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TITULO

AUTOR

PALABRAS CLAVE

RESUMEN

MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS LOGISTICOS DE UNIKERT
DE COLOMBIA S.A.

JUAN FELIPE MEJIA RODRIGUEZ

ENFOQUE POR PROCESOS, PROCESOS, PROCEDIMIENTQOS,
ABASTECIMIENTO, TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO, COSTOS
LOGISTICOS, INDICADORES DE GESTION, CADENA DE FRIO.

Este documento presenta el mejoramiento del sistema logistico de
Unikert de Colombia S.A., empresa dedicada a brindar soluciones a la
industria salsamentaria nacional e internacional. El trabajo incluye
ademas de los aspectos metodoldgicos, los practicos del desarrollo de
las estrategias encaminadas a beneficiar las actividades logisticas
basicas bajo un enfoque de procesos.

El documento se divide en ocho capitulos, en los tres primeros se
presentan las caracteristicas propias del proyecto, los rasgos
principales de la empresa donde se trabajo y los fundamentos tedricos
sobre los cuales se baso el proyecto. Inicialmente, se llevé a cabo un
diagnéstico de cada uno de los procesos logisticos que componen la
cadena de frio que maneja la empresa. Este analisis se enfocd en
encontrar las ineficiencias que se cometian durante la cadena cada
vez que un kilogramo de producto la atravesaba. Por esta razon, se
mostraron los procedimientos, capacidades, responsables, politicas y
situaciones extraordinarias que se presentaban en la logistica
empresarial.

Una vez fueron encontradas las ineficiencias, se entr6 a disefar
mejoras encaminadas a corregir los problemas que se presentaban en
cada uno de los procesos logisticos estudiados. Después del disefio de
las mejoras, se establecié un sistema de medicién del desempefio de
las diferentes areas logisticas mediante indicadores de gestion. En el
capitulo siete se establece una estructura de costos logisticos a partir
de la definicion de las actividades de la cadena de frio que consumen
recursos. Finalmente, son avalados los objetivos sugeridos al inicio y

se plantean unas recomendaciones para la logistica empresarial.
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This document presents the improvement of Unikert de Colombia S.A.'s
logistic system, company dedicated to offering solutions to the national
and international sausage industry. The work includes besides the
methodological aspects, the practical ones of the development of the
strategies directed to benefiting the logistic basic activities under a
process approach. The document divides in eight chapters, in the three
first ones, they present the own proper characteristics of the project,
the principal features of the company where one worked and the
theoretical foundations on which the project was based. Initially, a
diagnosis was carried out of each one of the logistic processes that
compose the chain of cold that handles the company. This analysis
focused in finding the unefficiencies that were committed during the
chain whenever a kilogram of product was crossing it. For this reason,
the procedures, capacities appeared persons in charge, policies and
extraordinary situations that they were presenting in the managerial
logistics. Once the unefficiencies were found, one began to design
improvements directed to correcting the problems that they were
presenting in each of the logistic studied processes. After the design of
the improvements, there was established a system of measurement of
the performance of the different logistic areas by means of indicators of
management. In the chapter seven there is established a structure of
logistic costs from the definition of the activities of the chain of cold that
consume resources. Finally, the aims suggested to the beginning are
supported and a few recommendations appear for the managerial

logistics.
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Introduccion

La gestion logistica se ha convertido en un elemento clave para la competitividad de las
organizaciones, debido a la importancia que tiene en los resultados empresariales a través del
margen de beneficio, de los plazos de entrega, de la calidad del producto o servicio, y en
general de la satisfaccion del cliente, que en ultimas es quien juzga la efectividad de las
operaciones de la empresa. En los ultimos diez afios, el alcance de la logistica se ha expandido
mas allda de una simple actividad de transporte, para abarcar una perspectiva amplia e
integrada de la administracion de costos y el suministro de los productos, para un
posicionamiento en tiempo y oportunidad “correctos”, segun un costo “correcto”, del producto

“correcto” conforme la demanda del mercado lo requiere.

Unikert de Colombia S.A. es una empresa dedicada a fabricar materias primas necesarias para
la industria carnica nacional e internacional, debido a esto, los procesos logisticos juegan un
papel fundamental en el éxito de las operaciones al interior de la organizacion.

El manejo de la cadena de frio a lo largo de todos sus procesos, hace que la gestion logistica
adquiriera gran importancia dentro de la empresa, ya que una correcta direccion de
abastecimiento, transporte de materias primas y productos terminados, bajo las mejores
condiciones de almacenamiento, garantizaran que la cadena no se rompa, y que los productos
conserven sus caracteristicas intactas, entregando al cliente un material inocuo y adecuado a

sus necesidades.

Este proyecto se enfocara en el mejoramiento de los procesos logisticos que actualmente se
manejan en la organizacién. De acuerdo a esto, se pretende lograr que las operaciones de
logisticas basicas se realicen de una manera eficiente, y que la informacién que estas generan
sea administrada correctamente. Igualmente, se establecera una nueva estructura de costos
causados por las actividades logisticas y se desarrollara un sistema de indicadores de gestion
a lo largo de la cadena, que midan los desempefios de cada una de las actividades de la
logistica. De esta forma, se corregiran las ineficiencias y se podra alcanzar una cadena
logistica integrada y que garantice a los clientes de Unikert productos con excelentes

condiciones de salubridad y a un costo competitivo.
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Capitulo 1

GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El manejo de la cadena de frio para las empresas de alimentos y en especial las que
manipulan productos carnicos o materia prima para los mismos, desempefia una funcién
decisiva en el éxito o fracaso de la operacion, ya que se debe garantizar en cada una de las
etapas de la cadena la obtencién de un producto con caracteristicas de salubridad adecuadas
para su consumo. Los principales eslabones que posee esta cadena van desde el
aprovisionamiento de materias primas que cumplan con los criterios de inocuidad requeridos,
hasta el momento en el cual el cliente final consume un producto que satisface sus
necesidades de alimentacion, pasando por el transporte, almacenamiento y el flujo de los
materiales en el proceso. Si en alguna de estas etapas se rompiera la cadena de frio, el
producto perderia sus caracteristicas microbiolégicas y organolépticas, ocasionando en el
mejor de los casos la pérdida del producto y en un escenario menos positivo la posible

intoxicacion de quien lo consuma.

Los procesos logisticos que operan en Unikert de Colombia S.A. tienen un agravante principal
y éste radica en que la empresa sufri6 un cambio en las dimensiones de la operacion y sus
procesos se hicieron cada vez mas complejos, la improvisacién se apoderé de las principales
actividades que garantizaban una logistica empresarial eficiente y que estaban disefiadas para
un volumen de operacién reducida. Las decisiones y estrategias logisticas quedaron dispersas
en varios de los departamentos que conforman la compafia, hecho que desemboca
frecuentemente en una inadecuada asignacién de recursos (talento humano, equipos,

materiales, herramientas) y en una incertidumbre organizacional que dificulta la direccion y el

control de estos procesos.

1.2 JUSTIFICACION

Unikert de Colombia S.A. es una empresa en constante y rapido crecimiento, con una vision
proyectada siempre a la ampliaciéon generalizada en el mercado, un aumento en la capacidad
de produccién, y mejoramiento de su infraestructura y tecnologia. Esto hace que la empresa
desee que sus procesos funcionen eficientemente de cara a una globalizacién, en la cual solo

aquellas companias que controlen adecuadamente sus operaciones logisticas sobreviviran
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sobre sus competidores. Es por esta razén que este proyecto busca mejorar cada una de las
areas basicas de la cadena de frio que se manejan en la empresa, al igual que la informacién
que en estas se produce. Con estos avances en las operaciones logisticas, la empresa podra
brindar a sus clientes productos de excelente calidad, los cuales han circulado dentro de una
cadena de frio adecuada y bajo condiciones aptas para los productos carnicos. Una forma de
controlar eficientemente los procesos es realizando mediciones oportunas a los factores
relevantes en cada una de las etapas, es por este motivo que en el proyecto, ademas de las
mejoras a la cadena de frio, se evaluaran los costos de cada una de las actividades de

logistica, y se generara un sistema de indicadores de gestion para cada una de las actividades.

1.3 OBJETIVO GENERAL

Mejorar cada uno de los procesos logisticos que conforman la cadena de frio de Unikert de
Colombia S.A.

1.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Realizar un diagnéstico de las operaciones logisticas que se llevan a cabo en Unikert de
Colombia S.A.

» Proponer mejoras para las operaciones logisticas basicas que conforman la cadena de frio.

» Evaluar los costos logisticos que son cargados a los productos a través de su flujo por la
cadena de frio.

= Montar una nueva estructura de costos logisticos actualizada y flexible.

= Establecer indicadores de gestidn para los procesos logisticos que operan en la compafiia e

implementar un sistema de seguimiento y monitoreo.

1.5 ALCANCE

Realizando un diagnéstico detallado de los procesos basicos que competen a la cadena de frio
que maneja Unikert de Colombia S.A., se formularan propuestas de mejora en las areas de
aprovisionamiento de materiales e insumos, transporte y almacenamiento de materia prima y
producto terminado, asi como el manejo de la informaciéon que se produce en la operacién
logistica. Igualmente se evaluara la actual estructura de costos logisticos y se montara un
sistema actualizado para el calculo de estos. Se formularan indicadores de gestion para las
areas antes mencionadas y se implementara un sistema para su monitoreo y seguimiento.

En el desarrollo del proyecto la principal limitante sera la obtencién de los registros histéricos
que puedan ser necesarios para el analisis de las operaciones logisticas, debido a su

inexistencia o a su validez.
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Capitulo 2

CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

2.1 RAZON SOCIAL

Unikert de Colombia S.A. es una empresa santandereana dedicada a brindar soluciones

Optimas e integrales al sector de la industria salsamentaria nacional e internacional.

Para abarcar cada una de las distintas necesidades que pueden tener empresas que se
desenvuelvan en éste mercado, Unikert maneja 4 unidades de negocios definidos de acuerdo a
las soluciones que estos pueden brindar; Es asi, como al interior de la organizacién funciona
“PROCARNES”, unidad estratégica de negocio dedicada a la fabricacion de materias primas
carnicas necesarias para la industria salsamentaria, igualmente funciona “TECNOCAR”, que
esta dedicada a la fabricacion de accesorios y equipos para la industria alimenticia. También
opera con un frente de negocios destinado a las IMPORTACIONES de equipos y maquinaria
no producida en Colombia, y actualmente se implementa un cuarto frente de negocios
dedicado a ofrecer ASESORIAS en procesos productivos, cadena de frio y Buenas Practicas

de Manufactura.

Figura 1. Descripcién de las areas de accion de la empresa

UNIKERT DE COLOMBIA S.A.

| PROCARNES | | TECNOCAR | |IMPORTACIONES| | ASESORTAS |
Servicio de
Fabricacion de s Importacion de asesoria en
- . Fabricaciéon de ; -
materia prima maquinaria, procesos

utilizada en
procesos
productivos de
salsamentaria

accesorios y
equipos para
la industria
alimenticia

equipos y
accesorios para
la industria
alimenticia

productivos,
cadena de frio
y Buenas
Practicas de
Manufactura

SOLUCIONES INTEGRALES PARA SALSAMENTARIA
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Estas cuatro unidades de negocio dan a Unikert la oportunidad de ofrecer a sus clientes un
portafolio de servicios y productos completo y acorde a las posibles problematicas que puedan

surgir en el mercado de la salsamentaria.

2.2 INSTALACIONES Y EQUIPOS

La empresa tiene sus instalaciones administrativas y operativas ubicadas en el Parque
Industrial de Bucaramanga Il etapa, Km. 7 via Palenque, Café Madrid, sector Forjandes,

Bodega 2.

Figura 2. Instalaciones de Unikert de Colombia

INSTALACIONES

Area procesos

productivos Area de taller

Area Administrativa

* Area de proceso
» Oficinas de pastay * Tallerde

modgrnas emulsiones. servicio.

* Casino « Salones de . Pllanfa de

» Salon de desposte, disefio y
conferencias fileteado y produccion.

procesos
especiales.

* Tuneles de
congelacion y
cuartos de
conservacion.

* Muelles de
cargue y
descargue.

Actualmente cuenta con tres tineles de congelacion y siete cuartos de Conservacion, area de
proceso de pasta, emulsiones, desposte, fileteado y procesos especiales, muelles de cargue y
descargue, un taller para servicio técnico, una planta de disefio y produccién para Tecnocar,
casino para 100 personas, salon de conferencias, area de oficinas modernas entre otros; todo
lo anterior se encuentra en dos lotes de terreno que suman 4800 m>.

Para los procesos productivos que se desarrollan, la empresa cuenta equipos de alta
tecnologia en el procesamiento de carnicos, entre los mas representativos de ellos se

encuentran:
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Tabla 1. Maquinas para produccion

Nombre del Equipo Marca Capacidad
Separadora Sepamatic | 800 Kg. /hr. Aprox.
Cutter Alpina 680 Kg. /hr.
Molino Harsleff 6000 Kg. /hr.
Mezclador Tecnocar 800 Kg. /hr.

Fuente. Gerencia de Produccion

2.3 ENFOQUE ESTRATEGICO DE UNIKERT DE COLOMBIA S.A.

VISION: “Consolidarnos en los préximos 5 afios como la primera opcién integral de soluciones
en tecnologia, mantenimiento, suministro de materia prima, insumos, empaques y asesoria
tecnoldgica para el sector de la industria procesadora de Carnes de Colombia, orientada por

estrictos parametros de calidad.

MISION: Contribuir con nuestra destacada participacion al desarrollo y crecimiento de la
industria procesadora de Carnes en Colombia, bajo parametros de calidad e inocuidad y asi
fortalecer la innovacion tecnolégica y posicionamiento de nuestros clientes en el mercado,
gracias a la continua capacitacion y motivacion del recurso humano lo cual promueve y
enriquece su nivel de vida; éste conjunto en general garantiza la eficiencia y retorno de capital
a Unikert de Colombia S.A."

2.4 PRODUCTOS Y SERVICIOS OFRECIDOS

“UNIKERT DE COLOMBIA S.A. Ofrece a sus clientes tres productos principales que son:
Pasta de Pollo, Emulsion de Res y Emulsion de Cerdo, fundamentales para la elaboracion de
embutidos y otros derivados carnicos.

Las Emulsiones de Res y de Cerdo cumplen funciones de ligamiento y texturizacion
respectivamente en el proceso de elaboracién de carnes frias, mientras que la pasta de pollo
se usa como complemento carnico en esta clase de productos de salsamentaria. Otros
productos y servicios ofrecidos son el fileteado de pollo y una marca propia de la empresa cuyo
objetivo principal es el procesamiento y comercializacion de filetes y presas de pollo, su

" 2 Actualmente se encuentra en desarrollo el servicio de asesorias a

nombre es Finca Real.
plantas de alimentos en temas cruciales como el flujo de procesos, sistemas de conservacion y
congelacion de alimentos y Buenas practicas de Manufactura, necesarias para una certificacion

en HACCP.

12 Manual Equipo HACCP, Unikert de Colombia S.A. 2004

23



2.5 POLITICAS DE CALIDAD

En Unikert de Colombia S.A. se vive la calidad de una manera especial. Con todo el interés y el

compromiso de entender las necesidades de nuestros clientes para su satisfaccion.

= Con el uso y suministro de productos inocuos.

= Con la innovacion de productos y servicios tecnolégicos que garanticen una eficiente
inversion y el cumplimiento de las condiciones comerciales establecidas.

= Con la continua actualizacion de la tecnologia empleada y el control a nuestros procesos.

» Con la participacion en el desarrollo de nuestros proveedores, logrando en ellos el

compromiso en estandarizacion, cumplimiento y precio de sus productos.

2.6 RESENA HISTORICA

“En 1990 fue creada Impormarkert Ltda. como una oficina de representaciones para la industria
cérnica, principalmente con maquinas y equipos para la industria avicola con cobertura
nacional, llegando a implementar importantes proyectos de automatizacién en Zenu, Suizo y
Rica Rondo, asi como también en granjas avicolas destacandose Avites en Cordoba.

A finales de 1997 se inicié el montaje de la planta de Produccién de materias primas carnicas,
orientada en un principio a proveer a las salsamentarias CDM (carne deshuesada
mecanicamente); planta de proceso que se implementd como un centro de costos de
Impormarkert Ltda., con la marca de productos PROCARNES desarrollando en un corto plazo
otros productos como filetes de pechuga y pernil en presentacion industrial y pieles para la
elaboracién de galantinas, todas dirigidas al mismo segmento de mercado. Con el aumento de
la demanda de equipos la Compafiia se vio en la necesidad de montar el departamento
técnico, para poder ofrecer a sus clientes el servicio de mantenimiento preventivo y correctivo
de los equipos colocados en el mercado vendidos por ésta. Con el fin de ampliar el portafolio
de servicios y productos, se desarrolld en el afo de 2000 un nuevo centro de costos
denominado TECNOCAR, cuyo objetivo principal es la fabricacion de accesorios y equipos
elaborados en acero inoxidable, siendo muy competitivos en el mercado. Seguido a esto, y
como respuesta a los cambios que se estaban presentado a nivel mundial con las Companias,
en Diciembre de 2000 se establece una Alianza Estratégica con una Compania de Venezuela,
de idénticas caracteristicas a Impormarkert cuyo nombre era UNICHEN DE VENEZUELA C.A.,
con el fin de fortalecerse con las firmas que representaban figurando como una empresa con
cobertura en ambos paises. Las dos Compafiias permanecieron con sus patrimonios
independientes, pero el objetivo se cumplid, de ésta nueva alianza surge el nuevo nombre de la
compafia uniendo las tres primeras letras de la venezolana y las cuatros Ultimas de
Impormarkert, UNIKERT. Esta estrategia le permite a Unikert de Colombia intercambiar
informacion, soporte técnico, accesorios y suministros con otros paises; y el beneficio ha sido

grande, porque sobre la competencia se tiene una ventaja de actualizacién, informacion vy
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atencién hacia los clientes. La Compania ha adquirido una fortaleza al diversificar su actividad
dentro del mismo segmento, por cuanto le ha permitido ofrecer términos de negociacion que la
competencia no esta en capacidad de responder al poder recibir como parte de pago de los
equipos que vende a sus clientes, material que éstos generalmente manejan dentro de su
operacion como aprovechamiento, a saber, hueso de pollo (material necesario para la
elaboracién de pasta de pollo). En el afio de 2003 la Compafiia rediseiid su propia planta de
procesos aumentando su capacidad asi: paso en Congelacion de 8 toneladas por dia a 50

toneladas por dia; y en Conservacion de 40 toneladas / dia a 400 toneladas por dia.

2.7 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

La Compaiia esta dividida en departamentos con funciones bien definidas, y una Gerencia
General que es la encargada de la planeaciéon de las principales operaciones y de dar las
directrices a seguir por los distintos departamentos.

La Gerencia Administrativa y financiera es la encargada de la correcta distribucién de los
recursos tanto humanos como financieros, mientras que la Gerencia Comercial tiene como
principal objetivo posicionar a la empresa en los mercados de la industria carnica nacional e
internacional, ofreciendo al mercado sus productos y servicios. La Gerencia Técnica vela por el
mantenimiento de los equipos utilizados en las operaciones e igualmente tiene como funcién
dotar a la compafia de tecnologia de punta para sus procesos y la Gerencia de Planta debe
garantizar un volumen de productos acorde a la demanda y con los estandares de calidad que

los clientes requieran.

Figura 3. Organigrama de Unikert de Colombia
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General de
Socios

Junta de Socios

— Revisor Fiscal

Gerente General

G.erenC'? Gerencia . . . Gerencia de
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[ |
Asistente de Control de
Gerencia Calidad

Fuente. Manual HACCP, Unikert de Colombia 2004
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2.8 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE PROCARNES

Los procesos productivos que se manejan en Unikert de Colombia S.A., son basicamente la
elaboracién a partir de materia prima especial, de pasta de pollo, emulsion de res y emulsion
de cerdo, todos estos materiales necesarios en las formulaciones del mercado de

salsamentaria.

Figura 4. Proceso de elaboracioén de pasta de pollo

PROCESO DE ELABORACION DE PASTA DE POLLO I

Definicion de
Formulacion

Retirada de MP de
cuartos frios

MP pasa por el
MOLINO

Mp es procesada
en la SEPAMATIC

Merma del
proceso

Pasta de pollo
entra al
MEZCLADOR

Empaque en bolsa
capuchona
codificada

Remite el lote de
Produccioén al tunel
de congelacion

El proceso productivo de la pasta (Ver Figura 4) comienza con la generaciéon de una
formulacion de acuerdo a las caracteristicas fisicoquimicas con las cuales se desea la pasta de
pollo, en la formulacion el jefe de produccion busca obtener valores de proteina, grasa y
humedad adecuados a las necesidades del cliente. Cada uno de los huesos de pollo utilizados

en la obtencién del producto terminado ofrece valores fisicoquimicos diferentes, por ésta razén
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y con la ayuda de un programa de formulacion fisico-quimica se escogen las cantidades de
cada material que conformaran los respectivos lotes de produccién que entraran al proceso.
Una vez obtenidas las cantidades, se hacen conocer al pesador de materia prima, quien es el
responsable de hacer efectiva la formulacion adecuada y da el visto bueno para que los
operarios encargados de los cuartos frios prosigan a la consecucién de las cantidades por

materia prima requeridas por el lote de produccion.

Los materiales son ubicados en el “MOLINQ?”, el cual con un disco de 4 mm. logra un tamafio
de particula apropiado para la maquina separadora. El material molido es recogido en canastas
y ubicado en estibas cercanas a la maquina separadora “SEPAMATIC”. Esta maquina funciona
con una banda de caucho que hace compresién sobre el material molido y un tambor con
hoyos de 1 mm de diametro, ésta accién hace que la carne pase por los agujeros, logrando que
se separe del hueso. Por la parte frontal de la maquina sale la carne pulpa que se ha obtenido
del proceso y por la parte lateral de la misma sale el hueso que no pudo pasar a través del
tambor. Un factor importante que se debe tener en cuenta en éste proceso de obtencién de
pasta de pollo son las diferencias en cuanto a porcentajes de extraccién que se logran de las
distintas presas o huesos del pollo, ya que asi como de una rabadilla de pollo se puede obtener
una extraccion del 85%, de un ala el 70% y de presas menos carnudas el porcentaje puede ser

mas bajo.

Cuando la pasta de pollo sale de la separadora pasa a un “MEZCLADOR”, en el cual se
homogeniza el color de los diferentes lotes de acuerdo a la formulacién utilizada en cada uno
de ellos. A la salida del mezclador la pasta se introduce en bloques de 15 Kg. dentro de
canastillas con bolsa de polipropileno, previamente codificada. Una vez esta pesado y
codificado el lote de produccion, éste pasa al tinel de congelacién, en donde con temperaturas
de 25 grados centigrados bajo cero se busca darle una congelacién rapida a los bloques de
pasta. Ademas de la bolsa utilizada como empaque, se utiliza un sistema de embalaje en el
cual son depositados en un saco dos bloques de pasta, una vez realizada la operacién el saco

es cosido con hilo y apilado en la estiba (Ver Anexo 1).

El proceso de las emulsiones de res y cerdo es muy similar entre si, Unicamente cambia en la
formulacion dada por el jefe de produccion para cada lote de emulsion. En ésta formulacion se
combinan los materiales de res y cerdo, esto debido a que sus componentes se complementan
y ayudan a mantener estandares de calidad. Una vez obtenidas las cantidades de los
materiales utilizados en cada una de las emulsiones, el pesador de materia prima procede a
dar la orden de retirada de materiales de los cuartos frios correspondientes, labor que es

realizada por los encargados de los cuartos.
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Figura 5. Proceso de elaboracién de emulsiones
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El material es ubicado en el “MOLINO”, en donde con un disco precortador se obtiene el
tamafio de material apropiado para su paso por el proceso. Una vez son molidos, se recogen
en canastas que se ubican en la maquina cortadora “CUTTER”, que opera como una gran
licuadora y mediante el corte fino de los materiales, y la adiciéon de una cantidad de hielo y
agua logra que los materiales formen una emulsién con las caracteristicas fisicoquimicas y
organolépticas requeridas por el mercado de la salsamentaria. Una vez se ha obtenido la
emulsion, posteriormente es evacuada de la cortadora en una batea y llevada a la zona de
pesaje en donde se empaca en la bolsa en bloques de 15 Kg. Cuando se tienen 4 lotes de la
emulsion, los bloques correspondientes son llevados al tunel de congelacién, donde recibe el
choque de frio y después de 6 horas alcanza una congelacién adecuada para su conservacion

y posterior despacho (Ver Anexo 2).
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Para ésta clase de producto terminado también se utiliza el sistema de embalaje al que son

sometidos los bloques de pasta de pollo.

2.9 ANALISIS DEL VOLUMEN DE LA OPERACION DE PROCARNES

Figura 6. Andlisis del volumen de la operacion
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El siguiente estudio fue enfocado basicamente en analizar el volumen de operacion de Unikert
de Colombia S.A., se analizaron datos historicos acerca de las cantidades vendidas de

producto terminado y de las materias primas adquiridas para el proceso.

En primera instancia se estudié el comportamiento de la pasta de pollo y en segundo lugar se
revisaron los volumenes correspondientes a las emulsiones de res y cerdo. Los resultados
obtenidos en el analisis revelaron las cantidades manejadas por la cadena logistica de la
empresa, ya que éste volumen atraviesa las etapas (abastecimiento, transporte,
almacenamiento, etc.) que conforman la red de frio con la que se debe manipular el tipo de

productos de la compafia y que son las areas objeto principal de éste proyecto.

2.9.1 Volumenes manejados en la linea de Pasta de pollo

Para entender las cantidades manejadas en ésta operacion, hay que hacer énfasis en la
merma presentada en el proceso de separacion, ya que de acuerdo a la clase de hueso
utilizado se obtienen extracciones de carne de pollo diferentes; La situacion se presenta
basicamente por el contenido de carne que en un hueso se puede encontrar. Es asi como al
pasar por la maquina separadora, la rabadilla de pollo (alto contenido de carne) se obtiene una
mayor extraccién que la obtenida al pasar la canilla (bajo contenido de carne). De acuerdo con

ésta particularidad del proceso, se dividen las materias primas de acuerdo a su nivel de
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extraccion en material huesudo y material carnudo, y se les ha asignado un valor promedio de
extraccion de 70% y 80% respectivamente, proveniente de datos histéricos de la operacion. Un
porcentaje de la merma se puede contrarrestar con la adicion de una mezcla homogenizadora
de color y sabor que equivale al 20% del total de material utilizado en el proceso de separacion.
De acuerdo con ésta explicacion se puede afirmar que para producir un kilo de pasta de pollo
se necesitan aproximadamente 1.112 Kg. de material huesudo y 1 Kg. de material carnudo
utilizando la mezcla homogenizadora. A continuacién se presentan los datos histéricos para

pasta de pollo:

= Compras de materia prima para pasta de pollo

Tabla 2. Compras de materia prima de pasta de pollo 2003

Kg. De Materia prima Kg. De Materia prima
Fecha | para p/pollo (Huesudo) | para p/pollo (Carnudo)
ene-03 55.338 72.898
feb-03 17.545 47.562
mar-03 32.016 60.015
abr-03 12.474 64.815
may-03 14.629 72.388
jun-03 10.156 65.800
jul-03 58.290 38.500
ago-03 48.034 48.832
sep-03 43.815 139.120
oct-03 10.158 113.228
nov-03 29.551 75.720
dic-03 14.215 147.889

Fuente. Informes de Produccion 2003

Figura 7. Compras de materia prima para pasta de pollo 2003
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Tabla 3. Compras de materia prima de pasta de pollo 2004

Kg. De Materia prima Kg. De Materia prima
Fecha | para p/pollo(Huesudo) | para p/pollo (Carnudo)
ene-04 19.040 87.632
feb-04 10.665 92.681
mar-04 33.767 39.267
abr-04 32.014 47.020
may-04 41.673 48.864
jun-04 43.762 70.689
jul-04 10.001 91.313
ago-04 71.842 95.100
sep-04 83.544 63.317
oct-04 39.059 25.207
nov-04 27.667 38.084
dic-04 45.359 113.058

Fuente Informes de Produccion 2004

Figura 8. Compras de materia prima de pasta de pollo 2004
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Para las compras de material para pasta de pollo se puede ver la diferencia entre los
volumenes manejados en los dos afios analizados, ésta es una consecuencia normal del
crecimiento de la clientela que consume éste tipo de producto. Se manejan unas compras
totales entre material carnudo y material huesudo que fluctian entre 170 y 100 toneladas
mensuales.

En el total del material de hueso de pollo adquirido en los dos afos bajo estudio (pechuga,
rabadilla), se presenta en mayor porcentaje del material carnudo frente al material huesudo,
pero de la combinacién de los dos se ha obtenido histéricamente una produccion de pasta de

pollo un poco inferior a las 150 toneladas mensuales.

Hay algunos meses que presentan grandes variaciones, esto se presenta por la sobre oferta de
materiales para la pasta en el mercado, debido a situaciones en que las grandes avicolas de la

region presentan una gran reduccion de sus ventas y se ven en la obligacion de acumular las
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presas en sus inventarios durante largos periodos de tiempo; Esto obliga a Unikert igualmente
a inflar sus inventarios de materiales para pasta de pollo por acceder a una reduccién en los

costos de material.

En los meses que anteceden la temporada de diciembre también se presenta un cambio en los
volumenes manejados, esta tendencia se produce debido a que las empresas avicolas, para
esta época del afio tienen inflados sus inventarios, y una forma de reducir estos niveles de
stock es saliendo al mercado a ofrecerlos a un precios menor comparado con los precios del

resto del afio.

= Ventas de pasta de pollo

Tabla 4. Ventas de pasta de pollo 2003 y 2004

Fecha | Kg. de pasta vendidos | Fecha | Kg. de pasta vendidos
ene-03 168.070 ene-04 136.485
feb-03 121.908 feb-04 103.815
mar-03 129.600 mar-04 192.272
abr-03 115.680 abr-04 162.210
may-03 221.764 may-04 133.784
jun-03 188.217 jun-04 147.132
jul-03 144.530 jul-04 92.900
ago-03 125.285 ago-04 87.585
sep-03 109.030 sep-04 60.785
oct-03 150.884 oct-04 241.921
nov-03 122.390 nov-04 129.018
dic-03 144.907 dic-04 84.495

Fuente. Informes de Produccién 2003 y 2004

Figura 9. Venta de pasta de pollo 2003
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En el volumen de venta de pasta de pollo se puede ver claramente que los primeros meses del
afno las cantidades adquiridas por los clientes son reducidas, aunque estables. En el 2003 se
evidencié un volumen de ventas con tendencia constante, que fluctia entre 150 y 115
toneladas mensuales, teniendo su punto mas alto a mitad de afio y estabilizandose

posteriormente.

Figura 10. Ventas de pasta de pollo 2004
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Para el afio 2004, la venta de pasta oscil6 exageradamente y nunca encontré estabilidad. Se
presenté una tendencia a la baja en el volumen vendido en la mitad de afio, y después de esto
un pico que se puede entender como la salida del inventario que venia desde mitad de afio. En
éste afio, la cantidad minima vendida en un mes fue de 60 ton., mientras que en el mes en que
mas Kg. fueron vendidos esta cantidad supero6 las 240 ton.

Estos datos ayudan a comprender el volumen manejado en la cadena de frio de la pasta de
pollo y son los que definen las capacidades de las areas que intervienen en ella, por ésta razén
es necesario que la gestiéon logistica base sus decisiones en las tendencias presentadas
histéricamente; Y aunque el negocio de la pasta de pollo se haya visto decaido en los ultimos
meses, se espera un fortalecimiento del mercado con los tratados de libre comercio que se

avecinan.

2.9.2 Volumenes manejados en las lineas de emulsién de res y cerdo

Para el caso de las emulsiones el proceso productivo tiene varios aspectos representativos que
definen los volumenes de la operacion, en primer lugar, la formulacién utilizada para la
obtencién de las emulsiones contiene cantidades de las dos materias primas que se adquieren,

solo cambian sus porcentajes dentro de la férmula.
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Es decir, para obtener emulsion de res se utiliza cartilago de res en mayor proporcién que la
utilizada de cuero de cerdo; Y para la obtencion de emulsion de cerdo, el porcentaje de cuero

de cerdo es mayor que el del cartilago de res en cada lote de produccién.

Otro aspecto a tener en cuenta es que en el proceso de elaboracion de las emulsiones hay dos
factores determinantes que son la temperatura y la humedad, es por ésta razén que son
agregados en el proceso una cantidad de hielo y otra de agua; La suma de éstas cantidades
debe ser exactamente igual a la del material carnico adicionado en el proceso, lo que garantiza

una emulsién estandar en textura, color, olor y sabor.

Esta situacion hace que se obtenga un rendimiento favorable, es decir para obtener un kilo de
emulsion de cerdo se necesitan 500 gr. de material carnico, entre cartilago de res y cuero de
cerdo, y los otros 500 gr. son de hielo y agua. Las anteriores son las particularidades que
definen los volumenes de operacion para las dos emulsiones fabricadas en Unikert de

Colombia y que deben ser tenidas en cuenta en el momento de su estudio.

Los datos historicos para las emulsiones de res y cerdo solo estan disponibles para el afio
2004, ésta situacion genera un gran inconveniente a la hora de evaluar las cantidades
manejadas de estos productos en la empresa, ya que no se tiene ningun punto de comparacion
entre anos, y una tendencia que se halla presentado en el 2004 podria no ser la tendencia que
se presente en los afos anteriores o siguientes. Sin embargo se analizaran los datos

recopilados y se obtendran conclusiones sobre el volumen de la operacion.

= Compras de materia prima para emulsiones

Tabla 5. Compras de materia prima para emulsiones

Kg. De Materia prima | Kg. De Materia prima

Fecha cartilago cuero de cerdo
ene-04 19.018 32.156
feb-04 27.838 36.014
mar-04 30.874 12.193
abr-04 37.201 22.386
may-04 44.479 71.483
jun-04 24.082 18.854
jul-04 37.893 4.518
ago-04 32.254 62
sep-04 32.858 1.059
oct-04 41.441 3.540
nov-04 29.846 6.640
dic-04 34.018 2.359

Fuente. Informes de Produccion 2004
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Figura 11. Compras de materia prima para emulsiones 2004
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Para estudiar el volumen de compra de materias primas utilizadas en la fabricacion de las
emulsiones, las cantidades adquiridas de cartilago de res y de cuero de cerdo se deben
analizar conjuntamente, ya que las dos clases de materiales son utilizadas en las dos
emulsiones, de acuerdo a la formulacidon establecida. La combinacién de las cantidades de
cartilago y cuero de cerdo es constante y tiene un valor aproximado de 50 ton. Existen algunos
picos en éstas compras, estos se presentaron debido a la importacion de material que el

mercado nacional no fue capaz de suplir.

Por otra parte, la consecucion del cartilago de res es mas facil y presenta una tendencia hacia
un lento incremento en las cantidades, mientras que para la piel de cerdo se ve una tendencia
hacia la disminucion en su volumen debido a que en los Ultimos seis meses se presentd una

escasez de piel de cerdo en el mercado nacional, lo que obligd a importar el material.

La cantidad promedio de cartilago adquirido por la empresa en el ultimo afio es
aproximadamente 35 ton., mientras que para la cantidad de cuero de cerdo no seria
conveniente utilizar una medida de tendencia como la media, ya que éste valor no es
representativo de lo que realmente sucedié con la adquisicion del material, el cual presenta

grandes variaciones a lo largo del afo.

= Ventas de emulsiones de res y cerdo

La siguiente tabla corresponde a las ventas de emulsion de res que tuvo la empresa en el
ultimo afio, las ventas contemplan los clientes que manejan volimenes de pedido grandes y
también se incluyen los clientes que presentan una mayor frecuencia en sus pedidos pero con

menos volumen.
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La venta de emulsién de res presenta una tendencia hacia la baja en los ultimos meses del
2004, y aunque en el primer trimestre del afio su comportamiento es aceptable, a medida que

fue transcurriendo el afio el volumen de ventas bajo de un valor promedio de 50 ton. a 30 ton.

