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PREFACIO

Para las empresas que pertenecen a la cadena alimenticia, es de crucial
importancia manejar los inventarios de producto terminado bajo el método PEPS
(primeras entradas, primeras salidas).

El método PEPS, garantiza el orden de despacho segun su fecha de fabricacion
para entrega al cliente y genera valuaciones de inventarios que se aproximan con la mayor
exactitud y precision posible al valor real del mercado.

A lo largo de este proyecto, se analiza el actual proceso productivo de Vidriera
Guatemalteca, S.A. y evallan los cambios propuestos para garantizar su correcto
funcionamiento.

A pesar de que el presente trabajo solo es responsabilidad mia, el mismo no se
podria haber llevado a cabo sin el respaldo y conocimiento de muchas personas. Debo
mi mas sincera consideracion y agradecimiento al personal de Vidriera Guatemalteca,
S.A. por brindarme el apoyo necesario para la realizacion del presente trabajo de
graduacion.

Finalmente, este trabajo lo dedico en primer lugar a Dios, quien me dio las fuerzas
necesarias para culminar esta etapa tan importante de mi vida académica, segin su
promesa en “Josué 1:9 mira que te mando que te esfuerces y seas valiente; no temas ni
desmayes, porque Jehova tu Dios estara contigo a dondequiera que vayas”. A mis padres
y hermanos, por el invaluable apoyo incondicional, especialmente a mi madre, quien me
anima, motiva y respalda a seguir adelante sacando lo mejor de mi.
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RESUMEN

El método PEPS (primeras entradas, primeras salidas) es un método de costeo de
inventarios que consiste en mantener identificados los productos que ingresaron primero
a las bodegas para darle salida inmediata en los despachos a los clientes. Como resultado
de esta investigacién, se encontré que el sujeto de estudio, la empresa Vidriera
Guatemalteca. S.A, tiene debilidades en su proceso productivo que entorpecen esta
metodologia.

Dicha empresa necesita asegurarles a sus clientes que sus despachos cumplen
con este método para resguardar su competitividad en el mercado. Por lo tanto; el impacto
econdémico que representa la pérdida de un cliente es incalculable para la compafiia y
gue, a su vez, refleja un dafio en su calidad productiva.

Vidriera Guatemalteca, S.A., se dedica a la fabricacién de envases y vasos de
vidrio vacios para las industrias farmacéuticas, licoreras, alimenticias, cerveceras y
soderas. Este trabajo de graduacion se realizé en el area fria de su produccion, la cual
esta constantemente monitoreada por los Departamentos de Distribucién y Calidad.

El presente trabajo de graduacion contiene los siguientes apartados: justificacion,
se hace énfasis en la importancia del correcto uso de esta metodologia y la problematica
actual que incluyen las siguientes debilidades: inadecuada liberacion de producto
terminado, tiempos muertos en el proceso productivo, entre otros. Objetivos, se
establecen los objetivos para comprobar dicha problematica, proponer mejoras y analizar
el impacto econémico. Analisis de la situacién actual, se utilizan las herramientas de la
Ingenieria Industrial que mejor se adaptan al estudio y se complementan con la
verificacién del cumplimiento de los actuales procedimientos. Propuestas de mejora y
propuestas de procedimientos, con las debilidades encontradas en el andlisis previo, se
realiz6 el andlisis FODA para enfocar las propuestas del trabajo de graduacion en las
debilidades de mayor impacto para el aseguramiento del método PEPS (primeras
entradas, primeras salidas). Se proponen seis instructivos y formatos para documentarlos
en el Departamento de Aseguramiento y dos procedimientos nuevos que se deben
adaptar al proceso productivo. Las propuestas de mejora al actual proceso productivo en
conjunto a los nuevos procedimientos y formatos se deben implementar en su totalidad
para lograr el aseguramiento del método PEPS (primeras entradas, primeras salidas).

Adicionalmente, se crea la capacitacion y los nuevos indicadores para que se
implementen en los Departamentos de Calidad y Distribucién. Finalmente, se calcula el
impacto econdmico de la propuesta que se divide en los costos de implementacion y no
implementacion. Se hace énfasis en el impacto econémico que no sélo se produce en las
areas financieras de la empresa, sino, en el valor intangible de la posible pérdida de
clientes y dafio de la imagen comercial.

xi



l. INTRODUCCION

Este trabajo de graduacion es una propuesta que ha sido realizada para el
Departamento de la Operaciones de Vidriera Guatemalteca, S.A. el cual tiene bajo su
responsabilidad a los Departamentos de Embarques y Producto Terminado el cual, a su
vez, se relaciona directamente con el Departamento de Calidad ya que ambas &reas
(Operaciones y Calidad) manejan el sistema de gestion de producto terminado. Los
clientes de dicha empresa requieren de producto terminado que cumpla con la
metodologia PEPS (primeras entradas, primeras salidas)

Para cumplir con dicho requisito, se debe mejorar el actual proceso productivo, en
el cual se han encontrado una serie de actividades que entorpecen la metodologia PEPS.
Varios de los procedimientos mencionados en este trabajo se deben implementar por la
necesidad de un sistema de gestion de inventarios de producto terminado adecuado y
manejado por los departamentos previamente mencionados.

Modificar el actual proceso implica un compromiso organizacional con la
participacién del personal involucrado en las areas de traslados, carga y descarga de
producto terminado, asi como el area de revision y empaque; razén por la que este trabajo
se enfoca en los departamentos anteriormente mencionados. Las decisiones deben ser
por parte de las dos gerencias involucradas para poder indicar las estrategias y acciones
a tomar para lograr el correcto funcionamiento del proceso productivo.



Il JUSTIFICACION

La importancia de este andlisis y propuesta se basa en la actual necesidad que
Vidriera Guatemalteca, S.A. presenta de manejar un proceso productivo adecuado que
permita asegurar el despacho de producto terminado a sus clientes bajo el método PEPS
(Primeras Entradas, Primeras Salidas).

El area de Revision y Empaque, que pertenece al Departamento de Calidad, tiene
bajo su responsabilidad administrar y dirigir a los montacarguistas cuya operacion
conlleva la notificacion de la ubicacion de los productos terminados dentro de la bodega
principal, el producto libre, bloqueado y rotura (producto que se recicla y vuelve al
proceso). Simultdneamente, los operadores del area de notificadores se encargan de
crear boletas de trazabilidad de producto terminado con su respectivo codigo de barras
para posteriormente ingresarlo al sistema SAP (Systems, Applications, Products in Data
Processing). Finalmente, el Departamento de Embarques y Producto Terminado debe
asegurarse de despachar bajo la metodologia PEPS (primeras entradas, primeras
salidas) utilizando de referencia la data previamente ingresada al sistema SAP (Systems,
Applications, Products in Data Processing) para administrar y ordenar los inventarios de
producto terminado en las bodegas de la empresa.

Actualmente, se tienen los siguientes inconvenientes: la cantidad de producto
terminado notificado al sistema SAP (Systems, Applications, Products in Data Processing)
no siempre es la misma cantidad que se tiene en fisico en las bodegas de la fabrica, el
producto no se encuentra en el médulo notificado de la bodega, se tiene un aumento en
los tiempos muertos en el proceso de embarques cuando se realizan inventarios de
producto terminado por no tener la data real notificada en el sistema SAP (Systems,
Applications, Products in Data Processing) de producto libre y bloqueado. Las bodegas
aledafas se encuentran desordenadas. Por Ultimo, no se despacha producto terminado
con el método PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas).

El objetivo de este trabajo de graduacién es modificar, reducir o erradicar las
actividades entorpecen al actual proceso productivo, del cual se derivan los
inconvenientes previamente mencionados. Se propone una mejora en el actual proceso
productivo ilustrado en un diagrama de flujo, se crean las instrucciones de trabajo,
capacitaciones e indicadores para que se utilicen como medio de implementacién y
monitoreo del nuevo proceso propuesto. Finalmente, se evalla el impacto econémico de
la propuesta.



[I. OBJETIVOS

A. General

Analizar y proponer una mejora al actual proceso productivo de Vidriera
Guatemalteca, S.A. en las etapas de la inspeccion final hasta el despacho de producto
terminado a los clientes para asegurar que el despacho cumpla con el método PEPS
(primeras entradas, primeras salidas) y se obtenga una reduccion de tiempos muertos.

B. Especificos

1. Evaluar la situacion actual del proceso productivo a partir de la inspeccion final
hasta el despacho al cliente utilizando herramientas de la Ingenieria Industrial.

2. Proponer un proceso mejorado a partir de la etapa de inspeccion final hasta el
despacho de producto terminado al cliente a través de diferentes herramientas
de la Ingenieria Industrial.

3. Elaborar los detalles de la capacitacion y las instrucciones de trabajo como
propuesta del medio de implementacién del proceso mejorado y proponer los
indicadores que se utilizaran como herramienta de medicion del desempefio
de la propuesta.

4. Medir el impacto econdmico causado por la propuesta de mejora del proceso
a partir de la etapa de inspeccion final hasta el despacho de producto
terminado a los clientes.



V. MARCO TEORICO

A. Antecedentes de la empresa

Vidriera Guatemalteca, S.A. es una empresa que se dedica a la produccién de envases
y vasos de vidrio vacios con el objetivo de comercializarlos en Centro América, Estados
Unidos de Norte América, Canad4 y El Caribe, se encuentra ubicada en la Calle Real
Petapa 48-01, zona 12. La siguiente imagen muestra a detalle la direccion exacta.

llustracién 1, Ubicacion de Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Actualmente, la empresa se encuentra utilizando un Sistema de Gestion de la Calidad
basado en las Normas ISO 9001:2015 cumpliendo varios afios de tener la certificacion
validada. Dentro de la misma, existe una cultura laboral orientada y adaptada al Sistema
de Gestidn que involucra una serie de procedimientos que facilitan la mejora continua de
dicho sistema o el ingreso de uno nuevo.

Los clientes de Vidriera Guatemalteca, S.A. solicitan el despacho de producto
terminado bajo el método PEPS (Primeras entradas, Primeras Salidas). Internamente se
le conoce como carrera a los lotes de produccion fabricados en determinadas fechas
previamente planificadas. Por lo tanto; los directivos establecieron el siguiente criterio
para establecer un proceso adecuado que cumpla internamente con el método PEPS: se
debe planificar el despacho de producto terminado de todas las carreras producidas
tomando en cuenta la conformacion correlativa de lotes.



B. Sistema de gestion

Segun la British Standards Institution, una organizacion encargada de la creacion de
normas y estandares para las industrias define un sistema de gestion como “una
estructura probada para la gestion y mejora continua de las politicas, procedimientos y
procesos de la organizacion”.

El sistema de gestidén hace referencia a todas las etapas de un proceso continuo con
el objetivo de permitir el desarrollo ordenado de ideas para convertirlas en mejoras y
cumplir con su continuidad.

Se relaciona directamente con el Ciclo PHVA de Deming el cual se divide en cuatro
etapas:

¢ Planificar, esta corresponde al plan, en donde se identifican las acciones para
abordar, los riesgos y oportunidades.

e Hacer, es la etapa posterior a la planificacién en donde se realizan los cambios
oportunos sobre la actividad seleccionada. Se realizan las pruebas necesarias
antes de realizar los cambios definitivos.

e Verificar, etapa en donde se verifican los objetivos marcados en la
planificacion.

e Actuar, tras realizar la verificacion se plantean los cambios definitivos en la
actividad seleccionada y se identifican las no conformidades, las acciones
correctivas y se propicia la mejora continua. (Chase & Jacobs, 2014)

C. Objetivos de los inventarios

Desde la perspectiva de produccién de bienes, el propdsito fundamental es proveer a
la empresa de insumos necesarios, para mantener regular el desenvolvimiento de esta.
Segun el enfoque de este estudio, los inventarios de producto terminado tienen el papel
vital de satisfacer las necesidades reales de la empresa. Por lo tanto; la gestion de
inventarios debe ser constantemente supervisada y controlada. (Ramirez, 2020)

D. Inventarios

Se consideran inventarios aquellos articulos y productos de comercio que se fabrican
0 se adquieren y que se disponen para la venta. (Gonzalez, 2017)



E. Tipos de inventarios

¢ Inventarios de Producto Terminado: son todas aquellas materias primas que
fueron transformadas por las empresas manufactureras para ser vendidos como
productos terminados. Son todos los productos disponibles para la venta.

¢ Inventarios de Productos en Proceso: son todos los productos que se encuentran
parcialmente elaborados. Es decir, que les faltan todas o algunas operaciones
dentro del proceso productivo para transformarse en productos terminados.

e Inventario Disponible: es aquel disponible para la venta.

F. Gestiéon de inventarios

La gestion de inventarios es una actividad relacionada a la cadena de valor de una
empresa y estd en concordancia con la estrategia y tacticas de la empresa, con el objetivo
de satisfacer a sus clientes.

En el ambiente competitivo, las empresas definen la mejor estrategia con el objetivo
de alcanzar una mayor porcién del mercado para aumentar sus margenes de ganancias.
Por lo tanto; el manejo de inventarios con metodologias orientadas a tenerlos controlados
en funcién de los costos y rotaciones pasa ser de vital importancia y conduce a que las
inversiones en sistemas de gestién de inventarios lleguen a ser significativas en los
balances de la empresa. (Gonzalez, 2017)

G. Importancia de la correcta gestidén y notificacion de inventarios de
producto terminado

Segun La Ley de Actualizacién Tributaria (LAT), Decreto 10-2012, se introdujo desde
el 2013 la obligacion de reportar a la Superintendencia de Administracion Tributaria (SAT)
las existencias de inventarios de producto terminado al 30 de junio y 31 de diciembre de
cada afio. Unicamente las empresas que estan en el régimen del impuesto sobre las
utiidades de actividades lucrativas estan en la obligacién de reportar a SAT sus
inventarios anuales de producto terminado, con el objetivo de permitir a esta entidad
utilizar dicha informacién como herramienta de fiscalizacion y para monitorear el correcto
manejo de entradas y salidas de mercancias. La importancia de un estricto control de
inventarios dentro de las empresas productoras de bienes radica en su obligacion de
cumplir con todas las leyes impuestas por el Gobierno de Guatemala.



Ademas, segun el Articulo 368 del Cédigo de Comercio indica que todos los
comerciantes estan obligados a llevar de forma organizada la contabilidad de sus
inventarios de productos terminados. Indica que se podra llevar dicha contabilidad por
procedimientos mecanizados como sistemas de planificacién de recursos empresariales
siempre que permita su analisis y fiscalizacion.

Finalmente, el articulo 41 de la Ley de Actualizacién Tributaria (LAT) indica la
valuacion de inventarios, declara que la valuacion de existencia de mercancias al cerrar
el periodo de liquidacion anual debe establecerse bajo los siguientes métodos: costo de
produccion, PEPS, Promedio ponderado y Precio histérico del bien. Para fines de este
estudio, se tomara de referencia la metodologia de primeras entradas, primeras salidas
(PEPS). (Monroy, 2020)

H. Método de costeo de inventarios

Realizar controles de inventario eficaces es de vital importancia para el manejo
adecuado de la satisfaccion de los clientes. Esto se logra debido a que se evita tener
pedidos atrasados o falta de articulos para la venta. Una buena gestién de inventarios
produce, como consecuencia, una buena contabilidad de estos.

Ademas, se debe valuar el inventario. Una valuacién de los inventarios es el proceso
en que se selecciona y se aplica una base especifica para valorarlos en términos
monetarios. A continuacion, se presenta el método de valuacion de inventarios que mejor
se adapta a este estudio:

Método PEPS (primeras entradas, primeras salidas)

Es un método de asignacion de costos y no da seguimiento al flujo fisico de cada
mercancia. En el caso de unidades idénticas, se asigna el costo de las unidades
adquiridas primero al de los bienes vendidos. Por ejemplo, si se fabrico y se almacena un
lote de botellas de vidrio en enero de 2019 y posteriormente se fabrica otro lote y se
almacena en la misma bodega del mismo tipo de botella de vidrio en febrero de 2019,
siempre se vende el lote mas viejo. Con este método, puede asumir que el lote mas viejo
fue vendido, sin importar cual lote fue entregado en realidad. Los costos de las existencias
Mas recientes se asignan a las unidades del inventario final.

El objetivo de método es generar valuaciones de inventarios que se aproximan
con la mayor exactitud y precision posible al valor real del mercado del inventario en el
balance general. PEPS genera mayores utilidades netas cuando se trabaja en periodos
de precios crecientes. En otras palabras, el costo de los productos vendidos se determina
con base a los precios mas antiguos, y, en consecuencia, las utilidades presentadas seran
mas altas.

Se debe considerar que PEPS se utiliza para efectos contables y no para
propositos tributarios ya que a mayor utilidad mayor impuestos se deben pagar. (Roca &
Ortiz, 2018)



|. Sistema de inventarios

Un sistema de inventarios se compone por normas, procedimientos y métodos o
procesos aplicados de manera sistematica para controlar y monitorear productos dentro
de las empresas. Estos sistemas pueden ser manuales, automatizados e hibridos.

Sistema de Inventario Permanente

El sistema de inventarios perpetuo lleva registros continuos y diarios del inventario
y del costo de las mercancias vendidas. Muestra de manera permanente la mercancia
disponible en el inventario y permite desarrollar un control mas preciso de las existencias.
Las empresas comerciales utilizan este sistema debido a los desarrollos tecnolégicos en
el campo de la informatica. Se emplea a través de sistemas computarizados con equipos
de registro 6ptico de las cajas registradoras. Al utilizar este sistema, el costo de ventas se
calcula cada vez que se realiza una venta. Es decir, cuando se realiza una venta,
automaticamente se actualiza el inventario en el sistema y se calcula dicho costo; de igual
manera, cuando se alcanza el nivel de inventario minimo, el sistema computarizado
genera una orden de pedido para que los administradores realicen la mercaderia y sea
trasladada a las bodegas de producto terminado.

Este método facilita tener un registro acuatizado en el sistema de la empresa. Sin
embargo, no logra eliminar la necesidad de realizar inventarios fisicos. En estos casos,
se debe realizar por lo menos una vez por afio a nivel general y se recomienda realizar
muestreos para verificar la precision de los registros computarizados y establecer una
contraccion del inventario. Una contraccion del inventario son todas las diferencias en las
existencias reales ocasionadas por robo, dafios y pérdidas de los productos. En términos
contables, el saldo de la cuenta “inventarios”, bajo el sistema perpetuo, es el resultado en
el costo del inventario en cualquier momento.

A menudo, se utiliza el sistema de inventarios permanentes para proporcionar
informacion util para la siguiente toma de decisiones:

Si se asume que toda empresa que utiliza este sistema prepara los estados
financieros mensualmente, los registros de inventarios perpetuo muestran el inventario
final existente en ese momento al final de cada periodo contable.

Se menciona que se debe realizar un conteo fisico anualmente. Sin embargo, al
guardar las mercancias en bodegas de las empresas, los empleados no pueden
determinar la cantidad de productos visualmente y dar una respuesta exacta. El sistema
perpetuo indicara oportunamente la disponibilidad de dicha mercancia. (Roca & Ortiz,
2018)



J. Tecnologia de lainformacion para la cadena de suministro

SAP ERP 6.0

El sistema SAP ERP (Systems, Applications, Products in Data Porcessing) fue
fundado en 1972 por antiguos empleados de IBM. SAP ERP 6.0 es el software de
planificacion mas actualizado ofrecido por la marca de recursos empresariales que
funciona para todos los &mbitos de la administracién empresarial.

El objetivo principal para cualquier organizacién al contratar la licencia de este
software es poder administrar adecuadamente sus recursos humanos, la cadena de
suministro, areas contables, etc.

Algunas de las caracteristicas del sistema SAP son las siguientes:

° Es un sistema enlatado: es un sistema globalizado, es decir, que no va dirigido a
un cliente en especifico. Busca cumplir con las necesidades del mercado actual en un
nivel mas amplio.

o Es un sistema a medida: indica que se puede implementar en cualquier
organizacion y se realiza a la medida. En otras palabras, es sumamente
personalizable y cumple con todos los requisitos de su cliente.

o Es un sistema de cddigo abierto: el sistema utiliza un lenguaje de programacion
ABAP y brinda excelentes beneficios a las empresas que los usan. Esto permite que
SAP pueda analizar data de una manera mas eficiente y aumenta la rapidez y
cumplimiento de determinados procesos.

K. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa-efecto, es una de
las herramientas que surgieron a lo largo del siglo XX en los ambitos de la industria y
servicios, con el objetivo de facilitar el andlisis de problemas y sus soluciones. El
diagrama consiste en una representacion grafica que puede verse en una especie de
espina central, que es una linea en el plano horizontal.

Es una herramienta comiunmente utilizada para encontrar las causas de algun
problema central. Ademas, representa las relaciones mdltiples de las causas y efectos de
las variables que intervienen en un proceso. (Niebel & Freivalds, 2009



L. Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)

El Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP) muestra la secuencia
cronolégica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que
utilizan en un proceso de manufactura. Para realizarlos, se utiliza la simbologia
establecida por la norma ISO 9000. (Chase & Jacobs, 2014)

Tabla 1, Simbologia de Diagramas de Operaciones de Proceso ISO 9000

Simbolo Evento Representa
Operacion Método o procedimiento.

Inspeccién Hecho de verificar la
naturaleza del bien o su
calidad.

Demora Retrasos del proceso.

Operacion e inspeccion | Supervision durante

fases del proceso.

Transportacion Movimiento de
informacion, bienes o
materiales.

Almacenamiento Depésito de informacion
0 bienes.

Entrada de bienes Productos que ingresan
al proceso.

<illevne

M. Diagrama de flujo

Los diagramas de flujo se utilizan para representar graficamente la secuencia de
los procesos, inspecciones, demoras, almacenamientos y transportes. Se utiliza la
simbologia establecida por la norma ISO 5807 para la realizacion de este tipo de diagrama
de fijo, la simbologia optada para este trabajo es la siguiente (Chase & Jacobs, 2014):
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Tabla 2, Simbologia de Diagramas de Flujo ISO 5807

Simbolo | Evento Representa
Inicio/fin Se utiliza para indicar el
C} inicio o fin de la
secuencia de un
proceso.
Operacién o actividad Indica una accion dentro
del proceso.
Toma de decisiones Utiliza resultados logicos
(verdadero y falso) con el
<> objetivo de comparar
informacion.
Conector de pagina Enlace de dos partes del
Q diagrama en paginas
diferentes.

N. Anélisis econdmico

El propésito de un analisis econdmico es determinar cual es el monto de los
recursos econdémicos necesarios para la realizacién de un proyecto. En esta propuesta
solamente se consideraron los gastos que la empresa debe absorber, pero que no se
consideran como inversion ya que los gastos por mantenimiento y reposicion de equipos
estan contemplados dentro de la contabilidad de esta. En este analisis, se cotizaron los
precios actuales del equipo que requiere cambio dentro del proceso productivo, asi como,
los gastos generados por la no implementacion de esta propuesta que se deriva en tener
producto antiguo almacenado por tonelada métrica dentro de las bodegas de la fabrica.

Al igual que los gastos de reposicion de equipos y los costos de no implementacién, se
presentan los costos reales de capacitar personal. Sin embargo; estos costos estan
contemplados dentro de los salarios de los operadores

O. Método Kanban

El método Kanban es un sistema de informacién que controla de modo arménico
la fabricacion de los productos necesarios, en la cantidad y tiempo necesarios de cada
uno de los procesos necesarios. Kanban cuyo significado en japonés es letrero. El método
se considera un subsistema del método justo a tiempo (JIT).

En su forma mas sencilla, se denomina como “sistema de tarjetas”. Este sistema
utiliza tarjetas que se mueven entre las columnas del tablero. (Chase & Jacobs, 2014)
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V. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

A. Descripcién del proceso actual

Vidriera Guatemalteca, S.A. maneja una amplia variedad de moldes de botellas
disponibles y cuenta con la ventaja que los pedidos son lo suficientemente grandes para
conformar lotes de tarimas, estos pueden variar entre 16 a 23 tarimas por lote segun el
molde de la botella. Para este proyecto, se optd por analizar las carreras de produccién
de una botella cervecera estandar (moldura C2052) cuyos lotes se conforman en 23
tarimas ya que actualmente es la que mas se fabrica en la Vidriera debido a su alto
volumen en ventas y sigue el proceso estandar de la empresa. En otras palabras, el
proceso estandar sigue las lineas de producto liso, regularmente no pasa por el area de
reprocesos y segunda revision y no sigue las lineas de produccion del area de decorado.

Actualmente, se les da seguimiento a los registros continuos de inventario de
producto terminado. El sistema de inventarios perpetuo empleado en la fabrica indica un
punto de partida para el andlisis del proceso ya que se controla y se obtiene informacion
mediante el programa SAP ERP 6.0 el cual es notificado por los operadores de equipo
movil (montacargas, escaneres y IPods) y afecta directamente a la metodologia PEPS ya
gue, mediante dicha informacién de inventarios, se procede a realizar los despachos de
producto terminado al cliente.

