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Glosario

Backend: seccion dentro de SAP para la facturacion, recepcion y despacho de cuentas claves,

socios o clientes mayoritarios.

Check In: Procedimiento que se realiza a los vehiculos de reparto el cual consiste en contar y
conciliar con el conductor las cantidades ingresadas al depdsito de envase o devoluciones de

producto.

Controles SOX: Es un mecanismo creado para vigilar, evitando que se presenten fraudes o
riesgos de tipo financiero por parte de los procesos internos relacionados con sus actividades
misionales, especialmente las empresas que cotizan en la bolsa de valores de Nueva York o

tienen la intencion de entrar.

Cubicaje: Actividad que se efectla para separar €l cargue de los vehiculos en diferentes estibas

segun la cantidad y tipo de producto.

DT: Se refiere al documento de transporte, donde se especifica las cantidades por marca o

referencia, destino, placa del vehiculo, nombre del conductor y fecha de despacho.

Dry Depot: Centros de distribucion y bodegas donde no hay una interaccion directa plantas

produccién.

Génesis: Division de SAP para la facturacion de tiendas y pequefios supermercados dentro de las

rutas de preventa.

Jumbo Sider: Tipo de semirremolque cuyo disefio permite el incremento de espacio de producto
gracias al piso doble nivel y a la disminucion en su peso por el material en que esta fabricado, sin

incrementar los tiempos de cargue y descargue que cuentan con un sistema de cortinas laterales.

K.A. (Key Account): Son todos los productos que tienen como destino cuentas claves o clientes

especiales como almacenes de cadena o de grandes superficies.

KPI (key performance indicator): Indicador clave de rendimiento, en donde se mide el nivel de
desempefio de un proceso, esta medicion es directamente relacionada con un objetivo pactado

que por lo general se expresa en valores porcentuales.

13
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Marcas Mayores: Se refiere a todas las referencias de productos que se producen en la planta de

produccién de Bucaramanga.

Marcas Menores: Son aquellas referencias de productos que no se producen en la planta de
produccién de Bucaramanga y provienen de otras plantas como lo son, las bebidas en

presentacion Lata, PET, Twist off y retornable en caso de los refajos.

Pernota: Grupo de vehiculos de reparto que se despachan en la mafiana en el primer turno de

dia, los cuales se consideran también primeros viajes.

PET: (Polyethylene terephthalate) El tereftalato de polietileno, tipo de plastico utilizado para

envasar bebidas como lo son las maltas y algunos refajos.

SAP: (Systemanalyse und Programmentwicklung) Sistema de informacion encargado de
almacenar gran cantidad de datos en el cual, se realizan todas las transacciones que requiere una
organizacion en cada uno de los procesos, llevando una secuencia l6gica que permite realizar un

continuo monitoreo.

SKU: (Stock-keeping unit) Es una forma de identificar la cual tiene objeto de permitir el
seguimiento sistémico de los productos asociados a una marca especifica, empaque, paquete o

recipiente, etc.

T1: Hace referencia al transporte primario correspondiente a los vehiculos como Sider y Jumbo
Sider para los envios entre centros de distribucion, el cual esta a cargo actualmente por la

empresa transportista TEV.

T2: Son los vehiculos de preventa o de reparto en el area metropolitana y de municipios cercanos
a la ciudad de Bucaramanga, los cuales se encuentran los Slider, furgones y camiones de

sencillos.

TEV: Empresa encargada de Transportar las materias primas a las cervecerias y malterias, como
también de producto terminado a los centros de distribucién en vehiculos tipo tractomula o tracto

camion.

Wet Depot: Centro de distribucion ubicados en plantas productoras, que por lo general se

encargan de una zona o region especifica del pais.

14
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Resumen

Titulo: Plan de mejoramiento de los procesos logisticos en la compafiia de almacenamiento y
logistico s.a. (CA&L) en el centro de distribucion de Bavaria en la ciudad de Bucaramanga.”

Autor: Wilson Johan Herrefio Diaz™*

Palabras Claves: Recepcion, despacho, almacenamiento, SKU, montacargas, diagnostico,
optimizacion, picking, layout.

Descripcion:

El siguiente proyecto se desarroll6 en el centro de distribucion de Bavaria en la ciudad de
Bucaramanga el cual es el encargado de abastecer a gran parte de la region oriental de Colombia,
igualmente es el encargado de surtir a el &rea metropolitana de Bucaramanga con las diferentes
marcas que maneja Bavaria. El objetivo de este proyecto es realizar mejoramiento de los
procesos en el area de logistica, enfocandose principalmente en los procesos de almacenamiento,
recepcion y despacho de vehiculos, el cual estd a cargo del operador logistico en este caso de la
compafiia de almacenamiento y logistica (CA&L S.A.) en donde se centrara este proyecto.

Inicialmente, se efectud un diagndstico de las operaciones que hace la compafiia en el centro
de distribucién, determinando las diferentes variables, analizando los recursos y métodos que se
utilizan para operar, mediante los resultados arrojados por medio de mediciones, encuestas y
seguimiento de los procesos, luego de esta primera fase se procedi6 a estructurar, desarrollar e
implementar, algunas mejoras con el fin de aumentar la productividad y prestar un mejor
servicio.

Al definirse las propuestas de mejora partiendo de las oportunidades identificadas, se
evaluaron cada una de ellas para luego proceder con su implementacion, validando su impacto y
contemplando cuales fueron sus aportes en la optimizacion de las operaciones que se manejan en
el centro de distribucion.

* Trabajo de grado.
** Faculta de Ingenieria Fisico — Mecanicas, Escuela de Estudios Industriales y Empresariales, Director: Juan Pablo
Pimiento Martinez.
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Abstract

Title: Plan of improvement of logistics processes in the Compafia de Almacenamiento y
Logistico S.A. (CA&L S.A)) in the distribution center of Bavaria in the city of Bucaramanga.”

Author: Wilson Johan Herrefio Diaz™

Keywords: Reception, clearance of goods, storage, SKU, forklift, diagnosis, optimization,
picking, layout.

Description:

The next project was developed in the distribution center of Bavaria in the city of
Bucaramanga, which is responsible for supplying a large part of the eastern region of Colombia,
also is responsible for supplying the metropolitan area of Bucaramanga with different brands that
handles Bavaria. The objective of this project is to make improvement of processes in the area of
logistics, focusing primarily on the processes of storage, receipt and dispatch of vehicles, which
is in charge of the logistics operator in this case of the storage company and logistics (CA&L
S.A.) where the main focus of this project.

Initially carried out a diagnosis of the operations that makes the company at the center of
distribution, determining the different variables, analyzing the resources and methods that are
used to operate, using the results obtained by means of measurements, surveys and monitoring of
processes, after this first phase was proceeded to organize, develop and implement, some
improvements in order to increase productivity and provide a better service.

The definition of the proposed improvements on the basis of the opportunities identified,
assessed each one of them to then proceed with its implementation, validating their impact and
contemplating what were their contributions in the optimization of the operations that are
handled in the distribution center.

* Bachelor Thesis
** Faculty of Engineering - Mechanical, School of Industrial and Business Studies, Director: Juan Pablo Pimiento
Martinez.
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Introduccion

La logistica se ha convertido en las organizaciones en un pilar importante en la gestion
empresarial, en la medida de alcanzar buenos resultados cumpliendo con las expectativas del
cliente, manejando el mismo ritmo que impone el mercado, teniendo siempre un buen nivel de
servicio en cada uno de los eslabones que componen la logistica en una empresa, encaminado a

los objetivos que plantea la organizacion.

Para ello una parte esencial para el cumplimiento de este proposito es la gestion de
inventarios y el almacenamiento, como también el recibo y despacho de productos los cuales se
enfocan en la administracién de bodegas o depdsitos, donde las operaciones y del flujo de
mercancia depende de las dimensiones estructurales que tenga la organizacion, desarrollando sus
operaciones segun su complejidad a tal punto de especializarse en dichas tareas. Este es el caso
de Bavaria S.A. que cuenta con un gran numero de centros de distribucion o también llamados
CD, un ejemplo es el que se encuentra ubicado en la cerveceria de Bavaria en la Ciudad de

Bucaramanga que cuenta con centro de distribucion de categoria 1.

Dada la diversidad de las operaciones que se realizan en la logistica interna de los CD de
Bavaria, estos se encuentran en su mayoria tercerizados por empresas especializadas en
recepcion, almacenamiento y despacho de mercancias, como es el caso de la Compafiia de
Almacenamiento y Logistica (CA&L S.A.) que actualmente esta encargada de las operaciones en
el CD de Bucaramanga y en el cual va dirigido el desarrollo de este proyecto enfocado en el

mejoramiento de procesos que realiza la compafiia.

Siendo estas operaciones tan significativas, es importante el uso de métodos de estudio que
permitan evaluar alternativas que ayuden al mejoramiento y uso eficiente de los recursos. Como
primera medida es pertinente efectuar un diagndstico de las operaciones logisticas que se
efecttan en el centro de distribucion, de igual manera analizar los recursos e indicadores que se
utilizan, enfatizar en los métodos relacionados en la recepcion, almacenamiento, abastecimiento
de envase de las lineas de produccion y despacho de productos, para luego elaborar posibles
escenarios de mejora con el objetivo de que se ejecuten adaptandose a las necesidades que

presentan en el centro de distribucion en sus operaciones.
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OBJETIVO

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa
CA&L S.A. en relacion a los procesos logisticos en el Centro

de Distribucion de Bavaria en la ciudad de Bucaramanga.

Capitulo 4.

Formular propuestas de mejora en los procesos logisticos de
la compafiia y desarrollar un plan de actividades que permitan

hacer mas eficientes las operaciones.

Capitulo 5.

Elaborar manuales de procedimiento y de funciones en cada

uno de los procesos logisticos que realiza la empresa.

Apéndice K y Apéndice L

Evaluar la implementacién de un sistema de administracion
de almacenes que sincronice las actividades de la empresa y
mejore los procesos que desarrolla.

Capitulo 5.
Subcapitulo 5.2.1.

Disefiar un sistema de indicadores para evaluar el desempefio
de las mejoras propuestas en los procesos de recepcion,

almacenamiento y despacho.

Capitulo 5.
Subcapitulo 5.1.2.
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1. Generalidades del Proyecto

1.1. Justificacion

Actualmente la exigencia que impone la economia y los continuos cambios que afronta la
sociedad, muestran lo importante que se ha convertido la distribucion en las organizaciones en
una comunidad cada vez mas globalizada, es aqui donde la logistica tiene un papel muy
importante, debido a que es una de las &reas que integra todas las partes de una organizacion,
desde la programacién de un producto hasta el nivel de servicio, es por esto que las empresas han
dado un giro proporcionando una mayor importancia a esta area, a tal punto de requerir los
servicios a compafiias especializadas que logren mejores resultados con el objetivo de optimizar

costos de operacion incrementando la eficiencia y calidad de los procesos.

En relacion a lo mencionado la Compariia de Almacenamiento y Logistico S.A. (CA&L), es
una empresa que surge con el propdésito de ofrecer servicios en operacion logistica que requieren
de especialistas en las areas de almacenamiento, gestion de inventarios, facturacion, empaque y
asesoria logistica. Estd constituida desde el afio 2008 en la ciudad de Bucaramanga cuenta
actualmente con 750 empleados distribuidos a nivel nacional, con 19 cargos entre
administrativos y operativos, prestando servicios logisticos a Bavaria S.A. en las ciudades de
Bogotd, Medellin, Girardot, Villavicencio, Culcuta, Barrancabermeja, Aguachica, San Gil y

Bucaramanga en donde se enfocara el desarrollo del proyecto.

La vinculacion de la compafiia con el Centro de distribucion de Bavaria en Bucaramanga ha
permitido realizar un estudio detallado de los procesos logisticos que maneja la empresa en este
CD, en relacion a la eficiencia y desarrollo adecuado de las actividades. Dado lo anterior, se ha
identificado por parte de las directivas algunos problemas relacionados a tiempos de las
operaciones, flujo de procesos, metodos y procedimiento. De acuerdo con esto la empresa ve la
importancia de desarrollar un proyecto que ayude al mejoramiento de los procesos y del nivel de
servicio, puesto que en el centro de distribucion se maneja un gran nimero de operaciones
realizando aproximadamente 125 despachos al dia donde participan 129 empleados

convirtiéndose en un factor relevante, de igual forma este se encarga de abastecer con productos
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a los municipios de Santander, Sur de Bolivar, Sur del Cesar, Nororiente de Arauca y algunos
municipios de Norte de Santander, Boyaca y Antioquia, siendo uno de los Centros de

Distribucion de Bavaria mas importantes a nivel nacional, manejando el oriente del pais.

1.2. Planteamiento del problema

Para esta situacion en particular del CD de Bavaria en la ciudad de Bucaramanga que esta
operado por CA&L S.A. la cual fue adjudicada por medio de una licitacion desde abril del 2015;
presentandose en los inicios de la operacion algunos traumatismos por el cambio de operador
logistico en el CD al momento de la adjudicacion de una nueva licitacién, evidenciandose en el
cumplimiento de las metas establecidas durante los primeros meses de operacion, esto se reflejo
en los tiempos de atencién de vehiculos Ilegando a cumplir solo con el 70% de la meta, llegando
a tener mas de un aviso de calidad en el servicio por parte de Bavaria y pagos por $1.500.000
hasta $7.800.000 mensuales por Rotura de producto e inventarios, debido al proceso de
adaptacion de la empresa, esto acompafiado a el grado de complejidad que presenta un CD que
opera simultaneamente con la planta de produccién de la cervaria. Dado esto se plante6 acciones
correctivas de tipo operacional pero no se contemplaron acciones de tipo tctico o estratégico.

Frente a esta situacion se puede observar que aun existen dificultades en algunas de las
operaciones que no permiten llegar a un nivel Optimo en ciertos procesos en el CD,
identificandose algunas falencias en cumplimientos relacionados con tiempos establecidos en
despachos para ciertos vehiculos, rotura en producto y envase presentados en el transporte,
cargue y descargue, también una diferencia en la carga de trabajo en los diferentes turnos
laborales, donde en ocasiones se trabaja a una capacidad méxima y en otras donde la exigencia
es acorde a las funciones que se ejecutan, dada esta situacion se presentan errores y en ciertas
oportunidades incidentes por lo apresurado de las operaciones, lo que desmejora la prestacion de
servicio al cliente y se incurren en costos adicionales, como se muestra en el diagnéstico de los
procesos. De igual manera, al no tener una adecuada documentacion de los procesos productivos
que realiza la empresa, correspondiente a manuales de procedimientos y de funciones donde
indique la forma de como deben realizar las actividades el personal en el centro de distribucion,

para evitar fallas en el desarrollo de cada una de ellas.
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Al presentarse esta situacion, es conveniente determinar parametros en las areas
comprendidas, para lograr identificar el porqué de las falencias, que se manifiestan en las
operaciones del centro de distribucion, para qué de esta forma conseguir un nivel de desempefio
adecuado y mejorar la operacion logistica que realiza la empresa, por ello la importancia de
realizar este proyecto que ayude a una mejor utilizacion de los recursos de la compariia acorde a

los requerimientos establecidos por Bavaria.

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General. Desarrollar un plan de mejoramiento para los procesos de
recepcion, almacenamiento y despacho que realiza la empresa Compafiia de almacenamiento
y logistico S.A. (CA&L) en el Centro de Distribucion de Bavaria en la ciudad de

Bucaramanga.
1.3.2. Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa CA&L S.A. en relacion a los

procesos logisticos en el Centro de Distribucidn de Bavaria en la ciudad de Bucaramanga.

e Formular propuestas de mejora en los procesos logisticos de la compafiia y desarrollar un

plan de actividades que permitan hacer més eficientes las operaciones.

e Elaborar manuales de procedimiento y de funciones en cada uno de los procesos logisticos

que realiza la empresa.

e Evaluar la implementacion de un sistema de administracion de almacenes que sincronice las

actividades de la empresa y mejore los procesos que desarrolla.

e Disefiar un sistema de indicadores para evaluar el desempefio de las mejoras propuestas en

los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho.

2. Marco referencial
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2.1. Marco Teorico

2.1.1. Almacenamiento. El almacenamiento se denomina como la accién de almacenar o

guardar en un lugar diferentes tipos de mercancias, en distintos estados teniendo funciones

especificas como lo son (Silva, 2006).

Permitir a las personas que estén autorizadas el acceso a las materias o productos
almacenados.

Mantener las materias primas o productos cubiertos de incendios, robos y deterioro.
Llevar los controles sobre los productos que entran y salen.

Mantener una informacion constante sobre la existencia reales para realizar despachos.
Vigilar que no se agote el producto con un inventario de seguridad.

Darle movimiento de una forma mas eficaz a los productos que entran y salen

Supervisar las operaciones internas y los movimientos fisicos y administrativos

Minimizar costos y rapidez en las operaciones.

2.1.1.1. Principio de almacenamiento. Para realizar almacenamiento se debe adoptar los

siguientes principios o reglas de almacenamiento (Silva, 2006).

a)

b)

Las cantidades almacenadas se calculardn para que los costos que se originen sean
minimos; siempre que se mantenga los niveles de servicio apropiados.

El almacenamiento no se debe considerar como un ente independiente del resto de las
funciones de una empresa.

La disposicion del almacén debe tener las caracteristicas para que se realice el menor

esfuerzo para su funcionamiento para esto se debe minimizar

i.  El Espacio empleado, utilizando al maximo del volumen de almacenamiento que
se disponible.
ii.  El Tréfico interior, esto dependera de las distancias que se recorren y de la
frecuencia con que se produzcan los movimientos.
iii.  Los Movimientos, tendiendo al mejor aprovechamiento de los medios que se

disponen y a la utilizacion cargas completas.
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iv.  Los Riesgos, debe considerarse que existan unas buenas condiciones ambientales,
locativas y de seguridad que protejan a los trabajadores incrementando la
productividad.

d) El almacén debe tener la capacidad de adaptarse las necesidades que se requieran a

medida de pasar del tiempo.

2.1.1.2. Logistica de almacenaje. La gestion de almacenes vincula varias actividades como
administracion de espacio que se requiere para el almacenamiento, gestionar los movimientos
de los productos, la informacion que se requiera para mantener la base de datos actualizada.
Para todo esto es importante realizar un buen disefio de un almacén, el cual estd compuesto de
las siguiente area de almacenaje como los son; los mulles de recepcion, zona de
almacenamiento, expedicidn control de salida y preparacién de envios, estas areas dependen
del estudio que se realiza a el tipo de mercancia que se almacena, el manejo que se debe
emplear, el nimero de movimientos, teniendo en cuenta que los articulos de mayor rotacion

deben estar cerca a la salida, como los articulos pesados en zonas bajas (Soret, 2004).

De igual forma es importante determinar los costos que influyen en las operaciones de
almacenamiento, los tres costos basicos que se generan en el almacenamiento, los cuales son;
los costos de infraestructura, relacionado con las instalaciones fijas, amortizaciones de las
mismas y los costos financiero, los costos de gestion, como lo son los costos de personal y
administrativos, costos indirectos, y por ultimo los costos de operacion, que son los costos
directamente relacionados con las actividades del almacén, actividades como el embalaje,
traslados a la zona de stock, movimiento de inventario y zonas de preparacion de pedidos y

ejecucién (Casanovas y Cuatrecasas, 2003).

2.1.1.3. Almacenamiento en estanteria. El almacenamiento de elementos en estanterias,

Valencia, (2006) plantea que se clasifican en:

e Estanteria de Tipo Abierto: Estanterias en las cuales todos sus lados estan abiertos y se
encuentran rigidamente asegurados por medio de tirantes cruzados; refuerzos con vigas
de conexidn para absorcion de momento, o brazos sobre parales, unidos en los lados y

en la parte posterior de la estanteria.
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e Estanteria de Tipo Cerrado: Estanterias en las cuales los lados y parte posterior estan
cerrados por laminas de acero, estas Ultimas remplazan los medios utilizados para

proveer rigidez referida en la estanteria tipo abierto.

Las estanterias también se pueden clasificar por Mddulos independiente como:

— Modulo Normal: Mdédulo constituido por cuatro parales rectangulares que soportan un
numero requerido de entrepafos.

— Modulo de cara simple: Modulo compuesto de un tipo de entrepafios ajustables o fijos,
soportados por postes o parales y accesibles desde su cara frontal Gnicamente.

— Modulo de cara doble: Union de las partes posteriores de dos modulos de cara simple,
con una espalda comun de laminas o tirantes cruzados, cuyo ensamble provee dos

juegos de entrepafios accesibles Unicamente desde el frente.

Las caracteristicas y componentes que tienen las estanterias estan constituidas de

la siguiente manera:

= Alvéolos: Plataforma de la estanteria donde se ubican las cargas paletizadas o sueltas.

» Entrepafio: Miembro horizontal que separa los niveles de la estanteria y sobre el cual se
ubican los articulos almacenados, también llamado panel.

» Flujo: Cantidad de elementos que se mueven por un determinado espacio de la
estanteria en una unidad de tiempo

= Cargas de cohesidn: Adhesion de las cargas entre si o con los alvéolos.

= Larguero: Elemento horizontal propio de las estanterias, que encajado en los montantes
conforma la estructura del mismo, mediante grapas.

= Modulo: Unidad de la estanteria que puede ser de cara simple o doble, continua o recta
y de tipo abierto o cerrado.

= Montacargas: Elemento de manutencion usado para el transporte de estibas.

= Montantes o Parales: Elementos verticales que conforman la estructura junto con los

largueros.
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= Paletas de madera o estiba: Bandeja de carga constituida esencialmente por dos
laminas unidas entre si por soportes o0 por un piso apoyado sobre pies y cuya altura esta
reducida al minimo compatible para su manipulacion con horquillas metélicas de los
montacargas

= Pisos de sustentacion: Apoyo o sostén en que descansa la estanteria y la mantiene en
posicion.

» Placa de nivelacién: Miembro dispuesto entre el entrepafio méas bajo y el piso, sobre la
parte delantera y los lados de la estanteria, utilizada para ampliar la superficie de
soporte de la estanteria al piso.

= Plan de carga: Procedimiento disefiado para organizar, montar y desmontar los
elementos a almacenar.

= Serie: NUmero de modulos unidos extremo a extremo, los cuales pueden ser de cara

simple o doble.

2.1.1.4. Inventario. El inventario comprende toda la materia prima, el producto en proceso y
los productos terminados. El prop6sito es alcanzar el servicio que desea el cliente utilizando la
minima cantidad de inventario, dado que se puede suponer que, a un alto nivel de inventario,
consiste en tener siempre habilitado el producto para tener una respuesta positiva a las
solicitudes de pedido, pero esto influye en el aumento de los costos lo que se debe estudiar la

manera de ser eficiente en la forma de almacenar.

Se debe desarrollar una estrategia logistica que mantenga una inversion baja de
inventarios, logrando una méxima rotacion de este, una forma de manejar los inventarios debe

desarrollar lo siguiente (Bowesox, Closs & Cooper, 2007).

1) Lasegmentacion de los clientes fundamentales.
2) Larentabilidad de los productos.

3) Laintegracion del transporte.

4) El desempefio basado en el tiempo.

5) La practica competitiva.
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2.1.2. Recepcién. Uno de los procesos operativos que se realizan en el deposito son los
procesos relacionados con los flujos de entrada, esto corresponde a toda actividad tipica en la
relacion con los procesos de recepcion de mercancias, bien sea procedente de fabrica,
proveedores o transferencias de stocks desde otro almacén. Asimismo, se incluyen las

devoluciones de ventas o procesos de retorno de materiales en general (Anaya, 2007).