Tabla 6. Ventas de emulsion de res 2004

Fecha Kg. de er'nulsic’m
vendidos
ene-04 41.100
feb-04 43.003
mar-04 79.560
abr-04 34.950
may-04 42.232
jun-04 16.926
jul-04 19.001
ago-04 28.500
sep-04 34.545
oct-04 43.730
nov-04 23.430
dic-04 26.843

Fuente. Informes de Produccion 2004

Figura 12. Ventas emulsién de res 2004
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Una vez transcurridos los primeros seis meses del afio y con una reduccién considerable en el
volumen, se evidencié un intento por recuperar las cantidades de venta de los primeros meses,
pero se estanco en el final del afo.

Las ventas de emulsion de cerdo también presentaron una baja considerable, ya que pasaron
de un valor promedio de 120 ton. en los primeros meses del afio a un valor de aproximado de
60 ton. por mes a final de afio. Una causa de la reduccién en el volumen vendido fue la

dificultad presentada en esa misma época para la consecucion de piel de cerdo.
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La tabla 7 corresponde a las ventas de emulsidon de cerdo que tuvo la empresa en el ultimo
afo:

Tabla 7. Ventas de emulsiéon de cerdo 2004

Kg. Emulsion

AT vendidos
ene-04 118.755
feb-04 80.625
mar-04 163.150
abr-04 139.545
may-04 105.660
jun-04 39.485
jul-04 64.050
ago-04 24.250
sep-04 55.461
oct-04 113.902
nov-04 39.165
dic-04 25.095

Fuente. Informes de Produccion 2004

Al no tener un comparativo que establecer con otro afio es imposible definir una tendencia, ya

que Unicamente se tiene un valor por mes que pueden corresponder a datos extremos.

Figura 13. Ventas emulsién de cerdo 2004
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En general, las cantidades vendidas de emulsiones de res y cerdo han disminuido
considerablemente, y la causa principal de la reduccién fue que el mayor cliente de las
emulsiones (Grupo Noel conformado por Zenu, Ricarondo, Suizo y F. Continental) disminuyo6 el

consumo de emulsiones.

Se esta intentando contrarrestar ésta pérdida de clientes grandes y que consumian voliumenes

considerables de las dos emulsiones y el Departamento Comercial de la compafia ha
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reenfocado su poder de ventas hacia las salsamentarias pequefas, que anteriormente habian

sido ignoradas como clientes.

2.10 EVALUACION DEL VOLUMEN MANEJADO

Evidentemente se ha presentado una disminuciéon en los volimenes manejados de pasta de
pollo y emulsiones de res y cerdo, ya que sus comportamientos presentan tendencias a la baja
comparando los dos afios analizados para la pasta de pollo y entre los meses de un mismo ano

para las emulsiones.

Los datos anteriormente analizados para cada una de las lineas de producto que posee
Unikert, revelan los volumenes que debe manejar la cadena logistica durante todas sus etapas,

y para los cuales se deben garantizar las condiciones higiénicas y sanitarias respectivas.

Para el caso de las cantidades manejadas en la pasta de pollo pueden evidenciarse volumenes
de compras de materias primas que oscilan entre 70.000 Kg. y 160.000 Kg. de acuerdo a la
época del ano y a las caracteristicas de extraccion de los materiales que han sido adquiridos.
En los primeros meses del afio las ventas de pasta de pollo tienen un valor promedio aprox. de

130.000 Kg., mientras que en la segunda parte del afio oscilan entre 100.000Kg. y 160.000 Kg.

En cuanto a emulsiones de res y cerdo, las cantidades manejadas dentro de la cadena
dependen en gran parte de la disponibilidad de materias primas en el mercado, ya que son
materiales de dificil consecucion. EI comportamiento de las compras de cartilago de res es
menos fluctuante que el comportamiento del cuero de cerdo, sin embargo establecer los
volumenes que maneja la cadena de Unikert en esta clase de materia prima no seria
conveniente de acuerdo con la variacion presentada. Las ventas mensuales de las emulsiones
se comportan mas estables, con valores promedio aprox. de 40.000 Kg. para la emulsion de

resy de 80.000 Kg. para la emulsién de cerdo.

Las cantidades anteriormente presentadas, definen las capacidades que debe tener cada una
de las etapas de la cadena logistica de Unikert, ya que son estos voliumenes los que deben

fluir a través del espacio comprendido entre los proveedores y las salsamentarias clientes.
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Capitulo 3

MARCO TEORICO

3.1 GESTION DE PROCESOS

La Gestion de Procesos, considera que la organizacion es un sistema ordenado de procesos y
subprocesos, que interactian entre si, y tienen como fin la satisfaccion de las necesidades del
cliente. Esta metodologia de analisis, es aplicada en las organizaciones para establecer en que
procesos no se estan obteniendo los resultados esperados y para proceder instantaneamente
a mejoéralos o redisefiar sus procedimientos. Igualmente, con la aplicaciéon de la metodologia,
salen a relucir las areas criticas que segun su desempefio hacen posible la aplicacién de
planes de mejora continua, y asi poder lograr las metas planteadas por la alta direccion de las

organizaciones.

3.1.1. Enfoque por procesos

Figura 14. Enfoque por procesos

[~ Entradas al Procesos [ Salidas del
| proceso Estratégicos | proceso

Procesos
operativos

Procesos
de apoyo

Segun Zaratiegui3, la metodologia esta apoyada en dos afirmaciones, la primera de ellas se
refiere a que desde el punto de vista interno, cada proceso es propenso a mejoras (algun

detalle o secuencia) que beneficien su desempefio y hagan mas productiva la operacion.

3 Zaratiegui J. Gestion por procesos: Su papel e importancia en la empresa
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La segunda afirmacién contempla la necesidad que tienen los procesos de ser flexibles y
adaptarse a los cambios del entorno en el cual se desenvuelven. Estas son las dos principales
razones por las que una empresa se veria obligada a cambiar sus procesos, productos o

métodos de trabajo.

= Clasificacion de los procesos
En el mismo trabajo mencionado anteriormente, Zaratiegui propone una clasificacion de los
procesos de acuerdo a la ubicaciéon dentro de la estructura organizativa donde se desarrollan,

de acuerdo con esto se describen asi:

Estratégicos: procesos destinados a definir y controlar las metas de la empresa, sus
politicas y estrategias. Estos procesos son gestionados directamente por la alta direccién

en conjunto.

Operativos: procesos destinados a llevar a cabo las acciones que permiten desarrollar las
politicas y estrategias definidas para la empresa para dar servicio a los clientes. De estos
procesos se encargan los directores funcionales, que deben contar con la cooperacion de

los otros directores y de sus equipos humanos.

De apoyo: procesos no directamente ligados a las acciones de desarrollo de las politicas,

pero cuyo rendimiento influye directamente en el nivel de los procesos operativos.

= Caracterizacion de procesos

En esta etapa, es necesaria la comprension de los procesos, con el objeto de identificar y
establecer claramente el tipo de interrelacion entre ellos. Para alcanzar lo anteriormente
planteado, es necesario definir el objetivo de cada procedimiento, sefalar los procesos criticos,

establecer los clientes de cada proceso y evaluar su desempefio actual.

= Andlisis de procesos
Una vez comprendidas las particularidades de cada proceso, es necesario establecer cuales de
ellos son propensos a mejoras, estas mejoras se deben ver reflejadas en un aumento del valor

que el cliente percibe cada vez que adquiere un producto.

Para encontrar los procesos a corregir, se deben determinar los procesos causantes de
entorpecer el funcionamiento de las demdas operaciones al interior de la empresa; Igualmente
se deben identificar los procesos que distancian a la organizacién de su objetivo final, y los

procesos vulnerables a cambios en sus procedimientos y tecnologias.
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= Mejoramiento de procesos

Figura 15. Método sistematico de mejora de procesos (Kaoru Ishikawa)
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Fuente. Zaratiegui J. Gestion por procesos: Su papel e importancia en la empresa

Segun el método sistematico de mejoras formulado por Ishikawa (Ver Figura 15), el
mejoramiento final de los procesos a parte de seguir las etapas antes mencionadas para la
gestion por procesos, establece dos etapas fundamentales que apoyan el programa de
mejoras. En estas etapas se busca documentar las mejoras que fueron exitosamente
implantadas, e igualmente hacer un seguimiento de los resultados que se obtienen con el

programa.

3.2 GENERALIDADES DE LA LOGISTICA

Debido a que se ha llegado al limite de eficiencia en los procesos de producciéon y mercadeo,
se ha visto la necesidad de generar ventajas competitivas en otras areas de las
organizaciones que anteriormente estaban olvidadas, es por esta razén que se han empezado
a encaminar los esfuerzos de las companias en mejorar los procesos logisticos que soportan
sus operaciones productivas, y con ello establecer ventajas de competitividad que la
produccioén y el mercadeo ya no estan en capacidad de proporcionar. La logistica empresarial
ha sido definida innumerables veces, cada autor incluye conceptos nuevos y mas areas que
incumben a ésta; por lo tanto seria indtil tratar de encontrar una definicién exacta y que agrade

a los estudiosos en el tema.
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Para éste proyecto se tomé la siguiente definicion, como soporte del andlisis realizado al
interior de la empresa. Segun el Council Logistic of Managment, la operacion logistica es:“El
proceso de planificar, implementar y controlar el flujo y almacenamiento de materias primas,
productos semielaborados o terminados y de manejar la informacién relacionada con ese
proceso, desde el lugar de origen hasta el lugar de consumo, con el propésito de satisfacer en

forma adecuada los requerimientos de los clientes”.*

De esta definicion se puede entender que actualmente la logistica es la encargada de la
administracién de los recursos que la empresa posee para llevar al cliente un producto con las
caracteristicas requeridas. Cada etapa de este proceso es critica, y si alguna de ellas
falla, toda la cadena y los esfuerzos invertidos en etapas anteriores habran sido inutiles,
ocasionando la pérdida de recursos econémicos y humanos para la organizacion al igual que la

insatisfaccion del cliente.

Las operaciones logisticas se pueden complicar cuando es necesario mantener una cadena de
frio a lo largo del proceso, ésta demanda especial la tienen las empresas que se desempenan
en la manipulacién de carnicos y en general las dedicadas al comercio de alimentos
perecederos. El control técnico y sanitario de los alimentos y productos alimentarios que
normalmente precisan de una temperatura de congelacioén para su conservacion ha de hacerse
extensivo a las operaciones de toda la cadena de suministro, de forma que desde el origen
hasta el momento final de su consumo conserve las cualidades que le son inherentes. Para ello
se requiere establecer las pautas que garanticen el correcto tratamiento del producto en todas
las etapas logisticas asi como la organizacion que debe darse entre Proveedores, Clientes y
Operadores Logisticos.

El factor determinante en la logistica de frio es la temperatura en las operaciones del
abastecimiento, transporte y almacenamiento y el mantener estas condiciones controladas
durante todo el proceso requiere un tratamiento y tecnologia especiales, ademas de una
considerable inversién. Segun Navas, Conseguir el equilibrio que permita alcanzar unos
resultados rentables es la clave para las empresas que precisan de este tipo de servicio

logistico y para los operadores que lo ofrecen” °,

Los almacenes no son como los convencionales, son grandes camaras frigorificas, en las
que los productos deben ubicarse de una forma concreta. En cuanto al personal que
manipula la mercancia, éste tiene que estar capacitado en el manejo de frio y llevar los trajes

adecuados.

* Definicion tomada del Council of Logistic Managment

® Navas M. (2001). ” Tecnologia e inversion, claves en la logistica del frio”. Revista Logicel.
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Finalmente, los camiones también son especiales, llevan un remolque frigorifico que es el
doble de costoso que un remolque de temperatura ambiente. Ademas, influye si es isotérmico

para refrigerados o si es frigorifico para alimentos congelados.
La operacion inicial que se maneja en la logistica de la cadena de frio para materiales carnicos
es el Abastecimiento. En donde son adquiridos los materiales necesarios para los procesos

productivos de la empresa.

Figura 16. Cadena logistica de frio de productos congelados

CADENA DE FRIO DE PRODUCTOS CONGELADOS

¢ Y

l{i\\

Fuente. Asociacion Espafiola de Codificaciéon Comercial

Inmediatamente después de que se ha hecho el aprovisionamiento, la cadena de frio pasa a
una segunda etapa, en la cual estos insumos son transportados desde las bodegas del
proveedor hasta las bodegas de la empresa cliente. Una vez se han superado las dos primeras
etapas en la cadena logistica los materiales son recibidos en los muelles de descargue y
posteriormente almacenados en camaras frigorificas en donde se pueden mantener una
temperatura y humedad constante que garantice las caracteristicas microbiolégicas y

organolépticas necesarias para este tipo de alimentos.

Al pasar por el proceso productivo, estos salen de la empresa como producto terminado, que
debe afrontar otro transporte hasta las bodegas de los clientes. En esta operacion el tiempo es
fundamental, ya que las condiciones de temperatura que ofrece la flota refrigerada no son las
mismas que en las camaras refrigeradas, y en consecuencia de esto la duracion de la

operacion es critica.
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3.3 APROVISIONAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Cualquier empresa de manufactura, para garantizar el adecuado flujo de sus actividades, debe
adquirir del exterior los materiales necesarios para la elaboracion de sus productos. La gestion
del aprovisionamiento debe estar facultada para proveer a la organizacién de estos recursos y
dictar asi los costos de la produccién y las habilidades para la respuesta al cliente; Es éste uno
de los motivos por los cuales la administracién de la cadena de abastecimiento se ha ido

convirtiendo en un arma competitiva clave para las empresas.

Segun Monterroso, “La gestion de aprovisionamiento fue un &rea muy poco atendida en
muchas organizaciones y por lo tanto presenta un gran potencial de mejora. Muchas
compafilas que han comprendido el valor estratégico del abastecimiento no sélo han
reestructurado esta funcién, sino que han comenzado a replantearse las formas tradicionales
de las compras y su relacion con los proveedores, dando lugar a una visibn mas integradora de

la cadena de abastecimiento” °.

Este avance se ha logrado a través del establecimiento de relaciones de colaboracién entre sus
distintos actores, implementando mejoras conjuntas, y redefiniendo roles a lo largo de la
cadena. La evolucion del aprovisionamiento que se espera se produzca en los proximos afos
marcara las diferencias entre las organizaciones que adopten gestiones en las cuales las
relaciones con sus proveedores sean solidas y duraderas, dejando atras los sistemas de

compra con relaciones unicas y puntuales aplicadas tradicionalmente.

La administracion del flujo de entrada de materiales tiene ademas una influencia directa en las
actividades una empresa; por ejemplo, los retrasos en la solicitud de pedidos o en la entrega de
los proveedores afectan la continuidad del flujo de bienes y servicios, aumentando no sélo los
costos por tiempos improductivos, sino también los plazos de entrega a los clientes,
desmejorando la imagen corporativa que se ha establecido a lo largo de los afos de
funcionamiento. Asimismo, si no se cumplen las especificaciones requeridas de cantidades,
dimensiones y/o calidad de las compras solicitadas, se incurrira en mayores costos por
devoluciones, reprocesos o desperdicios, repercutiendo negativamente en el precio final del
producto y en nivel de servicio al cliente. La eleccién entre las diferentes alternativas de
adquisicién de bienes y servicios dependera, en ultima instancia, de la importancia estratégica
de los mismos.

En efecto, la relevancia de los bienes, su valor econémico, la cantidad de proveedores
calificados que existan y las caracteristicas del mercado de cada producto seran algunas de las

variables que determinaran la mejor opcion para cada empresa.

® Monterroso E. (2002).” Logistica de Produccion”.
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En conclusién, se puede afirmar que la gestion del aprovisionamiento de los recursos e
insumos necesarios para los procesos productivos ha adquirido el nivel de importancia para
establecer ventajas en los mercados en que compite cada empresa. Su manejo debe ser
acorde con los objetivos corporativos y su flexibilidad debe permitirle la adaptacién a los
cambios que se presentan en los mercados diariamente, ya que solo su capacidad de

adaptacién hara eficiente la operacion de abastecer con lo necesario a la empresa.

3.4 SISTEMAS DE TRANSPORTE

Existen varios medios de transporte por los cuales las empresas pueden movilizar las
mercancias para su operacion, los mas comunes de estos son el transporte terrestre, el
transporte aéreo, el maritimo y el férreo; Cada uno de estos cuenta con ventajas y desventajas
de acuerdo al tipo de materiales que se ha de movilizar. A continuacion se presenta una tabla
en donde son evaluados los principales factores a tener en cuenta en la eleccion del sistema
de transporte a utilizar en las companias. Esta informacién puede variar de con los volumenes
y clases de materiales transportados. Cada uno de los factores fue evaluado en los diferentes
medios de transporte asi, se asignd A al de mejor resultado, B al siguiente, hasta llegar a D que

fue el medio de transporte que presentoé la menor calificacion en determinado factor.

Tabla 8. Evaluaciéon de medios de transporte

Factor/Medio Férreo Terrestre Aéreo Maritimo
Flexibilidad Cc A B D
Cobertura C A D
Rapidez B C A D
Seguridad C D A B
Capacidad B C D A
Tipos de Carga B C D A
Frecuencia B C A D
Continuidad B C D A
Costos B C D A
Documentacién D C A B

La eleccién del medio de transporte a utilizar debe estar basada en los factores anteriormente
presentados, ya que de lo contrario se incurrira en despilfarros y sobrecostos causados por
ineficiencias en la movilizacién de la mercancia. Igualmente debe tenerse en cuenta otro tipo
de factores, como el tipo de carga a transportar, ya que cada tipo de material tiene un medio de
transporte que se adecua a sus caracteristicas fisicas y quimicas, ademas de la confiabilidad
que puede ofrecer cada medio, los tiempos de movilizacion y la facilidad del registro de la

informacion. La ubicacion de proveedores de materia prima y de clientes de producto terminado
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también hacen parte de ésta decision, pues dictaran los espacios a cubrir y el tiempo utilizado
en ellos.

Dentro del sistema de transporte terrestre existen algunas variaciones condicionadas por el
procedimiento llevado a cabo para posicionar la mercancia en su destino final. Es asi como

podemos encontrar las siguientes opciones:

Figura 17. Sistema de transporte terrestre masivo.
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El sistema masivo o unitarizado, en el cual la mercancia se transporta directamente desde el
origen hasta el destino final (o punto a punto), este se caracteriza por sus recorridos largos,
baja utilizacion de tecnologia y alto indice de accidentalidad. No se genera ningun valor en la

movilizacion y los sistemas de registro de la informacion son generalmente deficientes.
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Figura 18. Sistema de transporte terrestre semimasivo.
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El sistema semimasivo, en donde la mercancia antes de llegar a su destino final pasa por un
punto distante al cliente final, necesita una amplia planeacion para la posterior distribucion, un

control estricto en las entregas y sistemas de registro de la informacioén adecuados.

Figura 19. Sistema de transporte terrestre unitarizado.
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El sistema desunitarizado, en donde la mercancia es dividida en varias secciones que son
distribuidas independientemente. Tiene altos costos de recogida y entrega y sus
procedimientos no han sido totalmente estandarizados. Las empresas que opten por utilizar el
medio terrestre en la movilizacién de sus materias primas y productos terminados, deben elegir
entre el sistema que mas se adapte a las condiciones particulares de su operacion, pues se

obtienen resultados diferentes de acuerdo a las caracteristicas de las empresas.

Una vez ha sido escogido el medio de transporte y el sistema o variacion especifica de este, la
empresa decide si va a manejar autbnomamente la gestion del transporte de sus mercancias o
si opta por la contratacion a terceros especializados en la prestacion de servicios de transporte
de mercancia. Si la decision es tercerizar el transporte debe tenerse en cuenta algunos
aspectos para garantizar el éxito de la operacion, ya que la estrategia corporativa debe avalar
su implementacion, se debe asegurar el patrocinio de la alta direccién, igualmente hay que
considerar la calidad en el servicio para los clientes y establecer posibles planes de
contingencia. Por ultimo, la decisién debe ser respaldada por una comparacién de los costos
para cada una de las opciones.

Existen siete habilidades que deben tener las empresas prestadoras de servicios logisticos y
en especial los transportadores de carga para garantizarle a las empresas que sus materias
primas y productos terminados van a ser movilizados en 6ptimas condiciones y no seran

alteradas sus caracteristicas iniciales.

Cumplimiento: Cumplir las promesas hechas
Agilidad: Oportunidad del servicio

Flexibilidad: Capacidad de adaptacion

Visibilidad: Posibilidad de control de la operacion
Conectividad: Intercambio de comunicacion continuo
Exactitud: Proveer informacién veraz y oportuna

Responsabilidad: Responder por el éxito o fracaso del proyecto

La flota que se utiliza para el movimiento de las mercancias debe ser acorde con las
caracteristicas de estas, y contar los elementos basicos para darle un adecuado manejo
durante el transporte. Hay que tener en cuenta las facilidades modulares de los materiales a
cargar para lograr el mayor aprovechamiento de las capacidades de volumen y peso que tienen
los vehiculos; Igualmente son necesarias inversiones en tecnologia como software de ruteo
para recogidas y despachos, sistemas de control de la temperatura de la carga para
mercancias refrigeradas o congeladas y un sistema de registro de la informacién generada en

la operacién que permita el control operativo de la movilizacion.
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3.5 SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO

Segun Garavito, “El almacenaje es el conjunto de actividades que se realizan para guardar y
conservar articulos en condiciones Optimas para su utilizacién desde que son producidos hasta
que son requeridos por el usuario o el cliente” ’. Los sistemas de almacenamiento utilizados en
las empresas deben poseer las instalaciones adecuadas para el tipo de productos apilados, el
equipo de acuerdo a los volumenes, el personal con la dotaciéon requerida, y las técnicas
necesarias para recibir, almacenar, y embarcar materia prima, productos en proceso y
productos terminados, consecuentes con el flujo de produccion. Ademas, el disefio y montaje
de cualquier sistema de almacenamiento debe tener en consideracion aspectos basicos que
determinaran su funcionamiento, como las caracteristicas fisicas y quimicas del material, el

tamafo y peso, requisitos de manipulacién, facilidades de apilamiento, etc.

Esta consideracion toma fuerza debido a que, en cualquier sistema de almacenaje se causan
un gran numero de costos, por mantenimiento, manipulacién, control y obsolescencias entre
otros, pero en la operacion no se agrega ningun valor a los productos que son almacenados.

Es por ello que las inversiones que se deban hacer para el montaje del sistema de
almacenamiento deben estar estratégicamente planificadas para con esto garantizar un costo

minimo por manipulaciones.

Otros de los aspectos fundamentales a considerar en el buen manejo de un sistema de
almacenamiento son las formas de identificacion de los productos dentro de los almacenes, los
controles de calidad y el registro de toda la informacién que se genera en el mantenimiento de
material en stock. Algunas de las actividades que se encuentran bajo la gestion del

almacenamiento son:

1. Descarga de vehiculos en el muelle de recepcion de materiales.

2. Control la cantidad y la calidad del material, con relacién al pedido.

3. Eleccién de una posicion para el material.

4. Transporte del material al lugar de almacenamiento

5. Retiro del material de su lugar de almacenamiento y ponerlo a disposicién de los procesos
productivos.

6. Almacenamiento de productos terminados.

7. Agrupamiento para embarque.

8. Carga y verificacion de los vehiculos que egresan

9. Registro de la informacion generada.

" Garavito E. “Sistemas de Almacenamiento”.
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El sistema de almacenamiento tiene dos funciones primordiales: el mantenimiento de
inventarios (almacenamiento) y el manejo de mercancias. El almacenamiento se refiere a la
acumulacion, apilamiento y mantenimiento de los materiales durante ciertos periodos de tiempo
en bodegas o almacenes especialmente acondicionados de acuerdo al tipo de mercancia.

Al interior del almacén, las actividades de manipulacién de mercancia deben ser acordes con el
ritmo de produccion para el caso de la materia prima y con los despachos para el caso del
producto terminado. El manejo de mercancias incluye las actividades de carga y descarga de
materiales, y la movilizaciéon del producto a las diferentes zonas del almacén y muelles para la

preparacion de pedidos antes de su despacho.

La actividad de almacenamiento esta disefiada en base a cuatro funciones principales:

El almacenamiento, pues el deber ser de un almacén es el mantenimiento de productos y
mercancias de una forma controlada y sistematica. Asi, el almacenamiento puede ser a largo
plazo, de propdsito general o temporal. El rango de mercancias que se pueden almacenar
varia desde productos finales listos para su introducciéon en el mercado, hasta materias primas,
pasando por productos semielaborados en espera de algun ensamblaje o tratamiento posterior.
La consolidacion es otra funcién principal que define la importancia del sistema de
almacenamiento, ya que los costos causados por el uso constante del almacén o bodega han
de ser nivelados por unos costos de transporte de mercancias mas bajos, gracias al
aprovechamiento de las economias de escala. La Carga y descarga de materiales y productos
también forma parte de los aspectos relevantes de un sistema de almacenamiento, y
corresponden a la primera y la ultima operaciéon del almacenaje. La manipulacién que se le de
a las mercancias en cada uno de estos puntos define en gran parte el éxito de la operacion,
pues son vitales para mantener las caracteristicas iniciales de los materiales. Entre la carga y
descarga, las mercancias pueden sufrir varios traslados. El primero de ellos se produce desde
el punto de descarga al area de almacenamiento. Luego puede haber un movimiento al muelle
de salida o a la zona de preparacion de envios. La actividad de traslado dentro del almacén
puede llevarse a cabo por cualquiera de los diferentes tipos de equipos disponibles para el
manejo de mercancias. Este equipo varia desde las carretillas y camionetas de direccién

manual, a los sistemas de almacenamiento y recuperacion completamente automatizados.
3.6 SISTEMAS DE INFORMACION

Berenson, define un sistema de informacion como “una estructura interactiva de personas,
equipos, métodos y controles, disefiada para crear un flujo de informacion capaz de
proporcionar una base aceptable para la toma de decisiones por parte de una direccion” ¢ El

principal objetivo de la obtencién de informacion es la toma de decisiones acertadas.

® Berenson C. “Marketing de los sistemas de informacion”. (1969)
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Para obtener los datos que se necesitan, el sistema logistico puede desarrollar diversos
medios, optando desde el intercambio informal de datos, a procedimientos de recoleccion
de la informacion perfectamente establecidos y estandarizados. Un sistema de informacion
logistico (SIL) se puede dividir en tres actividades primarias: la comunicacion de los datos de
entrada, procesamiento y almacenamiento de dichos datos, y la recuperacion de la informacion
almacenada que ya ha sido procesada por los responsables del manejo de la informacién al
interior de la compafia. De esta descripcion surge la afirmacién dada por Massun en la que
comenta que “un sistema de informacion logistico puede denominarse sistema de informacion—
decision, debido a que tiene mayor alcance que un sistema de procesamiento de datos, ya que
éste hace especial énfasis en la recolecciéon de datos, almacenamiento y generacion de

informes” °.

El SIL incluye diferentes modelos de ayuda a la evaluaciéon de la eficiencia
operativa del sistema logistico, asi como procedimientos estadisticos para la manipulacion de
los datos generados. Dentro del sistema de informacion, el sistema de decisién puede ser de
dos tipos. El primero contempla los modelos matematicos y estadisticos que facilitan el analisis
de los datos. Este sistema de decision no toma las decisiones finales ni inicia ninguna accion y
se denomina sistema de ayuda a la decision. El segundo es el llamado sistema de control y es
similar al primero con la diferencia de que en éste, el ciclo de la decisidon se cierra. Esto es,
partiendo de unas reglas de decision preestablecidas, el sistema respondera a los datos del

entorno e iniciara con una decision.

Figura 20. Sistemas de Informacién Logistica
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Todos los sistemas de informacion realizan las mismas funciones basicas: transferir,
transformar y almacenar datos. La transferencia de informacién se preocupa del movimiento de
los datos a través de la red de informacion. Esta transferencia puede ser informal o
completamente estructurada, de acuerdo a las caracteristicas de la empresa. La funcién de
transformacion es una actividad de conversién de datos con el objetivo de crear una
informacion que el responsable pueda emplear en la toma de decisiones. Esta transformacioén
se realiza a dos niveles: operaciones basicas de procesamiento de datos y tratamiento
complejo de los mismos empleando técnicas matematicas y estadisticas. Por su parte, la
funcion de almacenamiento suele estar centralizada, incluyendo actividades de creacion,
recuperacion y mantenimiento de registros. El almacenamiento y la transformacion son
actividades que se desarrollan a dos niveles dentro del sistema de informacién: nivel basico de
procesamiento de datos y nivel de analisis para la ayuda a la toma de decisiones. Los SIL se
centran en tres factores: las decisiones que hay que tomar, los requerimientos del sistema de
informacion y el control sobre los sistemas de control. Una forma adecuada de disefiar un SIL,
es identificar las decisiones logisticas que se van a tomar, estructurando entonces el SIL para
que ayude en la toma de las mas importantes. A menudo, la importancia de una decision para

el objetivo del disefo del SIL se mide en funcién de la frecuencia con la que se tiene que tomar.

Figura 21. Aspectos a tener en cuenta en un SIL
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Fuente. Tendencias de los sistemas de informacion en SCM, U. de Buenos Aires

Una vez que se ha determinado cuales son las decisiones sobre las que se basa el sistema de
informacion logistico, surgen las siguientes cuestiones: ¢qué informacion debe retener el
sistema? ;En que forma?. Las respuestas a estas preguntas vienen dictadas por las

decisiones a tomar. Por ejemplo, las decisiones sobre la reposicion de los stocks requieren
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informaciéon sobre la prevision de la demanda, datos sobre costos referentes al stock,
informacioén sobre la politica de stocks y datos sobre la existencia inicial de cada producto en
los almacenes. En cuanto a los requerimientos del sistema, el SIL también debe reflejar el
impacto que tiene tanto sobre el servicio al cliente, como sobre los costos. Las diferentes
actividades del sistema se distinguen en la velocidad de transferencia y transformacion de
datos. Es obligacién evaluar la relacion velocidad — costo, debido a que la velocidad de
transmision y transferencia de datos determina el nivel de retraso de la informacion dentro del
sistema. Este factor contribuye a elevar los costos de las actividades de distribucién, ya que
con él aumenta el nivel de incertidumbre en el proceso de toma de decisiones, pero, por otro

lado la velocidad cuesta dinero.

3.7 INDICADORES DE GESTION

Segun Jesus Beltran J., “los indicadores de gestion, son factores para establecer el logro y el

cumplimiento de la misién, objetivos y metas de un determinado proceso” '

. Ilgualmente, se
pueden definir como un sistema de informacién estadistica, financiera, administrativa y
operativa que aprovechada por las directivas de una organizacién, permite tomar decisiones
acertadas y oportunas, adoptar las medidas correctivas que correspondan y controlar la

evolucién en el tiempo de las principales variables y procesos.

Las funciones que cumplen los indicadores de gestion al interior de una organizacion son:

= Apoyar y facilitar los procesos de toma de decisiones.

Controlar la evolucion en el tiempo de los principales procesos y variables.

= Racionalizar el uso de la informacion.

= Servir de base para la planificacién de la organizacion.

= Servir de base para el desarrollo de sistemas de remuneracion e incentivos.

= Servir de base para la comprension de la evolucion, situacion actual y futuro de la
organizacion.

= Evaluar la eficiencia y la eficacia de la gestion
3.7.1 Metodologia general para el establecimiento de indicadores de gestién
Existen nueve puntos claves para la implantaciéon de indicadores de gestion dentro de una

organizacién”. Estos pasos a continuacién presentados, deben ser seguidos para la

implementacion de los indicadores de gestion logistica en cualquier empresa.

191 Beltran J. Indicadores de Gestion
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1. Contar con objetivos y estrategias. Abarca aspectos como contar con objetivos claros,
precisos y cuantificables, y con las estrategias que seran utilizadas para alcanzar dichos
objetivos; De esta forma se conocera realmente cuales son los resultados que se esperan
obtener. Se entiende por cuantificar un objetivo o estrategia la accion de asignarle patrones

que permitan hacerla medible. Estos patrones son:

Atributo: Es el que identifica la meta

Escala: corresponde a las unidades de medida en que se especificara la meta.

Status: Es el valor actual de la escala, el estado inicial.

Umbral: Es valor de la escala que se desea obtener.

Horizonte: Se refiere al periodo en el cual se espera alcanzar el umbral.

Fecha de iniciacion: cuando se inicia el horizonte.

Fecha de terminacion: finalizacion del tiempo programado para el logro de la meta.

Responsable: persona que tendra a su cargo la ejecucion de la estrategia o logro de la meta.

2. Identificar factores criticos de éxito. Se debe establecer el conjunto de factores que deben

mantenerse monitoreados y bajo control para alcanzar el objetivo trazado.

3. Establecer indicadores para cada factor critico de éxito. Se refiere a construir un
indicador para cada factor clave. Eso significa que se debe precisar para cada uno su objetivo,

variables a medir y su férmula para el calculo.

4. Determinar para cada indicador: estado, umbral, y rango de gestion. Hay que
contemplar el rango de gestion, que se refiere al espacio establecido entre los valores minimo y

maximo que el indicador puede tomar.

5. Disenar la medicion. Consiste en determinar las fuentes de informacion, frecuencia de

medicion, presentacion de la informacion, asignar responsables de la recoleccioén y tabulacion.

6. Determinar recursos. Es favorable para el sistema de indicadores, que la persona que este

en contacto directo con las variables del indicador sea la que registre la medicion.
7. Medir, y ajustar el sistema. Es necesario estimar aspectos como la conveniencia del
indicador, las fuentes de informacién seleccionadas, la frecuencia en la presentacion de la

informacion y el analisis de los resultados.

8. Estandarizar y formalizar. Es el proceso de especificacion completa, documentacion,

divulgacion e inclusion entre los sistemas de operacion del negocio de los indicadores.
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9. Mantener y mejorar continuamente el sistema. Es necesario que el sistema de
indicadores de gestion tenga la flexibilidad suficiente para adaptarse a los cambios que se

presentan en el tiempo.

3.8 COSTOS LOGISTICOS

Los costos logisticos son todos los costos asociados a las funciones y actividades que manejan
el flujo de los materiales a través del proceso, hasta entregar al cliente un producto y alcanzar
su satisfaccion. Ademas de estos, también se deben tener en cuenta los costos generados por
el manejo, registro y analisis de la informacion que se produce en cada una de las actividades
que componen la logistica.

Estos costos logisticos, se causan en las actividades que tienen que ver con el abastecimiento
de materias primas necesarias para el proceso, las actividades asociadas con la conservacion
y mantenimiento de materiales y productos terminados en los almacenes, al igual que con las
relacionadas con la distribucién de los productos a los clientes. Pero en estas actividades, no
solamente se causan costos por materiales o costos indirectos, también se causan costos por
la gestion logistica, que incluye el costo del personal encargado de las actividades y de las
herramientas necesarias para ejercer el adecuado control en cada una de ellas.

Debido a que ultimamente la competencia entre empresas se ha enfocado en las capacidades
de sus sistemas logisticos para entregarle al cliente un producto oportunamente y en
condiciones adecuadas, la mayoria de las empresas estan intentando mejorar las capacidades
de sus sistemas para establecer ventajas competitivas. Pero el verdadero problema esta en
conseguir un alto nivel de servicios para los clientes a un costo razonable, ya que a medida que
aumentan las capacidades de logistica de la empresa, sus costos también sufren un

incremento.

3.8.1 Costeo basado en actividades logisticas

Figura 22. Costeo Basado en Actividades

Recursos

Actividades
Logisticas

» Objetos de costo

Fuente. Contabilidad de costos. Oscar Gémez Bravo
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Para realizar una adecuada contabilizacion de los costos que son causados por las cadenas
logisticas, es recomendable utilizar el método de costeo basado en actividades, ya que de esta
manera se obtiene un costo logistico muy cercano al que realmente se causa cada vez que un
producto de la companiia llega al muelle de un cliente y satisface sus necesidades. La filosofia
de este sistema de costeo se basa en que no son los productos los que consumen recursos,
sino las actividades, siendo estas operativas o administrativas, y sin importar si consumen

costos o gastos.
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Capitulo 4

CARACTERIZACION DE PROCESOS

LOGISTICOS BASICOS

La metodologia utilizada en el diagndstico realizado a los procesos logisticos de la empresa se
basé en la observacién directa de cada una de las operaciones y etapas por las cuales deben
movilizarse los diferentes tipos de materiales utilizados en la fabricacion de pasta de pollo y

emulsiones de res y cerdo, hasta convertirse en producto terminado apto como materia prima

para la elaboracién de productos de salsamentaria.

