debe de colocar a
cada cubeta una sticker con el numero de lote, fecha de vencimiento y fecha de fabricacién antes de que las

bolsas de 130 gramos para esta Unica presentacion, lleguen al area de empacado cada cubeta lleva consigo
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30 bolsitas de leche holstein, este producto de particular presentacién es distribuido principalmente para el

interior del pais. El cuadro No.4, presenta su diagrama de flujo:

Cuadro No.4 Diagrama de flujo: Leche Holstein cubeta

Operario 1 y 2: Llevan la adecuada cantidad de
sacos de materia prima a la banda transportadora.

Operario 1: Enciende la banda transportadora.

Operario 1: Abre los sacos y coloca las bolsas plasticas
de materia prima en la banda transportadora.

Operario 2: Recibe las bolsas plasticas de materia prima,
las abre y las coloca en el piso.

Operario 1 y 2: Llevan las bolsas plasticas de
materia prima a la mezcladora.

Operariol y 2: Descargan las bolsas plasticas de
materia prima en la mezcladora.

J ¥ OO0

Operario 1 y 2: Si se van a producir mas batchs.

Operariol y 2: NO Esperara quetermine de
trabajar la mezcladora.

Operario 1 y 2: Descargan en bolsas plasticas la mezcla
de la mezcladora.

empacadora.

Operario 1 y 2: Revisan e inspeccionan que nogueden
() residuosde la mezcla anterior.

Operario 1 y 2: Limpian la mezcladora para poder
j colocar una mezcla de otro producto.

: Operario 1 y 2: Llevan las bolsas plasticas a las hoyas de la maquina

Tiempo del ciclo: 41:07 minutos

3. Leche Entera GoldStar sabores: Chocolate, vainilla y fresa. Lo unico que difiere este

proceso al de la leche normal es que, cuando el producto en proceso estd en la mezcladora, se le agrega el

sabor por rociado que llevara el producto terminado.



24

La realizacién de este producto consta de un paso mas en el proceso productivo, la cual es la adicidn
del saborizante, tanto de chocolate, vainilla o fresa; dicho saborizante es agregado de forma rociada
directamente a la materia prima que se encuentra en la mezcladora. Este proceso no representa ninguna
pérdida ni mejora de tiempo durante la produccion de la leche. Luego de ser descargadas en bolsas de la
mezcladora son llevadas a las ollas de las maquinas, para ser descargadas y empacadas en un mismo
proceso, que después llevan el producto empacado por medio de una banda transportadora al drea de
empaque, donde 2 operarios esperan los productos para empacarlos en sus respectivas presentaciones de
cajas. El diagrama de flujo para tal producto es el siguiente:

Cuadro No.5 Diagrama de flujo: Leche GoldStar sabores: Chocolate, vainilla, fresa.

Operario 1y 2: Llevan la adecuada cantidad de
sacos de materia prima a la banda transportadora.

Operario 1: Enciende la bandatransportadora.
Operario 1: Abre los sacos y coloca las bolsas plasticas
de materia prima en la banda transportadora.

Operario 2: Recibe las bolsas plasticas de materia prima,
las abre y las coloca en el piso.

Operario 1 y 2: Llevan las bolsas plasticas de
materia prima a la mezcladora.

Operario 1 y 2: Descargan las bolsas plasticas de
materia prima en la mezcladora.

g ¢ OO0

Operariol y 2: NO Esperara que termine de
trabajar la mezcladora.

Operario 1 y 2: Agregana la mezcla por mediode
’j rociado el liquido saborizante.

Operario 1 y 2: Descargan en bolsas plasticas la mezcla
de la mezcladora.

Operario 1 y 2: Llevan las bolsas plasticas a las hoyas de la maquina
I:> empacadora.

Operario 1 y 2: Revisan e inspeccionan que no queden
residuos de la mezcla anterior.

Operario 1 y 2: Limpian la mezcladora para poder
colocar unamezcla de otro producto.

Tiempo del ciclo: 41:07 minutos
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4. Avena Express. La avena es sacada de su saco y es llevada a una mezcladora en donde solo se le

afiade el azlcar, el batch de avena es el que menos tiempo utiliza en el proceso productivo. El flujo del

proceso consta de los siguientes pasos:

Cuadro No.s Diagrama de flujo: Avena Express.

Operariol y 2: Llevan la adecuada cantidad de
sacos de materia prima a la banda transportadora.

j Operario 1: Enciende la bandatransportadora.
Operario 1: Coloca los sacos de avena en la banda
transportadora.

Operario 2: Recibe los sacos de avena, los abre y los
coloca en el piso.

$ Operariol y 2: Llevan los sacos de avenay materia
prima a la mezcladora.

lv Operariol y 2: Descargan la avena y materia prima
dentro de la mezcladora.

Operariol y 2: NO Esperara que termine de
trabajar la mezcladora.

V Operario 1 y 2: Descargan en bolsas plasticas la mezcla
de la mezcladora.
: Operario 1 y 2: Llevan las bolsas plasticas a las hoyasde la maquina

empacadora.

Operario 1 y 2: Revisan e inspeccionan que no gueden
residuos de la mezcla anterior.

Operario 1 y 2: Limpian la mezcladora para poder
| colocar una mezcla de otro producto.

Tiempo total del ciclo: 85:30 minutos

La avena es re empacada con la bolsa propia de la empresa, pasa por el mismo proceso de la leche,
es decir al salir de la mezcladora se pasa a las ollas de la maquina empacadora, que esta a su vez descarga el

producto en las bolsas llevandola al darea de empaque.
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Este producto es empacado de dos formas muy distintas, la primera 30 bolsas de 400 gramos son
empacadas en un bolsa plastica y la segunda 24 bolsas con un contenido neto de 360 gramos son

empacadas en una caja de cartén.

5. Avena Express sabores. Sélo se necesita agregar el sabor en la mezcladora a la avena con la

azucar y por ultimo llevarla a la olla de empacado. Esta presentacién es empacada de una Unica forma
llamada fardos, 30 bolsas con un contenido neto de 400 gramos llenan una bolsa plastica, la cual después es
sellada y llevada al area de producto terminado. Para esta presentacion el diagrama de flujo es el siguiente:

Cuadro No.7 Diagrama de flujo: Avena express sabores.

», Operarioly 2: Llevanla adecuadacantidad de
sacos de materia prima a la banda transportadora.

D Operario 1: Enciende la banda transportadora.
j Operario 1: Coloca los sacos de avenaenla banda
transportadora.

I Operario 2: Recibe los sacos de avena, los abre y los
coloca en el piso.

Operario 1l y 2: Llevan los sacos de avenay materia
prima a la mezcladora.

Operario 1 y 2: Descargan la avenay materia prima
dentrode la mezcladora.

Operario 1y 2: Si sevan a producir mas batchs.

Operario 1 y 2: NO Esperara gue termine de
trabajar la mezcladora.
Operariol y 2: Agregan a la mezcla por medio de
j rociado el iguido saborizante.

Operario 1 y 2: Descargan en bolsas plasticas la mezcla
de la mezcladora.

: Operario 1 y 2: Llevan las bolsas plasticas a las hoyas de la maguina

empacadora.

Operario 1 y 2: Revisan e inspeccionan que no queden
()] residuosdela mezcla anterior.

Operario 1 y 2: Limpian la mezcladora para poder
j calocar unamezcla de otro producto.

Tiempo del ciclo: 85:30 minutos




IX. DEMANDA HISTORICA DE LA PLANTA

Ya que TTMP cuenta con muchos productos en un mismo portafolio, la presentacidon serd
Unicamente sobre los cinco productos que tienen mayor demanda en sus ventas, tales productos por su
reporte de volumen de ventas de cajas/unidad se ordenaron jerarquicamente. A continuacidn, se presenta
el cuadro en el que se puede apreciar la cantidad de cajas de los productos demandados que circulan
mensualmente por la bodega de producto terminado. Por lo que la demanda histérica se presenta

basandose en el Kardex de cajas netas vendidas, siendo esta la siguiente:

Cuadro No.8 Demanda histérica de la planta.

Leche G.S Leche G.S Leche Avena Leche G.S

Amarilla Amarilla Holstein Hojuela Natural

24/360g. 30/360g. saco 50 Express 6/2200g.
Libras 30/400g

01-31/ene/2010 2,170 1,150 1,584 771 315
01-28/feb/2010 1,630 2,389 1,738 1,945 263
01-31/mar/2010 2,382 3,575 1,011 1,001 552
01-30/abr/2010 2,272 1,900 1,458 878 610
01-31/mayo/2010 2,000 565 524 695 55
01-30/jun/2010 3,344 3,300 2,013 859 154
01-31/jul/2010 3,730 1,049 877 916 260
01-31/ago./2010 2,206 1,875 844 275 295
01-30/sep./2010 2,570 925 1,043 481 969
01-31/oct/2010 2,728 700 308 203 369
01-31/dic/2010 2,953 5,000 309 220 547
01-28/feb/2011 2,664 1,100 1,403 525 392
01-31/mar/2011 2,790 3,978 1,800 806 763
01-30/abr/2011 2,077 960 1,393 121 95
01-31/mayo/2011 1,850 1,900 861 1,288 158
01-30/jun/2011 2,515 2,085 1,161 526 614
01_jul-02_ago/2011 2,821 1,950 1,144 301 359
01_ago-05_sep/2011 2,939 1,875 1,101 486 631
Total cajas vendidas de 45,641 36,276 20,572 12,297 7,401
01/ene/2010 hasta
05/sep./2011
Promedio mensual de 2,536 2,015 1,143 683 411

cajas vendidas

27
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Grafica No. 6 Demanda histérica Leche G.S. Amarilla 24/360g.

Demanda historica
Leche G.S. Amarilla 24/360g.
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Tal y como se puede apreciar la demanda histérica en la Gréafica No.6 , la Leche G.S. Amarilla
24/360g, presenta una serie de picos, mostrando maximos y minimos para tal producto, asi mismo desde
mayo del 2011 la venta del producto ha ido en constante crecimiento, aumentado aproximadamente el
doble de ventas en cajas en sélo cuatro meses. Este es el producto que mas se vende con una cifra de

45,641cajas en 20 meses, por lo que su rotacion de inventaria es rapida.

La tendencia a incrementarse denota que el producto mejora en ciertos aspectos como la calidad
del producto, los precios o promociones que TTMP saca al mercado, que al final le agregan valor al producto
siendo estos su competencia clave para ser mejores que la competencia. Mantener la ventaja competitiva
de este producto hara que nuevos clientes consuman dicha leche ya que su precio en el mercado es menor
al de la competencia por lo que se deben de estar buscando continuamente innovaciones en dicho producto

para que su tendencia no sélo se mantenga sino que pueda incrementarse constantemente.
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Grafica No.7 Demanda histdrica Leche G.S. Amarilla 30/360g.

Demanda historica
Leche G.S. Amarilla 30/360g.
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En la Gréfica No.7, se puede observar que la demanda histdrica varia considerablemente para el
producto de Leche G.S. Amarilla 30/360g. Sin embargo desde mayo del 2011 se han mantenido las ventas
constantes de dicho producto, vendiendo alrededor de dos mil a tres mil cajas al mes. Otro dato destacable,
es que este producto presenta la mayor cifra de cajas vendidas en el periodo estudiado con una cantidad de
cinco mil cajas, esto fue a finales del afio 2010. Al igual que la otra presentacion de 24/360g este producto

presenta una alta rotacion de sus inventarios.

Dado que este producto muestra una tendencia constante es necesario agregarle valor que
simbolice un aumento en dicha tendencia, por ejemplo motivar a los vendedores a acercarse a los clientes
preguntandoles como sienten con el producto y que aspectos se pueden mejorar, dado esto los clientes se
sentiran a gusto con la empresa, porque se preocupa por ellos y querran seguir consumiendo dicho
producto. De igual forma realizar un estudio de mercado correspondiente para buscar soluciones factibles
gue maximicen los ingresos generados por tal producto de manera de volver a alcanzar la cifra de 5,000

cajas registrada a finales del afio 2010.
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Grafica No.8 Demanda histérica Leche Holstein saco 50 libras.

Demanda historica
Leche Holstein 50 Libras.
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En la Grafica No. 8, se puede apreciar que la venta promedio mensual del producto Leche Holstein
50 Libras, es menor al margen de un 50% con respecto a las dos presentaciones de Leche G.S. Amarilla,
vendiendo en promedio 1,143 cajas al mes. Al igual que los Gréficos (6 y 7) la demanda tiende a ser subir y
bajar, esto es debido a alzas en los precios, promociones, descuentos propios de la empresa, como de la

competencia, o incluso crisis financiera por parte de los consumidores.

Para el declive de la tendencia del presente producto, es recomendable establecer limites inferiores
sobre la demanda, a modo de que cuando esta tenga un decaimiento, se pueda tomar una decision
pertinente que haga que dicho producto se incremente nuevamente, los aspectos que ocasionan que dicho
producto decaiga son: precios, ofertas y promociones de la competencia, falta de motivacién de los
vendedores al no acercarse a los clientes, presentacién del empaque, calidad del producto; ya que al cliente
le atrae el producto cuando éste rechina, es decir tiene grumos causados por el suero que contiene tal leche
y al no hacer el rechino al inspeccionar el saco el cliente no acepta tal mercaderia. Obstaculizando a la
empresa dejandole pérdida de tiempo, costos por produccidn y costos por transporte del producto, ya que
debera de ser llevado para ser reprocesado. Es oportuno implementar una manufactura esbelta en todos
pero principalmente en este producto que tiene una baja en la tendencia para mejorar el proceso de

produccion del producto disminuyendo los costos y asi poder presentar mejores precios al mercado.



31

Grafica No.9 Demanda histdrica avena express hojuela 30/400g.

Demanda historica
Avena hojuela express 30/400g.
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A pesar de ser un producto totalmente diferente y a la vez uno de los que mas se venden por TTMP,
la avena se encuentra muy por debajo de los productos que la preceden, tales cifras las podemos observar
en la Grafica No.9, representa el 30% de la Leche G.S. Amarilla en ventas promedio por caja al mes. Por lo
que este producto debe fabricarse Unicamente cuando sea necesario, para no ocupar espacio con un gran
nivel de inventario, el cual se encontraria detenido, o bien fabricarlo bajo pedido. Ya que como se mencioné
con anterioridad, este producto tiene a llamar polilla por lo que no conviene tenerlo inventariado por mucho

tiempo.