A estas operaciones, que por su naturaleza tienen un caracter periddico, a veces no se les
presta el interés que requieren desde el punto de vista del control, supeditindose muchas
veces la rapidez a la seguridad y exactitud del proceso. Sin embargo, cualquier error, omision
0 retraso en los procesos de entrada repercute de forma inexorable en los procesos de salida
en consecuencia, en el nivel de servicio prestado por la empresa. Comprendiendo las

siguientes actividades:

1. Recepcion de los vehiculos, aceptaciéon del envio y descarga de la mercancia, basado
normalmente en un conocimiento previo de las mercancias a recibir.

2. Control de la recepcion, lo que supone la aceptacion de los productos recibidos son los
indicados.

3. Emisién del documento de entrega en el almacén. Esto debe suponer un recuento fisico
real del producto, con indicacion en el documento de la cantidad realmente recibida, asi
como el cédigo y/o nomenclatura interna del producto para la empresa y el niUmero de
ubicacion en el almacén en su caso.

Este documento sirve de base para la documentacién del pedido y facturacién recibida,
con frecuencia, el almacén recibe con antelacién una pre-forma de este documento para
facilitar la labor.

4. Control de calidad del producto, indicandose las cantidades rechazadas en el documento
de entrada.

5. Reacondicionamiento fisico del producto, lo que puede suponer despaletizacion,
paletizacion, etiquetado, codificacion, etc.

6. Ubicacion fisica en las areas del almacén correspondiente.

7. Comunicacion de la entrada a proceso de datos para la actualizacion de los registros de
stocks correspondientes.

Solo a partir de este momento podemos decir que el stock esta fisicamente disponible.
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2.1.3. Despacho. Otro de los procesos operativos que se realizan en un almacén son los
procesos relacionados con los flujos de salida, corresponden a la venta de producto,
devoluciones, entras de la fabrica, consignaciones, destrucciéon de producto obsoleto, regalos,
consumo interno, etc (Anaya, 2007).

Todas ellas deben venir debidamente documentadas y con las firmas correspondientes
que autorizan la operacion. A veces estos documentos se transmiten por teleproceso, junto con
el resto de documentacién para la expedicion (etiquetas, hojas de ruta, etc.), en cuyo caso la
documentacion original quedara archivada en los departamentos emisores a efecto de control

interno. En los procesos de salido se distinguen claramente tres fases:

a) Picking de producto
b) Preparacion del producto

c) Expedicion.

El picking del producto representa todo el proceso inherente a la localizacién fisica del
articulo, seleccion de la cantidad requerida segln se necesite, hasta su traslado al area de
preparacion de pedidos.

La preparacion del pedido comprende toda la operativa relacionada con; clasificacion de
articulos por pedido, empaquetado de producto, etiquetaje, paletizacion en su caso y control.
La expedicion supone; la asignacion de vehiculos y contratacion en su caso, preparacion de

hoja de ruta, carga de vehiculo, conformacion de la salida y control de la distribucion.

2.1.3.1. Técnicas de Picking. El proceso de picking, tiene con frecuencia los siguientes pasos

que realiza el operario del almacén que plantea Anaya como lo son:

e Traslado a la estanteria o lugar de almacenamiento correspondiente para la localizar
fisicamente el producto.

e Reconocimiento del articulo, bien sea fisicamente o a través de un codigo de
identificacion o nomenclatura.

e En caso que no haya suficientes existencias, tendra que proceder a una anotacion en el

documento de picking.
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e Extraccion y punteo de la cantidad retirada.

e Traslado al proximo punto de recogida para repetir la operacion.
e Transporte de los articulos a la zona de preparacion de pedidos.
e Descarga de la mercancia

e Regreso con el quipo al lugar de origen.

Este procedimiento convencional, basado en el principio de que el hombre viaja hacia la
mercancia, el tiempo empleado en movimiento interno facilmente representa entre 70 y 90%
del tiempo real, consumiendo en consecuencia gran cantidad de mano de obra. Se pueden
distinguir dos grandes grupos de procesos de picking; picking “in situ”, basado en que el
hombre se mueve hacia la mercancia y estacion de picking, basado en que la mercancia se
mueve hacia el hombre. De esta manera existiendo varias formas de picking como:

Picking a bajo nivel: Supone que las mercancias se recogen siempre desde el nivel del suelo o
maximo desde la primera estanteria, que es una altura accesible manualmente para un operario

trasladando la mercancia con una carretilla.

Picking a alto nivel: Cuando existen muchos items, con un stock con poco movimiento, es
mas rentable efectuar el picking a alto nivel con ayuda de maquinas recoge pedidos que son

carretillas elevadoras facilitando esta labor de alistamiento.

Dado que el picking convencional exigen un consumo considerable de tiempo y mano
obra existen algunos sistemas que facilitan esta labor, como son; Los sistemas CAPS (Sistema
de picking asistido por computadora) son sistemas especiales dirigidas a través de un proceso
informatico, basado un pantalla pequefia que indica al operario el lugar donde esta el producto
asi como la cantidad a recoger, confirmando pulsando la pantalla, buscando la eliminacion de
errores, también existen los sistemas basados en radio control; suponen una interaccion entre
el sistema de informacion central y una estacion base de radio frecuencia, conectado a una

serie de unidades moviles para recibir la orden de pedido y su confirmacion.
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2.2. Marco de antecedentes

Dentro de los antecedentes del proyecto esta, el desarrollo un proyecto de diagndstico y
mejoramiento de los procesos logisticos en el area de Deposito de la Cerveceria de Bavaria S.A.
en la ciudad de Bucaramanga, realizado por (Rueda ,2008) cuyo trabajo estuvo enfocado a
realizar un analisis de la planeacion y programacion de la llegada de los vehiculo que recibe el
centro de distribucion dando una asignacion por turno a las empresas transportadoras que
necesitan ser atendidos, de igual manera se enfoco en el desarrollo de una herramienta para la
rotacion de lotes de producto segun las fechas de vencimiento identificando los lotes con mas
precision, controlar la operacion y la gestion del depdsito mediante el uso de indicadores
facilitando el analisis de las variables que influyen en el desarrollo de la operacion. Dentro de las
observaciones que se plantearon estan que el buen manejo de los recursos existentes en el centro
de distribucion es primordial para conseguir eficiencia en las operaciones que se realizan y asi
bajar costos de la misma, como medir exactamente las actividades realizadas, la organizacién en
el patio de operaciones y en la bodega, y la evaluacién de operaciones como la de picking son

factos que inciden mucho en el funcionamiento adecuado de un centro de distribucion.

(Barbosa y Parra ,2014) por otra parte, realizaron un estudio basado en el desarrollo de un
modelo de simulacion de las operaciones que se llevan a cabo en el depdsito del Centro de
distribucion de Bavaria- Bucaramanga, con el objetivo de obtener un recurso experimental que
permitié obtener informacion necesaria para facilitar el analisis cuantitativo de los procesos
logisticos en cuanto a los costos incurridos y los recursos utilizados, por medio de escenarios
propuestos en particular para tiempos de atencidon de vehiculos, de los cuales se eligio las

alternativas evaluadas.

Se utiliz6 Software estadisticos como Statgraphics y Flex Sim para la obtencion de datos,
donde se encontr6 que la operacion de Slider el recurso cuello de botella corresponde al
montacargas dispuestas para el cargue de estibas, evaluando escenarios en el cual se disminuyd
el tiempo de atencion de vehiculos en 5 minutos en promedio. En la operacién sobre Estacas se
encontrd que el recurso cuello de botella es la programacion de vehiculos donde se atendian en
promedio de 7 vehiculos, con una capacidad del CD de 12 en promedio vehiculos al dia. En

relacion al almacenamiento se encuentra que no se dispone con el espacio suficiente para el
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almacenaje de producto y envase lo que dificulta las operaciones y generacion de excedentes de

inventario.

(Rocha y Rodriguez ,2014) se enfocaron en desarrollar un proyecto en Coca-Cola FEMSA
Bogota D.C., enfocado en la aplicacion de herramientas y métodos énfasis de logistica. Segun el
diagndstico realizado, con oportunidades de mejora en las etapas de embalaje y cargue a
camiones para los diferentes SKU’s de ofertas producidas y distribuidas para Coca-Cola, por
consiguiente, se analizaron y evaluaron dos alternativas que mejoren el proceso de packing,
realizando el disefio de los esquemas de embalaje, almacenamiento, picking y cargue que lo

complementen.

Dentro de las dos alternativas que se presentaron como viables estan; la plastificacion con
Film Winpack (Material utilizado para cubrir pallets ) y embalaje en Gailors (Mecanismo
utilizado para el almacenaje de producto). Dado los criterios de evaluacion se encontrd que
Winpack tuvo un porcentaje de cumplimiento de 85% frente a un 25% del cumplimiento de la
operacion en Gailors ya que ofrecieron beneficios en costos, aumentando en eficiencia de la linea

y asegura estado del producto.

En las recomendaciones del proyecto estd emplear en su totalidad indicadores de gestion con
el fin de mantener y registrar informacion vital, garantizando asi una correcta evolucion de las
alternativas y procesos. De igual manera se recomendd disefiar unas guias plasticas a 2 lados del
pallet para facilitar el retiro de estibas de la linea para evitar caidas de material y aumento en los
costos de la operacion.

3. ldentificacion de la empresa

3.1. Objeto social.

Compariia de almacenamiento y logistico S.A. (CA&L S.A.) nace con el propdsito de ofrecer

servicios de operacion logistica, que requieran de una actividad especializada en el area de
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almacenamiento, empaque, re empaqgue y administracion de inventarios, entre otras actividades

logisticas especializadas.

La compafiia fue creada por 5 accionistas fundadores, de los cuales cuenta con 9 accionistas
en la actualidad, se establecio el dia 12 de mayo de 2008 en la ciudad de Bucaramanga, iniciando
operaciones el 1° de junio de 2008. La compafiia esta en operaciones en 11 centros de trabajo
que son; Bucaramanga, Techo, Auto Sur, Medellin, Villavicencio, Girardot, Ibagué, Cucuta, San

Gil, Barrancabermeja y Aguachica, todos pertenecientes a Bavaria S.A.

Este proyecto se centrard en el estudio de las operaciones de logistica interna que se presentan
en el centro de distribucion de Bavaria S.A. en la ciudad de Bucaramanga.

3.2. Localizacion areas de depdsito Bavaria — Bucaramanga:

El centro de distribucion de Bavaria de Bucaramanga, se encuentra, ubicado en el Km 4 via a
Café Madrid de la Ciudad de Bucaramanga en el departamento de Santander (Colombia), en la

regional de distribucion Oriente, como se ve en la figura 1.

El centro de distribucion cuenta con una bodega externa localizada en el parque industrial
sobre la Autopista Bucaramanga — Giron, fraccion Chimita, Km 2 Café Madrid, como se puede

observar en la figura 2.

3.3. Portfolio de servicios.

La compafia ofrece servicio en el desarrollo de operaciones logisticas en centros de
distribucion, relacionados con recepcion, almacenamiento, preservacién, custodia, empaque, re
empaque, despacho, administracion de inventarios de productos y entrega de producto a las
Sociedades Distribuidoras y/o Transportadoras del cliente, cargue y descargue en lineas de

produccién que determine el cliente.
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Figura 1. Ubicacion Centro de Distribucion Bavaria - Bucaramanga
Nota Fuente: Imagen Digital Globe. Datos del mapa 2016 Google.

LADECA  Uam
Del Caribe

Figura 2. Ubicacion Bodega externa Bavaria Forjas
Nota Fuente: Imagen Digital Globe. Datos del mapa 2016 Google.
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3.4. Envases, producto, canastas y materiales que manipula la empresa.

Las principales funciones que ejerce el operador logistico en el centro de distribucion, estan la
de recibir producto terminado, envase o estibas, almacenar el producto, garantizar el 6ptimo
estado y despachar producto terminado o envase segln se requiera, que puede ser elaborada en la
planta de la Cerveceria de Bucaramanga o proviene de otras plantas de produccion que tiene

Bavaria en el pais, de los cuales pueden ser maltas, refajos o cervezas.

Las diferentes clases de producto y envases que se encuentran en el CD se describen a

continuacion:

e Envases vacios: Es el envase que retornar en material de vidrio, en el cual ya se ha
consumido el producto.

e Producto Retornable: Es el producto envasado en botellas de vidrio, en diferentes marcas de
cerveza, y algunas presentaciones de maltas, con contenidos de 175, 225, 350, 450 y 750
CC.

Figura 3. Producto de Vidrio Retornable en sus diferentes presentaciones
Nota Fuente: Adaptado archivo de Bavaria S.A. (2016)

e Producto No Retornable: Producto envasado en recipientes PED o aluminio el cual no es
devuelto por el consumidor final. En presentaciones PET de 200 cc, 330 cc, 1 Ly 1,5 L.
Para presentaciones en lata de aluminio en 330 cc y 500cc.

e Envase Twist Off: Recipiente que se caracteriza por tener una tapa que brinda la facilidad de
cierre y apertura con una fraccion de vuelta. Se puede presentar en varias marcas de cerveza.
Como se muestra en la imagen la tapa indica por medio de fechas la forma como destapar la

botella.
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e Envase Tipo Corcho: Envase de vidrio con una particularidad de tener una tapa tipo corcho
plastico en especial en la marca Grolsch en presentacion de 450 CC.

e Envase Flint: Envase de vidrio que no posee ninguna tonalidad por su caracteristica de ser
transparente. Utilizado en marcas especificas.

e Envase marrén (Ambar): Recipiente de vidrio de tonalidad marrén utilizando en la mayoria
de cervezas y maltas.

e Envase Green: Envase de color verde que identifica ciertas referencias de productos.

e Cilindro: Cilindro de CO, utilizado para dispensar cerveza de barril desde el barril hasta el
grifo mediante un gas a presion que ademas permita mantener la presion de equilibrio en la

cerveza.

e Barril: Recipiente de aluminio o acero usado para almacenar, transportar y servir cerveza
con ayuda del cilindro de CO,,

e Estiba: Es un armazdn de madera empleado en el movimiento de carga, ya que facilita el
levantamiento y manejo con grdas hidraulicas, llamadas carretillas elevadoras o traspalé. Las
dimensiones de la estiba son de (1280x1080x120).

e Bom: Termino referente a la descripcion de caja de plastico la cual contiene envase ya sea
Flint, Ambar, Green y presentaciones para contenido 330 cc, 350 cc, 750cc, 225 cc 'y 175 cc.

e Estiba: Es un armazdn de madera empleado en el movimiento de carga, ya que facilita el
levantamiento y manejo con grdas hidraulicas, llamadas carretillas elevadoras o traspalé. Las
dimensiones de la estiba son de (1280x1080x120).

Las diferentes clasificaciones de envases, producto, canastas y materiales, tienen sus
especificaciones, dependiendo de la referencia del producto, el cual tiene un codigo designado
para cada uno de ellos, los cuales retinen las caracteristicas especiales para el registro en el
sistema de informaciéon con un formato adecuado (Apéndice C. Codificacion de producto y

envase en SAP).
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Figura 4. Especificaciones de la Estiba.

3.5. Mapa de procesos de la empresa.

El mapa de procesos de la Comparfiia de Almacenamiento y Logistico, estd constituido por
procesos gerenciales como lo es la planeacion estratégica, los procesos misionales referentes a el
objeto social o razén de ser de la compafia como la recepcion, almacenamiento y despacho, y los
procesos de apoyo los cuales no repercuten en la operacion pero que son esenciales para su
desarrollo como lo son compras, recursos humanos y sistema de gestién, como se observa en la

figura 5.

3.6. Estructura organizacional.

La estructura que maneja la compafiia es una organizacion lineo-funcional, las
responsabilidades se transmiten desde un jefe para cada funcion en especial, existiendo una

especializacion para cada funcidn, como se muestra en la figura 6.
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NECESIDADES Y REQUISITOS DEL CLIENTE

[ P. COMPRAS ] [ P.RECURSO HUMANO ]

P.SISTEMAS DE GESTION

SATISFACCION DEL CLIENTE

Figura 5. Mapa de proceso
Nota Fuente: Informacién obtenida de la empresa (2016).
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RECIBO Y DESPACHO
CONDUCCION DE FLT CONTROL PORTERIA
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VEHICULOS REEMPAQUE
AUXILIARES DE
DEPOSITO

Figura 6. Estructura Organizacional
Nota Fuente: Informacion obtenida de la empresa (2016).
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3.7. Generalidades de Operacion del CD

3.7.1 Horario de operacion en el CD. Las operaciones en el centro de distribucion se
desarrollan de lunes a sdbado, incluyendo festivos, en operaciones de 24:00 horas al dia,
excepto 25 de diciembre y 01 de enero, dias en lo que no se presta la operacion logistica.
Dentro estas operaciones se contempla prestacion del servicio dominical con atencion 24:00
horas durante quince (15) domingos al afio, que se acumulan mes a mes de no ser utilizados,
sin embargo, en caso en que se desarrolle la operacion un domingo se efectuara segun se

estipula en el contrato con Bavaria S.A.

Tabla 1.
Horario por turnos
Turno Horario
A 22:00 - 6:00
B 6:00 - 14:00
C 14:00 - 22:00

Nota: Informacion obtenida de la empresa (2017).
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3.7.2. Mercados que atiende el CD. EIl centro de Distribucién de Bucaramanga esta
catalogado como CD1 por estar ubicado junto de una planta de produccion de Cerveceria de
Bavaria, estd encargado de suministrar y recibir producto y envase a otros centros de
distribucion como lo son; Tibasosa centro de distribucién primario (CD1), Clcuta y Tunja
centro de distribucion secundario (CD2), Aguachica, Barrancabermeja, Puente Nacional, San
Gil y Yopal centros de distribucion terciarios (CD3), atendiendo los municipios de Norte de
Santander, Sur del Cesar, Sur de Bolivar, Santander (Provincias de Mares y Soto) y

municipios de Boyaca.

3.7.3. Flota de Vehiculos que llegan al Centro de Distribucion. El sistema de distribucion
gue se maneja pertenece a diferentes sociedades distribuidoras y transportadoras con la que
Bavaria establece contratos para la realizacion de la distribucion de los productos. Las
especificaciones de los vehiculos cambian segun el lugar de destino, los vehiculos que se

encuentran en el centro de distribucion son los siguientes:

= Sencillos: Son vehiculos con capacidad de cargar entre 300 a 700 canastas
aproximadamente, se componen de solo un eje trasero, atiende a municipios aledafios que
estan alejados del area metropolitana.

= Doble troque: Vehiculo con una capacidad de transportar 1000 cajas que no se
encuentran estibas aproximadamente 19 toneladas, compuesto con 2 ejes traseros.

= Estacas: Vehiculo con capacidad de 1700 canastas no estibadas, aproximadamente 32
toneladas. Dependiendo del modelo puede ser de 2 o ejes de transmision. Su cargue y
descargue se realiza por medio de una cuadrilla de trabajadores que realizan el
procedimiento de forma manual.

= Sider: Tipo de semirremolque cuyo disefio permite reducir los tiempos de cargue y
descargue, gracias a que reemplaza la operacion de carpe y des carpe por la répida
liberacion de sus dos cortinas laterales y elevacion de la parte superior hidraulicamente
por un mecanismo ya instalado en los vehiculos. Tiene una capacidad de 36 estibas con
un total de 1440 cajas.

= Motoestibados o Slider: Vehiculo encargados de la distribucion de productos al interior

de los municipios, por esta razon en ocasiones son llamados vehiculo de metropolitana.
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Estos estan disefiados para recibir producto por medio de montacargas facilitando su

cargue y descargue.

3.7.4. Transporte de envase y producto. El cargue y descargue de producto que se realiza en
area de depdsito comprende intercambio de producto como de envase, los cuales existen

diferentes areas para la movilizacion de las mercancias las cuales son:

— Traspasos: Son los vehiculos que se encargan de trasladar envases y productos para los
diferentes centros de distribucion, primarios o secundarios mediante el uso de tracto
mulas.

— Metropolitana: Es el area encargada de proveer de producto a la ciudad de Bucaramanga
y su area metropolitana que estd comprendida con los municipios de Piedecuesta, Girdn,
Lebrija y Floridablanca, por medio de automotores moto estibados.

— Poblaciones: Es el conjunto de todos los municipios en los cuales se le hallan asignado a
centros de distribucién secundario. EI movimiento se realiza por medio del vehiculo que

disponga la empresa transportadora.

Tabla 2.
Horas Claves de atencion a Vehiculos
Tipo de Vehiculo Horas Claves
Traspasos 8:00 - 18:00
Poblaciones 10:00 - 16:00
4:00 - 8:00

Metropolitana
17:00 -20:00

Nota: Informacion obtenida de la empresa (2017).

3.8. Descripcion general de los procesos del CD

Los procesos generales que se llevan en el centro de distribucion de Bucaramanga, se
agrupan en los procesos de recepcién, almacenamiento y despacho, estos procesos se realizan

para producto terminado y para envase que llega por medio de los vehiculos transportadores.
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Figura 7. Descripcion general de los procesos en el CD

3.8.1. Recepcion.

3.8.1.1. Recepcidn de Envase. El envase llega proveniente de diferentes partes de la regional
por medio de los vehiculos de las empresas transportadoras, como también puede provenir de
la bodega externa de Forjas donde se almacene envase y producto terminado segun la
planeacion de pedidos y de la linea, por medio de transporte interno del centro de distribucion

en vehiculo tipo Sider.

3.8.1.2. Recepcion Producto Terminado. El producto terminado llega de otros centros de
distribucion con referencias de productos diferentes a los que produce la planta, como lo son
productos importados, marcas especiales, marcas de baja rotacion y productos no retornables,
de igual forma se recibe producto proveniente de las lineas de la planta el cual es producto
retornable en especial para el mercado de la seccional oriental, en el caso de Bucaramanga se
cuenta con dos lineas de produccion, las cuales se encargar del paletizado y despaletizado de

las estibas.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 41

Figura 8. Linea de produccidn (Tren 1)
Nota Fuente: Fotografia (2016)

3.8.2. Almacenamiento

3.8.2.1. Almacenamiento de Envase. El almacenamiento del envase se realiza por medio de
los montacargas cuando proceden al descargue de los vehiculos para luego ubicarlos cerca de
la linea de produccion para la alimentacion de envase en el lugar predeterminado para dicho

fin.

3.8.2.2. Almacenamiento Producto terminado. Los productos terminados recibidos de la
linea y del descargue de los vehiculos se ubican por medio de los montacargas en el lugar
determinado teniendo en cuenta el tipo de producto y referencia. El almacenamiento se realiza

a piso con 4 niveles cada uno corresponde a una altura de 5 cajas por estiba.

El almacenamiento de referencias menores de poca rotacion y producto de importacion se

realiza en estanteria y en piso en las areas de K.A. y Estanteria marcas menores.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 42

Figura 9. Estanteria Marcas menores y producto no retornable.
Nota Fuente: Fotografia (2017)

3.8.3. Despacho

3.8.3.1. Despacho de envase vacio. El envase vacio se despacha por medio de los vehiculos
de transporte si la planeacién de pedidos lo requiere en especial marcas que no fabrica la
cerveceria de Bucaramanga. De igual manera se despacha envase para alimentar la linea de
produccién movilizando el envase por medio de montacargas hasta el sitio de despaletizado

de los trenes de linea.