Figura 23. Diagnéstico general de procesos
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En primera instancia, se llevé a cabo un analisis de las caracteristicas del mercado en el que
se desenvuelve la compariia, ya que es el que definen las condiciones que debe tener la
cadena logistica de Unikert; Seguido a esto se entré de lleno en cada una de las areas de la
logistica empresarial y se recogi6 la informaciéon necesaria para comprender y poder analizar
posteriormente la actividad del flujo de los materiales que pasan a través de la logistica de la
compafia, y que comprende etapas fundamentales que hacen parte de la cadena de frio,
como lo son el abastecimiento de materiales con estandares de calidad y precios competitivos,
el transporte con condiciones de flota que garanticen productos inocuos y el almacenamiento
de materias primas y productos terminados en condiciones optimas de frio y apilamiento

acorde con las capacidades de Unikert.

En éste analisis por medio de la observacién se dio gran importancia al funcionamiento de cada
area, los procedimientos, las capacidades de operacion, los responsables del area y las
politicas internas manejadas por la compafiia; De igual forma, se tuvo en cuenta el manejo de

la informacién que se genera y registra en cada una de ellas.

4.1 ANALISIS DEL MERCADO

Mediante el siguiente analisis, se hizo una caracterizacion de los diferentes clientes que son
atendidos por la compafia, tanto compradores de pasta de pollo como compradores de
emulsiones de res y cerdo. Inicialmente se tomaron los datos sobre las ventas realizadas por el
Departamento Comercial de Unikert en los meses de octubre, noviembre y diciembre del afio
2004, y se analizaron los volumenes de compras de cada uno de los clientes y las frecuencias

con que éstas son hechas.

Aunque el nivel de servicio logistico que ofrece Unikert de Colombia S.A. no presenta ninguna
diferencia entre los clientes de pasta de pollo y los clientes de emulsiones, el autor considerd

que se tiene una mayor claridad separandolos por linea de consumo.

4.1.1 Clientes de pasta de pollo

La pasta de pollo es utilizada por las salsamentarias como un relleno carnico para los
productos embutidos que éstas producen, el % de la pasta que va dentro sus productos
depende unicamente de la formulacion escogida por las salsamentarias, es asi, como en
algunas de ellas éste porcentaje puede llegar a ser del 60%, y en otras no supera el 15% del

total de material carnico adicionado al producto.

De acuerdo con los datos histéricos sobre ventas de pasta de pollo se realizé el siguiente

analisis:
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Tabla 9. Ventas pasta de pollo oct-nov-dic de 2004

Mes Ventas
Oct 241921
Nov 129018
Dic 84495
TOTAL 455434
Octubre Noviembre Diciembre
Cliente Kg Pedidos Cliente Kg Pedidos Cliente Kg Pedidos
Continental 103055 9 Continental 38010 3 Continental 20010 2
Suizo 81255 9 Suizo 37005 3 Suizo 31866 4
Zenu 2000 4 Zenu 23038 3 Zenu 14010 3
Dann 10020 2 Colpagro 6000 1 Dann 5124 1
Brasilefia 7440 9 Bamar 5010 1 Parisienne 4230 2
Parisienne 5550 2 Brasilefia 4905 10 Klick 2460 3
Bamar 5010 1 Parisienne 4005 2 Bamar 2500 1
Hispana 2500 1 Carfrisan 1155 4 Surefia 2000 4
Carfrisan 925 5 Hispana 210 2 S. Santander 350 1
Otras 6166 14 C-alemana 60 1 C-alemana 200 2
241921 56 Otras 9620 18 Otras 1745 4
129018 48 84495 27

Fuente. Informes de producciéon 2004

En la tabla 9 se pueden observar varios aspectos relevantes de acuerdo al volumen de los
pedidos de los clientes en cada uno de los meses analizados. Existen unas pocas
salsamentarias que abarcan la mayoria del volumen de pasta de pollo vendida, mientras que

las demas consumen cantidades no tan significativas pero estables durante los meses.

Figura 24. Distribucién de ventas de pasta de pollo

Grupo 3 9%

Grupo 2 21%

Grupo 1 70%

El primer grupo que se destaca de acuerdo a los voliumenes comprados es el conformado por
Continental, Suizo y Zenu (Grupo 1), con una participacion del 70 % del total de las ventas de
pasta de pollo; Le sigue un segundo grupo conformado por Parissienne, Brasilefa, Dann y
Bamar (Grupo 2), que en conjunto alcanzan un porcentaje de 21% del total de las ventas, por
ultimo se encuentran un gran numero de salsamentarias de menor tamafio que consumen
cantidades reducidas durante cada mes (Grupo 3), éstas alcanzan un porcentaje de 9% sobre

el total de las ventas de los meses analizados (Ver Figura 24).
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Tabla 10. Kg. de pasta de pollo por despacho

Cliente Kg.ldespa_cho
Promedio
Continental 11505
Suizo 9382
Colpagro 6000
Zenu 5704
Dann 5048
Bamar 4173
Parisienne 2297
Hispana 903
Brasilefia 649
Surefa 500
S. Santander 350
Carfrisan 231
C-alemana 86
Otras 486

Igualmente se pueden obtener algunas conclusiones de acuerdo a la frecuencia con que los
clientes levantan sus érdenes de compra hacia Unikert, ya que algunos de ellos manejan
politicas de recepcion de pedidos en volumenes considerables y otros prefieren dispersar los
pedidos de acuerdo a las capacidades de su cadena logistica.

Para el analisis de la frecuencia es util definir valores de kilogramos aproximados por
despacho, de acuerdo a los volimenes comprados y numero de despachos (Ver Tabla 10). Se
puede observar, que los clientes que cuentan con una estructura logistica capaz de manejar
grandes volumenes prefieren hacer pedidos con volumenes elevados, como es el caso de
Continental, Suizo, Zenu y Colpagro, mientras que existe otro grupo de clientes que debido a la
incapacidad de su cadena logistica se ven obligados a realizar pedidos mas frecuentes pero
con volumenes inferiores, entre éstos estan C. Dann, F. Bamar y F. Parisiense. Por ultimo, se
encuentran las pequefias salsamentarias que no poseen una cadena de frio capaz de
garantizar inocuidad a volumenes considerables, y por ello deben unicamente hacer pedidos
para abastecer su produccién de maximo 2 a 3 dias.

La imagen corporativa es otro aspecto a analizar en cada uno de los clientes, ya que existen
empresas que le dan gran importancia y desean que sus consumidores adquieran una marca
en lugar de un producto, por ello se enfocan en garantizar la salubridad de sus productos y
materias primas. Por el otro lado, existen empresas que se dedican a nichos de mercado que
no le prestan tanta atencién a éstas caracteristicas de la cadena y el precio de venta es mucho
mas importante que la imagen corporativa que éstos puedan proyectan.

Dentro del grupo de empresas que se esfuerzan por mantener las condiciones de inocuidad y
calidad durante la cadena se destacan las salsamentarias del Grupo Noel (Continental, Suizo,
Zenu), éstas empresas dirigen sus esfuerzos a formar una marca reconocida en el mercado
nacional e internacional. Un segundo grupo de empresas es el que conforman organizaciones
que le dan importancia a su marca pero también desean mantener unos costos competitivos,
entre ellas se encuentran Colpagro, Dann, Bamar, Brasilefia y Parissiene.

El tercer grupo de acuerdo a la imagen corporativa que se proyecta es el conformado por

salsamentarias que manejan volimenes muy pequefios y que procuran reducir sus costos de
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produccion al maximo, sin darle gran importancia a la imagen frente a los clientes. En este

grupo se encuentran, Surefia, Carfrisan, Salsan, Hispana, entre otras.

4.1.2 Clientes de emulsiones de res y cerdo

Las emulsiones de res y de cerdo son utilizadas por las salsamentarias como agentes ligadores

y retenedores de la humedad que se adiciona a los productos, ademas éstas proveen al

embutido de una mejor mordida y también beneficia sus caracteristicas de palatividad. Los

porcentajes de las emulsiones adicionados a los productos no superan el 40 %, pero al igual

que la pasta de pollo, la cantidad adicionada depende de la formulaciéon escogida para la

elaboracion de los embutidos. De acuerdo con los datos histéricos sobre ventas de emulsiones

de res y cerdo se realiz6 el siguiente analisis:

Tabla 11. Ventas emulsiones oct-nov-dic de 2004

Fuente. Informes de produccion 2004

Mes Ventas
Oct 157632
Nov 62595
Dic 51938
TOTAL 272165
Octubre Noviembre Diciembre
Cliente Kg Pedidos Cliente Kg Pedidos Cliente Kg Pedidos
Continental 105045 9 Continental 28565 4 Continental 15033 3
Bamar 10010 2 Bamar 7875 2 Suizo 13005 2
Brasilefia 5010 1 Brasilefia 4515 1 Brasilefia 4000 1
Carfrisan 3500 7 Pimpollo P. 4020 3 Colpagro 2010 8
Pimpollo P. 3000 1 Colpagro 3450 17 Carfrisan 1560 5
Surefa 1500 2 Carfrisan 1600 3 Pimpollo P. 1500 2
Salsan 1000 2 Dann 210 1 Bamar 1005 1
Hispana 600 2 Otras 12360 37 Otras 13825 21
Colpagro 570 3 62595 68 51938 43
Otras 27397 62
157632 91

En la Tabla 11, se pueden observar los volimenes de emulsiones vendidas a cada uno de los

clientes de la compania durante el periodo de analisis; Esta tabla también ilustra el numero de

pedidos que fueron levantados por los clientes para adquirir €sos volumenes.

Figura 25. Distribucion de ventas de emulsiones
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En cuanto a las cantidades compradas, se puede decir que F. Continental es el cliente que
absorbe la mayoria de las ventas de emulsiones con un porcentaje de 45% del total vendido,
siguiendo a éste hay un grupo de clientes que compran el 27% de las ventas de emulsiones,
conformado por Bamar, Brasilefia y Suizo, mientras que el resto de clientes adquiere el 28%
del total vendido por Unikert.

Tabla 12. Kg. Emulsiones por despacho

Cliente Kg.ldespa_cho
Promedio
Continental 9290
Suizo 6503
Brasilefia 4508
Bamar 3778
Pimpollo P. 1420
Surefa 750
Salsan 500
Carfrisan 444
Hispana 300
Colpagro 215
Dann 210
Otras 447

Con relacion a las frecuencias con que son vendidas las emulsiones a cada uno de los clientes
se puede observar la misma situacion que ocurre con la pasta de pollo, ya que las companias
que tienen las capacidades logisticas altas logran hacer pedidos mucho mas voluminosos que
las que carecen de éstas, y con eso aprovechar la economia de escala presentada en el
transporte. Se destacan Continental, Suizo, Brasilefia y Bamar con volumenes por pedido altos,
un segundo grupo lo conforman Pimpollo Pereira., S. Surefia, S. Santander y Carfrisan,
mientras que los demas clientes que atienden las bodegas ubicadas en Bogotad y Medellin

manejan cantidades muy reducidas por pedido levantado.

Del anterior anadlisis se pueden obtener importantes conclusiones acerca de las relaciones
entre Unikert y sus clientes, ya que los despachos atendidos directamente desde el muelle de
la comparia se pueden diferenciar de los despachos realizados desde las bodegas de las
ciudades de Bogota y Medellin a clientes de menor tamafio. Al ser Unikert el que asume el
transporte de los productos terminados, es mas conveniente atender clientes que compren
volumenes grandes, ya que se hace un aprovechamiento de la escala, mientras que para las

compras pequefas y frecuentes no se pueda beneficiar de esta.
Los pedidos frecuentes y de volumenes pequefios exigen un eficiente funcionamiento de la

gestion logistica, ya que se debe garantizar un nivel de servicio adecuado sin importar la
cantidad vendida.
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El comun denominador de las relaciones entre Unikert y sus clientes es la inexistencia de
intercambio de la informacion, ya que su contacto es el minimo necesario para vender por parte
de Unikert y comprar por parte del cliente, pero nunca se ha llevé un paso mas alla, y la
informalidad en los procedimientos hace que se cometan errores muy costosos para ambos

lados.

Los principales inconvenientes que se presentaban con los despachos realizados a los clientes
tenian que ver con las caracteristicas de congelacién con que los productos terminados son
entregados, ya que no se reciben a una temperatura que garantice la inocuidad y esto ha
causado grandes pérdidas en los productos de los clientes. Igualmente se reciben constantes
quejas de parte de los clientes acerca de los pesos remitidos y recibidos en los muelles, y no
existen las herramientas o registros para soportar que las operaciones de Unikert fueron
realizadas correctamente, lo que hace que la compafila deba asumir responsabilidades

innecesarias.

Paralelo a estos problemas, se han recibido varias quejas sobre la inestabilidad de los
productos que vende Unikert, esta situacion se presenta debido a las dificultades del
aprovisionamiento de las materias primas utilizadas en el proceso. Mas adelante se
profundizara sobre este aspecto. El tiempo de respuesta que Unikert le da a las érdenes de
compra levantadas por los clientes depende estrictamente de las capacidades de
abastecimiento, ya que la velocidad de los procesos productivos no presenta ningun
inconveniente al contrastarla con los volimenes de producto terminado demandados por el

mercado.

4.1.3 Anadlisis de la competencia

El procesamiento de materias primas para la industria salsamentaria no es muy conocido en
Colombia, ya que el desarrollo de productos embutidos y batidos carnicos a lo largo del tiempo
no ha sido considerable y algunos de los ingredientes contindan siendo los mismos desde hace
mucho tiempo. A pesar de ello, Colombia es pionera en Suramérica en la utilizacion de
materiales emulsificados para la fabricacion de productos de salsamentaria, y aunque todavia
muchas salsamentarias no han comprendido su funcionalidad, existen otras que aprendieron a
adicionarlas a sus productos y obtuvieron los beneficios en sus productos, que fueron antes

mencionados.

Hace algunos afios, en Colombia no existian fabricas dedicadas a la produccién de
emulsiones, las empresas que las producian eran salsamentarias que apenas podian
abastecer su produccion.

Pero con la llegada de la tecnologia de emulsificacion proveniente de Europa, comenzaron los

avances en los productos de salsamentaria, mejorando su calidad y los volimenes producidos.
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Ultimamente las empresas salamentarias de mayor tecnologia han encontrado algunos
sustitutos a los productos que utilizan en su formulacion y que Unikert les vendia, es asi como
éstas empresas estan aprendiendo a incorporar las materias primas directamente al producto,
sin ser emulsionadas previamente. Pese a esto, Unikert mantiene un volumen de ventas de

emulsién aceptable gracias a sus ventas a salsamentarias de menor tamario y tecnologia.

Para el caso de la Pasta de pollo la situacion es diferente, ya que es una materia prima para
productos de salsamentaria que se conoce desde hace mucho tiempo y su incorporacién ha
venido aumentando desde que se descubrié su utilidad. En el mercado Colombiano existen un
alto numero de competidores, conformados principalmente por las grandes avicolas de
Santander y Antioquia, quienes aprovechan los subproductos de sus procesos de despresado y

fileteado de pollo para obtener asi la pasta.

Sin embargo, estas empresas se han dedicado a su “CoreBussines” y producen una cantidad
de subproductos que sus procesos de fabricacion de pasta de pollo no estan en la capacidad

de consumir, es por ésta razén que se ven obligados a salir y ofrecerlos en el mercado.

De acuerdo con lo mencionado anteriormente, muchos de los competidores en la linea de
Pasta de pollo que Unikert tiene, también son sus proveedores, situacion desfavorable para la
compafiia, ya que en cualquier momento pueden suspender la venta de los subproductos de
acuerdo a una estrategia comercial.

Pero aparte de la calidad de los productos y del servicio ofrecido, la competencia entre las
empresas que ofrecen materias primas para salsamentaria se centra en las capacidades de las
cadenas logisticas de frio, con las cuales deben establecer ventajas competitivas a un costo
razonable, y hacerle llegar al cliente un producto oportunamente y con las condiciones de

inocuidad y salubridad que se requieren.
4.2 CARACTERIZACION DEL PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

En la logistica empresarial, la funcion de abastecimiento es la encargada de suministrar los
materiales necesarios para los procesos productivos, y adquiere una importancia fundamental
en el desempefio de Unikert, condicionando sus costos productivos y la capacidad de
respuesta a los clientes. Dado que los materiales representan un porcentaje elevado del costo
de los productos (62.5% para pasta de pollo y 82% para emulsiones12), no es de extrafiar que

los altos directivos de la organizacién la consideren como fundamental.

'2 Dato suministrado por la Gerencia de Produccion de Unikert
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Figura 26. Aspectos relevantes de la Gestion de Compras
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Para Unikert de Colombia S.A., la gestién de abastecimiento desempefia un rol de gran

importancia en el éxito de la operacion de la empresa, esto se debe a la dificultad para la
consecucion de las materias primas necesarias para sus procesos productivos, ya que son
materiales calificados como subproductos de los procesos de otras empresas, haciendo que su
aprovisionamiento no sea constante en el tiempo y que la calidad de los mismos varie entre
proveedores, e incluso llegar al punto en el que materias primas de un mismo proveedor

pueden tener grandes contrastes en diferentes épocas del ano.

Es por ésta razén que un adecuado manejo del abastecimiento de materias primas garantizara
condiciones mas favorables para los procesos productivos de la empresa, ya sea estableciendo
estandares de calidad con los cuales se pueda garantizar un producto inocuo y en condiciones
Optimas para su consumo, o alcanzando una capacidad negociadora que reduzca los costos de

estos materiales y por ende los del producto final.

Dentro de los aspectos a determinar en el area de las compras de Unikert, se encuentran los
procedimientos llevados a cabo para la adquisicion de material, las funciones y tareas de los
directos responsables del area, el tipo de relaciones entabladas con proveedores, el sistema de
negociacion, las caracteristicas de calidad que debe tener la materia prima a comprar y las

politicas internas que desde la alta direcciéon de la empresa se han dictado para el manejo de

esta etapa de la logistica empresarial.
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4.2.1 Caracterizacion de las compras de la empresa
De acuerdo a las particularidades del funcionamiento del area, se pueden definir las compras

que realiza Unikert asi:

Segun la concentracion de la funcion, las compras son centralizadas, ya que las adquisiciones
se realizan desde un solo departamento y desde alli se pacta con proveedores las cantidades y

fechas en que éstos entregaran los pedidos.

Segun su filosofia de gestién, se encuentra dentro de las compras tradicionales, caracterizadas
por la existencia de multiples proveedores, relaciones a corto plazo, y un ambiente de

desconfianza basado en la conveniencia individual.

Segun el tipo de bien que adquiere, esta dentro de la compra de bienes fisicos, ya que éste tipo
de productos permite su visualizacién, prueba y control de calidad antes de que sean

adquiridos

Segun los mercados implicados, se encuentra en el sector de las compras nacionales, ya que

la produccién de materias primas e insumos esta localizada principalmente en Colombia.

Segun la naturaleza de las compras, clasifica en compras de elementos criticos, que son
aquellos esenciales para garantizar la continuidad de la produccion, ya sea por su escasez o

sus caracteristicas particulares.

Segun la frecuencia de adquisicién, se encuentran en compras recurrentes, ya que éstas se

realizan en forma constante y relativamente uniforme.

Segun los medios utilizados en las transacciones, clasifica en la via telefénica, ya que la

mayoria de las transacciones con proveedores se manejan por éste canal.

La ubicacion de la gestion de compras en cada uno de los sectores antes mencionados, define

las caracteristicas fundamentales sobre las cuales se debe guiar la gestion de compras.

4.2.2 Politicas para la gestion del abastecimiento

Una de las politicas que la empresa maneja dentro de su esquema de compras es la
relacionada con la adquisicién de materiales necesarios para las emulsiones de res y cerdo, ya
que ésta materia prima es de dificil consecucién y el mercado nacional muchas veces presenta

escasez.
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Para poder tener cierto control sobre ésta situacion las directivas de la empresa se han visto
obligadas a comprar y recoger todo el material disponible en el mercado, y con esto evitar que
los posibles competidores adquieran el cartilago de res y el cuero de cerdo y comiencen su
producciéon de emulsiones, situacion que aumentaria aun mas el desabastecimiento actual de

los materiales.

Esta politica aunque ofrece alguna proteccién para el mercado de la compafiia, también genera
costos por el mantenimiento del inventario en las condiciones de frio necesarias para garantizar

las optimas condiciones de estos materiales en los cuartos de materia prima.

En cuanto a la materia prima necesaria para la produccion de pasta de pollo, se ha optado por
mantener una combinacion entre las cantidades de material huesudo y material carnudo, ya
que aparte de que se lleva un control sobre los porcentajes de extraccion, estos dos diferentes
tipos de material también se complementan en caracteristicas fisicoquimicas, como lo son los
porcentajes de proteina, humedad, grasa, calcio y ceniza; Es asi como con la formulacién
adecuada de las dos diferentes clase de hueso de pollo, se puede obtener una pasta con
niveles aproximados a los porcentajes exigidos por el cliente para garantizar la calidad de sus

productos.

4.2.3 Procedimiento de compra
La figura 27 explica los pasos que se siguen en Unikert de Colombia S.A. para la adquisicion
de materia prima. Este proceso es ciclico y se repite cada vez que existe la necesidad de

abastecerse.

En el Anexo 3 se presenta el diagrama de flujo donde se analiza el proceso de forma particular

y permite ver la interrelacién de las actividades involucradas en el procedimiento de compra.

La gestién de abastecimiento es controlada en su totalidad por el departamento de produccion
de Unikert de Colombia S.A., éste departamento conoce sus necesidades de produccién vy
realiza la compra de las materias primas de acuerdo a los posibles volimenes de ventas.

Es responsabilidad del departamento de Produccién la consecucion de los materiales utilizados
para el proceso de fabricacion de pasta de pollo, que corresponden a los huesos que salen de
los procesos de fileteado y despresado de las avicolas.

Igualmente esta bajo su gestion las compras de todas las piezas formadas por material
cartilaginoso que pertenezca al endoesqueleto de la res, y que son necesarias para la
elaboracién de las emulsiones. Esta clase de materia prima ha tomado diferentes nombres de
acuerdo a la region del pais en la que se encuentre. El otro material indispensable para la
fabricacion de la emulsiones es el cuero o piel de cerdo, que se obtiene en el momento del

desposte de la canal y que es sometido a un tratamiento de pelado y flameado posterior.
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Figura 27. Diagrama general del proceso de aprovisionamiento

Evaluar las necesidades de
GERENCIA DE produccién: Constantemente, la gerencia de
PRODUCCION produccion evalua el ritmo de los procesos
productivos y sus necesidades de material, en
cuanto a cantidad, calidad y tiempo de consumo.

Evaluar
necesidades de Revision continua de inventarios: La gerencia de
produccion produccién diariamente revisa las cantidades
almacenadas en los cuartos frios de cada una de

las materias primas utiliadas en los procesos
productivos de la compaiiia.

Revision continua

> X Decision de compra: Cuando se evidencia un posible
de inventarios

desabastecimiento, de acuerdo al ritmo que lleva
la produccion y a la evaluacion continua de los
niveles del inventario, los responsables de la
gestion del abastecimiento toman la decision de
adquirir una cantidad de materiales con
caracteristicas especificas.

Decision de

compra

Busqueda del material: Se comienza por buscar el
proveedor adecuado para la clase de material a
adquirir, ya sea hueso de pollo, cartilago de res o
cuero de cerdo. Esta busqueda se lleva a cabo a
partir de una base de datos que contiene los
proveedores y sus particularidades.

Busqueda del
material

Sistema de compra: Via telefonica, el jefe de
compras carnicas o el gerente de produccion
contactan al proveedor escogido para el
abastecimiento y pactan precios, las cantidades a
despachar y fecha del despacho que debe tener el
pedido para evitar trastornos en la produccion.

Sistema de compra

Seguimiento al pedido: Teniendo como base las
caracteristicas del pedido inicialmente pactadas, se
revisan las condiciones del despacho del proveedor
una vez el material se encuentra en el muelle de
Unikert. En este momento se verifican parametros
de aceptacion y concordancia del pedido.

Seguimiento al
pedido

El mercado nacional maneja el volumen suficiente para proveer a las empresas de cartilago de
res, pero en el caso del cuero de cerdo la situacion es diferente, su consecucion es complicada
y se ha llegado al punto de tener que importarla desde Canada o Chile.

La compania cuenta con dos bodegas que sirven de centro de acopio para la materia prima,
se encuentran ubicadas en las ciudades de Bogota y Medellin, en donde se almacenan los
materiales por pequefnos espacios de tiempo, esperando a ser despachados a Bucaramanga.
Estas bodegas cuentan con cuartos de refrigeracion y basculas de pesaje, lo que facilita su

labor de acopio.
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4.2.4 Responsables del area

Al interior de la compafia existe un cargo denominado Jefe de compras carnicas (Ver detalle
de funciones en Anexo 4), sobre ésta persona recae parte de la responsabilidad del
abastecimiento para la fabricacion de los productos, al igual que de la constante consecucion
de proveedores. Este cargo también tiene como responsabilidad el manejo de la mercancia
que se encuentra almacenada en las bodegas que tiene la empresa en las ciudades de Bogota
y Medellin. Otro cargo responsable del aprovisionamiento en Unikert es el del Gerente de
produccion, ya que esta persona es quien toma la decisiéon sobre adquisicion de material; Para
esto, analiza el inventario diario de todas las materias primas y conociendo sus necesidades de
produccién y la formulacion utilizada por el jefe de produccion, toma la decision sobre la

compra a proveedores de materia prima.

4.2.5 Proveedores de materia prima
El siguiente es el listado de los proveedores que suplen a Unikert de materia prima para su
proceso, ademas del nombre comercial se encuentran también en la tabla la ciudad de

operacion y la clase de materiales que ponen a disposicion de la empresa.

Tabla 13. Proveedores de Hueso de pollo

PROVEEDOR CIUDAD MATERIA PRIMA PARA P. DE POLLO
Campollo Bucaramanga Carcasas y presas de pollo
Pimpollo Bucaramanga | Bucaramanga Carcasas y presas de pollo
Pollosan Bucaramanga Carcasas y presas de pollo
Pollo Fiesta Bogoté Carcasas y presas de pollo
Super Pollo Paisa Medellin Carcasas y presas de pollo
Indupollo Cartagena Carcasas y presas de pollo
Puro Pollo Caribe Barranquilla Carcasas y presas de pollo
Pimpollo Pereira Pereira Carcasas y presas de pollo

Fuente. Gerencia de Produccion de Unikert de Colombia

Un aspecto importante a resaltar es que los proveedores de materiales utilizados para la
fabricacion de la pasta estan ubicados en Bucaramanga y su area metropolitana, debido a la
cantidad e influencia de las empresas avicolas en la regidon. Estas grandes avicolas producen
enormes cantidades de sobrantes de sus procesos y no poseen la tecnologia e infraestructura
para su procesamiento, ademas se estarian desviando de su “core bussines”, por ésta razén se
ven obligados a salir al mercado y ofrecer estos subproductos, en los cuales han quedado
pedazos de carne aptos para el consumo, y por consiguiente aptos para el proceso de
separacion, con el cual se elabora la pasta.

Los otros proveedores estan ubicados mayoritariamente en la regiéon Andina y en la costa
Caribe de Colombia, desde donde son despachados los pedidos de éste hueso una vez la

empresa los requiera.
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Tabla 14. Proveedores de cartilago de res y cuero de cerdo

PROVEEDOR CIUDAD MATERIA PRIMA PARA EMULSIONES
Proindal Bucaramanga Cartilago de res
La Sabana Bogota Cuero de cerdo importado
Cialta Bogoté Cartilago de res y cuero de cerdo nacional
Tecniagro Medellin Cartilago de res
Colanta Medellin Cartilago de res y cuero de cerdo nacional
Porcicarnes Medellin Cuero de cerdo nacional
Abolengo Medellin Cartilago de res
Casablanca Medellin Cartilago de res

Fuente. Gerencia de Produccién de Unikert de Colombia

Como se puede observar en la anterior tabla, la mayoria de los proveedores de materias
primas para emulsiones se encuentran en las ciudades de Bogota y Medellin, esto ratifica la

decisiéon que se tomo sobre la ubicacion de los centros de acopio.

Para el caso de los materiales usados en la elaboracion de las emulsiones, los proveedores
son grandes procesadoras de carne de res y cerdo, que en el momento del desposte de los
canales de carne generan cortes que no son apetecidos por los consumidores finales, lo que
hace que se acumulen y puedan ser vendidos en el mercado. Anteriormente, estos
subproductos del desposte eran ofrecidos a mercados menos rentables, como las fabricas de
harinas o sales, obviamente a un precio mas bajo que el que actualmente se paga por esos

subproductos.

Todos estos proveedores tienen caracteristicas similares en cuanto al manejo de la cadena de
frio y son reconocidos dentro del mercado alimenticio colombiano, ya que cumplen con la

legislacion sanitaria vigente para la comercializacion de esta clase de productos.

La empresa maneja otro grupo de proveedores en Bogotd y Medellin, conformado por
procesadoras de alimentos que no tienen un volumen de operaciéon considerable, y que por
esta razon ofrecen cantidades muy reducidas, que por motivos de economias de escala en el

transporte deben ser almacenadas en las bodegas de acopio antes de ser enviadas a Unikert.

4.2.6 Negociacion de materiales con proveedores

Las negociaciones con los proveedores son bastante informales, no existe un protocolo o
estandar, y se basan en el comportamiento del mercado 6 en la sobreoferta de las materias
primas. Estas negociaciones son hechas regularmente, y cada parte busca el beneficio propio;
Sin embargo se cumplen los objetivos de la compra, ya que los proveedores salen de un
subproducto de su proceso y Unikert de Colombia adquiere la materia prima necesaria para la

produccion.
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Debido a la ubicacién de los proveedores, la via telefénica es el medio mas utilizado para las
negociaciones, en donde los encargados de las compras entran a pactar las condiciones para

la compra a realizar.

Un evento que ocurre frecuentemente es el crecimiento de los inventarios de los proveedores,
que en el caso de los materiales utilizados para la fabricacion de pasta de pollo se denomina
regionalmente “empollada®, en la cual sus bodegas refrigeradas se encuentran llenas de
material, y se ven en la obligacién de salir al mercado a ofrecer estos materiales a un precio
inferior, en donde los clientes como Unikert se benefician de las economias de escala, y

buscan inventariarse para aprovechar un precio favorable para sus costos de produccion.

El analisis y comparacion de ofertas no es muy comun en el sistema de abastecimiento de
unikert, ya que los proveedores de materia prima no ofrecen cantidades constantes, lo que
obliga a la organizacién a adquirir las pocas cantidades de materiales que se puede encontrar
en el mercado y que cumplen con la legislacién sanitaria .Esta situacion dificulta la gestion del
abastecimiento, ya que hace que se maneje en sistema de compras donde las decisiones de
son tomadas dia a dia y no con una estrategia o plan especifico de acuerdo a las fluctuaciones

del mercado.

4.2.7 Caracteristicas de calidad para la materia prima

Si a los materiales comprados se les han dado condiciones adecuadas dentro de la cadena de
frio, se puede obtener una calidad constante y acorde a los requisitos del procesamiento de
materias primas para alimentos.

La calidad de las materias primas es evaluada en el momento de la recepcién en el muelle de
la empresa por el Departamento de Aseguramiento de la Calidad, que es la dependencia
encargada de juzgar si los materiales recibidos son aptos para el proceso. Nunca se evalua la
calidad en las bodegas de los proveedores o en los centros de acopio de Bogota y Medellin,
donde algunos de ellos son almacenados por ciertos periodos de tiempo. Esta situacion hace
que en las ocasiones donde se rechaza el material en el muelle de recepcion de materias
primas de Unikert, ya se haya incurrido en costos de logistica como el almacenamiento con
refrigeracion, el transporte y los trdmites necesarios para la compra de estos materiales, que

tendran que ser devueltos o remitidos a las fabricas de harinas.

El Departamento de Aseguramiento de la Calidad de Unikert, ha fijado una serie de parametros
de aceptacion (Ver Anexo 5) con los que debe cumplir cada Kg. de materia prima que se vaya
a procesar. Si alguno de los parametros evaluados en la recepcién de materia prima no es
cumplido por los materiales recibidos, se toma como causal de devolucién. Estos pardmetros

de aceptacién fisicoquimicos y organolépticos, garantizan que la compafia entrega a sus
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clientes productos inocuos, por esta razon, las empresas que aspiren a vender materias primas

a Unikert deben conocer y cumplir estos requisitos basicos.

En el Anexo 6 se hace un listado (enero, febrero, marzo) de las inconformidades causadas por
recepciones de material fuera de los parametros establecidos. En los tres meses analizados, se

contaron 19 entregas de materia prima que no cumplian con los requisitos establecidos.

4.2.8 Registro de la informacion de aprovisionamiento

Dentro del aprovisionamiento de Unikert, existe un proceso en el cual es necesario el registro
de informacion, estos requiere la existencia de un formato para realizar la orden de compra de
los materiales que se deben adquirir para satisfacer los volumenes de produccion, en él se
consignan los principales datos necesarios para realizar una transaccién de compra exitosa y

lograr tener un control sobre la operacion.

El formato no ha tenido la acogida por parte de los encargados de realizar las compras, y
simplemente lo han obviado, ignorando los beneficios que traeria el utilizarlo cada vez que se
realizara una compra o negociacion con los proveedores. (Ver Anexo 7). Esta herramienta de
control no se tiene en cuenta hoy en dia para hacer las érdenes de compra, ya que se viene
manejando un sistema informal en el cual los pedidos de materia prima son hechos via
telefénica por el gerente de produccién, unicamente se contacta al proveedor y se le indaga

sobre el tipo de material y la cantidad disponible.

De ésta forma no se tienen registros de los pedidos levantados a los proveedores, situacion
que facilita los malos entendidos y los problemas por desabastecimiento o material en
condiciones no adecuadas. Debido a ésta situacion la empresa nunca ha tenido soportes para
demostrar falencias en la gestion de abastecimiento, ocasionando en reiteradas ocasiones que

las entregas no satisfagan estandares de cumplimiento, frecuencias y requisitos de calidad.

4.2.9 Situaciones extraordinarias

Cuando por orden del Departamento de Aseguramiento de la Calidad un material es
considerado como no apto para su procesamiento o que no cumple con alguno de los
parametros de aceptacion de materias primas, se genera una devolucion al proveedor por la
cantidad correspondiente y se hace el respectivo descuento de la factura; Todo esto se
respalda con fotografias o envio de contra muestras al proveedor de ese prima. Igualmente se
envia un recordatorio de los parametros que Unikert de Colombia S.A. maneja en sus compras

de materias primas, para proximas entregas.
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Oftra situacion que se puede presentar son las diferencias de peso en el pedido, que son un
evento comun en el mercado que maneja la cadena de frio, muchas veces por mermas no
identificadas en los procesos logisticos y otras veces por diferencias entre basculas de una
empresa a otra. En Unikert de Colombia éstas diferencias son reportadas por el supervisor de
cargue y descargue, quien toma el peso real de los materiales y lo compara con la relacién de
materia prima que trae el conductor del vehiculo. Si se llega a presentar alguna diferencia que
no sea atribuible a la merma de descargue se reporta la disconformidad a la asistente de
produccion, quien genera un documento en el cual se hace el descuento respectivo de la
factura al proveedor por la diferencia de peso. Cuando las diferencias son a favor de Unikert,
se toma nota del excedente para pero no se emite ningun tipo de advertencia al proveedor ni
al departamento contable, hecho que no es recomendable, ya que se puede ver afectada la
contabilidad de los inventarios y costos de produccion de la empresa asi como la imagen ante
su proveedor. Se maneja una tolerancia en éste sentido, pero esta atada a la subjetividad del
supervisor de descargue de turno, quien decide segun la diferencia de peso, si reporta la

anormalidad o hace caso omiso a ésta.