Para el alcance de este andlisis, se estudiaron los procesos de los departamentos
involucrados en el manejo del sistema de gestion de inventarios. Las areas son los
siguientes:

e Revision y empaque
o Embarques y producto terminado
e Reprocesos y segunda revision

Para encontrar las debilidades del proceso, se utilizaron las siguientes
herramientas de la Ingenieria Industrial:

¢ DOP (Diagrama de Operaciones de Procesos)

e Diagrama de recorrido

o Diagrama de Ishikawa

e Entrevistas a colaboradores con mas de cinco afios de antigliedad
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B. Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)

Se realiz6 un Diagrama de Operaciones de Procesos (en base a los criterios de la
norma ISO 9001 para la simbologia de los diagramas de operaciones de procesos) para
analizar todas las operaciones y tiempos del &rea conocida dentro de las instalaciones
como area fria, la cual inicia en la conformacion de tarimas y finaliza en el almacenamiento
de producto terminado en las bodegas de la fabrica.

Anteriormente, se menciono gue los productos finales del proceso son las tarimas
conformadas durante el proceso de produccion, por lo tanto; se analizé a partir de la
inspeccion de aduana (Ultima inspeccién de las botellas por unidad) ya que es a partir de
dicha inspeccién que se empiezan a conformar las tarimas para posteriormente ser
etiquetadas mediante boletas de codigos de barras para obtener la trazabilidad del lote.

Los tiempos se obtuvieron mediante el método de regresos a cero. Se adjunta la
tabla.

Tabla 3, Tiempos del DOP

Actividad Clasificacion 7 i Promedio

Anotar datos de los contadores 1 8 9 10 84 9 8
Crear boletas 2 10 12 1" 14 14.5 1"

Formar tarimas 3 8 10 1" 9 94 8

Colocar fleje de seguridad 4 6 62 6.4 7 71 3]
Emboalsar tarima 5 6 5 53 6.2 54 5

Colocar boletas de trazabilidad 6 02 0.3 04 03 05 1
Escanear boletas 7 5 51 53 6 6.3 6

Pesar tarima 8 3 32 25 24 35 4

Colocar boleta de peso 9 01 02 01 03 04 2
Crear programa de despacho Operacion 10 30 35 40 28 30 29
Solicitar ingreso de la unidad de carga 11 2 23 3 4 41 4
Pesar en vacio la unidad de carga 12 2 3 25 31 3 4
Posicionar la unidad de carga en rampa 13 10 101 10.3 11 15 12
Asignacion de carga 14 5 3 4 35 42 6
Escanear boletas para despacho 15 5 6 5.3 6.2 5.1 7
Cargar el producto al fransporte 16 2 25 10 25 6 7
Facturacién 17 10 11 11 10 12

Cetificados de calidad 18 10 12 9 8.5 11
Colocar marchamo de seguridad 19 2 15 2.3 24 3 5
Inspeccién de aduana Inspeccion 1 5 5] 5.3 4 6.5 5
Inspeccién de unidad de carga 2 5 5 6 7 54 5
Entregar boletas a supervisores 1 3 25 2 24 23 2
Trasladar a embolsadora Transportacion 2 04 0.3 0.4 1 04 1
Trasladar a bodega de PT 3 6 5 4.5 i 9 [§]
Revisar y crear hoja de picking Operacién e inspeccién 1 3 6 34 4.5 5 4
Pesar la unidad cargada y verificar variacion de peso 2 4 5 3 4 3.5 4
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llustracién 2, Diagrama de operaciones de proceso

Diagrama de Operaciones de Procesos: Proceso Productivo estandar de la moldura C2052 (cervecera) de Vidriera Guatemalteca, S.A.

Método Actual
Fecha de elaboracion: 20 de noviembre de 2020
Elaborado por: Cristian Daniel Avalos Lépez

Desde la inspeccion de aduana hasta la carga de producto terminado a la unidad de transporte

Embarques

Produccion y Calidad

Notificadores

Anoctar datos de los  p0:05:00 1 Inspeccion de AQL's
contadores (ADUANA)

Formar tarimas de
envases con producto
terminado.

Crear boletas

00:11:00

1 Entregar boletas a los

00:02:00 o
supervisores.
Colocar fleje de

00:06:00 seguridad

8
5
8

Trasladar a la

00:01:00 embolsadora
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Crear programa de
despacho

Solicitar
autorizacion de
ingreso de la

unidad de carga.

Pesar la unidad
en vacio en la
béscula.

Posicionar la
unidad de carga
en el muelle de
carga




Continuacioén de llustracion 2

00:05:00 Embolsar la tarima

Colocar boletas de
trazabilidad y de
cadigo de barras

00:01:00

Escanear boletas para
ingresar al sistema.
{ubicacion, si esta libre
o blogueada)

00:06:00

00-04-00 Pesar .Ia tarima en
bascula.

00:02:00 Colocar boleta de
peso.

00:06:00 Trasladar a bodega de

preducto terminado.

15

00:06-00 Asignacion de
carga: Hoja de
Picking

Inspeccicnar las
condiciones de higiene y
2 seguridad de |a unidad de
00:05:00 transporte e ingresario a la

hoja de control de las
L
‘ Revisar en la
Hoja de Picking,
el peso, moldura
1 asignada, unidad
de carga

p ite y
lotes por cargar.

00:04:00

)

Escanear con el
Handheld las
00:07-00 boletas de las
tarimas asignadas
para carga.



Continuacioén de llustracion 2

Carga el producto
a la unidad
correspondiente

00:07:00

00:12:00 Facturacion

Generar
certificados de
calidad.

Colocar
marchamo de
seguridad.

00:05:00

Cantidad | Tiempo (minutos)
Operaciones 19 147
Inspecciones 2 10
. . - Pesa y verificar la
Operaciones e inspecciones 2 7 00:04:00 unidad cargada si
Transportes 3 g o fiene variacion de
peso.
Total 173

Fuente: elaboracion propia

Mediante el uso del DOP se obtuvo como resultado lo siguiente:

A partir del armado de tarimas, los montacarguistas son los principales
responsables del ingreso de informacién al sistema de gestion de inventarios ya
gue deben armar y notificar al sistema mediante el uso de los escaneres y el IPod
gue la tarima esta liberada o bloqueada para despacho.

Al momento de trasladar el producto terminado, el supervisor y los bodegueros
ordenan y mueven el producto segun la disponibilidad de espacio en las bodegas
de producto terminado.

No se ilustran las demoras ya que se consideran como los traslados de producto
en las diferentes &reas de trabajo.

Inicialmente, se creia que los tiempos muertos se generaban en la operacion de
carga y despacho de producto terminado. Sin embargo, se encontr6 que esto no
es generado por estas operaciones, sino, por una inadecuada notificacién de
producto terminado a SAP. En resumen, el proceso se atrasa porque a todo
momento se necesita mantener libre de inconsistencias el inventario fisico versus
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la cantidad notificada al sistema (boletas) ya que el operador encargado de asignar
la carga utiliza solo la informacion del sistema para realizar dicha operacion.

¢ No se supervisa constantemente la operacidbn de montacargas. Se espera que
todos los operadores realicen sin equivocaciones sus actividades.

C. Diagrama de recorrido

Se realizé el diagrama de recorrido de tipo material enfocado en las boletas
trazabilidad y en las tarimas conformadas por botellas de la moldura C2052 en la linea de
produccién L44, con el objetivo de encontrar la ubicacion exacta del trayecto seguido por

dichos materiales y las areas de congestionamiento en donde se realizan las actividades
del proceso.

Para contextualizar dicho diagrama, se utilizé de referencia el area fria mostrada
en un fragmento del siguiente plano de las instalaciones de la Vidriera:

llustracién 3, Plano de Vidriera Guatemalteca, S.A.
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llustracién 4, Diagrama de recorrido
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Tabla 4, Datos del diagrama de recorrido

Actividad Explicacion Ruta

Operacion 1 Anotar datos de los Roja: boletas de
contadores trazabilidad
Operacion 2 Creacioén de boletas Roja: boletas de
trazabilidad
Transporte 1 Entrega de boletas a Roja: boletas de
supervisores de linea trazabilidad
Inspeccion 1 Inspeccién de aduana Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Operacion 1 Armado de tarima Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Operacion 2 Flejado de tarima Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Transporte 1 Transporte de tarima a Amarilla: tarimas de
embolsadora moldura C2052
Operacion 3 Colocacion de boletas Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Operacion 4 Embolsado de tarima Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Operacion 5 Escaneo de boletas para Amarilla: tarimas de
ingreso a SAP moldura C2052
Transporte 2 Transporte a bascula Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Operacion 6 Pesar tarima Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Operacion 7 Colocar boleta de peso Amarilla: tarimas de
moldura C2052
Transporte 3 Transporte a bodega de Amarilla: tarimas de
producto terminado moldura C2052
Almacenaje 1 Colocar en médulo Amarilla: tarimas de
correspondiente moldura C2052

El diagrama anterior (llustracion 3) muestra que los puntos débiles de este proceso
se centralizan en el area fria de la planta. Es decir, todas las distancias recorridas por la
tarima desde que se arma al final de las lineas de produccion L11, L12, L13, L44 y L45
hasta que se almacenan en la bodega de producto terminado.
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A continuacion, se listan las debilidades y observaciones obtenidas mediante la
realizacion del diagrama de recorrido:

¢ No se conoce la distribucion de los médulos de la bodega. Esto genera como
consecuencia, que los operadores coloquen el producto terminado en el espacio
vacio disponible y no sea notificado al sistema oportunamente.

e De igual manera que el DOP, se considera que las demoras son los transportes
de las tarimas de un lugar a otro.

¢ No se sigue la distribucién de médulos para las diferentes categorias de producto
terminado (liso, libre, decorado, pendiente de decorado y fuera de empaque) y no
se cuenta con una sefalizacién adecuada de los médulos, calles y posiciones de
producto terminado en la bodega de producto terminado. Esto causa que algunos
modulos se congestionen y se mantengan desordenados.

e Los operadores de equipo movil realizan todas las notificaciones al sistema
manualmente mediante el uso del IPod y no se utiliza el escaner. Adicionalmente,
dicha operacion se realiza al final de la operacion de embolsado y no al momento
de colocarla en la bodega

D. Entrevistas a colaboradores del departamento de distribucion de
Vidriera Guatemalteca, S.A.

Los tiempos muertos para este andlisis, se consideran como el tiempo que se debe
esperar para proceder con la carga de un lote en especifico. Para comprobar que un
adecuado punto de partida del analisis es el sistema de gestion de inventarios, se optd
por entrevistar a colaboradores con mas de cinco afios de experiencia laboral en Vidriera
Guatemalteca, S.A. La idea principal fue averiguar, mediante sus experiencias, si los
tiempos muertos en el proceso de carga del Departamento de Distribucion se generan en
algin punto del proceso productivo o por un inadecuado seguimiento de los
procedimientos previamente establecidos en este departamento.

Los colaboradores comentaron que los tiempos muertos se generan en los
inventarios de producto terminado y al momento de eliminar inconsistencias de alguna
moldura que se deba cargar y despachar al cliente. En estas actividades los encargados
se preparan con antelacion para llevar a cabo el inventario general de producto terminado
o de una moldura en especifico. Estas actividades consisten en eliminar las
inconsistencias existentes en el programa SAP ERP 6.0. La actividad se centra en reducir
a cero todas las diferencias entre el producto fisico (Kardex) y boletas de codigo de barras
o de trazabilidad. Para lograrlo, se debe generar un reporte obtenido de SAP para luego
contar en fisico el producto existente y eliminar las diferencias del sistema y la rotura de
producto de parte de los Departamentos de Calidad y Distribucion.
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Las preguntas realizadas a los colaboradores son las siguientes:

e ¢ Cual es el puesto que actualmente desempefia?

e ¢ Por qué motivo cree que se generan tiempos muertos en los inventarios?

e ¢ Cudl es su horario laboral?

o ¢ Cuantas horas extras al dia requiere aproximadamente para finalizar con la tarea
asignada?

e ¢ Con cuantos dias de antelacién se prepara para el inventario?

o ¢ Cuantas horas deben mantener parado el despacho de producto durante los
inventarios?

A continuacion, se presenta una tabla con los tiempos aproximados obtenidos de
las entrevistas y reportes de horas extras por parte del personal para cada actividad
involucrada en los inventarios.

Tabla 5, Tiempo requerido para realizar inventarios de producto terminado

Horas Extras
Horas: Auxiliar de Horas: Horas:

Descripcién i i i
= Producto eriio (el G2 Justificacion  Auxiliar de iy (et Justificacion Montacarguistas [zt oo re] Justificacion

colaborador del colaborador del colaborador

Terminado Embarques (Turno dia)

Cuadre de boletas de producto Requiere de 3 horas
Requiere de 3 extras durante 10
terminado versus producto fisico. Requiere de 2 h i dias. A
Fase 1 [Incluye: rebajas de boletas, 74 horas extras 30 oras extra 30 'as. Apoya
. N durante 10 reorganizando los
roturas y reorganizacion de durante 37 dias - N
dias. mddulos de la
producto con montacargas. bodeaa
09:00 AM a 5:00 PM 08:00 AM - 4:00 PM 09:00 AM a 5:00 PM g2.
El conteo se
Puede empezar
Conteo fisico en bodega por parte realiza durante .
a asignar carga Retrasa la operacidn
del Depto. De Contabilidad v su horario
Fase 2 0 4 hasta que se 4 de carga durante 4
Departamento de Producto laboral y .
termine el horas.
Terminado. requiere de 4
conteo fisico.
horas.
TOTAL DE HORAS EXTRAS 142

Para obtener el tiempo muerto en el despacho diario al cliente, se entrevist6 al
supervisor de embarques, colaborador que no participa directamente en el inventario de
producto terminado ya que el encargado principal de dicha actividad es el supervisor de
producto terminado. Como resultado se obtuvo lo siguiente: al realizar los inventarios de
producto terminado no se permite despachar producto. Por lo tanto, se genera un total de
una hora (60 minutos) en tiempos muertos en el proceso de distribucion durante la fase
del conteo fisico ya que la operacion de carga inicia diariamente a las 9:00 AM y el dia
del conteo fisico inicia a las 6:00 AM y finaliza a las 10:00 AM.
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E. Diagrama de Ishikawa

llustracién 5, Diagrama de Ishikawa
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La cuarta herramienta utilizada para este analisis es el diagrama de Ishikawa.
Cada causa reflejada en el diagrama muestra los puntos mas importantes de los cuales
se deben enfocar los esfuerzos para aumentar la eficiencia en el manejo de sistema de
gestion de inventarios.

Los factores criticos se identifican de color rojo en el diagrama de causa y efecto.
Estos factores son los que se necesitan solventar de manera que se puedan controlar con
las medidas propuestas mas adelante. Los factores medios, de color naranja, se pueden
eliminar mediante capacitaciones y correcciones al procedimiento actual.

F. Estado Inicial del proceso productivo de Vidriera Guatemalteca, S.A. en
base al manejo adecuado del sistema de gestién de inventarios de
producto terminado

Para complementar los resultados del analisis técnico mediante las herramientas
de la Ingenieria Industrial, se utilizaron criterios previamente establecidos en las
instrucciones de trabajo y procedimientos de los Departamentos de Calidad, Embarques
y Producto Terminado para evaluar la situacién actual:

Tabla 6, Estado inicial bajo los criterios de las instrucciones de trabajo para los
Departamentos de Calidad, Embarques y Producto Terminado

Estado
Requisito Medida Cumple  No cumple (Observaciones

Se tiene un inventario de 12 Ipods, 12 escdneres y 18 montacargas

4,5¢ fiene |2 canfidad de Ipods adecuada para el procese productiva? X 4 montacargas, 2 95“””‘33 se encyenitan fuera e uizacon
debido a desperfectos mecanicos ylo desgaste por uso frecuente
por parte de los operadores

. |¢8etiens a cantidad de escaners adecuada para el proceso productivo? ¥ |2montacargas de planta no utilizaban escaner.
Uso adecuadn del equipo Ml [ 1 roietas conocen sus procedimientas? X |5e obsend que noliicaban al sistema de maneraincanedta,

;58 asignan los montacargas a un solo operador por tuma? % |Se utilizan segln su disponinilidad

¢3e cuenta con un supenvisor del frabajo de los montacarguistas? X Se asume que cada montacarguista es responsable de sutrabajo

Cadamontacarguistatiene su propio usuario? X |NA

;Se puede rastrear quien cometid un error dentro de | operacidn de montacargas? X Se ufiiza la fransaccion ZINVPT

¢Diariamente el kardex se mentiene cuadrado versus boletas en el sistema SAP? X Mo se nofifica correctamente al sistema desde produccian

43e mantienen ordenadas las bodegas de |a fabrica por otes de produccidn? X 98 eciben 5 calocan seqin espacio e bodegas. En budegas

fordneas no se ufiliza Ipod (Faita de inversidn tecnoldgica

% |98 necesita reflejar el madulo, fla, ubicacion ylote de tarima

Latransaccian ZINVPT de SAP refleja fa informacion necesaria para asignar |a carga
comectamente

Control adecuado de inventarios
de producta terminado y despacho
bajo el métoda PEPS

Diariamente s& manfiene descuadrada el inventari por causa del
iElimina larotura y material fuera de empaque del sistema SAP oportunamente? X mal manejo de boletas. Sin embargo; e le asigna la tarea de

cuadrar los inventarios al ausiliar de producto terminado.
Se realiza en fisico para mantener cuadrada la ransaceidn

Realiza inspecciones visuales sobre el kardex en las bodegas de Ia fabrica? X
. ; ZCARDEEOL
;Se realiza comectaments el traslado de producto terminado a las bodegas aledafias? X 52;232!0293 N escanan  nofica al istema ¢l poduct
;58 elimina oportunamente del sistema SAP [ boleta de producto liso-bloqueado? X o se realza porfalt de equipo, s e asigna 2 nidad de peores

condiciones ¥ no e noffica la reparacidn del Ipad.
% |Van lioerando sequn el criterio del Depto. De Calidad

45e le da prioridad de liberacidn para despacho al producta que se fiene almacenada
Repracests y Sequnda Revisign (2006 meses de anfgledad?
;5 crea, escanea al sistemay adjunta la nueva boleta de Reempaque? X

Mo se le da de baja a la boleta de liso-bloqueada y no e nafifica
cuando se libera

;Se nofifica en el sistema SAP la ubicacion, posician, altura yfila dentro de la bodega
|princial?

% |Porfalta de equipo adecuado

Fuente: elaboracion propia
Estos criterios estdn basados en las siguientes instrucciones de trabajo
documentadas en el Departamento de Aseguramiento de la empresa con el objetivo de
cumplir con el correcto funcionamiento de los procedimientos registrados en 1SO 9001:
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e Operadores de equipo movil de revision y empaque (VG-IT-RE-004).

o Embarque de producto (VG-PO-DE-003).

e Ordeny limpieza de bodegas de producto terminado (VG-IT-DE-004).

e Ingresoy egreso de producto a bodegas de producto terminado (VG-PO-PT-005).
e Manual de usuario del IPod.

Bajo estos criterios la empresa cumple con el 17.65% lo que representa que la
empresa en su estado inicial presenta deficiencias en su proceso productivo y que afecta
directamente al inadecuado manejo del sistema de gestién de inventarios de producto
terminado.

Tabla 7, Resultados de la evaluacién inicial para los Departamentos de Calidad,
Embarques y Producto Terminado

Resultados de la evaluacion inicial para

los Departamentos de Calidad, Embarques
y Producto Terminado

Cantidad |Porcentaje
Cumplimiento 3 17.65%
No Cumplimiento 14 82.35%

Fuente: elaboracion propia

El 82.35% de no cumplimiento significa que se deben tomar en cuenta los aspectos
evaluados y cumplirlos por medio de las instrucciones de trabajo, supervision del trabajo,
capacitaciones, inversiones y criterios internos de la empresa.

G. Debilidades del proceso

A continuacién, se listan las debilidades del proceso obtenidas mediante el andlisis
realizado con ayuda de las herramientas de la Ingenieria Industrial y la evaluacién de
cumplimiento de los actuales procedimientos e instrucciones de trabajo registradas en el
Departamento de Aseguramiento de la Vidriera y que a criterio personal son las mas
relevantes y que afectan directamente a la metodologia PEPS.

Las debilidades se ordenaron de forma descendente, siendo la primera, la mas
relevante:
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e La operacion completa del uso del equipo mévil (montacargas, escaner y iPod) es
la encargada de alimentar la transaccion de producto terminado (ZINVPT). Por lo
tanto; si no se controla adecuadamente y no se siguen los procedimientos
descritos, genera inconsistencias desde que se ingresa una boleta al sistema
hasta que se notifica la ubicacién real de la tarima en la bodega de producto
terminado.

e La distribucion de mobdulos por categoria de producto terminado (liberado,
bloqueado o pendiente por decorar) no es respetada por los operadores de la
planta de produccion. Esto afecta a los criterios de orden y limpieza de las bodegas
y entorpece el proceso de despacho producto ya que se encontré que se almacena
producto liberado para despacho detras de producto bloqueado y viceversa.

e Si el Departamento de Calidad no organiza la liberacién de producto bloqueado
por prioridades de despacho, se atrasa el proceso de carga y/o se pierde el método
PEPS.

¢ No se puede asignar el lote de produccién correspondiente desde que se genera
la Hoja de Picking porque el sistema SAP no refleja dicha informacién y se
despacha bajo el criterio del bodeguero. Por lo tanto; se debe capacitar a los
bodegueros para que despachen los nimeros de lote de forma que respeten la
fecha de fabricacion del producto y asi poder resguardar el método PEPS.

e Las bodegas de producto terminado no estan ordenadas de la forma que facilite
el despacho bajo el método PEPS.

¢ No se tiene un respaldo ante las auditorias internas sobre el cumplimiento del
método PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas).

Al obtener como resultado las diversas debilidades provenientes del andlisis del
proceso productivo actual. Se presenta el siguiente analisis FODA para las debilidades
escogidas ya que son las que mas impacto generan a la metodologia PEPS implementada
en Vidriera Guatemalteca, S. A.
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llustracién 6, Analisis FODA

Fortalezas

Opertunidades

s | a empresa cuenta con personal
que siempre cumple con las nuevas
normas y procedimientos
establecidos.

= = | a empresa busca constantemente
la mejora continua.

» = El sistema de gestion de la calidad
implementado en |a empresa facilita
la implementacion de nuevos
procedimientos e instructivos.

* = Se pueden aprovechar los recursos
actuales de la empresa.

» = Se pueden erradicar las debilidades
sin la necesidad inversiones de un
alto impacto econdmico.

» = Mejorar el rendimiento general de la
empresa al contar con personal
capacitado adecuadamente.

Debilidades

= = | a operacion completa del uso del
equipo mavil notifica
inadecuadamente al sistema de
gestidon de inventarios.

+= No se sigue la distribucion de
modulos por tipo de producto
terminado al almacenar producto.

+ = No se tiene un respaldo ante las

auditorias  intemas  sobre el
cumplimiento del método PEPS
(Pnmeras Entradas, Primeras
Salidas).

» » |nadecuada comunicacion entre los
Departamentos de Distnbucion vy
Revision y Empague.

Amenazas
#=Los inventarios de producto
ferminade =e mantienen con
diferencias.

= = La metodologia PEPS se entorpece
al no despachar oportunamente el
producto blogqueado.

+ = Se dafia la imagen comercial de la
empresa al no cumplir y asegurar
un proceso  productivo  con
despachos bajo la metodologia
PEPS.

s = Se sufre de un aumento en tiempos
extras al cuadrar inventarios de
producto terminado.

H. Barrido de los montacargas de Vidriera Guatemalteca, S.A.

Para el alcance de este proyecto, la propuesta de mejora se centraliza en las
deficiencias de la operacion completa de montacarguistas (responsables del ingreso de
informacion al sistema de gestion de inventarios y SAP ERP 6.0) y el inadecuado uso del
espacio y ubicacion de producto terminado.

El objetivo es enfocar la propuesta de mejora a las actividades que puedan ser
modificadas econ6micamente factibles y que no tome un periodo de tiempo mayor a 3
meses, es decir, a corto plazo.

Segun los resultados del previo andlisis, se procedi6 a realizar el barrido del equipo

utilizado en la operacién de montacargas. En la siguiente tabla se representa el estado
actual de los equipos maviles de la empresa:
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Tabla 8, Estado inicial de los montacargas de Vidriera Guatemalteca, S.A.

Estado

Montacargas Cumple No cumple Observaciones Tarea
Montacargas fuera de
servicio por desperfecto
mecanico. No tiene Horno 1
Doosan 3 escaner.
Doosan 4 Funciona correctamente Carga
Cuenta con Ipod. Sin
embargo, no tiene Horno 4
Doosan 5 escaner
Doosan 6 Funciona correctamente Auxiliar
Doosan 7 Funciona correctamente Carga
Doosan 8 Funciona correctamente | Decorado B
Bod.
Doosan 9 x N/A Foraneas
Doosan 10 X Funciona correctamente | Decorado A
Bod.
Doosan 11 % N/A Fordneas
X Bod.
Doosan 12 MAA Foraneas
Doosan 13 X Funciona correctamente Traslados
X Bod.
Doosan 14 MNAA Foraneas
Doosan 15 X Funciona correctamente Carga
Bod.
Doosan 16 x MIA Foraneas
Almaceén
Doosan 17 x N/A General
Cuenta con Ipod. Sin
X embargo, no tiene Comadin
Toyota 21 escaner
Doosan 22 X Funciona correctamente Comadin
Montacargas fuera de
X servicio por desperfecto Comadin
Still 23 mecanico

Fuente: elaboracion propia
Estos criterios estan basados en las siguientes instrucciones de trabajo
documentadas en el Departamento de Aseguramiento de la empresa con el objetivo de
cumplir con el correcto funcionamiento de los procedimientos registrados en 1ISO 9001

e Manual de usuario del IPod.
e Operadores de equipo movil de revision y empaque (VG-IT-RE-004).