3.8.3.2. Despacho de producto terminado. El despacho de producto terminado se realiza por
medio de auto elevadores o montacargas en los vehiculos de empresas transportadoras que
puede variar segun el destino del producto en la programacion de pedidos, el producto

cargado proviene del area de picking o directamente del area de depdsito.
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4. Diagnostico de los procesos

Para el desarrollo del proyecto es importante ejecutar actividades que permitan conocer mejor
los procesos y operaciones que realiza la empresa por medio de un diagnéstico apropiado, de esta
forma proponer mejoras en caminadas a los objetivos que se ha propuesto de la compafiia, por
ello es adecuado documentar los anélisis que se realicen obteniendo un conocimiento detallado,
de esta forma detectar aquellas falencias que se presentan en el desarrollo de las actividades que

la compafiia realiza en el centro de distribucion.

El proceso de diagndstico que se realizé en el centro de distribucion fue por medio de un
contacto directo con el personal responsable de los procesos logisticos del area operativa y
administrativa, de esta forma se obtuvo conocimiento de los procesos que desarrolla la empresa
como operador logistico, dividiéndose el diagndstico en los procesos de almacenamiento,
indicadores, talento humano que opera y los sistemas de informacion que la compaiiia utiliza

para el apoyo de las operaciones.

En primera estancia, mediante cuestionario basado en la guia de diagndstico logistico
desarrollado (Plata y Ferro, 2013) especifican que el desarrollo del mismo se debe realizar, en el
ambiente logistico para efectos de verificar las necesidades empresariales para dar un
seguimiento y control al desempefio logistico. Esta primera parte se enfoca en la madurez de los
procesos y de manera general como se llevan a cabo. Para efectos del proyecto se tomaron los
procesos de almacenamiento y gestion de inventarios que contempla la guia los cuales son lo que
mas se enfocan a las actividades que desempefia la empresa como operador logistico en el CD.

La aplicacion del cuestionario tiene las siguientes etapas:

1. Identificacién de la empresa, la cual permita el acceso a la informacién y al personal
encargado de las operaciones, con el objetivo de hacer un buen desarrollo del diagnéstico.

2. Conocimiento de las instalaciones y personal encargado de los procesos, con el propoésito es
tener una comunicacion directa con las personas encargadas de los diferentes procesos y
conocer el modo de operacion de la empresa. Para que la recoleccidn de los datos se puede
realizar de una manera mas eficiente debido al conocimiento previo de la distribucion de la

empresa.
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3. Reunion con los directivos y encargados de los procesos logisticos para dar a conocer la
funcionalidad del diagnostico, asi como la obtencion e interpretacion de los resultados.

4. Aplicacion del cuestionario para el diagndstico en la compafiia al personal encargado del
proceso logistico, con el fin de visualizar el desempefio actual de la operacién

5. Analisis de la informacidn obtenida, para identificar en la empresa el estado de madurez.

6. Realizacion de informe al terminar el andlisis de la informacion obtenida, se proporciona un
informe a la empresa especificando los factores favorables y desfavorables de cada proceso
evaluado, con el proposito de disefiar posibles mejoras en el desempefio logistico.

7. Revision con la direccion el informe a la empresa, realizando una reunion con la gerencia,
para conocer si estiman que el diagnostico presentado se ajusta a la realidad del desempefio

logistico actual de la compafiia.

4.1. Diagnostico proceso de Almacenamiento

Como primera medida se realizd una encuesta (Apéndice A. Encuesta nivel de madurez
almacenamiento y gestion de inventarios) enfocada en el nivel de madurez del almacenamiento y
gestion de inventarios que desarrolla la empresa, donde se identifico que existen ciertas falencias
en los analisis de los resultados e indicadores, en la forma de realizar los procedimientos y en la
gestion de recurso humano. Los criterios de evaluacion de la encuesta y los analisis detallados de
los resultados obtenidos sobre el nivel de madurez en la parte de almacenamiento y la gestion de
inventarios se muestran a continuacion, donde se especifica cuales fueron las particularidades

que se evaluaron en cada uno.

Los niveles de madurez y método de evaluacion de la guia (Plata y Ferro, 2013) son los

siguientes:

- Nivel 0. No aplica: esta actividad no forma parte del proceso logistico de la empresa.

- Nivel 1. Aplica, pero no se esta realizando: son las operaciones que debe realizar la empresa,
pero no se llevan a cabo actualmente.

- Nivel 2. Bajo: los procesos no estan definidos, ni estandarizados, no se mide el desempefio de

los mismos y son impredecibles. La planeacion de los procesos es aleatoria, existen registros
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sin control y no se toman decisiones a partir de ellos, ademas no se encuentran sistemas de
comunicacion eficientes dentro de la organizacion.

- Nivel 3. Bésico: la planeacion de los procesos se lleva a cabo de forma individual, no todos
los procesos son controlados, revisados, evaluados y documentados. Se toman decisiones a
partir de los hallazgos, las mejoras son de caracter correctivo y no preventivo, el
procesamiento de la informacidn se realiza a través de una herramienta informatica y no esta
integrada con las demaés areas de la organizacion.

- Nivel 4. Alto: la organizacion realiza una planeacion de los procesos y configura los objetivos
de desempefio de los mismos hacia la mejora continua; los procesos estan integrados entre las
areas de la organizacion utilizando un ERP o sistema de informacion, la informacion es
compartida y los miembros de la organizacion pueden tomar acciones y decisiones a partir de
ella.

En la Tabla 3, se muestra el puntaje que se debe asignar a las respuestas de las preguntas

correspondientes a procedimientos, infraestructura y recurso humano de cada uno de los

procesos.
Tabla 3.
Método de evaluacion.
- PUNTAJE DE
CRITERIO DE EVALUACION EVALUACION
Nivel 0. No aplica 0
Nivel 1. Aplica, pero no se esta realizando. 1
Nivel 2. Bajo 2
Nivel 3. Basico 3
Nivel 4. Alto 4

Nota: Guia de diagnéstico logistico desarrollado (Plata y Ferro, 2013), Cartilla para el usuario final (p.19).

Para llevar a cabo la evaluacion del uso de indicadores en la empresa, utilice la valoracion de
la Tabla 4, dando un valor a cada indicador y tenga en cuenta la situacion de la empresa al

asignar la respuesta.
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Tabla 4.
Criterio de factores
2 VALOR DE LA
FACTOR CRITERIO DE EVALUACION EVALUACION
NA No aplica. 0
ANR  Aplica, pero no se esta realizando. 1
B Lo aplica de manera informal y no toman 9

decisiones a partir del resultado.

Se lleva a cabo de una manera funcional para

C controlar procesos y las decisiones se toman a 3
fin de mejorar Gnicamente las actividades
relacionadas con el indicador medido.

D Se lleva a cabo de una manera formal y 4
estandarizada por un procedimiento, el resultado

Nota: Guia de diagnostico logistico desarrollado (Plata y Ferro, 2013), Cartilla para el usuario final (p.19).

La siguiente tabla muestra el consolidado de los puntajes respecto al proceso de

almacenamiento (Apéndice B. Consolidado encuesta nivel de madurez):

Tabla 5.
Puntaje de almacenamiento
Almacenamiento

Promedio Puntaje
Procedimientos 2,6
Infraestructura 3
Recurso Humano 2,67
Andlisis de indicadores 1,94
Promedio del Proceso 2,55

En la tabla anterior se resume los promedios obtenidos, las cuales arrojaron como resultado
que el nivel de desarrollo total para el proceso de almacenamiento es de 2,55 con aspectos por
mejorar en procedimientos, analisis de resultados e indicadores y recurso humano como se ve en

la Figura 9, dentro de estos los parametros mas relevantes para mejorar son:

e La metodologia para la ubicacion de los productos en el almacén.
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e Politicas de almacenamiento.
e Funciones y responsabilidades del personal.
e Capacitaciones de las personas encargado del almacenamiento.

e Uso de indicadores para medir el desemperio en la gestion del almacén.
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Figura 10. Diagrama analisis de almacenamiento

Tabla 6.
Puntaje Gestion de Inventarios
Gestion de Inventarios

Promedio Puntaje
Procedimientos 2,43
Infraestructura 3
Recurso Humano 2,67
Anélisis de indicadores 2,75

Promedio del Proceso 2,71

47
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Figura 11. Diagrama para Gestion de Inventarios

Con respecto a la gestiéon de inventarios el puntaje total que se obtuvo fue de 2,71 como se
muestra en la Tabla 6, en el nivel de madurez, donde igualmente se presentan aspectos por
mejorar en los procedimientos, analisis de resultados e indicadores y recurso humano segin la

Figura 11.

Los parametros mas relevantes para optimizar como:

e Tener unas politicas claras de inventarios
e Indicar las funciones y responsabilidades del personal.

e Uso de indicadores para medir tiempos de surtido y costos de almacenamiento.

En la evaluacion de los procesos de almacenamiento y Gl (Gestion de Inventarios) los
aspectos relacionados a la infraestructura tuvieron un mejor puntaje con un promedio de 3 para
cada uno de los dos procesos, esto en relacién a la seccion del sistema de informacion para la

recoleccion de datos (SAP) que utiliza Bavaria, aunque existen oportunidades de mejora en los
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analisis en los datos fisicos de estos procesos que realiza la empresa, de esta forma permita un

mejor estudio por parte de la gerencia y facilitar la toma de decisiones.

4.2. Diagnostico proceso de Recepcion

El proceso de recepcion consiste en la llegada de los vehiculos al centro de distribucion,
iniciando con el arribo, asignacion de zona de parqueo segun la clase de vehiculo, parqueo,
documentacion entregada al momento de recepcion, llamado de los montacargas y descarpe o
alistamiento del vehiculo para el descargue, dentro de estas actividades se realizd un analisis se

encontrandose:

Situaciones observadas:

= Al ser reducido el espacio de parqueo de los vehiculos, en especial los de traspasos
primarios tipo Sider, donde su parqueo se encuentra en la entrada del CD y solo permite
atender 2 Sider, esto dificulta las maniobras por parte de los montacarguistas y otros
vehiculos de diferente tipo que se disponen a ingresar al deposito, demorando el proceso de
recepcion de los vehiculos a atender.

- Enocasiones al momento del ingreso del vehiculo y parqueo del mismo, no se ubican en los
sitios establecidos para su atencion por parte de los conductores para los vehiculos de
preventa o de reparto metropolitano, por lo que retrasa la operacién en varios minutos

estando el vehiculo en espera, por ausencia del conductor del vehiculo estacionado.

- No existe un plan para situaciones cuando se presenta saturacion de vehiculos en el patio de
maniobras, para ayudar en la atencion de estos, especificando que vehiculos son de mayor
prioridad de atencidn para la asignacion de los recursos que se necesiten, como persona y

montacargas.
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4.3. Analisis de montacargas:

Las operaciones que se realizan en el centro de distribucion de Bucaramanga, esta soportado
por la utilizacion de 15 montacargas distribuidas en la siguiente forma: 10 en CD1 y 3 en la
bodega externa de Forjas (Ubicada en parque industrial 2 via Chimita), incluyendo 2 maquinas
en se encuentran Stand-by para sustituir algin montacarga que se encuentra en mantenimiento
correctivo o preventivo. Los montacargas se encargan aproximadamente de realizar el 90% de

los movimientos de las mercancias que se requieren dentro del centro de distribucion.

FICHA TECNICA CARRETILLA ELEVADORA TOYOTA

Modelo 32-8FGJ35
No. Modelo de accesorio EMFY-FSVA450
No. Bastidor 308FGJ35-35229
Peso de Carretilla 5120 Kg
Altura de elevacion maxima "A" 4700 mm i / \
Via Delantera 1060 mm \ _/ 4 B
Tamafio Neumatico Delantero 250 -15/7.00 }[
Presion del Neumatico Delanterq Solid «—>
Tamafio Neumatico Trasero 5.50-10/5.00 B
Presion del Neumatico Trasero Solid A
Afo de produccién 2014
CAPACIDAD CON EL MASTIL VERTICAL EQUIPADO O v
Capacidad Centro de Carga "B" ! y
3400 Kg 500 mm
3100 Kg 600 mm
2290 Kg 1000 mm

Figura 12. Ficha técnica montacarga
Nota Fuente: Especificaciones técnicas suministradas por Distoyota.

Estas montacargas son marca Toyota 35J disefiadas para mover hasta dos estibas con sistema
Single-Double Pallet Handler (Montacargas disefiados para industrias de embotellado, bebidas,
produccién o almacenamiento/transportes, el manipulador de dos estibas) separacion hidraulica
de las horquillas permite manipular dos paletas lado a lado, con caracteristicas de flexibilidad
para alinear horquillas o estibas en espacios reducidos, con una velocidad maxima de 11Km/h

regulada para la prevencion de accidentes que se puedan generar en el patio de operaciones.
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Alcanzando una altura aproximada de 4,7 metros y con una capacidad de carga hasta de 3,4
toneladas, como se muestra en la ficha técnica. Estos equipos no hacen parte de los activos de la
empresa, puesto que son adquiridos por contrato de alquiler a DisToyota, en el cual incluye los
servicios de mantenimiento correctivos y preventivos necesarios periddicamente para todos los

montacargas que estan en servicio en el taller de montacargas ubicado en el CD.

Dada la distribucion que se presenta en cada uno de los turnos, muestra una relacion directa
con los tipos de vehiculos atendidos, de esta manera la atencion de los montacargas se da
dependiendo de las solicitudes de los operarios de recibo y despacho, supervisores o cuadrilla
este ultimo en el caso de vehiculos de estacas, identificAndose aspectos positivos y negativos

como:

Observaciones favorables:

- Dada a eleccién de los equipos de montacargas para el cumplimiento de los requerimientos
en las diferentes zonas de patio para la atencién de los vehiculos, se cuenta con la capacidad
de responder ante un eventual cambio en la operacion segun las condiciones que se vayan

dado a lo largo de la jornada, contando con 13 montacargas para la operacion.

Observaciones no favorables:

- Al estar asignados varios montacargas a diversas zonas no se permite establecer
responsabilidades especificas a cada uno de ellos, dando lugar a que la operacién no sea

equitativa, en el caso que se sature alguna de las operaciones.

- Puesto que el montacarguistas esta condicionado a los requerimientos que se les indique por
parte de los revisores, presentando en ocasiones desplazamientos innecesarios, puesto que
las solicitudes se le realiza a todo aquel que se encuentre en esa zona, atendiendo varios
montacargas a un solo vehiculo y no distribuyendo de forma proporcional segin los

vehiculos en espera.
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4.4. Diagnostico proceso de Descargue y Cargue

Procesos que estan conformados por actividades que se ejecutan de una forma consecutiva,
iniciando con el conteo del producto recibido, descargue del producto, terminando con el cargue

del producto requerido por medio de las montacargas o auxiliares.

Situaciones observadas:

v Dado que no se especifican responsabilidades sobre cada uno de los vehiculos que se
encuentran en el patio de maniobras, no se puede llevar a cabo una planificacion del trabajo
durante la jornada laboral por parte de los montacargas, realizdndose maniobras de
desplazamientos innecesarios y tiempos de espera. Lo que no permite que se lleva a cabo la

atencién de forma ordenada.

v La responsabilidad de las cantidades y referencias en el cargue y descargue, recaen sobre el
operario de recibo y despacho, que tiene la labor de realizar cubicaje, subir hasta la oficina
de facturacion para diligenciar documentacion, estar atento a correr la cortina en el caso de
los Sider, realizar el conteo de los productos cargados, cerrar cortinas y asegurar con
precintos, convirtiéndolo en una tarea con una gran responsabilidad teniendo en cuenta el

cumplimiento con los tiempos exigidos por Bavaria para esta clase de vehiculos.

v’ La coordinaci6n de este proceso recae Unicamente sobre los operarios de recibo y despacho,
existen momentos en que algunos recursos de montacarga se limitan a cumplir solicitudes y

no a realizar analisis a la situacion y aportes a la operacion que se esta ejecutando.

4.5. Diagnostico de Indicadores

Dentro del diagndstico se analizaron los indicadores que maneja la empresa sobre los
diferentes procesos segun los procedimientos que exige Bavaria sobre KPI’s que en espafiol se
puede definir como Indicadores Claves de Desempefio basados en unas metas planteadas

dividiéndose en Indicadores de nivel 1 que engloban los procesos que mas interesa a Bavaria,
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donde se muestra un comparativo entre el afios fiscal F16 (Afio fiscal comprendido entre los

meses de abril 2015 hasta marzo del 2016) y F17 (F17, Afio fiscal comprendido entre los meses
de abril 2016 hasta marzo del 2017).

4.5.1. Indicador Rotura de envase. Dentro del transporte de envase y producto la gran
mayoria de la rotura se realiza en el cargue y descargue de los vehiculos, como se ve en la
figura 13 del indicador de Rotura para el periodo de F17 es un indicador significativo puesto
que este dinero de rotura sobre pasa el monto meta de $720.000 incurriendo en la cancelacion

de los montos mensuales a Bavaria S.A. afectando considerablemente las utilidades de la
empresa por este factor.

Indicador de Rotura

$5,000,000
$4,500,000
n
$4,000,000 g
$3,500,000 S o
(o]
$3,000,000 - A
$2,500,000 ~ . - o) ~
o (-] N >
$2,000,000 - s n o 5 3
o o < ~
o n
$1,500,000 o g = 2 §
$1,000,000 0 o ol v :
$500,000 = - $ 720.000
s_
ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT
BN F17 e META

Figura 13. Indicador de Rotura.
Nota Fuente: Informacién Obtenida de la empresa (2016)

Uno de los elementos que se pudo observar en la rotura de envase son las estibas en mal
estado que provocan un desequilibrio en las cajas que contienen y posteriormente rotura. Otro
factor que se evidencio en la rotura es en el transporte de las estibas por parte de los
montacargas, puesto que en algunas partes de patio de operaciones y los pasillos de
almacenaje el piso tiene superficies irregulares, grietas, huecos y alcantarillas a desnivel que

provocan esta situacion. También se observd que una mala acomodacion de las cajas en los
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arrumes puede provocar una caida de las filas superiores en el arrume de cajas en la estiba
generando roturas. Donde los meses mas altos fueron los meses de junio con pago de
$4.520.445 y el mes de octubre con pagos de $3.771.426, siendo este una oportunidad de

mejora.

4.5.2. Diagnostico proceso de Despacho de vehiculos. Proceso que comprende alistar el
vehiculo para dar salida, desarrollando actividades de carpe, cierre de cortinas, amarre de
carpa y cortina, colocacion de precintos en los vehiculos necesarios y posteriormente salida

del vehiculo por parte del conductor del centro de distribucion.
Situaciones observadas:

e En el desarrollo de este proceso se presenta eventualidades en la falta de orientacion que se
les debe dar a los conductores, ya que estos en su afan acomodan sus vehiculos, sin

observar que pueden obstruir el paso de salida o entrada de otros vehiculos.

e En vehiculos como Sider se presenta que el proceso de cierre de cortinas y colocacion de
precintos lo realiza el operario de recibo y despacho, esta actividad tiende a demorarse
dependiendo del tiempo que tarde en la oficina de facturacion diligenciando los
documentos necesarios para el despacho de los vehiculos, lo que puede presentar errores en

los documentos al realizarlos apresuradamente.

e EIl alistamiento de la salida de vehiculos como Estacas y Sider, no se completa en los
tiempos estipulados puesto que los documentos, elementos y personal ya sea por parte de
operador logistico o por parte del conductor no se encuentra listo y coordinado para la

culminacién de esta actividad.
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4.5.2.1. Indicador de novedades en despacho. Como se puede observar en la ilustracion 10 en
lo que lleva transcurrido el afio fiscal F17 no se ha cumplido la meta de 0 novedades,
sobrepasado en una gran proporcién a la meta pactada. Esta situacion permite que se examine
que factores interfieren en el aumento de las novedades que se presentan en los despachos,

identificarla y propones posibles mejoras.

Indicador Novedades en Despacho

70

60

61
50 57 57 56

47
40 5

30

20
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10
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[ F17 e META

Figura 14. Indicador Novedades en Despacho
Nota Fuente: Informacién Obtenida de la empresa (2016)

Teniendo en cuenta que este indicador se mide por medio de las novedades que reportan
los revisores que realizan segundo conteo a los vehiculos que reparten en el area
metropolitana de Bucaramanga (T2), donde se encuentra como novedades mas frecuentes
despachos de productos que no corresponden con el pedido del vehiculo, esto relacionado a
que algunos de los revisores no tienen un conocimiento profundo de los codigos del producto
guiandose solamente por la descripcion provocando errores dado que muchas marcas en su

descripcion se parecen.

Esto provoca reprocesos por que se debe devolver el vehiculo a el patio de operaciones
para que el revisor realice la respectiva correccion retrasando la operacion en

aproximadamente 30 min cuando el error es considerable.
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4.5.2.1. Indicador atencion vehiculo tipo Sider. Los tiempos tomados se consolidaron un
promedio por cada mes obteniendo que alguno se encuentran al limite de 39 min y 40min
como lo indica la Figura 5, entrando a revisar no tanto el promedio por mes si no cuantos
vehiculos han sido atendidos por encima de la meta de 40 min para que de esta manera se
tenga una dato real de este indicador y presentandose como factores que producen el aumento
en el tiempo de atencion, la demora en prestar la atencion a estos vehiculos, la falta de un
auxiliar para correr cortina y quitar precintos y cargue y descargue en desorden o con
producto de alta rotacién ubicado lejos de las salidas del depésito, como se manifesto
anteriormente el despacho de estos vehiculos, tienen una mayor trascendencia por parte de

Bavaria por distribuir mercancias de centro a centro.

Indicador Atencion Sider

45 min
40 min
35 mi £ c < £
min = E £ =
30 min = [=) = =) o
£ S € c ) S S
25 min < < E
) () o0 o
20 min a
15 min
10 min
5 min
0 min
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[ F17 e \ETA

Figura 15. Indicador Atencion Sider.
Nota Fuente: Informacién Obtenida de la empresa (2016)

4.5.3. Diagnostico proceso de Picking. Este proceso se desarrolla con el objetivo de reunir
los diferentes productos que se requieren en los despachos correspondientes a la jornada,
incluyendo armado de estibas con diferentes tipos de productos, re empacado y ubicacion en

sitios de mejor acceso para el despacho.

Situaciones observadas:
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®  Se presenta que en el desarrollo del picking de los productos, en ocasiones de forma
desordenada impidiendo la circulacion de los montacargas, lo implica traslados de estibas

constantemente de un sitio a otro por ser reducido el espacio disponible.

® Al realizar el alistamiento de pedidos se observa retrasos en las actividades por la

ubicacién del producto muy distante al area de armado.

El proceso de picking actualmente no cuenta con una herramienta tecnoldgica para el
desarrollo de la misma que ayude a reducir los tiempos de alistamiento, ya que esta labor
requiere de una gran cantidad de personal que apoye esta actividad existiendo oportunidades
que no se cuenta con el nimero indicado de personal lo que hace mas ardua esta labor.
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5. Mejoramiento de Procesos

5.1. Propuestas Implementadas

5.1.1. Mejoramiento del procedimiento de cubicacion de pedidos en picking

Oportunidad de Mejora

En la operacion de alistamiento de pedidos para despachos de preventa de los vehiculos de
reparto en la zona metropolitana y municipios adyacentes, que se lleva a cabo en el turno A,
basado en la planeacion suministrada con la informacion del &rea de ventas, estos pedidos su
particularidad es la gran diversidad de SKU’s, en cajas, six pack o cartones de producto l0s
cuales son inferiores a la cantidad estandar establecida para el almacenamiento como lo son

estibas completas de producto requiriendo una actividad adicional para este alistamiento.