Igualmente, la ausencia de los responsables de las compras ha causado problemas y
malentendidos en la operacién, ya que cuando éstos no se encuentran, han delegado sus
funciones de manera informal al jefe de produccién, muchas veces provocando errores en la
gestion de abastecimiento por desconocimiento de la metodologia de negociaciéon con
proveedores. El que no exista un protocolo para cuando esto ocurra, genera incertidumbre
entre los responsables, y no permite la toma de decisiones correctas, ya que la persona
encargada no ha recibido un entrenamiento en éste aspecto, no maneja una informaciéon sobre

evolucion del mercado.

4.3 CARACTERIZACION DEL PROCESO DE TRANSPORTE

El transporte, es otro proceso de logistica fundamental para el éxito de la cadena de suministro
completa, ya que es la parte de la operacién en la cual los materiales o productos terminados
salen de los cuartos de conservacion y son expuestos a cambios de temperaturas, los cuales
pueden deteriorar sus particularidades fisicoquimicas y microbioldgicas. Unas condiciones de
flota transportadora adecuadas para la clase de alimento, ya sea refrigerado o congelado,
garantizan a los consumidores productos aptos para su consumo, que han sobrepasado la
cadena de frio con las temperaturas necesarias para su desplazamiento. Cuando la operacién
de transporte no cumple con las caracteristicas requeridas puede hacer que toda la cadena
logistica de Unikert de Colombia S.A. falle.

La figura 28 muestra las generalidades del sistema de transporte utilizado por Unikert.
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Figura 28. Generalidades del sistema de transporte de Unikert

TRANSPORTE Tipo de Contrato
TERCERIZADO DE Tarifas
UNIKERT Caracteristicas de
la flota

Tipo de Carga .

Materia Prima

Producto
terminado

Proveedores Proveedores Clientes Clientes
Locales Nacionales Locales Nacionales
REGISTRO DE LA INFORMACION GENERADA .

Cada sector del mercado exige niveles de servicio diferentes y acordes a sus volumenes de

operacion, en éste punto el transporte también cobra importancia, y exige que no sea tomado a
la ligera, por que el costo del traslado de materiales de un muelle a otro puede representar gran
parte de los costos logisticos cargados al producto, y no se debe incurrir en estos cuando hay
clientes que no le valor a la forma en que fueron movilizados. Pero para los que si creen que el
transporte es fundamental en la cadena se debe hacer el mayor esfuerzo, y satisfacer sus

necesidades.

4.3.1 Funcionamiento de la gestién del transporte

Unikert de Colombia utiliza un solo medio de transporte y es el terrestre, debido a sus bajos
costos, flexibilidad y cobertura, ademas que en el pais, los transportes por otros medios no han
sido desarrollados totalmente como para hacerlos competitivos. La empresa ha optado por
contratar el transporte a un operador logistico que ofrece el servicio de transporte refrigerado,

de ésta forma se movilizan las materias primas y el producto terminado de acuerdo a los

compromisos comerciales adquiridos.

= Tercerizacién del transporte

Unikert de Colombia S.A. firmé un contrato comercial con la EPSL “Parke Comercial”; Este
contrato de prestacion de servicios de transporte en vehiculos refrigerados fijo los fletes,
compromisos y responsabilidades para cada una de las partes. Entre los mas destacados

estan:
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Los vehiculos con capacidad mayor a 10 toneladas deben ir con una carga no menor al

80% de su aforo.

Los vehiculos con capacidad entre 5 y 10 toneladas deben ir con una carga no menor al

90% de su aforo.

Los valores de los fletes se incrementaran anualmente en el mismo porcentaje del IPC del

ano inmediatamente anterior.

Para cada viaje se debe dar un anticipo que equivale al 45% del valor total del viaje, sin
importar si es ida o retorno, éste anticipo se debe cancelar un dia antes y el resto de la

factura debe cancelarse en los 25 dias siguientes a la finalizacion del viaje.

Parke comercial se compromete a utilizar los medios que sean necesarios para cumplir con
la labor contratada, ademas de atender a recomendaciones y lineamientos frente al manejo

de la mercancia que Unikert haga.

Se entiende por incumplimiento grave el desconocimiento de las solicitudes que se tengan

en la prestacion del servicio objeto del contrato.

Parke Comercial respondera ante terceros y la empresa por perjuicios que se presenten

por descuidos o mala realizacion de las funciones recomendadas.

La flota que la EPSL ofrece a Unikert de Colombia tiene las caracteristicas basicas exigidas por

la clase de productos que se transporta:

Furgones refrigerados, con los cuales se puede disminuir la temperatura del
compartimiento donde van apilados los bloques de producto terminado o materia prima, y
que garantiza que no perderan sus particularidades de salubridad. De acuerdo al analisis
de de su estado actual, se determind que algunos de ellos presentan fallos en la eficiencia

de su funcionamiento.
Cortinas plasticas en las puertas del furgdén, con las cuales se logra mantener baja la
temperatura de los productos en el momento de la carga y la descarga de los mismos. Hay

varias deterioradas por el uso frecuente.

Pisos estibados, que impiden que los bloques de materiales entren en contacto directo con

el piso y puedan adquirir cualquier clase de contaminacion.
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Tabla 15. Capacidad de la flota de Parke Comercial

CAPAC.
CANTIDAD | NOMBRE
(Ton.)
B 1 Turbo 4-5
L -
| - 1 Sencillo 10 - 11
| = 1 Sencillo + 13
-3 o o

00 oo 1 Minimula | 15-16

Ademas de estos vehiculos, la EPSL contrata los que sean necesarios para cumplir con los
compromisos adquiridos previamente con Unikert. Pese a que la flota cuenta con las
caracteristicas minimas requeridas para la operacion de transporte, le hacen falta (sistemas de
ubicacion geografica, sistemas de monitoreo de temperatura, etc.) otras que aumentarian el
control que sobre ésta operacion se tiene. Los avances en tecnologia puestos a disposicién del
transporte, han demostrado que se pueden mejorar la eficiencia de la operacién y la gestion
que sobre ésta etapa de la logistica se puede ejercer. Dentro del contrato firmado con la EPSL
se fijaron unas tarifas de fletes segun el destino de la mercancia. Como se puede observar en
la tabla 16 de fletes, el precio por Kilogramo transportado es mas alto si el origen es
Bucaramanga, ya que cuando la mercancia es transportada desde otra ciudad hasta el muelle
de Unikert se considera un “retorno”, que beneficia enormemente a Parke Comercial, ya que su

furgdn no se devuelve vacio y puede aprovechar el viaje realizado.

Tabla 16. Tarifas para destinos fuera de Bucaramanga

ORIGEN DESTINO $ POR Kg.
Bucaramanga Bogota 92
Bucaramanga Barranquilla 99
Bucaramanga Medellin 92
Bucaramanga Pereira 104

Bogota Bucaramanga 53
Barranquilla Bucaramanga 53
Medellin Bucaramanga 64
Pereira Bucaramanga 79

75



Para los recorridos que son necesarios para el transporte de producto terminado dentro del
area metropolitana de Bucaramanga, no es utilizado el transporte de Parke comercial, sino una

camioneta de estaca particular.

El duefio de esta camioneta fija un precio de acuerdo a la zona de la ciudad a la cual hay que
transportar la mercancia, y por ejemplo son diferentes las tarifas si el carro va desde el muelle
de Unikert hasta Piedecuesta o va hasta Girén o a el centro de la ciudad; Ademas estos fletes
pagados no son constantes y estan sujetos al criterio del duefio del vehiculo, situacion que

complica y dificulta el control sobre la operacion.

= Tipo de carga transportada

En el caso de las materias primas se manejan varias presentaciones, esto se debe a las
mismas particularidades del material, ya que los proveedores muchas veces no le dan la
importancia necesaria y descuidan sus empaques, embalajes y forma en la que se congela
material a transportar. Es asi como se tiene que cargar en los vehiculos materia prima con
formas irregulares, que dificultan el apilamiento de los mismos en los furgones del vehiculo
refrigerado y afectan las caracteristicas del material en un desplazamiento largo, ademas
disminuye las capacidades de transporte, ya que al no ser modulares quedan espacios sin

llenar entre el material que se encuentra dentro del vehiculo.

Para el caso de los productos terminados, se maneja una forma rectangular del material, dada
por una canastilla en el momento de la congelacién. Esta forma del material facilita el
apilamiento y la colocacién de la carga dentro del furgdén, debido a su forma modular, que

impide que haya espacios entre bloques, maximizando la capacidad del vehiculo.

En el momento en que el cliente hace su pedido, la Gerencia de de produccién se comunica
con la EPSL y hace la solicitud para un dia especifico y a una hora acordada de un carro
refrigerado, ademas éste debe tener la capacidad necesaria para cargar la totalidad del pedido.
En éste momento la EPSL le confirma la disponibilidad del carro y se llega a un acuerdo de la

hora y fecha de acuerdo a la programacion de los despachos.

= Procedimiento de transporte

En el momento en que algun proveedor tienen un volumen de materia prima suficiente, y éste
ha sido vendido a Unikert, la Gerencia de produccién informa a Parke Comercial que tiene una
cantidad de material por recoger en determinada empresa; El informe se hace via telefénica y
por ende no queda ningun registro en donde la empresa transportadora se comprometa a

recoger el material. El diagrama de flujo correspondiente se presenta en el Anexo 8.
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Figura 29. Diagrama general para transportar materia prima

Confirmacion del
pedido de Materia
Prima

Informe a la EPSL

Se define la
capacidad del
vehiculo

Confirmacién del pedido: Una vez el
pedido de materia prima es confirmado,
comienza la gestion para movilizar la carga
desde el muelle de los proveedores hasta
el emuelle de Unikert de Colombia S.A.

Informe a la Empresa Prestadora de
Servicios Logisticos: En este momento,
la gerencia de produccién informa a la
EPSL sobre el material que debe ser
movilizado y las caracteristicas del pedido.

Se define la capacidad del vehiculo: De
acuerdo a la informacion suministrada por
Unikert acerca del pedido, se establece la
capacidad adecuada que debe tener el
vehiculo que va a transportar la

mercancia.

Se pacta la fecha de recogida:
Conociendo las necesidades de los
procesos productivos, la gerencia de
produccion de la empresa fija la fecha de
recogida adecuada para evitar trastornos
en la operacion.

Se pacta fecha de
recogida

Proveedor Local: Si la materia prima
estd en Bucaramanga, inmediatamente es
transportada hacia el muelle de Unikert.

Proveedor Proveedor
Local Nacional

Proveedor nacional:Si la materia prima
se encuentra fuera de la ciudad de
Bucaramanga se tienen dos opciones de
acuerdo al volumen del pedido, la primera
es que sea transportada directo al muelle
de Unikert y la segunda es que pase un
periodo en alguna de las bodegas
esperando a completar el volumen
suficiente para ser movilizado al muelle de
recepcion de materia prima.

Bodega de
Acopio

Recepcion en muelle
de Unikert

Si la empresa es local, inmediatamente se envia un carro a cargar ésta materia prima, pero si
la empresa queda fuera de Bucaramanga, la EPSL espera a que uno de sus carros esté vacio
en la ciudad correspondiente para asi poder aprovechar el retorno con material. En el caso del
transporte de los materiales que producen las empresas en volumenes que no tienen
capacidad de almacenar, las bodegas e acopio ubicadas en Bogota y Medellin recogen éstos
materiales en los muelles de las empresas y los acumulan en sus cuartos de
refrigeracion hasta tener la cantidad suficiente como para contratar un carro con la empresa
prestadora de servicios de transporte, que los movilice hasta los muelles de Unikert en
Bucaramanga. Una vez el carro ha recogido el material en la bodega del proveedor o en la
propia, y ha realizado el viaje con la mercancia, este vehiculo se ubica en uno de los muelles

de recepciéon de materia prima, donde posteriormente sera descargado.

En el caso del producto terminado se cargan los camiones con bloques rectangulares de 15

Kg. cada uno, que van embalados por dos unidades en sacos, que son sellados posteriormente

77



en el momento del despacho. En la figura 30 se muestra el diagrama general para el
transporte del producto terminado. El diagrama de flujo correspondiente se presenta en el

Anexo 9.

Figura 30. Diagrama general para transporte de producto terminado

El cliente realiza el pedido de
producto terminado: Una vez el cliente
ha levantado la solicitud de producto
comienza la movilizacion de éste desde el
muelle de despachos de Unikert.

Confirmacion de
pedido del cliente

Informe a la Empresa Prestadora de
Servicios Logisticos: En este momento,
la gerencia de produccién informa a la
EPSL sobre el material que debe ser
movilizado y las caracteristicas del pedido
y el destino final. Ugualmente en éste
momento se dictanlas pautas necesarias
de acuerdo al nivel de servicio exigido por
el cliente.

Informe a la EPSL

Se define la
capacidad del
vehiculo Se define la capacidad del vehiculo: De
acuerdo a la informacion suministrada por
Unikert acerca del despacho de PT, se
establece la capacidad adecuada que debe
tener el vehiculo que va a transportar la
mercancia.

Se pacta fecha del
despacho

Se pacta la fecha del despacho:
Conociendo las necesidades de los
clientes, la gerencia de produccién de la
empresa fija la fecha de despacho
adecuada para evitar trastornos en la
operacion de los que han comprado.

Cliente

Cliente Local N
Nacional

Cliente Local: Si el PT debe entregarse
en Bucaramanga se contrata una
camioneta de estaca que lleva la
Bodega de mercancia hasta el muelle del cliente.

Acopio

Cliente nacional: Si el cliente esta
ubicado fuera de Bucaramanga, hay dos
[ opciones deacuerdo al volumen del pedido,
Confirmacion de la Ia_ primera es ir directo hacn_';\_el muelle_ del
L cliente y la segunda es movilizarlo hacia el
recepc_lon con el centro de acopio para su posterior
cliente despacho.

Hasta ese momento todo el procedimiento es hecho via telefénica, y no queda registro en
Unikert del compromiso de la firma transportadora. Por ésta razé6n muchas veces ha ocurrido
que se incumple con el carro previamente acordado, pero no existen los registros fisicos
suficientes como para probar el incumplimiento a la fecha y horas pactadas.

Cuando la mercancia esta lista y embalada para su envio, es cargada en el furgon del carro
que previamente ha sido refrigerado, después son cerradas sus puertas con un sello de
seguridad numerado. En el momento del descargue del material en las bodegas del cliente, es
comparado el peso remisionado con el peso recibido, para asi garantizar que el material que

salio del muelle de la empresa es el mismo que llegé al cliente.

Como se menciond anteriormente, para el transporte de los productos terminados que han sido

adquiridos por clientes en Bucaramanga o su area metropolitana se contrata una camioneta de
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estaca con carpa, que tiene una capacidad para 800 Kg. aprox. y no tiene un sistema de
refrigeracion o conservacion de la temperatura. Se ha optado por éste medio debido a que se
reducen notablemente los costos, pues un furgén de ésta capacidad y refrigerado cobraria
mucho mas que la tarifa de la camioneta, ademas el tiempo que el producto terminado se
expone a temperatura ambiente no es muy significativo y los clientes lo han aceptado. Los
residuos solidos que salen del proceso son ubicados en el basurero municipal de
Bucaramanga, lo que hace que la misma camioneta sea contratada para transportarlos; Pese a
darle una excelente limpieza y desinfeccion a la estaca de la camioneta cada vez que se
realiza un recorrido, no es muy higiénico que se transporten en el mismo carro productos
terminados y residuos del proceso, ya que se presenta contaminacion cruzada en los productos
adquiridos por los clientes.

El producto terminado puede llegar directamente a los muelles de los clientes o en algunos
casos llega a los centros de acopio de Bogota y Medellin, esto ocurre cuando los pedidos son
de varias empresas de una misma ciudad y con volumenes poco significativos para transportar,
lo que impide la contratacion de un carro exclusivo para el despacho, pues se veria aumentado
aumentaria el costo logistico de transporte cargado a cada kilogramo de producto terminado.
Una vez ha llegado la mercancia a las bodegas de acopio, se procede a distribuir las
cantidades correspondientes a cada cliente. En cada una de las bodegas se contrata un carro
refrigerado de 3 ton. de capacidad, disponible para transportar el producto terminado hacia los
muelles de los clientes que manejan un volumen reducido, de acuerdo a sus caracteristicas de
producciéon. En Bogota el carro contratado cuenta con las caracteristicas necesarias que un
vehiculo de transporte de alimentos necesita, mientras que en la bodega de Medellin, el carro
no cumple con los requisitos exigidos, ya que no posee refrigeracion adecuada para los
productos, su piso no estd completamente estibado y tampoco sus puertas tienen cortinas;
Esta situacién hace que la imagen de la empresa se vea deteriorada en cada uno de los

clientes y proveedores que visita en su distribucion.

4.3.2 Ubicacién geografica de los clientes atendidos

Unikert maneja varios clientes de volumenes no muy considerables en la zona metropolitana de
Bucaramanga, estas salsamentarias se ubican en la zona céntrica de la ciudad y los barrios
periféricos, a los cuales se puede acceder facilmente y en corto tiempo. La mayoria de éstos no
exigen condiciones de transporte 6ptimas para el tipo de producto, lo que ha causado en
algunos casos deterioros en el material despachado, debido a problemas en el que vehiculo en
que fueron transportados. En lo que va corrido del afio 2005, se contabilizaron 11 quejas que
fueron elevadas por los clientes y que el Departamento de Aseguramiento de Calidad asigné a

problemas en el transporte”.

'® Dato suministrado por el Departamento de Aseguramiento de la Calidad
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Tabla 17. Ubicacion de clientes

CLIENTE UBICACION
Salsamentaria Carfrisan Cr.82 E 27-62 La cumbre
Salsamentaria Colombo-Alemana Cl. 36 23 - 25
Salsamentaria La Hispana Cr.237-24
Salsamentaria La Surefia Cl. 113 32 — 03 La Castellana
Salsamentaria Migaher Cr.2041-44
Salsamentaria de Santander Cl.4817-17
CLIENTE CIUDAD
Salsamentaria La Brasilefa Bogota
Suizo Bogota
Klik Bogota
Zenu Medellin
Colpagro Medellin
Comestibles Dann Medellin
Frigorifico Continental Barranquilla
Salsamentaria la Parissiene | Barranquilla
Salsamentaria Bamar Cienaga
Pimpollo Pereira Pereira

Fuente. Gerencia de produccion Unikert

Estas salsamentarias manejan una imagen corporativa y por ésta razén el nivel de servicio que
debe darseles en cuanto al transporte es mas elevado que el de los pequefios clientes locales.
Los demas clientes que se atienden son de tamafio muy reducido y estan distribuidos en varias

regiones del pais;

Los principales volumenes son despachados a las ciudades de Barranquilla, Bogota y Medellin.
Ademas se atienden otros clientes en las ciudades de Bogota y Medellin a los cuales no se les
hace despacho directo debido al poco volumen manejado, el material para éstas pequefias
salsamentarias se almacena en la bodega de la ciudad respectiva y se distribuye a medida que

salen los pedidos.

= Condiciones requeridas para la entrega de un pedido
Son muy pocos los clientes que tienen horarios estrictos en sus horas de descargue para el

producto terminado. En éste sector alimenticio, lo importante es poder descargar el dia que se
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pacto la entrega, aunque en algunas ocasiones un retraso en la hora de llegada de los
vehiculos puede paralizar toda produccion de una planta dedicada a la salsamentaria.

Unikert atiende a empresas de varios tamafios y calidades en sus productos, es por ésta razén
que las exigencias en cuanto al transporte difieren entre clientes, y asi como algunas empresas
locales requieren para los productos terminados condiciones optimas de frio hay otras que no

le dan gran importancia a éste aspecto.

Para las empresas que estan fuera de Bucaramanga, las condiciones de frio exigidas son muy
estrictas, ya que un desplazamiento de varias horas sin la temperatura adecuada puede
cambiar las caracteristicas fisicoquimicas y organolépticas del producto, pudiendo afectar

notablemente la calidad de los productos de los clientes

4.3.3 Registro de Informacion de transporte

En el area de transporte se puede recopilar informaciéon proveniente de dos operaciones
diferentes, la primera se presenta en el momento en que un carro llega con materia prima para
los procesos de Unikert, y la segunda es cuando un carro es despachado de Unikert con
producto terminado para algun cliente de la compafiia (Ver Figura 31).

El formato de despachos que es revelado al encargado de la empresa de transporte todos los
dias sabado, y contiene los pedidos de la siguiente semana, especificando el dia, el cliente y la
cantidad y tipo de producto terminado a transportar. Este formato lo diligencia el Gerente de
produccion y lo remite al Jefe de produccion, al supervisor de despachos y a Parke Comercial
(Ver Anexo 10).

Figura 31. Registro de la informacion en el transporte

Registro de la informacion

Sale un vehiculo del

Llega un vehiculo al muelle de

recepcion muelle de despachos

Factura del Proveedor. Formato de despachos.

Formato Control Calidad Remisién y Factura.

Formato Control Calidad

Cuando un vehiculo refrigerado llega con materia prima para el proceso, el unico registro que
se tiene es una copia de la factura del proveedor, donde se especifica la clase de material y la
cantidad del despacho. No se tienen en cuenta las condiciones del vehiculo al ser cargado o
las caracteristicas organolépticas del material. Datos que serian de gran utilidad en el momento

del descargue en el muelle de Unikert.
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Cuando se va a realizar un despacho desde el muelle de la empresa se generan dos formatos,
uno de remision, en el que se especifican las cantidades despachadas y tiene tres copias, la
primera es con la que se va el conductor y tiene que presentar en el muelle del cliente, la
segunda es para el Departamento de Contabilidad y la tercera es la base para la posterior

actualizacion del inventario en produccion.

El formato es diligenciado por el supervisor de despachos, quien conoce las cantidades del
pedido y su destino final; En la remision, la informacién registrada sirve al cliente para
comparar la cantidad facturada con la recibida (Ver Anexo 11). El otro formato que se lleva en
el momento del transporte es una factura con cantidades y precios, que se le entrega al cliente
en el momento de la descarga del producto terminado y que sirve como soporte para el
Departamento de Contabilidad de Unikert y de los clientes. La principal diferencia entre una
remision y una factura es que en la factura se especifica el precio al que fueron vendidos los

productos terminados, mientras que en la remision no es necesario.

4.3.4 Situaciones extraordinarias

Un problema que suele presentarse frecuentemente, es la llegada de vehiculos al muelle de
recepcion de Unikert sin tener el sello de seguridad que ponen los proveedores en el momento
final de la carga; Cuando ésta situacion se ha presentado, el encargado de la cuadrilla de
cargue y descargue avisa inmediatamente a la Jefe de Aseguramiento de la calidad, quien
indaga sobre las causas de la ausencia del sello. En primera instancia, se pregunta al
conductor del vehiculo y al proveedor de la materia prima, haciendo los respectivos correctivos

sobre el procedimiento de recepcién de vehiculos en los muelles de la empresa.

Tabla 18. Recepciones en el afio 2005 sin sello de seguridad

Fecha Proveedor RP RT Fecha Proveedor RP | RT
Ene-04 Super pollo paisa X Mar-07 Campollo X
Ene-11 Casablanca X Mar-10 Campollo X
Ene-19 Bodega Bogota X Mar-14 Bodega Medellin X
Ene-24 Pollosan X | Mar-22 Abolengo X
Feb-12 Tecniagro X Mar-28 Pollosan X
Feb-14 Tecniagro X Mar-28 Pimpollo Pereira X
Feb-15 Puro pollo caribe X | Abr-03 Puro pollo caribe X
Mar-01 Colanta X | Abr-04 Bodega Bogota X
Mar-01 Abolengo X Abr-27 Bodega Medellin X

RP: Responsabilidad del proveedor
RT: Responsabilidad del transporte

Fuente. Departamento de aseguramiento de la Calidad
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Posteriormente se revisa detalladamente las caracteristicas fisicas y organolépticas de los

materiales a la vez que se contrasta el peso de la remisidén con el real recibido en el muelle.

Segun la tabla 18, suministrada por el Departamento de Aseguramiento de la Calidad, en lo
que va corrido del afno 2005 han llegado al muelle de Unikert 18 vehiculos sin el sello de
seguridad mencionado anteriormente. Del total de inconformidades, en 13 de ellas se atribuyé
la falta del sello a la omisién por parte del cliente, mientras que para las otras 5 restantes, no se
evidenciaron problemas por parte del proveedor y se asumié que la empresa transportadora
cargo un material diferente en el mismo carro y por ello realizé una descarga previa,

obligandose a retirar el sello de seguridad.

Otro problema muy comun que se ha tenido con el transporte de producto terminado es la
llegada al muelle del cliente con mercancia descongelada, ésta situacién se ha presenta
regularmente, y los clientes se quejan de que el material despachado no tiene las
caracteristicas de congelacién que deberia tener. En ese momento el Departamento de
Aseguramiento de la Calidad indaga al personal de cargue sobre las condiciones de
congelacion del material antes del despacho, en la mayoria de los casos, la cuadrilla asegura
que el material salié del muelle en perfectas condiciones, situacidon que hace que la culpa
recaiga sobre las condiciones de transporte que se le dieron al producto. Pero debido a la falta
de un registro de las condiciones de los materiales a despachar y a la inexistencia de sistemas
de monitoreo a la temperatura del furgdbn dentro del viaje nada de esto es comprobable,

entonces Unikert ha tenido que afrontar la responsabilidad en las ocasiones que esto ha

ocurrido.

4.4 CARACTERIZACION DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Entre los elementos que conforman la estructura del sistema logistico, el almacenamiento es
una de las funciones que actua en las dos etapas del flujo de materiales, el abastecimiento y la
distribucion fisica, constituyendo uno de los procesos logisticos importantes para el
funcionamiento de Unikert. Esto obliga a determinar con exactitud, la capacidad e
infraestructura de los recursos de la Organizacion, para ofrecer servicios de almacenamiento

que se reflejen en las caracteristicas de los materiales que los a clientes adquieren.

El almacenamiento esta estrechamente ligado a la conservacion de los productos y no se debe
confundir con el simple procedimiento de apilar mercancias. Los cuartos frios de Unikert
utilizados para almacenar materiales y productos terminados, deben garantizar una éptima
proteccion de estos, conservando sus caracteristicas especiales de calidad dadas en el lugar

de origen.
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Figura 32. Almacenamiento en Unikert

SISTEMA DE
ALMACENAMIENTO
[

Politicas de
Almacenamiento

Almacenamiento de
Producto terminado

Almacenamiento de
Materia Prima

[

Sistema de Capacidad de Equipos y
refrigeracion almacenamiento Herramientas

REGISTRO DE LA INFORMACION GENERADA '

Para Unikert de Colombia S.A., el tema del almacenamiento debe ser manejado

estratégicamente, ya que sus materias primas y productos terminados necesitan temperaturas
que conserven sus caracteristicas de salubridad e higiene, ademas que debe garantizarse para
estos mismos la rotacién dentro del stock y el buen manejo que se les da antes, durante y
después de la produccion. La figura 32 ilustra la forma en que se gestiona el almacenamiento
al interior de la compania, ya que se han establecido una serie de politicas y exigencias de
acuerdo a las caracteristicas del material. Igualmente se muestran los sistemas que apoyan la
manipulacién de materiales y productos terminados dentro de los almacenes, como lo son los

sistemas de refrigeracion, los equipos y herramientas y las capacidades de almacenamiento.

4.4.1 Politicas de almacenamiento

Figura 33. Almacenamiento de materia prima para pasta de pollo

— L 1 N A I R N B

1000 Kg. de MP 750 Kg. de pasta de pollo
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Como se explicd anteriormente, la extraccion promedio de los materiales utilizados en la
fabricacion de la pasta de pollo es del 75% al pasarlos por el proceso de separacion, llevado a
cabo en la SEPAMATIC. Debido a ésta particularidad del proceso, se establecié la politica de
mantener almacenado producto terminado como pasta de pollo previamente empacada, en
lugar de materia prima sin procesar, ya que el espacio necesario para almacenar 1000 Kg. de
materiales es mucho mayor que el que se requiere para mantener dentro del almacén

refrigerado 750 Kg. de productos al final del proceso (Ver Figura 33).

Para el caso de las emulsiones sucede absolutamente lo contrario que con la pasta de pollo, ya
que en éste proceso las materias primas en lugar de mermar, aumentan su peso y volumen en
casi el doble, debido a la adicion de hielo y agua necesarios para la emulsificacion. Esta
situacion ha hecho que se tome la decision de mantener la mayor parte del inventario como
materia prima y no como producto terminado, debido a que el almacenamiento de 500 Kg. de
materiales ocupa menos espacio que el de 1000 Kg. de emulsiones terminadas (Ver Figura
34).

Figura 34. Almacenamiento de materia prima para emulsiones
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1 1 1
500 Kg. de Materia prima 1000 Kg. de Emulsién
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Estas dos politicas para cada linea de producto hacen que se deban manejar estratégicamente
las capacidades asignadas al almacenamiento de materia prima y de producto terminado, y por
consiguiente, frecuentemente se deben evaluar las condiciones y espacios que corresponden a
la pasta de pollo y las emulsiones de acuerdo con la evolucién del mercado. A pesar de haber
definido éstas politicas, la direccion de la empresa no ha establecido los niveles de inventario
maximo y minimos con los que se deberia contar, tanto para materias primas como para
producto terminado y en cada una de las lineas, ésta carencia ha ocasionando desorganizacion
en la produccion y en el control que se ejerce sobre los inventarios y la operacién del

almacenamiento en los diferentes cuartos de refrigeracion.

4.4.2 Sistema de almacenamiento

Dentro del sistema de almacenamiento actual se contemplan el apilamiento en cuartos
refrigerados de materia prima que viene al proceso y también el producto final obtenido a partir
de esa materia prima.

El almacenamiento de materia prima corresponde a todas las actividades tipicas en relacion
con los procesos después de la recepcion de mercancias, bien sean procedentes de
proveedores directos, o transferencias desde los centros de acopio de Bogota o Medellin. Asi
mismo, se incluyen las devoluciones de ventas o procesos de retorno de materiales en general.
A veces a estas operaciones, que por su naturaleza tienen un caracter periodico, no se les
presta el interés que requieren desde el punto de vista de control, supeditandose muchas
veces la rapidez a la seguridad y exactitud del proceso. Sin embargo, hay que tener en cuenta
que cualquier error, omision o retraso en los procesos de entradas, repercuten en los procesos
de salida y en consecuencia en el nivel de servicio percibido por los clientes. El proceso de
almacenamiento de materias primas (Ver Figura 35), inicia cuando la cuadrilla de descargue
recibe la orden de ubicar el material que viene en el furgdn del camion que ha sido ubicado en
muelle de recepcion; Este muelle tiene una rampa que nivela el piso del camion con el del
muelle, haciendo la operacion de descargue mas eficiente. En éste momento se ubican las
estibas en el piso y se procede a apilar el material que muchas veces es irregular en ellas. Ver

diagrama de flujo en el Anexo 12.

Cuando una estiba esta completa, es decir, 700 Kg. aprox. se dispone a cubrirla con una capa
delgada de vinipelt, éste plastico forra la superficie del material estibado y evita los corrimientos
de la carga. La siguiente etapa es llevar la estiba por medio de un transpallet neumatico hasta
la bascula de piso, donde es registrado su peso. Una vez se tiene el peso de la estiba, es
introducida en el cuarto frio correspondiente, en donde el supervisor de cuartos dispone el sitio
exacto donde debe ubicarse la estiba; Muchas veces la decision esta sesgada por los espacios
disponibles dentro del cuarto, haciendo que la estiba quede en una posicidon escogida al azar o

simplemente la mas cercana a la puerta, causando los respectivos problemas en la rotacion.
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Figura 35. Diagrama general para almacenar materia prima

Ubicacién del vehiculo en el
muelle: En éste momento se
posiciona el vehiculo en el muelle de
recepcion y se informa a la cuadrilla
de descargue.

Ubicacion del vehiculo
en el muelle de
recepcion

Preparacion de
herramientas para
almacenamiento

Preparacion de herramientas: Se
alistan las estibas, el transpallet y el
vinipel de acuerdo a las cantidades a
almacenar posteriormente.

Descarga de material: La cuadrilla
dispone la materia prima en estibas
al interior del muelle de recepcion.

Descarga de material

Conformacion de la estiba: Se
arman estibas con la materia prima
de acuerdo a la cantidad maxima
que puede soportar la estiba.

Conformacion de la
estiba

Eleccién de la posicion de la
estiba: Se introduce la esiba en el
interior del cuarto refigerado y se
define que espacio va a ocupar.

Eleccion de la posicion
para la estiba

Identificacion de la materia prima:
Se codifica la estiba de acuerdo a su
procedencia y caracteristicas.

Identificacion de la
materia prima

Actualizaciéon de Inventario: Se
reajustan los valores del inventario
de acuerdo a las cantidades
recibidas en el muelle.

Actualizacion de
inventario

Las estibas reposan sobre tablones, que a su vez estan sostenidos por estructuras de
andamios metalicos. Una vez ubicadas todas las estibas correspondientes al pedido, el
supervisor de cuartos procede a marcarlas con un cartdon que identifica su procedencia y el dia
de la recepcion del material; Paso siguiente se alimenta el sistema de inventarios con las
cantidades que llegaron al muelle para su posterior revision del Jefe de produccién. Cuando el
Jefe de produccidon escoge la formulacion a utilizar en el proceso, ésta es revelada a los
operarios encargados de cuartos frios, quienes se disponen a sacar los materiales necesarios
para la formulacion. Muchas veces por pereza o por la dificultad de extraer el material del
cuarto de acuerdo a su ubicacion, no se da la rotacion adecuada a las materias primas o se

incumple con la formulacion dictada.

En el momento en que el material acaba su recorrido por el proceso y se ha convertido en
producto terminado, se dispone a la congelaciéon del mismo; Donde es almacenado en el tunel
de congelacion aproximadamente por 6 a 7 horas en canastillas de polietileno virgen. El
producto ya ha sido empacado previamente con una bolsa de calibre 1.2 que se codifica con
punzones; La codificacion consta de dos letras y dos numeros que significan el dia y el turno

exacto en que fueron producidos. Una vez el producto terminado tiene las caracteristicas de
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congelacion adecuadas, es retirado el bloque de la canastilla y ubicado en una estiba dentro

del cuarto frio dedicado al almacenamiento de los productos terminados.

La Figura 36 ilustra el procedimiento general que se lleva a cabo en Unikert de Colombia S.A.

para el almacenamiento de producto terminado. Ver diagrama de flujo en el Anexo 13.

Figura 36. Procedimiento para almacenar producto terminado

Retiro del producto
del tunel: Una vez el
producto esta
completamente
congelado se saca del
tunel de congelacion.

Retiro del producto
del tunel de
congelaciéon

Preparacion de
estibas de PT: Se
retiran los bloques de
las canastillas y son
colocados sobre una
estiba.

Preparacion de
estibas de PT

Ubicacion de la
estiba: Se posiciona la
estiba en los espacios
disponibles dentro del
cuarto frio para PT.

Ubicacion de
estibas dentro del
cuarto frio

Las dimensiones del bloque de pasta de pollo 0 emulsiones una vez han salido del proceso son
de 50 cm. de largo x 35 cm. de ancho x 8 cm. de alto, con un peso de 15 Kg.; Estas
caracteristicas de tamano y forma hacen que el bloque sea modular y facilita el apilamiento en

la estiba.

Este almacenamiento de producto terminado también es realizado al azar o en las posiciones
que estan disponibles dentro del cuarto, lo que dificulta la identificaciéon de los lotes que primero

deben salir cumpliendo con un orden de rotacion.