Bajo estos criterios la empresa cumple con el 77.28%, dato que indica que, a pesar
de obtener un resultado aparentemente satisfactorio, no cumple con la demanda actual
del proceso. Por lo tanto; se establece que el equipo mévil debe mantenerse siempre en
el 100% de cumplimiento por ser una operacion de gran importancia en el proceso.
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Tabla 9, Resultados de la evaluacién inicial para los montacargas de Vidriera
Guatemalteca, S.A.

Resultados de la evaluacion inicial para

los montacargas de Vidriera Guatemalteca,

S.A.
Cantidad |Porcentaje
Cumplimiento 14 77.78%
No Cumplimiento 4 22.22%

Fuente: elaboracién propia

El 22.22% de no cumplimiento indica que se debe reponer el equipo en mal estado.
Sin embargo; los costos por reposicion se contemplan en el Departamento de
Contabilidad y no representa una inversién significativa para la empresa. A partir de este
criterio, se realizard el analisis econémico para encontrar el valor exacto que la empresa
esta absorbiendo para eliminar esta debilidad del proceso actual.

En resumen, la empresa cuenta con un total de 18 montacargas para la operacion
actual. Lo cual, permite que el proceso continlie sin interrupciones. Sin embargo, segun
los resultados, 4 operadores de montacargas no pueden realizar sus actividades
correctamente por falta de equipo. Adicionalmente, la empresa labora mediante 4 turnos
en el area de produccion y los montacargas asignados para esta area descansan 2 horas
al dia. Por el otro lado, los montacargas de embarques y producto terminado se utilizan
en 2 turnos y descansan aproximadamente 8 horas al dia. En conclusién, los montacargas
asignados a planta sufren de un mayor desgaste.

I. Andlisis del estado inicial contra el analisis técnico y las instrucciones
de trabajo de los Departamentos de Calidad, Embarques y Producto
Terminado de Vidriera Guatemalteca, S.A.

Los correcciones y modificaciones en el proceso actual a tomar en cuenta para
este trabajo de graduaciéon se reducen a los siguientes, ya que el alcance de esta
propuesta se basa Unicamente en la operacién de montacargas y la distribucién de
modulos, orden y limpieza de las bodegas de producto terminado.

e Uso adecuado del equipo movil (IPod y escéner).

e Control adecuado de los inventarios de producto terminado (fisico versus boletas
de trazabilidad).

e Despacho de producto terminado bajo el método PEPS (primeras entradas,
primeras salidas).

e Control de orden y limpieza en las bodegas de la fabrica.
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1. Modificaciones aplicables a los Departamentos de Calidad, Embarques y Producto
Terminado de Vidriera Guatemalteca, S.A.

a. Uso adecuado del equipo mévil (IPod y escaner). Los aspectos que se deben
tomar en cuenta en este punto son:

¢ Conocimiento de todas las funciones de las apps programadas segun el

area de trabajo (Revisiéon y Empaque o Embarques y Producto Terminado).

o Requiere de capacitacion para todos los montacarguistas de la planta
segun su area de trabajo asignada.

o Requiere de auditorias para verificar que se esta trabajando
adecuadamente.

o Requiere de una asignacién de montacargas, IPod y escaner por area
y operadores segun los turnos del area de produccion y embarques.

b. Control adecuado de los inventarios de producto terminado. Los aspectos para
tomar en cuenta en este punto son:

e Realizar el programa de traslados que cumpla con el método PEPS
(primeras entradas, primeras salidas).

o Se deben crear instructivos para respaldar que se traslada producto
terminado a las bodegas aledafias y se ordenan de manera que
faciliten su despacho bajo el método PEPS (Primeras Entradas,
Primeras Salidas).

o Deben realizarse capacitaciones para los bodegueros sobre cémo
mantener ordenada y limpia su bodega.

o Se plantea la implementacion de tableros Kanban para los
bodegueros con el objetivo de facilitar el trabajo de orden y limpieza
de las bodegas aledafas.

¢ Monitoreo del correcto manejo del sistema de gestion de inventarios.

o Realizar auditorias por medio de ensayos de trazabilidad de
producto terminado para corroborar que se esté trabajando de
manera precisa y oportuna.

c. Despacho de producto terminado bajo el método PEPS (primeras entradas,
primeras salidas)

e Realizar el pronostico de embarques de producto bloqueado que cumpla
con el método PEPS

o Realizar instructivos que respalden la informacion trasladada al
Departamento de Calidad para que liberen oportunamente el
producto bloqueado para despacho.

o Requiere de formatos para trasladar la informacion del producto
bloqueado requerido para despacho al Depto. De Calidad.
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Requiere de formatos de control del producto cuyo despacho no
cumplié con el método PEPS.

Requiere de indicadores de cumplimiento mensual de despachos
bajo el método PEPS.
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VI. PROPUESTA DE MEJORA EN EL ACTUAL PROCESO
PRODUCTIVO

En esta etapa del trabajo de graduacion, se evalu6 mediante diagramas de flujo,
los procesos actuales de las &reas de embarques y calidad, cuyo objetivo es utilizarlos
como herramientas de capacitacion al actual personal de la Vidriera, ademas del personal
de nuevo ingreso. Adicionalmente, se presentan los diagramas de flujo propuestos y los
respectivos analisis criticos de cada operacion propuesta con el objetivo de cumplir con
las modificaciones aplicables para los Departamentos de Calidad, Embarques y Producto
Terminado. Las cuales son:

e Uso adecuado del equipo movil (IPod y escéner).

e Control adecuado de los inventarios de producto terminado (fisico versus boletas
de trazabilidad).

e Despacho de producto terminado bajo el método PEPS (primeras entradas,
primeras salidas).

e Control de orden y limpieza en las bodegas de la fabrica.

A. Proceso del Departamento de Calidad

El impacto de la operacion de montacargas en esta parte del estudio es critico
para mantener un control adecuado del sistema de gestidn de inventarios de la Vidriera.
Se presenta el diagrama de flujo del actual proceso:

Tabla 10, Resumen del proceso productivo actual del Departamento de Calidad

Simbolo Nombre Cantidad
Operacioén 9
:] o0 actividad
Toma de 2
<> decisiones
Almacenaje 1
Total 12
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llustracién 7 , Diagrama de flujo del actual proceso del Departamento de Calidad

Inicio del proceso

Conformado de tarimas !
productivo

v

Material de empaque

Embalaje Automatico o

Manual
Crear boletas de ) ’
trazabilidad del producto y
de codigo de barras
L
Colocar boletas de
trazabilidad. (codigo de

barras) Cullet Interno

Ingpaccion en
e Reprocesos

rear boletas de frazabilidad,
de codigo de barras.
(Reempaque o segunda
revision)

Conforme

Notificar al sistema Colocar boletas de
reempague

¥

r

Notificar al sistema

Fesar y colocar boleta de
peso.

Nma&enaja de producio
&n bodegas

Fuente: elaboracion propia

Se presenta el diagrama de flujo propuesto y el analisis critico de cada nueva operacion:
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llustracién 8, Diagrama de flujo propuesto para el Departamento de Calidad

 CEEEE—
Inicio del proceso ’
productivo Conformado de tarimas
\ J
Material de empaque —_>
{ '
Embalaje Automatico o
Manual
. J
Crear boletas de
trazabilidad del producto y
de cadigo de barras ( h
Colocar boletas de Cullet Intem
trazabilidad, de codigo de eh AL
barras.
7
No conforme No conforme
Reposicion de
Reposicion de equipo movil
equipo mévil —————» en mal estado
en mal estado N
Crear boletas de
Notificar al sistema por Confairne trazabildiad, de codigo de
i barras. (R
Ensayos de medio del IPOD. s arras. ( eempa_gue 4]
trazabilidad ) fRoba;ar del inventario las
boletas de producto liso
y dar seguimiento al
) tablero Kanban
Pesar y colocar boleta de l
peso. r \
Llenar reporte de J]
montacargas Colocar boletas de
» reempaque y de peso
No
@ reporta
sistema
Notificar al sistema.
Almacenaje de producto
en bodegas

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 11, Resumen del proceso productivo propuesto para el Departamento de Calidad

Simbolo

Nombre

Cantidad

[ )

Operacion
0 actividad

11

O

Toma de
decisiones

N/

Almacenaje

Total

15

Tabla 12, Rebajar del inventario las boletas de producto liso

Pregunta

Rebajar del inventario las boletas de producto liso

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?
rebajar del inventario
las boletas de producto
liso

Elimina inconsistencias en la transaccion de producto terminado de

SAP.

Conocer a profundidad el proceso que debe seguir el
operador montacarguista con el fin de evitar reprocesos
en el érea de producto terminado y embargues

2. ¢Donde debe
hacerse?: mediante el
Ipod y escaner

Evitar que la tarima se dupligue en el inventario de SAP

Evitar que la tarima se dupligue en el inventario de SAP

3. ¢Cuando debe
hacerse?: al finalizar de
reempacar o revisar la
tarima asignada.

Al inicio de la inspeccidn, el operador debe apoyar en la operacion

Se disminuye el tiempo de revision o reempague por
tarima

4. ¢,Quién debe hacerlo?
el operador de
montacargas asignado
al area de Segunda
Revision

Por falta de personal asignado

al area de Reprocesos

Al final de la inspeccion se espera que el montacarguista
notifique al sistema la ubicacidén y boleta cargada al
sistema
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Tabla 13, Pesar y colocar boleta de peso (aplica para producto liso o reempacado)

Pesar y colocar boleta de peso (Aplica para producto liso o reempacado)

Pregunta

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetiva?
colocar oportunamente
la boleta de peso ala
tarima terminada.

Si no se coloca oportunamente, se generan reprocesos en el proceso
de carga de producto terminado

Evitar reprocesos en el proceso de carga. Disminuir los
tiempos de carga

2. ¢Donde debe
hacerse?: en la bascula
cercana a las
embolsadoras Robopac

Es la unica bascula dentro de planta

Pesar y anotar correctamente el dato en la boleta de
peso

3. ¢, Cuéndo debe
hacerse?: al finalizar de
reempacar o revisar la
tarima asignada.

Si se realiza al inicio de la conformacion de tarimas, se aumenta el
riesgo de colapso de tarimas

Obtener informacion precisa de una tarima en especifico
para evitar variaciones de peso en las unidades de
transporte cargadas en el érea de bascula de embarques
y PT

4. ¢Quién debe hacerlo?
operadores de
montacargas

Debido al peso de la tarima, los montacarguistas son los Unicos que
pueden trasladarla de un lugar a otro

Se espera que el montacarguista realice sin
equivocaciones dicha actividad.

Tabla 14, Inspeccionar que la notificacion a SAP sea la correcta, ¢ se reporta al sistema

correctamente?

Inspeccionar que la notificacion a SAP sea la correcta. ; Se reporta al sistema correctamente?

Pregunta

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?
inspeccionar
periédicamente que se
esteé realizando
correctay
oportunamente la
notificacion a SAP.

Se debe corroborar que los operadores de planta cumplan de manera
eficiente sus labores asignadas

Evitar reprocesos en el proceso de carga. Disminuir los
tiempos de carga e inventarios generales o de molduras
especificas

2_¢Dénde debe
hacerse?: al colocar la
tarima en el modulo
asignado de la bodega
de producto terminado

Se debe realizar al final ya que si existe un error, se puede modificar.

Se desea no encontrar inconsistencias en los inventarios
de producto terminado.

3. (Cuéndo debe
hacerse?: en diferentes
horarios aleatorios
dentro de los turnos de
planta.

Mo se puede revisar constantemente ya que no se tiene presupuesto
para crear un nuevo puesto de bodeguero.

Obtener informacion precisa de una tarima en especifico
para evitar variaciones de peso en las unidades de
transporte cargadas en el drea de bascula de embarques
y PT.

4. ¢,Quién debe hacerlo?
Supervisor de Producto
Terminado

Es el encargado de crear reportes de lo evaluado

Se espera que el supenvisor notifique los resultados para
tomar medidas correctivas.
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Tabla 15, Llenar reporte de montacargas

Llenar reporte de montacargas

Pregunta Seguida Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
llenar oportunamente
el formato brindado
para reportes del
estado de los Se obtiene informacion de manera oportuna para programar servicios |Programar servicios preventivos y correctivos
montacargas utilizados |preventivos o correctivos a los montacargas o Ipod y escaner. adecuadamente.

2. ;Dénde debe
hacerse?: en su celular
o en la tableta

asignada por area Llenar el formulario de la manera que mejor le convenga
mediante una encuesta|Se evita la acumulacion de papel y se alimenta una base de datos que |al operador para evitar colas si se utiliza sélo |a tableta
de google forms es manejada por el encargado de mantenimientos de los equipos. asignada por area.

3. jCuando debe
hacerse?: al finalizar el |Se realizé de forma que no ocupe mas de 5 minutos extras del tiempo |Llenar el formulario al final para no aumentar el tiempo
turno de los operadores. ocioso del operador dentro de su turno operativo.

4. ;Quién debe hacerlo?:
individualmente cada
operador de Obtener informacidén precisa por montacargas utilizado
montacargas La idea es recabar informacion de los equipos utilizados. dentro de los turnos operativos.

B. Procesos del Departamento de Distribucién

Proceso de traslados de producto terminado

La operacion de montacargas esta dividida en el area de calidad y el area de
embarques y producto terminado. El objetivo principal de este apartado es enfocar los
cambios en los siguientes puntos:

e Control adecuado de los inventarios de producto terminado (fisico versus boletas
de trazabilidad).

e Control de orden y limpieza en las bodegas de la fabrica.

e Uso adecuado del equipo movil (IPod y escéner).

Se mencionaron las actividades que el area de calidad debe implementar. Sin
embargo; para el area de embarques y producto terminado los operadores de
montacargas asignados a los traslados o salidas de inventario de la bodega principal de
la empresa hacia las bodegas aledafias de la fbrica no notifican adecuadamente dicho
movimiento en SAP. Por lo tanto; al asignar carga en el area de embarques se le da
instruccion de buscar productos en la bodega principal y como consecuencia del mal
traslado de producto, se pierde tiempo buscando los lotes. Debido a esto y de igual
manera para el area de calidad, se realizé el siguiente diagrama de flujo para el proceso
de traslados:
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llustracién 9, Diagrama de flujo actual del proceso de traslados

Inicio del proceso de
traslados

4
Verificacion de
producto disponible
para trasladar en
SAP

!

Elaboracion del
programa de
fraslados

Decisiones internas
entre Embarques y el
Depto. de Calidad

Carga de producto a
la unidad de
transporte y colocar
&l marchamo de

fransicién

Entrega de hoja de
control de traslados al
piloto

Colocar el producto en el
modulo de la bodega
segln espacio disponible

b}

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 16, Resumen del proceso actual de traslados

Simbolo Nombre Cantidad
Operacién 5
[:] o actividad
Toma de 1
Q decisiones
Almacenaje 1
Total 7

Este diagrama se enfoca en el proceso de traslados de producto terminado a
bodegas fordneas de Vidriera Guatemalteca, S.A. Los montacarguistas del area de
embarques y producto terminado, de igual manera, entorpecen el sistema de gestién de
inventarios porque no notifican oportunamente el traslado y despachos de productos a las
bodegas. Al evaluar el actual método de trabajo empleado por este Departamento, se
encontré que, al asignar carga, los operadores pierden tiempo buscando producto en la
bodega principal de la Vidriera y regularmente el producto se encuentra en el otro
complejo de bodegas. Por este motivo, se realiz6 una propuesta de cambios en el actual
proceso mediante el siguiente diagrama de flujo y los andlisis criticos de las operaciones
propuestas:
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llustracién 10, Diagrama de flujo propuesto para el proceso de traslados

Inicio del proceso de
traslados

A 4
Verificacion de
producto disponible
para trasladar en
SAP

v

Elaboracidn del
programa de
traslados

Mo conforme

Decisiones internas
entre Embargues y el
Depto. de Calidad

%) Conforme

Reposicion de Motificar el traslado
i i de producto
equipo movil en =M™ tarmisado al
mal estado  atna AP

Carga de producto a
la unidad de
transporte y colocar
el marchamo de
fransicion

Entrega de hoja de
control de traslados al
piloto

v

Dar seguimiento al
tablero KANBAN

Colocar el producto en el
modulo de la bodega
segun espacio disponible

b

Llenar reporte de
montacargas

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 17, Resumen del proceso productivo actual

Simbolo

Nombre

Cantidad

L)

Operacién
o actividad

8

Toma de
decisiones

<
Vi

Almacenaje

Total

10

Tabla 18, Notificar el traslado de producto terminado al sistema SAP

Pregunta

Notificar el traslado de producto terminado al sistema SAP
Seguida

Accidn esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
notificar el traslado de
producto terminado a

SAP

Si no se realiza, se pierde tiempo buscando el producto en las

bodegas.

Evitar inconsistencias en el sistema de gestidn de
inventarios y disminuir los tiempos de bisqueda de lotes
en los médulos de las bodegas.

2. ;Dénde debe
hacerse?. mediante el
uso del escaner y Ipod

Es la herramienta de apoyo para realizar dicha actividad.

No cometer equivocaciones si se realiza de forma
manual

3. $ Cuando debe
hacerse?: antes de
iniciar la carga de
producto terminado a
la unidad de transporte

Se debe realizar al final para evitar atrasos en los siguientes traslados

de lotes.

Obtener informacidn precisa de una tarima en las
bodegas.

4. ;Quién debe hacerlo?:
operadores de
montacargas
asignados a esa tarea
en especifico.

Son los encargados de realizar dicha actividad, ya gue son los Unicos

en poder trasladar tarimas de un lado a otro.

Se espera que el montacarguista realice sin
equivocaciones dicha actividad.
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Pregunta

Tabla 19, Dar seguimiento al tablero Kanban

Dar seguimiento al tablero KANBAN

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cudl es el objetivo?:
dar seguimiento al
tablero kanban
individual

Se debe realizar para mantener las bodegas ordenadas y tener
conocimiento de la colocacion de lotes en los madulos.

Mantener las bodegas ordenadas y no entorpecer la
metodologia PEPS

2. ¢ Donde debe
hacerse?: en el tablero
individual de cada
bodeguero
montacarguista.

Es la forma menos costosa de llevar un control personal de la bodega
vy a la vez ayuda al operador a disminuir tiempos de bisqueda y no
entorpecer el método PEPS.

Cada bodeguero debe llevar el control preciso de su
tablero Kanban

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: al finalizar la
colocacion de
producto en las
bodegas.

Mo demorar la colocacion de producto en las bodegas.

Realizar la actividad al final de la colocacién de un lote
para no demorar sus demas actividades laborales.

4. ; Quien debe hacerlo?:
operadores de
montacargas

Son los encargados de realizar dicha actividad, ya que son los Unicos
en poder trasladar tarimas de un lado a otro.

Cada montacarguista debe tener su control para dar
reportes o informacion real al momento de ser solicitada
por los encargados de asignar carga.

Pregunta

Tabla 20, Llenar reporte de montacargas

Llenar reporte de montacargas

Seguida

Accidén esperada

1. i Cual es el objetivo?:
llenar oportunamente
el formato brindado
para reportes del
estado de los
montacargas utilizados

Se obtiene informacién de manera oportuna para programar servicios
preventivos o correctivos a los montacargas o Ipod y escaner.

Programar servicios preventivos y correctivos
adecuadamente.

2. ;Dénde debe
hacerse?: en su celular
o en la tableta
asignada por area
mediante una encuesta
de google forms

Se evita la acumulacion de papel y se alimenta una base de datos que
es manejada por el encargado de mantenimientos de los equipos.

Llenar el formulario de la manera que mejor le convenga
al operador para evitar colas si se utiliza sdlo la tableta
asignada por area.

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: al finalizar el
turno

Se realizd de forma que no ocupe mas de 5 minutos extras del tiempo
de los operadores.

Llenar el formulario al final para no aumentar el tiempo
ocioso del operador dentro de su turno operativo.

4. ;Quién debe hacerlo?:
individualmente cada
operador de
montacargas

La idea es recabar informacion de los equipos utilizados.

Obtener informacion precisa por montacargas utiizado
dentro de los turnos operativos.

Proceso de embarques

Finalmente, para asegurar que se cumpla el despacho de producto terminado bajo
el método PEPS en el proceso de la Vidriera y que se mantenga en orden el sistema de
gestion de inventarios, se proponen los cambios para el proceso de embarques. Por lo
tanto; se presenta el actual proceso ilustrado por el siguiente diagrama de flujo:

41




llustracién 11, Diagrama de flujo actual del proceso de embarques

Inicio del proceso de
embarques

Elaboracidn del
programa de
despacho

l‘—

Coordinacin del
posicionamiento de
unidades en rampa

por medio de llamada
telefdnica.

Autorizar el ingreso
de unidades

!

Pesar envaciola
unidad de transporte.
¥ posicionar en la
rampa respectiva.

Decisiones internas
entre Embarques y el
Depto. de Calidad

Ubicacion del
producto dispanible
con ayuda del
sislema SAP

l

Escoger la bodega
para carga segun
exislencias

Elaboracion de Hoja
de Picking

Elaboracion de
documentos de
entregalfactura,
especificaciones y
cerfificados)

Decisiones intemas
enire Embarques y el
Depto. de Calidad

Elaboracion de factura
de acuerdo a
Revisar existencias especificaciones del
de_produclo producto (pesa, color,
terminado en l empague y cantidad)
sistema SAP.
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Carga del producto

l

Entrega de
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despacho al piloto

Verificacion de peso
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l
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de seguridad
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Continuacién de llustracion 11

I

utornzacion de salida

Evaluacion por parte
del cliente

k2
Enfrega de
documentos sellados

y firmados por el
cliente

Fin

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 21, Resumen del proceso productivo actual de embarques

Simbolo Nombre Cantidad
Operacién 21
[:] o actividad
Toma de 4
Q decisiones
Almacenaje 0
Total 25

Para lograr que se cumpla el método PEPS en los despachos y se erradiquen las
inconsistencias entre boletas de cddigos de barras (Apéndice 1) y Kardex, se propone el
siguiente diagrama de flujo:

Tabla 22, Resumen del proceso productivo propuesto para embarques

Simbolo Nombre Cantidad

Operacién 26

[:] o actividad
Toma de 5

O decisiones
Almacenaje 0

\/

Total 31
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llustracién 12, Diagrama de flujo propuesto para el proceso de embarques

Inicio del proceso de
embargues

Elaboracion del

;s:;l;umndn ol método
PEPS

]

Elaboracidn del
Prondstico de
Embarque de

Producto Bloqueado

 —

Coordinacion del
posicionamiento de
unidades en rampa
por medio de llamada
telefonica.

|

Autorizar el ingreso
de unidades

|

Pesar en vacio la
unidad de transporte.
Y posicionar en la
rampa respectiva.

Revisar existencias
de p

terminado en el

sistema SAP.
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Ubicacion del
producto disponible
con ayuda del
sistema SAP

!

Escoger la bodega
para carga segun
existencias

Elaboracion de Hoja
de Picking

Ip=peccion de
taracteristicas del
producto (empague

aspectos visugles)

Elaboracion de factura
de acuerdo a
especificaciones del
producto (peso, color,
empague y cantidad

Decisiones intemnas
entre Embarques y el
Depto. de Calidad

Decisiones internas
entre Embarques y
Ventas

Decisiones internas
entre Embarques y el
Depto. de Calidad
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Continuacién de llustraciéon 12

3
Elaboracién de - Elaboracion de
documentos de Logal Lugar d Exportacicn documentos de
er a, + destino del » exportacion dependiendo 'L
especificaciones y ducto] del medio de transporie
certificados) (maritimo o terrestre)
lAutorizacion de salida
Reposicion de Rebajar boletas del l

equipo mavil en ———3»

mal estado

Adicionalmente, se adjuntan los andlisis criticos de las operaciones propuestas:

inventario

Carga del producto

l

Entrega de
documentos de
despacho al piloto

l

Verificacion de peso
de la unidad de
transporte cargada

|

Colocar marchamos

Entrega

!

Evaluacion por parte
del cliente

Ensayos de 4,—’[

Realizar hoja de
control de materiales
que no cumplieron
con el método PEPS

Realizar indicadores del
cumplimiento mensual del
método PEPS y el
desempeiio del sistema de

de seguridad

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 23, Elaboracién del programa de despacho asegurando el método PEPS

Elaboracion del programa de despacho asegurando el método PEPS

Pregunta

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
asignar la carga
diariamente
asegurando el
despacho bajo el
método PEPS

Los clientes de la cadena alimentacia son estrictos respecto al PEPS,
se desea evitar reclamos.