Principalmente con este producto la empresa debe de buscar soluciones inmediatas, que hagan que
el ciclo de vida del mismo se incremente nuevamente, por lo que es necesario una innovacién del producto
para que vuelva a tener una aceptacion del marcado como a principios del afio 2010, buscando cambiar el
empaque para atraer al cliente o a nuevos clientes, mejorar la calidad del producto, crear alianza con otras
empresas para realizar promociones con otros productos o disminuir los precios, pero dejando margen de
ganancias para no obtener perdidas del mismo. De seguir hace el ciclo de vida del producto se vera reflejado

en la desaparicion de la marca.
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Grafica No.10 Leche G.S. Natural 6/2200g.

Demanda histdrica
Leche G.S. Natural 6/2200g.
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Muy por debajo de las demas cifras de demanda histérica adquiridas por los diferentes productos
gue mas vende TTMP, se encuentra la leche “Premium o Entera” de la marca GoldStar, presentada en el
Grafico No.10, por ende, esta leche en cuanto a precio esla mas cara vendida por la empresa, pero a la vez,
es la mas barata comparada con otras marcas de leche entera. Lo que hace mds cara esta leche es que es
practicamente pura, debido a que sdlo se le agrega azlcar y no suero, el cual corta su pureza y su color
convirtiéndola en amarillenta. Cuenta con una rotacion mas lenta que los demds productos presentados en
la demanda histérica, por lo que es recomendable tener poco producto inventariado o fabricar bajo pedido.

Este producto que es de los mas vendidos, presenta también la menor cifra, la cual es de 55 cajas vendidas.

Como se puede apreciar, dos de los productos mas demandados por la empresa estan teniendo una
tendencia negativa en su ventas mensuales, tal es el caso de Avena Hojuela Express 30/400g y Leche
Holstein 50 libras. Lo recomendable en estas situaciones, es buscar soluciones factibles de rdpida respuesta
que le den un plus al producto, es decir, cambiarle la presentacion, la imagen, la forma del empaque,
hacerlo mds ergondmico, que se adapte a las necesidades del cliente, por lo que se le sugiere a TTMP en
respuesta a esta situacion cambiar el disefio del paquete. Principalmente para la leche en sacos, ya que la

avena se estd incrementando en el Gltimo periodo como se puede observar en el Grafico No. 9
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A. Proyeccion de la demanda:

Ya que TTMP quiere crecer un 10% la demanda proyectada para los cinco productos mas
demandados en un periodo de un afio, su demanda para el siguiente semestre (0.05) proyectada sera la

siguiente:

e Leche G.S. Amarilla 24/360g: 286 cajas

e Leche G.S. Amarilla 30/360g: 220 cajas

e lLeche Holstein saco de 50 libras: 121 sacos
e Avena Hojuela Express 30/400g: 68 fardos
e Leche G.S. Natural 6/2200g: 47 cajas

La ventaja con la que cuenta TTMP, es que estos productos tiene una alta rotacién de inventarios,
los cuales no estan mds de una semana en la bodega de producto terminado, por lo que el incremento en
dicho numero de cajas, fardos o sacos no afectard en gran tamano la capacidad de almacenaje de la planta,

ya que se podran distribuir de manera rapida a los diferentes puntos de comercializacion de la empresa.



X. ESTUDIO ACTUAL DE LA PLANTA

A. Ubicacion de la planta

La planta se encuentra ubicada actualmente en la cuidad capital, especificamente en la zona 12 del
departamento de Guatemala, se encuentra rodeada de otras empresas, fabricas y plantas de la industria
guatemalteca. El acceso no es complicado, salvo los dias que llegan los contenedores a descargar las
materias primas procedentes del drea portuaria, debido a que dejan transitar Unicamente un carril en una
avenida de doble sentido. Para los camiones propios de la empresa no ocurre este problema, ya que son

mas pequefios y dejan circular el transito de manera fluida.

La empresa no cuenta con un rotulo que la identifique como tal, a pesar de que sus productos son
conocidos tanto a nivel comercial como popular. Cuenta con 4 accesos, 2 de ellos son vias principales como:
la calzada Atanasio Tzul y Avenida Petapa, por lo que es facil |a llegada de materia prima, de sus clientes, y la
distribucidn de sus productos hacia los principales puntos de entrega que son: Wal-Mart, La Fragua, Cogisa,

Unisuper; y sus distribuidoras de: Cuidad San Cristébal, Coban, Teculutan y Petén.

El acceso para entrar a la planta, no es la mas adecuada, ya que se pasa por el drea de carga y
descarga y se entra en un pasillo que empieza con el comedor de la empresa, llevandolo finalmente a una

division, una entrada para la planta y la otra que da a la recepcion de la empresa.

El mayor problema en estructura que se tiene es que la planta guarda mucho calor, debido a que el
techo es de lamina, por lo que al medio dia es fatigante y agotador realizar las labores productivas debido al
calor que se encierra en dicho lugar. Por lo que un lugar ventilado proporcionaria mejores condiciones

laborales optimizando los procesos productivos, disminuyendo estrés y cansancio.

B. Tamaio de la planta

Toda la empresa esta en una misma planta la cual se puede observar en el grafico No. 20. La
distribucién general por drea de trabajo. Las dreas que conforman la planta de la empresa son:

e Area de materia prima

e Area de material de empaque

e (Cdpsula de produccién

e Area de empaque

e Servicio sanitario

e Oficina de produccion

e Area de producto terminado (bodega)
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Los vestidores no son tomados como parte de la planta ya que deben de estar fuera de esta por
motivos de higiene, debido a los insumos con los que se trabaja, por los riesgos que se pueden tener por

contaminacidn del producto, por seguridad y politicas de la empresa.

La ergonomia y seguridad industrial general de la planta no se encuentran en primer plano, ya que
existe poca iluminacion en los corredores, a pesar de tener [amina transparente en el techo por lo que todo
el dia se trabaja con luz artificial, sin embargo, no todas las ldmparas funcionan de manera adecuada o estan
dafiadas y reparadas con cinta adhesiva. Los circuitos de los botones con los que se accionan las bandas
transportadoras estan expuestos, pudiéndole provocar un contacto al operario si este no tiene sus

precauciones. Esto y otros temas seran tratados a profundidad mas adelante en sus respectivos topicos.

Para que sea mas facil de apreciar cada escenario al lector, a continuacidn se le presenta la siguiente
leyenda:

e Area sombreada de gris: Materia prima

e Area sombreada de café: Tarimas

e Area sombreada de celeste: Producto terminado

e Area sombreada de azul: Producto terminado en piso

e Area sombreada de verde: Espacio desperdiciado

e Area sombreada de amarillo: Capsula de produccién

e Area sombreada de peach: Material de empaque corrugado

e Area sombreada de morado: Material de empaque bobinas

e Area sombreada de rosa: Material de empaque sacos kraft

C. Areas de la Planta

1. Area de Materia Prima. Cuando la materia prima ingresa a la capsula de produccién, le

remueve el saco de papel kraft con el que viene envuelta y se le deja nada mas la bolsa plastica que la
protege. Cuando se descarga en la mezcladora la bolsa plastica se recicla para volver a almacenar la mezcla,
en dicha bolsa y llevarla a las ollas de las maquinas empacadoras. Los sacos tanto de papel kraft, como de
nylon, se recogen y almacenan fuera de la planta en un cuarto en donde se venden a una empresa

recicladora, la cual llega a recogerlos cada 3 dias.

Toda su area estd conformada en 4 sitios, la primera, (8.54m x 3.02m) se encuentra en la puerta
gue da acceso a la planta (Grafico No.11) por el pasillo que dirige a las oficinas, el paso por dicha area es

sumamente angosto, al margen de dejar un poco mas de medio metro, especificamente 62 centimetros. Los
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sacos de materia prima se colocan desde su llegada en tarimas haciendo una plancha de 3 unidades,
teniendo de altura 20 unidades. Una seccidn de esta parte se encuentra al costado de la cdpsula de
produccién en el pasillo principal de la planta y teniendo enfrente y a la par estanterias de producto

terminado.

Existe un potencial riesgo de lesidn, ya que de desplomarse por mala colocacién un saco,
ocasionaria un golpe fuerte a algin operario que se encuentre pasando por alli, ya que cada saco de materia
prima ubicada en esta drea como leche, suero o malto dextrina pesan de 25 kg a 50 kg cada uno. Esta area
de materia prima bloquea una persiana del portdn del area de carga y descarga, dejando s6lo una persiana
para cargar y descargar tanto la materia prima de los proveedores, como el producto terminado para los
clientes, esto causa problemas para los pilotos de los camiones, ya que deben de colocar el camién de forma
inclinada, esto después ocasiona problemas para el operario de bodega, el cual carga o descarga el camién

con un montacargas haciendo de manera muy delicada para no dafar los insumos o productos.

Por aqui deben pasar los operarios cuando estdn llevando materia prima a la capsula de produccion
la cual tiene una entrada a la par del drea de empacado, tal banda transportadora sirve para ingresar la
materia prima que pasard posteriormente a las mezcladoras. Para los operarios, es muy incomodo pasar
por esta area, ya que el espacio es muy reducido y las mulas de carga manuales no entran, por lo que deben
cargar los sacos uno por uno para llevarlos a la banda transportadora.

Gréafico No.11 Area de materia prima I.
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Otra area de materia prima (Gréfico No.12) se encuentra a la par de la persiana del portén de carga
y descarga que se puede utilizar (2.5 metros), ésta también se haya entarimada, pero de igual forma que lo
mencionado anteriormente, estd drea de materia prima se encuentra pegada a la pared, por lo que no
cumple con los requisitos de control de calidad, debido a las posibles amenazas de plagas o contaminantes

gue pueden dafar estos insumos. Nuevamente se apilan en plancha de 3 x 20 sacos de altura.

Cuando los trabajadores jalan los sacos que necesitan para llevar un batch al drea de mezclado, se
logré observar que estos no acomodan los sacos que se mueven, ademds de subirse a las torres para
alcanzar los que estan ubicados en lo mas alto, dando lugar a un potencial riesgo de caida de un saco o a un
desmoronamiento de la torre de sacos, causando accidentes o incidentes tales como: lesidn a un operario,
abertura de los sacos, lo que provocaria que se desperdicie la materia prima en el suelo, asi como pérdida
de tiempo al tener que volver a readecuar la torre de sacos o perdida de mano de obra productiva, hasta

gue esta se recupere del posible golpe.

En esta zona la materia prima topa con una estanteria, donde no se puede utilizar el primer nivel
debido a que se encuentra lleno de maquinaria inservible, en el segundo y tercer nivel de tal estanteria se
encuentran las cubetas, del material de empaque correspondiente a la presentacidn de leche Holstein. La
otra pequeia seccion verde sin utilizar corresponde al segundo y tercer nivel de la estanteria de en medio,
debido a que no hay acceso para almacenaje a causa de materia prima en ese pasillo. Por ultimo el area azul
corresponde al producto terminado entarimado, pero en el piso en el pasillo principal, y a un costado de la

estanteria de en medio, también se puede apreciar torres de tarimas en esta area.
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Gréfico No.12 Area de materia prima Il.
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La tercera 4rea de materia prima (Grafico No.13) se encuentra en un lugar inadecuado, ya que esta
en el pasillo que divide a dos estanterias de tres pisos del producto terminado. A pesar de encontrarse
entarimada la materia prima, esta bloquea un lugar posible para almacenar producto terminado, debido a
gue ocupa la mitad del largo de dichas estanterias. Por los que los segundos y terceros niveles no se pueden
utilizar de lado de ese pasillo. Nuevamente hay muchos riesgos industriales envueltos en esta situacién, una
caida de una caja de producto terminado hacia la materia prima puede dafarse, tanto esta, como asi misma.
Por otra parte, al haber un sismo no hay paso por esa area, por lo que un operario se ve obligado a rodear
una estanteria para poder salir, pudiéndole también caer una de las cajas del producto terminado, asi como

el riesgo de quedar atrapado.
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Grafico No.13 Area de materia rima Ill.
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Si todas las areas de materia prima se encuentran llenas se procede a usurpar un espacio del area
de material de empaque, el cual corresponde a la cuarta zona, donde se encuentran las cajas con las que se
empaca el producto terminado. El mencionado espacio para esta area quedaria de 2.40 metros de ancho
por 4.88 metros de largo. De tal manera, que se tendria materia prima lejana a la banda transportadora que
ingresa a la capsula de produccion, provocando insatisfacciéon en los operarios, los cuales tienen que cargar
los sacos correspondientes a cada batch hasta ese lugar. Esta zona se pude apreciar en el Grafica No.15, de

la seccidon de material de empaque.

2. Area de material de empaque. Esta rea se encuentra al fondo de la planta a la par de la

oficina del jefe de produccidn, las bobinas de las bolsas del producto terminado se encuentran entarimadas
en una estanteria de 3 niveles y otras en tarimas enfrente de estas pero en el piso, haciendo un pequefio

pasillo con un ancho de 52 centimetros.

Enfrente de esas bobinas se encuentran las cajas dobladas de las diferentes presentaciones de

leche descritas con anterioridad, el espacio destinado a estas area es de 8.84 metros de largo por 3.6 metros
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de ancho, las cuales estan entarimadas los operarios ubicados en drea de empaque al ser informados de
que producto viene de la mezcladora agarran cajas y las colocan cada uno al lado de ello en la banda
transportadora donde arman la cajas mientras se acercan las bolsas llenas con el producto terminado dentro
de las mismas. Existe un riesgo potencial cuando las cajas que los operarios necesitan estan hasta arriba de
la torre, ya que estos van escalando las demas cajas para llegar al paquete de cajas del producto que se
quiere empacar, si un operario resbalase, este caeria de una altura de por lo menos 2 metros de distancia
con respecto al suelo, lo cual puede provocar un accidente que arraigue muchos costos. Tal escenario se
puede observar en el Grafico No.14

Grafico No.14 Area de material de empaque .
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En un espacio reducido que divide una estanteria pegada a la pared con una torre de material de
empaque, cuyo espacio es de 3.20 metros de ancho por 2.44 metros de largo, se encuentran los sacos que
se utilizan para empacar la presentacién de leche holstein de 25 y 50 libras respectivamente. Es una torre,
la cual se encuentra desordenada constantemente, debido a que cuando los operarios son informados que
se empacara dicho producto, llegan desordenan los paquetes y agarran un paquete de sacos, los cuales son
llevados a la selladora, en ese momento solo marcan los sacos correspondientes a la cantidad de batches
gue estan pasando por la mezcladora. El problema es que dejan los sacos que no utilizaron en areas donde
no corresponde su ubicacion, lo cual crea desorden e incomodidad para los operarios de limpieza, ya que
ellos deben de regresarlo a su lugar. Esto se observa en la Grafica No.15, esta zona es la mas congestionada

debido a que hay practicamente de todo producto terminado, materia prima, material de empaque
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corrugado, tarimas y material de empaque bobinas. El drea blanca representa el lugar donde se almacenan
las cubetas que se utilizan para la presentacién de leche Holstein.