Dada esta circunstancia, el alistamiento se inicia con una cubicacion de los pedidos o DT, el
cual consiste organizar cada SKU por pedido, representando el 68% de la carga, segun la
capacidad del vehiculo que ya esta asignado por pedido, los cuales pueden variar iniciando con
vehiculos con capacidad de 6 estibas, 10 estibas o hasta 12 estibas; este procedimiento de
cubicacion de la carga efecttia de forma manual empleando en promedio 3 minutos por cada DT
donde la cantidad de vehiculos que se despachan diariamente estan entre 54 y 58 vehiculos,
retrasando el proceso de picking en un tiempo acumulado de aproximadamente de 2 horas,
siendo una actividad dispendiosa para el que la esta realizando dado de la presion de la operacién
es fuerte en particular los viajes que salen para municipios como Zapatoca Y San Vicente de
Chucuri, catalogados como urgentes.

Propuesta de Mejora
Dada lo esencial que es la cubicacion en el inicio de los alistamientos y el tiempo que se

emplea para esta actividad, se implementé una herramienta ofiméatica en Excel con

macroinstruccion (macro) que se almacenan para que con una instruccién o comando se puedan
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ejecutar de manera sencilla y secuencial, permitiendo la automatizacién de la actividad de

cubicacion.

Objetivo General

Disminuir el tiempo de la cubicacién de los pedidos de preventa con una herramienta
ofimatica que permita realizar esta actividad en menos tiempo y con menos utilizacion de los

recursos aumentando la productividad en el area de picking.

Obijetivos Especificos

e Disminuir los tiempos de alistamiento de los pedidos en reparto.

e Aumentar la productividad del personal encargado de picking, disminuyendo tiempos
muertos al inicio del proceso.

e Establecer un formato estandar para la cubicacion que contempla la informacidn necesaria y
se facil su lectura.

Descripcion de la Propuesta

Los alistamientos inician con el documento de reporte generado por SAP como muestra en la
figura 16, donde se encuentra los cddigos de cada referencia la descripcion del producto, la
cantidad y se encuentran separados por tipo que son Retornables y no retornable, asi para cada

uno de los pedidos con esta informacion se hacia la cubicacion manual uno por uno.

Para facilitar ejecutar la herramienta en Excel (Apéndice D. Cubicaje area de picking) se
necesita agrupar la informacion y obtener en conjunto de todos los datos de los alistamientos se

deben realizar los siguientes pasos:
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ALISTAMIENTO DE CARGA
Transporte: 8002513711 ( Viaje 1)
Vehiculo: COVCMNETE
Fecha: 2017.03.07 m
Responsable Rura: 6007111 Suarez Mendoza, Pedro
Conductor:
Transportista: T03023 LEON LEON E HIJOS LIMITADA
TEORICO REAL
Material Descripcién Cant umv |Equivalente | Cubicaje [ Cant umy
en cajas
2224 Fony Maia Fet 150X 8 o N o
7078 Pony Mata Fet 1.0L X 15 o N o
2210 Fony Malta Fet 2000cK30 o) N o
EE) Fony Malta Fet 20000 X 8 oo el e
TOTAL NO RETORNABLE 35.00 2460
2160 Agiia Lg R 330cc X 30 s N e
2182 Fory Mtz R 330co X 30 o N o
2182 Pory Malta R 22500 X 28 o N o
2088 Redds Cot R 3oz X 30 o N oo
2512 Poker R 23008 X 30 o) - oo
S Pisan R 33cc X 30 . N oo
3130 Aguia RN 2250c X 38 2o N oo
3583 Aguia R T50cc X 16 ) N o
E Costefiita R 17500 X 38 o) N oo
B Ciub Col R 330oc X 20 N o N e
3759 Club Col RJ R 33cc X 20 N o N o
EC) Ciub Col NG R 330cc X 30 N 2o N oo
5354 Bahiz R 22500 X 3B o N .
TOTAL RETORNABLE 506.00| 506.00|
TOTAL EN UMY 541.00
TOTAL EN CAJAS EQUIVALENTES 53060 CA 0
TOTAL PESO 27,502,185.961 Kg

Figura 16. Alistamiento de carga SAP

Nota Fuente: Screenshot alistamiento para imprimir suministrado por SAP.

1. Seingresa a SAP- Productivo, después de ingresa usuario y contrasefia.

[S SAP Logon 740

? |

|Awederalg'slm Enir.sist variable. |D VA zjil=]e)

[ ysuarios  sitema  Ayuda

o -« @

+ [ Favoritos
= [ Accesos directos
« [ conexiones

Horrbre
[z, PBVY - BW Productivo
[/} PR3 - SAP Productivo

= | Descripcion del sist...

Figura 17. Interface de ingreso a SAP
Nota: Screenshot inicio de seccién al Sistema SAP ERP 6.

SAP

Clave acceso nueva

Mandante [400] | Informacidn
@

Usuarios 1 T | i BIENVENIDO SISTEMA SAP ERP 6

Cvaacc. sxsxxcrrrsss] | Lainformacion contenida en este sistema de informacién es
propiedad de SABMiler y estd protegida por la ley.

Idioma [es] Usted debe estar autorizado y su actividad sers monitoreada.

60
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2. Ingresar a la transaccion SQ01

& Mend

=
& quml

Tratar

Favoritos

5
v | &«
=

SAP Easy Access

e g & | v A

Figura 18. Transaccion SQ01 en SAP
Nota: Screenshot ingreso transaccion de inventarios SQ01 SAP.

Detalles

Sisterna  Ayuda

61

@ iaelft DO N0 e

3. Selecciona entorno y ambitos funcionales, luego Area estandar (especifico mandante)

& Query Tratar Pasara

(]

<H eae

Query del grupo de usuarios 1-NES
O[O P T & & & & convarante &#En

Detales  Opciones | Entomo

Ambitos funcionales

Ajuste de idiomas

Sistema  Ayuda

Grupos usuarios
InfoSets

badas Papelera

AE ew

[E Ambitos funcionales

M =
L(g)Area estdndar (especifico mandante)

() Ambito global (en todos los mandantes)

Area de trabajo Area estandar (especifico man| Directorios 3
Query @ wodficr | D Crear
= oquickviewer | e mfoset Query | [ visuslzar | [  Descrpcién

Figura 19. Ambitos funcionales.
Nota: Screenshot cambio de especificaciones para informe en SAP.

[+ seleccionar |3 cancelar |

Esto se realiza para cambiar el suministro de la informacion y tenga un estandar especifico.

4. Se selecciona el icono 0 de Cambiar Grupo para que desplegué una ventana donde
se busca y se selecciona la opcion de distribucion.

Query del grupo de usuarios DISTRIBUCION: Acceso

B M T @ B @& Gconvarante  (FEn proceso de fondo  @rlistas grabadas  Papelera

Area de trabajo

Query TRAN
E_oumvens ] B
EFHEELE

Queries del grupo usuarios DIS’

Nombre Titulo
BD_SINCELEIO2 BD Clientes|
CONSULVM BD Clientes|

ENT-TRANS-0BS Consulta Fi]
EXISTENCIAS  Libre Vs Res
FACTUR_POS  Factures Lig
FLUIO2 Revisar Flujo)
LISTADO_PROM2 Prom + Des
MOV_MATERIAL  Movimientos
PEDIDOS Cabecera de
PLANVISITA  Planes de vi
RESPONSABLES  Responsable
REVISAR DT DT por Rutg
REVISAR_LIQUID Revisar liqui
TRANSPORTE  Detale tran:
TRANSPORTES | Arma tu can

Area estandar (especifico mandante)

[ Query del grupa de usuarios DISTRIBUCION: Acceso

Nom. Denorminacién grupo de usuarios
{1-NESTEBAN | Andrés Esteban -
10-1DATAMAST DATA MASTER OPERATIVA -

11_DATAMAST DATA MASTER PERU
Prueba
AA_PROCESOS  Procesos de Automatizacion
ABAAAAAA_TCT Reportes TCT
ADMVENTAS ~ ADMVENTAS
ADM_COMPRAS ADMINISTRACION DE COMPRAS
ADM_PANAMA  ADM_ PANAMA
ANTIOQUIA Usuarios Antiequia

APTCS APT CUSCO

APT_RIMAC TRANSACCIONES APT RIMAC
AP_AS PARA USO DEL SISTEMA AP
A_MANUELG  GRUPO DE COMPRAS

BANCARIZ Bancarzacion
BK31_CD_ATE USUARIOS CD ATE
BK36_BK37 QUERY CD SUR-RIMAC
BK44_JULID  QUERYS BK44 JCALDERS

BKS) TAIARA  Auame N Talrs

4 gD

VENTA Preventa
01 Alistamientol

[ selecconar (& [ creado porjModt.cor | £ R[S E%)

baica Tabla/Vist
DSD/RP_
/DSD/RP_|
LPS ...
MCHB ...
/DSD/SL_¢
LPS ...
VTTP ...
MSEG ...
VBAK ...
KNAL ...
KNAL ...
VTTK ..
/DSD/SL_¢
VTTK

[ i

[ vk

Figura 20. Acceso distribucion.

VTTP ...

Nota: Screenshot busqueda de variante para acceso a distribucién SAP.
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5. Luego se selecciona la seccion transportes — arma tu carga. Se oprime F8.

M Ep o af & (B & Con variante

Area de trabajo

(5 En proceso de fondo

Area estindar (especfico mandante)

&y Listas grabadas

Query [ | If Modificar ] ID Crear
ﬁa Quick Viewer ] }@3 InfoSet Query I k’o" Visualizar ] IQa Descripcidn
(E)F R EFL) (=)L)

Queries del grupo usuarios DISTRIBUCION: Distribucion Bquilla

Hombre Titulo InfoSet Bast
BD_SIMCELEIO2 BD Clientes RS_CLIENTESZ

CONSULVM BD Clientes RS_CLIENTESZ

ENT-TRANS-OBS Consulta Flujo Entregas - Transportes

EXISTENCIAS Libre Vs Reservado
FACTUR_POS Facturas Liguidacion POS
FLU1O2 Revisar Flujo 2

Z5D_ENTREGAV1_INFO
MCHB_VVBE
LIQUIDACION_POS
FLU1OZ

LISTADO_PROMZ2 Prom + Descuentos + Vent Horaria +Cartera DISTRIB

MOV_MATERIAL Movimientos de Material
PEDIDOS Cabecera de Pedidos
PLAMVISITA Planes de visita
RESPOMSABLES Responsables y conductores
REVISAR_DT DT por Ruta
REVISAR_LIQUID Revisar liguidacion
TRANSPORTE Detalle transporte

JROMERPI_MOV_MAT
PREVENTA

PV

RESPOMSABLES
REVISAR_DT
VALORLIQUIDA
TRANPORTE

TRANSPORTES Arma tu carga

'ALISTAMIENTO

VENTA Preventa
ZLo1 Alistamiento T3

Figura 21. Seccion transportes — arma tu carga.
Nota: Screenshot seccion distribucion SAP.

PREVENTAZ
ALISTAMIENTO

6. Se llenan los campos del centro, fecha prevista para inicio y el namero de material 1 a
9999 para que se seleccionen todas las referencias y Layout Armacarga. Luego oprimir

F8. Ya viene predeterminado que transacciones debe buscar.

Arma tu carga
& (o

Selecciones especificas de informe

Centro BLOZ 3

Facha prevista para inicio d [201?.04.013 3

M transporte a

MNimero de material 1 3 9939
Cantidad E 3

Tipo Entrega ZCEl 3

Especificacidn de [z salida
Layout /REMRCLRGR

Figura 22. Informacion de arma tu carga.
Nota: Screenshot ingreso parametros de informacion SAP.

(o[22 ][]



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 63

(EFlE]

Arma tu carga Hoja de cdlculo
- Tratam.textos - .

Transporte Centro|Fecha Despacho | Transportista Ve - Material ™ Denominacién £ Cantidad | UM £ Peso bruto Un Conductorl |Responsable de Ruta Nombre Transp

[8002548394 |EEAD2 2017.04.01 T03023 Co| Fich.local 2160 Aguila Lig R 330cc X 30 29 |CA 550,508.640 G 6029893  Herera Coley, Yov  LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 CO| Enviar Aguila Lig R 330cc X 30 6 |CA 113,916.960 G 6029893  Herrera Coley, Yov_ LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T03023 CO| Office Aguila Lig R 330cc X 30 10 (CA 189,861.600 G 6029893  Herrera Coley, Yov, LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 Co| Anzl.ABC Aguila Lig R 330cc X 30 27 |CA 512,626.320 G 6029893  Herera Coley, Yov_ LEON LEOME
BAD2 2017.04.01 T03023 CO| Download HTML Aguiia Lig R 330cc X 30 3 (CA 56,958.480 G 6029893  Herera Coley, Yov_ LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 COl e Aguila Lig R 330cc X 30 5 |CA 94,930.800 G 6029893  Herrera Coley, Yov, LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 Aguila Lig R 330cc X 30 1 |CA 18,986.160 G 6029893  Herrera Coley, Yov, LEON LEONE
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 Aguiia Lig R 330cc X 30 2 |CA 37,972.320 G 6029893  Herrera Coley, Yov_ LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 COTAX882 ZCP1 1 Aguila Lig R 330cc X 30 1 [cA 18,986.160 G 6029893  Herrera Coley, Yov. LEON LEONE
BAD2 |2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 2170 Aguila Lig Lta 330ceX24 1 |CA 8,415.336 G 6029893  Herera Coley, Yov_ LEON LEONE
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 2182 Pony Mafta R 330cc X 30 1 (€A 19,384.230 G 6029893  Herrera Coley, Yov_  LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 COTAX882 ZCP1 1 Pony Malfta R 330cc X 30 1 [cA 19,384.230 G 6029893  Herrera Coley, Yov. LEON LEONE .
BAD2 |2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 Pony Malta R 330cc X 30 1 |CA 19,384.230 G 6029893  Herrera Coley, Yov, LEON LEONE
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 2183 Pony Malta R 225cc X 38 1 (€A 17,977.116 G 6029893  Herrera Coley, Yov_ LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 COTAX882 ZCP1 1 Pony Malta R 225cc X 38 1 [cA 17,977.116 G 6029893  Herrera Coley, Yov. LEON LEONE .
BAO2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 Pony Malta R 225cc X 38 1 |CA 17,977.116 G 6029893  Herera Coley, Yov. LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 2223 Pony Malta Pet 330cc X 6 20 SXP 44,615.040 G 6029893  Herrera Coley, Yov  LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 COTAX882 ZCP1 1 2224 Pony Malfta Pet 1.5LX 6 1 (CA 9,708 G 6029893  Herrera Coley, Yov_ LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 Pony Malta Pet 1.5LX 6 1 |CA 9,708 G 6029893 Herrera Coley, Yov_ LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 2298 Redds Cold R 330cc X 30 5 |CA 101,711.100 G 6029893  Herrera Coley, Yov  LEON LEON E
BAD2 2017.04.01 T02023 COTAX882 ZCP1 1 Redds Cold R 330cc X 30 1 (CA 20,342.220 G 6029893  Herera Coley, Yov. LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 Redds Cold R 330cc X 30 2 |CA 40,684,440 G 6029893  Herrera Coley, Yov, LEON LEONE .
BAD2 2017.04.01 T03023 COTAX882 ZCP1 1 2511 Cola&Pola RN 330cc X 30 1|CA 19,194.060 G 6029893  Herrera Coley, Yov  LEONM LEON E
RAN? (3117 N4 M RETIPES COTAYAR? 7(P1 1 2512 Pnker R 330 ¥ 20 1n ra 100 482 30N G ANPGRA2  Harrera Colev Yo IFON IFON F

sied

Figura 23. Informacion resumen de los transportes en la pernota.
Nota: Screenshot datos obtenidos de documentos de transporte que arroja SAP.

Se selecciona el icono Exportar, luego fich.local y hoja local de coste para guardar la

informacion en una archivo Excel.

7. Se abre la herramienta de Excel para realizar la cubicacion. y se ingresa la informacién de
la hoja de DATOS, luego se le da el comando Crtl + m, y la macro inicia a cubicar y a
imprimir las distribuciones por estibas para cada vehiculo.

H - Cubicaje2.xism - Excel
Archivo  Inicio Insertar  Disefiodepagina  Formulas  Datos  Revisar  Vista  Desarollador  Q ;Qué desea hacer? Wilson Johan Herrefio Diaz & Compartir
AL - fe | Transporte v
A 8 c D E F G H 1 1 K L M N o S
1 [Transporte Icentro Fecha Despacho Transportista Vehiculo  TipoEntrega Viaje Material Denominacion Cantidad UM Pesobruto Un Conductorl Responsable de Ruta
2 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCLE20 ZCPL 1 1421 Cola&Pola Lt 330cc X 24 1CA 8581656 G 6015223 Sandoval Morena, Luis Eduardg
3 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 1428 Poker Lta 330cc X 6 15sxp 2,124810 G 6015223 sandoval Moreno, Luis Eduardd
4 | 8002513710 BAOZ 2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 1431 Poker Lta 330ccX 24 2CA 16,930.032 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
5 | 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZzCPL 1 2160 Aguila Lig R 330cc X 30 1CA | 18986160 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
6 | 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCLB20 ZCPL 1 2160 Aguila Lig R 330cc X 30 20CA | 379,723.200 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
7 | 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCPL 1 2160 Aguila Lig R 330cc X 30 1CA 13986160 G 6015223 sandoval Moreno, Luis Eduardg
8 | 8002513710 BAO2 2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 2160 Aguil. 2CA 37,972.320 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
9 | 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZCPL 1 2160 Aguila Lig R 330cc X 30 2CA | 37572320 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
10| 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZCPL 1 2160 Aguila Lig R 330cc X 30 1CA 13986160 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
11/ 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCL820 ZCPL 1 2160 Aguil 1CA 13985160 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
12 | 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 2160 Aguil. 5 CA 94,930.800 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
13| 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZCPL 1 2160 Aguil 3CA | 56358480 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
14| 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZzCPL 1 2160 Aguil 4CA | 75944640 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
15| 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCLE20 ZCPL 1 2160 Aguil 15 CA | 284792400 G 6015223 Sandoval Morena, Luis Eduardg
16 | 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 2170 Aguik 1cAa 8415336 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
17 | 8002513710 BAOZ2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 2170 Aguila Lig Lta 330ccx24 1cA 8415336 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
188002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZzCPL 1 2173 Aguila Lta 330ccX 24 10CA | 84635040 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
198002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCLB20 ZCPL 1 2173 AguilaLta330ccX 24 1CA | 8463504 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
208002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCPL 1 2173 AguilaLta 330ccX 24 1CA | 8483504 G 6015223 sandoval Moreno, Luis Eduardg
218002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 2174 Aguila Lta 330cc X 6 2 SXP 4248876 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
228002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZCPL 1 2174 AguilaLta 330ccX 6 1SXP | 2124438 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
23| 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZCPL 1 2182 Pony Malta R 330cc X 30 1CA | 1938230 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
248002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCL820 ZCPL 1 2183 Pony Malta R 225ccX 38 1CA 17977116 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
25| 8002513710 BAO2  2017.03.07 T03023 COVCL820 ZCP1 1 2183 Pony Malta R 225cc X 38 1cA 17,877.116 G 6015223 sandoval Moreno, Luis Eduardd
26| 8002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZCPL 1 2183 Pony Malta R 225ccX 38 1CA 17577116 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardg
278002513710 BAO2  2017.03.07 03023 COVCLB20 ZzCPL 1 2183 Pony Malta R 225cc X 38 5CA | B89,885580 G 6015223 Sandoval Moreno, Luis Eduardd
» DATOS | FIL | DIS | CARG6+ | CAR12 | CARG | ORD | ALIS | ESP | PLACA | Hoja2 | Hoj: .. & < r
wo 8 B o - 1 + 0%

Figura 24. Tabla de datos
Nota Fuente: Screenshot archivo Cubicaje area picking (Apéndice D).
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8. Se actualiza la base de datos de las placas en la hoja de PLACA de los vehiculos para

evitar errores al ejecutar la macro.

= A Cubicaje2.xlsm - Excel

Archivo  Inicio  Insertar  Disefiodepagina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Desarrollador @ ;Qué desel

H921 e Je
A B c D 3 F G H 1
1 |Tractor Placa Ctd.real

79 |COVES199 VES199
80 |COWNZ753 WNZ753
81 [COWNZ756 WNZ756
82 |COTRG441 TRG441
83 |COVES160 VES160
84 |COTRF555 TRF555
85 |COTSO605 TSO605
86 | COWNZ757 WNZ757
87 |COTRG440 TRG440
88 [ COWNZ753 WNZ753
89 | COWNZ756 WNZ756
20 |[COTRG441 TRG441
491 |[COVES160 VES160
92 |COVES199 VES199
93 |COTRF555 TRF555
94 |COTSO605 TSO605
95 |[COWNZ757 WNZ757
96 |COTRG441 TRGA441
97 |[COVES1B0 VES160
498 |[COVES160 VES160
G99 |COTRG440  TRG440
100/ COTRG440 TRG440
101/ COWNZ753 WNZ753
102/ COWNZ756 WNZ756
103|COTRF555 TRF555
104/COTSO605  TSOB05

9T RO DN DD DD DHDG DD DT DD DD DD

» | patos | AL | DIS | CAR6+ | CARI2 | CARG | ORD | AUS | ESP | PLACA | Hoja2 | Hoj

Figura 25. Hoja de base de datos de las Placas
Nota Fuente: Screenshot archivo Cubicaje &rea picking (Apéndice D).

9. Luego la herramienta organiza y filtra cada documento de transporte separando los
productos que llevan estibas completas y estibas que son mixtas para picking, en la
pestafia DIS.

A [ & ) E 3 G | | ) K L M N
1 Valores Familia Completas  Mixta (cajas) ARRUMES  CajasSob CAJAS REALES ume real | comp1o Mi
2 |Material (17| Denominacién ~|um| - | suma de Cantidad_Suma de Peso bruto
3 2160 - Aguila Lig R 330cc X 30 cA 6 /1. Retornable 330 6 o 6 6 a5
4 2182 “PonyMaltaR330ccX30  CA 3 0 1. Retorable 330 3 [ 3 3 a5
5 2183 “Pony MaltaR225ccX 38 CA 10 0 1. Retornable 330 10 1 1 10 52
[ 2224 “Pony Malta Pet LELX 6 ca 5 48,54 4. Pet s [ 5 s 100
7 12298 “IRedds Cold R330ccX30  CA 2 0 1. Retornable 330 2 [ 2 2 as
] 22512 “Poker R 330cc X 30 ca 8 0 1. Retornable 330 3 o 8 8 s
9 2634 “Pilsen R 330cc X 30 ca 6 0 1. Retorable 330 5 o 6 6 as
10 2759 ©Pony Malta Pet 200cc X6 SKP 1 04.pet 13 o 12 3,25 610
" 3130 “Aguila RN 225¢c X 38 ca a3 0 1. Retornable 330 a 27 3 o 27 a5 8
12 3583 “Aguila R 750cc X 16 ca 4 0 1. Retornable 330 a [ a a 36
13 3617 “ICosteiiita R 175ccX 38 ca 2 0 1. Retornable 330 2 [ 2 2 54,

14 13751 “Club Col R 330cc X 30 N cA 4 0 1. Retornable 330 4 [ 4 a a5
15 3759 =Club Col RIR3I0ceXION  CA 1 19,107 1. Retornable 330 1 [ 1 1 a5
16 3760 =IClub Col NG R 330ccX 30N CA 2 0 1. Retornable 330 2 [ 2 2 5
” 3810 “/Pony Malta Pet 200ccX30  CA [ 04.pet 8 [ 8 8 128
1 5354 “Bahia R 225cc X 38 ca 26 0 1. Retornable 330 26 2 8 2 52
1 7078 “PonyMaltaPet10LX15  CA 9 04.pet 9 [ a 9 52

20

21

2

2

2

25

26

a7

| oatos | mL | ois [ carer | cari2 | cars | oRb | Aus | Ese | placa | @ ‘ >
lsta @ om e o- 1 + 0%

Figura 26. Clasificacion de la informacion filtrada por documento de transporte.
Nota Fuente: Screenshot archivo Cubicaje area picking (Apéndice D).
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10. Imprimir cada alistamiento con la organizacion de las estibas y la ubicacion en el
vehiculo segln un criterio de pesos y organizacion de la carga, en la pestafia ALIS.