Despachos que aseguren el PEPS, evitar reclamos.

2. iDonde debe
hacerse?: en el puesto
de Jefatura de
embarques y producto
terminado con apoyo
de SAPylos
pronésticos de
produccidn y ventas

La principal responsabilidad del Jefe de esta area es programar
despachos acorde a los planes de produccion y de ventas.

Se espera que la supervision y la jefatura trabajen en
conjunto para lograr distribuir la carga equitativamente y
cumplir con los pedidos del cliente.

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: un dia antes
de la fecha de
despacho

Seguir con la actual forma de trabajo del Depto. De Distribucion
respecto a programar carga para dias siguientes.

Al finalizar el turno del Jefe, ya se debe tener
conocimiento del despacho para el dia siguiente.

4. i Quién debe hacerlo?:
Jefe de embarques

La principal responsabilidad del Jefe de esta area es programar
despachos acorde a los planes de produccién y de ventas.

La jefatura debe cumplir con dicho requisito.

Tabla 24, Elaboracién del pronéstico de embarque y producto bloqueado

Elaboracion del prondstico de Embarque y Producto Blequeado

Pregunta

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
Elaborar pronéstico de
embarque de preducte
bloqueado.

Si no se tiene planificado producir nuevamente una moldura en
especifico y la Unica existencia esta blogueada, se corre el riesgo de
no despachar el producto oportunamente al cliente.

Evitar atrasos en el proceso de carga por producto
blogueado

2. ;Dénde debe
hacerse?: en el puesto
de Jefatura de
embarques y preducte
terminado con apoyo
de SAP

La principal responsabilidad del Jefe de esta area es programar
despachos acorde a los planes de produccion y de ventas.

Se espera trasladar informacion oportunamente para
cumplir con el despacho de producto terminado en
tiempo.

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: un dia antes
de la fecha de

Evitar utilizar Whatsapp para pedir |a revision de algun producto

Alfinalizar el turno del Jefe, ya se debe tener
conocimiento del despacho para el dia siguiente.

desy 10

blogueado, se requiere un procedimiento formal.

Jefe de embarques

4. ; Quién debe hacerlo?:

La principal responsabilidad del Jefe de esta area es programar
despachos acorde a los planes de produccion y de ventas.

La jefatura debe cumplir con dicho requisito.

47




Pregunta

Tabla 25, Rebajar boletas del inventario

Rebajar boletas del inventario

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
rebajar del inventario
las boletas de

producto despachado

Elimina inconsistencias en la transaccion de producto terminado de
SAP.

Conocer a profundidad el proceso que debe seguir el
operador montacarguista con el fin de evitar reprocesos
en el area de producto terminado y embarques.

2. ¢ Dénde debe
hacerse?: mediante el
|pod y escaner

Evitar que la tarima se duplique en el inventario de SAP

Evitar que la tarima se duplique en el inventario de SAP

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: al finalizar de
cargar el producto
terminado a las
unidades de transporte

Alinicio de la inspeccion, el operador debe apoyar en la operacion.

Disminuir el tiempo de inventarios de producto
terminado y diferencias entre boletas y Kardex

4. ; Quién debe hacerlo?:
el operador de
montacargas asignado
al area de embarques

Actividad asignada dentro de sus labores

Al final de la carga se espera que el montacarguista de
baja del inventario la boleta cargada al sistema.

Tabla 26, Realizar hoja de control de materiales que no cumplieron con el método PEPS

Realizar hoja de control de materiales que no cumpliercn con el método PEPS

Pregunta

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
Realizar hoja de
control de materiales
que no cumplieron con
el método PEPS

Utilizar la hoja como apoyo para darle seguimiento al indicador de
cumplimiento de la metodologia PEPS.

Llevar un registro histérico de esta actividad

2. ;Donde debe
hacerse?: Puesto de
supervisor de
embarques con apoyo
de SAP

Debe apoyar a la jefatura para llevar el registro histarico de la liberacion
de producto blogueado solicitado al Depto de Calidad.

Llevar el control diario para recabar datos con los que
se realizara el indicador del cumplimiento PEPS.

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: al finalizar el
despacho de la
moldura solicitada

Realizar la evaluacion del cumplimiento del Depto. De Calidad.

Evaluar oportunamente si lo solicitado se cumplio en
tiempo.

4. ;Quién debe hacerlo?:
Supervisor de
Embarques

Debe apoyar a la jefatura ya que es parte de sus actividades laborales
asignadas.

El supervisor debe cumplir en tiempo para evitar
retrasos y darle un buen seguimiento a esta actividad.

Tabla 27, Realizar indicadores del cumplimiento mensual del método PEPS y el
desempefio de gestidon de inventarios

Realizar indicadores del cumplimiento mensual del méto

S y el desempeiic de gestion d

Pregunta

Seguida

Accién esperada

1. ¢ Cual es el objetivo?:
Presentar nuevos
indicadores para la
Gerencia de
Operaciones

Complementar el anico indicador del Departamento. Se requiere
entregar reportes mas técnicos.

Evaluar el desempefio de la propuesta mediante estos
indicadores.

2 ;Dénde debe
hacerse?: en el puesto
de Jefatura de
embarques y producto
terminado/ Supervisor
de Producto
Terminado con apoyo
de SAP

El supervisor sera el encargado de realizar las auditorias y luego
entregar datos al Jefe.

Llevar el control diario para recabar datos con los que
se realizaran los indicadores.

3. ¢ Cuando debe
hacerse?: Al finalizar la
semana, dias sabados

Utilizar los registros de la semana para presentar resultados los dias
lunes.

Ambos encargados deben cumplir puntualmente con
estos reguerimientos.

4. ¢ Quién debe hacerlo?:
Supervisor de
Producto Terminado/
Jefatura de Embarques

Distribuir de la siguiente manera: los indicadores deben ser
presentados por la Jefatura y realizar las auditorias de la gestion de
inventarios debe ser por parte de la Supervisén de producto terminado.

El supervisor debe cumplir en tiempo para evitar
retrasos y darle un buen seguimiento a esta actividad.
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VIl. PROPUESTA DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO, FORMATOS Y
DISTRIBUCION DE BODEGA
Para que se logre el cumplimiento de la metodologia PEPS en los procesos
involucrados, se complementé el andlisis critico de las nuevas actividades propuestas con
formatos de registro, instructivos para la documentacién en la norma ISO 9001 y la
distribuciéon de los médulos de las bodegas de la fabrica.

Las instrucciones de trabajo y documentos de registro realizados para respaldar
los requisitos mencionados anteriormente son los siguientes:

e Asignacion de montacargas.

e Tablero Kanban y propuesta de distribucién de médulos de las bodegas de
producto terminado.

e Operacién de montacarguistas (revisién y empaque).

e Operacibn de montacarguistas (embarques) y traslados de producto
terminado y control de orden y limpieza de bodegas foraneas.

e Formulario VG-IT-RE-004-R1 — Entrega de turno de operador de equipo
moévil v6 - 06/05/2021.

¢ Elaboracién del programa de despacho asegurando el método PEPS.

e Prondstico de embarque de producto bloqueado.

¢ Hoja de control de materiales que no cumplieron con la salida del inventario
(método PEPS).

e Ensayos de trazabilidad.

A continuacion, se hace una descripcién de cada instruccién de trabajo realizada
y formatos de registro con base en los formatos utilizados dentro de la empresa por parte
del Sistema de Gestion de Calidad.

A. Asignhacién de montacargas

Actualmente, la empresa no cuenta con un registro o control que permita detectar
de manera efectiva y rapida a los operadores que utilizan montacargas. Esto dificulta el
rastreo de operadores que generan dafos al equipo por error de operacion o accidentes
leves. Razon por la cual, se proponen los siguientes formatos para ordenar por
actividades al personal de montacargas:
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Tabla 28, Asignacidon de montacargas de revision y empaque (area de planta)

gas Tarea Escaner| Ipod |Llave|Turno Operador |Usuario SAP|Turno |Operador|Usuario SAP|Turno |Operador |Usuarie SAP|Turno Operador Usuario SAP
Doosan 3 Horno (HV1) ED3 IPD3 |K3
Doosan 5 Horno (HV4) ED5 IPD& |K&
Doosan 8 Decorado A ED6 IPDE |K6& A B c D
Doosan 10 |Decorado B ED10__ |IPD10 K10
Doosan 18 |Embolsadora ED18 IPD18 |K18
Doosan 8 Reprocesos y Segunda Rev. |[ED8 IPD8_|K8 Dia NO APLICA

Fuente: elaboracién propia

Tabla 29, Asignacion de montacargas de embarques y almacén general (muelle de cargay
bodegas foraneas)

Montacargas Tarea Escaner Ipod Llave Turne | Operador| Usuario Turne | Operador| Usuario
Doosan 4 |Carga (Bodega 10) |[ED4 IPD4 K4
Doosan 7 |Carga (Bodega 10) |[ED7 IPD7 K7
Doosan 15 |Carga (Bodega 10) [ED15 IPD15 K15
Doosan 13 |[Traslados ED13 IPD13 K13
Doosan 9 |Bodega 17 NIA N/A K9 Noche
Doosan 12 |Bodega 24 NIA N/A K12 Dia
Doosan 11 |Bodega 18 NIA N/A K11
Boosan 16 |5 ieqa 19y 21 |NiA N/A K16
Doosan 14 |Bodega 44 N/A N/A K14
Doosan 17 |Almacén General |N/A N/A K17 N/A N/A
Comodin EMB-
Toyota 19 |30 Baja NIA NIA K20
D005aN 22 |omodin Torre Ata|ED22 |IPD22 KDN NA
Stl23 |\ comodin-Torre Alta|[ES22 | IPS23 KSN

Fuente: elaboracion propia

Por motivos de procedimientos y normas de la Vidriera no es posible listar a detalle
una propuesta con nombres reales de colaboradores de la empresa. Ademas, no se
cuenta con una norma que indique que sélo ciertos operadores puedan utilizar un
montacargas, IPod y escaner, esto dificulta la asignacion rigorosa de equipos al personal.

Adicionalmente, el personal del area de calidad apoya segun la disponibilidad de
personal experimentado en la conduccién de este tipo de maquinaria. No se tiene una
norma que limite a solo aquellos operadores que cuenten con licencia para utilizar
montacargas.

Por lo tanto, para que esta propuesta de asignacién funcione, se le propondran
estas observaciones a la Gerencia de Recursos Humanos para que brinde su apoyo en
crear dicha norma para futuros facilitar el rastreo de pérdidas o dafios a los equipos
arrendados.
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B. Tablero Kanban y propuesta de asignacién de médulos de las bodegas
de producto terminado

Tablero Kanban

Para llevar un control efectivo, se propone que se asigne a un operador de
montacargas por turnos (embarques y calidad). Se debe asignar el seguimiento del
tablero Kanban grupal para que se eviten los siguientes errores:

¢ Confundirse de médulo asignado segun la categoria del producto (libre,
bloqueado, pendiente de decorado, decorado, segunda revisién, reempaque o
fuera de empaque) al momento de trasladar producto a la bodega principal de la
fabrica.

e Para las bodegas fordneas, evitar almacenar producto viejo en la segunda
posicién de las filas y calles.

e Para el area de Reprocesos y Segunda Revision, dar de baja a las boletas de
producto liso del producto por revisar y notificar al sistema las nuevas boletas de
trazabilidad de reempaque o segunda revision.

Se presenta el tablero propuesto:

llustracién 13, Tablero Kanban

Fecha (1x.0x.2021)-turno-area-horario

En proceso
Trabajandose Ala espera

Para hacer

Intrucciones:

1. Escribir individualmente las tareas planeadas para el turno en post it’s

2. Establecer horarios dentro del turno para chequeo de las actividades (por ejemplo: revision 1: antes de salir para almuerzo, revision 2: antes de salir
del turno)

3. Pegar las tareas en el drea de "para hacer"

4, El encargado de darle seguimiento al tablero, debe chequear el estado de la actividad en los horarios previamente establecidos

5. 5i no se ha completado la actividad, pero se estd trabajando, debe colocar el post it en el érea de "trabajandose”.

6. Si se completa la actividad en el siguiente chequeo del estado antes de finalizar el turno, debe pegar el post it en el drea de "Hecho"

7. Al final del turno, si se tienen actividades pendientes se deben colocar en la columna "A la espera®

8. Al inicio del siguiente turno, se debe chequear el tablero y retirar las actividades terminadas y las que estin a la espera debe modificarse el post it

Fuente: elaboracion propia
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Para elegir al montacarguista lider, se recomienda asignar al colaborador con
mayor experiencia de manejo de montacargas, con capacidad de liderazgo y
conocimiento a profundidad de la operacién de montacarguista.

Asignacién de méddulos por tipos de boletas y su adecuada colocacién

Para mejorar la trazabilidad de productos en la bodega principal de la fabrica, se
deben asignar por médulos, sectores, posicion, altura y por tipo de producto. Ademas de
capacitar a los operadores de montacargas para que conozcan la distribucion propuesta.
A continuacién, se presenta la distribucién propuesta:

llustracién 14, Propuesta de distribucion de modulos por tipo de boleta
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Fuente: elaboracion propia
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Tabla 30, Descripcion de asignacion de médulos por tipo de boleta

Mdédulo Color Sector Tipo de Estado
producto
Médulo 1 Amarillo A Fuera de Blogueado
empagque
Médulo 1. A Amarillo B Fuera de Blogueado
empaque
Modulo 1.B Rojo B Blogueado Blogueado
Mdédulo 2 Gris A Re empacado Liberado
Médulo 3 Verde C Liso Liberado
Médulo 4 Verde C Liso Liberado
Médulo 5 Verde E Liso Liberado
Mdédulo 6 Verde E Liso Liberado
Mdédulo 7 Rosado G Decorado Liberado
Médulo 8 Rosado G Decorado Liberado
Modulo 10 Rojo D Bloqueado Bloqueado
Modulo 11 Rojo D Blogueado Blogueado
Modulo 12 Rojo F Blogqueado Blogueado
Modulo 13 Celeste F Pend.De Blogueado
decorado
Médulo 14 Celeste H Pend.De Blogueado
decorado
Modulo 15 Celeste H Pend.De Blogueado
decorado

llustraciéon 15, Almacenaje de producto por posicion y altura

- . [ 2 |
- | 1 [
Calle
e
F =
E-_—
Niodulo 13
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Tabla 31, Descripcion de posiciones del producto terminado

Posicion | Color Altura Color
1 Verde 1 Morado
2 Amarillo 2 Azul

Este trabajo de graduacién esta enfocado en el estudio en la produccién de la botella
cervecera estandar, C2052. Por lo tanto; su conformacion de lotes en 23 tarimas permite
almacenarlo de la siguiente manera:

e 1 fila de 5 tarimas dobles (alturas 1y 2) con un total de 10 tarimas en una calle.
e 1 fila de 6 bultos dobles (alturas 1y 2) con un total de 12 tarimas en otra calle.
e 1 bulto en la posicion 2, de altura 1.

En resumen, un lote de 23 tarimas ocupa dos calles del médulo. Sin embargo; para
almacenar molduras cuyos lotes se conforman en 16 tarimas, se ocupa el 57% (8 espacios
en las dos alturas) de dos calles. Para que esta propuesta de asignacion de producto
terminado por médulo permita asegurar un despacho bajo el método PEPS se establecen
los siguientes criterios:

e Todo el producto liberado méas antiguo debe estar colocado en la posicion 2 de las
calles de los moédulos para que facilite la carga a la unidad de transporte.

e Se le debe dar prioridad al despacho de producto bloqueado que se encuentra en
segunda revisién o reproceso. Por ejemplo; si se esta produciendo la moldura
C2052 y se tiene producto de la misma moldura en el area de reprocesos o
bloqueado, se debe esperar la liberacion del producto bloqueado.

e Se debe notificar posicién, altura y modulo al sistema de gestién de inventarios al
colocar la tarima en el espacio segun corresponda para el almacenamiento.

Estos criterios se deben aplicar a las bodegas aledafias de la fabrica exceptuando
el ultimo. Recordar que no se tiene acceso al sistema SAP en las bodegas aledafias y la
implementacién de equipo mévil no es factible econdmicamente para esta propuesta. Sin
embargo; se debe capacitar al personal para seguir la instruccion de despachar primero
el producto més antiguo. Este control se le debe asignar al jefe de los bodegueros.

C. Operacion de montacarguistas (revisiéon y empaque)

Con el objetivo de registrar en los procedimientos 1ISO 9001, se presenta el
siguiente instructivo con el procedimiento correcto que hace referencia al diagrama de
flujo propuesto para el Departamento de Calidad.
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llustracién 16, Instruccién de trabajo de operacién de montacarguista (revisidony

empaque)

INSTRUCCION DE TRABAJO

Nombre: operacién de listas isiény Alcance: Revision y Empaque

Copla controlada No.:
No. de Control:

No. QUE y COMO HACER

QUIEN LO HACE REFERENCIAS A MANUALES

0O INSTRUCTIVOS

1 |Segun Ias instruccidnes de los operadores de la inspeccién de aduana,conforma tarimas de producto terminado, y les coloca el flsjado.
1.2 |Retiraun code dela pestafia inferior de las boletas de trazabilidad y pega con cinta adhesiva el restante de la bolsta a la tarima pendiente de embolsado

1.3 [Transporta latarima a la embolsadora y procede a su respectivo embolsade

1.3 |El codo sobrante se lo pega con cinta adhesiva a |a tarima recientements embolsada
1.4 |Transporta la tarima embolsada a |a bascula yla pesa. Verifica que el peso sea el correcto y asegura que lo anota correctamente en la boleta de peso.

1.5 |En ofro lado de |a tarima embolsada y pesada, pega con cinta adhesiva la boleta de peso.

1.6 |Con apoyo del tablero Kanban, busca espacio asignado seguin |a categoria del producto (liso, bloqueado, decorado,PD y fuera de empaque)
en el médulo y lo traslada.

1.7 |Notifica la ubicacién, posicién y altura de la tarima al sisterna SAP mediante el IPOD y escaner.

1.8 |Alfinalizar el tuno, llena el formulario VG-IT-RE-004-R1 - ENTREGA DE TURNO DE OPERADOR DE EQUIPO MOVIL v6 - 06/05/2021

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Materiales y Equipos de Trabajo:

Op. De Montacargas

No aplica.
Documentacién: Razén de la sustitucion:

No aplica.

Elaboré: Autorizé: No. de Revisign Fecha de emisién: _ |Pagina:
’:ristian Avalos N/A N/A N/A

De igual manera, se hace referencia al seguimiento del tablero Kanban
anteriormente mencionado y al llenado del formulario de control de estado de
montacargas para dar seguimiento a los mantenimientos preventivos y correctivos y lograr

gue se mantengan en 6ptimas condiciones.

D. Operacién de montacarguistas (embarques) y traslados de producto
terminado y control de orden y limpieza de bodegas foraneas

Con el objetivo de registrar en los procedimientos 1ISO 9001, se presentan los
siguientes instructivos con los procedimientos adecuados que hacen referencia a los
diagramas de flujo propuestos para el Departamento de Distribucién. (Apéndices Dy B

respectivamente)
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Nombre: operacién de montacarguistas (Despachos en bodega No. 10)

llustracién 17, Instruccién de trabajo de operacidon de montacarguista (embarques)

INSTRUCCION DE TRABAJO

Alcance: Embarques

Copia controlada No.:
No. de Control:

No.

QUE y COMO HACER

QUIEN LO HACE

REFERENCIAS A MANUALES

OINSTRUCTIVOS

1
1.2
13
14

15

Revisa los datos del lote, y unidad de transporte asignada en la hoja de picking y las nofificaciones del Ipod para proceder con la carga del lote.

Busca en el IPOD Ia ubicacion del lote por cargar

Busca la moldura por cargar en los médulos asignades para los productos terminados libres

Revisa el estado del lote y evalia si es apto para ser despachado. Si encuentra algun dafio al lote, Io nofifica para que lo reparen en el 4rea de Reprocesos.

Si el lote s apto para despacho, escanea la boleta y le da de baja en el sistema SAP mediante el uso del escaner y el IPOD

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Op. De Montacargas

Cristian Avalos

N/A N/A

1.6 |Procede con el traslado del lote a la unidad de transporte asignada y lo deja frente a la rampa para que los cargadores lo acomoden dentro de la unidad

1.7 |Retibe los codos de las boletas de trazabilidad del lote completo de parte de os cargadares o del cheque de carga. Op. De Montacargas

1.8 |Adjunta el fotal de boletas del lote complefo cargado a la hoja de picking. Op. De Montacargas

) ) Op. De Montacargas

1.9 |Devuelve las hojas de picking completadas al cheque de carga y se trasladan a las oficinas del Departamento para completar la papeleria y darle salida a la unidad

1.1 |Al finalizar el tumo, llena el formulario VG-I T-RE-004-R1 - ENTREGA DE TURNO DE OPERADOR DE EQUIPO MOVIL v6 - 06/05/2021 Op. De Montacargas
Materiales y Equipos de Trabajo:
No aplica.
Documentacion: Razén de |a sustitucién:
No aplica.
Elabore: Autorizo: No. de Revision Fecha de emision:  |Pagina:

N/A

Fuente: elaboracion propia

llustracién 18, instruccién de trabajo de traslados

INSTRUCCION DE TRABAJO

Copla controlada No.:

Nombre: traslados de producto terminado y control de orden y limpieza de bodegas foraneas Alcance: Producto Terminado No. de Control:
No. QUE y COMO HACER QUIEN LO HACE REFERENCIAS A MANUALES
O INSTRUCTIVOS
1 |Enbodega de desting, refira el marchama de transicidn del camidn y verifica si el producto que estd recibiendo fisicamente coincide con lo descrito en 1a hoja de control d{ Encargade Bed. Forénea
despachos porvehiculo. Si es correcto, procede a su recepcidn
Encargado Bod. Fordnea
1.2 |Utilizando el tablero Kanban, ordena los lotes en los mddulos con espacio disponible segn la fecha de fabricacidn y moldura.
1.3 |Siecurren dafios en el producte durante el aimacenamiente, informa al Supenisor de Producto Terminado Encargado Bod. Foranea
para que se le de seguimiento y se regrese la tarima o lote completo al drea de reprocesos y segunda revisidn
) . Encargado Bod. Fordnea
1.4 |Al completar el programa de traslados, verifica diariamente el orden y limpieza de |a bodega asignada
1.5 |Alfinalizar el turno, llena el formulario del estado del montacargas utilizado Encargado Bod. Fordnea

Materiales y Equipos de Trabajo:

No aplica.

Documentacion: Razén de la sustitucién:

No aplica.

Elaboré: Autorizé: No. de Revisién Fecha de emisién:  [Pagina:

Cristian Avalos

N/A N/A

N/A

Fuente: elaboracion propia
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E. Formulario VG-IT-RE-004-R1 - Entrega de turno de operador de equipo
movil v6 - 06/05/2021

Adicionalmente, el estado de los equipos afecta directamente a la operacion de
montacargas ya que se necesitan mantener en Optimas condiciones para realizar las
actividades de los turnos operativos. Por ejemplo; si un escaner no funciona, no se
reportada oportunamente y no se le da seguimiento, el operador recurre a notificar las
boletas de forma manual. En otras palabras, utiliza Unicamente el IPod para ingresar el
ndmero de boleta al sistema. Cuando no se utiliza el escaner, se aumenta el riesgo por
errores operativos e ingresa datos incorrectos a la transaccion de producto terminado de
SAP (transaccion ZINVPT). Actualmente, se tiene registrado en los procedimientos ISO
9001, un formato que debe ser llenado por escrito y no se le da seguimiento
constantemente. El otro recurso utilizado para reportar los dafios es por chat de grupo en
WhatsApp. Sin embargo; al delegar la responsabilidad de monitorear reportes
electronicos a un colaborador en especifico, se puede disminuir el tiempo de respuesta
ante las emergencias que puedan ocurrir en la operacion diaria de montacargas.

A continuacién, se presenta el formato propuesto para la actividad:

llustracién 19, Entrega de turno de operador de equipo movil

VG-IT-RE-004-R1- ENTREGA DE TURNO
DE OPERADOR DE EQUIPO MOVIL vé6 -
06/05/2021

En la primera seccion debe responder las preguntas para evaluar el estado en el que fue
recibido el equipo maévil

*Obligatorio

Escriba su nombre seguide de su nimero de carné utilizando el siguiente
formato. Ejemplo: Nombre Apellido - 10XXXX *

Al iniciar su turno. ;recibié su equipo movil en optimas condiciones? *
O si

O No

Si su respuesta fue "No" en la pregunta anterior. indicar sus observaciones.