Grafico No.15 Area de material de empaque II.
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Existe otra area de material de empaque ubicada arriba de la oficina de produccién y los servicios
sanitarios, (Grafico No.16) el acceso a ésta es por medio de una escalera la cual no se encuentra asegurada
ni a la pared ni al piso, Unicamente esta recostada en la pared. Esto es un riesgo para los operarios ya que
deben de sujetarse bien a la escalera, de no hacerlo podrian lesionarse gravemente, arraigando como
consecuencia perdida de mano de obra productiva en lo que se recupera el trabajador de la lesion. Tal
area, esta ilustrada de la siguiente manera, con el fin de mostrar que en el segundo nivel esta ocupado por
material de empaque corrugado (peach) y el primero (blanco), estd ocupado por la oficina de produccion y

bafios de la planta.
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Gréfico No.16 Area de material de empaque IIl.

2
pe= - Oficina de produccion
Banosy o
vestidores 4
]
8,54
l==1 ==

Dentro de esta misma area se encuentran las torres de tarimas, las cuales se utilizan para colocar el
producto ya empacado y sellado del darea de empaque. Las tarimas son de madera y miden 1.22 x 1.20
metros respectivamente. Son apiladas en torres las cuales llegan a una altura de 30 tarimas, las cuales en
algin momento pueden colapsarse, ya que por momentos se observé que se balanceaban cada vez que eran
tocadas, esto puede ocasionar un accidente grave para la persona que se encuentre laborando cerca de
estas torres, ya que el area donde se encuentran es de constante paso por el personal de trabajo de la
planta, el apilamiento de las tarimas se hace por medio de un montacargas manejado por el encargado de
bodega. Existen torres ubicada en la pared que colinda con el porton de carga y descarga (Grafico No.12) y

otras que se encuentran en el area de material de empaque (Grafico No.15).

3. Capsula de produccion. La capsula de produccién, es el area en donde se realizan todos los

procesos productivos de TTMP cuenta con un espacio de 10.95 metros de largo por 8.54 metros de ancho, la
materia prima es ingresada por una banda transportadora de dos velocidades (avance y retroceso), aqui
estan ubicadas las maquinas que ayuda a la produccion las cuales son: 2 mezcladoras cada una con diferente
capacidad de almacenaje, un molino para el azlcar, y 2 maquinas empacadoras ambas funcionan con una
hoya en la parte inferior, en donde por medio de un tornillo sin fin, es llevada la leche a otra hoya ubicada
en la parte superior de la maquina, la cual desde alli con un tubo y una cuchilla realiza la descarga y

empagque del producto en un mismo paso.

El producto terminado cae en un pequefia banda transportadora que tiene cada maquina, para

luego ser pasado a otra banda mayor, esta saca el producto empacado de la capsula de produccion y es
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llevado al drea de empaque, donde es esperado por dos operarios los cuales se turnan para empacar las

cajas.

Los operarios que se encuentran dentro de esta drea son 3, el primero es el encargado de manejar
las dos maquinas empacadoras, y la pareja restante se turna diariamente con la de empaque, para ingresar
materia prima a la capsula y llevarla a las ollas. Todos los operarios trabajan con vestimenta estilo ropa
clinica, ademas de esto utilizan redecilla para evitar que una caida de cabello haga contacto con los insumos,
los operarios que se encuentran dentro de la capsula tienen que utilizar ademas por motivos de higiene y
calidad; mascarilla y botas de tela, durante el tiempo que estén laborando dentro de esta drea. La capsula
de produccién cuenta con un extractor tipo campana para liberar el ambiente de residuos de polvo que
dejan los insumos y las mezcladoras, debido a que estas provocan perdida de producto a causa de que

tienen orificios donde se salen los insumos, provocando que este caiga al suelo teniendo perdidas.

Hay un problema muy grande dentro de esta darea, el cual es el desorden que siempre se encuentra
en la misma, tal como: producto en proceso mal colocado y tapado, bobinas de material de empaque en el
piso y en lugares de transito, herramientas de reparacidn, por si el operario debe ajustar una maquina en el
proceso de empacado, una canasta llena de bolsas que no fueron selladas ni empacadas correctamente por
la maquina, la cual es vaciada hasta el final del dia, piezas de maquinas; que por ningin motivo deberian
estar dentro de un area como esta. Existe un operario encargado del aseo tanto de la capsula como de la
planta, pero dichos desordenes mencionados con anterioridad no son sélo responsabilidad de él, sino de
cada operario que labore dentro de su area de trabajo, con el fin de hacer un ambiente y proceso productivo

mas agradable.

Otro grave problema, es cuando la jornada no alcanza, por lo que producto en proceso es dejado
dentro del capsula de produccidn para seguir siendo trabajado hasta el siguiente dia. El mayor conflicto se
da con la avena tanto dentro de la capsula como la almacenada en materia prima, ya que esta tiende a
Ilamar “polilla” por lo que la empresa se ve en constante desinfeccidon de los sacos de materia prima para

gue esto no ocurra, a causa de que este insecto le gusta colocar sus huevecillos en las costuras de los sacos.

Al ingresar a la capsula de produccién se encuentra una pequeina area de descontaminacion, en
donde los operarios deben de pasar cada vez que entren y salgan de la misma, por donde se lavan y
desinfectan las manos. Aqui mismo, se encuentra un gavetero, que contiene todos los articulos de limpieza

utilizado por el personal de esta categoria para asear toda la planta y las oficinas.
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Grafico No.17 Cépsula de produccién.
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4. Area de empaque. Esta es sin duda el drea mas pequefia de la empresa, aqui se encuentran 2

operarios los cuales esperan el producto empacado en bolsas y transportado por una banda, proveniente de
la capsula de produccion. Estos dos operarios son encargados de empacar el producto en cajas y llevar las
cajas a una maquina selladora, donde se coloca el: nimero de lote, fecha de vencimiento y fecha de
fabricacion, cada bolsa individualmente contiene la misma informacion, la cual se es agregada en la maquina

empacadora.



45

Después de empacar y sellar las cajas, estas son colocadas en una tarima colocada previamente por
el encargado de bodega las cuales son apiladas en planchas de 8 unidades por 7 unidades de altura, lo
mismo es para los fardos de avena, sélo que estos como se mencioné con anterioridad, son empacados en
bolsas de nylon cada una con 30 unidades respectivamente. Tanto los operarios como el encargado de
bodega estdn capacitados para manejar el montacargas, por lo que no hay dependencia de una persona
para colocar el producto terminado. También se utilizan mulas de carga manuales para transportar las
tarimas, por si el montacargas, esta realizando funciones de carga o descarga de un camién, o bien, esta

recibiendo carga de energia eléctrica, ya que este es eléctrico.

Si una bolsa va rota o se rompe debido a un mal sellado de la maquina dentro de la capsula de
produccidn, los operarios en el area de empaque tienen un cubeta a los pies de donde termina la banda
transportadora, para que el producto caiga dentro de esta cubeta y sea llevado nuevamente por un operario
a las ollas de la maquinaria. Ademas de empacar y sellar las cajas, cada operario tiene un sello con un
numero que lo identifica dentro de la empresa, el operario debe sellar cada caja antes de empezar a
empacar para identificar que esté empacado determinada caja y poder hacer trazabilidad por si existiese
algun problema.

Gréafico No.18 Area de empacado.
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Cuando la demanda es muy alta y no hay mercaderia qué transportar o ya se cubrié con esa parte,
los 2 pilotos ayudan en la otra banda transportadora a empacar el producto para ahorrar tiempo y agilizar el
proceso, ya sea por un retraso o por si se debe suplir tal mercaderia ese mismo dia o para otro. El tnico
producto que cambia su forma de empacada es el de la Leche Hosltein el cual se entarima con un plancha de
12 unidades por 4 unidades de altura. Existen 2 presentaciones que se deben empacar obligatoriamente
dentro de la cdpsula de produccidn, estas conllevan mas tiempo, ya que debe poner la maquina en modo
manual por lo que la descarga se realiza manualmente. Tales presentaciones son la Leche Golsdtar de 2000
gramos y la Leche Goldstar Amarilla de 2200 gramos, estas bolsas no vienen en bobinas como las demas
presentaciones, sino que ya vienen armadas, también el sellado de las mismas es manual, haciendo que el

tiempo de produccién sea mas longevo.

5. Area de producto terminado (bodega). Esta 4rea estéd conformada por 3 espacios de

estanterias, cada una consta de 3 niveles, la primera estanteria se encuentra a la par de la capsula de
produccidn, dicha estanteria tiene 2 secciones, cada seccion tiene un ancho de 2.70 metros y un alto de 2.07

metros, donde se pueden colocar 2 tarimas por nivel.

La segunda drea de producto terminado se encuentra enfrente de la estanteria mencionada
anteriormente, dicha estanteria cuenta con 7 secciones, en cada nivel caben 4 tarimas, sin embargo, a la
mitad de un lado de dicha estanteria hay materia prima que imposibilita el acceso y uso de este lado de la
estanteria, por lo que, sélo se puede utilizar una cara de la misma. De igual forma ocurre en el 3 nivel del
mismo lado inhabilitado de la estanteria, donde se tienen residuos de maquinaria vieja inservible, por lo
que, se pudiera utilizar dicho lado, si se mejorase el espacio de materia prima, para después, tener mejor

capacidad de almacenaje.

La ultima estanteria pegada a la pared soélo se pueden utilizar 3 secciones y 2 niveles debido a la
construccidn del techo que es de tipo de dos aguas, el resto de la estanteria estd ocupado con material de
empaque desactualizado de la empresa y pequefias mdquinas empacadoras, las cuales, segun
investigaciones no sirven, y otras ya no se repararon por lo que se colocaron alli. En estas misma 4 secciones
ocupadas se encuentran almacenadas la cubetas vacias con las que se empaca la presentacion de Leche

Hosltein.

La separacién entre la estanteria 1 y la estanteria 2 es de 4.60 metros y la separacion entre las
estanteria 2 y 3 es 4.20 metros de distancia. Si todos los espacios para almacenar producto terminado estan
ocupados, los operarios se ven obligados a colocar dicho producto terminado entarimado en el piso

enfrente de cada estanteria de ambos lados, por lo que el espacio para pasar tanto una persona como el
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montacargas se ve reducido hasta una distancia de 1.80 metros y el montacargas tiene 1.00 metro de ancho
por lo quedan apenas aproximadamente 0.40 metros de cada lado para que este puede maniobrar de
manera correcta. Lo mismo ocurre cuando se usurpa el espacio de materia prima en el area de material de

empaque el cual deja una distancia de paso de 1.45 metros a la estanteria.

El drea sombreada de color negro que se puede apreciar en el Grafico No.19, representa el
cargador del montacargas, sin embargo a los operarios no les importa tapar tal espacio, por lo que cuando el
montacargas necesita carga deben volver a quitar la tarima de producto terminado que se encuentre

enfrente del cargador; ocasionando doble trabajo y esfuerzo ddndole mas fatiga al operario.

Grafico No.19 Area de producto terminado (bodega).
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D. Vista actual de la planta de produccion

La planta de produccién de TTMP tiene 22.37 metros de ancho y 27.31 metros de largo otorgandole

un drea de 610.92 m? de construccién.

Gréfico No.20 Vista actual de la planta de produccion.
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XI. DISENO PROPUESTO PARA LOS ESPACIOS FiSICOS DE LA
PLANTA DE TTMP

A. Vista propuesta de la planta de produccién

Manteniendo la misma 4rea de construccién (610.92 m?), el disefio propuesto para las

diferentes areas de la empresa TTMP, para optimizar sus procesos productivos es el siguiente:

Griéfico No.21. Vista propuesta de la planta de produccién.
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XIl. ANALISIS DE LA PROPUESTA DE REDISENO DE LOS ESPACIOS

FiSICOS PARA LA PLANTA DE TTMP

El andlisis a presentar muestra los motivos que llevaron a distribuir los espacios fisicos de la planta,
con el fin de ejemplificar la mejoria que tendrian los procesos productivos si se realizase tal propuesta en las
diferentes areas de la planta a modo de hacer cada proceso mas flexible, comparando los diferentes
escenarios en base a tomas de tiempo que se tardan en producir cierto producto, partiendo de los flujos de

tales procesos.

A. Espacios propuestos:

En general a cada espacio se le asignara la filosofia kanban, o sea, se vera identificada con un color
o en su defecto un rotulo, el cual pueda ser percibido por cualquier persona que transite por esa zona y sepa
en qué area se encuentra, con esto se garantiza el orden y ergonomia para todos lo que laboran en las
diferentes dreas. La mejora se notara en todos los espacios fisicos de la planta, puesto que la percepcién por
el que pase por tales zonas serd de mayor agrado. Principalmente en reduccién de tiempos, el area de

ingreso y preparacion de materia prima y el area de empacado.

Cuadro No.9 Tiempo de un batch en la mezcladora.