ALISTAMIENTO DE CARGA

Transporte: 2002513711 Capacidad (estibas):
Vehicula: COVCNGETE Placa: 12
Fecha: 2017.03.07 VCNBT&
Responsable: Suarez Mendoza, Pedro Cajas Cargue:
Conductor: 6007111 541
Transportista: LEOM LEON E HLOS LIMITADA Estibas vacias: Estibas cargadas:
Viaje: 1 1 11
ESTIBAS COMPLETAS
ESTIBA 1 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 CA
ESTIBA 2 3130 Aguila RN 225cc X 38 1x 54 CA
ESTIBA 3 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 CA
ESTIBA 4 3130 Aguila RN 225cc X 38 1x 54 CA
ESTIBA 5 3130 Aguila RN 225cc X 38 1x 54 ca
ESTIBA & 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 CA
ESTIBA 7 3130 Aguila RN 225cC X 38 1x 54 CA
ESTIBA 8 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 CA

ESTIBAS MIXTAS um

ESTIBA9

3750 Club Col RJ R 330cc X 30 N 1CA 1

2298 Redds Cold R 330cc X 30 2CA 2z

3617 Costeiita R 175¢c X 38 2ca 2 £\

3760 Club Col NG R 330cc X 30 N 2CA 2

2182 Pony Malta R 330cc X 30 3CA 3 E:]"I

3583 Aguila R 750cc X 16 4ca 4 WA HUJ

3751 Club Col R 330cc X 30 N 4cA 4 152 |2 o2

2160 Aguila Lig R 330cc X 30 6 CA 6

2634 Pilsen R 330cc X 30 6 CA 6 354 |4 54

2512 Poker R 330cc ¥ 30 B CA 8

2183 Pony Malta R 225cc X 38 10 CA 10 5.54 6.54
ESTIBA 10

5354 Bahia R 225¢c X 38 26 CA 26 [
ESTIBA 11 9.48 | 10. 26

2224 Pory Malta Pet 151X 6 5CA 5

7078 Pory Malta Pet 1.0L X 15 9 CA g9 11.35

3810 Pony Malta Pet 200ccX30 2CA 8

2759 Pory Malta Pet 200cc X 6 13 SXP 3,25

TOTAL 541

Figura 27. Documento de alistamiento de cargue cubicado.
Nota Fuente: Screenshot archivo Cubicaje area picking (Apéndice D).

Céalculos

Partiendo del consolidado de la informacion que genera SAP sobre los pedidos para preventa

la macro realiza en forma secuencial las siguientes actividades:

= Filtra los datos de cada DT por referencia de producto, descripcion, unidad de medida y

cantidad.

= Hace el calculo de cuantas son las estibas completas solicitadas por producto si se

presenta y agrupa por tipo de producto las otras estibas, por retornable, lata, PET y TW
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(twist off), mediante una base de datos donde esta cada producto y la relacion de cuantas
cajas completan una estiba.

= Las estibas que llevan diferentes clases de referencias por medio de una sumatoria del
porcentaje que representa la cantidad del producto en estibas, hasta que se completa una
estiba, automaticamente la sumatoria se traslada a otra estiba para seguir el mismo
procedimiento.

= Segun la capacidad del vehiculo realiza arrumes de cajas retornables a 5 niveles de 45
cajas para las presentaciones 330 o0 6 niveles de 54 cajas para la misma presentacion, esto
con el fin de optimizar el espacio de la carga.

= Luego se verifica si la cantidad de estibas son acorde a la capacidad del vehiculo segun la

base de datos para realizar los ajustes.
La organizacion de la informacion del documento esta dada de la siguiente forma:

= Transporte, Numero del documento de transporte.

= Vehiculo, lleva las letras CO completado con la placa.
= Fecha, fecha del despacho.

= Responsable, nombre del conductor.

= Conductor, cddigo del conductor.

= Transportista, empresa transportista.

= Viaje, si es un primer, segundo o tercer viaje del vehiculo en el dia.
» Placa, placa del vehiculo.

= Capacidad (Estibas).

= (Cajas cargue, total cajas cargadas.

= Estibas vacias.

= Estibas cargadas.

Esta informacion del documento de transporte se encuentra en el encabezado como se

muestra en la Figura 28.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 67

I'.'_a‘l') (oupkiy ALISTAMIENTO DE CARGA R VN
Transporte: BD02513711 Capacidad (estibas):
Vehiculo: COVCNETE Placa: 12
Fecha: 2017.03.07 VCNETE
Responsable: Suarez Mendoza, Pedro Cajas Cargue:
Conductor: 6007111 541
Transportista: LEOM LEON E HIIOS LIMITADA Estibas vacias: Estibas cargadas:
Viaje: 1 1 11

Figura 28. Informacion del Documento

La organizacion de las estibas se encuentra de la siguiente manera:

e Estibas completas, donde se muestra cada estiba que referencia tiene con cdédigo del

producto, la cantidad de cajas y la unidad de medida.

e Estibas mixtas, la organizacién de las estibas mixtas muestra el cddigo de producto,
descripcion, cantidad y unidad de medida.

ESTIBAS COMPLETAS

ESTIBA 1 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 ca
ESTIBA 2 3130 Aguila RN 225¢cc ¥ 38 1x 54 ca
ESTIBA 3 3130 Aguils RN 225cc ¥ 38 1x 54 cA
ESTIBA 4 3130 Aguils RN 225cc ¥ 38 1x 54 cA
ESTIBA 5 3130 Aguils RN 225cc ¥ 38 1x 54 cA
ESTIBA 6 3130 Aguils RN 225cc ¥ 38 1x 54 cA
ESTIBA 7 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 cA
ESTIBA g 3130 Aguila RN 225cc ¥ 38 1x 54 CA
ESTIBAS MIXTAS um
ESTIBA9
3759 Club Col RI R 330cc X 30 N 1CA 1
2208 Redds Cold R 330cc X 30 2cA 2
3617 Costefiita R 175¢cc ¥ 38 2cA 2 A
3760 Club Col NG R 330cc X 30 N 2cA 2
2182 Pony Malta R 330cc X 30 3cA 3 ES”
3583 Aguila R 750cc ¥ 16 aca 4 WA 1)
3751 Club Col R 330cc X 30N aca 4 158 |2 52
2160 Aguila Lig R 330cc ¥ 30 6 CA 6
2634 Pilsen R 330cc ¥ 30 6 CA 6 354 |4 54
2512 Poker R 330cc X 30 8 CA 8
2183 Pony Malta R 225cc X 38 10 CA 10 5.54 6.54
ESTIBA 10
5354 Bahia R 225¢c X 38 26 CA % [
ESTIBA 11 5.28 | 10. 25
2224 Poriy Malta Pet 150X 6 5CA 5
7078 Pory Malta Pet 1.0L X 15 9 CA 9 11.35
3810 Pory Malta Pet 200ccx30 B CA 8
2759 Pory Malta Pet 200cc X 6 13 SXP 3,25
TOTAL 541

Figura 29. Organizacion de las estibas

= La lectura del armado para las estibas mixtas inicia con la menor cantidad hasta la mayor

lo que indica que se miraria de abajo hacia arriba para su respectivo armado, esto para
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presentaciones Retornable y Lata, para las estibas con presentaciones PET y TW primero
se ordena por volumen dejando las presentaciones mayores a 1000 c.c. de primero
siguiendo con las cajas de TW y presentaciones PET menor a 1000 c.c., esto debido que

las botellas mayores a 1 litro por su altura es preferible dejarlas de primero.

Validacién de la propuesta

La implementacion de esta macro para la cubicacion ha facilitado este proceso pasando de 5
minutos por pedido realizdndolo a mano a 10 segundos aproximadamente por cada pedido que
tarda la herramienta en Excel, reduciéndolo en una hora esta actividad ayudando a que inicie
temprano las actividades de picking, ya que en promedio la impresion de todos los alistamientos
esta alrededor de los 10 minutos a 15 minutos dependiendo la cantidad de pedidos para el
despacho. Esto recibié una gran acogida por parte de los lideres del proceso ayudando a que esta

actividad fuera més sencilla de realizar.

La persona encargada de ejecutar esta actividad es el confirmador de pedidos el cual tiene
acceso a SAP y conocimientos acerca de la utilizacion de la macro en el caso que se presenta
algn inconveniente o error en la ejecucion. En cuanto el formato para el personal encargado el
armado de las estibas durante el proceso se fue familiarizando con el formato explicando las
partes y su debida lectura, al igual que proponian mejoras en la organizacion del producto para

facilitar su lectura y armado.

La implementacion de esta propuesta inicio en el mes Marzo tomando los tiempos de
finalizacion de picking dia tras dia de lunes a sabado (Apéndice F. Datos picking), para observar
el comportamiento después de la implementacion encontrando que en el mes de febrero el
promedio de finalizacion de picking estuvo a la 4:07 a.m., pasando a 3:19 am para el mes de
marzo y manteniendo una tendencia parecida para los meses de abril y mayo, el leve aumento en
abril y mayo se debe al incremento de cajas movilizadas en reparto que el mes de abril fue del
14% vy el mes de mayo el 20% con respecto al mes de marzo, como lo muestra la figura 31 de
cajas movilizadas por reparto. Se debe tener en cuenta que el inicio de la actividad de armado

inicia a las 10:30 pm del dia anterior hasta la madrugada del siguiente dia.

Tabla 7.
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Incremento de cajas por reparto

Mes Incremento con respecto al mes de Marzo
Abril 14%
Mayo 20%

Hora finalizacién Picking

4:48 AM
4:19 AM 4:07 AM
3:50 AM
3:21 AM
2:52 AM
2:24 AM
1:55 AM
1:26 AM
12:57 AM
12:28 AM

12:00 AM — — — —
Febrero Marzo Abril Mayo

Hora promedio de finalizacién picking

Figura 30. Hora Finalizacion Picking

Cajas Movilizadas T2
700,000
638,946

650,000
604,166

600,000

500,000

Cajas Movilizadas al mes

450,000

400,000
Marzo Abril Mayo

Figura 31. Cajas Movilizadas por reparto
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Limitaciones a la implementacion

= Para la implementacion se desarrollaron pruebas piloto en la operacion, presentandose
algunos inconvenientes técnicos, en relacion a las caracteristicas del estibado de
productos nuevos e ingreso de nueva flota de vehiculos, lo que llevo a realizar una
actualizacion de datos y parametros de estibado, realizando varias pruebas durante 2
semanas hasta lograr su 6ptimo funcionamiento.

= Se presentd en ocasiones resistencia al cambio por parte del personal involucrado en los

alistamientos durante los primeros dias de la implementacion.

5.1.2. Disefiar un sistema de indicadores de gestion para evaluar el desempefio de los

procesos en el centro de distribucién

Oportunidad de Mejora

A pesar que en centro de distribucion de Bucaramanga maneja indicadores de gestion con
mediciones generales principalmente por peticion de Bavaria, estos no se han estandarizado por
parte de CA&L S.A. para el manejo de sus operaciones logisticas, lo cual permita dirigir la
operacion no solo teniendo en cuenta aspectos generales si no realizar una mejora continua
mediante un analisis profundo, sobre los recursos y variables que tiene la operacion por medio de

una seguimiento y control de los procesos y actividades.

Obijetivo General

Definir una herramienta de medicion y control que permita conocer a profundidad y con
mayor claridad las operaciones que se realizan dentro del centro de distribucion, facilitando la

gestion segun las metas planteadas.
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Obijetivos Especificos

o Facilitar el andlisis de las variables que influyen en la eficiencia y desarrollo de la
operacion.

e Permitir un conocimiento mas profundo sobre las operaciones en el CD.

e Generar indicadores que permita realizar un mayor control de la recursos y variables con
lo que cuenta el CD.

e Levantar informacion como datos historicos para observar el comportamiento que lleva

los diferentes procesos.

Propuesta de Mejora

La siguiente propuesta de mejora tiene el proposito de definir una matriz de indicadores
relevantes en la operacion logistica dentro del centro de distribucion, en relacion a la
productividad y servicio, para el analisis mas acertado en cada una de las areas donde interviene
la compafiia como operador logistico, de esta manera mejorar aplicando planes de accion segun

sea el caso.

Dentro de la informacion se debe precisar en aspectos como: eficacia, eficiencia, efectividad,
productividad, calidad y la ejecucién presupuestal, disponiendo de un sistema que abarque desde
la toma de la informacion, hasta la retroalimentacion de las decisiones que permitan mejorar el

proceso, partiendo de esto se define la forma de calcularlos como se muestra a continuacion.

Caracteristicas

Los indicadores son necesarios para mejorar; “Lo que no se mide no se puede controlar, y lo
que no se controla no se puede gestionar.” Por lo tanto, es importante considerar un sistema de
indicadores que estén conjuntamente interrelacionado de los cuales abarquen una mayor cantidad

posible de variables a medir.

Los indicadores tienen algunas caracteristicas muy importantes:



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 72

1. Pueden medir cambios a traves del tiempo.

2. Facilitan mirar los resultados de iniciativas o acciones.

3. Son instrumentos muy importantes para evaluar y dar seguimiento al proceso de
desarrollo.

4. Son instrumentos valiosos para determinar como se pueden alcanzar mejores resultados

en proyectos de desarrollo

Patrones para especificacion de indicadores

a. Nombre: la identificacion y la diferenciacion de un indicador es vital, y su nombre, ademas de
concreto debe definir claramente su objetivo y utilizacion.

b. Forma de Calculo: se debe tener muy claro la formula matematica para el célculo de su valor
que indica una identificacion exacta de los factores y la manera como ellos se relacionan.

c. Unidades: el valor de un determinado indicador est4 dado por las unidades las cuales varian
de acuerdo con los factores que se relacionan.

d. Frecuencia: Se debe especificar la frecuencia como se va medir el indicador en el tiempo ya
sea anual, semestral, mensual, semanal o diaria.

e. Metas Establecidas: el indicador debe tener un valor 6ptimo planteado como objetivo a
alcanzar, lo que permite su comparacion y seguimiento.

f. Comportamiento histdrico del indicador: establece tendencias para realizar una trazabilidad.

g. Fuente de informa: Se describe la fuente donde fueron obtenidos los datos para examinar su
nivel de confianza.

h. Responsable: Cada indicador se debe asignar una persona que se responsabiliza de obtener la
informacion para su consolidacion.

i. Generacion de valor: EI mejor valor logrado para dicho indicador, logrando tener un impacto
significativo en los intereses de la empresa y sus operaciones.
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Clasificacion de los indicadores

Los indicadores que se manejaran estan distribuidos por cuatro tipos o clasificaciones las

cuales son:

« Servicio: Estos indicadores permite medir la labor que se desempefia en el centro de
distribucion en relacién al servicio que se presta en la operacién logistica, medir la satisfaccion

del cliente y facilitar la identificacion de oportunidades para mejorar.

» Productividad: Se enfoca en la eficiencia de los recursos que se emplean en la operacion,
observando ineficiencias en el proceso para que de este modo desarrollar planes de accion frente

a cada situacion.

« Seguridad: Este tipo de indicador tiene la finalidad de observar el comportamiento generado
en relacién con meta, dando lugar a la oportuna investigacion si se presenta algin evento que

ocasione alguna lesion o accidente.

« Gestion Presupuestal: La finalidad de este indicador es observar la tendencia en aspectos

financieros en relacién a pago al principal proveedor.

Tabla 8.
Tipo de Indicadores

SERVICIO PRODUCTIVIDAD

Gate to Gate T1 Cajas Movilizadas / Hora FLT
Depot Losses (Factory GAP)
Controles SOX
BPA (Buenas Practicas de almacenamiento)
Avisos de calidad

SEGURIDAD GESTION PRESUPUESTAL
TRI (Total Recordable Injuries) Lessiones Cumplimiento de pago a DisToyota

Ficha técnica de indicadores de gestién logistica

Los indicadores de gestion logistica tienen como objetivo evaluar y mejorar continuamente

los procesos que se manejan en el centro de distribucion, para ello se desarroll6 un documento en
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Excel donde se encuentra todo el sistema de indicadores de gestion para facilitar la interpretacion

de los datos en forma de gréaficas (Apéndice 1. Sistema de indicadores de Gestion).

1. Productividad de montacargas

Objetivo: Medir la productividad de en horas montacarga en relacion a las cajas movilizadas.
Definicién: Determinar el nimero de cajas movilizadas por hora de montacarga.
Célculo:

Cajas totales movilizadas

Productividad de montacarga =
total horas por motacarga

Periodicidad: Indicador se calcula Mensual, seguimiento diario.
Responsable: Profesional de Desarrollo y Jefe de operaciones

Fuente de informacion: Datos descargados de SAP en las transacciones; ZLDE para SIDER,;
CAMOV o SQO1 para preventa y ZFACT_PE para despachos a poblaciones y los datos de los

horometros del montacargas que se llevan a diario.

Impacto: Monitorear que tan productivas en relacion a los movimientos del montacargas, he

identificar que causales son las que ayudan o perjudican la productividad del montacargas.
Meta: 460 Cajas/ hora montacarga

Ejemplo del consolidad del indicador de productividad de montacarga con el anélisis diario

determinando los factores claves se observa en la Figura 32.

2. Tiempos de atencién Gate to Gate T1 (SIDER)

Obijetivo: Controlar los tiempos de atencién y de espera para vehiculos tipo SIDER desde el

ingreso de la planta hasta la posterior salida.
Definicién: Promedio de atencion y de espera consolidado el mes
Calculo:

Suma de los tiempos por dia
GateTo GateT1 =

total dias de antencion
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Periodicidad: Indicador se calcula diario y mensual, seguimiento diario.
Responsable: Supervisores.
Fuente de informacion: Medicion geocerca TEV

Impacto: Monitorear los tiempos de atencién de atencion que no superen la meta establecida para

la participacion del pago variable por el cliente.

Meta: 55 min CD Wet y 50 min CD Dry

MEDICION DIARIA DEL INDICADOR

L2221 ) coveatia especauzanos
MENU PRINCIPAL TABLERO DE MANDO LISTADO DE INDICADORES INDICADOR MENSUAL

MES 2017

111
el

. TOTAL CAJAS . — . e
Cajas/Hr FLT B HrFLT Indicador Diario Cajas movilizadas/ Hr FLT
1sabado @ 2933 3369912 114.9
3 lunes @ G416 4712060 87.0 200 20000,00
4 martes & 3952 5363315 1357
& miércoles @ 3189 62 535 60 196,1
6 jueves @ 5249 6571147 1252 80.000,00
7 viernes = 4238 66.156,25 156,1
8 sabado W 5784 6096377 1054 70.000,00
9 domingo @ 2461 20.109,90 81,7
10 lunes & 3441 54787.62  159.2 60.000,00
11 martes W 3882 6898393 1791 - "
12 midrcoles @ 340.8 61.047.88 1791 =z soomo0 &
13 jueves W 2664 14 965 60 584 = £
15 sabade A 5441 5658555  104.0 s 2000000 3
17 lunes = 4485 69.023 62 1539 & £
18 martes = 4277 67617.70  158.1 000000 o
19 miércoles @ 4024 64.022,88 1591 <
20 jueves = 4325 7254030 167.7
21 vienes o 4827 8272278 1714 20-000,00
22 sabado @ 368.7 59.221.05  160.6
24 lunes = 4430 66.128,10 1470 10.000,00
25 martes A 4817 77.360.68  160.6
26 miércoles = 4380 7056952 1611
27 jueves = 4180 7365165 1762
28 viemnes W 3637 6531578 1796
29 sébade = 4415 6123095 1387
30 domingo @ 3710 27 606,00 744
Dias
mmmm TOTAL CAIAS DIA META  —e— Cajas/Hr FLT
412,52 152231145 [ 36903
Dias > 460 IR
460 < Dias > 414 “ |:;>
Dias < 414
MES 2017 = %
Enero Febrero Marzo Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Hr FLT por Maquina % por Dia de la semana Lunes
w50 e Martes (70740 -
w3 06,2 Domings Migrcoles |528.60
“ 19,55% a Jueves 858.90
sass s Viernes 122880 |
350 Sabado 587.10°
. . es Domingo 103650
250 2358 2353 aba iérc.
1957 ! X
200 176,2
10 1178
100 93,1 ueve:
50 iernes ’
223 23,18%
o -
345 346 347 312 314 317 318 319 320 321 37 378

Figura 32. Ejemplo seguimiento diario Indicador Productividad de Montacargas.
Nota Fuente: Screenshot archivo sistema de indicadores (Apéndice I).

3. Deficiencia a lineas de produccion por fallas atribuibles al depdsito (Factory GAP%)

Obijetivo: Controlar el ingreso de envase a las lineas de produccién favoreciendo que perjudican

la eficiencia.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 76

Definicién: Perdida en la eficiencia en lineas de produccion por fallas atribuibles al deposito.

Célculo: El respectivo calculo lo realiza el equipo de Supply.

Tiempo perdido en lineas por envase inadecuado

Fact GAP % =
actory %o Tiempo total programado

Periodicidad: Indicador mensual, seguimiento diario.
Responsable: Supervisores.
Fuente de informacion: Equipo de Supply (Técnica Bavaria)

Impacto: Monitorear el ingreso de envase inadecuado a las lineas de produccion por medio de un

muestreo significativo a las estibas recibidas en el deposito.

Meta: 7% Factory GAP

- SISTEMA DE INDICADORES
L£2f ) oveaiia
. NOMBRE DEL INDICADOR | DEPOT LOSSES (FACTORY GAP) RESPONSABLE Supervisores
Formula del Indicador: Tiempo perdidos por envase inadecuado / Tiempo Planeado Fuente de Informacion:
Frecuencia de medicion Mensual Meta 54% SAP
DEPOT LOSSES (FACTORY GAP)
9% 160%
A 150%
8%
8%
7.4% 7,3% 140%
- 7.0% 6,9% 6.8%
6,4% 120%
6,1% 6,1%
6% 8% 5,8%
] [] . -
B
5% A 9B% 4,9% 4,9
ﬁ 4,5 4,5 4.3% sos
S 41 4,1
b= A%
5
60%
SR 56% 3,0
b 50%
=
4% a0%
2% 3p%
1% 20%
9
0% T T T T L o%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre  Diciembre YTD
w2016 12017 —BDG A % Var
BDG =Meta, YTD = Acumulado afio

Figura 33. Ejemplo Indicador Mensual Factory GAP %
Nota Fuente: Screenshot archivo sistema de indicadores (Apéndice I).

4. Buenas practicas de almacenamiento (BPA)
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Obijetivo: Estar acordes con los estandares que exige el cliente en cuanto a mantenimiento y aseo
de las instalaciones, cumplir con las normas de inocuidad en los procesos de manufactura o re
empaque, estar al dia en las capacitaciones, almacenamiento adecuado de producto terminado y

utilizacion de los elementos de proteccion personal.
Definicion: Cumplir con los estandares establecidos por el cliente.

Calculo: Formato evaluacion de BPA en los centros de distribucion (Apéndice G. Calculo

porcentaje de Buenas practicas de almacenamiento).
Periodicidad: 2 auditorias mensuales.

Responsable: Personal de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Fuente de informacién: Profesional de Deposito Bavaria.