Siguiente S  Pigina 1 de 2
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Continuacién de llustraciéon 19

VG-IT-RE-004-R1 - ENTREGA DE TURNO
DE OPERADOR DE EQUIPO MOVIL v6 -

06/05/2021

Obiigataric

3 le 30gunze 3eczidn Jete rexpander I3 praguraes peve evelusr ol ateds e ol gew entrageni ol aguipe

¢Durante que tumo utilizo ol equipo movi? *
O Pansmatana

(@R

O pansmechs

QO Embsrques-makana

QO Emearquas-nache

(O Rsgeosescs y Segunda Ravizian

Seleccione ef equipo movil utilizado *

Q Doosanz
() Doosans
Q© Doosans
Q© Doosans
Q© Doosant
QO Doosanz
Q Doozans
QO Doosaate
Q poosaan
QO Doosanaz
Q© Doosans
QO Doosanz
Q© Doosanis
O Doosante
Q© poosana?
Q© Doosaazz
Q Teyera1e
O Toycta 20
Q Toyena 2
O Toyota 22
Q swm23
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Continuacién de llustraciéon 19

Cologue 2l nimero de horas registradas en el horometro *

Tu respuesta

Seleccione el estado actual del montacargas (puede seleccionar varias
opciones) *

|:| El montacargas presenta recalemamiento

La bocina no funciona

El cincho del cilindro no esta en optimas condiciones

La alarma de retroceso no funciona y/o se escucha muy poco

Las horquillas presentan deformaciones y/o estan desalineadas

Mo funcionan los controles de levantamiento, descenso e inclinacion

La unidad presenta fugas (refrigerante y/p aceite)

Los controles, frenos y volante no funcionan correctamente

El cimurdn de seguridad 2 encuentra en mal estado

(NN N A A I

Minguna de las anteriores

Seleccione el estado actual de las llantas "DELAMTERAS" ©

D Presentan hoyos y grietas
D Presentan inestabilidad al conducir

D Minguna de |las anteriores

Seleccione el estado actual de las llantas "TRASERAS"*

D Presentan hoyos y grietas
D Presentan inestabilidad al conducir

D Minguna de |las anteriores
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Continuacién de llustraciéon 19

El montacargas se encuentra limpic (sin grasa ylo aceites) ~

() =i
O Mo

Estadeo actual del IPod y escaner (puede seleccionar varias opciones)

El IPod no funciona
Mo tiene escaner
El escaner no funciona

La base del IPod no funciona adecuadamemns

(I I I I

Minguna de las anteriores

Observacicones (dejar en blanco si no tiene ninguna observacicn adicional)

u respuesta

Atras Enviar I Phgina 2 de 2

Fuente: elaboracion propia

Mediante la utilizacion de esta herramienta, se mejoran los tiempos de respuesta
y se logra trasladar la informacion oportunamente al proveedor de montacargas para que
le dé seguimiento a los mantenimientos preventivos o correctivos.

60



F. Elaboracion del programa de despacho asegurando el método PEPS

El siguiente instructivo, tiene como objetivo la proposicion de las actividades a
realizar por parte del Jefe de Embarques. La idea es darle seguimiento a un mejor registro
del producto que no se despacha bajo el método PEPS. (Apéndice E)

Esporadicamente, se reciben auditorias internas para corroborar que se esta
despachando adecuadamente y evitar que se desperdicie producto antiguo ya que la
mayoria de los clientes no aceptan este tipo de producto. Adicionalmente, al solicitar la
justificacion de los despachos auditados, se genera una investigacion exhaustiva de los
despachos que no fueron realizados en el afio con el fin de poder justificar cada producto
terminado que se terminara enviando a rotura, producto que se destruye, pero que se
vuelve a utilizar como materia prima. Sin embargo, esto genera un costo de
transformacion y pérdida en ventas.

llustracién 20, Instruccién de trabajo de elaboracidon de programas de despacho

INSTRUCCION DE TRABAJO

Nombre: Elaboracién del Programa de Despacho Asegurando el Método PEP! Alcance: Embarques y Producto Terminado No. de Control:

No. QUE y COMO HACER QUIEN LO HACE REFERENGIAS A MANUALES
O INSTRUCTIVOS

1 |Seguimiento del Pronéstico de Embarques, Ventas y Produccion. Jefe de Embarques
1.2 |Seguimiento de la Hoja de Cambios Jefe de Embarques
1.3 |Seguimiento del inventario de producto terminado en ZINVPT de SAP. Jefe de Embarques
1.4 |Elabora el programa de despacho semanal de producto liso, decorade y mateado segin corresponda. Para elaborarlo, toma en Jefe de Embarques
cuenta la fecha de fabricacion. Jefe de Embarques
1.5 |Revisa si se tiene producto bloqueado dentro del programa de despacho y elabora el cuadro de control de despachos Jefe de Embarques
de producto bloqueado

1.

ES

Informa por medio del pronéstico de embarque de producto bloqueado al Jefe de Control de Calidad para que le de Jefe de Embarques
priorirdad al producto reportado.

1.7 |Elabora semanalmente |a hoja de control de materiales que no cumplieron con la salida del inventario (método PEPS) y lo justifica Jefe de Embarques
1.8|Elabora los siguientes indicadores: cumplimiento mensual del método PEPS y desempefio del sistema de gestién de producto terminado.
Materiales y Equipos de Trabajo:
No aplica.

Documentacion: Razén de la sustitucién:
No aplica.

Elaboré: Autorizé: No. de Revisién Fecha de emisién: Pagina:

Cristian Avalos N/A N/A N/A 1de

Fuente: elaboracion propia

G. Prondstico de embarque de producto bloqueado

La instruccion de trabajo de la elaboracién del programa de despacho asegurando
el método PEPS (Apéndice E) indica que la Jefatura de Embarques debe llevar un control
y registro del producto bloqueado que se necesita despachar para evitar que el producto
gue se encuentra produciéndose en maquina no sea despachada primero que el producto
blogueado.

El objetivo es reportar a los departamentos encargados (Deptos. De Calidad,
Revision y Empaque) todo producto bloqueado que esta contemplado dentro del
programa de despacho para que prioricen las segundas revisiones o reempaques para
liberar oportunamente el respectivo despacho. Para esta actividad, se propone el
siguiente formato:
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Tabla 32, Prondstico de despacho de producto bloqueado

V’CAL PROGRAMA DE DESPACHO DE PRODUCTO BLOQUEADO
ESTATUS ESTADO
MATERIAL DESCRIPCION Cantidad Bloqueads)] Cantidad Fuera de Empaque | co"2 | ogramada de Despacho s e TG cumpLE

Fecha de Solicitud:

Fuente: elaboracién propia

El formato propuesto facilitara el registro del producto que no cumplié en el mes
con el despacho bajo el método PEPS y permitira de una manera mas sencilla recabar
informacién para elaborar un reporte justificado del producto que no se despaché. Se
adjunta una mejor visualizacién del formato (Apéndice H)

H. Hoja de control de materiales que no cumplieron con la salida del
inventario (método PEPS)

La instruccién de trabajo (Apéndice E) indica que se debe justificar todo el producto
gue no salié del inventario bajo el método PEPS (primeras Entradas, primeras Salidas).
Para esta actividad, se presenta el siguiente formato:

Tabla 33, Hoja de control de materiales que no cumplieron con la salida del inventario
(Método PEPS)

Material Descripcién Boletas en chk‘ Fecha de Produccién | =F e TS A
Tieme| TR x
mzz;ﬂ‘ mz/znﬂ‘ x
11822907 1822000 x
11822957 18/2/2000] %
11537288 2662000 x
11937327 26/6/2020|
11937332 26/6/2020] _ x
11837335 lsts/znﬂ{ x
1037383 26/6/2000]  x x NO SE ENVIO DEBIDO A QUE LA TARMA NO ESTABA
0008 (2342.327P_TARRO 11937386, 26/6/2000] x DISPONIBLE (PRODUCTO BLOQUEADO)
11537212 26/6/2020]

11957213 26/6/2020|
11937823 26/6/2020)
11937826 26/6/2020)
11937832 26/6/2020|
11037233 26/6/2020]
11937263 26/6/2020|
11937254 26/6/2020]

Rechazo [Tarima Incompleta] Facturacion Adelantada

Fuente: elaboracion propia

El objetivo es mantener un registro justificado de los productos existentes dentro
de las bodegas de la empresa para que, al momento de las auditorias internas, se
justifique toda la rotura generada por este tipo de inconvenientes. Se adjunta una mejor
visualizacion del formato (Apéndice G)
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I. Planificacion de ensayos de trazabilidad

Para evaluar la correcta notificacion al sistema de gestion de inventarios y crear
los indicadores que se detallaran més adelante, se brindara al personal el formato de
ensayos de trazabilidad:

Tabla 34, Evaluacion y resultados de los ensayos de trazabilidad

Ensayo de Trazabilidad de Producto Notificado a SAP

Médulo de .
Médulo

Material Boleta | Ubicacion . Usuario Cumple No cumple
sap Ubicacién Real

Evaluador Firma:

Resultados
Cantidad|Porcentaje

Cumplimiento
No Cumplimiento

Fuente: elaboracién propia

En este caso, no se brinda un ejemplo con informacién real ya que se necesita de
informacion propia y confidencial de la empresa. Sin embargo; se procede a listar las
instrucciones para llevar a cabo dicha evaluacion:

e Ingresar a la transaccién ZINVPT (inventario de producto terminado) de SAP, para
generar un reporte de Excel con el inventario que se tiene actualmente.

e Al descargar una plantilla de Excel, se debe aleatorizar 10 materiales diferentes y
colocarlos en el formato.

e Alescoger los 10 materiales aleatorios, proceder a enlistar 1 nimero de boleta por
material, ubicacion y usuario que report6 dicha ubicacion.

e Proceder a buscar fisicamente la boleta en las bodegas y corroborar si cumple o
no cumple con lo obtenido en SAP.

Anteriormente, se menciond que se tiene planteado implementar la propuesta a

corto plazo (1 a 3 meses). Por lo tanto; se adjunta el plan de auditorias propuesto a partir
del mes de junio a 3 meses en adelante.
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llustracién 21, Programa de ensayos de trazabilidad
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VIIl. PROPUESTA DEL METODO DE IMPLEMENTACION DE LA
MEJORA

A. Plan de capacitaciones

Las nuevas actividades y registros planteados tales como las instrucciones de
trabajo y formatos de registro deben ser dados a conocer al personal de los
departamentos involucrados. Para esta propuesta, se debe evaluar la forma de capacitar
al personal en materia del correcto uso y manejo del sistema de gestion de inventarios y
el correcto despacho de producto terminado bajo el método PEPS. Es en este punto,
donde el manejo del recurso humano es indispensable ya que son parte fundamental del
proceso productivo, se debe propiciar que la confianza del colaborador es vital en todas
las actividades que realicen. Ademas, se debe capacitar al personal periédicamente a
causa de la rotacion de personal que se realiza esporadicamente.

Para comprobar la efectividad de las capacitaciones de los temas relacionados y
con una presentacion de PowerPoint estandar (Apéndice F) se deben considerar los
tiempos de adaptacion al sistema y las curvas de aprendizaje del personal involucrado.
Los propdsitos para cumplir en este plan de capacitaciones son los siguientes:

e Proporcionar los conocimientos del sistema de gestién de inventarios
lo cual incluye el uso del IPod, escaner y montacargas en base al
manual del usuario de IPod (Apéndice A). Se le brindard una copia a
cada operador.

e Utilizar los diagramas de flujo para mostrar los errores gque se cometen
actualmente y la proposicion de mejora.

e Aprender a utilizar el método Kanban de forma efectiva

e Dar a conocer la nueva distribucién de modulos

e Brindar los criterios adecuados para el método de control del correcto
uso del sistema de gestion de inventarios de producto terminado para
detectar errores y para la toma de acciones correctivas.

¢ Al finalizar la capacitacion, el personal de montacargas sera capaz de
utilizar correctamente el IPod, escaner y la forma de ingresar boletas al
sistema. El personal de embarques sera capaz de monitorear y
detectar los errores para la toma de acciones correctivas con el objetivo
de reducirlos.

Al capacitar al personal, se pretende lograr una cultura laboral dispuesta al cambio.
Por este motivo, se propone capacitar al personal abordando el tema de la correcta
utilizacion del método Kanban para disminuir el riesgo de incumplimiento a las nuevas
actividades propuestas. Adicionalmente, la idea de invertir tempo en educar al personal,
el desafio es lograr un cumplimiento de los procedimientos en un 90% de su totalidad y
no un 17.65% de cumplimiento en su situacion actual y con el tiempo lograr un
cumplimiento total mediante la eliminacién del resto de las debilidades.

65



Al finalizar la capacitacion del dia, se propone utilizar la siguiente evaluacion para
medir el si los operadores entendieron y memorizaron los puntos importantes.

llustracién 22, Evaluacion de capacitaciones

Evaluacion

Método PEPS (primeras cntradas, pnmeras salidas) y Operacion de montacargas de
Vidricra Guatemalteca, S.A.

Nombre y Apellido: Fecha:
Carné: Departamento:
Responda las siguientes preguntas:

1. ;Qué cs ¢l método PEPS y cual es su importancia dentro de los procesos de
VIGUAS.A?

J

i Mencione algunas debilidades actuales del proceso?

3. Indique las responsabilidades del montacarguista segun cl arca asignada de trabajo

4. Escnba la distnbucion de modulos por tipo de producto

Para capacitar al personal, se presenta el calendario propuesto:
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llustracién 23, programa de capacitaciones
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B. Indicadores

Actualmente, el Departamento de Distribucién que se divide en los Departamentos
de Embarques y Producto Terminado, cuenta Unicamente con los dias de transito del
despacho al cliente como indicador para el Departamento de Embarques. Para este
trabajo de graduacion, se propone el indicador del desempefio del sistema de gestioén de
inventarios para el Departamento de Producto Terminado y el indicador del cumplimiento
mensual del método PEPS para el Departamento de Embarques.

1. Cumplimiento mensual del método PEPS
Indica el porcentaje del total de despachos que cumple con el método PEPS
Calculo del indicador (método):

a. Al cierre de facturacion, se debe generar un reporte del total facturado en

el mes mediante la transaccion ZSDRF01_BCK del sistema SAP para
ingresar la informacion requerida del siguiente formato de apoyo:

Tabla 35, Cumplimiento mensual del método PEPS

Estado
Material Descripcidn  |Cumple Mo cumple
Total Total

Fuente: elaboracion propia

b. Verificar en la hoja de control de materiales que no cumplieron con la salida
de inventarios (método PEPS) las fechas de produccion de las boletas que
aun se tienen en existencia en las bodegas.

c. Se considera que cumplen todos aquellos materiales que salieron
completamente del inventario de producto terminado al igual que las
boletas que se encuentran en el rango de diez dias entre lotes de
produccion. En otras palabras, silas boletas de producto terminado que no
salieron del inventario tienen 10 dias de diferencia versus lo que se
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despachd, cumplen con el método PEPS ya que saldran del inventario en
un despacho posterior.

d. Se considera que no cumplen todos aquellos materiales cuya fecha de
fabricacion difiere en 10 dias de la dltima boleta que se despachd.

e. Se utilizan las siguientes ecuaciones para calcular el cumplimiento y no
cumplimiento:

Total de materiales (cumplen)*100]

e (Cumple = [ ,
Total de materiales evaluados

e No cumple = 100 — % de cumplimiento

2. Desempefio del sistema de gestién de inventarios de producto terminado

Indica el porcentaje de error operativo que se obtiene al evaluar la notificacién de
boletas al sistema de gestion de inventarios por medio del IPod.

Calculo del indicador (método):

a. Realizar semanalmente un ensayo de trazabilidad de materiales dentro de las
bodegas para evaluar la correcta gestiéon del sistema.

b. Verificar la cantidad de semanas exactas del mes a evaluar.

c. Utilizar las siguientes ecuaciones para calcular el indicador:

Resultados ET (Semana 1)+---+Resultados ET (Semana N)
N cantidad de semanas del mes

e (Cumple =

__ Resultados ETNC(Semana 1)+---+Resultados ETNC (Semana N)

e No Cumple =

N cantidad de semanas del mes

Para concluir la propuesta de indicadores, se establece la meta de cada uno con
el objetivo de justificar en todas aquellas ocasiones que no se logré cumplir con las metas.
Las metas son las siguientes:

e Cumplimiento mensual del método PEPS: se espera cumplir en un 90% los
despachos bajo este método.

e Desempefio del sistema de gestion de producto terminado: se espera cumplir en
un 90% el desempefio del sistema de gestién de producto terminado.
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IX.  ANALISIS DEL IMPACTO ECONOMICO DE LA PROPUESTA

A. Costos de reposicién

Segun el Departamento de Contabilidad, los equipos necesarios para implementar
la propuesta son considerados como gastos de reposicion. Es decir, ya estan
contemplados en sus libros contables y no representa una inversion significativa para la
empresa. Debido a esto, no se analiza la rentabilidad porque la idea no tiene un costo
significativo. Sin embargo; se calcularon dichos costos de reposicion mediante
cotizaciones de los productos (Apéndice J) para establecer el monto que la empresa esta
absorbiendo:

e Escéaner
e Bases para IPod
e |Pod

e Capacitaciones

Tabla 36, Descripcién de las Propuestas de Inversion

Inversion Propuesta Descripcion

Derivado de la auditoria inicial a los montacargas. Se
Escaner trataran de adquirir con el fin de evitar el ingreso o
egreso de boletas de forma manual mediante el Ipod.

Dispositivo utilizado para el ingreso o egreso de

. boletas de producto terminado. Se requieren por la

Ipod y base metalicas X L i
falta de equipo actual. La base metalica se requiere

para instalarlos en los montacargas.

Costos necesarios para poder capacitar a los diferentes
Capacitaciones turnos de trabajo y que utilizan el sistema de gestion
de inventarios.

Fuente: elaboracion propia

El costo de las capacitaciones Unicamente representa el valor de las refacciones
y las horas extras a pesar de que no seran pagadas por la empresa Vidriera Guatemalteca
S.A. ya que las capacitaciones continuas son parte de su cultura laboral y estan incluidas
dentro de sus honorarios.

El costo de adquisicion de los escéaneres se considera debido a la previa auditoria
al equipo de los montacargas (Tabla 8, Estado inicial de los montacargas de Vidriera
Guatemalteca, S.A.).
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Tabla 37, Costos de reposicion

Propuestas Inversion (Q) Inversion ($)
Escaner ( 4 unidades) (234 77524 $4 469 62
Bases para Ipod ( 4 unidades)| Q8,800.00 $1,131.05
IPods ( 4 unidades) (28,992 00 $1,155.73
Capacitaciones (221,970.00 $2.823.78
Total Q74 53724 $9 58019

Utilizando un tipo de cambio de $ 1.00 equivalente a Q. 7.78 (Segun el Banco de Guatemala
el 24 de octubre de 2020 www. Banguat.gob.gt)

El costo total de la propuesta es de Q74,537.24. Sin embargo; este monto
representa una baja inversion inicial para implementar esta propuesta. Por lo tanto; la
empresa puede autofinanciarla ya que Unicamente debe ejecutar sus presupuestos.

B. Costos de no implementacion

Los valores de la no implementacion de esta propuesta de mejora se traducen en
costos de almacenamiento de producto y horas extras de trabajo. Esto significa que,
derivado del mal manejo del sistema de gestion de inventarios dentro del proceso
productivo, se genera un aumento en horas extras de trabajo por parte de los
colaboradores de embarques y producto terminado.

Horas extras

Las horas extras se generan al momento de realizar inventarios de producto
terminado y se extienden debido al inadecuado manejo del sistema de gestion de
inventarios actual. Estan compuestas de la siguiente manera (se utilizé un factor X para
mostrar los valores, debido a la confidencialidad de los salarios de los colaboradores de
Vidriera Guatemalteca, S.A.

Tabla 38, Costos por horas extras

Cantidad de
Descripcion horas Costos (Q) Costos ($)
Extras
Horas extras
para
montacarguista
(Clave 3)
Horas extras
para auxiliar de
producto 34 Q5,213.33 | $670.09
terminado
(Clave 2)

34 Q5,213.33 | $670.09

Horas extras
para auxiliar de
embarques
(Clave 4)

Total Q18,246.67 | $2,345.33

74 Q7,820.00 | $1,005.14

Utilizando un tipo de cambio de $ 1.00 equivalente a Q. 7.78 (segun el Banco de Guatemala
el 24 de octubre de 2020 www. Banguat.gob.gt)
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Segun los datos brindados por la empresa, se realizo el célculo de las horas extras
utilizando el sueldo promedio asignado a los colaboradores segun su clave.

Se menciond anteriormente que las horas extras por capacitaciones y por horas
extras de trabajo no son renumeradas en Vidriera Guatemalteca, S.A. El costo se
compensa con horas de descanso brindadas a los colaboradores.

Costos de almacenamiento

Los costos de almacenamiento se calcularon mediante la obtencion de las
toneladas métricas almacenadas al 30 de septiembre de 2020. Del total del
almacenamiento se considera un promedio del 2% mensual de producto bloqueado. La
siguiente gréfica (llustracién 9) muestra los valores multiplicados por un factor X debido
al acuerdo de confidencialidad de la empresa.

llustracién 24, Costo de tonelada métrica almacenada

Costo por TM Almacenada
$14.00

$12.00

$10.00

58.00 737

$7.16

e Costo

$6.00 —— Inventario TM

54.00

52.00

§0.00
lene/20  ffebf20 [mar20 /abr/20 [fmay/20 fjun/20 fjuli20 /ago/20 J/sep/20
Mes

Fuente: elaboracion propia

El costo total que se pretende ahorrar al implementar la propuesta se deriva del
2% del producto terminado total que resulta bloqueado en la inspeccién de aduana. En la
siguiente tabla, se muestra el costo mensual por mantener almacenado el producto
blogqueado dentro de las bodegas.
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Tabla 39, Costo de almacenaje por tonelada métrica bloqueada

Descripcion Costos (Q) Costos ($)
Costo promedio por
TM (blogueada)
almacenada Q6029 B7.75
Costo promedio de
almacenaje de
producto blogueado 210,795 14 $1,367.55

Utilizando un tipo de cambio de $ 1.00 equivalente a Q. 7.78 (segun el Banco de Guatemala
el 24 de octubre de 2020 www. Banguat.gob.gt

C. Costos de oportunidad

Al implementar esta propuesta de mejora en el proceso productivo, el costo de
oportunidad para la empresa se traduce en la ejecucién de presupuestos. Al cuantificar
este costo, se obtiene un total de Q21,970.00 en los capacitados y el capacitador el cual
es calculado mediante el sueldo promedio de los involucrados. Se hace énfasis que el
capacitador de igual manera es colaborador de la empresa.

Por el tema de ética y confidencialidad de los datos econémicos de la empresa, al
no implementar esta propuesta el costo de oportunidad se traduce en la pérdida de un
cliente histérico que en términos econémicos es de un valor incalculable no solo en el
area econdmica o financiera sino también en el goodwill de la compafiia ya que el nombre
comercial de la empresa depende de la satisfaccion de los clientes en el uso adecuado
del manejo de los inventarios y despacho del producto terminado bajo el método PEPS.
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X. CONCLUSIONES

Se determiné al aplicar el Diagrama de Operaciones de Procesos y las
entrevistas que los tiempos del actual proceso productivo a partir de la
inspeccion final hasta el despacho de producto terminado al cliente, no se
generan en el proceso de despacho, sino, en los inventarios de producto
terminado por un inadecuado manejo del sistema de gestion de
inventarios, una inadecuada ubicacion de producto terminado y malas
practicas en la operacion de montacarguistas.

El modelo propuesto mejorado se incluye después de obtener las
debilidades del andlisis utilizando el Diagrama de Ishikawa, el Diagrama
de Operaciones de Procesos y entrevistas, que permite el aseguramiento
de los despachos al cliente bajo el método PEPS ya que el actual proceso
productivo de Vidriera Guatemalteca, S.A. no cuenta con una adecuada
comunicacion entre las areas involucradas, instructivos y hojas de control.

El plan de capacitacion incluye crear una cultura laboral dispuesta al
cambio y el cumplimiento del 90% de los procedimientos propuestos a los
Departamentos de Revisiobn y Empaque y Distribucibn mediante la
adecuada utilizacion del método Kanban y utilizar los indicadores del
sistema de gestion de inventarios como una herramienta de medicion del
rendimiento de la metodologia PEPS.

Se determiné que el presupuesto de implementaciéon de esta propuesta es

de Q74,537.24 lo cual representa una baja inversioén inicial en comparaciéon
del costo de oportunidad el cual refleja un alto impacto econémico del
activo intangible de la relacién de sus clientes y eleva riesgo de dafiar la
imagen comercial de la compafiia por el inadecuado manejo del método
PEPS.
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XI. RECOMENDACIONES

Registrar en el Departamento de Aseguramiento las instrucciones de
trabajo redactadas en este proyecto para obtener un respaldo del producto
gue sale del inventario bajo el método PEPS (primeras entradas, primeras
salidas) ante las auditorias externas e internas.

Instruir a todo el personal de Vidriera Guatemalteca, S.A. involucrado en
las areas de estudio a manejar adecuadamente los procesos para evitar
pérdidas materiales o del costo de oportunidad.

El Departamento de Recursos Humanos debe dar seguimiento a las
normas y politicas sobre el manejo y asignacién de equipos moviles e
implementar el plan de capacitacibn propuesto para el personal
involucrado en las areas de calidad, embarques y producto terminado.