4.4.3 Capacidad de almacenamiento

Cuarto frio No. 1: En éste cuarto son ubicadas todas las materias primas relacionadas con
productos avicolas. Tiene una capacidad instalada de 120 ton. aunque Unicamente se han
logrado almacenar 100 en él, debido a la irregularidad de la forma de los materiales. Puede
bajar hasta una temperatura de -10 °C, garantizando la temperatura ideal para ésta clase de
materia prima. Tiene dos puertas de acceso, la primera lo comunica con el muelle de
descargue de materia prima y la segunda lo comunica con la sala de produccion (Ver Figura
37).
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Figura 37. Cuarto frio No.1

10.97

Cuarto frio No. 3: Aqui se almacena todo el material de cartilago de res adquirido. Su
capacidad de almacenamiento instalada es de 100 ton. y 66 ton. de capacidad real.
Cuarto frio No. 4: En éste cuarto se dispone la materia prima conformada por cuero o piel de

cerdo. Su capacidad de almacenamiento instalada es de 100 ton. y la real es de 66 ton.

La diferencia entre la capacidad instalada y la real de almacenamiento se debe a las
caracteristicas de dificil apilamiento que tienen los materiales almacenados en estos cuartos
frios. Las dimensiones y caracteristicas de refrigeraciéon de estos dos cuartos son muy
similares, ya que la materia prima que en estos se almacena llega congelada y hay que
mantenerla en ese estado; Por esa razén se manejan temperaturas para los cuartos de — 15
°C. Los cuartos frios No. 3 y No.4 tienen una puerta cada uno, que se encuentra a 10m y 20m

respectivamente del muelle de descargue.

Figura 38. Cuartos frios No.3 y No.4

@ 10.97 m
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Cuarto frio No. 5: Destinado al almacenamiento de los productos terminados, tanto pasta de
pollo como emulsiones de res y cerdo. Su capacidad instalada es de 150 ton. pero debido a la
falta de infraestructura para almacenar hacia lo alto se pierde capacidad y solo se ha logrado el

apilamiento de 110 Ton. de bloques de productos terminados.

Estos bloques vienen del tunel de congelacion y hay que mantenerles las condiciones de
temperatura para que no pierda la textura de materia prima congelada para salsamentaria, por
eso en el cuarto se manejan temperaturas de -8 °C a -10 °C.

El cuarto frio posee dos puertas, una da contra el pasillo de tineles que es por donde ingresan

los bloques una vez estan congelados y la otra lo comunica con el muelle de carga de producto

terminado, que es por donde se despachan los pedidos (Ver figura 39).

Figura 39. Cuarto frio No.5

Q[ s

7.5m

Cuarto frio No. 6: En éste cuarto se encuentra la maquina de hielo, que realiza la produccién
de éste, necesario para la fabricacion de las emulsiones. Ademas tiene una capacidad
instalada de 150 ton. de productos terminados pero debido al espacio ocupado por la maquina
de hielo, el hielo almacenado y la dificultad que se tiene para apilar en segundo piso y con esto
aprovechar toda la altura del cuarto solo se ha logrado almacenar 60 Ton. de productos. Este
cuarto al igual que el cuarto 5 posee dos puertas una lo comunica con el pasillo de tuneles y la

otra con el muelle de cargue de productos terminados (Ver Figura 40).
Los demas cuartos frios que posee Unikert, estan destinados al almacenamiento de otra clase

de productos que comercializa Unikert, como son el mercado de cortes finos de res y la

charcuteria francesa, pero que no hacen parte de este estudio.
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Figura 40. Cuarto frio No.6

7.6m

4.4.4 Equipos y herramientas para el almacenamiento

Para las actividades que deben realizarse en el almacenamiento, se utilizan basicamente dos
clases de equipos: las estibas y los transpallets. El sistema de estibacion de Unikert utiliza
estibas de una mezcla de polietileno virgen con polietileno reciclado (Ver Figura 41), ya que las

estibas de madera no estan permitidas por la legislacion sanitaria vigente de la industria.

Figura 41. Estibas de Polietileno

La referencia escogida para el sistema de almacenamiento de la empresa tiene las siguientes

caracteristicas:

Tabla 19. Caracteristicas de la estiba utilizada

Dimensiones (cm) 100 x 120 x 15
Peso de la estiba(Kg.) 19
Capacidad en estatica 10.000 Kg.
Capacidad en dinamica 1.000 Kg.

Uso para estibador Manual, eléctrico y montacargas

Fuente. Soliplast S.A.
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Esto significa que las estibas que se encuentran al interior de los cuartos frios y no son
movilizadas con material pueden soportar hasta una carga de 10 ton., mientras que las estibas
que transportan material al interior de los procesos productivos de la empresa solo tienen una
resistencia de 1 ton. Otra caracteristica de ésta referencia es que su dureza no disminuye con
el frio, lo que las hace ideales para el manejo y manipulacién de alimentos refrigerados y

congelados.

Figura 42. Transpallet neumatico

Para el traslado y movimiento de las estibas se tiene dos transpallets, que son equipos de
movimiento de mercancias. Su funcionamiento se basa en la neumatica para levantar las
estibas cargadas del piso y asi poder movilizarlas facilmente. Con estos aparatos se han
presentado varios inconvenientes debido al permanente deterioro en el sistema mecanico y

neumatico, causados por la humedad de los cuartos frios.

4.4.5 Sistema de refrigeracion

El sistema con el cual se logra la temperatura para los cuartos frios trabaja con amoniaco, el
cual por medio de compresores logra un estado en el cual su temperatura baja notablemente y
puede distribuirse a los cuartos frios de acuerdo sus necesidades.

Este sistema es capaz de mantener una temperatura controlada para los materiales
refrigerados y congelados, ya que tiene la capacidad para enfriar los siete cuartos frios que
posee Unikert y una gran sala de proceso en donde se manejan temperaturas de 5 °C a 10 °C,
apropiadas para el tipo de produccién. Se ha demostrado, que este método de enfriamiento es
mas eficiente que el enfriamiento por freén, que es el que comunmente se utiliza en la cadena

de frio manejada en Colombia.

La empresa tiene un sistema de monitoreo de la temperatura de los cuartos mediante un
controlador Idgico programable (PLC), en él se realiza un seguimiento de la temperatura de los

cuartos, y tiene la opcion de que puede disponerse para establecer temperaturas deseadas en
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cualquier cuarto frio o sala de proceso. Ademas permite acceder a datos histéricos del
comportamiento de la temperatura en cada uno de los cuartos de la planta, lo que hace que se
puedan detectar las causas a posibles rompimientos de la cadena de frio.

La operacion del sistema de seguimiento de temperaturas esta a cargo de un técnico de frio
que maneja los equipos y les da mantenimiento, al igual que el Jefe de producciéon que conoce
los requisitos de temperatura para cada material, ya sean refrigerados o congelados. Paralelo a
esto, cada cuarto frio tiene un visor cerca de su puerta que muestra la temperatura en tiempo
real de la parte mas caliente del cuarto por medio de un bulbo que se encuentra detras del
difusor, éste sistema facilita el control externo por parte del personal encargado del frio o por el
mismo personal operativo de la planta, quienes pueden detectar fallos e informar al personal

encargado.

Histéricamente no se habian presentado problemas con este sistema de monitoreo de la
temperatura, pero el pasado mes de enero se presentd una falla mecanica en uno de los
compresores y la temperatura del cuarto frio No. 1 bajé considerablemente, sin que los
encargados del monitoreo lo hayan detectado. Este suceso, generdé a la compania, perdidas
por aprox. 12 millones de pesos, representados en material de hueso de pollo al que se le
rompié la cadena de frio y se vieron afectadas sus caracteristicas organolépticas. Esta
situacion fue descrita para ilustrar la importancia que el monitoreo de la temperatura de los

cuartos y materiales es de vital importancia para los procesos logisticos de Unikert.

4.4.6 Registro de la informacién de almacenamiento
En ésta area de la logistica, Unikert maneja varios formatos que ayudan al control sobre lo que
entra y lo que sale de los muelles y cuartos frios. Se manejan datos de almacenamiento sobre

cantidades de materia prima y producto terminado.

Figura 43. Registro de la Informacién de almacenamiento

Registro de la informacién .

Entrada de PT a

Formato de Formato de salida

Entrada de MP de MP de cuartos tunel de
congelacion

= Formato de entrada de materia prima
No existe un formato de entrada de material que sea utilizado por los encargados de la logistica
del almacenamiento en la empresa, uUnicamente se maneja un formato por parte del

Departamento de Aseguramiento de la Calidad, donde se registran las condiciones
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organolépticas de llegada del material y de la operacion de descarga, pero este registro no es

consultado regularmente por los encargados de la gestion logistica.

= Formato de salida de materia prima de los cuartos

Cuando el material es requerido por el Jefe de produccion, los operarios encargados de los
cuartos frios se disponen a retirarlo del sitio donde se encuentra. La informacién alli recopilada
sirve como soporte para descargar los materiales utilizados en proceso del inventario general
de materias primas. En el formato se registra la hora de salida, la clase de materia prima, el
proveedor y las cantidades entregadas al proceso, también se lleva un registro del material que
fue devuelto a los cuartos frios, debido a que se acabo el turno de trabajo y no se alcanzo a
procesarlo o por cambios imprevistos en el programa de produccion.

Este formato igualmente sirve al Departamento de Aseguramiento de la Calidad para tener un
control sobre la trazabilidad que se lleva de los productos terminados (Ver Anexo 14), ya que al
presentarse algun problema en el proceso productivo de los clientes, estos pueden acceder al
lote codificado y hacer el informe sobre la particularidad. En ese momento y con el cédigo que
referencia el dia de produccién se pueden conocer las cantidades utilizadas de cada material,
al igual que el proveedor que despacho la materia prima que causé inconformismo en los
clientes. El registro de la informacion esta a cargo de los dos operarios responsables de los
cuartos frios y del supervisor de produccion, quienes son los que manejan la informacion sobre

las cantidades remitidas al proceso en cada turno laboral.

Una vez el material ha sido procesado en la sala de produccidon y se han obtenido los
productos terminados del proceso en las canastillas correspondientes, estos son enviados al
tunel de congelacion, en donde se les da a los productos un choque violento de frio que
acelera el proceso de congelacién y permite su posterior almacenamiento en los cuartos
destinados a la refrigeracién de productos terminados. En éste punto se maneja otro formato

que registra la entrada de los materiales a tuneles (Ver Anexo 15).

= Formato de despachos de PT
Cuando se retira material del cuarto frio de producto terminado y éste va a ser despachado a
los clientes, no se registra ningun dato de salida del producto del cuarto, ni cantidades ni clase

de material, lo que genera desorden vy dificulta el control que se lleva sobre los inventarios.

4.5 ANALISIS DE PROCESOS

4.5.1 Ineficiencias de la gestion de aprovisionamiento
De acuerdo a la observacion realizada en ésta etapa de la logistica de Unikert, se evidenciaron
los aspectos susceptibles a mejoras y que actualmente se manejan con ineficiencia, generando

despilfarros por una gestion no adecuada de estos.
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Un primer aspecto que presenta inconvenientes es la informalidad con la que opera el
aprovisionamiento en la empresa, y aunque ésta puede aportar a la flexibilidad de la misma,
afecta el control que se tiene sobre la operacion, ya que no existe el registro de las decisiones
tomadas por los encargados de las compras. Anteriormente ésta situacion era completamente
permisible, debido a que el volumen que se manejaba no era lo suficientemente alto como para
darle la rigidez al que el registro detallado de la informacion. Pero recientemente la compania
sufrié un crecimiento inesperado y ha llegado al punto en que las cantidades son considerables
y deberia llevarse el control que ésta operacién necesita, y asi evitar malos entendidos por falta

de respaldo fisico de los datos.

El formato en el que se deberian estar registrando los datos importantes en el momento de la
compra de materiales no se esta llevando, y su utilidad ha sido menospreciada por parte de los
encargados. Este punto es agravado por los problemas de comunicacién que existen entre los
responsables del aprovisionamiento, y que muchas veces se pagan con incrementos en los
inventarios de materiales. Pues la informacién sobre el ritmo del mercado y la produccién no
llega a todos los interesados, y se entorpece la claridad sobre las cantidades a adquirir por los

encargados de la gestion de compras.

El control de la calidad que se ejerce sobre los materiales adquiridos también debe ser
reevaluado, ya que presenta algunos inconvenientes y ocasiona trastornos en los procesos
productivos de Unikert. El tipo de materias primas que la empresa necesita para su proceso
vienen de los subproductos de las operaciones sus proveedores, lo cual hace que sea visto por
parte de ellos como un desecho o desperdicio, y no sea tratado con las condiciones de
salubridad y frio que garanticen su salubridad y las hagan aptas para su procesamiento y
posterior consumo. Otro aspecto que debe ser tenido en cuenta de acuerdo a la observacion
realizada tiene que ver con el momento en que es evaluada la calidad de las materias primas,
ya que no es el adecuado. Este inconveniente se presenta debido a que cuando un material es
calificado como fuera de parametros de aceptacion ya se le ha dado un transporte y se ha
incurrido en costos de almacenamiento y mano de obra en el descargue del material en el
muelle. Una causa de este problema es la falta de capacitacion del personal que recoge los
materiales en las bodegas de los proveedores y sin saber cargan material, que unos dias
después es devuelto. Otra causa de la falta de estandares en la calidad es el desconocimiento
de los parametros de aceptacién por parte de los mismos proveedores, que al no conocerlos

envian material que no cumple con estos.

Gran parte de los problemas de la gestion del abastecimiento son originados por la ausencia de
relaciones a largo plazo con los proveedores, lo que hace que cada transaccion sea Unica y
que no se logre un crecimiento mutuo en calidad, servicio e innovacién de productos. Las

funciones del proveedor de materias primas se acaban en el momento en que el material sale
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de su bodega, pero muy pocas veces estos llegan mas alla de éste punto. Paralelo a esto, el
intercambio de informacion entre el proveedor y Unikert es el minimo necesario para definir la
orden del pedido, lo que dificulta las relaciones gana-gana que aportarian solidez y apoyo en
ambos lados. Esto hace que las negociaciones que se sostienen entre las dos partes sean de
corto plazo y que el objetivo principal de estas sea el precio que se paga por las materias
primas, dejando en un segundo plano la calidad de las mismas y el nivel de servicio ofrecido,
ocasionando que cada vez que se desee realizar una compra se tengan que llevar a cabo el
procedimiento como si fuera la primera vez que se pactara entre las empresas, dejando de

ahorrar tiempo y esfuerzo invertidos en el proceso.

4.5.2 Ineficiencias en el sistema de transporte
De acuerdo al diagnéstico realizado y a los procedimientos con los cuales se gestiona la
movilizacion de materiales y productos terminados, se encontraron algunos focos de

ineficiencia que entorpecen el control y manejo de la logistica del transporte en Unikert.

Las relaciones con la EPSL se han visto deterioradas por incumplimientos en los compromisos
adquiridos por parte y parte, es por ésta razén que ahora no se ve a la empresa prestadora de
transporte como una aliada en la operacion si no como un proveedor de servicios como
cualquier otro, y esto ha causado desinterés por parte de la EPSL en cuanto al nivel de servicio
que ésta puede ofrecer a los clientes de Unikert.

Sucede con frecuencia que se incumplen los compromisos fijados por la EPSL en cuanto a la
disponibilidad de la flota de transporte, es asi como se pactan carros de llegada a una hora
definida, y la empresa transportadora no ubica el carro en el muelle de Unikert, que ya ha
dispuesto su cuadrilla de cargue y ha posicionado los productos en el borde del muelle. Han
ocurrido situaciones en que el retraso de los carros es tan largo que toca incurrir en horas extra
para la cuadrilla, o en otras postergar la carga y quedar mal con el cliente, ya que la

incertidumbre del cumplimiento es muy grande.

El motivo principal del problema, es que Parke Comercial asegura que el carro va a estar en las
instalaciones de la empresa sin si quiera conocer la situacion o posicion exacta del automotor,
y esto los obliga a comprometerse, mas alla del problema que pueden generar con un retraso.
Pese a esta situaciéon, cuando por algun motivo, la EPSL incumple con los compromisos
adquiridos en el contrato, deberian hacerse efectivas las poélizas que cubren los sobrecostos
causados por la infraccién, pero en muy pocas ocasiones se ha llegado al punto de sancionar a
la empresa de transporte por éstas faltas, lo maximo que se ha hecho es descontar el costo en
que incurre Unikert al contratar un camioén de otra empresa; Pero las horas extras del personal
y el deterioro de la imagen de la compafia no son asumidas como responsabilidades del

operador de servicios logisticos.
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Ademas de estas, otra causa a los problemas, es la capacidad de los vehiculos, ya que la flota
transportadora que la EPSL ofrece a Unikert no cuenta con la flexibilidad suficiente como para
atender la totalidad de los negocios que la empresa tiene; Esto se afirma debido a que en
varias ocasiones se ha negado el servicio de transporte por que la carga a despachar no tiene
la capacidad suficiente como para llenar el furgdn disponible. A veces se tiene un furgén con
capacidad para 10 Ton. y el pedido del cliente solo alcanza las 7 Ton., entonces la EPSL se
niega a hacer el transporte de la mercancia si no se le llena la capacidad del vehiculo. Esta
situacibn ha obligando a la empresa a mandar el excedente de material para el
almacenamiento en las bodegas de Medellin y Bogota, o peor aun se ha tenido que entrar a

negociar éste excedente con el cliente para que lo acepte.

Conociendo los inconvenientes que se tienen con el servicio de la EPSL y la incertidumbre que
reina con el transporte de la mercancia, no existe al interior de la empresa un protocolo de
contingencia con el cual se le de solucién a los inconvenientes que con el sistema de
transporte se puedan tener. Cuando se presenta un incumplimiento en citas pactadas, y se
tiene urgencia de enviar el producto al cliente o de recoger en la bodega de un proveedor, la
Gerencia de Produccion realiza una busqueda informal de otras empresa transportadoras de
alimentos congelados que tenga a disposicion uno de sus carros. La informalidad tal vez le de
agilidad a la solucién del problema, pero puede traer como consecuencia el incurrir en costosos
fletes por no haber realizado un estudio con anterioridad de las opciones que se encuentran

disponibles en el mercado de transportes refrigerados.

Como casi todas las empresas que se desempefian en la prestacion de servicios logisticos en
Colombia, Parke Comercial no cuenta con tecnologia para tener el control deseado sobre la
operacion, ya sea con sistemas de tracking para la ubicaciéon de la carga o con sistemas de
monitoreo de las temperaturas durante el desplazamiento. Este aspecto es fundamental en el
nivel de servicio que la EPSL ofrece, ya que se han presentado casos en los que la carga llega
descongelada a las bodegas de los clientes y nadie asume responsabilidades sobre esto,
puesto que el conductor puede afirmar que asi fue cargado el producto terminado, pero no se

conocen exactamente las condiciones de frio que se le dieron durante el viaje.

Otro de los aspectos que conllevan al desorden de la gestion del transporte por parte de
Unikert de Colombia S.A. es la falta de registros sobre los movimientos y contratos hechos con
la EPSL, ya que cuando el encargado de conseguir el carro para un despacho pacta una hora
con la EPSL, no se genera ninguna documentaciéon que respalde el compromiso de las partes.
Este escenario se presenta debido a que todo el procedimiento de pactar un carro para una
fecha y una hora se realiza via telefénica con el encargado de la empresa prestadora del

servicio de transporte, y en consecuencia de esta falta de protocolo se han generado
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incumplimientos y malentendidos que son pocos faciles de aclarar debido a la escasez de

informacion en la operacion.

Paralelo a estos inconvenientes que presenta el servicio de la EPSL, se evidencia un grave
problema en el transporte de productos terminados dentro del area metropolitana de
Bucaramanga, debido a que las caracteristicas de frio que se le ofrecen a los productos
cuando son despachados a clientes no son las adecuadas. El sistema de transporte aqui
utilizado no tiene un sistema de refrigeracién, tampoco se tienen estibas en el piso que impidan
el contacto de éste con el producto y la misma camioneta que transporta los residuos soélidos
del proceso es la que lleva los productos terminados a los muelles de los clientes. Todas estas
condiciones no son recomendables para las condiciones de salubridad que la empresa ofrece

en sus productos.

4.5.3 Ineficiencias en el almacenamiento

Las materias primas y los productos terminados son dispuestos sin ningun orden o secuencia
dentro del cuarto del cuarto frio, Unicamente se toma la decision basandose en los espacios
disponibles o en la cercania a la puerta. Esta manera de escoger la ubicacion en que se
disponen las estibas puede funcionar en el almacenamiento de otra clase de productos, pero
su efectividad se ve altamente disminuida cuando se trabaja con productos perecederos, a los
cuales hay que darles un flujo que garantice la inocuidad al la hora del consumo por parte del
cliente.

El sistema de almacenamiento utilizado, hace que no se tenga un control total sobre las
posiciones en los cuartos frios de la materia prima, ya que no se realiza una identificacién
adecuada, ademas de los problemas antes mencionados por la ubicacion de estibas en los

pasillos del cuarto.

Para el caso de las materias primas, es muy comun que se saque al proceso estibas cercanas
a la puerta o las que se encuentran en posiciones de facil acceso, dejando por periodos largos
de tiempo estibas con material que han sido ubicadas en las ultimas posiciones del cuarto, al
cual su acceso lo impiden las estibas del pasillo. También se presenta con frecuencia que las
estibas formadas en el segundo piso no sean tenidas en cuanta para las formulaciones de los
procesos, ya que bajar el material de alli implica grandes esfuerzos y largos periodos de
tiempo. Esta situacion entorpece y obstaculiza cualquier intento de gestion de la rotacion de las

materias primas y promueve la desorganizacion posterior en el momento de la produccion.

La situacién con los productos terminados no es muy diferente, ya que dentro del cuarto
destinado a estos, es muy dificil identificar los lotes con los cuales ha sido codificada la bolsa,
ademas se maneja el mismo sistema de almacenamiento al azar, que impide un control sobre

la rotacién que debe darse a los productos en el momento del despacho. Ha habido ocasiones
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en que sale un pedido con varios lotes y con diferencias de dias de produccién significativas, lo
que demuestra las ineficiencias en la rotacion. Debido a las caracteristicas de congelacién con
que son manejados las materias primas y los productos que salen del proceso, se le resta
importancia a la rotacién, ya que se cree que lo que esta congelado tiene una larga vida dtil,
pero se estan dejando de aprovechar las ventajas que un flujo eficiente de inventarios puede

traer.

Paralelo a esto, todos los cuartos tienen la posibilidad del almacenamiento en la parte superior
de los andamios dispuestos, esto ha hecho que se dupliquen las capacidades de los cuartos
pero consigo ha traido varios inconvenientes. Al no contar con un montacargas, capaz de
levantar una estiba de 700 Kg. del piso para ubicarla en la posicion alta, se ha optado por
disponer la estiba vacia dentro del cuarto y comenzar a ubicar manualmente los bloques, lo
que ha traido grandes ineficiencias al proceso de almacenamiento, ya que se han presentado
varios accidentes laborales por las posiciones de los operarios ergonémicamente inaceptables.
Ademas se dificulta la operacion del forrado de la estiba en vinipelt y se incurre en despilfarros

de tiempo laboral.

La seguridad industrial que se maneja al utilizar los andamios no es la mejor, ya que su base
se sitla sobre el piso del cuarto frio que es altamente resbaloso y que puede hacer que el
andamio se caiga; De igual manera, los tablones tienen un gran defecto y es que al tratarse de
alimentos no son aconsejables partes, instrumentos o herramientas de madera o afines dentro
de una planta que manipula ésta clase de productos, y la resistencia que puedan ofrecer al

peso de la estiba no esta garantizada.

Varios de los problemas que se tienen en el sistema de almacenamiento utilizado son
causados por la materia prima que llega a los muelles de la empresa, puesto que presenta
formas irregulares y problemas de descongelacién que dificultan el apilamiento de las mismas;
Esto se debe basicamente a las caracteristicas de los materiales, a las ineficiencias en la

cadena de frio y a la actitud frente a ésta clase de materia prima por parte de los proveedores.

Esta irregularidad en la presentacién del material entorpece la gestion del almacenamiento, ya
que no se logran establecer estandares que mejoren las condiciones del apilamiento de los
productos. El material que Unikert recibe puede llegar en forma de bola, irregular o en bloque,
unas veces viene en canastas, otras en sacos y otras veces en bolsa (Ver Figura 44); También
se han presentado casos en que el material llega descongelado, lo que impide su

almacenamiento y obliga a su congelacion en el tunel de la empresa.
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Esta situacion también complica el control que se pueda ejercer sobre la cuadrilla de
descargue, ya que con iguales cantidades a descargar pero en diferentes presentaciones

pueden haber grandes diferencias en los tiempos utilizados para trasladar el material al muelle.

Figura 44. Forma de los bloques de materia prima recibidos

ﬁf—\_‘

En el caso del descargue del material se pueden presentar grandes mermas por la caida del
material al piso, ya que al hacer contacto con el piso, el Departamento de Aseguramiento de la
Calidad lo descarta automaticamente para su utilizacion en el proceso, debido a la

contaminacién cruzada que se puede presentar.

Son muy pocas las veces en el afio en que se realizan inventarios fisicos para contrastar con el
inventario que se lleva en el sistema, esa situacion dificulta el control que se pueda tener sobre
las mermas causadas por el almacenamiento.

Una ultima causa de ineficiencias en la operacion es la falta de capacitacion para los operarios
en bodegaje y almacenaje, ya que se cometen errores por desconocimiento de formas
correctas de ubicacion de la mercancia y su manipulacion dentro del cuarto frio. Otras veces no
conocen las ventajas de una rotacién en la que lo primero que entra es lo primero que sale y
por ésta razoén les da lo mismo almacenar desorganizadamente. Ademas hay ocasiones en que
no se tiene la dotacién adecuada para manipular los materiales al interior de los cuartos, lo que

dificulta su labor.

4.6 IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

Apelando al diagnéstico realizado en cada una de las etapas que conforman la cadena logistica
de Unikert, y tomando como base la clasificacién de los diferentes procesos que soportan una
organizacion, se pudieron clasificar las insuficiencias en algunos de los procesos estratégicos,
operativos y de apoyo que son necesarios para llevarle al cliente un producto oportunamente y

que satisfaga sus necesidades de calidad, precio y servicio.
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Figura 45. Diagrama causa-efecto de los procesos logisticos de Unikert
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Estas ineficiencias, vistas desde el punto de vista de la gestion por procesos, se transforman
en oportunidades de mejora progresiva para la organizacién, ya que han sido detectadas,
clasificadas y definidas sus causas. Igualmente, la solucién de algunas de ellas no requiere

cambios espectaculares en corto tiempo.
En los capitulos posteriores de este trabajo, se presentan las soluciones disefiadas y algunas

ya implantadas para mejorar los procesos de la cadena logistica de Unikert. Se muestran sus

resultados y se establece una herramienta para evaluar su desempefio en el tiempo.
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Capitulo 5

DISENO Y APLICACION DE MEJORAS
A LOS PROCESOS LOGISTICOS

Una vez han sido revelados los inconvenientes que se presentan en cada uno de los procesos
logisticos que se manejan en la cadena de frio de Unikert de Colombia S.A., se tuvo la
suficiente claridad para disefar y aplicar mejoras encaminadas a favorecer la eficiencia de
dichos grupos de actividades. La aplicacién de mejoras a los procesos logisticos, surge debido
a las inconformidades elevadas por los clientes de Unikert, que en ultima instancia son quienes
juzgan la efectividad de dichos procesos. Tomando como base la anterior afirmacién, es
necesario que cada una de las mejoras disefiadas apunte a la satisfaccion plena del cliente.
Este Capitulo se enfoca principalmente en el planteamiento de propuestas que corrijan y
mejoren los procesos estratégicos, operativos y de apoyo, que hoy en dia entorpecen la labor

de la cadena de suministro de productos congelados que la empresa fabrica y comercializa.

La figura 46 ilustra cada una de las mejoras disefiadas por el autor para los procesos logisticos,
independientemente de si fueron implementadas o no. Es asi como se proponen soluciones a
los inconvenientes encontrados en el area de abastecimiento de la compaiiia, en el area de
transporte de materia prima y producto terminado y finalmente en el almacenamiento,
necesario para garantizar el flujo de los procesos productivos. Estas propuestas fueron
disefiadas con el fin de obtener mejores resultados en el nivel de servicio logistico que los
clientes perciben de Unikert, por esta razén, se centraron en redefinir sus estrategias, mejorar

algunos procedimientos y aumentar el control sobre los procesos.

5.1 MEJORAS DISENADAS PARA LOS PROCESOS DE ABASTECIMIENTO

Figura 47. Mejoras disefiadas para los procesos de abastecimiento

MEJORAS ENFOCADAS A:

Estrategia de Procedimiento de Manejo de

Aprovisionamiento Compra Proveedores Control de Calidad
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De acuerdo con el diagnéstico realizado en el capitulo 4, a continuacién se presentan las
mejoras planteadas al proceso de abastecimiento, orientadas en un principio a dar solidez y
claridad a la estrategia de compras; Posteriormente se disefiaron mejoras para el
procedimiento que se lleva al interior de la empresa cuando se desea realizar una compra
carnica, y por ultimo se dieron las pautas basicas para el manejo de los proveedores y la

estandarizacién de la calidad de los materiales que son adquiridos.

Figura 46. Mapa general de mejoras a procesos logisticos
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5.1.1 Mejoras disefiadas para la estrategia de aprovisionamiento

Los siguientes son los aspectos hacia los que Unikert de Colombia S.A. debe orientar sus
esfuerzos con el fin de alcanzar una estrategia de compras que le garantice resultados éptimos
y permita la evolucién de sus productos en el mercado. Aqui se plantean aspectos como las
nuevas metas que se trazaron para los encargados de la gestion de compras, ademas de las
nuevas responsabilidades y funciones, y posteriormente se esbozé el procedimiento para el

desarrollo e implementacion de la nueva estrategia de compras.

Figura 48. Mejoras a la estrategia de aprovisionamiento
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» Nuevas metas establecidas para la gestion del Abastecimiento de Unikert

En primera instancia, se buscé que la gestion del abastecimiento de la comparia se apoyara
en la innovacion, lo cual incluyé el rescate de los avances hechos al interior de la empresa con
las emulsiones de careta de res, utilizacion del plasma, emulsiones de piel de pollo y pasta de
pollo de patas y cabeza etc. Esta innovacién di6 sus frutos en el momento en que el Frigorifico
Continental conocié la funcionalidad de la emulsion de careta y la empez6 a aplicar en sus
productos; Al mismo tiempo Klik S.A. descubrié las propiedades de la emulsién de piel de pollo
y comenzé en un plan de compras inicial de 10 toneladas mensuales. Esta creacion de nuevas
materias primas para los productos de salsamentaria evité que Unikert de Colombia S.A.
entrara en una caida de las ventas, ya que sus productos y procesos evolucionaron a la par
con los de las salsamentarias. Esta meta entr6 a formar parte de la gestion de compras, debido
a que es el area de la companfia que conocia plenamente las caracteristicas de los materiales
adquiridos, y poseia las facultades para ser el pionero en la creacion y disefio de nuevos

productos al interior de la empresa.

Otra meta planteada para la gestién de abastecimiento de Unikert busca la estandarizacién y
estabilizacién de los productos terminados, a través de reajustes en la calidad de los
componentes utilizados en cada una de las formulaciones; Esta estandarizacion trajo como
resultado la reducciéon de los costos por devoluciones de productos. Lo que se buscéd
inicialmente con esta meta fue ajustar las caracteristicas del producto que se le entrega a las
salsamentarias, ya sea pasta de pollo o emulsiones, a partir de la mejora en la seleccién de la

calidad de los materiales que se utilizan para su fabricacion.
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Ademas de estas dos nuevas metas, por medio de la planificacion de las decisiones de
compras se consiguié que la gestion del abastecimiento de la compafia mantuviera unos
proveedores capaces de hacer frente a los volumenes y calidades de materiales que requiere
la empresa, debido a que las caracteristicas de las materias primas que se adquieren y los
proveedores a quienes se las compra, no aseguran cantidades aceptables que cumplan con los

parametros de calidad, y era latente el riesgo por desabastecimiento.

= Nuevas responsabilidades de la funcién de compras

En el diagndstico realizado anteriormente se observé que dentro de las responsabilidades de
los encargados de las compras de Unikert de Colombia S.A. hacian falta funciones de
planeacion y control sobre la estructura del aprovisionamiento. A continuacion se presentan las
nuevas responsabilidades que los responsables de la gestion del Abastecimiento de la
compafia debieron asumir para corregir las falencias que actualmente se presentaban, debido

a la inexistencia de planificacién en las operaciones de compras.

Conjuntamente, con el Jefe de compras carnicas y la Gerencia de produccién de la compania
se desarroll6 una estrategia de compras, en la cual se incluyeron los objetivos y tarea a seguir
por la gestién del abastecimiento de Unikert. Este plan se presenta mas adelante en este

capitulo.

Igualmente, los responsables de las compras, actualmente planifican las acciones a
emprenderse para poder alcanzar las metas deseadas y hacer eficiente la operacion. Posterior
al desarrollo de la estrategia, se buscé la manera de implantarla, llegando a una socializacién
hacia los diferentes departamentos de la compafiia que tenian algo que ver con la compra de

materias primas.

Otra funcién planteada para los encargados del abastecimiento implicaba el seguimiento a las
actividades necesarias para una compra exitosa, para esto se hizo necesaria la recogida de
datos que permitieran observar como la ejecucion de los planes de compras acercaba o
distanciaba los resultados obtenidos de los objetivos deseados. Esta nueva responsabilidad se
apoya en los indicadores de gestion logistica que fueron definidos y que se presentaran en un
capitulo posterior. En el momento en que sea detectada que la desviacién de la metas, los
encargados de las compras entran a analizar si la causa de los inconvenientes es una
ejecucioén pobre de lo planteado o una planificacidn incorrecta de la gestion, para asi proceder

a su correccion.

Estas nuevas tareas que fueron encomendadas a los directos responsables del abastecimiento
de la empresa, le brindan a los procesos productivos la seguridad del abastecimiento de

materia prima en las cantidades requeridas de acuerdo a los pedidos de los clientes y dentro
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de los parametros de aceptacion de calidad, todo esto mediante una planificacién de lo que se
desea adquirir y el establecimiento de los correctivos que sean necesarios si alguna falla se

llega a presentar dentro de la evolucién de la operacion en el tiempo.

= Desarrollo de la estrategia de compras en Unikert de Colombia S.A.

Para que Unikert de Colombia S.A. pudiera tener una estrategia de compras carnicas, era
necesario seguir una serie de pasos y estados con los cuales su funcion de abastecimiento
lograria una evoluciéon que permitiera ofrecerle a los procesos productivos los materiales que
estos exigian, con una calidad determinada y en el momento preciso. A continuacion se
presentan las etapas que la gestién de la compras debid superar seguir para establecer una

estrategia acorde con los objetivos y politicas de la compafiia.

Figura 49. Desarrollo de la estrategia de compras
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Para dar inicio al desarrollo de la estrategia de compras en Unikert, se buscé la adaptacion de
los objetivos de la funcién de compras con los objetivos corporativos de la empresa, ya que las
compras forman parte de la estrategia empresarial y la soportan durante los procesos

productivos.

Una vez se alinearon los objetivos, se planteé la segmentacién de los materiales que la
empresa adquiere; Esta diferenciaron se realiz6 en funcidon de variables criticas de
aprovisionamiento, como la importancia del material para los procesos de Unikert o el riesgo de
suministros de ellos. De acuerdo con esto, se establecieron dos segmentos de materiales a
comprar (Ver Tabla 20), ya que el mercado de las materias primas para la elaboracion de pasta
de pollo es estable en calidad y cantidad gracias a que la region donde opera Unikert es
tradicionalmente avicola y los subproductos de esta industria se encuentran constantemente en

oferta, esta razén lo diferencia notablemente del mercado de las materias primas para la
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elaboracién de emulsiones de res y cerdo, debido a la escasez de empresas que procesen

carne de res y carne de cerdo bajo la legislacion sanitaria vigente.

Tabla 20. Segmentacion de las materias primas

SEGMENTO MATERIA PRIMA
1 Huesos de pollo (Carcasa, rabadilla, alas, canilla, costillar, etc.)
2 cartilago de res, piel de cerdo

Teniendo como base la anterior segmentacion, y buscando obtener los mejores resultados para
la gestion de compras de Unikert, se planteé que el Departamento de Produccién realice una
revision continua de los mercados a los cuales hacen parte los materiales adquiridos; Ya que
las condiciones de los proveedores cambian constantemente y hay que monitorearlas, para
que de esta manera la funcién de compras de la compania pronostique posibles situaciones

extraordinarias en cuanto a la adquisicion de los materiales para los procesos productivos.
Habiendo establecido las bases para el desarrollo de la estrategia de aprovisionamiento, a
continuacion se presenta el plan de compras para Unikert, que actualmente sirve de guia a los

responsables del abastecimiento de materias primas al interior de la compania.