Impacto: Estar acorde a la normativa presentada por el cliente él tiene un porcentaje en el pago

variable del mes.
Meta: 98% en la evolucion.

5. TRI Total Recordable Injuries (Lesiones o accidentes)

Objetivo: Realizar seguimiento a todas las lesiones o accidentes que generen incapacidad (LTI),
accidentes que generen una restriccion (MDI), accidentes que no generen incapacidad (MTI) y

fatalidades.

Definicion: Numero total de lesiones reportadas.
Célculo: Suma de LTI + MDI + MTI

Periodicidad: Mensual.

Responsable: Equipo de seguridad y salud en el trabajo.

Fuente de informacion: Reportes de lesiones o accidentes de los supervisores o equipo de

seguridad y salud en el trabajo.
Impacto: Analizar cuales son las causas que provocan un accidente y tomar medidas correctivas.

Meta: 0 (LTI + MDI + LTI)



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 78

6. Controles SOX

Objetivo: Encontrar en que controles en cuento a documentacion presentan dificultades cuando

se realiza el proceso.
Definicion: Namero de inefectivos en controles SOX

Calculo: Calificacion segun el nivel de cumplimiento reportados al final del mes de los

requisitos de los controles documentales que se manejan en cada uno de los procesos.
Periodicidad: Mensual.

Responsable: Auxiliares SOX

Fuente de informacién: Especialista de depdsito.

Impacto: Permite analizar qué cargo y en que procedimiento presenta inconsistencias para

examinar por qué se presenta esta situacion.
Meta: 0 inefectivos por controles SOX.

7. Cumplimiento pago a Distoyota

Objetivo: Encontrar una inclinacion atributos economicos respecto al pago al proveedor

(Distoyota)

Definicion: 100% de cumplimiento de pago a Distoyota.

Calculo: Se toma el estado de cartera al tltimo pago de cada mes.
Periodicidad: Mensual

Responsable: Gerencia

Fuente de informacion: Reporte mensual de Distoyota

Impacto: Observar el comportamiento del area financiera y examinar los porque si se presenta

alguna variacion.
Meta: 100% de cumplimiento de pago a Distoyota

8. Calidad del Servicio
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Objetivo: Determinar la cantidad de avisos de calidad que presente el cliente.
Definicién: Avisos de calidad generados al OL

Calculo: Numero de avisos que se presenten el cliente (Apéndice H. Listado de avisos de
calidad).

Periodicidad: Mensual.
Fuente de informacion: Especialista de deposito (Bavaria)

Impacto: Examinar procedimientos que presentan falencias ya sea por falta de un control o

seguimiento.
Meta: 0 Avisos de calidad.

Para facilitar el analisis de los indicadores se elabor6 un tablero donde se muestra una grafica
de tendencia mes a mes, mostrando promedio total y si existen oportunidad para mejorar el
indicador como se muestra en la Figura 34, asi mismo se encuentra una matriz donde se resume

la informacion de cada indicador como lo indica la Figura 35.

Es de resaltar que algunos de estos indicadores hacen parte de un pago variable que
condiciona Bavaria en relacion al cumplimiento de la meta de cada uno de los indicadores, es por
ello la importancia de su medicion e identificaciones de los factores que influyan a la variacion a

favor o en contra.

Proceso de implementacion

v La iniciativa fue bien acogida por parte de Bavaria, programandose reuniones diarias para
revisar la construccion y puesta en marcha de los indicadores para su andlisis y busqueda de

mejoras, hasta llegar a reuniones semanales con la revision de indicadores puntuales.

v’ Durante el proceso de recoleccidn de informacion sobre indicadores de meses anteriores casi
en su gran mayoria se encontraba en el sistema de Informacion SAP, la que no estaba
ingresada se revisaron datos historicos en archivos que se llevaban para poder consolidar la

informacién esto con el animo de comparar afio anterior con afio actual, los que no se
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mediciones en campo.

80

encontraba dicha informacion se inicié con los datos referentes al afio actual por medio de

v’ La informacién que se fue obteniendo durante el proceso, permitio identificar como se

costos.

21 ) CoMPARIA

GRAFICA DE TENDENCIA

OPORTUNIDAD PROMEDIO-ACUMULADO

desarrolla la operacion con una mayor profundidad atacando focos claves para tomar
decisiones que favorecen a la compafiia; un ejemplo de ello es la programar el personal
necesario segun lo requiera la operacion como son los festivos y domingos que basandose en

el seguimiento diario se logro identificar cual era la cantidad optima del personal reduciendo

SERVICIOS ESPECIALIZADOS

No. NOMBRE DEL INDICADOR META -
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
e e
1 |CAJAS MOVILIZADASIHORAS MONTCARGA :&f:;:f;:’ T AUMENTAR 399,93 CajasHr FLT
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
. * -
—_—
2 GATE TO GATE T1 55 min & ¢ DISMINUIR 57,17 min
EME FEBE MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
..
& .- .
3 DEPOT LOSSES (FACTORY GAP) 5.4% L. = DISMINUIR 8,7% Factory GAP
- -
EME FEB MAR ABR MAY JUM JUL AGO SEP OCT NOV DIC
~
- .-
4 TRI Total Recordable Injuries 0 - DISMINUIR 0,71 TRI
EME FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
b
5 CONTROLES SOX ] DISMINUIR 0,2 Inefectivos
ENE FEBE MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
’_- A
o Ea N
6 BPA (Buenas Practicas de Almacenamiento) 98% AUMENTAR 88% BPA
EME FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
N
7 CUMPLIMIENTO DEL PAGQO ADISTOYOTA 100% del pago MANTENER 100% Pago
EME FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
b
8 CALIDAD EN EL SERVICIO 0 Avisos de calidad DISMINUIR 2 Jiieoe do
ENE FEBE MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

Figura 34. Tablero de indicadores consolidados

Nota Fuente: Screenshot archivo sistema de indicadores (Apéndice I).
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MATRIZ DE INDICADORES DE GESTION PRIMARIOS

81

INDICADORES RELACIONADOS CON LA VARIABLE

TIPO DE TENDENCIA | FRECUENCIA
Mo.| NOMBREDELINDICADOR | | oo DESCRIPCION PROCESO FORMULA UNIDADES META PARTICIACION | Loorn o | o EDICION
Medicion de ia cantidad de cajas 460 cajas/Hr Montacarga. Teniendo en cuenta
q | CAdAS T%‘*‘é:ggi’mms EFICACIA  |que se moviizan por hora de :;:':tﬂ; csﬁi;‘:‘m;ﬂ?;ﬂ?ms caf:."rm Implementacion Live Loading, Incremento 5% en la 50% AUMENTAR | Mensual
operacion de montacarga 0 I 0 ) meta; Layer Picker, incremento 4%, Tractors,
incremento 3%
Monitorea el cumplimiento a los )
M S stencom ge 1. BRI Tiempo de espera y
2 GATETOGATET1 EFICENCA  [HemPos de aiencion de T Sistema de Gestion | atencion de vehiculos de min 55min 15% DISMINUIR | Wensual
es meido por TEV por medio de S
transporte primario
Stelital
Participacio del CD en el factor de Tiempo perdido por envase
3 | DEPOTLOSSESKACTORY | pripycly  |ficiencia dela piantas en Sistema de Gestion | madecuadol tiempo total % 54% 5% DISMINUIR | Mensual
relacion a el envase refornable
plansado de produccion
que envia a lneas de produccion
4 | TRITotal Recordable Injuries EFICACIA r:p:;’:ﬂ‘:;“‘ de lesiones. Sistema de Gestion | Suma de LTI+ MDI+MTl | Unidades 0 5% MANTENER|  Mensual
\umero de inefectivas en Calificacion segin &l nivel
CONTROLES S0X EFICACIA Sistema de Gestion |de cumplimiento reportados | Unidades 0 5% MANTENER | Mensual
controles SOX
al final del mes.
Resuttado de evalucion mensual Calficacion de la evalucion
& BPA (Buenas Prfmﬂ:;‘:s de EFICENCIA  |de buenas practicas de Sistema de Gestin si cumple " => 98% (5% de |a varible); Resultado = 98% 5% AUMENTAR Mensua
Almacenamiento) completamente, se le aplicara resultado al 5% de la variable.
almacenamiento
parciaments o no cumple
— Se toma el estado de
CUMPLIMENTO DEL PAGO A 100% de cumplimiznto de pago a Plansacion
7 HETOVOTA EFICENCIA |00 vote Esiratiaicn cartera al utimo pago de % 100% del pago 5% MANTENER | Mensual
cada mes
Humero de avisos de
) N calidad generados por el
8 | CALIDADENEL SERVICID EFicacla  |AVisos de caldad generados al Planeacién imcumplimiento de Unidades 0 Avisos de calidad 10% DISMINUIR | Mensual

Estratégica

proveedores de servicios
de calidad

Figura 35. Matriz de indicadores con su participacion en la Variable.
Nota Fuente: Screenshot archivo sistema de indicadores (Apéndice I).

5.1.3. Aplicacion de una herramienta para identificacion y andlisis de la ubicacion del

producto para naves de marcas mayores y envase.

Oportunidad de Mejora

Dado que la zona de marcas mayores es donde se almacena producto retornable que ocupa el

67% de la capacidad de la bodega y equivale al 84% de producto terminado almacenado en el

depdsito, siendo las marcas que mas se despachan en el centro de distribucion es importante

tener un andlisis claro del flujo de cajas, y puesto que el diagndstico realizado para el proceso de

almacenamiento arrojé que no se tiene establecido claramente la ubicacién de los productos de

acuerdo a politicas, encontrandose que no es tan facil identificar los lotes para el despacho o si

esa es su mejor ubicacion. De igual forma es importante tener una planeacion de envase para las

lineas de produccion y satisfacer la demanda y que no existan vacios que perjudican las

velocidades de los trenes de linea.
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Propuesta de mejora

La propuesta realizada para esta situacion fue la implementacion de un archivo en Excel que
facilite el anélisis de las naves de almacenamiento de marcas mayores para identificar
visualmente la ubicacién de los productos y envase, dando una mejor rotacion al producto
teniendo en cuenta cual seria la mejor ubicacién y cumpliendo con los requerimientos del area de

produccion.

Objetivo General

Elaborar una herramienta que permita identificar visualmente la ubicacion del producto por
medio de un Layout que ayude tener una mejor ubicacion dependiendo la necesidad para el

despacho ya sea producto o envase.

Obijetivos Especificos

e Desarrollar una herramienta en Excel que cuente con la informacion de la rotacion para
indice de frescura (fecha de vencimiento), dias de almacenamiento de los productos de

marcas mayores.

e Disminuir la posibilidad de enviar al mercado lotes de producto recientes, para evitar
prologar el almacenamiento de producto, identificando dichos productos por medio del

layout.

e Permitir tener una mejor planeacion del envase que requiere la linea teniendo en cuenta
ciertos parametros como demanda, existencia en el centro de distribucién y la bodega

externa de forjas como también % de rechazo.
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Descripcion de la propuesta

La herramienta inicia con una interface inicial donde se encuentra las opciones para ingresar
de datos donde estan ubicadas las marcas, ver la ubicacion por medio del Layout, enlace al

instructivo y ver la consolidacion de la informacion que se almacena.

Para el funcionamiento adecuado es necesario alimentarla con los datos correspondiente al
almacenamiento los cuales se llevan en el formato de rotacidén que se encuentra en la pestafia de
producto (Apéndice E. Analisis marcas mayores y envase), el cual inicia con un campo para el
Cadigo del producto, luego la descripcion, donde se especifica el nombre de la marca los
centimetros cubicos que contiene cada botella, niUmero de botellas por caja y si es necesario el
nimero de cajas por estiba, después esta el campo donde se marcan los modulos donde esta

ubicado cada marca, los cuales estan desde la letra A hasta F y cada letra con un nimero desde el

1 hasta el 21
H14 - £
e o N CONTROL ROTACION PRODUCTO BUCARAMANGA
25/04/2017
*[conieo DESCRIPCION WMODULOS
3128 |Aguila RN 330cc x 30 Bi8 | B17 | B16 |

180 FECHA DE WENCIMIENTO 18-oct-17 18-oct-17 18-oct-17
DIAS DE PRODUCCION

3128 |Aguila RN 330cc x 30

180 FECHA DE VENCIMIENTO

DIAS DE PRODUCCION

3130 |Aguila R 225 cc x 38 X 54
180 FECHA DE VENCIMIENTO

DIAS DE PRODUCCION

3130 |Aguila R 225 cc x 38 X 54 A1T A18 A19 E11
180 FECHA DE VENCIMIENTO 18-oct1T 19-0ct-17 18-oct-17 18-oct-A7

DIAS DE PRODUCCION 2 2 2
3130 [Aguila R 225 cc x 38 X 45 Ald A15

.| 180 |FEcHa DE vEncmENTD 10-0ct-17 20-0ct17
. |1 DE PRODUCCION 1
.| 3751 [ciubcol R330cc x 30N Cc6 c7 cs D7

180 FECHA DE VENCIMIENTO 18-oct17 18-0ct-17 18-oct-17 20-oct-17
. DIAS DE PRODUCCION 1
.| 3751 |Club Col R 330cc X 30 N

PPN FTETy=— 1 f \ \
NI o | envese [ cavour [Eao | nes = G nsTRucTive || paTos || Tabla Dinamica ()

lita  #7

Figura 36. Formato de Rotacion.
Nota Fuente: Screenshot archivo Anélisis marcas mayores y envase (Apéndice E).

En el formato de rotacion se compone de la siguiente forma, en la parte derecha estan los
modulos donde esta almacenado el producto seguido de la fecha de vencimiento y los dias de
produccidn, los cuales tiene una alerta de color dependiendo de los dias que lleva desde su

produccién. También esta los que tienen demarcado alrededor son los mddulos que se asignan
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para el despacho. Se organizan de cierta forma por medio del comando Ctrl + P par que queden
organizados de mayor a menor dias, igualmente para el formato de envase con el comando Ctrl +
E.

Existe una pestafia exclusiva para el envase que ayuda para saber en qué modulos se esta
almacenando y tener una planeacién en los despachos para otros CD y para las lineas de
produccion tener una planeacion més acorde viendo las existencias de envase y llevando un
seguimiento por tipo de envase segun la programacion de las lineas, como se ve en la figura de

formato de envase.

Para visualizar el almacenamiento de producto de marcas mayores como de envase se realiza
por medio de layout adaptado al formato Excel, donde se observa la ubicacion de cada uno en su
nave una abreviacion, fecha de produccion o almacenamiento y dias de almacenaje, cada
referencia tiene un color distintivo o tipo de envase como se ve en la figura, los datos se

actualizan automaticamente con los formatos de envase y producto.

CONTROL ROTACION ENVASE BUCARAMANGA l'_'_.iw COMPARIA
23/04/2017 | -
DESCRIPCION MODULOS
Envase marrén 330 (45) F5 F2 E1 P9 P8 P10 23
FECHA DE INGRESO 19-abr-17 | 15-abr-17 | 18-abr-17 | 16-abr-17 | 18-abr-17 | 20-abr-17 | 20-abr-17
Dias almacenados 5 ~ 5 ~ 5 4 4
Cantidad en cajas 4230 2961 3960 7110 7110 360 3600

Envase marron 330(54)
FECHA DE INGRESO

Dias almacenados

Cantidad en cajas
Envase marrén 225 (45) EB

FECHA DE INGRESO 15-abr-17

Dias almacenados

Cantidad en cajas 3860

Envase marron 225 (54) Al A4 B6 E12 F4 B2 P7

FECHA DE INGRESO 20-abr-17 | 20-abr-17 | 19-abr-17 | 16-abr-17 | 15-abr-17 | 16-abr-17 | 15-abr-17

Dias almacenados 4 4 5 8 8

Cantidad en cajas 4752 3024 3456 3888 5100 4752 8532

Dininas 1 Aa 1 R

Figura 37. Formato de envase
Nota Fuente: Screenshot archivo Analisis marcas mayores y envase (Apéndice E).



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 85

AGA DG AL 3 CLUS COLOMERA  (CC 530y

- BOM MAKRON
N L] a PONYMALTA (/M 350/22%)

a

o

BOM fuNT LIRS ]
BOM GREtM LR

BOM QLU COLOMBA  (ICC 150y llllllllL

AMA 0 330 L T
PORTR % 20 RD0% 0 330
AMA Wwo 2%

gedmm
poone

Figura 38. Layout adapta a Excel
Nota Fuente: Screenshot archivo Analisis marcas mayores y envase (Apéndice E).

En la figura anterior se ve como se actualiza la ubicacion de cada marca por color,
abreviatura, fecha de vencimiento y sus dias de almacenaje esto con la finalidad de identificar

con mayor claridad la ubicacién de cada referencia en el momento del despacho.

En el Layout se encuentran las diferentes naves de almacenamiento para marcas mayores que
maneja el centro de distribucidn desde una vista aérea. Cada nave esta conformada por 2 estibas
de ancho y 4 niveles de arrume a piso, varia la profundidad segun su orientacion, cada estiba
puede contener de 36 cajas si son presentaciones 750 cc, 45 0 54 cajas en presentaciones de 175
cc, 250 cc, 330 cc y 350 cc.

La orientacion de las diferentes naves esta dada de la siguiente manera:

o Al ala A21 estan ubicadas en sentido norte - sur con una capacidad de 88 estibas por
nave.

o Bl ala B21 estan ubicadas en sentido sur - norte con una capacidad de 88 estibas por
nave.

o C1 a la C6 estan ubicadas en sentido norte - sur con una capacidad de 80 estibas por
nave, C7 a la C10 con sentido oriente - occidente con capacidad de 120 estibas por nave y
C11 ala C20 con sentido occidente - oriente con capacidad de 178 estibas por nave.
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o D1 ala D6 estan ubicadas en sentido sur - norte con una capacidad de 80 estibas por nave
y D7 a la D10 con sentido oriente - occidente con capacidad de 120 estibas por nave.

o E1 ala E12 estdn ubicadas en sentido norte - sur con una capacidad de 88 estibas por
nave.

o F1 a la F12 estan ubicadas en sentido norte - sur con una capacidad de 94 estibas por
nave.

o Pl alaP13 estan ubicadas en sentido oriente - occidente con una capacidad de 94 estibas

por nave.

g0 | 80 o0 )b (o0 oc

AN | 100 | €100 | XX | X000 | X570 \

?%1&??}9?%}Umm | oD
A0 | i | 20 | G0 | | a0
g | g0 japyac|ap | oo

S | 0 | AR | A | o | K
g0 ) 801 00 | B0 | 80 | B0
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Figura 39. Arrume estandar de marcas mayores

Para cada nave esta conformado por: La abreviatura por marca, la fecha de vencimiento, la

cantidad de cajas y con el nombre por letra y nimero.
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Numero y letra de nave

de almacenamiento -—‘ ——>  Abreviatura
PK 330
PK 330

- 3
il T
Fecha de

vencimiento

54 @8

Ed t8

2
2
E!
3
4

Cantidad de
cajas

Figura 40. Informacion presentada en las naves en el layout.
Nota Fuente: Screenshot archivo Analisis marcas mayores y envase (Apéndice E).

Las dos pestafias de producto y envase alimentan automéaticamente las pestafias de frescura,
almacenamiento y % utilizacion, las cuales se componen de columnas que contienen informacion

repartida de la siguiente manera.

Ubicacion: En esta celda estan las diferentes naves que se encuentran en el deposito de

marcas mayores las cuales estan organizadas por letras y numeros de la siguiente manera.

e Navesdela Al ala Al12, Al121 ydela Al3 ala A21.
e Naves de laBl alaBl12 ydelaBl13 alaB21.

e Naves de laCl ala C6 ydela C7 ala C20.

e Navesde laDl alaD6 ydelaD7alaDI10.

e Navesde laEl ala E12.

e Naves de la F1 a la F6.

o Naves de la P1 ala P13.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 88

Cadigo: Esta celda encuentra el codigo SAP por producto para las diferentes marcas, segun el

formato de rotacion y de envase.

Descripcion: En esta casilla aparece el nombre correspondiente a la descripcion del producto
nombre de la marca, contenido en C.C. y cantidad de botellas por caja, como se muestra en la
imagen.

Abreviatura: En esta celda se encuentra la abreviatura por marca y facilitar su escritura en el
layout, A continuacion, la siguiente tabla se encuentran las abreviaturas para marcas mayores

y bom los cuales se encuentra envase y caja plastica.

Tabla 9.
Abreviaturas de Producto y Envases

MARCA ABREVIATURA
Aguila 225 AG 225
Aguila 330 AG 330
Aguila Light 330 AL 330
Bahia 225 BH 225
Bom Club Colombia 330 BCC 330
Bom Flint 330 B M 330
Bom Flint 750 B M 750
Bom Green 330 B G 330
Bom Marrén 225 B M 225
Bom Marrén 330 B M 330
Bom Marrén 750 B M 750
Club Colombia 330 CC 330
Costefiita 175 cN 175
Pilsen 330 PL 330
Péker 330 PK 330
Pony Malta 225 PM 225
Pony Malta 330 PM 330
Redds 330 RD 330
Caja Plastica Café 330x30 CP 330

Nota: Abreviatura adaptada a la descripcion originan de cada SKU.
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En la celda de abreviatura si se encuentra de color rosa significa que el producto no se encuentra
de forma dptima, si su ubicacion es correcta tendra color azul celeste y si la nave estd vacia

estara de color blanco.

Frescura: En esta casilla muestra los dias que restan para el vencimiento del producto como
indica el simbolo, el cual tiene un respectivo color en la celda, como se muestra en la tabla.

Esto solo aplica para producto terminado maltas y cervezas.

Tabla 10.
Simbologia para dias de vencimiento de Cervezas.

Dias de vencimiento Cervezas

@ Producto >= 170 dias

£ 170 dias > Producto >= 100 dias
@ 100 dias > Producto >= 35 dias
(%) 35 dias > Producto

Tabla 11.
Simbologia para dias de vencimiento de Maltas

Dias de vencimiento Maltas

o Producto >= 355 dias

— 355 dias > Producto >= 100 dias
@ 100 dias > Producto >= 35 dias
@ 35 dias > Producto

Igualmente se muestra una paleta de colores donde se indica los dias para su vencimiento

Tabla 12.
Tabla de colores para dias de vencimiento.

Color
Dias de Vencimiento 0 120 360
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Fecha de Vencimiento: En este campo se digita la fecha de vencimiento para cada producto

almacenado en las naves, iniciando con el dia después por el mes y luego el afio.

Cantidad (Cajas): En esta celda se digita la cantidad de cajas almacenadas para cada nave
segun corresponda, las naves de marcas mayores se organizan siempre por un solo tipo de

referencia 0 marca para su mayor organizacion.

Dias de almacenaje: En esta seccién se muestra los dias que han transcurrido desde el
momento que se recibo desde la linea de produccion o desde un traspaso y se almaceno en el
deposito, por lo general las marcas que llegan de los traspasos son presentaciones de 750 cc
de cervezas, en ocasiones cervezas como Redd's 330 cc y Costefiita 175 cc, todas envasadas

en material retornable (Rigido).

La simbologia que se presenta en esta seccion se indica con la siguiente tabla donde se
encuentra por dias de almacenaje indicando una alerta si se pasa de cierto rango.

Tabla 13.
Simbologia para dias de almacenamiento.

Dias de almacenamiento
v SKU < 10 dias de almacenaje
I 90 dias > SKU > 10 dias
b 4 SKU > 90 dias de almacenaje

Para la interpretacion por colores de los dias de almacenamiento se indica por medio de la tabla

que se muestra por el rango de dias.