El Departamento de Distribucion debe ejecutar los indicadores de la
metodologia PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas) y el correcto
manejo del sistema de gestiébn de inventarios para monitorear y lograr
identificar nuevas oportunidades de mejora dentro del proceso.
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Apéndice A: Manual de usuario, uso aplicaciones de IPod.

La Gerencia de Operaciones desarrollé el manual del uso de aplicaciones
del IPod para el sistema de gestion de inventarios. El manual sera utilizado en la
capacitacion y se entregara una copia a cada operador. (Manual obtenido de parte
del Departamento de Aseguramiento, encargado del archivo de todos los
instructivos para la norma ISO 9001)

PROYECTO JASPE /ﬂ
O i sesie o | CTYsStalis

MANUAL DE USUARIO
USO APLICACIONES DEL IPOD

Pagina 1 de 25
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PROYECTO JASPE

MANUAL DE LESUARIT CI"YStﬁ“s

UED APLICACIKONES DEL IPOD

Producto Terminado en SAP y Desarrollo del iPod

Para el manejo del imventario de Producte Terminado en las bodegas se realizo un desamollo 2 (aphicaciones an
iPod’sTouch v tablas Tuera del estandar SAP) eon una intedaz de comunicacion ida y veelta para la achualizacidn
de dates cuando e realizan movimienios en los almacenes lanio de entrada como salida de maleriakes.

Esle desarrollo esld disefade para controlar s movimienlos gue se realicen en las bodegas a nivel de boletas por
medio dal mismo desarrollo a iravés de Lablas que comparten informacidn y que son indepandienies ded estandar
de SAP, es decir, gue lensmos que lener presente gue cualguier vamacion en tas bolatas lBnemos gue procesar
en “cantidad” e wentasio en SAP. De no realizarlo de esla manera es muy probable que se presenben
descusdres en el inventano.

Figura 1. Estruetura SAP — iPod
SAP IFOD

~Tablas Z (para whicadtn y
controles varkes)

~ApRCOCiones para Mmodimenie
o boletas en bodegas
-Rasreabdided & modmbsnio
dis bokfas

Desarrollo Aplicaciones del IPOD para ubicacidn de Bolelas

Las apicacionss del iPod esta disefiades exclusivamente para movimienlo de bolstas de ubscacitn a ubseacibn, de
almacén a sbmacén y para el contrel de las operacionss que e ejeculan con ellas @ incluso para rastreo de o
despachado. Es muy importante tener un estictn control de la emisian y movimentos de bolelss porgue &5 un
paralee del inventado que se Beva en SAP estandar, e cual esta Ejado a olro desarrolo de consulla de
iwentarios ZINVPT que servind para o despacho del materal en Embangues,

A confinuacion las aplicaciones que estan consideradas para los movimienlos de bolelasy olros procesos con el
iPod, las cuales tienan similiiud &n los pasos siguien bes:

Enirada de maberiales

Anulscitn de entradas

Ubicacion de matarisles

Salida de materiales (Rebajas)

Traslado de maleralkes

Despacho de malerales

Re-procasos (fe-nspeccidn v 2da. Revigidn)
Irventarios

@@ WM

Faigina 2 da 35
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PROYECTO JASPE

SR | Crystalls

USO APLICACIONES DEL WPOD

Las aplicaciones estaran a |3 vista disponibles en una pantalla del iPod yio dnicamente kas que se requieran de
acuerdo al area donde el operador este asignado:

Fiqura 14. Inicio de Sesion
Fod = 9 =

Inicio de Sesion

p—
Camb. Clave} Entrar

Para visualizar alguna aplicacion y proceder a su ingreso se tiene que locar/presionar ka pantalia sobre &l icono de
Ia aplicacidn que se desea y colocamos & usuarno y contrasefia como sigue... Luego presionames el icono “Entrar”
Entrar para iniciar ka operacion de la apiicacion.

Para realizar cambio de clave tiene coloca el usuario como la contrasefia y se presiona el icono “Camb. Clave®
para hacer el cambio correspondiente.

Figura 15. Inicio de Sesidn (Cambio de Clave) Fiqura 16. Cambio de Clave
Pod & 1544 L 18:47

Pot & i -

Iniclo de Sesion g o Cambio de Clave

Usuano: ADUBON

. - ) Com Acut

Clave Nueva:
Popetir Noswn:

Cambio de Clave

Cambiar Clave

Fagina 3de 25
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PROYECTO JASPE

MANUAL DE USUARIO Crystéi}s

USO APLICACIONES DEL WwOD

Se llenan los campos de dave actual, se indica la nueva clave y para validar el cambio de presiona el icono

W'CM.CambiarClave para hacerlo efectivo. R dar que & cambio de clave en una aplicacion este
aplicara para todas kas que 1enga asignada el operador.

A continuacidn ka explicacion del funcionamiento de las aplicaciones del iPod:

1. Entrada de Materiales (EMA)... sirve para dar ingreso de la boleta al “nventario” en los almacenes a una
ubicacion especifica de acuerdo a su estado. La asignacion de Ia ubicacidn (modulo) no debe afectar el
inventario SAP que trae desde el movimiento de inventarios que se realiza en calidad.

Para ingresar a la pantalla ded listado de boletas le damos al icono "Entrar” . EM juage de escanear el usuaro y
contrasedia asignados.

Fiqura 17. Inicio de Sesion (Aplicacion Entradas) Fiqura 18. Entradas (Listado boletas pendientes)
Pod ¥ 03,34 - Pod = 1609 i

Inicio de Sesion -

Pendientes

10000851 ]
consners (D 10000853
; ANINA CMIE
’ ‘.\
Entrada de Matenales ‘M7 S
10000859

[ Alras I Adaiarte ]
Ya en el Estado de boletas pendientes si el numero de boletas aun sin procesar sobrepasa las 500 boletas, se
puede presionar e icono *Adelante” A%WY nara nasar a las siguientes 500 boletas y asi sucesivamente hasta

ubicar la boleta deseada. Para regresar a los listados anteriores se presiona el icono “Atlrés® A¥ss para tener la
vista de las primesas boletas.

Actusiiesr

Para ir visualizando las boletas que se van generando desde el AQL se presiona el icono "Actualizar”
para que aparezcan en la aplicacidn de entradas y esién listas para ser procesadas.

Pagna £ de 25
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PROYECTD JASPE

MANUAL DE UWSUARID Crystéﬂs

LUED APLICACIONES DEL WPOD

Siqueremos ver & detalle de la boleta; s decir, loda kB informacion que liene relacionada como &l amacen, lole,
alenal supenor & inferior, material de empague, sle., & presiona sobre |a pantalla &l nimen de |a bolata b cusl
nos traslada & la siguienle pantalia:

Figura 15. Enlradas (delaliz de boleta) Figura 20. Entrada (asignacitn de modula)
Pod F R i= Fod 5 0333 =
ol Endrada Material e
Cadigo de Barras
Cantro 10000063 X
Almacen 5 el matenial no esta hatektado no 5e
I e poeplor
i Mover a la ubicacitn
feAdign Siperiar Matnrisl man =
Descripcian Material 5uperior Liro ewr mecmmicty B NEHDCen s
§ AT g o DGI0N FIGGESN [ 30T 0 s
Cadigo Material del Envase i matenial
Descripeian del Envase
Color Material

Presionando el Bono “Musva™ nos aparecerd la pantalla para realizar el ingreso a bodega, donde
escaneamos el numers de la boleta escogida ¥ o moduly donde se eolocara la tarima. Para que se regisie el

mvimienio an las lablas para control de las bolelas se presiona el icono “Procesanr

Si por alguna raztn no & guiers processr |3 boleta se presiona &l icono 'I:amewmpara asi regresar a la
pantalla de detalle de k& bolela y 8si sucesivamente hasla llegar a la pantalla donde visualizamos el listado de
boletas.

Al procesar la bolela k3 aplicacidn genera un mensaje de confirmacion del proceso donde indica gue se ha
realizade la operaciin salisfaclonaments, Como Sigue:

21. Entradas (mensage confirmacion de movimienio)

Fagina 5 do 25
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PROYECTO JASPE

SR | Crystalis

US0 APLICACIONES DEL IPOD

Y para regresar a la pantalla pmldellmdodebohhpreumamoseliomo'owmqnmdqe
procesar a siguente boleta.

Restricciones de operacion:

a) Los operadores de liso y decorado no deben asignar un modulo de bodega foranea si no han sido
informados ya que puede generar un descontrol en los inventarios.

b) No se puede escoger una boleta del listado para p ria y al r to de asignarle modulo en la
pantalla Entrada Material escanear otra boleta.

2. Anulacién de Entradas (ANE)... sirve para reversar & movimiento de ingreso y devuelve la boleta a la
aplicacion de entradas para procesaria nuevamente.

El proceso de ingreso a la apiicacidn es igual que fa aplicacion de entradas, donde se escanea el nombre del
usuario y la contrasefia correspondients. Se presiona el icono “Entrar” . EM37 sara visualizar ka siguiente pantalla.

Figura 22. Anulacion (usuano y contrasedia) Figura 23. Anulacion (escaneo de boleta)
os o2 = fos ¥ 013 -

Inicio de Sesion =

-

Codigo de Barras
c..m‘m

[ Entrar ] AImacen

Lot

Wo

Matedial

Material de Empaque
oana:pdonda Mml )

Una vez que se ha escaneado la boleta sutomaticamente (si se ha configurado en el escaner ka opcion del enter

pref§ado) aparecera loda la informacion de la boleta para validar que realmente es esta la que necesilamos
reversarie 1a operacion de asignacion de modulo. Para realizar dicha reversion presionamos & icono “Anular”

pamqmulamumodmgodehbdem.

Figura 24. Anulacion (confirmacion de anulacidn)
Pagina & ce 25
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PROYECTO JASPE

MANUAL DE USUARIO Crystéi}s

USO APLICACIONES DEL WPOD

Boleta Procesada

Posterior se presiona el icono “OK" I para volver a la pantalla principal para anular ofra boleta si fuese
necesario.

R i mpi de op 4

a) No se puede realizar [a operacidn de anular el ingreso de una boleta de manera consecutiva en mas de
una ocasidn.

b) Esta operadon es dnicamente para anular el ingreso de una boleta para después asignarie nuevamente
un modulo.

3. Ubicacion de Materiales (UBM)... sirve para realizar consulta de boletas dentro de los almacenes para asi
CONOCET Su UDICAGHON.

Para ingresar a la aplicacidn procedemos de ka misma forma que kas anteriores, donde presionamos la aplicacion
del acceso directo que esta en e escritorio y realizamos el escaneo del usuario y conlrasena y presionamos el

icono “Entrar . EM | nara ver Ia siguiente pantaia.

Figqura 25. Ubicacion (Consulta de boletas) Figura 26. Ubicacion (Escaneo de boleta)
= Po: 7 0R08 —

Pos ¥ 0308

Inicio de Sesion =

Fagna 7 de 25

84



PROYECTO JASPE

MANUAL DE USUARIO Crystii}s

USO APLICACIONES DEL IPOD

Al momento de escanear |a boleta esta desplegara 1oda la informacidn de la misma, indicando en que aimacén se
encuentra y el modulo donde fue ubicado.

A continuacidn ka pantalla de ubicacion de la boleta:
Figura 27. Ubicaciones (informacion de boleta)
ot ¥ o10 =

Cadigo de Barras

Almacen

Lote

m

Material

Material de Empagque
Descripcion de Material

SIndeoeeconooerlammmmnumamomVa'MyseMwneIem
de la boleta deseada para que muestre |a informacion requerida.

Restricciones de operacion:

a) Esta aplicacion fue disefiada excusivamente para consulta de ubicacion de kas boletas y asi determinar si
se encuentra en el modulo que brinda el detalle de la consulta.

summmnuu-mw . liene dos funciones:
Rebajade inventano/boleta (envase), cuando exista rotura por caida de tarimas, entrega de muestras,

contaminacion, elc.
b. Rebaja solo de boleta, cuando se desea eliminar una boleta del inventario (para los casos 2da.
Revisin, re-inspeccion)

Para ingresar a la aplicacitn procedemos de I3 misma forma que kas anteriores, donde presionamos la aplicacion
del acceso directo que esta en el escitorio y realizamos el escaneo del usuario y confrasena y presionamos el

icono “Entrar . EM | nara ver Ia siguiente pantaia.

Figura 28. Rebajas (Salida de Mercancias) Figura 29. Rebajas (escaneo de boleta)
Pagina 8ce 25
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PROYECTO JASPE

SRS | Crystalls

USO APLICACIONES DEL IPOD

Fos 1615 3
Inicio de Sesion -
Codigo de Barras
Centro
conernee (D) -
Almacen
Lote
Médulo
Cddigo Superior Material

Primeramente se tiene que escanear la boleta y visualizar la informacion de la misma, para luego procader como
coresponda, ya sea que se desee rebajar el inventario/boleta (por caida, entrega de muestras o contaminacion), o
solamente rebajar la boleta (por re-procesos o cambios de boleta per daio).

Sise necesita rebajar el inventarioboleta se procede presionando & icono “Cullet” donde aparecera la
siguiente pantalla... y si es el paso deseado se presiona el icono “Si* para hacer la salida.

qura 31. Rebajas (genera documento)

Anulacian de Mocduln

Pagna 9 ce 25
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PROYECTO JASPE

S | ol

USO APLICACIONES DEL WPOD

Al momento de realizar ta salida ded material (rebaja ded inventario) se genera un documento contable que registra
Ia operacion realizada con la aplicacidn del iPod.

Si ko que se desea es rebajar Gnicamente la boletapreviamente se escanea y se visualiza la informacion de la
misma (esta rebaja seria porgue |a tarima va a sulrir un reproceso o por olras razones). Se procede a presionar el

icono “Boleta® donde seguidamente aparecerd un mensaje de confirmacion que ha sido borrada.

Figura 33. Rebajas(confirmacidn boleta rebajadal

Bolets Procesad:

Esta boleta ya no aparecera en la tabla ZUBIC (donde se controlan las boletas), y se procade normaimente a
realizar la operacion que corresponda con & inventario y posteriormente se genera la nueva bolela que serd
colecada en la tarima.

Si se ocupa seguir realizando rebajas ya sea de inventario/boleta o solo de boleta se presiona el icono “Nueva®
mmuarelmmeemodema. Dependiendo que se necesite se replten los pasos anlenores.

Restricciones de Operacién:

a) Las boletas para ser rebajes del inventario y de las tablas de control de boletas deben estar
primeramente por la aplicacion de entradas; es decir, tienen que tener una ubicacion definida (modulo).

Fagna 10ce 25
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um n? wn Crysta/i"s

USO APLICACIONES DEL POD

5. Traslado de Materiales (TRM)... sieve para hacer movimiento de boleta ylo inventario de modulo a modulo en
un mismo almacén y de un almacén a otro.

Para ingresar a la aplicacién procedemos de Ia misma forma que las anteriores, donde presicnamos la aplicacin
del acceso directo que esta en e escritorio y realizamos el del y cont y presi el

icono “Entrar” . EM™T | nara ver la siguiente pantalia.

Fiqura 34. Traslados (mddulos o almacenes) Fiqura 35. Traslaoos (esceneode bolela)
Pos ¥ 0924 =) Fod 7

Traslados
10000014 )

Inicio de Sesion -

£ o Mttt s w4 Seaebactad

oo (TN s
connenss (AR
Libre
[ Errar ,
Ubicacion destino
g X
£l stroockén on domds s vo o
TineSadey of eanonal
Castac
BOQUInO
1 s v
Luego de realizar el escaneo de la boleta automa ente ap. 4 e lipo de estatus que tiene asignada la

boleta (kbre, blogueado o calidad), después seasigna laubicacion destino al cual deseamos mover la larma e
indicamos &l tipo de estatus:

- Si se mantendra en &l mismo estatus, y solo es movimiento de moduico almacén se ke coloca el mismo
que se coloca automaticamente

- Sise cambia el estalus, y se tiene que dejar o mover de modulo se le coloca el estatus que corresponda
de acuerdo a ka necesidad del momento (Ebre, bioqueado o calidad)

Nwmmsmlmomummmamuumelm‘Mm
que se realice el movimiento de &a boleta, tanto del lipo de stock si se realizo un cambio y el modulo redefinido.

Si estamos seguros que el movimiento es el adecuado presionamos el icono “Si°, y seguidamente ap ael
mensaje confirmando el trasiado de la boleta, enesemmwwmdm “Aceptar” para que nos
traslade a la pantalla inicial para realizar de igual forma el movimiento de olra boleta.
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a 36. Traslades (validacion de movimiento) qura 37.Traslados(confirmaciénde movimiento)

e T oy

Trashada Raalirada

Restriccion de Operacion:

a) Los traslados de boletas (tarimas) solo se pueden realizar en un mismo tipo de almacén a otro igual en
caso que estemos trasladando a una bodega forénea, es decir, del almacén de Esto PTL1 a FL17, PTD1 a
FD17, ete.

b) Los traslados de un mddulo a otro solamente aplican dentro de en un mismo almacén, solo se puede
cambiar el lipo de stock (ibre, bloqueado, calidad) en un mismo almacén PTL1 en PTL1, PTD1 en PTD1,
etc.

c) Las dases de movimientos permitidos realizar con la aplicacidn son: libre a libre (Z25), de libre a
bloqueado (Z27), y de bloqueado a libre (Z26). Este Oltimo caso debéera realizarse dnicamente si se diera
por efror un movimiento de las boletas a este tipo de stock donde devolvemos a libre el producto.
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G Despache de Materiales (DPM)... sirve para realizar el despacho de ks pedidos de venlas y a su vez Naevar
&l contrel de las boletas escanesdas por medio de tablas I dentro de SAP.

Para ingresar a la aplicacdn procedemos de ka misma forma que las anteriones, donde pressonamos la aplicaciin
del accese direclo gue esté en el escrilorio del iPod y realizamos el escanes del usuario y contrasefia y

presionames el eono “Entrar® . BN | pars ver la siguiente pantalla,

Fiqura 38. Despacho Malariales (Embarngue) Fiqura 38, Datos Inkcislss de entrada
Posd T+ hLE i == Pod 3 i ==

Inicio de Sesid

Datos Iniciales

Pussio de Expedicion

Seleccions un Valor (5}
Wsuaro

correcs (D
Camb. Clave

Husri 0 GOFalE S rEEhdT G LSO
Responsahle de Carga
Salecciona un Valor 1B

Funcionano Responsable

fa en la pantalia de Dalos Inicales solaments mumwe&mal'wmap&dﬁm'o pressonanco el
icono commespondiente, apaneceran (o8 cualro que estan configurados para trabajarios pos el iPod.

VG111 —Vicesa
TCAZ — Catasa

VG0 - Vigua
VP13 — Vipasa

Al escoger & Puesta de Expadicstn, &l camgo “Respons able det:u‘ga'a se asignara sulomalicarmeante ya que al
montacanguista g8 |e AS0Ciera con un chdigo de proveedor (0 tarjeta de empleado) para que solo le aparezcan los
ransportes que fueron ssignados snleriormente por &l Sugervisor de embangues.
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S s Eate Fiqura 41. Datos iniciales {campos llenos)
= — = [ o83 -
Datos Iniciales ———
VP13 Punsto do Expedicion
ve12 VG10 ©
VG10 Puesto ande o makes of Deasocro
Responsabio de Carga
vc11
7800311287
Flnooneno Fespoos e

Pmamuummmmsquehmnsmmmnmmelm1wymm
uno o varios ndmeros de decumento de transporte que el supenvisor decidid asignarle para que proceda con la
carga.

Se presiana sobre el campo donde esta el numero de documento e transporte © | el cual nos lleva a la siguiente
pantalla, donde vemos 1a entrega o entregas asociadas a dicho transporte. Una entrega si es una carga exclusiva
de un material o varas entregas si realizaremos un despacho ‘consolidado’ de varias materiales que
corresponden a varios pedidos.

Fiqura 42. Transportes (listado de asignaciones) Fiqura 43. Entregas
Pod 34 3 = Pos ¥ WM

Wi Entregas

r Transportes (]

0000001140 © o e
5000000168

©
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Al escoger a que lransponie-entrega le daremos despachs (e presiona en la pantalla &l campo ded numera de la
enirega) nos apansceran lodas las posiciones que lienen asociadas lBs enlregas, Larimas completas, incompletas,
origen del material, etc. Cada posicidn de ka entrega nos indicara |a canlidad de bullos & cargar y las piezas por
Biilta.

Para visualirzar la propuesta de o8 modulos es necesario marcarel campo de la “Posicbn”®

Posiclen o umpnrwm.yuagupreamreimuﬁmdﬁn'm:pala
aplicacitn mueste la propuesta de modulos donde se hard Ia separacion por fecha de ingreso de s boletas al
ﬂn‘mﬂn.ﬂedmmmmamz

Fiqura 44, Boleta Despacho Figura 45. Ubcaciones
Poid T 18:M i Pod F Rl -

Material: DOOOONIIN00NTY
Dascripcion: C1S00-WODHA ZERD

LIZA {12) SUPERIGR

Mo Cant.: Fecha:

o NEeT2

(=2 B L MRSAI2

o1 71,920 Rz

Almacen

Ceandidiad panr Fulktn

Cuando 2 despbegan |as propuestas de los modulos podemos o no SScofer Una de s opoones que =6 nos

presanten (N0 es una condicionante para & proceso de despacho), Uego pressonamos & icono “Aldras” para
wolver & la pantalla de Beleta Deapacho.

Nea{arenumuhmnmmnlmmmmmmammmr@mma
aparezca la pantalla donde se escanearan las boletas; es decir, las bolelas que corresponden @ las tarimas que
SETAN CAngadas en koS camionas.

Ya en la pantalla “Escanear” procedemas a hacer |08 movimienios de Bs tadmas al camidnfurgoniconenedor
segin donde corresponda (proceso fisico), y ssmullAnsamente se empieza el escanen de las boletas hasta curmglic
con lo asignade en el documento de la enfrega... en ese momento se ira acurmulandeo la cantidad escaneada y g2
muesiran kas diferencias de unidades (pezas) que estan pendientes por escanear para cumplic con e despacho.
Tal y como e muestran en lag pantallas siguientes:
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Figura 46. Escanear Figura 47. Escanear (boletas)
Pod ¥ e i = Fod & 163 §
000238 20000238
20000239 20000235
20000240
0NN
20000242

Fross st b 4091 From s roee R

Cuando se finaliza con el escanso de las boletas en la parte inferior de la pantalla se muestra que no hay

unidades pendienas por cangar.

Si por alguna razon la lanma cangada ge desea quilar de |a carga, también ge tiene que hacer de la pantalia de
escansd y eslo se realiza presionando el cidigo de la boleta deseada donde aparecera la pantalla de “Anulacsdn
de Codiga” y le damos al cono “5i° para guitara del kstado. A conlinuacsdn las pantalias.

3 48. Escanear (Borrar boletas) Fiqura 40. Escanear (Muavas Bolatas)
Pod & 1331 =
10002258
10002239

93
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Continuando con el proceso se pasa a la siguiente pantalia donde se presiona el icono *Camion” Mkl para
modificar si asi fuese el caso los datos del transporte que fueron determinades inicialmente en la transaccion del
transporte.

Fiqura 50. Camion
Pod 1200

Fiqura 51. Camidn (Ingreso de Datos)
Poi 7 1300 =

Camion Camion

Oabmaal © 200 DA o)

—

alwle|a|1/v/u] 1 [o]e
% BOBENonn &
-

Para modificar algan dalo solo nos posicionamos donde esta el 1exto y aparecerd el leclado para digitar los nuevos
datos del camidnffurgdn/contenador.

Simetmemweralapanmmdamossm'%'ymelevatauis!adodebohtas.dalo

contrario al estar 1odo en orden procedemos a presionar & icono “Enviar” para que la informacion se
actualice en SAP y se valide la operacion del despacho.

Fiqura 52. Camion (Despacho Realizado)

Despacho Realizado

Accptar

Si el caso es realizar una particién de tarimas (lomar una porcidn de las piezas del total de |a tarima), procedemos

a presionar el icono que dice “Total™ una vez que hemos finalizado de escanear todas las boletas que
necesilamos, y nos aparecerd una ventana de advertencia donde nos pregunta si deseamos hacer ka modificacion
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de la dlima tarima escaneada, donde presionamos el icono 'sr“ ¥ a conlinuackn nos aparece la
pantalla "Ullima Tarima™ para digitar la cantidad de plezas que se requiefen de esa ilima tanma.

3 50. Escanear (Particion de balata) Figura 51. Escanear {Lllima Bolata)

o: ¥ e =
=TS E
12083
4 il 56
' B3 R
0§ =

Al indicar & canfidad dessada presionamos el icono '.Fu:&ptar'mpara validar el cambio en la cantidad de
plezas de la boleta v volver a la pantalla de "Escanear” donde aparecs &l listado de las bolatas despachadas. En el

mamentd que damos al iond “Enviar aparecers obfa ventana donde g2 confirma gue s& ha realizaco al
despacho adecusdamente & indica la nueva bolela que s& genera de ka partcidn de ka larima realizada.