Leche G.S Amarilla
Cantidad de sacos
Actividad 23 46 23
Tiempo Tiempo real | Tiempo mejorado x
actual (min) (min) Batch (min)
Llevar sacos a la capsula. 10.28 7.01
Meter sacos a la capsula de produccién. 4.33 3.27
Meter sacos a la mezcladora. 6.59 5.15
Trabajo de mezclado. 12.15 12.15
Sacar mezcla de la mezcladora. 7.32 7.32

El anterior cuadro, nos muestra el tiempo total que lleva preparar un batch de leche GoldStar, y
leche Holstein respectivamente, ya que existe como en cualquier otro proceso, tiempos estadndar se sacaran
las eficiencias correspondientes a dichos tiempos, debido a que estos son los mas aceptables y dan mayor
confianza. Se realizo este estudio con el producto que mas trabaja y demanda tiene la empresa. Teniendo el

tiempo de mejora correspondiente 34.90 minutos sobre 40.67 que se tenia sin la propuesta.

50
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En la mafiana es cuando los trabajadores tienen mas fuerza de trabajo, comparado con la tarde los
tiempos se incrementan en aproximadamente 1 minuto por cada batch que entra en procesamiento, esto es

resultado de fatiga y agotamiento por el manejo de cargas pesadas.

Cuadro No.10 Resultado del tiempo actual y optimizado.

Ti |
Resultado |empo. actua Tiempo optimizado (min)
(min)
Tiempo de proceso. 40.67 34.90

Eficiencia obtenida con propuesta

Mientras que el cuadro anterior nos dice la mejora que se obtuviese si se implementara el layout
propuesto. Dandole una eficiencia al proceso productivo de 14%, sin embargo siempre existen holguras en
este tipo de procesos, tales como: operarios charlando, necesidades de ir al bafio, necesidades de beber
agua, realizar un favor de un supervisor, etc. Existe tiempos de holgura cuando la producciéon no es muy
alta, lo que provoca que los operarios tenga mucho tiempo libre sin realizar sus labores oficiales, es
importante que cuando estas situaciones de baja demanda ocurran, asignarle a cada operario un momento
de aseo y orden de su estacion de trabajo, a modo de mantener a este ocupado y generando valor a todos
los demas procesos productivos, debido a que se esta realizando una mejora en general para toda la planta.
No sélo esperar a que el encargado de limpieza realice esta labor, si TTMP empieza a realizar un enfoque y
cultura de trabajo en equipo todo el personal laboral, se sentird a gusto y aun mas cdmodo con su trabajo
siendo esto una motivacién para los mismos empleados a trabajar de una mejor manera, teniendo como
resultado aumento en la produccién, productividad, eficacia y eficiencia de los operarios y de los procesos

productivos de la planta.

La eficiencia mejorada en un 14% le proporcionara a la empresa TTMP beneficios como: mayores
ventas, nueva linea de productos y mejora de productos en la fabricacion de los mismos. El tiempo de
procesamiento al disminuir, le permitira a los operarios realizar otro tipo de tareas que mejoren o agreguen

valor, ya sea al producto o a la empresa.

1. Area materia prima. Dicha area es la que ocupa mayor espacio en toda planta, para no reducir
en su totalidad el espacio que tenia, se colocd dentro de la capsula de produccidon una leve cantidad de
materia prima, es decir, alrededor de unas 4 tarimas con no mas de 10 sacos de altura, esto con el fin de

implementar una mejora en los tiempos muertos que surgian cuando los operarios debian de salir de la
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capsula, recoger la materia prima adecuada a cada batch, cargarla a la banda transportadora e ingresarla a

la capsula.

Por lo que ahora los operarios no deberan salir de la capsula de produccién hasta que se les acabe o
lleguen a un minimo de cantidad de sacos de materia prima dentro de la capsula. Los tiempos de corrida de
un batch de leche GoldStar de cualquier marca se reduciria de 2 horas a 1 hora con 45 minutos, tiempo
tomado desde la colocacion de sacos de materia prima, hasta que se empacan y se entariman todas las cajas

como producto terminado de ese batch producido.

Se colocaran adecuadamente las planchas de materia prima, con el fin de dejar espacio de 75
centimetros para pasar con un cargador de ruedas (trolley), los cuales la empresa ya disponia pero tenia sin
utilizar. La disminucién se hard utilizando tarimas partidas a la mitad, las cuales ya posee la empresa y ha

utilizado para otras operaciones.

2. Capsula de produccion. La capsula de produccién quedard intacta, el Gnico cambio que se le

realizara sera de remover esa caja con todas la herramientas, tuercas y demds desperdicios que no sean los
indicados para tal drea y serdn llevados a una de las gavetas de la estanteria ubicada en la entrada de esta

misma area.

Se colocard un bote en medio de las dos maquinas empacadoras a fin de depositar las bolsas que
no sean empacadas adecuadamente por la empacadora. Si determinada bolsa fue empacada correctamente
pero la mdaquina no le coloco el sello de nimero de lote y fecha de vencimiento habra otro bote con distinto
color para colocar dichas bolsas y posteriormente se llevara a las hoyas de las maquinas para vaciar el

producto que este dentro de las mismas, llevando las bolsas vacias después al bote de basura.

Se pintara con color amarillo el area correspondiente a cada maquinaria para que los operarios
sepan y tengan mayor precaucion cuando estén laborando y sea de su conocimiento la identificacion del
area de mdquinas. También se deberd remover o en su defecto cubrir los tubos salientes del suelo para que

no exista riesgo de caidas y golpes.

Es necesario en esta area principalmente colocar tarimas pequefias entre la mezcladora y las hoyas
de las maquinas empacadoras, ya que existe un amortiguador en es este sector, es decir es un area de

almacenamiento entre etapas dentro del tiempo de operacién de un lote de produccién.
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3. Area de material de empaque. Al identificar esta drea se tendrad también que tomar en

cuenta no solo el corrugado, los sacos manila, las bobinas o las cubetas; sino también el corrugado ubicado
encima de la oficina de produccion y de los bafos. A fin de establecer y de mantener cada area con el

espacio designado, a modo que no haya que ocupar espacio de otra area.

El espacio para esta darea aumento, debido a que fueron removidas las tarimas, parte de producto
terminado y materia prima; ademds se colocé un par de tarimas cerca de las bandas transportadoras a
modo de que los operarios no deban salirse de su zona y tengan a su alcance material para seguir

trabajando.

4. Area de empacado. En esta drea se implementardn las 2 tarimas de material de empaque

corrugado, a fin de que estas, estén cerca de las dos bandas transportadoras, mejorando los tiempos de
empaque de un batch, iniciando desde que salen las bolsas de la empacadora, hasta que los operarios

terminan de empacar el total de cajas que corresponde a cada batch.

De igual forma se deberdn quitar las bolsas de insumos que contienen mezclas de los diferentes
productos y cuando se vaya a realizar un batch de esas mezclas se debera pasar a colocarlo a la mezcladora,
para no sufrir pérdidas por producto dejado en abandono. En cuanto a la estanteria que se tiene de
exhibidor, esta se debera llevar a otra drea, como la recepcion del area de oficinas, o darsela al
departamento de mercadeo, ya que tal producto en dicha estanteria es utilizado como muestrario, o en su

defecto colocarla en la oficina de produccion.

Es necesario tapar los engranajes que hacen que camine la banda transportadora, para evitar
cualquier percance, asi como los controladores de la misma para no exponer a choques eléctricos a los
operarios. En cuanto a las cubetas que se encuentran en el piso, se procedera a colocar una bolsa plastica

que cubra el interior de las cubetas y alli debera caer la leche que pase por tales bandas.

5. Area de producto terminado (bodega). Como se logré apreciar en el disefio propuesto,
esta drea se incrementd considerablemente, por lo que no sera necesario colocar producto terminado en
otra area que no corresponda Unica y exclusivamente a las estanterias destinadas a dicha area, ya que su

capacidad de almacenaje se ha incrementado.

De acuerdo al modelo propuesto el espacio se ve beneficiado por un incremento en la zonas de

paso del montacargas, el cual, ahora podra maniobrar con la seguridad que no tendra producto cercano al
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que pueda dafiar o lastimar, es mas, se logré colocar el cargador del montacargas en otra zona y en el
espacio dejado por dicho cargador se logré ampliar el destinado a materia prima. El espacio ahora entre

cada estanteria no serd de 1.80 metros sino que se incrementd a 4.20 metros de pasillo libre.

Del lado de la otra estanteria se erradicé toda la materia prima en el piso, para que se pudiese
utilizar el espacio vacio por el de la estanteria de en medio, al igual que se quitaron todos esos restos de
maquinaria vieja por lo que se pudo nuevamente incrementar el espacio para tal area. Dandole de espacio al
montacargas de 4.60 metros para poder trabajar con mayor facilidad. También se elimind el producto
terminado que se ubicaba en el piso en medio de las estanterias y a la par de materia prima que se

encontraba entarimada en el piso.

B. Econdmico:

Partiendo de los reportes de ventas de los productos vendidos durante los pasados seis meses
correspondientes al periodo (marzo-agosto), se analizard la rentabilidad del presente trabajo de
investigacion con el fin de exponer los resultados obtenidos. Exponiendo el escenario normal de la planta y
el eficiente encontrado a partir de una mejora propuesta a través de tiempos.

Cuadro No.11 Toneladas, costo por tonelada y costo por tonelada producida.

MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
TONELADAS 170.5 89.27 100.09 110.5 103.33 107.84
Costo/Tonelada Q 614.06 | Q 1,253.38 | Q 1,137.88 | Q 1,04591 | Q 1,185.20 | Q 1,076.26
Costo producir tonelada Q 104,696.45 | Q 111,889.37 | Q 113,890.48 | Q 115,573.54 | Q 122,467.05 | Q 116,063.73

Se inicio este analisis, comenzando a tabular las ventas de todos los productos producidos de cada
uno de los meses (Anexo No.3), procediendo a convertir cada caja o fardo en toneladas, a modo de conocer
el precio por tonelada y el costo de producir por tonelada para la empresa, el cual se ce reflejado en el
Cuadro No.11

Cuadro No.12 Estado de resultados sin propuesta del modelo.

ESTADO DE RESULTADOS ACTUALES 2011

MARZO | ABRIL | MAYO [ JUNIO [ JULIO [ Acosto TOTAL
VENTAS (+) Q 460534060 Q 2,476,960.60 Q 2,589,987.58 Q 3,046,320.20 Q 2,949,87250 Q 3,158,919.20 | Q 18,827,409.68
COSTOS VARIABLES ()

SUELDOS DE OPERACION Q  1265071|Q 12,097.29 | Q 1265071|Q  12,113.46 | Q 12,456.95 |Q  12,307.21|Q 74,276.33

GASTOS DE ALQUILER BODEGA | Q  14,370.72| Q 14,278.60 | Q 14,094.36 |Q  14,278.60 | Q 1437072 |Q  14,268.70 | Q 85,661.70

ENERGIA ELECTRICA Q 8,067.78 | Q 7,14352 | Q 8,399.92 | Q 7,624.39 | Q 7,548.31 | Q 8,361.45 | Q 47,145.37

TELEFONO Q 1,661.00 | Q 1,465.00 | Q 1,371.00 | Q 1,450.00 | Q 1,148.00 | Q 1,302.00 | Q 8,397.00

VEHICULOS Q  15000.00|Q 15,000.00 | Q 15,000.00 [Q  15,000.00 | Q 15,000.00 [Q  15,000.00 | Q 90,000.00

COMBUSTIBLES Q 7,456.81 | Q 11,766.97 | Q 1042676 |Q  14,303.41 | Q 1989536 [Q  17,616.99 | Q 81,466.30

AGUA POTABLE Q 845.65 | Q 950.45 [ Q 845.62 | Q 866.14 [ Q 945.60 | Q 869.84 | Q 5,323.30

SUELDOS DE ADMINISTRACION Q  4464378|Q  49187.54|Q  51,102.11[Q  49,937.54|Q 51,0211 | Q  46,337.54[Q  292,310.62
TOTAL COSTOS VARIABLES (-) Q  104,696.45|Q  111,889.37 |Q  113,890.48 | Q 11557354 |Q  122,467.05|Q  116,063.73
TOTAL COSTOS FIJOS (9 Q 3,997,03279]Q 2,054,053.02]Q 2,213,360.00 | Q 2,579,396.79 | Q 2,473,738.33[ Q 2,554,967.82

COSTOS TOTALES () Q 4,01,729.24 | Q 2,165942.39 [ Q 2,327,250.48 [ Q 2,694,970.33 [ Q 2,596,205.38 [ Q 2,671,031.55 | Q  16,557,129.37

INGRESOS NETOS Q 50361136 | Q@  311,01821|Q  262737.10| Q  351,358.87|Q  353,667.12| Q 487,887.65|Q  2,270,280.31
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En el Cuadro No.12, se pueden apreciar las ventas por mes del periodo estudiado, seguidamente los
costos variables totales durante un periodo de seis meses por parte de la empresa TTMP, los cuales tienen
relacién con la produccién de la planta. Aqui se puede observar que los sueldos varian dependiendo de las
necesidades de la empresa en realizar horas extras para cubrir un pedido demandado, a los vehiculos no se
les toma en cuenta su depreciacidn, ya que son arrendados; en el rubro de combustibles, en el mes de Julio
tuvo un incremento considerable en relacion a los otros meses, esto nos indica que hubo varios viajes a las
bodegas del interior del pais mencionadas con anterioridad, como: Peten, Teculutan o Coban. Importante

mencionar que, el alquiler considerado un costo fijo esta dolarizado, convirtiéndose en costo variable.

Teniendo los datos de costos variables, costos fijos y ventas de la empresa TTMP, se obtendran los
ingresos netos que la misma obtiene a partir del modelo actual de la planta. Tal estado de resultado se
presenta en el Cuadro No. 12 Para darle una mejor ilustracion al lector, se muestran los datos del Cuadro

No.12, simulados en el Grafico No. 22

Grafico No.22 Costos y ventas actuales de TTMP.
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El Grafico No.22, se refiere al poco margen que le queda a la empresa de ingresos o utilidad neta

teniendo un reporte promedio de Q378, 380.05 de ganancia.
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Cuadro No.13 Estado de resultados con propuesta del modelo 14%.