Tabla 21. Plan de compras de Unikert de Colombia S.A.

PLAN DE COMPRAS DE UNIKERT S.A.

Garantizar un flujo de materiales que permita entregarle a los
OBJETIVO GENERAL procesos productivos un volumen rentable y al cliente un

producto que satisfaga sus necesidades.

Adquirir materiales que cumplan con los parametros de calidad.

OBJETIVOS ) N

Abastecer a la empresa de materiales con costos competitivos.
ESPECIFICOS: )

Establecer relaciones duraderas con los proveedores.
Plazos de pago y formas de pago, ya que el producto terminado
de Unikert sirve a algunos proveedores como materia prima para
SUS procesos.

VARIABLES Elaboraciéon de Maquilas (pasta de pollo y emulsiones), con las

COMPETITIVAS DE LAS | cuales se pueden conseguir acuerdos con los mismos
COMPRAS EN UNIKERT | proveedores.

Asesorias en procesos, redes de frio y BPM., ventaja que hace
que los proveedores de materiales escasos opten por vender a

Unikert y aprovechar estos beneficios.

Proveer a Unikert materiales oportunamente y dentro de los
PLAN A CORTO PLAZO
parametros de calidad.
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PLAN A MEDIANO Conformar relaciones estrechas con los proveedores, donde el

PLAZO prime el intercambio de informacion y la innovacion de productos

Mantener una estructura de la gestion de compras que sea
PLAN A LARGO PLAZO | flexible, veloz y capaz de entregarle a los procesos productivos

de Unikert materiales de alta calidad a un costo competitivo.

El seguimiento a las acciones realizadas por la funcion de
compras de la compafiia debe revelar el desempefio de la
MONITOREO . ) ) . .
gestion. Si se perciben fallas, la Gerencia de Produccion debe

entrar inmediatamente a corregirlas.

Este plan debe ser actualizado a medida que las condiciones del aprovisionamiento vayan
evolucionando, ya que sus objetivos pueden quedar obsoletos a medida que se alcancen
importantes logros en la gestion de las compras; Y teniendo en cuenta que no se puede
establecer una estrategia de compras sin una estructura organizada de recursos humanos que
la soporte, el cumplimiento de las funciones de los responsables directos e indirectos del
aprovisionamiento de la empresa son la clave para la ejecucion correcta del plan y para que se

alcancen los objetivos anteriormente planteados.

= Implementacién del plan de compras en Unikert de Colombia S.A.

Ya definida la estrategia de compras, se requiridé su implementacion al interior de la compania,
para esto fue necesario que los encargados de las compras carnicas asumieran un rol de
liderazgo en la implementacién de los planes propuestos y colaboraran para que la estrategia
de compras pueda soportar los procesos productivos, ademas fue preciso que el
Departamento de produccién estuviera en la capacidad de llevar a cabo acciones en pro de la

ejecucion de los planes.

La primera accion que garantizo el éxito en la implementacion de la estrategia de compras fue
la insistencia sobre la importancia del andlisis de pronédsticos de oferta y demanda de las
materias primas para salsamentaria, ya que mediante ésta herramienta estan presagiando los
posibles volumenes que debe manejar la cadena de frio de la empresa, y sobre ellos los
responsables de la gestidon del abastecimiento se estan guiando para tener un mejor control
sobre la operacion y evitar posibles desabastecimientos, al mismo tiempo que se mantienen
bajos los inventarios de materias primas que se encuentran almacenados en los cuartos frios
de la compaiiia. La continuidad en este analisis se hace necesaria debido a las caracteristicas
de los mercados de las materias primas que adquiere Unikert, que fueron planteadas
anteriormente.

Al consolidar el analisis sobre estos datos histéricos se obtiene una comprensiéon del mercado
tal, que los encargados de las compras de la empresa estan tomando decisiones de cuanto,

como o a quién comprar, basados en datos reales y no en supuestos. Pero realizar éste
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analisis no ha sido una tarea facil, ya que compromete recursos y tiempo de los responsables
de las compras recopilando la informacion necesaria para ejecutar un estudio valido pero a su
vez veloz, que sirva de guia para la toma de decisiones que tengan que ver con las cantidades,
frecuencias y calidades a comprar.

Otra acciéon que estd apoyando la implementacion de la estrategia de compras es el
compromiso de la Gerencia de Produccion por establecer una gestion con acciones
planificadas, de acuerdo a los objetivos que desde la Gerencia General se han dictado para

esta etapa logistica.

Uno de los aspectos culminantes dentro de la implementacion del plan estratégico de
aprovisionamiento de Unikert tiene que ver con la correcta ejecucion del procedimiento de una
compra, el cual comprende la planificaciéon y procesamiento del pedido, mediante el
lanzamiento de la orden de compra, el seguimiento del material en las bodegas de los
proveedores, la recepcién en los muelles de Unikert y el pago de la facturacion, asi como los
reclamos y devoluciones causadas por inconformidades en el contenido del pedido o en el las

caracteristicas fisicas u organolépticas del producto.

5.1.2 Mejoras disefiadas para el procedimiento de una compra

A continuacién se presenta el procedimiento planteado e implementado para realizar una
compra de materia prima a cualquier proveedor que se encuentre registrado en la lista oficial
de proveedores que maneja el Departamento de Aseguramiento de la calidad de Unikert de
Colombia S.A. Este procedimiento se comenz6 a llevar a cabo cada vez que existiera la
necesidad de una compra de materiales para pasta de pollo o emulsiones, siempre y cuando
las relaciones con los proveedores continlen de la misma forma en que se manejan hoy en
dia, ya que si en algun momento se establecen vinculos comerciales mas estrechos, muchos

de estos pasos se pueden obviar.

Figura 50. Procedimiento propuesto de compra
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En el momento en que el Jefe de produccidn evidencia un posible riesgo por
desabastecimiento de materias primas, tanto para pasta de pollo como para emulsiones,
informa inmediatamente a la Gerencia de Produccién sobre las particularidades de los
materiales a adquirir, de acuerdo con las especificaciones que los clientes han hecho
anteriormente al levantar el pedido. Es asi como quedan consignadas y registradas las
caracteristicas fisicas y quimicas (para hueso de pollo son necesarios %proteina, %grasa,
%humedad, %ceniza y para cartilago de res y cuero de cerdo son necesarios %proteina,
%grasa, %humedad) del material que se va a pedir a los proveedores, al igual que las

cantidades y tiempos de entrega requerida para evitar atrasos en la produccion.

Se implanté un formato de solicitud interna de materia prima (Ver Anexo 16), en el cual,
actualmente se consigna la informacién necesaria para levantar una solicitud interna de
cualquier clase de materia prima, éste es diligenciado por el Jefe de produccion cada vez que
vea la necesidad de adquirir materiales y posteriormente lo remite hacia a la Gerencia de
produccion, quien en ultima instancia es la dependencia que decide sobre las cantidades,
frecuencias y proveedores a trabajar, segun la estrategia de compras establecida. Este formato
sirve como registro de las solicitudes levantadas por la planta de produccion de acuerdo a su

manejo de los inventarios.

Una vez se conocen las caracteristicas del material a adquirir, en cuanto a cantidad, calidad y
particularidades fisicoquimicas, los encargados de la gestion de aprovisionamiento (Gerente de
produccion y Jefe de Compras Carnicas) inician la busqueda exhaustiva pero agil de los
proveedores que estan en la capacidad de abastecer a la compania en ese momento.
Concluida esta busqueda, se informa a los proveedores sobre la necesidad del material y se
espera a que eleven una oferta, que contempla aspectos como precio, calidad, logistica de
entrega y recepcion, condiciones de pago de la facturacion entre otros. En este momento la
Gerencia de Produccion realiza el andlisis de las propuestas de acuerdo a los criterios de
evaluacién que para la particularidad de esa compra se hayan definido; Debido a que cada uno
de los proveedores ofrece diferentes condiciones y calidades, de acuerdo a la eficiencia de sus
procesos productivos, el estudio de cada uno de los factores relevantes para la compania se
convierte en elemento fundamental a la hora de tomar la decisidon sobre a quien se le va a

comprar la materia prima.

Cuando la Gerencia de produccion toma la decision de comprarle a cierto proveedor de
acuerdo a la oferta por éste levantada, se entra en un momento clave para el éxito del
abastecimiento, ya que comienza una negociacién completa sobre varios de los aspectos
determinantes a la hora de la compra. Tradicionalmente al interior de la compafia se

manejaban negociaciones en donde la cooperacion no era el fuerte, éstas se basaban en
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conseguir el mejor precio dejando de lado otros aspectos importantes en el momento del
aprovisionamiento y cada parte buscaba su propio beneficio.

Hoy en dia, en Unikert de Colombia S.A. se busca establecer vinculos comerciales con algunos
de sus proveedores, que propicien negociaciones gana-gana, donde el beneficio y el
crecimiento sean mutuos, y ademas se contemplen aspectos como la calidad de los materiales
y la inocuidad de los procesos con que fueron producidos. Es recomendable que el personal a
cargo de estas negociaciones reciba una capacitacion que lo prepare y faculte para tomar las
decisiones que mas le convengan a ambas empresas y que acerquen a Unikert a conseguir el

objetivo de entregarle a las salsamentarias un producto excelente.

Finalizada la negociacion, y dejando claramente establecidas las condiciones del suministro, se
procede a levantar la orden de compra, documento que compromete a ambas partes con lo
pactado anteriormente. Pese a que Unikert de Colombia tenia disefiado un formato de orden de
compra, éste habia sido subutilizado por los encargados del area, dificultando el control y la
asignacion de responsabilidades que la operacion necesita. La orden de compra contiene la
informacion precisa y exacta de los materiales requeridos por la produccion, ademas de sus
cantidades y especificaciones fisicas y organolépticas, con las cuales se garantizara la entrega
de un producto con condiciones de salubridad aceptables. El formato que tiene la empresa
brinda la posibilidad de llevar el registro de la informacién relevante de un pedido, ademas
permite que el proveedor conozca las caracteristicas del material que debe enviar. Se planted
que esta orden de compra fuera levantada por la Gerencia de Produccion y entregada a los
proveedores con suficiente tiempo para garantizar la recepcion con las caracteristicas
consignadas en ella. Una recomendacién que hace el autor para mejorar la calidad de la
informaciéon que se le transmite al proveedor en el momento de la compra es designar una
casilla de este formato para especificar la fecha exacta en que se necesita el material en el
muelle de Unikert, ya que este aspecto ha sido olvidado y se puede prestar para malentendidos
y dificultades entre las partes, y al incluir la informacién sobre la fecha requerida para la
entrega del material se reducira parte de la incertidumbre que actualmente se tiene en el

aprovisionamiento.

En el momento en que la orden de compra esta en manos del proveedor empieza a correr el
lead time, que se cumple cuando la mercancia es descargada e inspeccionada en el muelle de
Unikert. Durante éste periodo de tiempo estan realizando los seguimientos y monitoreos al
estado del pedido, y se han podido detectar a tiempo problemas en el abastecimiento,
generados por fallas en los procesos productivos de los proveedores, tendiendo el tiempo
suficiente para realizar una nueva busqueda de material, antes de que se puedan ver afectados

los procesos de Unikert.
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Cuando el material ha sido ubicado en el muelle de recepcion, el responsable del departamento
de Aseguramiento de la Calidad de Unikert de Colombia S.A. entra a evaluar si los materiales
recibidos cumplen con los parametros de aceptacion previamente especificados en la orden de
compra, en caso afirmativo se procede con el almacenamiento, en caso contrario se comienza

una operacion de devolucion de los materiales.

Una vez inspeccionada la calidad de los materiales, el supervisor de inventarios contrasta las
cantidades recibidas con las remisionadas y facturadas por el proveedor, para establecer las

diferencias que se pudieran presentar en el pedido.

Este procedimiento de compra presentado se ha implantado exitosamente en las compras de
materia prima para pasta de pollo; Para las compras de las emulsiones ha sido mas dificil su
implementacion, debido a las caracteristicas y volumenes que ofrece el mercado de las
materias primas para emulsiones, ya que se vieron afectado los pasos de analisis de ofertas y
negociacion, gracias a que la escasez de los materiales restringe el poder negociador de
Unikert.

5.1.3 Mejoras enfocadas hacia el manejo de Proveedores de materia prima

Figura 51. Manejo de Proveedores
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Uno de los aspectos claves para mejorar en el actual sistema de abastecimiento, era definir
politicas claras sobre el manejo que se les da a los proveedores de materias primas. Fue muy
importante precisar la cantidad de empresas con las que se iba a trabajar para cada segmento
de materias primas, el tipo de relaciones que se estableceria con ellos y los aspectos
esenciales para que estos puedan garantizar un suministro acorde con los requisitos de
Unikert. Igualmente en esta seccidn se presenta la metodologia planteada para el
direccionamiento de acuerdos de largo plazo con las empresas que suministran los materiales
(Ver Figura 51).
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La compaiia cuenta con 9 proveedores de materia prima para pasta de pollo y con 7
proveedores de materiales para la fabricacion de emulsiones de res y cerdo. Debido a las
caracteristicas de los materiales adquiridos por Unikert, establecer una politica con un nimero
reducido de proveedores no era conveniente, ya que por separado estas empresas no
alcanzan a suplir el volumen de materia prima requerida por los procesos de la compania,
obligando a la gestién del abastecimiento a utilizar varios de ellos de acuerdo a las cantidades
requeridas por el flujo de fabricaciéon. La estrategia de trabajar con muchos proveedores ha
minimizado notablemente el riesgo de desabastecimiento y ha favorecido la reduccion de
precios en funciéon de la competencia que se crea entre los proveedores por vender sus
subproductos, pero también ha traido algunas consecuencias negativas como la dificultad de
aprovechar economias de escala y el posible seguimiento que se pueda hacer de los
proveedores. Debido a que se trabaja con un amplio numero de proveedores, el
establecimiento de relaciones a largo plazo se hace mas complicado, pero no imposible, ya que
se plante6 empezar con pocos de ellos y con esto favorecer el entendimiento entre las partes,
la confianza y el compromiso. Igualmente ésta cooperacién puede producir un importante
ahorro de costos en el mediano y largo plazo, haciendo mas competitiva la cadena de
suministros de Unikert. En las relaciones duraderas, el proveedor de Unikert va a ser tomado
como un aliado de la operacion y la informacién critica sobre las operaciones esta comenzando
a circular de parte y parte, para garantizar el control sobre el abastecimiento. Fue necesario
para apoyar la implementacion de la estrategia de cooperacién con proveedores retomar los
niveles de desempefo previamente evaluados por el equipo HACCP de la compadia y definir
cuales de ellos estaban dispuestos a participar, seguros de que los resultados beneficiaran a

ambas empresas.

A continuacion se presenta el ciclo del aprovisionamiento planteado para Unikert, con el cual se
busca establecer una base de proveedores que permita a la gestion de las compras tener la
seguridad de que la produccion va a tener los volimenes necesarios para garantizar su
rentabilidad, y que los clientes recibiran productos terminados de excelente calidad(Ver Figura
52).

En la busqueda de posibles fuentes de abastecimiento, se observé la gran ventaja que Unikert
tiene, y es que al poseer un centro de costos de importaciones que es representante en
Colombia de muchos de los fabricantes europeos de maquinaria para la industria carnica, tiene
la facilidad de estar en permanente contacto con procesadoras de alimentos e industrias
avicolas, que se pueden constituir en proveedores potenciales de materias primas. Esta
situaciéon hace que Unikert se encuentre en un sitio privilegiado, ya que puede hacer
negociaciones con sus proveedores intercambiando maquinaria carnica por materiales para su

proceso productivo a un costo inferior.
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Figura 52. Ciclo del Aprovisionamiento de Unikert
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Para que Unikert pudiera ejercer el suficiente control sobre su gestién de aprovisionamiento,
fue necesario el establecimiento de registros sobre las particularidades de cada proveedor, en
donde se incluye toda la informacion que sea relevante para la empresa. En estos registros
implementados figura la informacién general del proveedor, los materiales que ofrece y los
resultados de los analisis de laboratorio realizados a las materias primas en cada caso. Los
archivos se actualizan constantemente, lo que implica la renovacion continua de datos de
identificacion y la inclusion de nuevos productos, asi como también las modificaciones de
precio o politicas de calidad de los proveedores. En el formato de registro de proveedores
propuesto (Ver Anexo 17), se esta consignando la informaciéon antes mencionada y de esta
manera se establecid un seguimiento inicial a las condiciones de los mercados de las

diferentes materias primas que Unikert necesita.

Periédicamente y conjuntamente con el equipo HACCP de la compaiia se llevan a cabo
evaluaciones sobre el desempefio de los proveedores de materia prima, ya que esto permite
detectar a tiempo fallas y establecer los correctivos que sean necesarios. Los mismos criterios
utilizados en la seleccién de un proveedor (precio, condiciones de pago, estandares de calidad,
plazos de entrega, etc.), son los que estan siendo utilizados para la evaluacién de su
desempefio real, ademas de ellos se realiza un seguimiento sobre ciertos factores criticos,
tales como, el nivel de inconvenientes debidos a la calidad del material entregado, la evolucion
de los precios, el cumplimiento de los plazos previstos de entrega, la capacidad de respuesta a
ordenes de compra levantadas por la Gerencia de produccién de la compania, la
responsabilidad sobre las devoluciones de material, entre otros.

Se plante6 que el seguimiento y la evaluacion de las fuentes de aprovisionamiento no solo se
debia realizar a partir de los registros levantados por los encargados de las compras de

Unikert, sino que también era necesario y prudente programar visitas a sus plantas de
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produccién, ya que la apreciacién visual es un elemento sumamente importante en la
evaluacion, y se puede detectar la confiabilidad de los equipos e instalaciones, apreciar los
controles de calidad utilizados y la seguridad e higiene que estas materia primas alimenticias
requieren. Un adecuado control sobre el desempefio de los proveedores esta permitiendo
medir hasta que punto satisfacen las necesidades de Unikert en cuanto a volimenes y calidad.
Si el desempefio de las fuentes de suministro no es el adecuado, puede requerirse una
rectificacién por parte de los proveedores o se realizara una nueva busqueda y seleccion. Si la
evaluacioén ha sido positiva y se desea potenciar la relacion con el proveedor, Unikert puede
proceder al desarrollo del mismo. Este sistema de evaluacion planteado ya fue implementado
en 3 visitas a proveedores (Pollosan S.A., Tecniagro S.A., Porcicarnes S.A.), y sus resultados
estan apoyando las decisiones de compra. El formato de evaluacion de proveedores en visitas
a sus plantas contempla aspectos como sistemas de calidad, programas de mantenimiento,

inocuidad de los procesos, relaciones con clientes y proveedores, entre otras (Ver Anexo 18).

Cuando un proveedor de Unikert muestre frecuentemente evaluaciones en su desempefio muy
positivas, y esté dispuesto a establecer una relacién duradera, es el momento ideal para
comenzar una fase de desarrollo, que implica un alto grado de compromiso y confiabilidad
entre las dos empresas.

De acuerdo a los comportamientos en los pedidos entregados durante los ultimos seis meses,
se planted el desarrollo de dos plantas avicolas (Pollo Fiesta S.A. y Pimpollo Pereira S.A.) y
dos procesadoras de carne bovina y porcina (Tecniagro S.A. y Porcicarnes S.A.) que han
demostrado buenos desempefios durante sus despachos y podrian beneficiarse enormemente
del establecimiento de estas relaciones duraderas con Unikert.

Los anteriormente mencionados son los proveedores de materia prima con los cuales se inicio
el programa de desarrollo, en el cual se encuentran actualmente. Este programa beneficia tanto
a Unikert como al proveedor, favoreciendo una reducciéon de costos al intercambio de
informaciéon sobre los aspectos que generan valor para Unikert, una minimizaciéon de los

desperdicios por devoluciones y la mejora en los tiempos de entrega.

Dentro de las implicaciones que trae el desarrollo de proveedores, es necesario que Unikert
transfiera informacion real y oportuna sobre los planes de compra de materiales de acuerdo a
las expectativas de venta de pasta de pasta de pollo y emulsiones de res y cerdo, igualmente
se comenzd con un programa de colaboracion para el establecimiento de técnicas,
herramientas y controles de calidad sobre los procesos productivos de los proveedores a
desarrollar, que esta beneficiando la estandarizacién del material que estos proveen a Unikert.
El desarrollo también requiere ciertos compromisos por parte de los proveedores, ya que es
necesario que faciliten el ingreso a sus plantas de produccion a los representantes de Unikert,
confiandoles informacién acerca de los procesos para la obtenciéon de la materia prima, y

llevando a cabo jornadas de capacitacién que mejoren el cumplimiento sobre los requisitos de
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calidad, los tiempos de entrega y las condiciones especificadas por el Departamento de
Aseguramiento de la Calidad. Igualmente es recomendable que Unikert apoye los programas
de certificacion en HACCP, ISO, sistemas de higiene y seguridad industrial, que los

proveedores deseen implementar.

En el momento en que se haya logrado un avance importante en el proceso de desarrollo de
alguno de los proveedores, comenzara un programa de certificacion, dirigido por la Gerencia de
Produccion de la compania; El objetivo de este programa es lograr que los proveedores
previamente escogidos para el desarrollo se desempeiien de acuerdo a las pautas establecidas
por Unikert de Colombia S.A. y bajo un ambiente de mejora continua. En el momento en que
Unikert pueda llegar a certificar a alguno de sus proveedores, se van eliminar los controles de
entrada que actualmente se deben realizar en el momento en que los materiales de ese
proveedor van a ingresar a la planta, ésta situacién no solo reduce los costos asociados al
control, sino que ademas disminuye el lead time del abastecimiento y reduce las devoluciones

y reprocesos causados por incumplimiento de los parametros de calidad.

Tabla 22. Equipo de certificacion a proveedores
EQUIPO DE CERTIFICACION DE
UNIKERT

Gerente de Produccién

Jefe de Compras carnicas

Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Jefe de Produccioén

El programa de certificacion incluye visitas exhaustivas a las plantas de los proveedores a
certificar por parte de un equipo calificado de Unikert (Ver Tabla 22), estas visitas estaran
basadas en las necesidades de produccion y en la legislacion sanitaria vigente.

Se realizara una evaluacion de las capacidades de las fuentes de suministro para cumplir con
los objetivos de calidad, costos y entregas, plasmados en la estrategia de compras de la
compafia, igualmente se tendran en cuenta los procesos, la tecnologia de informacion y el
recurso humano. En base a la informacién recopilada en cada una de las plantas de los
proveedores, se establece un grupo conjunto de certificacion, conformado por personal de
Unikert y del proveedor, que tiene a su cargo el establecimiento, seguimiento y control de un
programa de mejoras acordado, de acuerdo a las visitas realizadas. Dicho programa debe
contener los objetivos del mismo, las areas y procesos que a corregir, los responsables del
cumplimiento, la metodologia a utilizar, las herramientas necesarias para su implementacion y
el cronograma a cumplir. El equipo de certificacion de Unikert debe actualizar los criterios de

evaluacioén que se aplicaran y debe acordar los parametros para inspeccionar los productos de
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los proveedores con el fin de llegar a otorgar la certificacion. A medida que se van corrigiendo
las falencias observadas inicialmente, los controles de entrada se iran eliminando

gradualmente de acuerdo a las pautas establecidas por el equipo de certificacion.

Cumplidas satisfactoriamente todas las fases del programa, Unikert de Colombia S.A. certifica
al proveedor, emitiendo un documento formal, en el cual se detalle las particularidades del
desarrollo y la certificacién. Es necesario que a intervalos regulares se realicen auditorias en
donde se verifigue que cada materia prima cumple con las especificaciones pactadas en la
certificacion, y que se mantiene el control sobre los procesos, las condiciones de higiene y

seguridad.

5.1.4 Mejoras disefnada para la Calidad de la materia prima

Otro aspecto critico en la gestion del abastecimiento en Unikert de Colombia S.A. era la calidad
de las materias primas adquiridas, ya que en ocasiones no se alcanzaban los estandares de
calidad necesarios para garantizar un producto con excelentes condiciones de salubridad. Esta
situacion se presentaba debido a la clase de materiales que la empresa necesita para su
produccion, ya que son los subproductos de otras empresas de alimentos y su consecucion es

inestable.

Se planteé una mejora que podria beneficiar la calidad de la materia prima que llega al muelle,
ésta se basaba en la socializacion hacia los proveedores de los parametros de aceptacion que
tiene cada uno de los materiales que Unikert adquiere. De esta forma se puede controlar la
calidad en la fuente y los proveedores pueden hacer modificaciones en sus procesos para
obtener calidades estandares. El inconveniente que se presenté en el momento de la
socializacion fue la carencia de relaciones comercias estrechas con algunos de los

proveedores, situacion que ha hecho lenta la obtencion de resultados positivos.

Uno de los principales causantes de esta inestabilidad en las caracteristicas de las materias
primas era el momento en el que se realizaba la inspeccién del control de la calidad, ésta se
llevaba a cabo unicamente en el muelle de recepcion de la empresa, y en ese momento el
material ya habia sido movilizado y percibido un aumento en el costo por kilogramo de acuerdo
al lugar desde donde fue transportado. Se recomendé que el control de la calidad de la materia
prima se diera mucho antes de llegar al muelle de recepcion de Unikert (Ver Figura 53), esto
implicaba una evaluacién de las condiciones en las que va a ser entregado el material en el
muelle de los proveedores y en las bodegas de acopio; Con ello se buscd disminuir los
despilfarros causados por un material fuera de los parametros de aceptacion establecidos y

exigidos por Unikert.
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= Bodegas de acopio

Para el caso de las bodegas refrigeradas de acopio que tiene la compafia en las ciudades de
Bogota y Medellin sucedia una situacion similar a la de los proveedores directos, y es que pese
a que conocian los parametros de aceptacion de materiales pocas veces estos se cumplian, y
se recolectaban y almacenaban materiales con calidad insuficiente o fuera de parametros que
posteriormente envian a Unikert. Esta situacion se vié mejorada en el momento en que tanto el
Jefe de compras carnicas que tiene bajo su mando la gestion de las bodegas, como los
operarios encargados de recoger los materiales en los muelles de los proveedores, conocieron
a fondo y aplicaron las recomendaciones que el Departamento de Aseguramiento de la Calidad

ha levantado para la recogida del material.

Figura 53. Inspeccion de calidad de materia prima
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Igualmente, se planteé la necesidad llevar a cabo un programa de capacitacion para el
personal encargado del manejo de la bodega, ya que estos son los que inicialmente deciden
que puede servir para los procesos de la compania, y de esta forma definen en gran parte el
nivel de calidad y servicio que se ofrece; Hasta el momento, esta jornada no se ha llevado a
cabo. En la capacitacidén se requiere hacer especial énfasis en las caracteristicas fisicas y
organolépticas que debe tener el material, para que Unikert pueda garantizar a sus clientes un

producto con condiciones de salubridad aceptables.

= Proveedores directos

Para el caso de los proveedores que llegan directamente con su mercancia al muelle de
Unikert, es oportuno que el Departamento de Aseguramiento de la Calidad inicie un programa
de divulgacién de los parametros de aceptacion que deben cumplir los materiales para ser
recibidos por Unikert , ésta no es una labor sencilla de acuerdo a las actuales relaciones a
corto plazo que se manejan con los proveedores, pero en el evento en que se tome la decision

de establecer relaciones duraderas con algunos de ellos se simplificara la labor, y los

118



proveedores van a dejar de ver la materia prima que le venden a la empresa como un
desperdicio o sobrante de su proceso al cual no le dan la importancia que Unikert desea que le

den.

5.1.5 Otras mejoras disenadas para la gestion del abastecimiento
En el diagndstico se evidenciaron los problemas en el registro de las decisiones tomadas por
los encargados de las compras carnicas de Unikert de Colombia S.A., que frecuentemente

generan malentendidos e incertidumbre en el abastecimiento.

Figura 54. Esquema de registros para los responsables del aprovisionamiento
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Los principales responsables de esta area son el Gerente de Produccion y el Jefe de compras
carnicas, la comunicacion entre estos se daba totalmente via telefénica, lo que impedia la
existencia de registros que soportaran las decisiones por estos tomadas. Al mejorar los canales
de comunicacién entre las partes responsables del abastecimiento se beneficié la coordinacion
de esfuerzos y se redujeron las confusiones, que finalmente repercutian en el flujo mismo de
los materiales dentro de los procesos productivos de Unikert (Ver Figura 54). Se plante6 e
implementé un recurso util para solventar esta situacion, en el cual el intercambio de la
informacion, opiniones y decisiones tomadas se realiza via fax, e-mail o con registros fisicos de
papeleria, de esta forma se estan generando los registros necesarios para evaluar la gestion
de los responsables, ademas de la disponibilidad la informacién sobre las negociaciones con
proveedores y el andlisis de las ofertas que estos levantaron, una vez la compaiiia vio la
necesidad de adquirir materias primas. Esta mejora en la comunicacién permite ejercer un
mayor control sobre la gestion del abastecimiento, ya que se tiene la documentacion necesaria
para evidenciar fallos e inconvenientes presentados, y darle soluciéon antes de que el cliente

perciba estos errores.

Posteriormente, se plantearon soluciones a algunas de las situaciones que suceden
frecuentemente en la empresa y que conciernen al aprovisionamiento de materia prima (Ver
Figura 55), como las devoluciones de materiales por inconvenientes de calidad y diferencias

entre las cantidades remisionadas por el proveedor y recibidas en el muelle de la empresa.
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Figura. 55 Situaciones frecuentes en el aprovisionamiento
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En el momento en que el pedido de un proveedor llegue con caracteristicas fuera de los
parametros de aceptacion, se esta realizando la respectiva devolucién del material. Para esto

hay que registrar las causas de la devolucion y las cantidades a devolver.

En las ocasiones en que el proveedor desea asumir su responsabilidad y esta dispuesto a
recibir el material de vuelta, se coordina la logistica inversa correspondiente para trasladar este
material fuera de parametros hacia la planta del proveedor. Se plante6 un formato (Ver Anexo
19), en el cual se lleva el registro de las devoluciones, este formato debe es diligenciado por el
responsable del Departamento de Aseguramiento de la Calidad en los momentos posteriores a
la recepcion de la materia prima y enviado al proveedor en el momento de la devolucion del

material y una copia sera archivada como soporte de la inconformidad.

Para las diferencias de pesé que se presentan entre la remisién del proveedor y lo que
realmente pesoé la mercancia, el procedimiento se pudo ver beneficiado enormemente solo con
hacer algunos cambios en cuanto al manejo de la informacion y las personas que hacen uso de
ésta (Ver Figura 56).

Cuando la diferencia de peso es detectada por el supervisor de inventarios, se procede de una
manera que entorpezca en lo minimo las relaciones con los proveedores, para ello fue

necesario establecer diferencias admitidas y programas de calibracién de basculas.

Figura 56. Procedimiento para manejar una diferencia de peso
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De acuerdo al procedimiento planteado, inicialmente se verifica si la diferencia es atribuible a
las mermas hasta alli sufridas por la operacién, ya que histéricamente se conoce que durante
el transporte de congelados se puede presentar una merma del 0.5%, y ademas en el

momento de la descarga del material también se produce una merma considerable.

Posterior a esto, se contrasta la diferencia medida con los limites tolerables de acuerdo al
conocimiento de las mermas que se mencioné anteriormente. Para éste paso se definieron
claramente las tolerancias de acuerdo a la clase del material y su presentacion, ya que ésta
influye notablemente en las mermas presentadas durante la descarga del material (Ver Tabla
23). En el momento en que estos porcentajes sean superados en una descarga, se evaluara el
desempefio de la cuadrilla de descargue y las condiciones de congelamiento del material

recibido.

Tabla 23. Porcentajes de merma en la descarga de acuerdo al embalaje
PRESENTACION % MERMA

Bolsa 3%
Canasta 2%
Saco 0%

Fuente. Formatos descarga Aseguramiento de Calidad

En un principio, el supervisor de inventarios era la persona que decidia de manera subjetiva si
reportaba las diferencias, esto generaba descontrol sobre la operaciéon de compras y sobre los
inventarios. De acuerdo con los limites establecidos, el supervisor de inventarios actualmente
se rige a los valores especificados para cada presentacion de material, de esta manera la
decisién no queda bajo su criterio sino bajo el parametro establecido. Posteriormente y como
medida de control, se programé el intercambio de los registros de calibracién de basculas,
entre Unikert y el proveedor con el cual se presenta la diferencia de peso. Si la diferencia
presentada supera lo limites permitidos, y no se encuentran diferencias entre los registros de
calibracién, el supervisor debe llenar el formato propuesto y remitirlo hacia la Gerencia de
Producciéon para que esta se encargue de darle seguimiento al procedimiento de alli en
adelante. (Ver Anexo 20). Una vez que la asistente de Gerencia de produccién tiene el formato
de diferencias de peso diligenciado por el supervisor, se reportara la diferencia al departamento

contable para hacer el respectivo descuento en la factura del proveedor.
Los procedimientos planteados para las devoluciones y deferencias de peso aplican para las

compras de materia prima para pasta de pollo y para materiales utilizados en las emulsiones de

res y cerdo sin ninguna diferencia.

121



5.2 MEJORAS DISENADAS PARA EL SISTEMA DE TRANSPORTE

Figura 57. Mejoras disefiadas para el sistema de transporte

MEJORAS ENFOCADAS A:

Convenio con Transporte de Segmentacion Propuesta Transporte
Parke PT en por niveles de para técnico de
Comercial Bucaramanga servicio Tercerizar alimentos

El actual sistema de transporte empleado por Unikert de Colombia S.A. es usado para movilizar
tanto las materias primas desde los muelles de los proveedores, como los productos

terminados hacia las bodegas de los clientes.

En el diagnéstico presentado en el capitulo 4 quedaron claros los aspectos susceptibles a
mejoras dentro de este sistema, ya que su ineficiencia afecta notablemente la capacidad de la
cadena de frio que la empresa maneja. A continuacion se presentan las mejoras encaminadas
a beneficiar el actual convenio con Parke Comercial, el transporte de Productos terminados
dentro del &rea metropolitana de Bucaramanga, y se plantea la segmentacién de los clientes de
acuerdo a volumenes y niveles de servicio exigidos. Por ultimo se propone una metodologia
para la eleccion del operador logistico que ofrezca a los clientes de Unikert un servicio acorde
con sus y se dictan algunas recomendaciones para el transporte técnico de alimentos

congelados (Ver Figura 57).

5.2.1 Mejoras planteadas al actual convenio de transporte con Parke Comercial

Uno de los factores mas importantes a mejorar dentro del actual sistema de transporte es el
relacionado con el compromiso firmado entre Unikert de Colombia S.A. y Parke Comercial S.A.,
en donde éste ultimo ofrece el servicio de transporte refrigerado para los materiales que la
empresa desee movilizar, garantizando unas condiciones de flota que mantengan las
caracteristicas con las que el material sale del muelle del proveedor o del de la compaiiia.
Existen ciertos puntos dentro de la relacion que presentan fallas, (Ver Figura 58) y que generan

problemas a la cadena de suministro que maneja Unikert.
Los problemas principales radican en la falta de compromiso y la calidad de la relaciéon que se

tiene con la EPSL, lo que facilita incumplimientos de parte y parte y no deja que se aprovechen

las ventajas competitivas que una relacion mas estrecha podria proporcionar.
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Figura 58. Mejoras para los problemas en el convenio Unikert - Parke Comercial

(Certeza de Cumplimienth
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Como se observo en la seccidon del diagnéstico del sistema de transporte, la certeza del
cumplimiento es uno de los problemas a los que se ve enfrentada la cadena logistica
diariamente, ya que la EPSL se compromete con el transporte o recogida de alguna mercancia
pero no especifica la hora de llegada del vehiculo refrigerado. Este inconveniente genera
sobrecostos por mano de obra, puesto que en el caso de recepcion de la mercancia, la
cuadrilla de descargue que se ha programado con anterioridad queda totalmente inhabilitada
por el incumplimiento de la hora y en los peores casos se ve afectada la calidad de los lotes de
mercancia a despachar, debido a que en el momento de realizar un cargue, el material es
retirado de cuarto de conservacion hacia el muelle que no esta refrigerado, para su posterior
embalaje, permaneciendo por largos periodos de tiempo a temperatura ambiente y viendo

perturbadas sus caracteristicas de inocuidad.