Restricciones de operacion:

a) Se debs realizar todo el escaneo de las boletas gue completen em wn +- 10% del total de unidades
sobcitadas para que la aplicacidn permita realizar el envio de la informacion a SAP.

b) Para pasar ala pantalla de camidn se tiene que realizar primero el escaneo de las bolelas.

¢} La aplicacion no guarda las boletas en & Elado de escaneo solo se pueds Bvanzar una panlalla atrs y
una adelanbe.,
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7. Rednspeccion y 2da. Revision (R2R)... esta aplicacidn sirve para dar ingreso de las tanimas reprocesadas a
la bedega e inventanio de boletas. Tiene |a particuiaridad que “internamente” realiza movimiento de inventario
en sistema; es decir, que rebaja del stock de bloqueado y aumenta en caso se recupere & producto el stock
de Bbre utilizacion. Por dicha razon esta aplicacion es muy IMPORTANTE y DELICADA porque puede alterar
el control del inventario que se tiene.

Para ingresar a la aplicacién procademos de ka misma forma que ks anteriores, donde presionamos la aplicacién
del acceso directo que esta en el escritorio del iPod y realizamos el escaneo del usuario y conlrasefia y

presionamos el icono "Entrar” . E1U7 | nara ver 1a siguiente pantalla.

Figura 54. Opcidn de entrada
Pod 7 1536 =

Maodo Revision

Fiqura 53. R2R
Pod 7 15236

Inicio de Sesion

e
conrecs (R

Re.nspeccion | .

Seyun o revinkin -

Aparecersin dos opciones una para boletas generadas a partr del re-proceso por Re-inspeccion (producto
ingresado a la bodega como bueno pero se detectd alguna falla y se manda a revisar) y otra ded re-procaso de
2da. Revisitn (producto reportado con defecio desde la linea de produccidn de liso o decorado y se le define
estatus de blogueado).

Dependendoeleasomeesmmelmndoacabo,semﬂmameelmdescﬁvwmpemi\dw
en que re-proceso le daremos ingreso de boletas a la bodega (para ambos casos el proceso es igual). Luego
presionamos el icono “Aceptar” *“*" nara ir al kstado de boletas genaradas.

A continuadion las pantallas a observar...Ya en e listado de boletas pendientes si &l ndmero de boletas sin

procesar sobrepasa las 500 boletas, se puade presionar el icono "Adelante” A" narg pasar a las siguientes
500 boletas y asi ivamente hasta ubicar la boleta deseada. Para regresar a ks listades anteriores se
presiona el icono *Alras” A para tener |a vista de las primeras boletas.
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Figura 55. Pendientes (Lista Boletas)
Pod = 156 -

Pendientes

20001100

- T |

Fiqura 56. R2R (Informacién Boleta)
-

Pod & 1638
R2R
Cddigo de Barras
Centro
Almacen
Lote

Codigo Suparicr Matorial

mmmuim

Mdmih del Envase

Color Material

Para ir visualizando las boletas que se van generando desde la ZBOLETA se presiona el icono "Actualizar®
para que aparezcan en ka aplicacion y estén kstas para ser procesadas.

Si queremos ver & detalle de la boleta; es decir, toda la informacion que tiene relacionada como el aimacén, lote,
malerial superior e inferior, material de empaque, elc., se presiona en la pantalla sobre el nimero de la boleta:

Actushiesr

Figura 57. Entrada Material
Fod 7 537

cecel  Entrada Matenial

20001100 e

Skl ireaternad e aln Dalel Lo o s
Fuindn aceptin

Mover a la ublcacion
o (]

LNg wir 00 aneadkd S UDICOCON 000
0 Lt Procasis para acigiar G sl
o (e
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Figura 58. R2R (Ingreso Boleta)
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Resiricciones de operacidn:
a) Elingreso de kas bobetas a la bodega se reslizan una 8 una.

b} El sisterma solo rebaga inventano que s& encuentre an stock de blogueado ¥ kb coloca en libre ulilizacin de
cusbquies almacen.

8. Inventario de Materiales (INV)... sirve para realizar imvenlanos/recuentos fisioos de maberial los cuales
dricaments s pueden realizar por madulo individual La apicacdn como tal, solo sirve para escanear |as
boletas gue & encueniran en cualjuier modulo y envia los dalos a tablas en SAF para su postesior
werificacikn.

Fiqura B0. Irventario (Ingreso de Modula)

Fiqura 58. Inventarios
o F ] ol F 3 ==

Inicio de Sesidn *

Camb. Clavelll Entrar |

El recuento fisico se realiza modulo & maedulo, para que ka aplicacidn realice el envio del escanes a SAP y sa
grabe en las lablas de inventamos. Hey dos lormas de realizar el escaneo de las boletas, puede ser por

- Conles Individual: s reflere a digilar la cantidad de unidades del material que se encuentra en & modulo.
5i exigle alguna diferencia la aplicacion da la alena para realizar el conbeo una a una de las boletas de
dicha malerial, ¥

- Conles General: se refliene a escanaar todas kas boletas que se encueniran en el modulo.

El ugo de la apheseion bajo ol ssquema de Conteo Individual gs sxplica como sigue:

1. Se digita el modulo que ss desea escanesr.
2. Se presiona el icono Contes Individual el
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3. Aparece una nueva pantalia enistando los materiales que se encuentran en dicho medulo (segan la tabla
ZUBIC - tabla que manega las ubicaciones de las boletas)

Figura 61. Ingreso de Modulo Fiqura 62. Listado de Materiales (en el moduio)
#od T e - ot ¥ %30 -

oo Lists Material...
c25 ]

C2314 1170 RS DEPOSIT ORG
000000000330001093 ©

Mutecial Superior:
CO000C0000030000074
C1500.VODKA ZERO LIZA (12}

s e

4. Se qresiona la posicidn sobre el material que se le escanearan las boletas
000000000030001093 ©

5. Si es 4gil la determinacién de la cantidad de unidades del material Gnicamente se digita para que la
aplicacion confirme si las cantidades coinciden con I que existe en la tabla ZUBIC.

Figura 63. Cantidad de Material (en &l modulo) Figura 64. Lista de Material (contado)
Foa & w3 - Fos ¥ 37 -
Cantidad Material cacew  Lista Material

Matarkl
| 000000000030001083

Acoptar
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6. Una ver conlado el material (9& mueatra sombreads en la I!!E_ 88 proceda

a pressonar el iono Procesar para gue s& envie a SAP ko escaneado.

En &l caso en que se digita la cantidad de unidades del material (Paso 5) y este no coincide con lo que regisira ka
labla ZUBIC, s proceds asi-

6. Aparece un mensaje para validar las bolelas, para ello se presiona el cono S “ para que ge
fraslade a la sijuiente ventana de escaneo de boletas.

Figura 65. Menssje Confirmacion de Cantidad Figura BB. Lista Materiales (escanen de bolstas)
Fed T D31 =

Lista Materiples oo

I
Cantidad mo

7. Se mica el escanes de s bolelas que mrspﬂuﬂen al raberial que s& encueniran en dicho moduls ¥
gue presento ka diferencia (cantidad digada v, Cantidad en 1a tabla ZUBIC), y & finalizar s& presiona el

icono Guardar para walidar a nivel de sisiema las canbidades. Aparecerd una ventana confirmando
que ka operacitn se realizo con dxilo. Esta se envia a SAP aulomaticarmente.

La ofra manera de ejecutar e uso de |a splicacidn es bajo e esqueama de Conten General y 58 explica como Sigue:

1. Una vez a haber ingresado & la aplcacion, s am & nurmera del modulo a escanaar y 82 da enter

2. Luego s presiona el cono Conleo Genaral para realizar el escaned uno a uno de s boletas
gue se encueniran en & modulo digitado, aqui ge escanaan lag bolatas de odos 108 malerales que estén.
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Fiqura 67. Inventario (digtar modulo) Fiqura 68. Lista Materiales (escaneo de boletas)
ol ¥ 0030 - o T a2 =
C25

20001634
KA TERD L

ajwielr|Tiv]u|1]olP]
Als[olFlclululk]L

® ODEOOnD ©

3. NnnﬂzselsmeodemdashswetnddmodulosepreﬁmaeucmoMrNParamalzafla
operacion y que 1odos los datos se registren en las tablas de SAP.

gura 69. Inventario (Operacidn Finalizada)

B —

nventano Completado
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Restricciones de operacion:

a) Cuando en un contes hay uno o MAs matenales en vanos almacenss, el sistema genera un documenta de
inventario por almacén yio por tipa de slock aungue Sea e mismo malesal

by Mo se pueden ejecutar diferencias de vanos madulos al mismo Bempo, se dabe procesar moduld por
maodulo. Eslo se debe a que e disefio de a aplicacidn es realizar los conteos por modulo.
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Apéndice B: Instruccion de trabajo “Traslados de producto terminado y control

de orden y limpieza de bodegas foraneas” utilizando el formato requerido por

parte de Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Apéndice C

Empaque” utilizando el formato requerido por parte de Vidriera Guatemalteca, S.A.
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de montacarguista (Despachos

ion

Instruccion de trabajo “Operac

Apéndice D

en bodega 10)” utilizando el formato requerido por parte de Vidriera

Guatemalteca, S.A.
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del Programa de Despacho

ion

de trabajo “Elaboraci

ion

Instrucc

Apéndice E

Asegurando el método PEPS” utilizando el formato requerido por parte de

Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Apéndice F: Presentacion de PowerPoint que se utilizara para la capacitacion
del personal de los Departamentos de Distribucion y Calidad.

Capacitaciones sobre la metodologia PEPS
(Primeras Entradas, Primeras Salidas)

Alcance: Embarques

Propuesta Cristian Avalos
2021

Metodologia PEPS (Primeras Entradas,
Primeras Salidas)

« Es un método de asignacion de costos y no da seguimiento al flujo fisico de cada mercancia. En el
caso de unidades idénticas, se asigna el costo de las unidades adquiridas primero al de los bienes
vendidos. Por ejemplo, si se fabrico y se almacena un lote de botellas de vidrio en enero de 2019 y
posteriormente se fabrica otro lote y se almacena en la misma bodega del mismo tipo de botella de
vidrio en febrero de 2019, siempre se vende el lote mas viejo. Con este método, puede asumir que
el lote mas viejo fue vendido, sin importar cual lote fue entregado en realidad. Los costos de las
existencias mas recientes se asignan a las unidades del inventario final.
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Proceso actual de embarques

by
£
;r

Debilidades del proceso actual

= La opermcidn completa dal uso del eguipo mavil (montacargas, escaner y iPod) es la encargada de alimentar la
transaccion de producto terminado (ZINVPT). Por lo tanto; si no se confrola adecuadamenta y no se siguen los
procedimientos descritos, genera inconsistencias desde que se ingresa una boleta al sistema hasta que sa notifica la
ubicacion real de la tarima en la bodega de producto lerminado.

#= La distribucion de modulos por categoria de producto terminado (liberado, blogueado o pendiente por decorar) no es
respetada por los operadores de la planta de produccidon. Esto afecta a los criterios de orden y limpieza de las
bodegas y entorpece &l proceso de despacho producio ya que s& encontrd que s almacena producto liberado para
despacho detras de producto blogueado y viceversa.

= 5i al Departamento de Calidad no organiza la liberacion de producio bloqueado por prioridades de despacho, se
atrasa el proceso de carga ylo sa pierde al mélodo PEPS.

= Mo se puede asignar al lote de produccion cormrespondients desde que s& genera la Hoja de Picking porgue al sistema
SAP no refleja dicha informacion y s& despacha bajo e criterio del bodeguers. Por lo tanio; se debe capacitar a los
bodegueras para que despachean los nimeros de late de forma que respaten la fecha de fabricacion del producta y
asi poder resguardar el metodo PEPS.

+ Las bodegas de producto terminado no estan ordenadas de la forma que facilite el despacho bajo el mélodo PEPS.

= Mo s& tiene un respaldo ante las auditorias infernas sobre el cumplimiento del método PEFS (Primeras Entradas,
Primeras Salidas).
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Proceso propuesto
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Puntos de mejora para la jefaturay la
supervision de embarques y PT

Oportunidades de mejora:

.. Pregunta Sequida Aecion
1. LCull €5 @ obpetivo?

.
asignar k2 carga
diariamente
asegurando el
despacho bajo el Los chentes de b3 cadena abmentac son esticlos respecio # PEPS,
PEPS o deses evitar racamos {Despachos que aseguren of PEPS. evitar reclamos
2. Ddnte dabe
hacerse? en el puesto
de Jefatura de
embarques y producto
terminado con apoyo
de SAP y los 1Se espern que |3 supervisiin y s jefatrs Yrabapen en
pronostices de La prncipal responsabiidad del Jefe de esta area o5 programar f:oqumamhqumulac:gammnﬂuy
yventas (despachos acorde 8 ks planes de peoducciin y de ventas Cumphr con ks pedkdos 3: cheme
3. ¢ Cusndo debe
hacerse? un dia ames
de la fecha de Segur con la actual forma de trabayo ded Depto. De Distrbucian WAl finakizar el turno del Jefe. ya se debe tener
h rOSPEC0 8 PrOQramar Canga pera 3ias sguienies MONOCIMIENEo Bl despacho para & dia siguents

4. ¢ Quidn debe hacero? [La prncipal responsabidad del Jefe de esta rea e5 programar
Jefe do embarques  despachos 8C0Nde a ks planes de produccidn y o vertas ILa jefalura debe cumplr con GCho requsio
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Elaboracion del prondstico de Embarque y Products Bloqueado

Pregunta Sequida Accidn esperada
1. ¢ Cudl es el obgetin?.
Elaborar prondstico de |Sin se fiene planificada producir nuevaments ura moldura en
embarque de preducte (especifico v la nica existencia esta blogueada, se come el nesga de |Evitar alrasos en &l proceso de carga por producty
blogueads. g despachar el products oportunamente al cliente bloqueada
2. Diinde debe
hacerse?. en el puesto
de Jefatura de
embargues y products Se espera traskadar informacion oporunamente para
terminado con apoyo (L3 prncipal responsabilidad del Jefie de esta dnea es programar cumplir con el daspacha de producto ternirado en
de S4P despachos acorde a los planes de produccitn y de ventas BT,
3. i Cudndo debe
hacer=eT. un dia antes
de |a fecha de Evtar utiizar Whatsapp para pedir b revisin de algun producto Al finalizar &l turno del Jefe, ya se debse tener
despacho bloqueado, s2 requiere un procedimient formal conocimiento del despacho para e dia siguente
4, ; Queén debe hacero™: La prancipal responsabibdad del Jefe de esta &ea s programar
Jefe de embarques  |despachos acorde a las planes de produccitn y de ventas |3 jefatura debe cumplic con dich requista.

Realizar hoja de control de materiales que no cumplieran con el método PEPS

Pregunta

Seguida

Aecion esperada

1. i Cual es &l abjetve™:
Realizar hoja de:
contrel de materiales
que no cumplieron con
¢l método PEPS

|tlizar la hoja camo apoyo para darle sequirmiento al ndicador da
cumplrnients de la metodologia PEPS

Liewar un registro histdrico de esta actidad

2. ¢ Dinde debe
hacerse™ Puesto de
supervisor de
embarques con apoyo
de SAP

Diebe apoyar a la jefatura para llevar ¢ regestro hishdnco d 2 iberaciin
e producta bloqueado soliciacda & Depto de Cabidad

Liewar el comtrol diznia para recabar datos con ks que
se realizard el indicador del cumplmienio PEPS

3, § Cusando dede
hacerse® al finalizar el

despacho de 3
moldura solicitada

Realizar fa evaluaciin del cumplimiento del Deplo. De Calidad.

Evaluar oportunamente si kb salicitado se cumphid en
lierrpo.

4. ; Quién debe hacerio?
Supervisor de
Embarques

Dlebe apoyar 2 la jefstura ya que es parte de sus acliidades laborales
asgnadas

El supervisar debe cumplir en Bempo para evitar
retrasos y darle un buen seguimienta a esta actidad.
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Hoja de control de materiales que no cumplieron
con la salida del inventario (Método PEPS)

* Lo realiza el Jefe de Embarques

* Se necesita dejar documentados las molduras que no cumplieron con
el método PEPS. A este control se le debe dar seguimiento
diariamente.
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Realizar indicadores del cumplimiento mensual del método PEPS y el desempefio de gestion de inventarios

Pregunta

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cudl s e objetvo?
Presentar nuevos
indicadores para la
Gerencla de
Operaciones

Complementar e Gnico indicador del Departamento. Se requiere

entregar reportes mas técnicos

Evaluar el desempefio de |a propuesta mediante estos
indicadores

2 ¢ Dorde debe
hacerse? en el puesto
de Jefatura de
embarques y producto
terminadol Supervisor
de Producto
Terminado con apoyo

El supervisor sera el encargado de reaizar las audtonas y uego

Llevar el control diano para recabar datos con los que

semana, dias sabados

lunes

de SAP entregar datos al Jefe se realzaran los ndicadores
3. ¢ Cudndo debe
hacerse? Al finalizar la |Utitzar los registros de la semana para presentar resultados los dias  [Ambos encargados deben cumpiir puntuaimente con

estos requenmeentos.

4., Guién debe hacerk?
Supervisor de
Producto Terminadol

Distribur de la siguente manera: los indicadares deben ser
presentados por I3 Jefatura y realzar ka5 auditorias de la gestion de
Jefatura de Embarques |irventanios debe ser por parte de la Supervison de producto terminado

El supervisor debe cumplir en bempo para evtar
retrasos y darle un buen sequimiento a esta actwdad
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Medicion del desemperio del sistema de gestion de inventarios

1. El supervisor de embarques debe realizar 1 ensayo de trazabilidad
semanalmente para calcular un porcentaje del cumplimiento del sistema de
gestion de inventarios.

2. Se deben colocar materiales, boletas, mddulos de ubicacidn y usuarios SAP que
reportan de forma aleatoria.

3. Buscar en fisico las boletas y evaluar si cumple o no cumple respectoala
informacion obtenida de SAP.

4. Considerar los siguientes pardametros: ¥<84% es aceptable.

Meétodo de la correcta gestion del trabajo

Ensayos de Trazabilidad
* Qué es un ensayo de trazabilidad:

Documento que permite auditar que se cumplan con las instrucciones de
trabajo. En este caso, evaluara que el montacarguista notifique adecuada y
oportunamente al sistema.

Periodicidad:

Se realizara una auditoria semanalmente, el dia se sorteara aleatoriamente
con el objetivo de minimizar el riesgo por error humano.

Recuerde, en la transaccion (SAP) INVPT se puede rastrear el usuario del
montacarguista que realizo el movimiento.
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Ensaya de Trazabilidad de Producto Rot 5 B - —
[
Madulo de
Material Bolets l.lbin'.:én i Ubsario Cumple | N ple
Ubdcackin Real = e
S
Ewaluadar FiFrna:

Cantidad| Porcemntme

Asignacion de mc’}FIqus por tipo de producto

5

Madulo Color Sector Tipo de

¥ producto
T o Midule 1 Amarili A Fuera de Blosuesdn
- . e pague
- | Médulo 1. A Amaril B Fuera de Bloquesds
i M _ il 1]
T & . Médulo 1.8 Rejo B Blogueada Blogquaado
1k - Médula 2 Gris A Fia empacado Liberade
e B Meédulo 3 Vierda [+ Liga Libarado
H : F Mcdulo 4 Verda C Lisa Libarada
e Ik Medula 5 Vesde E Lizo Liberade
s r Méduls B Vierde E Lisa Libarada
Médulo 7 Rosado G Decarads Libarado
A Tl Medulo & Raosado G Diwcarada Libarada
- Madulo 10 Rejo D Blgueada Bloguaado
] T Méddule 11 Rojo 8] Blogueada Bloduasdo
M Madulo 12 Rojo F Blogueada Bloguaado
i) 1 = . Wil 135 Caleste F Fand De Bioquasdo
¥ o 1 - decoraln
I i) q 1 A Mddulo 14 Calesta H Fand.Da Bloquasdo
i i p . frooede
: T £ : T Mddule 15 Calasta H Pand.Dg Bloquaado
B T R HEE dacoradn

g
§

BSchib 11 Maduio 17 Mdadubs £3 Mddulo 14
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INSTRUCCION DE TRABAJO

Nombre: Elaboracién del Programa de Despacho Asegurando el Método PEP! Alcance: Embarquesy Producto Terminado

Copia controlada No.:
No. de Control:

No. QUE y COMO HACER

REFERENGIAS A MANUALES
O INSTRUCTIVOS

QUIEN LO HACE

1 [Seguimiento del Pronéstico de Embarques, Ventas y Produccion.
1.2 |Seguimiento de la Hoja de Cambios
1.3 |Seguimiento del inventario de producto terminado en ZINVPT de SAP.
1.4 |Elabora el programa de despacho semanal de producto liso, decorado y mateado segun corresponda. Para elaborarlo, toma en
cuenta la fecha de fabricacion.
Revisa si se tiene producto bloqueado dentro del programa de despacho y elabora el cuadro de control de despachos
de producto bloqueado.

Informa por medio del pronéstico de embarque de producto bloqueado al Jefe de Control de Calidad para que le de
priorirdad al producto reportado.

1.7 |Elabora semanalmente la hoja de control de materiales que no cumplieron con la salida del inventario (método PEPS) y lo justifica
1.8|Elabora los siguientes indicadores: imi del método PEPS y desempefio del sistema de gestién de producto terminado.

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Jefe de Embarques

Materiales y Equipos de Trabajo:

No aplica.

Documentacion:
No aplica.

Razén de la sustitucion:

Autorizé:

Elaboré:
Cristian Avalos

ro. de Revision

N/A

Fecha de emision: Pagina:

N/A 1de1

Prondstico de despacho de producto b

Lo realiza el Jefe de Embarques y PT:

loqueado

* Enviar via correo el siguiente formato a los encargados del Depto. De
Calidad para indicar las prioridades de despacho diariamente.

FRAOGRAMA DE DE SPACHD DE PRODUCTO BLOGUEADD

VICAL.

STALEY

- ETATUE e N
MATERIAL DESCAPCION Cantidnd Dioquesss| Contkisd Fuars de rmH.urr“ a Pregr o de Daspacho

CUWELE [N CUWPLE

Facha de Solciud
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Indicadores

1. Cumplimiento mensual del método PEPS: Indica el porcentaje del
total de despachos que cumple con el método PEPS

b B s [PRE R

2 b 0 AR, 5 ERE (VRN LN SO el 100 EBura
0 o s AT 13 iravaio ZROAFON_BOK 06 ssterma BAP qui i despachd, cumplen con el milede PEPS va qué saldin del
n formata fe azees irreenlarin an un desspache postaricn
L L L] d-5e conmidera que no cumplen todos aquellss materiales cuys fecka
Emis e fabricaciin difers 10 dias de b dlima bolels que ss despachd.
[ [ e Ty

=5 wtilican lis sigeientes scuncones pars caloular W curmplimiento v
no cumplimissin

= Carmgle = el dr rararialer | e o L0

Foral dr manamalar srclzadem

] Jius " -
— rop— #=+ No rurmgle = 100 — % de rumplisiears

- erilcar en L Fja 8 control e mUeriies 48 N0 CumpRE con Ly
naikia de ivesniwian (rsiaie FERS) L ischas o promacciin ds L
s ik AR 58 BTN BN FRAISIIT &1 L8 o as

z-+5e comwders qun campien faden aquelon nkisin gue aalron
compislamania dal isvenianc de product lemninads ol igual gus
bolie qen am ascasrkss sn al rasge de e din sk ol de
Producckin . En o128 pALIGEIS. S 138 BORIRS 08 Drodkenn IR
T 1 SERTON 08 FWeRan Bened 15 a8 de VTR0l verHe. I

Desempefio del sistema de gestion de inventarios de producto terminado

« Indica el porcentaje de error operativo que se obtiene al evaluar la notificacion de boletas al
sistema de gestion de inventarios por medio del IPod.

célculo del Indicador (método)

8.~ Realizar semanalmente un ensayo de trazabilidad de materiales dentro
de las bodegas para evaluar la correcta gestion del sé -

b~ Verificar la cantidad de semanas axactas del mes a evaluar

¢~ Utilizar las sigulentes ecuaciones para calcular el indicador:

i lo = 2etultados ET samana Lie +Resultados ET (semana ¥) 1 S S F—
S ¥ cantidad de semanas del mes

Caahamdin v

e+NoC _ Rersltodss ETNC(semans 1)+—<Rerultados ITNS (Sermana ¥)
L umplo X N camridad de remanzs cel mey T T

[ rmeresres | |

|ETX= 1 1 |

Si el mes es de 5 semanas, para el calculo del indicador,
se necesitan 5 porcentajes de las 5 semanas evaluadas
con los ensayos de trazabilidad
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Capacitacién: uso adecuado de equipo movil

* Alcance: revision, empaque y distribucion
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Proceso propuesto

Debilidades

+ Confundirse de médulo asignado segun la categoria del producto (libre, blogueado, pendiente de
decorado, decorado, segunda revision, reempaqgue o fuera de empaque) al momento de trasladar
producto a la bodega principal de |a fabrica.

+ Para las bodegas foraneas, evitar almacenar producto viejo en la primera posicion de la calle.