TODO TERRENO MILK PRODUCTS, S.A.
ESTADO DE RESULTADOS 2011 OPTIMIZADO 14% MAS EFICIENTE

MARZO | ABRIL MAYO [ Junio [ JuLIo [ Acosto TOTAL
VENTAS (+) Q 460534060 Q 2476960.60 Q 2,589,987.58 Q 304632020 Q 2,949,872.50 Q 3,158919.20 | Q 18,827,409.68
COSTOS VARIABLES ()

SUELDOS DE OPERACION Q  1265071[Q 1200729 [Q 1265071 |Q 1211346 |Q  12456.95|Q  12,307.21|Q 74,276.33

GASTOS DE ALQULER BODEGA | Q  14,370.72|Q 1427860 |Q 1409436 |Q  14,27860|Q  1437072|Q  14,26870|0Q 85,661.70

ENERGIA ELECTRICA Q 8,067.78 | Q 714352 | Q 8,399.92 | Q 7,624.39 | Q 7,548.31 | Q 8,361.45 | Q 47,145.37

TELEFONO Q 1,661.00 | Q 1,465.00 | Q 1,371.00 | Q 1,450.00 | Q 1,148.00 | Q 1,302.00 | Q 8,397.00

VEHICULOS Q 1500000 (Q 1500000 (Q 1500000 |Q 1500000 (Q  15000.00|Q  15000.00 [ Q 90,000.00

COMBUSTIBLES Q 745681 [Q  11,766.97 |Q 1042676 |Q  1430341|Q 1989536 |Q  17,616.99 | Q 81,466.30

AGUA POTABLE Q 845.65 | Q 950.45 | Q 845.62 | Q 866.14 | Q 945.60 | Q 869.84 | Q 5,323.30

SUELDOS DE ADMINISTRACION Q  4464378|Q 4918754 |Q  51,10211|Q  49,93754|Q  51,10211|Q 4633754 |Q 29231062
TOTAL COSTOS VARIABLES () Q  104696.45|Q 11188937 |Q 11389048 |Q 11557354 |Q  122,467.05|Q  116,063.73
TOTAL COSTOS FIJOS () Q 399703279 [Q 2,054,053.02]Q 2,213,360.00[Q 2579,396.79 [ Q 2473738.33[ Q 2,554,967.82

COSTOS TOTALES () Q 4,011,690.29 | Q 2,069,717.53 [ Q 2,229,304.67 [ Q 2,595,577.09 | Q 2,490,883.72 [ Q 2,571,216.74 | Q 15,968,390.04

INGRESOS NETOS Q  58877445|Q 37022527 |Q  315464.96 | Q  41672941|Q 42032590 | Q  572,440.84 | Q  2,683,960.84

El Cuadro No.13, indica los ingresos netos que se obtuviesen si se realizase la propuesta del
redisefio de los espacios fisicos con eficiencia del 14%, trayendo beneficios mencionados con anterioridad
en el punto de espacios propuestos. Obteniendo un aumento en los ingresos y una reduccién de los costos
totales. Los datos simulados de dicho estado de resultados optimizado se pueden apreciar en el Grafico

No.23 consiguiendo en promedio una mejora en los ingresos de Q447, 326.81 de utilidades incrementadas.

Grafico No.23 Costos y ventas de TTMP con eficiencia 14%.
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De tal manera que TTMP se veria beneficiada mostrando un mejor margen por encima del estado
actual de la planta de produccidon recomendando a TTMP proponer un redisefio de sus dreas de planta

mejorando sus procesos productivos y dejando espacio para una mejora continua.

Posteriormente en el Grafico No. 24, se logra apreciar la simulaciéon de los ingresos del layout actual

versus los ingresos del layout propuesto. En el Cuadro No. 14 se aprecia la cantidad de toneladas que
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representa el beneficio del 14% de eficiencia en la produccion, las cuales se incrementarian
considerablemente, brindandole a la empresa mayor cantidad de productos para la venta y por consiguiente
ingresos por tales transacciones. El aumento promedio mensual en la capacidad de produccidon de TTMP es
de 15.9 toneladas.

Cuadro No. 14 Aumento de tonelaje producido.

BENEFICIO REPRESENTADO EN TONELADAS
MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
TONELADAS 194.4 101.8 114.1 126.0 117.8 122.9

Griéfico No.24 Ingresos actuales vs ingresos optimizados.
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Simulando el beneficio de mejora financiera que obtendria TTMP, tomando acciones sobre la

propuesta de redisefiar sus espacios fisicos optimizando sus procesos productivos y entorno laboral.

Haciendo énfasis en los productos con demanda histérica, o dicho en otras palabras, los mas
demandados por el mercado, estos tienen un porcentaje sobre el tonelaje total producido durante el
periodo estudiado, el cual puede apreciarse en el Cuadro No.15, asi como los ingresos que generan tales
productos con mayor demanda y el porcentaje sobre el total de costos requeridos para la produccién de

toneladas.

C. Inversion:

Debido a que este proyecto se basd en proporcionarle a la empresa un costo de oportunidad la
inversién que se tomo en consideracion para evaluar dicho proyecto fue el tiempo empleado para la

realizacion del mismo por parte del autor, el tiempo que el asesor empled para aconsejar, recomendar,
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revisar y corregir dicha investigaciéon y el costo de utilizar a los operarios de TTMP para realizar esta

propuesta en un dia laboral de trabajo.

Los aspectos detallados de cada monto utilizado para la inversidn total estan ilustrados en el
Cuadro No. 15.

Cuadro No. 15 Inversién empleada para el proyecto.

Inversién Monto
Tiempo (meses) 3
Salario Q 5,500.00
COSTO DEL AUTOR Horas a lasemana 45
Horas al mes 180
Costo por hora Q 30.56
Total Q 16,500.00
Inversién Monto
Tiempo (meses) 2
Salario Q 61,500.00
Horas a la semana 45
COSTO DEL ASESOR
Horas al mes 180
Costo por hora Q 341.67
Total Q 123,000.00
Inversion Monto
Tiempo (horas) 8
Salario Q 2,500.00
COSTO DE LOS OPERARIOS |2t OPerarios 6
Horas al mes 180
Costo por hora Q 13.89
Total Q 666.67
Inversién TOTAL | Q 140,166.67

En el Cuadro No. 16, se puede apreciar la inversion que le costd al autor realizar dicho trabajo de
investigacion para la empresa TTMP, empleando tres meses para la realizacion del mismo, trabajando en él
durante 8 horas a la semana incluyendo sabado hasta el medio dia dentro de las instalaciones de TTMP.
Como segundo punto se tiene el monto del asesor del proyecto siendo este el gerente general de TTMP, el
cual estuvo de igual forma dentro de las instalaciones de la empresa, por 8 horas comprendiendo de igual
forma sabado hasta el medio dia. Por ultimo se tiene el costo de participacion de los operarios en realizar la
propuesta de redisefio de los espacios fisicos de la planta, empleando un dia laboral para implementar dicho

trabajo.

Como se utilizara un dia laboral para la realizacidén de este proyecto y en base a tomas de tiempo y
observacién de los procesos de produccion, se concluye que existen tiempos de holgura principalmente los
dias sabados cuando la produccién es muy baja a comparacion de los dias de entre semana, por lo que es
preciso que TTMP asigne como tarea obligatoria la limpieza de la estacién laboral que le toque trabajar a
cada operario durante el tiempo que no tenga labores oficiales a su contrato. Entendiéndose como limpieza

el aseo y ordenamiento de dicha estacion de trabajo a modo de que el operario este siempre trabajando y
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no existan dichas holguras causadas por tiempos estandares mencionados con anterioridad, como tiempos
fijos de maquinaria y tiempos de preparacion. Los ingresos a considerar en dicha inversién serdn aquellos
ingresos extras que provendrian de la propuesta optimizada de la eficiencia obtenida del 14%, mostrando
los ingresos en el Cuadro No. 16

Cuadro No. 16 Ingresos de los estados de resultados.

MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
Ingresos actuales | (Q503,611.36 Q311,018.21 Q262,737.10 Q351,358.87 Q353,667.12 Q487,887.65
Ingresos optimizados| Q588,774.45 Q370,225.27 Q315,464.96 Q416,729.41 Q420,325.90 Q572,440.84
Ingresos extras Q85,163.09 Q59,207.06 Q52,727.86 65,370.54 Q66,658.78 Q84,553.19

Para finalizar se procederd a mostrarle al lector la tasa interna de rentabilidad de dicho proyecto en
flujo de efectivo, a modo de conocer ciertos factores importantes tales como: el valor actual neto, el tiempo
en que se recuperara tal inversion realizada y considerar si el presente proyecto es factible y rentable de
efectuar para TTMP, comparando la tasa de retorno con la tasa minima atractiva de retorno que posee la

empresa. Tal andlisis de inversion se ve culminado en el Cuadro No. 17

Cuadro No. 17 Flujo de Efectivo de Inversion.

FLUJO DE EFECTIVO
Periodo Monto
0 Q. (140,166.67)
1 Q 85,163.09
2 Q 59,207.06
3 Q 52,727.86
4 Q 65,370.54
5 Q 66,658.78
6 Q 84,553.19
TIR 44%
TMAR 15%
Resultado TIR>TMAR

Como se logra apreciar en el cuadro anterior, el flujo de efectivo denota que la inversidn a utilizarse
para ejecutar la propuesta de redisefio de los espacios fisicos, se recuperaria en un periodo de dos meses
aproximadamente, teniendo tal inversidon una tasa interna de retorno del 44% sobre una Tasa Minima
Atractiva de Retorno establecida por la empresa del 15%, concretando que dicho proyecto es factible de

realizar para TTMP.



XIll. CAPACIDAD DE LA PLANTA DE PRODUCCION

A. Actuales y mejoradas

Si TTMP fabricase solamente un producto, su drea de producto terminado tendria la capacidad de
almacenar aproximadamente 132 tarimas de producto terminado, es decir, almacenaria en su bodega
alrededor de 7,392 cajas, versus 5,376 cajas en su estado actual respondiendo a Unicamente 96 tarimas,
otorgandole una mejora en un incremento de aproximadamente 2,016 cajas, fardos y/o sacos, o sea un
21.3% de mejora en su capacidad de almacenajes en general, sin embargo, como se tienen una amplia gama
de productos esta cantidad se ve reducida. La ventaja con la que se cuenta es la alta rotacion de inventarios

que tienen los productos, los cuales no estan mas de 5 dias en bodega.

Brindandole de esta manera espacio fisico amplio e incluso de sobra, para colocar sus productos en
bodega, principalmente ahora que la empresa decide entrar en el mercado centroamericano necesitara no
sélo tener cubierta su demanda en Guatemala, sino también necesitara realizar un estudio posterior para

saber de qué manera cubrir la demanda que generaran sus productos en el nuevo mercado.

Debido a que las tendencias de los productos mds demandados por el mercado estdan aumentando,
es necesario que TTMP se enfoque en tales incrementos de necesidad para poder llegar a cumplirlos y de

esta manera generar ain mas mercado para seguir creciendo como empresa.

Como TTMP estd planeando introducirse no solo en el mercado de la leche, sino que piensa hacerlo
en el de las bebidas naturales en polvo, es necesario que adecue los espacios fisicos en planta con el fin de
poder también tener drea para almacenar tales productos dentro de sus bodegas. Asegurandose que estos
vayan a tener un alta rotacion como la tiene la leche, para no encontrarse con problemas de producto

parado por una sobreproduccion.
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XIV. ASPECTOS DE LA PLANTA DE PRODUCCION

A. Seguridad industrial

Existen muchos problemas correspondientes a este tema dadas las condiciones actuales de la
planta, ya que no se toma en cuenta por parte de la gerencia, este importante tema. En general la planta
cuenta con extintores, pero estos tuvieron una Ultima revision en el afio 2006, otra cosa con la que no
cuenta toda la planta es con sefializacion de una salida de emergencia, y mucho menos carece de un plan de
evacuacion, a esto se le afiade que una segunda puerta de ingreso/egreso de la planta esta en la persiana
del portén que se encuentra tapado por la materia prima. Para conocer mas a fondo los problemas

correspondientes a este tema se analizaran todas las areas que comprenden la planta de produccion.

1. Area de materia prima. Esta drea es muy insegura, debido a que no se tiene consideracién de

las consecuencias de colocar los sacos de materia prima, tal cual tienen los operarios como costumbre. En
caso de un sismo estos sacos pudieran colapsar bloqueando la Unica entrada que tienen los operarios de la
planta de produccién, ademads de tan solo contar con un espacio de 0.62 metros para pasar, por lo que

tendrian que salir en su defecto en una fila.

Cuando intencionalmente un montacargas rompe un saco de leche, los operarios lo que hacen es
sellarlo con cinta adhesiva, no se preocupa en quitar el saco para que éste sea llevado al drea de produccion
inmediatamente, por lo que el insumo al estar expuesto al oxigeno se descompone mdas rapidamente.
Cuando los operarios accionan el botdn para encender la banda transportadora, la cual ingresa materia
prima a la capsula de produccidn este interruptor no tiene una pantalla que cubra los circuitos y alambres
eléctricos, los cuales se encuentran expuestos, pudiendo ocasionar una descarga eléctrica para el operario

que la active.

2. Area de capsula de produccion. Esta 4rea es muy resbaladiza debido a que en el ambiente

siempre se encuentra leche en el piso, causa de esto es que la mezcladora siempre saca un poco de polvo al
ambiente de la capsula y este cae al piso de la misma. Un factor muy importante es que los operarios no
usan una mascarilla adecuada, por lo que respiran ese insumo el tiempo que permanecen dentro de la
capsula, lo cual puede traer consecuencias nocivas para su salud. La cadena que hace girar el tornillo sin fin
de la mezcladora mas grande no estd cubierta, por lo que puede haber riesgo por atasco si un operario no

tiene precaucion cuando esta se esta utilizando.

Un aspecto importante que se pudo notar dentro de la capsula, fue que el darea de maquinas no

esta sefializada, esto debe de realizarse, para que los operarios sepan que no pueden avanzar mas de esa
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linea, al igual que les prevé que esa es un drea de maquinaria. Se logré observar un ambiente no apropiado
en el area cercana a las maquinas y es que el operario que las controla, tiene un kit de herramientas para
repararla cuando esta falla en pleno trabajo, esto dio la impresiéon mas de un taller de mecanica, a un area
produccidn de leche en polvo, ya que este operario es el que descarga las bolsas de mezclado a las ollas de

las maquinas empacadoras, se debe de tener un mejor control de su trabajo.