Tabla 14.
Tabla de colores para dias de almacenamiento.

Color
Dias de Almacenaje 0 Q0 180
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% Utilizacion: En esta parte muestra el porcentaje de almacenamiento por nave de
almacenamiento tomando en cuenta la capacidad de cajas por cada nave en relacion a la

cantidad de cajas por estiba que se tenga segun se indica en la tabla de datos en la parte de

cantidad de cajas por estiba.

UBICACION CODIGO DESCRIPCION ABREVIATURA CANTIDAD Cantidad de % UTILIZACION
(Cajas) Cajas por
[ - | B Estiba B
A3 3128 Aguila RN 330cc x 30 AG 330 3168 45 !
A4 3664 |Aguila Light 750 cc X 16 AL 750 3024 36 B8 |
A3 5334 Bahia RN 225 * 38X54 BH 225 3168 54

Figura 41. Ejemplo de % Utilizacion por naves
Nota Fuente: Screenshot archivo Analisis marcas mayores y envase (Apéndice E).

Validacién de la propuesta

Durante el transcurso de la implementacion fue necesario realizar acompafiamiento a los
supervisores, operario de auto elevador y operario de recibo y despacho sobre cémo era el mejor
método para la utilizacion del formato de rotacion teniendo en cuenta las fechas de vencimiento

y cercania del producto dependiendo el canal de despacho (T1, T2 o Cuentas claves).

Se realiz6 construccion del Layout en Excel esto ayudd mucho a la identificacion de los
modulos con mayor claridad por parte de los encargados de la Bodega. En el montaje de la
herramienta se fueron realizando correcciones y adicionando funciones propuestas por los lideres

del proceso en reuniones realizadas una vez por semana.

Se logré identificar que por medio de la implementacion de la herramienta y la socializacion
adecuada del formato de rotacion los dias por inventario de producto terminado obtuvieron una
disminucion en el mes de abril con respecto a marzo de un 38% como se puede ver en la grafica
de dias de inventario, aumentando el mes de mayo por el incremento de importaciones de marcas
de AB-Inbev Budweiser, Corona Extra y en menor proporcion Stella Artois, las cuales tienen un

periodo més largo de vencimiento y su rotacion no es tan alta.
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Dias de Inventario
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W Dias de Inventario @ % Variacién

Figura 42. Dias de Inventario

Limitaciones de la Implementacién

Como aspecto para mejorar, la recoleccion de los datos se debe hacer diaria la cual toma
alrededor de 45 min a 1 hora, dado que hay que tomar informacion en toda la bodega tanto para
producto terminado como para envases, lo cual presenta una oportunidad en cuanto a la captura
de estos datos por medio de otro mecanismo que agilice esta actividad, el cual puede ser un

medio electrénico de captura de informacion por medio de un codigo de barras o Qr.

5.1.4. Optimizacion de cargue de traspasos con Jumbo Sider

Oportunidad de Mejora

Los despachos que se realizan en el centro de distribucion estan conformados principalmente
por T2 reparto local como el &rea metropolitana y municipios adyacentes, y T1 traspasos a otros
depdsitos y centros de distribucidn, este altimo equivale al 59% aproximadamente de las cajas
que se despachan por ser el CD de Bucaramanga dado que es un Wet Depot encargado de la
distribucion en el regional oriente, esto representa una oportunidad para la optimizacion de este

tipo de despachos una de ellas es aumentar la capacidad de los vehiculos que se encargan de
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transportar los productos, dado que el costo de flete de cada viaje que se realiza es bastante
considerable teniendo en cuenta que en promedio salen del centro de distribucion entre 15 a 25

viajes diarios.

Propuesta de Mejora

Teniendo en cuenta que desde hace algun tiempo se habia modificado algunos remolques de
tractomuld por parte de Bavaria para aumentar la carga extendiendo la altura de este
designandoles el nombre de Jumbo Sider, pero esta modificacion solo se habia planteado para
presentaciones de 750 c.c. la cual solo servia para ciertos centros de distribucién donde es mayor
el volumen de despachos de estos productos, pero las caracteristicas del trailer también se presta
para cargar producto de otras presentaciones como 225 c.c. y 330 c.c. por tal razén se adecud un
protocolo de cargue que cumplan con ciertas especificaciones, de tal modo que se aproveche las

caracteristicas de estos trailer para movilizar mayor volumen de cajas.

Objetivo General

Lograr optimizar la carga para despachos por vehiculos de traspasos primarios (T1) con la

utilizacion de Jumbo Sider.

Obijetivos Especificos

e Aumentar el despacho de cajas por vehiculos de T1 por medio de la modificacion del
remolque o tréiler.

e Indicar como se debe realizar el cargue de producto de vehiculos tipo Jumbo Sider segun los
estandares establecidos para este procedimiento.

e Consolidar los resultados obtenidos por la implementacion de cargue de Jumbo Sider.

Descripcion de la propuesta

Los remolques modificados cuentan con mas divisiones conocidas como mamparas que son

estructuras divisoras de dos 0 mas espacios, que permiten el aseguramiento de las estibas pares al
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momento de cargar por el disefio de mddulos de cargue, esto mejora el costo por caja en la
operacion de T1 y aumenta las cajas movilizadas por viaje en comparacion con los Sider

convencionales.
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Figura 43. Dimensiones del remolque en mm.
Nota Fuente: Archivo Bavaria S.A. (2015)

La capacidad en Kilogramos, el peso que puede alcanzar el tracto camion, el remolque y la
carga permitida por restricciones viales como la carga tolerada por el vehiculo, se muestran en la

siguiente tabla.

Tabla 15. Capacidad en Kg

PESOS APROXIMADO EN KG

Tractocamion 8.620
Remolque 8.580
Total Vacio 17.280
Carga Util Permitida 34.800
Carga Util Tolerada 36.000

Peso Permitido Resolucién 4100 52.000
Total Resolucién 4100 53.200

Nota: Archivo de Bavaria S.A. (2015)
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Las posibles disposiciones de la carga Retornable en el vehiculo segin la presentacion a

cargar estan dadas de la siguiente forma.

Botellas Retornables 330 c.c.

Para el cargue de este producto se realiza con estibas con arrume de cajas de 6 y 5 niveles de
altura respectivamente lo cual cambia en comparacion a los Sider convencionales que solo se

pueden cargar con estibas de arrume de cajas de 5 niveles de altura.

Arrume 6 niveles
de altura®

__ Arrume Sniveles
de altura

\\\\\\\
LU

*Aumenta volumen de cajas en 20%

Figura 44. Comparacion de estibas por niveles de altura

CARGUE Retornable 330cc

000

Figura 45. Cargue retornable 330 c.c.
Nota Fuente: Archivo de Bavaria S.A. (2015)

Este cargue total aumenta 126 cajas en los Jumbo Sider en comparacién a los Sider

convencionales.

Botellas retornables 750 c.c.

Igualmente, en este vehiculo permite una capa adicional de producto 750 c.c. quedando con

14 estibas con capa adicional las cuales las cuales deben colocarse la parte inferior.
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CARGUE Retornable 750cc
==

Figura 46. Cargue retornable 330 c.c.
Nota Fuente: Archivo de Bavaria S.A. (2015)

000

Botellas Retornables 225 c.c. / 175 c.c.

Este producto por ser mas pequefia las dimensiones de la caja se puede cargar sin necesidad
de descopar la capa superior. Pero para no exceder el peso permitido se carga con (35) con
treinta y cinco estibas al estandar dejando un espacio en la parte delantera como se muestra en la
Figura 47y 48.

CARGUE Retornable 225cc/175cc LADO DERECHO

000

Figura 47. Cargue retornable 225 c.c. / 175 c.c. Lado derecho
Nota Fuente: Archivo de Bavaria S.A. (2015)

Presentaciones Lata 330 c.c. / 269 c.c.

Para producto de Lata solo se permite por procedimiento carga presentaciones de 330 c.c. y
269 c.c. con (33) treinta y tres estibas estandar dejando tres espacios en la parte delantera, esto
debido que el producto en lata contiene mayor contenido por cm? lo que aumenta el peso. La

forma adecuada para carga el vehiculo esta determinado en la Figura 49 y 50.
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CARGUE Retornable 225cc/175cc LADO IZQUIERDO

e

000

Figura 48. Cargue retornable 225 c.c. / 175 c.c. Lado izquierdo
Nota Fuente: Archivo de Bavaria S.A. (2015)

CARGUE presentacion LATA 330 cc / 269 cc LADO DERECHO
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Figura 49. Cargue presentacion lata 330 c.c. / 269 c.c. Lado derecho
Nota Fuente: Archivo de Bavaria S.A. (2015)

CARGUE presentacion LATA 330 cc / 269 cc LADO IZQUIERDO
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Figura 50. Cargue presentacion lata 330 c.c. / 269 c.c. Lado izquierdo
Nota Fuente: Archivo de Bavaria S.A. (2015)
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Descripcion de actividades

Los siguientes son los procedimientos necesarios para el descargue y cargue adecuado de

vehiculo Tipo Jumbo Sider.

1) Liberacion de cortinas.
a. Retirar el Pin de seguridad en el sistema de tensionamiento vertical de la cortina
b. Tomar la palanca y llevarla completamente hacia atréas.

c. Tome la segunda palanca hacia adelante hasta que todas las correas caigan.

o

Retirar el segundo Pin de seguridad ubicado en el extremo trasero del remolque

e. Girar la palanca para destensionar como se hizo en el sistema vertical.

Figura 51. Liberacion de cortinas.

2) Apertura de cortinas.
a. Se comienza recogiendo hacia el centro del camién dejando descubierta totalmente una
de las secciones para permitir el cargue o descargue segin corresponda, como se muestra
en la Figura 52.
3) Elevacion del techo.
a. Verificar cuidadosamente que la totalidad de las correas han sido liberadas y que no han
quedado enganchadas en alguna parte del vehiculo o de la carga.
b. Proceder a levantar el techo accionando la palanca, tal como se ilustra en la Figura 53.
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Figura 52. Apertura de cortinas
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Figura 53. Elevacion de techo

4) Descargue.

Antes de iniciar el descargue de las estibas verificar que el techo haya sido levantado en su
totalidad aproximadamente 90 cm. Esto evitara que la torre de la montacarga golpee el vehiculo,

tal como se muestra en le Figura 54.

a. Para iniciar el descargue se realiza por las estibas mas cercanas al tablero trasero del
trailer y continuar hasta bajar la estiba mas cercana de la cabina, esto con el fin de llevar
un orden en el proceso.

b. Al poner la estiba superior se debe evitar que la torre de montacarga golpee el techo.
Teniendo en cuenta que la velocidad de la montacarga al realizar la funcion debe ser lo
menor posible.

5) Cargue.

El cargue del vehiculo se debe iniciar a lo contrario de descargue en la estiba mas cercana de la

cabina.

6) Cierre y aseguramiento de cortinas

a. Cerrar totalmente y tensionar vertical y horizontalmente la carpa.
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b. Posicionar los pines que aseguran el sistema de tension de las cortinas.

c. Ubicar los precintos de seguridad en las ranuras del donde se ajustan las palancas, como

se muestra en la Figura 55.

1% 1
L 77 RIS sl

Figura 55. Cierre y aseguramiento de cortinas

Validacién de la propuesta

Para la puesta en marcha fue necesario realizar capacitaciones teodricas y en campo a los
operarios de recibo y despacho como a los operarios de autoelevador la forma adecuada de
realizar el cargue y descargue de este tipo de vehiculos, de igual manera se aclaré la importancia
de que el vehiculo al ser cargado se encuentre dentro de los margenes permitidos del peso en
especial los encargados de la impresion de lo pre alistamientos de cargue para la validacion del
peso por marca.

De igual forma se expuso la importancia de la implementacion del protocolo para vehiculos
Jumbo Sider en relacién a los ahorros que se generan en cuanto a flete y la optimizacion de cajas
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por viaje y un plan padrino en donde estuviera una operaria con mayor experiencia a lado de un

principiante para realizar el acompafiamiento adecuado.

En cuanto al seguimiento de las cajas movilizadas por mes desde la implementacion realizada
en el mes de marzo es notable el incremento de cajas promedio por cada viaje realizado con
vehiculos de este tipo, con un aumento mayor al 10% de cajas por cada viaje y manteniéndose
constante para los meses de abril y mayo, esto a un equivalente de 191 cajas promedio de mas

por cada viaje como se muestra en la siguiente figura.

Cajas / Viaje Jumbo SIDER

2100.00
2049.28 2048.23 2040.317474
2050.00

2000.00
1950.00

LY 1860.64
1850.00

1849.

1800.00
1750.00

Promedio CAJAS / VEHICULO

1700.00 — — — — —
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Figura 56. Cajas movilizadas / viaje Jumbo Sider

5.2. Propuestas no implementadas

5.2.1. Implementacion de un sistema de administracién de almacenes

Oportunidad de mejora

Los procesos logisticos internos en las compariias multinacionales como lo es actualmente
Bavaria que pertenece al grupo de AB-InBev, siendo el mayor fabricante de cerveza en el

mundo, con una cuota del mercado global del 70% con marca global como Budweiser, Corona
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Extra y Stella Artois, hacen que los requerimientos de servicio que exijan a sus contratistas sean
mas complejos; puesto que al aumentar su oferta de mercado hace que los procesos logisticos y
el cumplimiento de metas establecidas aumenten, y teniendo en cuenta que la operacién en el
Centro de Distribucion de Bucaramanga sigue siendo muy manual, lo que indica que es
apropiado dar un paso adelante y ver los sistemas de administracion de almacenes (WMS) como
una opcion factibles para obtener una calidad y servicio mejor en los procesos logisticos a cargo
de CA&L.

Propuesta de mejora

Implementar un software que permita la sistematizacion de todos los procesos operativos de la
bodega y de los inventarios para asi tener un mayor control de estos, el cual se orienta al
seguimiento de datos desde la recepcion del producto hasta la entrega a un cliente interno o
externo, donde se emplea tecnologia de captura de datos como lo pueden ser cddigos de barras o
cddigos QR, que faciliten la ubicacion de productos en modulos o estanterias almacenados y
demas procesos que requieren la operacién, al igual que se sincroniza con ERP como SAP

facilitando el flujo de la informacién.

Objetivo General

Poner en marcha un WMS que este disefiado para presentar soluciones, gestionando y

optimizando las operaciones logisticas dentro del centro de distribucion de Bucaramanga.

Obijetivos Especificos

e Administrar las operaciones de entrada de mercancias, determinando la mejor ubicacion
para su almacenamiento segun las caracteristicas del producto o referencia.

e Gestionar los inventarios del almacén que permita realizar conteos fisicos mas agiles
empleando tecnologia para la captura de datos.

e Alertar y notificar en tiempo real sobre agotados de producto segin los pedidos

requeridos.
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Augilizar la recepcion y envios para facilitar el cruce en las bahias de atencion para prestar
un mejor servicio.
Aumentar la rotacion del inventario y agilizar el procesamiento de pedidos para

aumentar la satisfaccion del cliente y mejorar el rendimiento financiero.

Descripcion de la propuesta

La implementacion de un WMS es un proceso complejo puesto que, con lleva a un profundo

cambio en la estructura y los procesos que se manejan, que implican a todas las partes de la

empresa, lo cual se debe realizar de forma planificada para reducir posibles efectos colaterales a

la implementacidn, para ello se deben tener en cuenta ciertos parametros antes de iniciar con la

implementacion.

1. Objetivos, recursos y fases: Para el desarrollo de esta primera fase de debe tener muy

claro la persona que liderara el proyecto, el cual debe tener un nivel alto dentro de la
organizacion con un perfil adecuado, con conocimiento multidisciplinarios o puede
formase un equipo de trabajo que cumpla con dichos requerimientos. Fijar unos objetivos
claros a donde se quiere llegar con la implementacién, tener en cuenta las fases de la
implementacidn considerando el tiempo y los recursos que se necesitarian. Para este caso
lo mas conveniente seria un grupo de trabajo que estaria conformado por el Jefe de
operacion, los analistas de inventarios, supervisores de patio y un desarrollador de

proyectos.

Estudio de los procesos: Se debe realizar un analisis para evaluar los procesos que se
realizan la forma como se estan ejecutando, para ello es importante efectuar los siguientes
estudios como:

e Analisis de tiempos de los procesos o Lead times

e Clasificacibn ABC de los productos, segun el tipo y la periodicidad para el

despacho.
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Problemas de rotura en almacenamiento o Stock.

Ver variaciones en el mercado segun los datos histéricos que se posean.

Horas del dia pico y valle en cada uno de los procesos.

Costos de personal.

Dicho lo anterior los costos operativos del personal en el centro de distribucion estan

alrededor del 67% de los costos logisticos totales.

COSTOS LOGISTICOS CD - BUCARAMANGA

33%

67%

M Costos de personal

M Otros costos (Combustible, insumos, mantenimientos, entre otros )

Figura 57. Costos logisticos

Los costos de personal son una parte claves para lograr la reduccion de los costos y asi

aumentar los margenes de utilidad, los cuales estan distribuidos de la siguiente manera.

COSTOS OPERATIVOS POR AREA
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Figura 58. Costos por Area en el centro de distribucion.
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3. Ubicacion y plano: Se organiza el almacén con el objetivo de implementar WMS reducir
errores garantizando la veracidad de la informacion, por ello, aunque hasta ahora las
ubicaciones son multi-referencia en este momento no seria la mas adecuada. Aunque la
organizacion puede presentar dificultades al principio con ubicaciones mono-referencial,
de igual manera de deben tener en cuenta lo siguiente:

e Mapas para realizar picking.

e Zonas de almacén, bahias de atencion y rutas.

e Codificacion del almacén, encontrando zonas por familias, ubicando los
productos de alta rotacion cerca a los muelles, mercancias fuertes al principio del

recorrido y marcas debiles al final.

4. SKU, articulos y cddigo de barras: Es importante la definicion de un maestro de
articulos para la rotacion identificando los lotes con fechas de caducidad que estén
debidamente organizados, para esto es necesario identificarlo con un cédigo de barras,
automatizando la captura de datos sin necesidad de tener un operario con un gran
conocimiento de los productos pasando a que lo gestione el sistema, de igual manera la
cercania de los productos de similares caracteristica disminuye los errores de
manipulacion y los productos con presentacion de cajas, six pack o cartones no es
conveniente que estén en la misma ubicacion.

5. Seleccion de la herramienta: Segun el informe de la firma Deloitte & Touch encargada
de auditorias y consultarias, sefialo que los directivos que habian realizado una
implementacidn de un software empresarial los factores que mas pesaron en la primera y
segunda vez fueron los siguientes:

Tabla 16.
Criterios para implementar un WMS

la. Vez 2a. Vez Criterio

8 Soporte ofrecido por el proveedor

10 Historial de éxitos del proveedor
Adaptabilidad del Software
Potencial de crecimiento del Software
Precio del software
Calidad de la documentacion

O P N P&
o Ok WDN B
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7.

5 7 Funcionalidad del software

3 8 Facilidad de uso

2 9 Facilidad de implementacion

6 10 Que se pueda reutilizar el hardware existente

Como se puede observar el criterio mas significativo la primera vez es el precio del
software, seguido de la facilidad de implementacion, pero cuando ya se ha tenido
experiencia en cuanto a la implementacion de software empresariales sus criterios
cambian teniendo mas valor el soporte ofrecido por el proveedor, seguido del historial de
éxito lo da entender que lo maés factible es recurrir a una empresa especializada en el
sector en cuanto en cuanto a sistema de gestion de almacenes, dado que si se opta por

criterio el precio del software se pueden incurrir en costos adicionales mas adelante.

Proceso al cambio: Las personas son importantes para el éxito de la implementacion,
dado que el nivel formativo en los operarios no es el apropiado para un implementacion
de un software por la complejidad del sistema y la utilizacion de herramientas ofimaticas,
lo que es conveniente capacitar al personal en los procesos que se van a realizar, La
implantacién de los proyectos de automatizacion suelen traer un incremento de
productividad, en muchos casos el objetivo es reducir horas extras, reducir contratacion
de refuerzos o se prevé un incremento de trabajo. Se debe ser habiles en transmitir estos
objetivos y saber gestionar el cambio. Es conveniente que esta persona también esté
motivada y preparada para liderar el cambio.

Valorar los costos ocultos: Este tipo de proyectos tiene ademas unos costos de hardware
y software, como también otros que pueden pasar desapercibidos como puede ser horas

dedicadas a formacidn de los procesos y de infraestructura, que se deben tener en cuenta.

KPI: Es importante establecer un sistema de indicadores para ver la evolucién de la

implementacidn, estableciendo unas metas y si se acerca al objetivo.
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Fases en la implementacion

Las siguientes son las fases a tener en cuenta en la implementacion de un sistema de gestion

de almacenes dada una cronologia en semanas como se muestra en la Figura 59, estan dadas de

la siguiente forma:

1.

Andlisis (Entre 1 a 3 Semanas): Con el fin de documentar los procesos de flujo de
trabajo en cada &rea funcional de la compafiia, se realiza un enfoque sistematico, también
conocido como el Analisis Logistico y de Requerimientos del Software.

Plan (Entre 2 a 3 Semanas): El plan se encarga de una evaluacion y actualizacién segun
los avances de las actividades y etapas, basadas en el andlisis de requerimientos
aceptados por la empresa como por el Gerente de proyecto. Definiendo el cronograma
donde se incluyen recursos, tareas y responsables asignados para el proyecto para que sea
exitoso y en el tiempo estipulado.

Disefio (Entre 3 a 7 Semanas): En esta fase se realiza la recoleccion de datos,
documentacion y disefio de interfaces la medida con base a los requerimientos del
software y el andlisis logistico.

Implementacion (Entre 4 a 20 Semanas): Esta etapa es una de las mas largas que
incluyen la instalacion certificada del sistema, las Reglas de Negocio con base al analisis
y la configuracion de la solucién, como el despliegue de reportes a la medida, la
importacion de datos, el desarrollo de las interfaces y la funcionalidad a la medida, el
entrenamiento de los usuarios y las Pruebas Piloto, entre otras actividades.

Puesta en marcha (Entre 1 a 3 Semanas): Después de la implementacion se realizan
actividades de validacion en tiempo real, aprobaciones de las pruebas pilotos,
capacitacion final de las interfaces, estabilidad del sistema, entre otras.

Soporte en Marcha (Posterior o en simultaneo que la puesta en marcha): Esta fase se
refiere al soporte de manteamiento y soporte técnico, como la resolucion de incidentes,

actualizaciones o nuevas versiones gque se requieran si se contemplan dentro del contrato.
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SEMANA
9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

ACTIVIDAD

1 ANALISIS

> PLaN —

3 DISENO

4 | IMPLEMENTACION ﬁ

5 PUESTA EN MARCHA

6 [ SOPORTE EN MARCHA

Figura 59. Cronograma de implementacién de WMS

Proveedores
Dentro de los posibles proveedores para un sistema de gestion de almacenes a nivel nacional
se encuentran un cierto nimero de empresas desarrolladoras de software en las cuales se

encuentran.

e Cerca Technology: Cerca Technology es el proveedor lider en la regién de soluciones de
Software y Hardware para la Cadena de Abastecimiento. Cuenta con equipo de
consultores, expertos en logistica, tecnologia en Latinoamérica, han implementado
proyectos para la ejecucion de la Cadena de Abastecimiento en América Latina y el

Caribe, completando més de 180 implementaciones en mas de 10 paises.