Las posibles soluciones al incumplimiento de las horas de cargue y descargue de mercancia
requieren del compromiso y trabajo tanto de Unikert como de Parke Comercial, solo asi se
lograra tener la certeza sobre la hora exacta de llegada del vehiculo y se podran programar
eficientemente los recursos que para el cargue o descargue son necesarios. Una mejora que
podria afectar notablemente esta situacion es la calidad y oportunidad de la informacién sobre
las necesidades de carga que circula entre Unikert y Parke comercial, ya que actualmente no
se lleva ningun registro sobre las recogidas de material en las bodegas de los proveedores,
todo se maneja via telefénica con la EPSL incurriendo en un gran riesgo por olvido u omision
de las responsabilidades. Es conveniente que al finalizar cada semana, la Gerencia de
Produccion de la companiia proporcione a Parke Comercial un informe detallado especificando
las cantidades, fecha exacta y proveedores a los cuales hay que recogerles la materia prima en

la semana siguiente.
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El formato de recogida de materia prima propuesto (Ver Anexo 21), permite que exista un
soporte y registro de las solicitudes levantadas por Unikert de Colombia S.A. hacia la EPSL.
Este documento evita malentendidos y compromete a Parke Comercial con la recogida de los
materiales necesarios para la produccion, tanto de pasta de pollo como de emulsiones de res y
de cerdo. La dependencia de Unikert encargada de coordinar el transporte conserva las copias
de estos registros y lleva el seguimiento correspondiente, ya que si en alguna ocasion se
evidencia la negligencia a las citas por parte de Parke Comercial, se cuenta con un respaldo

para aplicar las medidas correctivas correspondientes.

Para el caso de la distribucién de los productos terminados hacia los diferentes clientes
nacionales de Unikert, se mostré en el diagnédstico del area, el formato de despachos que se
genera desde la Gerencia de produccion y que sirve como base para que la EPSL programe
sus vehiculos, de acuerdo a los requerimientos de volumen de mercancia a despachar. Es
conveniente modificar la informacion registrada en el formato, y ademas de los destinos y las
cantidades a despachar, se destina una casilla para que el encargado de la programacion de la
empresa prestadora del servicio de transporte diligencie la hora aproximada en que el vehiculo

refrigerado estara en el muelle de Unikert, listo para su carga (Ver Anexo 22).

Una vez la EPSL ha llenado la casilla con la hora de llegada de los vehiculos, remite una copia
de éste hacia la Gerencia de produccion de la compafiia, dicha dependencia al conocer el
momento exacto en que el operador de transporte se comprometid, asignara los
oportunamente los recursos técnicos y humanos necesarios para cargar la mercancia
previamente embalada.

Simultaneamente con la incertidumbre por el cumplimiento de los compromisos pactados, otro
inconveniente que entorpece el servicio de la EPSL es la carencia de efectividad de las pdlizas
por incumplimiento. Este es otro aspecto que se debe mejorar para obtener los resultados
esperados del contrato firmado por las partes, ya que en él se dejaron definidas las sanciones
a las que se verian abocadas cada una de las empresas en el momento de incumplimiento de
alguno de los compromisos alli pactados. Para contrarrestar esta dificultad, se inicié un plan
para cobrar monetariamente los sobrecostos causados por el incumplimiento en una cita
pactada, y debido al temor a sufrir un castigo que les represente dinero las partes, se evidencia
una mejora considerable tanto en el momento de pactar la cita, como en el momento de

cumplirla.

Pese a la situacidén anteriormente planteada, en las ocasiones en las cuales la EPSL ha
incumplido con el compromiso de ubicar un vehiculo refrigerado en el muelle de Unikert o en la
recogida de materias primas a los proveedores, no se ha tenido un procedimiento de respuesta
agil, que evite trastornos en la cadena de frio de los materiales y producto terminado; Para

sobrellevar esta situacion sin afectar el nivel de servicio que los clientes perciben de Unikert, se
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establecié un plan de contingencia para los casos en que la cita es incumplida o el vehiculo

tiene un retraso considerable y la importancia de la movilizacion asi lo amerite.

Se inicid con el establecimiento de vinculos comerciales con otra empresa que ofrecen el
servicio de transporte refrigerado, y aunque actualmente todavia no se ha firmado ningun
acuerdo, se tiene la certeza de que ésta compafriia puede llegar a brindar apoyo en caso de ser
necesario. La empresa escogida es Transportes Refrigerados de Colombia S.A. (TRC), que
presta el servicio de movilizacién de mercancia en condiciones controladas de temperatura y
tiene cobertura a nivel nacional. Y aunque ésta empresa de transportes maneja unas tarifas
para los fletes superiores a los que cobra la EPSL con la que se firmé el contrato, no se elimina
el vinculo con (TRC) y regularmente se solicita su servicio; Esta determinacién hizo que en el
momento en que se presenta el incumplimiento de la cita por parte de Parke Comercial, se

acuda inmediatamente a (TRC) para suplir la necesidad del transporte.

Pero los inconvenientes mencionados, son ocasionados principalmente por la fragilidad de las
relaciones entre Unikert y Parke Comercial, ya que cuando se firmé el contrato de servicio de
transporte no se contempld la exclusividad en el servicio, lo que hace que la EPSL atienda a
otras empresas diferentes de Unikert y descuide las citas pactada, generando Ila
correspondiente molestia en los mandos medios y altos de la compafiia. La competitividad es
uno de los factores que mas ha impactado en la cadena de suministro que actualmente maneja
Unikert. Sus altos mandos directivos deben comprender que el transporte de alimentos
congelados en condiciones 6ptimas de inocuidad se ha convertido en una ventaja competitiva
frente a sus mas cercanos adversarios en el mercado de la materias primas para
salsamentaria, y por ésta razén se plantea el desarrollo de alianzas estratégicas de
colaboracién con la empresa prestadora del servicio de transporte, y asi poder trasladar la

competencia entre empresas a una competencia entre cadenas de suministro.

Por su parte, Parke Comercial estd empezando a reconocer la necesidad de llevar a cabo
actividades de mercadotecnia, logistica, administracion y gestion, que buscan alcanzar las

metas y los objetivos mediante el desarrollo de estrategias de colaboracién con Unikert.

Para Unikert y Parke Comercial esta colaboracion esta implicando la modificacién de las reglas
que actualmente rigen los acuerdos que se fijaron para la prestacion del servicio de transporte.
Se han logrado importantes avances en la coordinacion de los vehiculos, la resolucién conjunta
de problemas y el flujo de la informacion real y oportuna, favoreciendo el establecimiento de las

nuevas relaciones.

Para integrarse de manera adecuada a la cadena de suministro que Unikert maneja, de

acuerdo a sus objetivos corporativos y a las relaciones de colaboracion, Parke Comercial tiene
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areas importantes que requieren la atencién de sus directivos, como los son: la adecuada
programacion de sus vehiculos, el desarrollo de servicios acordes con los niveles requeridos
por los clientes de Unikert y la actualizacién tecnoldgica en materia de transporte refrigerado.
Unikert de Colombia S.A. y Parke Comercial S.A. comenzaron a verse como socios en la
cadena de suministro, cada uno intenta dirigir eficazmente sus operaciones, para proveer

niveles adecuados de servicio al cliente con los menores costos.

Desde el punto de vista operativo, el establecimiento de la relacion de colaboracién entre las
dos empresas exigié un sistema de programacién de los servicios de transporte, ya que una
adecuada asignacion de los despachos para las bodegas de acopio de Bogota o Medellin
permite reducir la frecuencia de viajes y aumentar el factor de carga de los vehiculos. El
resultado se reflejé en una disminuciéon de aprox. el 8% (Ver Tabla 24) en los excedentes
pagados por Unikert cuando el factor de carga es inferior al pactado. Igualmente se evidencié
una reduccién en las frecuencias de carga y descarga al planificar los despachos a esas

bodegas.

Tabla 24. Excedentes cancelados por Unikert debido al factor de carga

Ago-04 Sep-04 Oct-04* Nov-04 Dic-04 Ene-05 Feb-05

Excedente
q $301.000 $247.000 | $220.000 | $225.000 | $202.000 | $213.400 | $223.600
pagado

* Mes en que fue implantada la programacion del transporte a bodegas

Fuente. Departamento de contabilidad Unikert de Colombia S.A.

El sistema de programaciéon se basa en la veracidad de la informacion transmitida desde las
bodegas en las ciudades de Bogota y Medellin, en la cual al inicio de cada semana se reportan
las cantidades por referencia que se deben despachar el dia viernes en la noche y recepcionar
en cada bodega el sabado en la mafiana. De esta forma, solo se realiza un viaje semanal a
cada una de las bodegas, y el factor de carga utilizado disminuye las sanciones por parte de

Parke Comercial.

Otro de los factores que entorpecen el nivel de servicio que la EPSL presta a Unikert es la
irregularidad del estado de sus carros refrigerados y de sus accesorios. Parke Comercial, a
solicitud de Unikert y con la colaboraciéon técnica de este, inici6 un programa para
reacondicionar a los vehiculos y hacerles un mantenimiento que garantice que el material que

transporta mantiene las caracteristicas de salubridad con las que fue producido.

El programa contempla la reposiciéon o mantenimiento de los sistemas de enfriamiento del
vehiculo “sencillo” y la “minimula”, que presentan problemas a la hora de preenfriar el furgon y

mantener una temperatura baja durante el recorrido; Es necesario que a los termos que
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funcionan correctamente se les dé una limpieza periddica, ya que el ACPM con el que funciona
trae impurezas que taponan las mangueras y los ductos internos. También se contemplan la
reposicion de las estibas deterioradas, ya que son las que evitan que las materias primas o el
producto terminado entre en contacto directo con el piso del vehiculo, lo que traeria problemas
de contaminacion y afectaria la inocuidad de los materiales transportados. Por esta razon,
todas las estibas que se encuentren rotas deben ser cambiadas por estibas nuevas
inmediatamente, y no esperar a que la totalidad de soportes del vehiculo se encuentre dafada.
De la misma manera, el vehiculo “sencillo” tiene las cortinas deterioradas, lo que facilita la
entrada del aire caliente al interior del furgén en los momentos de carga o descarga. Mantener
estas cortinas en buen estado trae beneficios para las dos empresas, a Unikert por que el
material, ya sea materia prima o producto terminado, va a conservar las caracteristicas con las
que fue adquirido o producido, mientras que para Parke Comercial invertir en cortinas que
impidan la perdida de la temperatura reduce el consumo de ACPM, ya que no hay que volver a
enfriar un furgén al que le fue disminuida la temperatura anteriormente. Actualmente la EPSL
cuenta con 4 cuatro vehiculos refrigerados que pone a disposicién de Unikert y otras empresas
del sector alimenticio regional, los demas carros que sean necesarios de acuerdo a los
compromisos comerciales pactados son rentados con otros operadores de carga refrigerada,
de los cuales no se tiene ninguna garantia o compromiso firmado. Esto hace que en ocasiones
se presenten inconvenientes a la hora de cargar o descargar material, debido a la falta de
flexibilidad de la flota. Desde Unikert se planted una solucion de caracter cortoplacista, en la
cual Parke Comercial esta firmando convenios de colaboracion y cumplimiento con los otros
operadores de carga refrigerada que operan en el mercado regional, para que Unikert y los
demas clientes de Parke Comercial tengan la seguridad sobre el transporte de sus mercancias,

sin incurrir en sobrecostos.

5.2.2 Mejora disefnada para el transporte de producto terminado dentro del area

metropolitana de Bucaramanga

Figura 59. Propuesta para Distribucion de producto terminado en Bucaramanga

Distibuciéan de PT

Actual Fropuesto
Camioneta de estaca Camioneta con furgdn
sin refigeracidn, sin ais VS_ Isotermica, piso
lamiento térmico ni estibado y cortinas
AcCCesorios. inertes

Las condiciones en que actualmente son transportados los productos terminados de la

compafiia a las salsamentarias del area metropolitana de Bucaramanga no son las adecuadas,
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y se estd deteriorando paulatinamente la imagen de Unikert frente a sus clientes. Fue
planteada una propuesta hacia la Gerencia General de la compaifiia, en la cual se establece la
adquisicion de un vehiculo con furgén, con capacidad para una tonelada de peso que cumpla
con las caracteristicas de infraestructura que un vehiculo de transporte de alimentos
refrigerados o congelados requiere. El furgdn a adquirir es isotérmico, pero sin sistema de
refrigeracion, ya que la ley sanitaria establece que para el transporte de alimentos congelados
en distancias que tomen menos de 1 hora en el recorrido no es necesaria una disminucion de
la temperatura, basta con el efecto de la cabina isotérmica. Sin embargo, las estibas de
polietileno y las cortinas de material inerte siguen siendo necesarias para esta clase de

transportes.

Figura 60. Flujos de dinero del actual sistema de despachos en Bucaramanga.
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Actualmente se pagan por estos transportes una cantidad diaria promedio de $90.000,

existiendo dias en que esta se dobla o triplica, al final del mes se termina pagando un valor
promedio de $2.160.000™ (Ver Figura 60). Por esta razén la adquisicion del vehiculo es

rentable, ya que el dinero invertido se recuperara rapidamente.

Figura 61. Flujos de dinero del sistema de despachos propuesto
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En el momento en que se adquiera el furgén (Inversion inicial de $30.000.000") de Unikert se
pagaran aproximadamente $ 800.000 mensuales (Ver Figura 61), en donde se incluyen el

salario del conductor, la gasolina y un monto por mantenimiento del carro y su sistema de frio.

' Dato suministrado por el Departamento de contabilidad

15 .
Parke Comercial
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El millén trescientos sesenta mil pesos que se deja de pagar puede ser utilizado en la
amortizacion del préstamo empresarial adquirido para la compra del vehiculo, esto quiere decir
que en aproximadamente 26 meses se estaria recuperando la inversién (Ver Anexo 23).
Durante ese periodo de tiempo la empresa va a ver mejorada notablemente la imagen que
proyecta a sus clientes, gracias a las nuevas condiciones de transporte que se le dan a los
productos que estos han adquirido, ademas se gana en control de la operacion. Para tomar
esta decision, el Departamento comercial de Unikert debe garantizar un flujo de mercancia
permanente hacia los clientes que se encuentran ubicados en el area, ya que al comprar el
vehiculo, los costos variables que actualmente se gastan en transporte en Bucaramanga van a

pasar a ser costos fijos, y solo un volumen de ventas determinado la hace rentable.

5.2.3 Mejora disefada en la segmentacion por frecuencias y volimenes de pedido

Como ocurre en casi todos los mercados, existen grupos de clientes con caracteristicas muy
similares en sus procesos y politicas, estos grupos se llaman segmentos y cada uno de ellos
posee particularidades que diferencian el servicio requerido. Conocido esto, en Unikert se
estaba cometiendo un grave error, al ofrecerles a todos los clientes los mismos parametros en
el servicio de transporte, ya que a los mas exigentes de ellos no se le estaban cumpliendo las
expectativas y con los que necesitan un menor nivel de servicio en el transporte se estaba
incurriendo en un sobrecosto, al cual este grupo de clientes no le daba ningun valor. Debido a
ello, se planteé la segmentacién de los clientes, basada en la imagen corporativa de los
clientes, los volumenes adquiridos y la ubicacion de cada uno de ellos. La division esta sujeta a

cambios de acuerdo a la evolucion de los clientes en el tiempo (Ver Figura 62).

Figura 62. Segmentacion de clientes
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Segmento 1: En este sector se encuentran las salsamentarias que manejan una imagen
corporativa de prestigio, basada en la calidad de sus productos, ademas adquieren a Unikert
volumenes considerables en cada uno de sus pedidos y su ubicacién hace necesaria las

condiciones 6ptimas de refrigeracion en el transporte.

Tabla 25. Segmento de Clientes 1

SEGMENTO 1
Zenu Suizo F. Continental
Klick Comestibles Dann S. La brasilefia

A éstas empresas debe proporcionarsele un servicio de transporte particular y exclusivo, en
donde la temperatura sea de los producto no sea modificada y la manipulacién humana sea

minima.

Segmento 2: En este sector se encuentran las salsamentarias que no adquieren volumenes tan
elevados en cada uno de sus pedidos, pero que igualmente tienen una imagen corporativa
reconocida a nivel nacional. Su ubicacién geografica hace necesario que el transporte sea

refrigerado.

Tabla 26. Segmento de Clientes 2

SEGMENTO 2

Pimpollo Pereira F. Bamar S. Colpagro S. La parissiene

Los niveles de servicio en el transporte exigido por este sector son los basicos, y garantizan las

condiciones adecuadas al producto pero sin incurrir en costos excesivos.

Segmento 3: Aqui clasifican las salsamentarias que manejan volimenes muy bajos en cada
uno de sus pedidos, pero estos son muy frecuentes. Estos clientes no manejan imagenes de
prestigio y han preferido competir por precio. Se encuentran ubicadas en el area metropolitana
de Bucaramanga, lo que significa que no son necesarias las temperaturas bajo cero para

movilizar el producto terminado. Dentro de esta lista se encuentran:

Tabla 27. Segmento de Clientes 3

SEGMENTO 3
S. Carfrisan S. Colombo Alemana S. La Hispana
S. La Surefia S. Migaher S. de Santanter
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Para estas empresas el servicio de transporte que se les ofrece no debe hacer que Unikert
incurra en costos excesivos, ya que las empresas que conforman este segmento no le dan

valor a las condiciones 6ptimas de transporte.

Uno de los principales inconvenientes que se presentan para ejercer el control apropiado sobre
el nivel de servicio que Parke Comercial ofrece, es la falta de comunicacion entre los clientes y
Unikert. Ya que inicialmente no se llevaba registro alguno del nivel de satisfaccion que se
percibia del servicio de transporte de los productos terminados, Unicamente el cliente elevaba
el reclamo en el momento en que encontraba la mercancia con problemas graves en las
caracteristicas fisicas u organolépticas, pero cuando las inconformidades con el transporte no
representaban un dafio total de los productos no se le da la importancia requerida. El formato
propuesto sobre condiciones del transporte del producto terminado (Ver Anexo 24), es
diligenciado actualmente por los encargados de la calidad en las empresas clientes en el
momento de la descarga del producto terminado, y posteriormente es remitido al Departamento
de Aseguramiento de la Calidad de Unikert con el fin de registrar las condiciones de transporte
de la mercancia. Con éste formato se puede hacer seguimiento al estado de los vehiculos y a
las condiciones en que estan entregando el material en el muelle de los clientes, ademas sirve
como parametro adicional para medir el nivel de servicio que los clientes de Unikert estan

percibiendo.

5.2.4 Diseio de una propuesta para escoger una nueva EPSL

Debido a que la decisién sobre tercerizar el transporte merece gran importancia y que como se
observo en el diagnéstico no se cumplen los objetivos fijados con la actual EPSL, se plante6 un
procedimiento mas exhaustivo para el momento en que se tome la decisién de cambiar la
empresa prestadora de servicios de transporte por parte de los directivos de Unikert. Hay
algunos aspectos a considerar en el momento de escoger a un nuevo operador de servicios de

transporte con el cual establecer relaciones de colaboracion (Ver figura 63).

Figura 63. Aspectos de la tercerizacion del transporte
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Inicialmente, es necesario contrastar las estrategias corporativas de Unikert con las de la nueva
empresa prestadora del servicio de transporte, ya que las de esta ultima deben apuntar a la
satisfaccion de cada una de los clientes de Unikert. De lo contrario, todos los esfuerzos

realizados en etapas logisticas anteriores habran sido indtiles.

Debido a los inconvenientes tenidos con la actual empresa de transporte se ha generado
desconfianza entre los mandos medios que coordinan la movilizacion de las materias primas y
productos terminados, por esta razén se hace necesario reestablecer el patrocinio de la
direccion media de Unikert (Jefe de Produccion, Jefe de Aseguramiento de la Calidad, Jefe de
Compras Carnicas) para establecer una relacion a largo plazo con la nueva empresa
prestadora de servicios de transporte refrigerado. Actualmente se maneja una relacién a corto
plazo, pero se le ha planteado a la direccién de la empresa el establecimiento de una
colaboracion mas duradera, que produzca un cambio de mentalidad con relacion a la

tercerizacion del transporte.

Posteriormente se debe establecer si los niveles de servicio que ofrece la nueva EPSL tienen la
flexibilidad requerida para atender cada uno de los segmentos anteriormente definidos. Esta
flexibilidad se debe evaluar de acuerdo a la capacidad de su flota y de sus procesos
administrativos. Adicionalmente, se deben examinar los costos que se generan con el actual
operador logistico y compararlos con los que se generarian con la nueva EPSL, ya que cada

empresa maneja tarifas y costos diferentes.

Una empresa de servicios de transporte que desee establecer una relacion de colaboracion
con Unikert debe poseer ciertas caracteristicas que reflejen su solidez y seriedad, ademas
debe estar en condiciones de cumplir con los compromisos pactados en cuanto a fecha y hora
de ubicacion de los vehiculos, debe ser agil y veloz cuando la movilizaciéon de una mercancia
refrigerada asi lo requiera. Igualmente debe tener la suficiente flexibilidad para adaptarse a los
diferentes tipos de volumenes de carga y de formas en que se transporta la materia prima,
también es necesario que ofrezca la posibilidad de control de la operacion, ya que la cadena de
suministro de la compafiia maneja producto perecederos y el monitoreo debe ser constante a

fin de que garantice la salubridad en la manipulacion de los mismos.

Una vez se ha tomado la decision por parte de los altos directivos de la compafiia sobre el
cambio de la empresa prestadora del servicio de transporte, se entra a evaluar las
caracteristicas de cada una de las EPSL que se encuentran en el mercado Colombiano, y
aunque no son muchas la empresas que ofrecen servicios de transporte refrigerado ésta
evaluacién no se puede omitir, ya que no se tendrian las bases necesarias para la eleccion que

mas beneficie a Unikert y la eleccion se basaria en juicios subjetivos.
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De acuerdo con las caracteristicas de Unikert y los productos que compra y vende, los factores

a evaluar en una empresa de transportes refrigerados son:

1. Las tarifas hacia Bogota, Medellin y Barranquilla principalmente, asi como las tarifas

desde esas ciudades hasta Bucaramanga.

2. La experiencia de la compafiia en el transporte de productos congelados.

3. La confiabilidad de las entregas y los tiempos de respuesta ante los requerimientos.

4. La flexibilidad y dotacién de vehiculos refrigerados que conforman su flota de

transportes.

5. Capacidad administrativa y de programacion de sus vehiculos.

6. Tecnologia, sistemas de monitoreo de carga y procesamiento de informacién.

7. Plazos y condiciones de pago.

Cuando se han localizado las potenciales empresas prestadoras del servicio logistico de
transporte, se procede a realizar un proceso de analisis, comparacion y seleccion de las

mismas.

Para ello la Gerencia General en conjunto con las demas Gerencias de Unikert tienen
desarrollado un criterio de evaluacion en funcion de las politicas corporativas, las necesidades
de la mercancia a transportar y la actualidad financiera de la empresa De acuerdo con ese
criterio establecido, los aspectos que mayor relevancia tienen son las tarifas, las condiciones
de la flota, la experiencia del operador y los plazos de pago. Una vez identificados, se procede
a la ponderacion de los mismos en funcion de su peso relativo. La Gerencia General de la
compafiia actualiza estos aspectos de acuerdo al comportamiento del mercado de transporte y

a la situacién de la empresa.
A continuacién se presenta el sistema de evaluacién de empresas prestadoras de servicios de
transporte. Los datos para esta seleccidon pueden ser obtenidos del formato de evaluacién de

las empresas prestadoras de servicios logisticos propuesto por el autor (Ver Anexo 25).

Se procede a evaluar y calificar a los aspirantes a prestar el servicio de transporte en relacion

con los atributos escogidos. Para esto se llena una tabla con los nombres de los operadores
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logisticos a evaluar y se les otorga un puntaje entre 1 y 10, de acuerdo al conocimiento de los

mismos que se tenga y a las propuestas que estos hayan hecho (Ver Tabla 28).

Tabla 28. Evaluacion de EPSL con puntajes absolutos

Operador Operador Operador
ATRIBUTO
Logistico A Logistico B Logistico C

Tarifas 7 4 6
Condiciones de la flota 5 7 5
Experiencia 4 8 6
Plazos de pago 7 3 8
TOTAL 23 22 25

La anterior tabla, nos indica por ejemplo, que las tarifas del operador logistico B no son
competitivas, mientras que el operador logistico A ofrece los precios mas bajos, razén por la
cual su puntuacién es mejor en éste atributo. El mismo analisis puede realizarse con el resto de

los parametros escogidos para seleccion.

Para la obtencién de los puntajes ponderados para cada uno de los factores utilizados en la
seleccion de un nuevo EPSL, se pidid6 a las diferentes Gerencias de la compafia que
calificaran cada uno de los aspectos seleccionados como criticos, teniendo en cuenta lo

necesidades de su area. Al final de la encuesta se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 29. Evaluacion de factores por gerencias de Unikert

G : . . Condiciones de . Plazos de
erencia Experiencia flota Tarifas pago
%e;r‘f:f;f‘ 8% 15% 34% 43%
Gerencia de 2% 30% 45% 23%
Produccion
Gerencia 4% 20% 35% 41%
Comercial
Gerencia
Administrativa 6% 15% 50% 29%
y Financiera
Promedio 5% 20% 41% 34%

Si solo se tuviera en cuenta los puntajes absolutos, el escogido seria el operador logistico C,
ya que su suma arroja el mayor resultado; Sin embargo los puntajes deben relacionarse con la
importancia que cada uno de los factores tiene para Unikert, de a cuerdo al criterio antes

mencionado, entonces deben tomarse los puntajes ponderados.
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Para obtenerlos se debe multiplicar el valor dado a cada atributo con los puntajes absolutos,

para cada uno de los operadores logisticos bajo analisis (Ver Tabla 30).

Tabla 30. Evaluacion de EPSL con puntajes ponderados

EPSL A EPSL B EPSL C
ATRIBUTO PUNT.*
Absol. | Ponder. | Absol. | Ponder. | Absol. | Ponder.
Tarifas 0.41 7 2.9 4 1.6 6 2.4
Plazos de pago 0.34 5 1.7 7 2.3 5 1.7
Condiciones de
0.2 4 0.8 8 1.6 6 1.2
flota

Experiencia 0.05 7 0.35 3 0.15 8 04
TOTAL 1.0 23 5.8 22 5.65 24 5.7

Se puede apreciar que el EPSL C, que tenia el mayor puntaje absoluto (25), no es el que arroja
el mejor resultado cuando se le relaciona con los factores de ponderacion (5.7). EI EPSL A es
en éste caso el que reune las mejores condiciones (5.8), constituyéndose en la empresa de
servicios de transporte calificada para realizar negocios con la empresa. En el momento en el
que se haya tomado la decisién sobre con cual operador de transporte de mercancia en
condiciones de refrigeracion trabajar, es recomendable firmar un contrato comercial que limite
las condiciones de la relacion entre Unikert y la EPSL y establezca las responsabilidades de

cada parte.

La siguiente es la informacion minima que debe quedar consignada en el contrato comercial,
en el cual se especifica el objeto y su duracion, se establecen las tarifas a las diferentes
ciudades que se desea transportar de acuerdo con la ubicacién de los clientes y proveedores
de materia prima, ademas los cargos adicionales. Igualmente se definen la forma y los plazos
de pago, las indemnizaciones y penalizaciones para cada una de las partes por el
incumplimiento de los compromisos, los niveles de servicio que se deben ofrecer a cada una de
los clientes y las metas para los indicadores de seguimiento de la gestion vy control de la

operacion, que seran establecidas posteriormente en este proyecto.

Estos son los puntos esenciales que Unikert de Colombia S.A. exigira en un contrato de
prestacion de servicios de transporte, la informacién que alli sea registrada y aprobada por las
partes debe ser cumplida rigurosamente con el fin de evitar ineficiencias en la cadena y

deterioro de la imagen de las dos empresas.
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5.2.5 Otras mejoras disefadas para el sistema de transporte de productos congelados

Figura 64. Manejo técnico de la temperatura en el transporte
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Para el transporte de productos congelados desde los muelles de Unikert hacia las
salsamentarias o bodegas de acopio de Bogota y Medellin se recomenddé mantener la
temperatura estable en todas las partes del bloque producto terminado, sin importar si es pasta
de pollo o emulsiones, ésta temperatura es de -18 °C o menos, solo se admiten fluctuaciones
de esta temperatura por debajo de los 3 °C durante breves periodos de tiempo16, representados

en los momentos de carga y descarga de los materiales en los respectivos muelles.

Igualmente se planted la seleccidon de muestras para realizar el control de temperatura que la
empresa prestadora del servicio de transporte refrigerado le esta dando a las materias primas,
actualmente, para estas muestras se escogen siete bloques del total de la mercancia
transportada. Las muestras son obtenidas de los puntos con mayor temperatura en el furgon,

entre estos se encuentran:

- Parte inferior y superior de la carga, frente al par de puertas.
- Esquinas superiores e inferiores de la parte posterior de la carga.

- Centro de la carga.

1®RAL. AECOC (2001)
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La figura 65 muestra los puntos donde el Departamento de Aseguramiento de Calidad de
Unikert escoge las muestras de los materiales para verificar su temperatura. Esta seleccion de
muestras se realiza cada vez que llega un vehiculo con materia prima y sus resultados

proporcionan informacion sobre las condiciones de frio de los vehiculos.

Figura 65. Toma de muestras en un furgén refrigerado

Otra mejora planteada a las caracteristicas del nivel de servicio recibido por parte de la Parke
Comercial tiene que ver con implementacion por parte de la EPSL y con la colaboracién de
Unikert de un programa de capacitacion a los choéferes, sobre el manejo y manipulacion técnica
de los materiales congelados que transportan. Este programa ha sido enfocado a resaltar las
caracteristicas de movilizacién y frio con que se debe tratar los productos transportados, los
posibles inconvenientes que se pueden presentar en el momento de la movilizacién y las

soluciones momentaneas que se les pueden dar para evitar el deterioro de la carga.

Esta capacitaciéon debe contemplar 4 jornadas que se presentan a continuacion:

- Importancia de los accesorios para el vehiculo refrigerado.
- Procedimiento a seguir antes y después de cargar o descargar el furgon.
- Importancia de la limpieza y desinfeccion del vehiculo.

- Soluciéon de problemas técnicos y mecanicos en carretera.

Con la culminacién de estas jornadas de capacitacion, se conseguira que los encargados
directos del transporte de la mercancia comprendan la importancia de la operacion y estén
preparados para solventar problemas e inconvenientes que se les puedan presentar sin afectar

las condiciones de la carga.
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= Seguimiento y monitoreo de la carga

La actual flota de transporte en la que se movilizan los productos y materiales de Unikert no
cuenta con la infraestructura tecnolégica para hacerle seguimiento continuo a la carga ni
monitoreo a la temperatura interna del furgén donde va apilada. La carencia de estas ventajas
tecnoldgicas dificulta el control que se ejerce sobre la operacién y las condiciones de la

mercancia.

De acuerdo a las caracteristicas de los despachos manejados por Unikert no es necesario un
sistema de ruteo, ya que la movilizacion de la mercancia se hace unicamente entre dos puntos,
ya sea entre el muelle del proveedor y el muelle de Unikert o entre la bodega de acopio y el
muelle de Unikert en el caso de la materia prima y para el caso del producto terminado seria
desde el muelle de Unikert hacia el muelle del cliente o desde el muelle de Unikert hacia la

bodega de acopio.

Por esta razén la implementacion de un sistema que defina las rutas 6ptimas a seguir por un
determinado camién no seria Gtil. En el momento en que los centros de acopio de las ciudades
de Bogotd y Medellin eleven el volumen de su operacién y haya que despachar a muchos
clientes en un mismo dia, se podria pensar en la adquisicion del software de ruteo, antes seria

un error adquirirlo.

El tracking o seguimiento a la posicion del vehiculo en cualquier momento es muy importante
para la programacion adecuada de los carros, es por esta razéon que los altos directivos de
Parke Comercial requieren dotar a su flota con un sistema de posicionamiento global (GPS)
que indique la posicion exacta de la mercancia dentro de la ruta fijada. El sistema planteado
debe contar con una base que estaria ubicada en la ciudad de Bucaramanga y desde donde se
le hara seguimiento a cada uno de los vehiculos acondicionados con los aparatos de
posicionamiento. Esta tecnologia se ha vuelto comin en nuestro medio y muchas de las
empresas prestadoras de servicios de transporte ya lo han implementado, aprovechando los

beneficios que trae.

Los costos de la instalacion del software (GPS) oscilan entre USD 2.000 y USD 7.000 de
acuerdo al numero de vehiculos que se deseen monitorear. EI Hardware necesario, en los
vehiculos consta de un equipo de radiofrecuencia en VHF, UHF o trunking médem conectado
al radio y una antena de emisién y recepcion, que en total una unidad equipada lleva un costo

alrededor de los USD 900 por cada vehiculo"’.

" TESTO Systems
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La anterior propuesta fue levantada hacia los directivos de Parke Comercial, sin que hasta el
momento se haya instalado, razén por la cual continua la incertidumbre sobre el sitio exacto en

el que se encuentra la carga en un momento determinado.

Una situacion muy frecuente que ocurre con el servicio de transporte de Parke Comercial es el
descongelamiento de los productos y materiales transportados debido a las condiciones de frio
que se les dan durante la movilizacion. El sistema de enfriamiento del furgdn funciona a base
de ACPM y los conductores por ahorrarse algunos pesos en el combustible apagan el furgén a
mitad del camino, creyendo que las condiciones de frio se mantendran sin no se abre la puerta
de éste. Pero se han recibido materias primas totalmente descongeladas y algunos clientes se

han quejado por las condiciones en que es recibido el material en sus muelles.

Para realizar el monitoreo de la temperatura a la cual estuvo expuesta la carga se planted la
adquisicion de un sistema tecnoldgico que mide la temperatura al interior del furgdn durante el

recorrido.

El sistema de monitoreo es bastante técnico y sus resultados son garantizados, consta de un
software que recibe y procesa la informacion que ha sido tomada por unos sensores moviles
instalados en el interior del furgdbn en el momento de la carga, estos aparatos registran la
temperatura del furgén de acuerdo a la programaciéon que se halla realizado (se puede
programar para medir la temperatura desde intervalos de 1 segundo hasta 2 horas), y una vez
ha llegado al muelle de descarga se retira el aparato y se descarga la informacién en el
software, donde se puede observar la evolucién de las condiciones de temperatura durante el

viaje.

Los Datalogger presentan gran confiabilidad en el monitoreo de las temperaturas en los furgén
de de alimentos refrigerados, su adquisicion requiere una considerable inversién de dinero,
pero los resultados que se obtendran con la implementacion lo ameritan. La instalaciéon de este
sistema de monitoreo es sencilla y el software bastante amigable. Con esta tecnologia se les
puede garantizar a los clientes 6ptimas condiciones de frio dentro de la cadena de suministro
de Unikert, ya que en el momento de la llegada del material al muelle se puede examinar las
temperaturas que se le dieron a la carga.

El sistema completo tiene un valor comercial de USD 3.500'® y consta de un software
especializado para el analisis de las temperaturas y de dos Datalogger que deben ser
instalados en los vehiculos en el momento del viaje. Si se desean adquirir mas Datalogger por
separado cada uno de estos tiene un valor de USD 900. Las especificaciones técnicas del

sistema son las siguientes:

'® TESTO Systems
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Figura 66. Mini Data Logger
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descarga a PC.

Rango: -45 a +85 °C.
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Gabinete robusto y a prueba de agua.