Una de las maquinas no tiene una parte del costado que cubren todos sus circuitos y controles de
mando, nuevamente un operario pudiera caer en contacto con los mismos y lastimarse de gravedad. En el
piso que divide las bandas transportadoras de salida de las dos maquinas se logré observar restos de tuberia

subterranea, lo que puede ocasionar un golpe o caida a un operario que no los mire.

3. Area de empacado. Esta drea parece a simple viste la menos insegura de toda la planta de

produccidn, pero lo que ocurre aqui, es que cuando no se empaca adecuadamente una bolsa, y ésta se
abre, derramado su contenido en la banda transportadora, los operarios tienen colocadas dos cubetas por
donde cae la leche, las cuales no estan esterilizadas, las cubetas se encuentran al final en el piso donde la
banda termina. Esto puede causarle una contaminacién al producto como por ejemplo levantamiento de
polvo y tierra cuando el operario de limpieza para por esta zona. Los operarios esperan a que se llene casi en

su totalidad la cubeta, para llevarla nuevamente a las ollas de las maquinas empacadoras.

Un factor de suma importancia para la salud de los operarios, es que a pesar de contar con un
uniforme de trabajo estos se encuentran cercanos a la banda transportadora, por lo que pudieran
prensarlos y lastimarlos de gravedad. Cerca de las dos bandas transportadoras se encuentra una estanteria
donde se tienen mezclas de todos los productos, tales bolsas plasticas estdn marcadas con marcador donde
dicen la mezcla de que producto se trata, pero dichas bolsas no se encuentran selladas ni tapadas, por lo
gue nuevamente se tiene el insumo al descubierto dejando entrada a una posible contaminacién vy
aceleraciéon en la descomposicion del mismo. Asi como la banda transportadora de ingreso de materia
prima, la cadpsula, los dos interruptores de las bandas que sacan el producto empacado de la misma no tiene

los cobertores, los operarios pueden recibir una descarga a causa de esto.

Una de las bandas transportadoras, no tiene cubierta la cadena que la hace girar por lo que existe el

riesgo por atasco y lesidn si un operario no tiene la cautela al pasar cercanamente a dicha banda.
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4. Area de material de empaque. Esta rea no presenta mayor riesgo para los operarios, estos

deben buscar el corrugado adecuado a cada producto que estén empacando y si este se encuentra hasta
arriba deben de escalar las demds torres de corrugado para alcanzarlo, por lo que pueden sufrir un golpe

por caida.

Donde si pueden lastimarse es cuando necesitan las particiones de las cajas, estas particiones se
encuentran ubicadas encima de la oficina de produccién y de los bafios de la planta, pero para llegar a dicha
posicion los operarios deben de subir una escalera recostada a la par, la cual no esta asegurada a nada y
tiene una inclinacién de casi 90°. Por esa misma escalera bajan pero sujetando con una mano el fardo de
particiones de corrugado y con la otra la escalera. En esta misma regidn se encuentra maquinaria vieja e

inservible que la empresa ha dejado abandonada en ese lugar.

En este lugar se almacenan las tarimas pero las mismas no son colocadas correctamente por lo que
muchas veces se logré apreciar que se estan suspendiendo, pudiendo provocar un desplome de tales torres
lastimando el producto, el corrugado, o mas grave el accidente de una persona que quedaria atrapada bajo

este escombro.

5. Area de producto terminado (bodega). Con las secciones del primer nivel no hay ningun

problema, pero existe un gran problema cuando todas las estanterias destinadas para colocar el producto
terminado se encuentran llenas, obligando al personal a colocarlas frente a dichas estanterias,
disminuyendo de esta forma el espacio del pasillo que las divide, y por consecuencia el espacio para pasar y
maniobrar el montacargas, por lo que se hace muy dificil o imposible el acceso del mismo, a otras tarimas

ubicadas en el segundo y tercer nivel correspondiente.

Un riesgo potencial es el que los operarios no dejan colocadas adecuadamente las tarimas de los
niveles superiores, mas bien las dejan medio aseguradas con tal de seguir trabajando en sus labores,
observando que quedan torcidas o con una leve inclinacién, es de suma importancia capacitar a los

operadores a un mas sobre el manejo del montacargas, asi como de cargamento de producto.

Cuando los operarios se disponen a colocar tarimas en los terceros niveles de las estanterias, estos
deben de hacerlo con cautela, debido a que las lamparas de iluminacién quedan ubicadas exactamente al
borde de las estanterias, durante varias visitas a la planta se logré apreciar como un operario golped sin
intencién una lampara colgante y esta ocasioné que se desprendiera una caja de la tarima cayéndole encima
al techo del montacargas, no hubo heridos, pero se tuvo que cambiar la pantalla de la ldampara y por ende el

corrugado de caja.
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Si un operario debe colocar un producto o se necesita solamente una poca cantidad de cajas para
completar un pedido que se esta cargando en un camién, un operario es subido con una tarima mediante el
montacargas y este jala las cajas de las tarimas ubicadas en los niveles superiores, aqui es demostrado un
mal uso del montacargas pudiendo provocar nuevamente riesgos industriales innecesarios por el

comportamiento temerario de las personas.

B. Ergonomia:

Dentro de esta seccidén se discutirdn aspectos que de cambiarse pudieran incrementar muchos
factores como: satisfaccion de los empleados, productividad de los operarios, optimizacion de los procesos
productivos de la empresa, etc. En un entorno general los operarios cuentan con un uniforme para laborar,
pero estos no se cambian para refaccionar ni almorzar, por lo que regresan de afuera de la planta con una

alta probabilidad de traer consigo contaminantes.

También a pesar de tener iluminarias colgantes de haldgeno en todas las areas, a excepcion de la
capsula que cuenta con lamparas de cielo falso, éstas no se encienden para nada, por lo que puede dafiar a
largo plazo la vista de los operarios, los cuales fuerzan la vista. No hay una sefalizacion adecuada de los
extintores en el piso, ni carteles que los identifiquen, de igual forma al tener atraccidn de la polilla hacia la

avena, es imperativo colocar [dmparas de rayos ultra violeta que controlen dicha plaga.

La empresa cuenta con carteles que identifican cada area, pero estos no superan el tamafio de una
hoja carta, para los operarios que ya estan familiarizados con sus labores no hay problema pero para una
visita importante, por comodidad y presentacion es necesario identificar adecuadamente cada area y que se
respete el espacio destinada para la misma, sin ocuparla ni mezclarla con el contenido de otra area. Se

analizara a continuacion cada area con el fin de ilustrar al lector los aspectos de cada una del presente tema.

Se considera que seria necesario adecuar un area de comedor para los operarios, ya que estos
consumen sus alimentos, tanto de la refaccién de la mafiana como el almuerzo, fuera de la planta en un area
techada a la par del area de carga y descarga, sentados en cubetas. Teniendo la empresa un cuarto ocupado
por desechos y materiales sin utilizar, se podria adaptar tal cuarto dentro de la empresa, techado e

iluminado para que los operarios pudiesen alimentarse dentro del mismo.
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1. Area de materia prima. Como primer punto, en esta drea no hay ergonomia en cuanto a un

manejo adecuado de cargas pesadas, se pudo observar que los operarios levantan los sacos utilizando fuerza
con la espalda, dando lugar a una posible fractura fisica, lo adecuado para manejar cargas y levantarlas del
suelo es utilizar las piernas como principal fuente de fuerza. Segundo, los sacos los cargan en la espalda y en
algunas situaciones cuando necesitan apurarse cargan dos sacos, es decir un poco mas de 100 libras de

peso, no es lo adecuado reiterando que pueden dafarse de gravedad.

2. Capsula de produccidn. Los operarios al ingresar y egresar de la capsula de produccién, deben

de higienizarse las manos, sin embargo, para secarse se tiene Unicamente una toalla de tela la cual no se
cambia constantemente, en esta toalla pueden haber gérmenes y bacterias que puedan contaminar al

empleado y a los insumos al estar en contacto con los mismos.

Es necesario que los operarios tengan un calzado adecuado dentro de esta area sin embargo, no
utilizan el correcto debido a que laboran con los zapatos que traen de su casa, los cuales pueden traer
gérmenes y bacterias que infecten los productos. Es imperativo informar e implementarles a los operarios
calzado adecuado, en este caso dadas las materias primas con las que se trabaja es necesario utilizar botas

de tela con suela antideslizante.

Es necesario colocar bancos a los operarios que descargan la mezcla en bolsas plasticas de la
mezcladora, debido a que estos lo hacen en una escalera de tres peldafios lo cual después de un largo

tiempo puede ser incomodo.

3. Area de empacado. En esta area los aspectos a considerar de ergonomia, es nuevamente el
manejo adecuado de cargas en este caso las cajas con el producto ya empacado. Debido a que los operarios
deben de cargar las cajas con el producto adentro, llevarlas a la maquina selladora y posteriormente

cargarlas a la tarima.

Se debe de tener mucho cuidado con la maquina selladora, ya que utiliza rodos para jalar la caja y
sellarla con la cinta adhesiva, por lo que si un operario no retira sus manos inmediatamente después de
empujar la caja, este tiene la posibilidad de que se le prensen las manos. Se aprecid que los operarios que
estan empacando estan parados todo el dia, por lo que seria prudente colocar una especie de banco para

que estos reposen por momentos, por ejemplo sentarse mientras el otro empaca su caja correspondiente.
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4. Area de material de empaque. Se logré observar que es molesto para los operarios alcanzar

el corrugado que se encuentra hasta arriba de las torres en el drea de empaque, debido a que de no hacerlo
de una manera adecuada pueden lastimarse. Es conveniente asegurar la escalera que da acceso a las
particiones de corrugado, ubicadas encima de la oficina de produccién para que lo operarios no tengan
miedo de subir y saber que cuando bajen tal escalera es segura, o en su defecto colocar un escalera de

caracol para que ésta brinde a un mas confianza a los operarios

5. Area de producto terminado (bodega). Ergonémicamente hablando, en esta area lo

indicado es instruir a los operarios de un manejo adecuado del montacargas, a causa de que estos saben el
manejo basico del mismo. No sélo para colocar producto terminado en las estanterias, sino también para la

carga y descarga de los camiones.

No es adecuado que los operarios suban a otro en el montacargas, para alcanzar Unicamente una o
un par de cajas de una tarima para completar la carga de un camidn, es necesario por mas que se pierda un
poco mas de tiempo, bajar en su totalidad la tarima de los niveles superior y extraer las cajas que se
necesiten posteriormente después de realizar dicha accion colocar nuevamente en su lugar tal tarima. Al no
estar asegurado a nada se corre el riesgo de caer a una altura de 3 metros pudiendo incluso lastimarse

gravemente.

Es conveniente si se pudiese cargar el camion en tarimas, principalmente para los pedidos que
estan destinados a la bodega de San Cristébal, por lo que se aprecié los pilotos deben cargar sin tarimas el
camiodn y posteriormente descargarlo y acomodar cada producto por tarimas en el lugar mencionado. Esto le
brindaria menos fatiga y pérdida de tiempo a la empresa, ya que entregaria el producto con mayor tiempo y

al operario que se agotaria menos.



VI.

XV. CONCLUSIONES

La optimizacion de los espacios fisicos en el drea de planta, le permitird obtener a la empresa Todo
Terreno Milk Products, S.A. una mejora incrementada del 14% en la eficiencia de sus procesos

productivos en la preparacion de cada batch de carga, ya sea de leche o de avena.

Este trabajo muestra la optimizacién de la capacidad de almacenaje en 21.3% que se obtendria si se
realizase tal propuesta de redisefio de los espacios fisicos, implementando mayor volumen en sus
inventarios equivalente a 7,392 cajas, permitiéndole poder producir a mayor escala para poder
satisfacer de una mejor manera la importante demanda que ya tiene la empresa. Logrando actualmente

resguardar 5,376 cajas, sacos o fardos.

La mayoria del personal que labora manifestd dentro de la encuesta realizada a los operarios, que si les
agradaria que se realizaran cambios en los espacios fisicos. Con el fin de mejorar las condiciones
laborales de ellos mejorando conjuntamente las de la empresa, como aumento en la productividad,

optimizacion de procesos y dejando siempre espacio para una mejora continda.

El espacio fisico propuesto, le brindara no sélo a la planta de produccién sino que a todo TTMP una
mayor capacidad de almacenaje ya que le permitira almacenar 2,016 cajas, sacos o fardos de mas
equivalentes a 36 tarimas, aumentando la bodega de 96 a 132 tarimas y ademas la adecuacidon de cada
area aumentara la productividad de los empleados, los cuales no requerirdn tanto tiempo dado el
modelo antiguo, dando como resultado mayor produccidn, principalmente ahora que se enfocara

también en el mercado centroamericano.

Las dreas Optimas de cada espacio de la planta le permitira a TTMP generar valor a sus procesos
productivos, dandole como resultado una mejora en sus productos a través de implementacién de
calidad, debido a que los operarios podran concentrarse Unicamente en su trabajo, a causa de que el

entorno laboral donde se encuentren estara ordenado.

El area de limpieza estara ubicada como muestra el layout propuesto, en la entrada de la capsula de
produccién en los estantes de esa cabina se tendran ordenados todos los articulos destinados para la
limpieza de toda la planta, para que los mismo estén al alcance de todos lo operarios que necesiten
realizar el aseo de algun lugar. Mientras que las piezas y herramientas utilizadas para el mantenimiento
de las maquinas se colocaran en un espacio de la capsula de produccidn para mejorar no solo el espacio

de la capsula, sino para darle una mejora en la calidad a dicho espacio.
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VI.

VII.

XVI. RECOMENDACIONES

Se resalta que se debe establecer primero una misién y visién, concretas y reales para que la
empresa pueda laborar adecuadamente, debido a que solo se basan en objetivos planteados por la
gerencia y de acuerdo a estas planificar su produccién en base a una demanda que se estd

incrementando.

Al tamafio como estd creciendo la demanda de TTMP y asi mismo la empresa en general, es
necesario incrementar las capacidades fisicas en todas las areas, ya que si también piensan
expandirse al mercado centroamericano su planta de produccion y por ende bodega debera crecer

en tamafio, al igual que el espacio para almacenar material de empaque y materia prima.

Es necesario que la empresa establezca una cultura organizacional adecuada, para establecer las

bases para un crecimiento constante.