+« Mo mantener ordenadas las bodegas segln el nimero de lote y fecha de fabricacion para evitar
deficiencias en el método PEPS.

+ Para el area de Reprocesos y Segunda Revision, dar de baja a las boletas de producto liso del
producto por revisar y nofificar al sistema las nuevas boletas de trazabilidad de reempaque o
segunda revision.
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Oportunidades de mejora:

Rebajar del inventario las boletas de producto liso

Pregunta Seguida Accion esperada
1. & Cudl 85 & objetwo?:
rebajar del inventario Canccar a profundidiad el proceso que dabe saguir &
las boletas de producte |Ebmina inconsistencias en b ransaccian de producha lerminado da oparador montacarguisia con o fin da evilar reprocasos
lisa SAP en &l Area de producio ermnado v embargues.
2. i Ddnde deba
acirsnT mediante el
Ipod y escaner Ewiler que |a tanma se duplique en & mventano de SAP Evitar que la tarima s& duplique en el imventano de SAP
3. g Cudndo deba
hacerse? al finakzar de
reempacar o revisar la S disminuye o liempa dé revsion o fesmpague por
tarima asignada, Al inicio de la inspeceion, & operador debe apoyer en |8 operacain. tarima
4. ¢ Quién dabe hacario?:
el operador de
moniacargas asignado Al firal de |8 rspaceidn se espara que & manlBcanguisia
al area de Segunda nofifique al sslema la ubacacidn y bokda cargada al
Revisian Por taka de persona asignado al drea de Reprocesos sishema

Pesar y colocar boleta de peso [Aplica para producto liso o reempacado)

Pregunta Seguida Aetlon esperada
1. o Cus g5 el objelvg? -
colocar opariunamente
la boleta de peso ala  [Sino 56 colnca aporiunamants, 56 gangran reprocesas @n e proceso | Evlar reprocesos en & proceso de cerga. Dhsmmur los
tarima terminada. de canga de produch: ferminado. fempos de carga.
2. ¢ Dinde debe
hacerse? en la bascula
cercana @ las Pesar v anolar correclamente el delo en ks bolela da
embalsadoras Robopac |Es & dnica béscula dentro de planta. pesn.
3. pCusndo debe Oblener infarmacion pracisa da una lanma &n espacibica
facerze? al finalizar de para evilar variaciones de peso en las unidades de
reempacar o revisar la [Sise realiza el inicio de ks conformaciin de farimas, e aumenta el frensporie camadas en el dnea de bascula e embanques
tarima asignada. Mesqo de colapsa de rimas. yPT.
4. ¢ Quién dabe hacara?;
opéradores de [hebadio 8l persn e | larma, ke montatanguistas son ks dnicas que | Se espera que & mortacangusta realcs sn
mentacargas puecen irasladara de un gar a olro aquracacionss deha achadad
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Inspeccionar que la notificacion a SAP sea la correcta. ; Se reporta al sistema correctamente?

Pregunta Seguida Acclon esperada
1. ¢Cudl 65 el obptno?
inspeccionar
pericdicamente que se
esté realizando
correctay Eviar reprocesos en el proceso de carga Dismenuir os
oportunamente la Se debe coeroborar que ks operadoras de plania cumplan de manera  [liempos de carga e mventanos ganerales o de mokduras
notificacion a SAP. eficiante sus labores asynadas espacificas
2. ¢ Donda dabe
hacerse?. al colocar la
tarima en of modulo
asignado de la bodega Se desea no encontrar inconsistencias en bos invertanos
de producto terminado |Se debe realear al final ya que S exste un emor, se puede modticar.  |0e producto lemnado.
3. ¢Cuéndo debe
hacerse?. en diferentes Obterar informacion precisa de una tanma en especifico
horarios aleatorios para evitar vanacones 02 peso en s unidades de
dentro de los turnos de | No s2 puede remsar constantaments ya que no se hene presupuesto  |transporte cargadas en el érea de basculs de embarques
planta. para crear un nuevo puesto de bodeguero y PT
4. (Quign deba hacerk?
Supervisor de Producto Se espera que el supesvisor notifigue los resutados para
Terminado Es el encargado de crear rapories de b evauado tomar medidas correcivas

Lienar reparte de mantacargas

Seguida

Accion esperada

1. ¢ Cusdl es & ohjetiva ¥
llenar oportunamente
el formato brindado
para reportes del
estado de los

montacargas utilizades

Se abliens informsaciin de manera aporuna Para Programar Senecins
prevenives 0 comectivas a los mantacangas o lpod y escdnes.

Programar servicios preventives y comecives
AdeCuadaments.

2. ¢ Donde debe
hacerseT en su celular
& @ L2 tableta
asignada por drea

de google forms

mediante una encuesta

Se evita [a acumulaciin de papel y se alimenta una base de datos que
s manejada por el encargado de mantenimienios de los equipos.

Lienar el formularia de la manera que mejar ke comenga
al operadior para enitar colas si se utiiza sdio la 1ableta
asignada por area.

3. i Cudndo debe:
hacerse? al finalizar el
turna

Se realizd de forma que no ocupe mas de 5 minulos exras deld bempo
de lis operadires.

Liensar el formudanio & final para no aumentar &l tiempa
Oeies0 del operador dentro de Su tuimno aperatn

4. ¢ Cuién debe hacerla?:

individualmente cada
operador de ‘Obbener informacion precisa por montacangas uliizado
montacargas Laitea es recabar infarmacidn de los equipos uliizados. dentra de los umos operativas.
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Proceso actual de traslados versus propuesto

Matificar &l traslade de products terminade al sistenss SAP

Pragunta Seguida heeitn esperada
1. Cusl &5 el objetiv
notificar el traskada de Enilar nconsistencias en el sistemna de gestian de
producto terminado a |31 no se rediza, 52 pierde tempo buscando e producto en las imventanos y dsminuir los bempos: de bisqueda de lotes
SHP bodegas er1 ks madulos de [as bodegas
¢ i[Donde dabe

hacerse™ mediante el
usa del escaner y Ipod

Es la herramenta de apoyo para realizar dcha acteadad.

M cometer equivacaciones si se realiza de forma
marual

3 i Cudndo debe
hacerse™ amtes de
iniciar a carga de
producto terminado a
|3 unidad de transporte

Se debe realzar d find para evitar drasos en ks siguientes traslades
e lotes

(Cener informacion precisa de una tanma en las

bodegas

4 | Cluién debe haceria?:
operaderes de
montacangas
atignados 2 esa tarea
n especifico.

San los encargados de realizar dicha actiidad, va que son bos dnicos

en pocder frasladar tanmas de un lado a afra.

Se espera que &l montac anguista realice sin

equrcaciones dicha actdad
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Pregunta Seguida Accion esperada
1. ¢ Cudl es el coetiva?.
dar seguimiento al
tablero kanban Se debe realzar para mantener las bodegas ordenadas y tener Mantener las bodegas ordenadas y no entorpecer la
individual conocimeento de la colocacion de kotes en los madulos. metodologia PEPS
2. ;Dinde debe
nacerse? en el tablero
individual de cada  |Es Ia forma menos costosa de levar un control personal de la bodega
bodeguero 'y ata vez ayuda al operador a disminuir bempos de bisquedayno  [Cada bodeguero debe Bevar el confrol preciso de su
montacarguista fentorpecer e método PEPS [tablero Kanban
3. { Cudndo debe
hacerse? al finalizar la
colocacion de
producto en las Realzar 1a activdad a final de la colocacion de un ke
bodegas. No demorar fa colocacin de producio en Ias bodegas para no demorar sus demas actiwdades boraes
4., Quién debe hacerio? Cada montacargusta debe tener su control para dar
operadores de Son los encargados de realizar dicha actividad, ya que son los (ncos  |reportes o informaciin real 8 momento @ ser soliciada
montacargas knpodeftraslaoarlamsdemladoam por kos encargados de asignar carga

Lienar reporte de montacargas

Pregunta Seguida Accion esperada

1 ¢Cudl es el objetivo?
Henar oportunamente
el formato brindado
para reportes del
estado de los Se cbtiene nformaciin de manera oportuna para programar sencios  (Programar senicios preventivos y correctivos
montacargas utilizados (preventivas o comrectivos a los montacargas o Ipod y escaner adecuadamente.

2 4Donde debe
hacerse? en su celular
o en la tableta
asignada por area Llenar el formutanio de la manera que mesor le convenga
mediante una encuesta|Se evta fa acumulacsdn de paped y se Aimenta una base de dalos que (al operador para evitar colas S se Laliza solo la tableta
de google forms &5 manejada por el encargado de mantenimientas de los equipos 3Signaca por drea

3 ¢ Cuéndo debe

hacerse? al finalizar el |Se redizo de forma que no ocupe mas de 5 minutos extras del iempo |Llenar el formuanio al final para no aumentar el iempo
tumo 02 los operadores 0cio50 del operador dentro ¢ Su tuma operativo

4., Quién debe hacerlo?

individualmente cada

operador de Obtener rformaciin precisa por montacargas utiizado
montacargas La ea es recabar informacion de los equipos utiizados. dentro de los turnos operativos.
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INSTRUCCION DE TRABAJO

Copla contralada Ne:
Wamitra: tralades da products terminade y concrol do ordan y limpiira da badagas faranaas Alcance: Products Terminada W, d Conirel:
Kin QUE y COMO RACER QUEN LD HALE | REFERENCIAS & WARULES
OWSTRRCTIVS

1 |En bodega de dashre, sshra ol mowchami e rassmen del camin ¢ verfica i o predecha gue et sscienda sicaments conads con b desmmis enla hega de conkal
KL ER O shiculy 53 R CEINGOH, BUCEOE 3 5 RCEQOLR

12 |ikasde o tasblers Kanban, codena ke lokes en s midubes con espac dsponibk segin lafecha de biricanda fmokdura

13 |Saocamen 2akes 80 el pouck dwrania Blalmuisraruenk, inkrmed o Superesor ds Fraduda Temnady
peara U ¢ I O Seguiriento v s regrese laanma o bol complets al dvea e EEROCESES | SEPUNdE IevsKin

1.4 |A completas el pregrama de rastads, venlica dadaments o anden ¥ Iimphea i la badega asignada

Encaigadd Bod Frana

Encargada Bod Foednea

Erncargada Bod Foednea

Encargada Bod Fodaaa

15 |&finalzared turmo, bana ol gasutizado Encargada Bod Fordnaa
Materiales y Equipes de Trabaje:
Ha e,

mentaion: Randn d [ justitaciie:
Ha e,
Elabsara: [Beprin: W2, B2 Revisiin Fachadeambiin:  [Pagiea:
Crisian Avales NI 1] NI

Formulario VG-IT-RE-004-R1 - ENTREGA DE TURNO DE OPERADOR DE EQUIPO MOVIL v6 -

06/05/2021

* Diariamente, al final del turno debe contestar el siguiente formulario
con el obejetivo de darle seguimiento a los mantenimientos de
montacargas. 4

¥5-[T-RE-004-R1 - ENTREGA DE TURND
DE OPERADOR DE EQUIPO MOHIL vé -

080820
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VG IT-RE-O0O04-R1 - ENTREGA GE TURNO
DE CPERADOR DE EQUIPO MACOVIL ve

O&/06/2021

Codogan o pimwrc de Nors regleyacis ee o hortewan

Sabeccices ol rtaIz achudl Sl Morac et [Doede sk
cpome

[ 1 mrtmnimt preimita o e s

(O o ocss w0 favcn

(] Dowess o cheo re vese o commes corsoomes
(]

[ caerormiles peasrtas Setcrmacares 1z erhs Sesieseces

L T R

4 v e

() e humcmmen ot comcken e v cesces € rirwes
[ LT T PO ——

R T e p——
R e T Trp—

[ ovpRp—

Seteccnee of sxiade sl se las bartes TELANTERLE"
[ rwevase woves s poms
U Srurmrter mestanb e o cy A

() wonguns on ben wmsonrs

Sebeciore of seta2o sctusdl O b Rertas “TRASIRAL" "
() metertem woven s greses
L L T e

() wnguns se am weaencens

Elmeetacorpen se arvinertry rege (o gross o scees|

s 2o oM Dol ¢ s dam iouae eee.

[ oeare tackes

[ asere ancirmr

() Dewcuw = hncices

T L0 et it o Mcins miers it

B e —

Cicervacones (deyer an Sarcs ¥ 7o Berw Arguns thosrvackn s3cone]

vinna

a2 ﬂ

Asignacién de montacargas (Distribucién

* Se plantea la siguiente forma de asignar montacargas al personal.

-
TS
O
T
rus
Pun
Douan 17_|Aimacin General _[Ha E
Crarae ENE
TowMs 19 1oy s [y FUA W
Do 22 | orrestes Torme sl Btz lmerr] ] e
BlE o Tomes Akl E523 PR3 e
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Area de revision y empaque

Gparador Wnsari $4P o Opermdor e 9P [Tems  Operwor | Unars B9

Método Kanban

* Se utilizara el siguiente tablero, seguido de la eleccién del encargado
del seguimiento del tablero por turno y por area de trabajo.

Fecha (1x.0x.2021)-turno-area-horario

L [Hribee wdnadusiraanin b esnss plirascas po28 4l 1ETa 0r poH £}

2 [risblgoer horgsgy dewn del 20T pess chpguea B9 W aciwdeciel | por SEErmpin: reensn |1 antu) e el pare sreenen, revieda & eeim de el

dal vl
:- Frger bas basmas vl dres oy "are Reowr”
gz o i, cqusar + BT 08 b i
Lsromte o crd, are— o Pt B an ol dem e raqirdnee’.
4 5e e corngerts i accvcd an g = Ptk o FLATG, cibe et o B 0 0 b e e
7 sl e P, 1 T B PR i b STACTH 84 8 Cobaman e b Supans”
B o s bl i [—— B i o L a0 i i b b e 1
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Proceso de notificacion

* iQue significa notificar?

* Se refiere al proceso de ingreso de informacion recolectada en piso a
nivel de sistema (SAP)

Lista de Materiales Ordenes de Produccion

UM COMGD SIMILAR A UMA CARPET

- ——
Catle

-p 1 2 1 43—
-

-

-} - - -

=

=

F

=

=

-

Modulo 13

Tabla 30, Descripcidén de posiciones del producto terminado

Posicién Color Altura
1 Vardae 1 Marada
[ 2 [ Amarilly [ 2 | Azul
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Descripcion general de boletas — cédigo de
barras

L uso

Namero de bodeta Unico D: Decorado
FE: Fuera de

[mpague

RL: Rechazo Uso

RD: Recharo
orado

L2 Rex

Planta: VI Corremlative: 21640245 L3 Res
L0 Lote Inspeccion SF‘ 0300000201 3 PO: Producto po

" - 2 decorar
'lPl\Q:Q “ofl'fé {‘tn f'ﬂ’ "R 53" ;'.' tof.?.:*n RE: Reernpaque
u}-nn suparior G230 _127F_CENVECERA BAVARIA 12 OB wR

 § Bul /Y
dﬁ Bulto " tq ar Ir:!ﬁlz'odl' QWM. *b60-RO

€. Inferior 40005655  Mat. Infesifr CI%532 17 CERVECTRA BAVARIA 1I O3 WR

o aque 40005654 Fiskoswse poe: TREM

Cbpervaciemes:t | 1 07.11.201 15:42
p——

Material de inventario

Manual de usuario IPOD

* Se hara entrega del manual a cada operador de equipo movil.

Las aplicaciones del iPod esta disefladas exclusivamente para movimiento de boletas de ubicacién a ubicacidn, de
almacén a almacén y para el control de las operaciones que se ejecutan con ellas e incluso para rastreo de lo
despachado. Es muy importante tener un estricto control de la emision y movimientos de boletas porque es un
paralelo del inventario que se lleva en SAP estandar, el cual estad ligado a otro desarrollo de consulta de
inventarios ZINVPT que servird para el despacho del material en Embarques.

A continuacion las aplicaciones que estan consideradas para los movimientos de boletasy otros procesos con el
iPod, las cuales tienen similitud en los pasos siguientes:

Entrada de materiales

Anulacion de entradas

Ubicacion de materiales

Salida de materiales (Rebajas)

Traslado de materiales

Despacho de materiales

Re-procesos (re-inspeccion y 2da. Rewvision)
Inventanos

ENOOEWN
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Apéndice G: Hoja de control de materiales que no cumplen con la salida del
inventario (método PEPS)

(omentarios

ESTATLS
Blogueadol Fuera de Fmpaque| i rehaa del sistema) Segunda Revisidn  Reprocesas| Rechazo Tarima Incompletal Facturacin Adelantada

HOJA D COFTROL F MATERIALES QUE O CUMPLERON CON LA SALIDA DL VENTARI | NETODO PEPS)

Boletas en Stock | Fecha d Produccion

Descripeion

([
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Apéndice H: Programa de despacho de producto bloqueado

UIONOS 8 EDe

31dIiN2 0N} 31dWind

0avL53

anbedw3 ap eian{ pepnue;) |opeanbojg pepnue)
SNLYLS3

oy2edsaq] ap epewelbold eyoa

NORdIiIS30

YRRV

00v3NDO'8 0LINA0Yd 30 OHIVAS 30 30 YIWVHIOHd

VA
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Apéndice I: Boletas de cédigo de barras para producto terminado

B 1111011111117

Lote: 01 Correlativo: 10268977
LISO . Lote Inspeccidn SPC: 030000003325
' AQL: 040000145483
Moldura Color P.Trabajo C.Superior
C2543 . CRI MAO11CRI 30005196
. Material Superior C2543_327P_MULTIPRODUCT 250ML NR BOTTLE
Unidad/Bulto Bulto/Tar Total unds Disefio
400 10 4,000 14-005-R0O
C.Inferior 40005570 Mat.Inferior C2543 32 MULTIPRODUCTC 250 ML NR ULTRA

: C.EBmpague 40005605
Observaciones:

13 por: NIAMORA

14.05,.2015 ob

VO~ PA-O

It LR - LR
RN WRF R

Lote: 01 Coxr: 10268977 Lote:

Corr: 10268%77
LISO Lote Ine. SPC: 030000003125 L1SC Lote Ins. BPC: 0300
’ AQL: 040000145483 AQL: 0400
* Moldura Coler P.Trabajo Cod . Sup Moldura Color F.Trabajo Ced.Bup
C2543 “RI 11CRI 3000515 C2543 R1 MADT »
Mat.Superior C2543_327FP MULTIPRODUCT 21S0ML KR BCOTTLE Mat.fSuperior C2543 127F MULTIF
* Unidad/Bulte Bulto/Tar Tot unds Diseflo Unidad/Bulto Bulto/Tar Tot unds Disefio
400 10 5-RO 400 10 4,000 ° 4-005-R
DOOS570 Mat.Inf C2543 KR C.Inf 40005570 Mat.Inf C2543_32_ MWULTI 50 WL KR
’ ULTRA
* C.Emp 40005608 C.Pmp 4000S6QS Elaborada por: NIANDEA
Observaciones: b Srada 2015 08:35 Obeervacicnes: Blaborada: 14.0%.20
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Apéndice J: Cotizaciones

Para el analisis econdmico se utilizaron las siguientes cotizaciones del equipo

requerido: IPod, bases metélicas y escaneres que seran utilizados en el rubro de
inversion.

Fecha: 17042017

iSh@E

Cliente: VIDRIERA GUATEMALTECA, S.A.
Direccion: A, Patapa 48-01 Zona 12

Cotizacion: BEEST

0011304 APPLE MEHEZLZ/A IPOD TOUCH 1658 SPACE GRAY-LAE 16 QTZ1.960,00| GTO 21,584.00

DO10968 Ginffin 124 Powerdolt 2E Lightning, whine 14

QTZ 249,00 GTA 3.486,00

Tatal: GTQ 35470.00

Azesor de Venles: Josa Toras
Telefono: 0305551
Firma:
22770529 22656111 2474-5088 2433-TETA 24703333 BRTOITTT
Zora 10 Galarias Mraflores Wi Majadas Pazeo Coyala Ol and Mal Pradera Conoepcion
22552656 23680234 22TE-3000 22730004
Porlales La Maria Z14 Sankis Mall Maranja kial

ishop.ot
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GRUPO

hursars g Coile acdn 5514
| i d
soluclones o su medida -

Sefior (ea):
GRUPD VICAL
Prasente.

Por este medio presento la colizachén solictada:

A IEEErmnE gL

Guaternala, 08 July 2017

Products Cantidad Precio @

Total @

KIT LECTOR DE BARRAS LS3578 | LS35T8-ERBUD10OUR ) 4 B, 88361

EL HIT INCLUYE:
L535TH-ERZDOOSWR escanar,
CH#A&N S07TZAR Cable LFSH,
STBIETB-CO00NWR Cuna, 5
D=14000-2657 Fuenie de almeniacion,
50 15000- 1827 Cable de linea

3477524

TOTAL Q. B,693.81

Todos los procics incluysn VA

Q. 34,775.24

Tiempo de Entrega: 15 dias hablles
Forma de Pago:  CREDITO 30 DIAS

Tipo de cambio T.50

Observaciones:

Agradecemos la conflanza depositada en nosotros. Sendrle serd wun placer.
Abentamenie,
Lillana Caldertn

MEGABYTE GUATEMALA
2326-8383

Jera calle 8-T6 zona B de Mixco San Cristobal |
Edificio Centro Empresarial San Cristobal oficina 304, Guatemala CA.
PEX: (502) Z326-8383. Senviclo al Cliente: (S02) 2326-5364

wwn.megabytegt com

132



ELABORACION DE HERRAMIENTAS, EQUIPO Y
FABRICACION DE PIEZAS INDUSTRIALES
EN TORNO Y FRESADORA. PROFORMA

0
Manzana "H" Lote 11, Los Olives San José Villa Mueva ]\ ]. 62
Willa Mueva, Guatemala

% Tel: 42454045
Br KIT: T37180-2 27-may.-2020
e Mymow Gnevara

NOMERE: VIDRIERA GUATEMALTECA, 5. A, NIT: 567440-5
DIRECCION: Avenida Petapa 48-01 Zona 12
CANTIDAD DESCRIPCION UMITARIO VALOR
2|Fabricacion de jaula para dispositivo Apple, en aluminio Q2,200.00 04,400.00

con vaciados de dos piezas y tapadera.

OBSERVACIONES

Anticipo: --.

Entrega despues de recibida la orden: 5 dias habiles.

Sostenimiento de predio 15 dias a partir de la fecha de emision

TOTAL Q. 04,400.00

TR B LT CUATRO MIL CUATROCIENTOS QUETZALES COM 004100 CENTAVOS
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XIV. GLOSARIO

Tarima de producto terminado: es la integracién de un lote mas pequefio
de botellas de vidrio vacias con las mismas caracteristicas, cantidad y
tamano. Este lote de botellas fue fabricado bajo las mismas condiciones.

Lote: es la integracién de una o mas tarimas, depende de la cantidad de
piezas por tarima y que hacen posible reunirlas para efectos de muestreos
de acuerdo con los AQL’s (Nivel Aceptable de Calidad) utilizados. Cada
tarima se identifica independientemente.

Hojas de picking: es la hoja de asignacion de carga generada en SAP.
Muestra la fecha asignada, la descripcion del producto por cargar, placas
del furgbn y/o contenedor, montacarguista asignado y ubicacion del
producto.

Descripcion del material: es el conjunto de caracteristicas de un material.
Puede ser familia, color del vidrio, si es vidrio liso o decorado.

IPod: es el dispositivo electronico utilizado para ubicar las tarimas o lotes
de tarimas en los diferentes modulos de la bodega de producto terminado.
Adicionalmente, se utilizan para recopilar e ingresar informacién al sistema
SAP ERP 6.0 mediante la utilizacién de un dispositivo Handheld.

Cddigo de material:_es el nimero unico que identifica y hace diferente un
material sobre los demas.

Notificadores: operadores que pertenecen al Departamento de Ingenieria
Industrial que se encargan de crear las boletas de producto terminado e
ingresar al sistema de forma manual la cantidad de producto disponible,
bloqueado o rotura.

Cullet interno: vidrio rechazado por parte de los Departamentos de Calidad
y Distribucion que se utiliza como materia prima reciclada.

Ingreso de producto: es la operacion que se realiza cuando el producto
finaliza las lineas de produccién liso o decorado, cuando el producto es
proveniente de cualquier lado que no sea de las bodegas de VIGUA, S.A.
o cuando ha pasado por el area de reprocesos.
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10.

11.

12.

Rotura: son todos los envases que no cumplen con los AQL"s (Nivel
Aceptable de Calidad) y se convierten en cullet interno.

Ficha de empaque: registro que contiene datos referentes al empaque del
producto, acomodo y produccion.

Boletas con cddigo de barras e identificacion de producto: son las
boletas que contiene la informacion correspondiente a la identificacion de
una tarima de producto terminado. Pueden codificarse de la siguiente
manera:

. Producto Liso (L)

o Producto con primera, segunda y tercera revision (L1, L2, L3)
. Producto para Decorar (PD)

. Producto Decorado (D)

o Producto por Matear o Mateado Listo para Embarque (M)

° Producto Fuera de Empaque (LF)
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