Estan ubicados en Miami, Caracas, Bogota y Santiago de Chile, con un portafolio de
soluciones en funcion del tamafio, industria, complejidad y plataforma tecnolégica.

e Logistics & Services S.A.S.: Es una compafiia perteneciente al sector logistico creada en
el 2008; desarrolla soluciones personalizadas de acuerdo al objeto social de cada negocio,
generando un profundo valor agregado. Su sede principal se encuentra en La Estrella-
Antioquia, tienen reconocimientos como los Business Managment Awards 2015 los
cuales incentiva y premia el éxito de las pequefias, medianas y grandes empresas

reconociendo su Sistema de Gestidn basado en un modelo de Excelencia Empresarial.
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Hight Logistics Group: es una empresa de consultoria en toda Latinoamérica, con un
campo muy amplio de experiencia en diferentes tipos y manejos de negocios. Entre sus
clientes estan; Kimberly-Clark, P&G, Acesco, Holasa, Argos, Gases de Antioquia, entre
otros. Cuentan con sedes en Argentina, Chile, Colombia, Guatemala y Venezuela.

Net Logistik: Empresa latinoamericana que nace en el afio 2000 teniendo como objetivo
proveer servicios y soluciones de valor para la Cadena de Suministro a través de
tecnologia de vanguardia. Tiene sede en México y Colombia, sus principales clientes son

Alkosto, Oxxo, Almaviva, Grupo Lala, entre otros.

Comparativo entre los proveedores

Se realizd un comparativo entre los proveedores de soluciones tecnologicas evaluandose los

siguientes aspectos.

Modulo de Facturacion: Capacidad de generacion automatica de facturas utilizando
diferentes parametros tales como los gastos de manejo de productos entrantes o salientes,
cargos de almacenamiento (inicial, mensual, mes dividido, anual), servicios de valor
agregado, cargos accesorios, etc.

Mddulo de Manufactura: Permite un flujo constante de los materiales y componentes
necesarios para mantener las operaciones de fabricacion funcionando sin problemas con
un control més estricto del inventario, el reabastecimiento de las materias primas, y una
visibilidad completa de los materiales y mano de obra. También facilita los procesos de
garantia de calidad mediante la reduccion de errores de fabricacion y los residuos.
Gestion de Patios: Permite programar una hora y puerta por contenedor, envio, o pedido,
ayuda a una mejor planificacién de los recursos y optimizar el proceso de carga y
descarga de camiones.

Médulo de Compras: Proporciona herramientas para la compra de materiales y
proporcionando un analisis de las ofertas y proveedores. Logrando supervisar el proceso
de aprobacion, incluidas las revisiones y las 6rdenes de compra con el fin de asegurar un

adecuado control de costos.
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— Modulo de Gestion de Envios: Ayuda comparar y contrastar las tarifas de transporte
actuales.

— Modulo de Gestion de Ordenes: Manejar todos los tipos de 6rdenes y transacciones que
generan el movimiento de inventario dentro del Almacén. Ya sean entradas, salidas,
devoluciones, transferencias entre almacenes, etc.

— M@ddulo de Cubicacion: Determina la mejor forma de empacar un elemento utilizando las
dimensiones de las cajas y las reglas de negocio con base a las dimensiones, peso,
posicion, fragilidad y otros factores de los productos que se envian con el fin de
determinar el embalaje 6ptimo para el envio.

— Modulo de Gestion de Materiales: Este médulo permite visualizar el inventario de cada
material en tiempo real en los diferentes niveles de control del inventario (por propietario,
por ubicacion, por lote, por placa, por nivel de empaque, etc.).

— Mddulo de Gestion del Almacen: EI Modulo de Gestion del Almaceén, que hace parte del
Sistema Central, permite la creacion de todos los Almacenes y sus correspondientes
ubicaciones de inventario, zonas, puertas de embarque, y ubicaciones en el patio. Este
modulo permite visualizar el inventario en tiempo real en cada nivel de las ubicaciones
(almacén, zona, ubicacién de inventario).

— Modulo de Ordenes Maestras: Esto es especialmente Gtil en la industria minorista, donde
una orden contiene muchas 6rdenes a nivel de cada tienda. La agrupacién de los pedidos
en conjunto permite al usuario cambiar rapidamente las lineas y ajustar varios pedidos al
mismo tiempo (en oposicién a la apertura de cada orden individual). Esto permite que el
sistema realice la consolidacién de pedidos con base en un en conjuntos de reglas
definidas en el sistema.

— Disefiador de Flujo de Trabajo: Habilita los cambios que deben introducirse en los
procesos del negocio evitando altos costos en servicios profesionales o cambios en el
cddigo de programacion.

— Reportes y Notificaciones: Permite generar reportes gerenciales y operativos utilizando
las plantillas existentes o crear informes personalizados, sin asistencia técnica.
Adicionalmente, el sistema ofrece notificaciones en tiempo real, que le permiten a cada
usuario generar alertas personalizadas de cualquier proceso o cambio de estatus en la

gestion del inventario, érdenes, etc. Esta capacidad ayuda a aumentar la productividad y
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darles seguimiento a los eventos clave de cada funcion del negocio dentro de la
organizacion.

— Portal en linea: Proporciona a los clientes de los Operadores Logisticos la capacidad de
tener acceso en linea a sus datos en todo momento. Sus clientes podran ver los pedidos,
envios, archivos adjuntos, su inventario, sus facturas, y correr reportes personalizados.

— Conector para Impresion de Etiquetas: El Sistema permite integrarse con Aplicaciones
Terceras para la impresion de etiquetas, que pueden ser utilizadas en cualquier proceso de
la operacion permitiendo utilizar un Gnico cédigo de barras para definir los detalles del
producto, tales como: SKU, el peso, la placa, nimero de serie, lote, fecha de caducidad,
etc.

— Integraciones con Sistemas ERP: Desarrollar interfaces con sistemas de contabilidad y
ERP’s tales como QuickBooks, Peachtree, MAS500, Microsoft Dynamics GP, SAP, etc.

— Integracion EDI: Permite el intercambio de informacion: Pedidos, facturas, inventarios,
catdlogos de precios, etc., pueden intercambiarse electrénicamente, utilizando un
lenguaje estandar, como EDIFACT, X12, XML.

La matriz comparativa de los proveedores teniendo en cuenta los modulos descritos

anteriormente esta dada en la Tabla 17.

Limitaciones a la implementacién

La implementacién de un WMS por parte de la gerencia fue vista como una opcién muy
apropiada enfocada a una estrategia de diversificacion y busqueda de clientes potenciales, pero
dada su alta inversion requiere de un analisis mas profundo a nivel financiero y de procesos, lo
que indicada que antes de dar este paso se debe iniciar con una estandarizacion clara de los
procesos que maneja la empresa para luego si mirar optimizaciones tecnoldgicas para que dicha

implementacion tenga el éxito esperado.
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Tabla 17.
Matriz comparativa de proveedores

MODULOS Te;enr(;’ligy SeLr(\)/?CiZtSiCSS.Ag.LS. High Logistics  net LogistiK
Modulo de Facturacion ° °
Modulo de Manufactura . °
Gestion de Patios ° ° °
Modulo de compras °
Modulo de gestion de envios ° °
Modulo de gestién de Ordenes ° ° ° °
Modulo de cubicacion ° ° °
Modulo de Gestion de Materiales ° ° °
Modulo de gestion de almacén ) ) ° °
Modulo de Ordenes Maestras ° ° ° °
Disefiador de flujo de trabajo ° o
Reportes y notificaciones ° ° ° °
Portal en la Red ° °
Conector para impresion de Etiquetas ) ) °
Integraciones con Sistemas ERP ° °
Integracion EDI ° °

5.2.2. Trazabilidad de envase por medio de cddigo QR

Oportunidad de mejora

El centro de distribucion de Bucaramanga esta catalogado como Wet Depot por estar ubicado
en una planta productora, dado esto recibe envase retornable que requiere las lineas produccion,
el cual debe identificarse las novedades que presente garantizando que el envase que se ingrese
sea de Optimas condiciones, puesto que en los meses de Enero y Febrero del presente afio se han

presentado ineficiencias en produccion alrededor del 9% en promedio por causa de envase
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inadecuado lo que genera una alerta por todas la consecuencias que implican esta situacion, dado
esto es importante identificar realizando una trazabilidad de la proveniencia del envase

inadecuado.

Dentro de las consecuencias que produce las ineficiencias en las lineas de produccion estan,
un incremento en el agua empleada para el lavado del envase, teniendo en cuenta que se emplea
0,48 litros de agua por cada litro de cerveza embotellado, al igual que se necesita aumentar la
concentracion de aditivos para el lavado y el consumo energético aumenta en igual proporcion

dado que se consume aproximadamente 0,28 kW/ Hectolitro de cerveza.

Propuesta de mejora

Actualmente se realiza muestreo conformado por dos estibas de cada vehiculo que ingresa al
CD para identificar la calidad del envase, pero esto no garantiza que se realice en su totalidad,
por esta razon lograr hacer una trazabilidad del envase identificando la ruta de donde proviene el
envase no conforme y con esta informacidn poder direccionar recursos llegando a los focos de su
generacion, esto se puede realizar por medio de un cédigo QR ubicado en las estibas que
ingresan al centro de distribucién en el cual tenga la informacion del vehiculo que ingresa, fecha
de recibido para mirar cuanto tiempo lleva almacenado por medio de la lectura en las lineas de

produccién.

Objetivo General

Identificar el envase inadecuado con mas precision y realizar una trazabilidad por medio de la

utilizacion de codigo QR.

Obijetivos Especificos

e Disminuir la ineficiencia en lineas de produccidn por parte de envase inadecuado.

e Encontrar el origen del envase no conforme para tomar medidas de mejoramiento, como

concientizacion en el consumidor y cliente final sobre el envase no conforme.
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e Sincronizar la operacion y generar alerta de los origenes ya identificados con novedades mas
frecuentes en el envase para realizar un tratamiento especial segun sea el caso.

e Replicar esta practica en los diferentes centros de distribucion a cargo de CA&L.

Descripcion de la propuesta

La utilizacion de codigos QR para la trazabilidad del envase se determina porque posee varias
cualidades que lo hacen apropiado para la utilizacion como lo son:

= La capacidad que tienen para almacenar informacion logrando albergar hasta 4.356 caracteres
alfanuméricos.

= Tienen la capacidad de corregir errores en la lectura, de manera que si el cédigo se mancha o
se deteriora se podra seguir leyendo sin problemas.

= Las formas de codigos estan disefiadas con tres cuadrados que aparecen en las esquinas
permiten leer el codigo desde cualquier posicion lectura a 360 grados

= Impresion a tamafo pequefio, dado que el codigo QR lleva informacion tanto horizontal como
verticalmente, el cddigo QR es capaz de codificar la misma cantidad de datos en
aproximadamente una décima parte del espacio de un codigo de barras tradicional.

= Capacidad es eficientemente codificado en 13 bits, permitiendo al Codigo QR tener un 20%
mas de datos que otras simbologias 2D.

La utilizacién del codigo QR para realizar la trazabilidad del envase emplea el concepto de
logistica inversa, la cual comprende las operaciones relacionadas con la reutilizacion de
materiales o productos, para asegurar la recuperacion como practica ecoldgica y sustentable,

como se observa en la Figura 60.

La implementacion consiste en identificar las estibas de envase que ingresen al depdsito con
un cédigo QR que se ubicara en la primera hilera de cajas de envase como se muestra en la
Figura 62, en el cual contenga la informacién necesaria como la placa del vehiculo, fecha en la
ingresa el envase, si corresponde a un envase de preventa y si su procedencia es de otro centro de

distribucion el codigo del centro origen como se muestra a continuacion.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS — CA&L 115

RED DE RECOLECCION DE ENVASE

WET DEPOT

PLANTA PRODUCTORA

DRY DEPOT VENTAS URBANAS Y RULARES T2

Figura 60. Red de recoleccidon de envase

Un ejemplo de como de la descripcion del cddigo Qr es el siguiente, donde cada cddigo
contiene primero informacion de la placa, luego la fecha de ingreso y segln corresponda si es

preventa el viaje que realizo si fue primero segundo o tercero o si es proveniente de otro centro
de distribucion el cédigo del centro.

CODIGO PARA PREEVENTA CODIGO PARA OTROS CD

m|HL'[=

o “
r 1
WEJ445 23/05/2017 2VIAJE SAT475,25/05/2017,BA16
(PLACA), (DD/MM/AAAA), (VIAJE) (PLACA), (DD/MM/AAAA), (COD. CD)

Figura 61. Ejemplos de Cddigo QR
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Figura 62. Cddigo QR ubicado en la estiba de envase

Equipos
Los equipos necesarios para el desarrollo del proyecto son:

4 Equipo de captura: Existen dos opciones para la captura de los datos que son lectores QR

0 camara digital.

4 Equipo de red: Es necesario tener un Router Wi-fi que tenga la capacidad de replicar la

sefial por largas distancia y que evada obstaculos como lo son los router rompe muros.

4 Equipo de procesamiento: Para analisis de la informa se necesita una computadora

conectado a la red Wi-fi para el almacenamiento de la informacion.

v Herramientas de procesamiento: Dentro de las herramientas esta un software que lea

cddigos QR y Microsoft Excel para procesamiento de los datos.

La cotizacion para la compra de equipos (Apéndice J. Cotizacion de equipos proyecto codigo
QR) solo se realiz6 para equipo de captura, de red y herramientas de procesamiento dado la

computadora se encuentra disponible para propuesta.

Fases de procedimiento

El flujo de actividades que se debe desempefiar cada uno de los cargos esta determinado en la
Figura 63, donde se especifica cada una de las actividades descritas a continuacion de forma

secuencial.

1. Generar cédigo: El cddigo se genera con un listado llamado Status Lig. Se es el listado de
los vehiculos que llegan al centro de distribucidn pendientes por liquidar y finalizar rutas de
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reparto y con el informe que envia TEV para los traspasos donde se hace la aclaracion si el
tracto mula ingresa al CD con envase o0 con producto.

2. Caodificacion: El codigo QR se ubica en la estiba cuando se realice el Check in del vehiculo
para ingreso de envase por preventa o T2 y para los traspasos en T1 cuando se recibe el

vehiculo al momento de diligenciar la orden de recibo.

DIAGRAMA DE FLUJO. Procedimiento Codigo QR

OPERARIO DE RECIBO ¥ OPERACIO DE
LIQUIDADOR SUPERVISOR DE BODEGA

DESPACHO AUTOELEVADOR
IMICIO

Generacion de

Codigo QR
armado de documentos = Recepcion d? envase del
vehiculo

Revision de estibas en |
mal estado

Almacenar ‘

. Envase
< necesario
para lineas

Sl i

Suministrar a lineas de
produccion para lectura
de Codigo QR

Generar informe del
estado del envase

L 4

{ TERMINADOD )

Figura 63. Diagrama de Flujo Codificacion QR

El orden para codificar las estibas en los vehiculos se realiza de derecha a izquierda,
iniciando en la parte frontal derecha y terminando en la parte frontal izquierda de cada

vehiculo.
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3. Captura de informacion: Para la captura de datos del codigo QR se realiza en la
depaletizadora en el momento de desestibar las cajas de envase en el ingreso a las lineas de
produccion en las guias se ubica el equipo de captura de informacion del cddigo QR para
identificar el origen del envase en el caso de presentar alguna novedad realizar un

seguimiento detallado a la procedencia y tomar planes de accion.

Oopalieezadons

Mo de contencion

Sogorte laterdl mhano

Roddes

Sopore Bleral externo

Figura 64 Ubicacion equipo de lectura.
Nota Fuente: llustracién depaletizadora archivo de Bavaria S.A. (2015)

Al tener plenamente identificado los origenes con mayores novedades el software de
captura genera una alerta para enviar a personal a realizar una inspeccion del envase y si es
necesario retirar cajas que se encuentren con novedades de envase que puedan retrasar el

proceso de embotellado.

4. Generacion de Informes: La informacién de cada captura se almacena en un archivo donde
se consolidad para realizar anélisis de tendencias origenes y por tipo de envase. Igualmente
se sincroniza con el informe que genera los inspectores de botellas vacias los cuales
muestran al detalle las novedades que presenta el envase a todas las botellas que pasan por la

linea de embotellado.
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Figura 65. Inspectores de botellas vacias

Propdsitos de la implementacion

Por medio de la identificacion por codigos QR se pueden tomar acciones para mitigar el

impacto del envase en la produccion de envasado como las siguientes:

v Acciones Preventivas:

Identificar la procedencia del envase no conforme, para generar planes de accion enfocados

sobre las zonas o procesos que lo estan suministrando.

Concientizar a los tripulantes de las unidades de distribucion en la identificacion del envase
gue se encuentre en mal estado y no recibir el que se encuentre en malas condiciones, de igual

manera clasificar el envase y declararlo al momento del ingreso al CD.

Asignar un sitio especial para el envase que se identifigue como inadecuado para realizar su

debida recuperacion antes de ingresarlo a las lineas de produccion.

v Acciones Correctivas:

Realizar prelavados al envase que se encuentre en mal estado, quitar el cuerpo extrafio que se

encuentre en el envase Yy si su recuperacion no ayuda realizar reposicion por envase nuevo.

Fases de la implementacion

La implementacidn contempla 4 etapas como se muestran en el cronograma de ejecucion.
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2017
CRONOGRAMA DE EJECUCION Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
SEMANAS

Andlisis y diseno del
proyecto

1 |Evaluacién de tecnologias ﬁ

Recoleccion de
informacion

Analisis de informacion

Sensibilizacion del
proyecto

Prueba piloto

Implementacién

3 Evaluacion de la
implementacion

Identificacion del envase
inadecuado por origen
Mejoras a la
implementacion

Figura 66. Cronograma de implementacién

v’ Anlisis y disefio del proyecto: Se evalla la idea de la implementacién considerando

variables que intervengan en el proceso dando mas objetividad a la idea.
v’ Evaluacién de tecnologias: Se valoran las diferentes alternativas en hardware y software.

v’ Recoleccion de la informacion: Esta actividad se recopila informacion necesaria para la
puesta en marcha como en qué momento del dia se hace los ingresos de vehiculos por tipo,
cantidad de vehiculos por dia, estibas en promedio por vehiculo y costos de equipos y

material necesario para la implementacion.

v’ Andlisis de informacion: Luego de la recoleccion de la informacién se realiza las

observaciones pertinentes para la implementacion.

v Sensibilizacion del proyecto: Consiste en capacitar al personal involucrado en el proceso de
implementacion como liquidadores, operarios de recibo y despacho, operarios de auto

elevador, supervisores y personal de las unidades de distribucion,
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v Prueba Piloto: Se desarrolla ensayo preliminar de la implementacion para observar posibles

errores.

v Implementacién: Después de realizar los respectivos ajustes se inicia con la implementacion

completa.

v Evaluacion de la implementacion: Se hace un examen del desarrollo de la implementacion y

cuales han sido los resultados.

v Identificacion del envase inadecuado por origen: Como primer objetivo es tener después de
dos semanas tener una caracterizacion detallada de envase inadecuado identificando su

origen y novedad.

v Mejora a la implementacion: Para que la implementacion se ejecute bien durante el tiempo

se debe hacer un seguimiento periodico validando que marcha como se presupuesto.

Limitaciones a la implementacion

La implementacion de cddigo QR por estar directamente relacionado con las condiciones
locativas de Bavaria se debe tener un mutuo acuerdo entre las dos partes, dado que la propuesta
fue desarrollada por el operador logistico, aunque la iniciativa fue bien acogida por Bavaria de
deben esperar ciertas autorizaciones de tema financiero en la aprobacion del proyecto para poder

pasar a la segunda etapa presupuestada.
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6. Conclusiones

Durante el transcurro del proyecto se pudo identificar diferentes aspectos importantes como los

siguientes:

v" Es significativo medir y conocer de manera precisa las actividades que se efectian dentro
del centro de distribucién, realizando seguimiento, toma de datos y analisis de
indicadores que ayuden a mejorar la utilizacion de recursos y encontrando aspectos
criticos de la operacion, como lo es la organizacion de los vehiculos en el patio de
operaciones a lo largo de toda la jornada laboral en especial en las horas pico

proporcionando el recurso necesario.

v" Se realizaron avances sustanciales en la utilizacion de recursos en el area de picking dado
el seguimiento diario y a la identificacion de dias picos como martes y sabado y dias valle
como los lunes, dias festivos y domingos, de igual manera la implementacion de la
herramienta de cubicaje redujo los tiempos de alistamiento y agilizo la operacion de
despacho de vehiculos de preventa, logrando asi el retorno de vehiculos mas temprano de

lo habitual facilitando las actividades de liquidacion de rutas.

v' Dada la utilizacién de trailer de vehiculos Jumbo Sider en el despacho de cajas de
producto, en el mes de marzo tuvo un incremento significativo en comparacion a los afios
anteriores lo que favorecio los ingresos a empresa por esta labor, de igual manera hubo un
ahorro en los costos de flota al poder movilizar mas cajas en menos vehiculos de traspaso

primario.

v Durante el desarrollo del proyecto el centro de distribucién de Bucaramanga logro estar
ubicado en los primeros lugares en los meses de marzo, abril y mayo en el Depot
Ranking, el cual clasifica los centros de distribucion de Bavaria a nivel nacional en
diferentes escalafones segun los avances que se realicen en el area de logistica, esto se
obtuvo gracias a la mejora que se realizd en temas de proceso y seguimiento de

indicadores.
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v Por medio de los manuales de funciones y diagramas de flujo de proceso se logro realizar
capacitaciones periddicas en las areas donde se identificaron falencias en los
procedimientos para el personal activo en la empresa por medio de las area de controles
SOX y Calidad, de igual forma se incluyeron estos manuales en los programas de
induccion para los trabajadores nuevos que ingresen al centro de distribucion por parte

del area de talento humano.

v" A pesar de los avances realizados existen todavia obstaculos en cuanto la cultura tanto del
personal operativo como de los supervisores, los cuales solo se dedican a cumplir con las
actividades presupuestadas en el turno sin desarrollar un analisis profundo de las
funciones que realizan teniendo una significativa resistencia al cambio cuando al sacarlos

de su zona de confort.
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7. Recomendaciones

Es importante que las personas que estan a cargo de la operacion como lo son los
supervisores realicen una retroalimentacion periddica de los avances y compromisos en base
a los mejoramientos realizados en los diferentes procesos, dar a conocer la importancia de
estos avances en cada uno de los turnos tanto a el personal operativo como al personal
administrativo. Dado que con frecuencia los momentos decisivos en la operacién son
tomados por los operarios dada la complejidad de las actividades que no permite que los
supervisores estén en todas las areas al mismo tiempo, de esta manera no cometer fallas en

la ejecucion de las actividades.

Es necesario realizar evaluaciones periddicas al personal de las actividades que desempefia y
determinar si cumplen sus funciones de acuerdo a lo establecido en los manuales de
funciones y procedimiento, y si la ocasion lo amerita determinar si cumplen o no con el

perfil establecido para el cargo, con el animo de estandarizar y no cometer errores.

Siendo un factor importante la 6ptima utilizacion de los recursos para el mejoramiento de la
productividad es indispensable hacer un analisis detallado a punto de utilizar solo el recurso
necesario dado un previa planeacion segun las actividades que se vayan a desarrollar, como
las areas de atencidon de vehiculos que ingresen y lineas de produccion, dado que las
especificaciones del contrato el pago de servicios solo se basa en el despacho de producto, lo
que indica que todo el pago de la operacion solo esta determinado a este factor.

Dada la implementacion de la herramienta de rotacién de marcas mayores y envase, €S
aconsejable que la captura de los datos se realice por medio de un dispositivo electrénico
que enlace directamente los datos y disminuya el tiempo de consolidar la informacion, asi

mismo agilicé el anlisis de inventario realizando las dos labores al mismo tiempo.
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