A pesar de realizarla una vez al afio, es necesario si se pudiese realizar dos o tres capacitaciones o
charlas sobre los aspectos mas importantes para laborar en el drea de planta, para que los
operarios sepan trabajar en cualquier drea y no sélo estén limitados a hacer siempre lo mismo esto
permitira también la rotacidén de cada operario, provocando que este sea polivalente en cualquier

tarea.

La empresa debe tomar la decisién de tirar o reciclar los restos de maquinas que tienen sin utilizar,
en el area de producto terminado, ya que de poder utilizarse este espacio se incrementarian las
capacidades de almacenaje de inventario de los productos. De igual forma debe de considerar si los
aspectos de calidad y riesgos industriales que posee son factibles para la elaboracion de productos
alimenticios y tomar la decisién si es conveniente solo distribuir y que por medio de contrato otra

empresa le maquile sus marcas.

Cuando no alcanza el dia laboral y quedaron bolsas de mezcla sin descargar a las ollas de las
maquinas empacadoras, existe un riesgo potencial de contaminacion del insumo, por lo que seria
recomendable aconsejar a produccion a no sobre producir para no dejar este producto en proceso
expuesto de tal forma especialmente cuando es sabado, el cual pasa el resto del fin de semana

inseguro.

Se recomienda a la empresa mejorar las condiciones de ventilacion, tanto de toda la planta como

de la capsula de produccidén, toda vez que se produce encierro y acumulacién de calor.
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XVIIl. ANEXOS

Anexo No.1: Encuesta a los Trabajadores de TTMP
é¢Cuantos anos tiene trabajando para la empresa TTMP, S.A.?
a. 1-3 b. 3-6 c. 7-10 d. de10enadelante
éQué espacio fisico cree que es el que mas necesita mejorar? y porque.
a. Area de materia prima b. Areadeempaque c. Areade producto terminado

d. Area de material de empaque e. Cépsula de produccién f. Todos

¢En qué drea es donde usted cree que se pierde mas tiempo en la produccion? Y porque.
a. Area de materia prima b. Areadeempaque c. Areade producto terminado

d. Area de material de empaque e. Cépsula de produccién f. Todos

¢éA cual de los espacios le daria si pudiese la mayor cantidad de espacio fisico en planta?
a. Area de materia prima b. Areadeempaque c. Areade producto terminado
d. Area de material de empaque e. Cépsula de produccién f. Todos

éQué factor y porque cree que ocasiona la mayor pérdida de tiempo para la produccion?
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6.

7.

8.

9.

¢En ddnde cree que se debe enfocar mayor atencion para mejorar la produccion?

71

é¢Qué recomienda para mejorar la produccion?

¢éSe le hace facil su trabajo con la condicién actual de los espacios fisicos? Si, no ¢Por qué?

¢Es de su agrado y comodidad la ubicacién de los espacios fisicos para trabajar?
Si, no é¢Por qué?

10. ¢Le gustaria que se realizara un cambio a los espacios fisicos de la planta con el fin de mejorar las

condiciones laborales y de productividad? Si, no ¢Por qué?




e Anexo No.2: Datos demanda histérica
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Demanda histérica de ventas MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
Leche G.S. Amarilla 24/360g 2,790 2,070 1,850 2,515 2,821
Leche G.S. Amarilla 30/360g 3,978 960 1,900 2,085 1,950
Leche Holstein sacos 50 libras 1,800 1,393 861 1,161 1,144
Avena Hojuela Express 30/400g 806 121 1,288 526 301
Leche G.S. Natural 6/2200g 763 95 158 614 359
Toneladas MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
Leche G.S. Amarilla 24/360g 24.11 17.88 15.98 21.73 24.37
Leche G.S. Amarilla 30/360g 42.96 10.37 20.52 22.52 21.06
Leche Holstein sacos 50 libras 40.82 31.59 19.53 26.33 25.95
Avena Hojuela Express 30/400g 9.67 1.45 15.46 6.31 3.61
Leche G.S. Natural 6/2200g 10.07 1.25 2.09 8.10 4.74
Costos por tonelada MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
Leche G.S. Amarilla 24/360g Q14,802.17, Q22,416.48, Q18,187.89 Q22,727.30 Q27,559.80
Leche G.S. Amarilla 30/360g Q26,381.29 Q12,995.06 Q23,349.31 Q23,551.90 Q23,813.19
Leche Holstein sacos 50 libras Q25,068.20; Q39,598.38, Q22,219.94 Q27,540.47 Q29,337.85
Avena Hojuela Express 30/400g Q5,939.14 Q1,819.91 Q17,587.08 Q6,601.81 Q4,084.20
Leche G.S. Natural 6/2200g Q6,184.52 Q1,571.74 Q2,373.16 Q8,476.93 Q5,358.31
Pocentaje de costo de produccion MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
Leche G.S. Amarilla 24/360g 14% 20% 16% 20% 23%
Leche G.S. Amarilla 30/360g 25% 12% 21% 20% 20%
Leche Holstein sacos 50 libras 24% 35% 20% 24% 25%
Avena Hojuela Express 30/400g 6% 2% 15% 6% 3%
7% 4%

Leche G.S. Natural 6/2200g

6%

1%

2%
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Anexo No.3: Datos obtenidos del historial de ventas por produccidn por mes de los Ultimos seis

meses.
MARZO:

TODO TERRENO MILK PRODUCTS

REPORTE DE VENTAS

Periodo del 01/03/2011 al 31/03/2011

1
%2502

LECHE NEW ZELAND 25 KG INSTANT

LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24
LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNI
LECHE GOLD STAR FRESA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNIDAD
LECHE GOLD STAR CRECIMIENTO 400 GRAMOS

Gold star natural 24x360grs

HOLSTEIN 24X360GRS CAJA NATURAL

Gold Star Amarilla 30x360 grs

GOLD STAR AMARILLA 50 libras granel

GOLD STAR AMARILLA 6 x 2000 gramos zip lock

GOLD STAR NATURAL 6X1600 GRS

LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 1800 GRAMOS CAJA (6
LECHE HOLSTEIN 6X1600 GRS

GOLD STAR NATURAL 6X2200 GRAMOS

LECHE HOLSTEIN NATURAL CUBETA PLASTICA 36X130

AVENA HOJUELA GRANEL 50 LBS

AVENA NATURAL HOJUELA ENTERA SACO 25 KG

LECHE DESCREMADA NATURAL SACO 50 LIB. UNIDAD

LECHE GOLD STAR NATURALSACO 50 LIBRAS

LECHE HOLSTEIN GRANEL 50 LBS UNIDAD

LECHE HOLSTEIN OFERTA SACO DE 50 LBS

LECHE GOLD STAR GRANEL 50 LIBRAS SABOR FRESA

LECHE GOLD STAR GRANEL 50 LIBRAS vainilla

AVENA EXPRESS NATURAL BOLSA LAMINADA 300 GRAMOS CAJA ( 36 UNIDA
AVENA EXPRESS FRESA BOLSA LAMINADA 300 GRAMOS CAJA ( 36 UNIDADES
AVENA EXPRESS BANANO BOLSA LAMINADA 300 GRAMOS CAJA ( 36 UNIDADE
AVENA EXPRESS HOJUELA BANANO 30*360 GRS BOLSA PLASTICA

AVENA EXPRESS HOJUELA FRESA 30X360 BOLSA PLASTICA

AVENA EXPRESS HOJUELA SABOR MANZANA CANELA 360 GRS X 30 UNIDADES
BOLSA PLASTICA

LECHE GOLD STAR NATURAL CUBETA PLASTICA CAJA ( 36 UNIDADES )
LECHE GOLD STAR AMARILLA CUBETA PLASTICA 36X130

LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36
LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36
GOLD STAR DESCREMADA 24X360 GRS.

Avena Express hojuela bolsa plastica 30x400 grs

GOLD STAR AMARILLA 24X360 GRS

LECHE GOLD STAR NATURAL 900 GMS. CAJA ('8 UNIDADES )

LECHE "HOLSTEIN" A GRANEL 25 LBS UNIDAD

HOLSTEIN GRANEL 25 LIBRAS PRECIO OFERTA

Ventas 4,605,340.60 TOTAL:

Devoluciones: 0.00

Venta
Cajas Unid.
36
233
137
165
90
374
311
3,978
45

563

123
73

102
319
288

4

159
806
2,790
15
338
216

14,402
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Fecha:

Ventas Netas
Cajas/Unidades

36
233
137
165

90
374
311

3,978

45

563

102
319
288

4

159
806
2,790
15
338
216

14,402

24/09/2011

suma

kilos
25.00
9.60
9.60
9.60
9.60
8.64
8.64
10.80
22.68
12.00

Total
900.00
2,236.80
1,315.20
1,584.00
864.00
3,231.36
2,687.04
42,962.40
1,020.60
960.00
5,404.80
410.40
240.00
10,071.60
561.60
22.68
25.00
226.80
113.40
40,824.00
6,735.96
22.68
158.76
216.00
54.00
108.00
583.20
1,328.40
788.40

477.36
1,492.92
1,347.84

18.72
1,373.76
9,672.00

24,105.60

108.00
3,832.92
2,449.44

170,535.64



e ABRIL:

TODO TERRENO MILK PRODUCTS

REPORTE DE VENTAS

Periodo del 01/04/2011 al 30/04/2011 Venta
Cajas Unid.
2502 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 208 0
72503 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNI 104 0
72504 LECHE GOLD STAR FRESA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNIDAD 152 0
2509 LECHE GOLD STAR CRECIMIENTO 400 GRAMOS 68 0
72510 Gold star natural 24x360grs 290 0
72551 HOLSTEIN 24X360GRS CAJA NATURAL 75 0
2555 Gold Star Amarilla 6x1600grs 3 0
7556 Gold Star Amarilla 30x360 grs 960 0
7557 GOLD STAR AMARILLA 50 libras granel 82 0
558 GOLD STAR AMARILLA 6 x 2000 gramos zip lock 390 0
2600 GOLD STAR NATURAL 6X1600 GRS 35 0
2645 LECHE HOLSTEIN 6X1600 GRS 150 0
72702 Azucar glass Dulciglass 24x400 22 0
3380 GOLD STAR NATURAL 6X2200 GRAMOS 93 0
3655 LECHE HOLSTEIN NATURAL CUBETA PLASTICA 36X130 25 0
4425 LECHE DESCREMADA NATURAL SACO 50 LIB. UNIDAD 15 0
1612 LECHE GOLD STAR NATURALSACO 50 LIBRAS 10 0
4617 LECHE HOLSTEIN GRANEL 50 LBS UNIDAD 1,393 0
%701 AVENA EXPRESS NATURAL BOLSA LAMINADA 300 GRAMOS CAJA ( 36 UNIDA 2 0
%4703 AVENA EXPRESS FRESA BOLSA LAMINADA 300 GRAMOS CAJA ( 36 UNIDADES 17 0
4704 AVENA EXPRESS BANANO BOLSA LAMINADA 300 GRAMOS CAJA ( 36 UNIDADE 35 0
4706 AVENA EXPRESS HOJUELA BANANO 30*360 GRS BOLSA PLASTICA 150 0
4708 AVENA EXPRESS HOJUELA FRESA 30X360 BOLSA PLASTICA 40 0
4709 AVENA EXPRESS HOJUELA SABOR MANZANA CANELA 360 GRS X 30 UNIDADES 163 0
BOLSA PLASTICA
5011 LECHE GOLD STAR AMARILLA CUBETA PLASTICA 36X130 257 0
5101 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 25 0
5103 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 20 0
5104 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 UNID 25 0
5440 GOLD STAR DESCREMADA 24X360 GRS. 113 0
5445 AVENA HOJUELA EXPRESS 36X300 GRAMOS 13 0
5446 Avena Hojuela 40x300 gramos 121 0
8008 GOLD STAR AMARILLA 24X360 GRS 2,077 0
8501 LECHE GOLD STAR NATURAL 900 GMS. CAJA ( 8 UNIDADES ) 5 0
9701 LECHE "HOLSTEIN" A GRANEL 25 LBS UNIDAD 215 0
Ventas 2,476,212.20 TOTAL: 7,353 0
Devoluciones: 0.00
e MAYO:
TODO TERRENO MILK PRODUCTS
REPORTE DE VENTAS
Periodo del 01/05/2011 al 31/05/2011 Venta
Cajas Unid.
7502 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 60
72503 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNI 135
2504 LECHE GOLD STAR FRESA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNIDAD 179
2509 LECHE GOLD STAR CRECIMIENTO 400 GRAMOS 45
72510 Gold star natural 24x360grs 177
7551 HOLSTEIN 24X360GRS CAJA NATURAL 165
2555 Gold Star Amarila 6x1600grs 3
2556 Gold Star Amarilla 30x360 grs 1,900
2557 GOLD STAR AMARILLA 50 libras granel 20
7558 GOLD STAR AMARILLA 6 x 2000 gramos zip lock 125
72600 GOLD STAR NATURAL 6X1600 GRS 443
72601 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 1800 GRAMOS CAJA ( 6 38
7645 LECHE HOLSTEIN 6X1600 GRS 20
3380 GOLD STAR NATURAL 6X2200 GRAMOS 158
3655 LECHE HOLSTEIN NATURAL CUBETA PLASTICA 36X130 72
4420 AVENA NATURAL HOJUELA ENTERA SACO 25 KG 2
4425 LECHE DESCREMADA NATURAL SACO 50 LIB. UNIDAD 84
4612 LECHE GOLD STAR NATURALSACO 50 LIBRAS 25
2615 HOLSTEIN 50 LIBRAS VENTA INSTITUCIONAL 12
2617 LECHE HOLSTEIN GRANEL 50 LBS UNIDAD 861
4630 LECHE GOLD STAR GRANEL 50 LIBRAS vainilla 5
4706 AVENA EXPRESS HOJUELA BANANO 30*360 GRS BOLSA PLASTICA 50
4708 AVENA EXPRESS HOJUELA FRESA 30X360 BOLSA PLASTICA 45
4709 AVENA EXPRESS HOJUELA SABOR MANZANA CANELA 360 GRS X 30 UNIDADES 65
BOLSA PLASTICA
5008 LECHE GOLD STAR NATURAL CUBETA PLASTICA CAJA ( 36 UNIDADES ) 2
5011 LECHE GOLD STAR AMARILLA CUBETA PLASTICA 36X130 499
5101 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 50
5440 GOLD STAR DESCREMADA 24X360 GRS. 132
5444 Avena Express hojuela bolsa plastica 30x400 grs 1,288
'8008 GOLD STAR AMARILLA 24X360 GRS 1,850
8501 LECHE GOLD STAR NATURAL 900 GMS. CAJA ('8 UNIDADES ) 20
9701 LECHE "HOLSTEIN" A GRANEL 25 LBS UNIDAD 340
Ventas 2,589,897.58 TOTAL: 8,870
Devoluciones: 0.00
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Ventas Netas
Cajas/Unidades

208
104
152
68
290
75
3
960
82
390
35
150
2
93
25
15
10

1,393

35
150
40
163

257
25
20
25

113

121
2,077
5

215
7,353

Fecha:  24/09/2011

Ventas Netas
Cajas/Unidades

60
135
179

45
177
165

3
1,900

20
125
443

38

20
158

72

2

84

25

12
861

50
45
65

499
50
132
1,288
1,850
20
340

8,870

suma

24/09/2011

74

Kilos Total
9.60 1,996.80
9.60 998.40
9.60 1,459.20
9.60 652.80
8.64 2,505.60
8.64 648.00
9.60 28.80
10.80  10,368.00
22.68 1,859.76
12.00 4,680.00
9.60 336.00
9.60 1,440.00
9.60 211.20
13.20 1,227.60
4.68 117.00
22.68 340.20
22.68 226.80
22.68 31,593.24
4.68 9.36
4.68 79.56
4.68 163.80
10.80 1,620.00
10.80 432.00
10.80 1,760.40
4.68 1,202.76
4.68 117.00
4.68 93.60
4.68 117.00
8.64 976.32
10.80 140.40
12.00 1,452.00
8.64 17,945.28
7.20 36.00
11.34 2,438.10
89,272.98

Total

9.60 576.00
9.60 1,296.00
9.60 1,718.40
9.60 432.00
8.64 1,529.28
8.64 1,425.60
9.60 28.80
10.80 20,520.00
22.68 453.60
12.00 1,500.00
9.60 4,252.80
9.60 364.80
9.60 192.00
13.20 2,085.60
4.68 336.96
25.00 50.00
22.68 1,905.12
22.68 567.00
22.68 272.16
22.68 19,527.48
22.68 113.40
10.80 540.00
10.80 486.00
10.80 702.00
4.80 9.60
4.80 2,395.20
4.80 240.00
8.64 1,140.48
12.00 15,456.00
8.64 15,984.00
7.20 144.00
11.34 3,855.60

100,099.88



e JUNIO:
TODO TERRENO MILK PRODUCTS
REPORTE DE VENTAS
Periodo del 01/06/2011 al 30/06/2011 Venta
V. Caias Unid.
01 LECHE NEW ZELAND 25 KG INSTANT 5 0
72502 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 148 0
72503 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNL 78 0
72504 LECHE GOLD STAR FRESA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNIDAD 167 0
2509 LECHE GOLD STAR CRECIMIENTO 400 GRAMOS 65 0
72510 Gold star natural 24x360grs 489 0
2551 HOLSTEIN 24X360GRS CAJA NATURAL 95 0
7555 Gold Star Amarilla 6x1600grs 2 0
2556 Gold Star Amarilla 30x360 grs 2,085 0
557 GOLD STAR AMARILLA 50 libras granel 64 0
2558 GOLD STAR AMARILLA 6 x 2000 gramos zip lock 65 0
72600 GOLD STAR NATURAL 6X1600 GRS 15 0
2601 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 1800 GRAMOS CAJA ( 6 5 0
72645 LECHE HOLSTEIN 6X1600 GRS 100 0
3380 GOLD STAR NATURAL 6X2200 GRAMOS 614 0
2420 AVENA NATURAL HOJUELA ENTERA SACO 25 KG 12 0
4425 LECHE DESCREMADA NATURAL SACO 50 LIB. UNIDAD 59 0
2617 LECHE HOLSTEIN GRANEL 50 LBS UNIDAD 1,161 0
2630 LECHE GOLD STAR GRANEL 50 LIBRAS vainilla 6 0
4706 AVENA EXPRESS HOJUELA BANANO 30*360 GRS BOLSA PLASTICA 55 0
4708 AVENA EXPRESS HOJUELA FRESA 30X360 BOLSA PLASTICA 20 0
4709 AVENA EXPRESS HOJUELA SABOR MANZANA CANELA 360 GRS X 30 UNIDADES 40 0
BOLSA PLASTICA
4819 AVENA EXPRESS NATURAL BOLSA LAMINADA 350 CAJA (30 UNIDADES) 9 0
820 AVENA MOLIDA EXPRESS SABOR BANANO 30 X 350 GRAMOS 89 0
5011 LECHE GOLD STAR AMARILLA CUBETA PLASTICA 36X130 245 0
5101 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 337 0
5103 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 10 0
5440 GOLD STAR DESCREMADA 24X360 GRS. 115 0
5444 Avena Express hojuela bolsa plastica 30x400 grs 526 0
8008 GOLD STAR AMARILLA 24X360 GRS 2,515 0
9701 LECHE "HOLSTEIN" A GRANEL 25 LBS UNIDAD 300 0
Ventas 3,046,129.50 TOTAL: 9,496 0
Devoluciones: 0.00
e JULIO:
TODO TERRENO MILK PRODUCTS
REPORTE DE VENTAS
Periodo del 01/07/2011 al 31/07/2011 Venta
Caias Unid.
04 LECHE AUSTRALIAN MODIFICADA FAT FILLED 25 KG 23 0
%2502 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 100 0
2503 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNI 92 0
2504 LECHE GOLD STAR FRESA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNIDAD 193 0
2509 LECHE GOLD STAR CRECIMIENTO 400 GRAMOS 35 0
2510  Gold star natural 24x360grs 401 8
%2551 HOLSTEIN 24X360GRS CAJA NATURAL 221 0
2556 Gold Star Amarilla 30x360 grs 1,950 0
72557 GOLD STAR AMARILLA 50 libras granel 4 0
2558 GOLD STAR AMARILLA 6 x 2000 gramos zip lock 215 0
2600 GOLD STAR NATURAL 6X1600 GRS 3 0
72601 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 1800 GRAMOS CAJA (6 22 0
2645 LECHE HOLSTEIN 6X1600 GRS 45 0
3380 GOLD STAR NATURAL 6X2200 GRAMOS 359 0
3655 LECHE HOLSTEIN NATURAL CUBETA PLASTICA 36X130 40 0
4425 LECHE DESCREMADA NATURAL SACO 50 LIB. UNIDAD 40 0
2611 LECHE ENTERA INSTANTANEA 25 KG 20 0
2612 LECHE GOLD STAR NATURALSACO 50 LIBRAS 27 0
4617 LECHE HOLSTEIN GRANEL 50 LBS UNIDAD 1,138 0
4706 AVENA EXPRESS HOJUELA BANANO 30*360 GRS BOLSA PLASTICA 50 0
4708 AVENA EXPRESS HOJUELA FRESA 30X360 BOLSA PLASTICA 10 0
4709 AVENA EXPRESS HOJUELA SABOR MANZANA CANELA 360 GRS X 30 UNIDADES 50 0
BOLSA PLASTICA
819 AVENA EXPRESS NATURAL BOLSA LAMINADA 350 CAJA (30 UNIDADES) 75 0
5008 LECHE GOLD STAR NATURAL CUBETA PLASTICA CAJA ( 36 UNIDADES ) 5 0
5011 LECHE GOLD STAR AMARILLA CUBETA PLASTICA 36X130 375 0
5101 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 107 0
5104 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 UNID 4 0
5440 GOLD STAR DESCREMADA 24X360 GRS. 137 0
5444 Avena Express hojuela bolsa plastica 30x400 grs 301 0
8008 GOLD STAR AMARILLA 24X360 GRS 2,821 0
9701 LECHE "HOLSTEIN" A GRANEL 25 LBS UNIDAD 238 0
Ventas 2,927,762.50 TOTAL: 9,101 8
Devoluciones: 0.00
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Fecha:  24/09/2011

Ventas Netas
Caias/Unidades

5
148
78
167
65
489
95

2
2,085
64
65

15

5

100
614
12

59
1,161
6

55
20
40

9

209
245
337
10
115
526
2,515
300

9,616

Fecha:  24/09/2011

Ventas Netas
Caias/Unidades

23
100
2
193
35
401
21
1,950
4
215
3
2
45
359
40
40
20
27
1,138
50
10
50

75
5

375
107

4

137
301
2,821
238

9,101

suma

suma

Kilo

Kilo

75

Total
125.00

1,420.80
748.80
1,603.20
624.00
4,224.96
820.80
19.20
22,518.00

432.00

97.20
2,257.20
1,146.60
1,577.16

46.80
993.60
6,312.00

21,729.60

3,402.00

110,502.92

Total
575.00

960.00
883.20
1,852.80
336.00
3,464.64
1,909.44
21,060.00
90.72
2,580.00
28.80
211.20
432.00
4,738.80
187.20
907.20
500.00
612.36
25,809.84
540.00
108.00
540.00

810.00
54.00
1,755.00
500.76
18.72
1,183.68
3,612.00
24,373.44
2,698.92

103,333.72
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e AGOSTO:
TODO TERRENO MILK PRODUCTS Fecha:  24/09/2011
REPORTE DE VENTAS
Periodo del 01/08/2011 al 31/08/2011 Venta Bonificacion Dev Ventas Netas
Cajas Unid. Cajas Unid.  Cajas Unid. Cajas/Unidades Kilo Total
2502 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 95 0 0 0 0 0 95 9.60 912.00
%2503 LECHE GOLD STAR VAINILLA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNI 179 0 0 0 0 0 179 9.60 1,718.40
2504 LECHE GOLD STAR FRESA BOLSA LAMINADA 400 GRAMOS CAJA ( 24 UNIDAD 75 0 0 0 0 0 75 9.60 720.00
2509 LECHE GOLD STAR CRECIMIENTO 400 GRAMOS 52 0 0 0 0 0 52 9.60 499.20
7510 Gold star natural 24x360grs 205 0 0 0 0 0 205 8.64 1,771.20
2551 HOLSTEIN 24X360GRS CAJA NATURAL 174 0 0 0 0 0 174 8.64 1,503.36
7555 Gold Star Amarilla 6x1600grs 2 0 0 0 0 0 2 9.60 19.20
2556 Gold Star Amarilla 30x360 grs 1,875 0 0 0 0 0 1,875 10.80  20,250.00
7557 GOLD STAR AMARILLA 50 libras granel 99 0 0 0 0 0 99 22.68 2,245.32
7558 GOLD STAR AMARILLA 6 x 2000 gramos zip lock 60 0 0 0 0 0 60 12.00 720.00
72600 GOLD STAR NATURAL 6X1600 GRS 28 0 0 0 0 0 28 9.60 268.80
72601 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 1800 GRAMOS CAJA (6 10 0 0 0 0 0 10 9.60 96.00
72645 LECHE HOLSTEIN 6X1600 GRS 20 0 0 0 0 0 20 9.60 192.00
3380 GOLD STAR NATURAL 6X2200 GRAMOS 631 0 0 0 0 0 631 13.20 8,329.20
3655 LECHE HOLSTEIN NATURAL CUBETA PLASTICA 36X130 29 0 0 0 0 0 29 4.68 135.72
3425 LECHE DESCREMADA NATURAL SACO 50 LIB. UNIDAD 25 0 0 0 0 0 25 22.68 567.00
2612 LECHE GOLD STAR NATURALSACO 50 LIBRAS 47 0 0 0 0 0 47 22.68 1,065.96
4617 LECHE HOLSTEIN GRANEL 50 LBS UNIDAD 1,101 0 0 0 0 0 1,101 22.68 24,970.68
2628 LECHE GOLD STAR CHOCOLATE GRANEL 50 LIBRAS 3 0 0 0 0 0 3 22.68 68.04
4629 LECHE GOLD STAR GRANEL 50 LIBRAS SABOR FRESA 1 0 0 0 0 0 1 22.68 22.68
4630 LECHE GOLD STAR GRANEL 50 LIBRAS vainilla 5 0 0 0 0 0 5 22.68 113.40
4706 AVENA EXPRESS HOJUELA BANANO 30*360 GRS BOLSA PLASTICA 55 0 0 0 0 0 55 10.80 594.00
4708 AVENA EXPRESS HOJUELA FRESA 30X360 BOLSA PLASTICA 44 0 0 0 0 0 44 10.80 475.20
4709 AVENA EXPRESS HOJUELA SABOR MANZANA CANELA 360 GRS X 30 UNIDADES 65 0 0 0 0 0 65 10.80 702.00
BOLSA PLASTICA
5008 LECHE GOLD STAR NATURAL CUBETA PLASTICA CAJA ( 36 UNIDADES ) 235 0 0 0 0 0 235 4.68 1,099.80
5011 LECHE GOLD STAR AMARILLA CUBETA PLASTICA 36X130 240 0 0 0 0 0 240 4.68 1,123.20
5101 LECHE GOLD STAR NATURAL BOLSA LAMINADA 130 GRAMOS CAJA ( 36 99 0 0 0 0 0 99 4.68 463.32
5440 GOLD STAR DESCREMADA 24X360 GRS. 182 0 0 0 0 0 182 8.64 1,572.48
5444 Avena Express hojuela bolsa plastica 30x400 grs 486 20 1] 0 0 0 486 12.00 5,832.00
8008 GOLD STAR AMARILLA 24X360 GRS 2,939 0 0 0 0 0 2939 8.64  25,392.96
8501 LECHE GOLD STAR NATURAL 900 GMS. CAJA ( 8 UNIDADES ) 15 0 0 0 0 0 15 7.20 108.00
9701 LECHE "HOLSTEIN" A GRANEL 25 LBS UNIDAD 378 0 0 0 0 0 378 11.34 4,286.52
Ventas 3,158,919.20 TOTAL: 9,454 20 0 0 0 0 9,454

Devoluciones: 0.00 Suma 107,837.64
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