Memoria de 16000 lecturas.

Arranque y parada programados.

Intervalo entre lecturas programable desde 1 segundo

hasta 2 horas.

- Sensor de temperatura utilizado: Termistor.

5.3 PROPUESTA DE MEJORA PARA EL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Entre los elementos que conforman la estructura del sistema logistico, el almacenamiento es
una de las funciones que actia entre las dos etapas del flujo de materiales, el abastecimiento

de materias primas y la distribucion fisica del producto terminado, constituyendo una de las

actividades logisticas importantes para el funcionamiento de Unikert de Colombia S.A.

Esto obliga a que las actividades que se relacionan con la conservacion de los materiales sean

eficientes en su operacioén, y brinden las condiciones para mantener la materia prima y el

producto terminado con las caracteristicas de inocuidad necesarias.

Figura 67. Mejoras planteadas para el sistema de almacenamiento
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El almacenamiento esta estrechamente ligado a la conservacion de los productos y no se debe
confundir con el simple procedimiento de apilar mercancias. Ademas, los lugares en donde se
almacenen estos materiales congelados deben garantizar una 6ptima proteccion de sus

condiciones y deben conservar sus caracteristicas de calidad dadas en el lugar de origen. No
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hay que olvidar que los cuartos frios son sitios transitorios para los materiales, no su destino
final; por lo tanto, se deben disponer en el espacio de tal manera que se facilite su movilizacion
y rotacion.

Las mejoras planteadas para el area de almacenamiento de Unikert fueron enfocadas a
beneficiar los actuales sistemas de almacenamiento de materias primas y producto terminado,
igualmente se dictaron algunos parametros para la conservacion técnica de productos

congelados (Ver Figura 67).

5.3.1 Mejoras disefiadas para el sistema de almacenamiento de materia prima

Dentro del diagnéstico del sistema de almacenamiento se evidenciaron algunas fallas para la
forma en que se conservaban las materias primas en los cuartos frios. Existen serios
problemas en la identificacion y rotacion, y estos inconvenientes repercuten directamente en la

calidad de los productos que los clientes reciben.

Figura 68. Mejoras para el almacenamiento de materias primas
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La Figura 68 muestra las mejoras enfocadas al sistema de almacenamiento de materias
primas, donde se formularon dos métodos diferentes con los que se puede corregir ésta
situacion, garantizando unas condiciones de almacenamiento que conserven las caracteristicas
de higiene y salubridad con que fueron recibidas las materias primas en el muelle. Igualmente
se planteé a la Gerencia de Produccién de la compania la forma adecuada de manejar la

informacion generada en las operaciones de almacenamiento de materias primas.
La implementacion de estas mejoras ha beneficiado la identificacion de las estibas al interior

del cuarto frio y gracias a ello se pudo establecer el sistema de rotacién FIFO, que

anteriormente era imposible de aplicar.
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= Sistema de almacenamiento con pasillos

Para el primer sistema de almacenamiento propuesto, la Gerencia de Produccion fija un tope
de inventarios para el cuarto frio de materia prima de huesos de pollo, dado por el numero total
de estibas que se pueden acomodar en los dos pisos, pero sin obstaculizar los pasillos; Al
interior de este cuarto frio caben 56 estibas cargadas con material, lo que asciende a

aproximadamente a 52 toneladas de hueso.

Esto quiere decir que, el cuarto frio siempre va a tener su capacidad maxima fijada en las
posiciones establecidas o menos de esta cantidad, de ésta forma se puede acceder a cualquier
posicion en donde se encuentre el material escogido para la formulacién, manipulando el
transpallet para el movimiento de las estibas. El principal inconveniente de este método de
almacenamiento es que se reducen los aprovisionamientos en situaciones favorables o de
exceso de oferta en el mercado, situacion que disminuye inmediatamente el precio de la

materia prima, y aprovechar este momento rebajaria inevitablemente los costos de produccién.

La Gerencia de produccion de la compafiia tomara la decisién de aplicar esta politica de
almacenamiento, ya que es la dependencia que controla tanto el abastecimiento como el
almacenamiento, y la determinacién de escoger este sistema de tope maximo de material por
cuarto frio quedo bajo el conocimiento de lo que pudiera ocurrir con el mercado de las materias
primas para la pasta de pollo. Este sistema de almacenamiento es imposible de aplicar para los
cuartos frios en los cuales se almacenan las materias primas para la elaboracion de las
emulsiones, ya que como se habia expuesto en el capitulo 4, para esta clase de materias
primas existe una politica particular de abastecimiento y almacenamiento, lo que impide poder

aplicar este sistema para el cartilago de res y el cuero de cerdo.

Des esta forma, los pasillos del cuarto frio No.1 estaran completamente despejados, su ancho
permite las maniobras necesarias para retirar cualquier estiba del cuarto y el largo de este es el
mismo que el del cuarto frio. Con la implementacion de este sistema se puede continuar
almacenando al azar o en las posiciones donde quede el espacio para la estiba de acuerdo a la
distribucion establecida. Como se aprecia en la Figura 69, el material inicamente se ubica en
las posiciones definidas para la estibacién dentro del cuarto, los pasillos no tienen ninguna
clase de material, lo que facilita las maniobras del sistema de transferencia de materiales en

cualquier parte del cuarto frio.
La rotacién de materia prima se vera ampliamente beneficiada, ya que ahora se entra a

escoger para la formulacion las estibas con el material mas antiguo que se encuentre en ese

momento en el inventario.
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Figura 69. Sistema de Almacenamiento con pasillos
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= Sistema de almacenamiento sin pasillos

El otro sistema de almacenamiento para materias primas no utiliza pasillos (Ver Figura 70),
simplemente se llena el cuarto frio por completo, es decir las estibas son ubicadas a lo largo y
ancho del cuarto, y Unicamente se deja un espacio correspondiente a cuatro estibas libres.

Figura 70. Sistema de Almacenamiento sin pasillos
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Figura 71. Manipulacién de estibas en el sistema de almacenamiento sin pasillos

De esta manera se tiene la libertad de mover cualquier posicion para el retiro del material
escogido hacia el proceso, de acuerdo al sistema de rotacion FIFO (Ver Figura 71). Cada vez
que se necesita una estiba de material determinada, se procede con el movimiento hacia el
espacio libre de las posiciones que se interponen para retirar la materia prima. Este método de
almacenamiento aprovecha eficazmente el espacio con el que se cuenta, ya que no utiliza los
pasillos, pero tiene como inconveniente la manipulacién continua de estibas dentro y fuera del
cuarto frio, puesto que constantemente hay que movilizar estibas que no van a ser remitidas a
proceso pero que deben permitir el paso de alguna otra, escogida por el Jefe de produccién

para ser procesada.

El sistema de almacenamiento sin pasillos debe ser aplicado para los cuartos en los que se
conservan los materiales utilizados en la fabricacion de las emulsiones, ya que no entorpece
las politicas de abastecimiento que ésta clase de materiales tiene de acuerdo a la estrategia
comercial establecida. La rotacion se ve igualmente beneficiada, ya que cualquier estiba esta
disponible para el proceso por su facilidad para el retiro, favoreciendo que las que llevan mas

tiempo en conservacion sean las remitidas a la formulacion.

= Hoja de registro de material en cada una de las posiciones de los cuartos
Sin importar que fueron planteados dos sistemas de almacenamiento diferentes para cada tipo
de materia prima, fue necesario disefiar un sistema de registro de las materias primas en cada

una de las posiciones dentro de los cuartos frios (Ver Anexo 26); Este registro se actualiza
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cada vez que son introducidos o retirados materiales dentro de un cuarto frio y se diligencia
especificando el tipo de material, la cantidad por posicién, la fecha de recepciéon del material en
el muelle de Unikert y el proveedor. El formato, es diligenciado por el supervisor de inventarios,
ya que es la persona encargada de manejar la informacion correspondiente a las cantidades
que entran y salen de cada uno de los cuartos. De ésta forma se obtiene control sobre las
cantidades almacenadas en cada uno de los cuartos frios y se posee informacién en tiempo

real, util para la planificacidon de las actividades por parte de la Gerencia de produccion.

= Validacién de estibas de Materia Prima

Otra mejora que afecto6 favorablemente las capacidades y condiciones de almacenamiento es
la validacion de las estibas de materia prima que fueron armadas por la cuadrilla de descargue,
ya que con frecuencia estas estibas con material no se encuentran bien apiladas de acuerdo a

los parametros que son necesarios dentro de un cuarto de conservacion.

La propuesta contempld que en el momento en que la estiba con materia prima previamente
armada y lista para ingresar a ser almacenada fuera inspeccionada finalmente, y se evaluaran
las caracteristicas de su apilamiento, como la distribucién de los bloques, el recubrimiento con

vinipelt y el peso de la estiba.

Una vez han sido revisadas estas caracteristicas, se ubica en un lugar visible de la estiba una
etiqueta de validacién, que lleva el visto bueno del Departamento de Calidad en cuanto a las
condiciones organolépticas del material y un visto bueno por parte del Supervisor, que evalua

las condiciones del apilamiento de la estiba.

VALIDACION DE MATERIA PRIMA

Fecha de Recepcion

Proveedor

Materia Prima

Fecha de Validacién
VoBo Control Calidad

VoBo Logistica

Con la implementacion de esta validacion en el almacenamiento de Unikert, se obtuvieron
beneficios con la identificacién de las materias primas al interior de los cuartos frios, para su
posterior rotacion dentro del proceso. Igualmente se vio favorecida la trazabilidad necesaria en

la produccion de alimentos, ya que en el momento de la fabricacién de la pasta o las
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emulsiones se puede conocer la informacién exacta sobre su procedencia y fecha de recepcion

y condiciones de almacenamiento.

5.3.2 Mejoras disefadas para el almacenamiento de productos terminados

Figura 72. Mejoras para el almacenamiento de productos terminados

Almacenamiento
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N
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El almacenamiento de productos terminados en los respectivos cuartos frios también
presentaba algunos inconvenientes, ya que la identificacion de los lotes dentro de la recamara
refrigerada era demasiado complicada, y la Unica forma de saber la fecha de produccién de
alguna estiba era remitiéndose a la bolsa de un bloque ya congelado y estibado, y tratar de
identificarlo por medio de la codificacidn utilizada en el momento del empaque; Pero eso no era
tarea facil, puesto que al pasar por el tunel de congelacién y estar en el cuarto de refrigeracion
por un periodo de tiempo considerable, los pequefios huecos de la codificacion se hacen casi

inidentificables al ojo y tacto al llenarse de escarcha.

Esta situacion dificultaba enormemente la rotacion que a los diferentes lotes de producto
terminado se les podia dar, ya que en el momento del despacho era casi imposible comenzar a

identificar los lotes en las bolsas del material que se va a entregar a los clientes.

Conjuntamente con el departamento de produccion de la compafia se plantearon dos sistemas
para facilitar la identificacion y en consecuencia beneficiar la rotaciéon que se le da a los
productos terminados que distribuye Unikert. Para la implementacion de los sistemas se
designaron cada uno de los dos cuartos frios de producto terminado a las dos diferentes lineas
fabricadas por la empresa, es asi como se dejo el cuarto No.5 Unicamente para el
almacenamiento de pasta de pollo, y el cuarto No.6 para el almacenamiento exclusivo de

emulsiones de res y cerdo.
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= Sistema de identificacién con banderines
En éste sistema cada una de las estibas de los diferentes lotes que se encuentran dentro del
cuarto de conservacion fueron nombradas e identificadas con un banderin, que tiene el tamafo

suficiente para que la codificacion utilizada se pueda reconocer a una distancia prudente.

Figura 73. Banderin de identificacion
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Es asi como los encargados de retirar los lotes para el despacho de producto hacia los clientes
pueden reconocer cual de ellos lleva mas tiempo en el cuarto desde su produccién, y proceder
con el embalaje para la posterior carga en el vehiculo refrigerado. Como muestra la Figura 74,
la cuadrilla responsable de escoger la estiba de material a despachar, identifica facilmente que
la estiba marcada con el cédigo de lote BP34 lleva mas tiempo en el cuarto frio que la marcada
con el cédigo de lote CR22, de acuerdo a los parametros de codificaciéon establecidos por el

Departamento de Aseguramiento de la Calidad.

Figura 74. Sistema de identificacion con banderines
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Este sistema de identificacion favorece la rotacion del producto, y aunque se continué
utilizando el almacenamiento al azar puede ser aplicado tanto en el cuarto frio No. 5 como en el

cuarto frio No.6.

= Sistema de almacenamiento con Franjas

Este sistema de almacenamiento de productos terminados que se planted beneficiaria
considerablemente la rotacién del producto, ya que contempla la division del cuarto frio en
franjas imaginarias compuestas por estibas cargadas con producto. Las franjas estarian
dispuestas a lo ancho del cuarto y desde un extremo hasta el otro (Ver Figura 75).

Figura 75. Sistema de almacenamiento con franjas
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El objetivo es tener una formacién de los lotes en el cuarto que permitan la entrada del lote por
una de las puertas y la retirada por la otra puerta que la comunica con el muelle de despachos,
igualmente cada franja estara conformada por uno o varios lotes pero organizadas de acuerdo
a su fecha de produccion. El sistema exige la retirada en primera instancia de los lotes de
mayor tiempo de estadia y que ocupan la franja nimero 1, una vez se ha realizado este
despacho se llena la franja vacia con los lotes de produccién que van saliendo del proceso (Ver

Figura 76). Pero en el momento de realizar el siguiente despacho se escogera la franja nimero
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2 y los lotes que en ésta se encuentran seran los remisionados al cliente; Asi se seguira
ordenadamente pasando de una franja a la otra y llenando los espacios vacios de derecha a

izquierda del cuarto. La franja en turno a despachar debe ser identificada con un banderin.

Figura 76. Reposicién de estibas en una Franja
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5.3.3 Establecimiento de stock de seguridad para el almacenamiento

Otra mejora aplicada al sistema de almacenamiento utilizado por Unikert fue la fijacion de un
stock de seguridad, debido a que se reduce el riesgo de incumplimiento a los clientes, pero
implica una adecuada gestion en el almacenamiento y el control de inventarios. En cuanto a las
materias primas para la elaboraciéon de pasta de pollo se debe fijé un stock de seguridad que
contemplé la velocidad de la produccidn y las dificultades para el abastecimiento del hueso. Se

calculd asi:

= Materia prima para pasta de pollo

StockdeseguridadMP = Kgdiadiariosconsumidos * tiempodeunnuevoaprovisionam.
StockdeseguridadMP =10.000Kg / dia * 3dias
StockdeseguridadMP = 30.000Kg

El proceso consume 10 ton. diarias y los proveedores tardan aproximadamente 3 dias en

acumular lo suficiente como para llenar el vehiculo y despacharlow.

19 - . .,
Datos suministrados por la Gerencia de produccion
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= Materia prima para emulsiones
El stock de seguridad de materiales para la fabricacion de emulsiones no es util, debido a las

politicas de abastecimiento que se han dictado desde la gerencia general.

= Producto terminado pasta de pollo

Teniendo en cuenta el tiempo de aprovisionamiento necesarios para suplir el stock de
seguridad de las materias primas para pasta de pollo, y conociendo que la maquina separadora
SEPAMATIC tiene una capacidad de produccion de 8 toneladas en una jornada de trabajo, se

establecio el stock de seguridad asi:

StockdeseguridadPastadepollo = Tiempodeunnuevoaprovisionam. * Kgdiariosproducidos

StockdeseguridadPastadepollo = 3dias *8.000Kg / dia

StockdeseguridadPastadepollo = 24.000Kg

= Producto terminado emulsiones

En el caso de las emulsiones de res y cerdo el stock de seguridad de estas lineas deberia ser
mas alto, ya que uUnicamente se cuenta con una maquina cortadora CUTTER para la
produccion de ambas referencias. Sabiendo que el proceso de fabricacion de este ligante
usado en salsamentaria tiene una capacidad de 7 toneladas en una jornada de produccion®, y
que el aprovisionamiento de nuevas materias primas es complicado, se establecio el stock de
seguridad el stock de seguridad tomando como base datos histéricos sobre méaximas
cantidades por pedidos diarios (12 toneladas entre las dos lineas despachadas en un d|'a21). El
stock de seguridad para esta linea de producto terminado fue fijado en 15 toneladas de

emulsion de res y 20 de emulsion de cerdo.

5.3.4 Otras mejoras para el almacenamiento técnico de los productos congelados

Una vez se han corregido los problemas del sistema de almacenamiento de materias primas y
productos terminados, es importante hacer énfasis en el manejo y la manipulaciéon que se les
da a los productos de la empresa. En ésta seccion se presentan algunas de las mejoras
planteadas sobre aspectos importantes a tener en cuenta en el almacenamiento de
congelados, como lo son los equipos y accesorios del almacenamiento en frio, el manejo de la
informacioén, los métodos de cargue y descargue y otros aspectos que benefician la

manipulacion de estos productos y garantizan sus condiciones sanitarias.

221 Datos suministrados por la Gerencia de Produccién
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Figura 77. Almacenamiento técnico de alimentos congelados
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= Equipos, Accesorios y Manipulacion al interior de los cuartos frios de Unikert

Se planted una mejora para el sistema de estibacién de los productos en el interior de los
cuartos frios de Unikert, la cual buscaba entorpecer al minimo la circulacion del aire, de modo
que no se interfiera en el intercambio de calor aire-materia prima o producto terminado, ni se
creen atmoésferas localizadas que puedan perjudicar a la mercancia almacenada, la cual se
remitird a proceso o despachara al cliente, segin sea el caso. En esta mejora se definio la
ubicacion de las estibas al interior del cuarto frio, las cuales ahora son ubicadas en pilas que
guardan las distancias minimas entre ellas, de 10 centimetros en la base, de 30 centimetros
con las paredes, de 10 centimetros con los suelos, de 50 centimetros con los techos y de 150
centimetros con los compresores del sistema de refrigeracion, debiendo prever también
pasillos y espacios libres que permitan las visitas de inspeccion de los materiales por parte del

Departamento de Produccion o Aseguramiento de la Calidad (Ver Figura 78).

Figura 78. Distancias recomendadas al interior de un cuarto frio de Unikert.
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Fuente RAL. AECOC (2001)
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Las estibas de materia prima son recubiertas en todo su volumen con vinipelt y la operacién de
forrado debe hacerse inmediatamente después que la materia prima ha sido descargada. Este
material proporciona las precauciones necesarias para que no puedan tener lugar corrimientos
de las cargas, evitdindose asi los dafios que podrian producirse a las personas, a las

instalaciones y al propio producto.

Para la ubicacién de nuevos compresores dentro de cualquiera de los cuartos frios se planted
tener en cuenta el flujo del aire de acuerdo a la posicion donde se ubicara, ademas de que su
posicion no entorpezca las maniobras de almacenamiento y que restrinja poco la capacidad del
cuarto (Ver Figura 79). Igualmente hay que contemplar la influencia que un nuevo compresor
trae en el flujo de un cuarto frio que ya cuente con uno, ya que estos deben estar
perfectamente distribuidos y sus efectos deben proporcionar la mejor circulacién de aire posible

para el intercambio de temperatura con el producto almacenado.

Figura 79. Ubicacién de compresores al interior de un cuarto frio de Unikert.
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Fuente RAL. AECOC (2001)

Paralelo a lo anteriormente mencionado, se planted la climatizacion los muelles de recepcion
de materia prima y producto terminado con que cuenta Unikert (Ver Figura 80), ya que en
ciertas ocasiones los materiales pasan largos periodos de tiempo en ellos esperando ser

almacenados o despachados segun sea el caso.
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Figura 80. Muelles Refrigerados
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Fuente RAL. AECOC (2001)

Esta propuesta no ha sido implementada debido a cuestiones netamente financieras, aunque
ya cuenta con el patrocinio de la alta direccion de Unikert. Debido a esta demora, las
manipulaciones que sean necesarias para el manejo de los materiales, como inventarios
periddicos para contrastar los datos del sistema de inventarios con los fisicos reales, asi como
las inspecciones de calidad, etc. deben hacerse al interior de los cuartos de conservacion,
incluso el embalaje de las bolsas codificadas con producto terminado en los sacos, ya que de
esta manera se evitaran cambios bruscos en la temperatura, y el producto mantendra sus

caracteristicas de inocuidad por el tiempo que permanezca al interior del cuarto frio.

= Manejo de la Informacién durante el almacenamiento

Se implementd el registro de la informacién necesaria para un control adecuado de las
condiciones del almacenamiento, es asi que cada vez que llega materia prima se realiza el
procedimiento de recolecta de informacion, y a medida que transcurre el tiempo quedan
consignadas las caracteristicas y situaciones presentadas durante todo el almacenamiento de

la mercancia. Esta informacién incluye datos como el cuarto al que fue remitida la materia
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prima, la fecha de salida a produccion y las posibles incidencias o situaciones extraordinarias
que ocurriendo durante su estadia en conservacién. La responsabilidad sobre el registro y
diligenciamiento de informacion veraz y oportuna recae sobre el supervisor de inventarios y
cuartos frios, ya que es la persona que esta en contacto directo con la operacion y que maneja
las posibles variables que se puedan presentar. Este procedimiento de registro de informacion

apoya el ya presentado en la seccion de almacenamiento de materia prima.

= Carga y descarga de mercancia en Unikert
Otro de los aspectos susceptibles a mejoras dentro del sistema de almacenamiento de Unikert
tiene que ver con la carga y descarga de mercancia. A continuacion se presentan algunas de
las mejoras implementadas en este aspecto:
- Las operaciones de carga y descarga son realizadas con la maxima velocidad y los
recorridos entre el vehiculo y los cuartos frios son lo mas cortos posibles.
- Las materias primas que no estén protegidas por bolsas o embalajes resistentes que eviten
su posible contaminacién, nunca son ubicadas en el piso.
- Se completd la dotacion de los operarios de la cuadrilla de cargue y descargue, y ademas

de los cinturones de fuerza, fueron dotados con petos y guantes resistentes al frio.

Para la carga de producto terminado, se planted el preenfriamiento de los vehiculos antes del
momento de la carga, las puertas del vehiculo no son abiertas hasta el momento inmediato de
subir el material y se realiza una verificacion de la temperatura del producto y del furgén. Para
la descarga de material las puertas del vehiculo no son abiertas hasta el momento preciso de la
descarga, y se verifica la temperatura de la materia prima y del vehiculo, y en caso de

encontrar defectos o problemas, estos son remitidos al Departamento de Calidad.

Figura 81. Operaciones de carga y descarga
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La tabla 31 muestra los tiempos maximos de manipulacion de congelados en el muelle antes
de la carga o descarga de acuerdo a la temperatura de este. Unikert debe tomar en cuenta
estos tiempos sugeridos, para asignar los recursos necesarios para que el producto se maneje

dentro de estos rangos.

Tabla 31. Tiempo de manipulacion Vs. Temperatura del muelle

Temperatura del muelle | Tiempo de manipulacién
-20°C 90 minutos
-10°C 50 minutos
0°C 20 minutos
+10°C 10 minutos
+20°C 5 minutos

Fuente. www.iaccolombia.org

» Capacitacion a la cuadrilla de carga y descarga

Las anteriores mejoras propuestas necesitan de un soporte para brindar los resultados
esperados y progresar en el alcance de una eficiencia acorde con los demas procesos
logisticos de Unikert de Colombia S.A. Este soporte lo dan las capacidades del recurso
humano encargado de las labores que le conciernen al almacenamiento; Es por ello que se
programé un esquema de capacitacion en almacenamiento y bodegaje, que actualmente es
ofrecido por el SENA. Los cursos proveen al operario del area las facultades para realizar una
labor encaminada a aprovechar eficazmente los recursos con los que cuenta la empresa para
garantizar un adecuado almacenamiento para estos productos perecederos que se manejan en
la cadena. Igualmente se pueden establecer capacitaciones en manipulacion de alimentos y
conocimientos basicos sobre caracteristicas de temperatura en la cadena de frio de los

productos congelados.

En el momento en que todos los involucrados en el almacenamiento tengan las facultades para
detectar posibles errores cometidos al interior de los cuartos frios en la manipulacién de los
productos y materias primas, se alcanzaran las mayores eficiencias con los minimos recursos

dispuestos para este fin.

= Otros Aspectos Importantes en el Almacenamiento de Unikert

Dentro del buen funcionamiento de un sistema de almacenamiento refrigerado se deben tener
en cuenta algunas consideraciones que pueden evitar errores y que mejoran la eficiencia del
sistema, ya que permiten un trabajo coordinado entre las diferentes etapas de la conservacion

de un producto almacenado en condiciones de higiene y salubridad adecuadas.

155



En el almacenamiento a temperatura controlada de congelados en Unikert de Colombia S.A.,
se debe prever, ademas de la temperatura y la humedad relativa requeridas por cada producto,
la transmision de olores de unos materiales a otros, evitando su permanencia simultanea en un

mismo cuarto, sin realizar la oportuna ventilacion o desodorizacion.

Los cuartos frios deben mantenerse en estado de pulcritud y limpieza, estos seran
desinfectados cuantas veces lo haga posible la rotacién de productos y siempre que estén
vacios. Se propuso que el sistema de refrigeracion nunca sera apagado, ya que se pueden ver
afectadas las caracteristicas de salubridad de los materiales, en caso de una parada de
emergencia debe optarse por abrir las puertas de estos la menor cantidad de veces posible,

para asi evitar la transferencia de aire caliente.
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Capitulo 6

INDICADORES DE DESEMPENO DE
LOS PROCESOS LOGISTICOS

Debido a que la gestioén logistica se constituye en un factor fundamental que define en gran
parte el éxito organizacional, es importante medir el desempefio de sus actividades, y de ésta
forma saber si los esfuerzos enfocados en la cadena estan cumpliendo con las expectativas
del cliente, a un costo razonable; Por esto surge la obligaciéon para las empresas de conocer
con mayor detalle la evoluciéon de los resultados obtenidos en cada una de las operaciones que
le conciernen a la logistica. Como lo apunta Gunasekaran, “las mediciones son necesarias para
probar y revelar la viabilidad de la estrategia, sin la cual una clara direccién para mejorar y

alcanzar las metas podria ser insuficiente™?

. La mayoria de nosotros tenemos percepciones
sobre el nivel de desempefio, pero a menos que no cuantifiquemos y midamos objetivamente,
no sabremos si nuestras percepciones son correctas. En los ultimos afios se ha visto en las
empresas una marcada tendencia a establecer indicadores de gestibn que midan los
resultados del desempefio global de la organizacién y también en cada una de sus
operaciones, por ello cada vez mas, se ven organizaciones interesadas en conocer el

comportamiento de su cadena logistica.

6.1 IMPORTANCIA PARA UNIKERT DEL ESTABLECIMIENTO DE INDICADORES DE
GESTION LOGISTICA

Una vez se han corregidos los inconvenientes detectados en el diagndstico hecho en el area
logistica de Unikert, fue necesario comenzar con un programa de seguimiento y monitoreo al
desempefio de cada actividad; De esta forma se alcanza el control necesario sobre las
operaciones basicas que debe realizar la empresa para entregarle al cliente un producto que
satisfaga sus necesidades. Igualmente, el establecimiento de medidas que cuantifiquen el
desempefio de la gestidn permite tomar decisiones acertadas y oportunas.

Los indicadores de gestidn se convierten en los signos vitales de la cadena logistica de Unikert
de Colombia S.A., y su continuo monitoreo permite establecer las condiciones e identificar los

diversos sintomas que se derivan del desarrollo normal de las actividades.

22 Gunasekaran et. al (2001)
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En una organizacion como Unikert, se debe contar con un numero de indicadores que
garanticen tener una informacidon constante, real y precisa sobre aspectos tales como:
desempefio del area de aprovisionamiento, desempefio del area de transporte de materia
prima y productos terminados, desempefio de la operacion de almacenamiento, nivel de

servicio al cliente, entre otras.

La ventaja fundamental que el uso de indicadores de gestion logistica traer a la compafiia es la
reduccion drastica de la incertidumbre y la subjetividad con la que se toman las decisiones, con
el consecuente incremento de la efectividad de cada una de las operaciones involucradas en

llevarles a los clientes de Unikert un producto en dptimas condiciones de higiene y salubridad.

Otras ventajas de la implementacién del sistema de indicadores de gestién en la logistica de

Unikert son:

= Motivar a los miembros del equipo de la Gerencia de Produccion para alcanzar metas y
generar un proceso de mejoramiento continuo que haga que su proceso sea lider al interior
de Unikert.

» Estimular y promover el trabajo en equipo entre las jefaturas de Produccién, Aseguramiento
de Calidad, Compras carnicas y otras.

= Impulsar la eficiencia, eficacia y productividad de las actividades logisticas de la empresa.

= Disponer de una herramienta de informacién sobre la gestion logistica, para determinar qué
también se estan logrando los objetivos y metas propuestas.

= |dentificar oportunidades de mejoramiento en operaciones logisticas que por su
comportamiento requieren una reorientacion de esfuerzos.

» Establecer una Gestion logistica basada en datos y hechos.

6.2 RECONOCIMIENTO DE INDICADORES “CLAVE”

Para conocer cuantitativamente el comportamiento de las actividades logisticas de Unikert, la
elecciéon de los indicadores clave para cada etapa fue un punto critico para establecer el
verdadero desempefio de toda la cadena. Entendiéndose como indicador clave, aquella medida
cuantificable de rendimiento, establecida para dar seguimiento y comunicacion de los
resultados de interés. En general los indicadores clave, reflejan fielmente el estado de la etapa
logistica y permiten una eficiente toma de decisiones. Estos indicadores promueven el logro de
los objetivos de la gestion logistica de Unikert a través del aprovechamiento 6ptimo de los

recursos.

La utilidad de estos indicadores es amplia e incluye entre otros aspectos, la identificacién de

lineas de accion “clave”, que dirijan las actividades hacia la obtencion de los obijetivos,
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promoviendo a su vez el conocimiento y comprensién del personal de Unikert, proveedores y
clientes para el logro de los objetivos globales de la cadena de suministro.

Es por ello que se establecieron una serie de indicadores que miden y evaluan el desempefio
de las etapas logisticas basicas (Aprovisionamiento, Transporte, Almacenamiento y Nivel de
servicio) al interior de Unikert, puesto que se ha visto desde la Gerencia de Produccion que son
las operaciones que definen la percepcion que el cliente tiene de la comparia y de sus

productos.
6.3 INDICADORES DE GESTION PARA EL APROVISIONAMIENTO

Los dos indicadores establecidos para el area de aprovisionamiento estan enfocados a medir
el desempeno de la funcién de compras en relaciéon con el servicio que se recibe de los
proveedores de materias primas, es por ello que se desea cuantificar el tiempo transcurrido
entre el levantamiento de la orden de compra y el momento en que el pedido llega al muelle de
Unikert; Igualmente se desea llevar un control de la calidad de las materias primas
remisionadas por los proveedores, puesto que éste es un tema critico para la Jefatura de
compras carnicas y su medicion puede llevar a la toma de decisiones importantes en este

aspecto.

6.3.1 Plazo medio de aprovisionamiento

Nombre del indicador: Taprov.

Objetivo: Determinar la velocidad media de respuesta de los proveedores de materia prima

ante 6rdenes de compra levantadas por Unikert.

Justificacion: Es necesario para los procesos productivos que desarrolla Unikert conocer y
monitorear el tiempo que se estan demorando los proveedores de materia prima en responder
a la solicitud levantada, debido a las caracteristicas del aprovisionamiento. Con ésta medicion
se tiene informacién suficiente para conocer las capacidades de los proveedores y ayuda en

las programaciones de produccion.
Forma de caélculo:

n
i=1

No.Pedidostotalesrecibidos

Ti = Tiempo transcurrido entre la fecha de la orden de compra y la fecha de recepcion del

Taprov. =

material en el muelle.
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El tiempo gastado en recibir un pedido se cuenta desde el momento en que se eleva la orden
de compra hacia el proveedor, hasta que la materia prima se recibe en el muelle de Unikert.
Hay que tener cuidado al analizar los resultados, ya que al tratarse de un indicador que utiliza
el promedio de una serie de datos, pueden existir algunos extremos que muevan el valor sin

ser significativos o tratarse de una situacion extraordinaria.

Escala: Dias

Para determinar el valor inicial del indicador fue necesario contrastar las fechas de 6rdenes de
compra correspondientes al mes de abril con la fecha en que fueron recibidos dichos pedidos

de materia prima en el muelle de Unikert (Ver Anexo 27).

Status = 179dias = 3.72dias

48 pedidosrecibidos

Los valores del umbral y valor minimo fueron establecidos a partir de los datos tomados para el
calculo del status. Se contabilizaron 6 pedidos de materia prima con 6 dias de entrega y 3

pedidos con 1 dia en la entrega.

Status Umbral | Valor minimo
3,72 dias 6 dias 1dia

Frecuencia de medida: El indicador se debe calcular mensualmente, pero las mediciones de
los tiempos de entrega deben hacerse cada vez que se emite una orden de compra hacia el

proveedor y los materiales son recibidos en Unikert.

Responsable de la medicién: Jefatura de Produccion

Fuentes de datos: La Gerencia de Produccion provee el dato sobre la fecha de levantamiento
de la orden de compra, y el supervisor informa sobre la fecha exacta de llegada del pedido al

muelle de recepcion.

Toma de datos: Cada vez que un pedido de materia prima sea recibido, el responsable de la
medicion debe registrar el tiempo tomado por el proveedor en atender la solicitud de material;
Al finalizar el mes se totaliza el nUmero de pedidos recibidos y se suma el tiempo gastado en
cada pedido, para posteriormente aplicar la férmula de calculo. Para el registro del tiempo por

pedido se utiliza la siguiente tabla:
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Tabla 32. Toma de datos para el indicador del tiempo de aprovisionamiento

# Pedido 1 1 2|3 4|5 |6 | 7|8 |9 | 10|11 |12]13
recibido

Ti
# Pedido # Total ped. | VALOR
ecibida 14| 15 | 16 | 17 | 18 | 19 [ 20 | 21 | n | "o 2R EeC

Ti S Ti

6.3.2 Entregas Perfectas de materia prima

Nombre del indicador: % de Recepciones Perfectas

Objetivo: Determinar la capacidad del Departamento de Produccion de Unikert para entregar a
los procesos productivos materias primas oportunamente y que aprueben los parametros de
calidad establecidos.

Justificacion: Uno de los grandes problemas del aprovisionamiento de Unikert es la
incertidumbre que se maneja en el momento de la recepcién de materias primas, ya que
muchas veces no se cumplen las fechas pactadas y otras veces no aprueban los parametros
de calidad necesarios para su procesamiento. Este indicador hace el seguimiento a los dos

factores antes mencionados y controla su evolucion en el tiempo.

Forma de calculo:

No. pedidosPerfectosrecibidos
No.Totalpedidosrecibidos

% Re cepcionesPerfectas = *100

Una entrega de materia prima es considerada como perfecta cuando cumple estrictamente con
los parametros de calidad de materias primas establecidos por el Departamento de
Aseguramiento de la Calidad, llega en el periodo de tiempo establecido y con la documentacion

correcta.

Escala: Porcentaje

Para determinar el status de este indicador, se utilizaron las recepciones de abril, mencionadas
anteriormente. Sin embargo esta vez se contrastaron las fechas pactadas para la entrega y se

contabilizaron las medidas correctivas emitidas por el Departamento de Aseguramiento de la
Calidad en los casos en que fueron necesarias (Ver Anexo 28).
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28 pedidosperfectosrecibidos
48 pedidosrecibidos

Status = *100 =58.3%

Status Umbral | Valor minimo
58.3% 100% 90%

Frecuencia de medida: El indicador debe calcularse mensualmente, pero las mediciones

sobre los pedidos perfectos deben hacerse cada vez que llega un pedido.

Responsables de la medicion: Jefatura de Aseguramiento de Calidad

Fuentes de Datos: La Gerencia de Produccién provee el dato de la fecha en que fue pactada
la materia prima, el juicio sobre los pardmetros de Calidad del material lo hace la Jefatura de

Aseguramiento de Calidad y el juicio sobre la documentacioén lo hace el supervisor.

Toma de datos: Cada vez que un pedido de materia prima sea recibido en el muelle de
Unikert, la Jefatura de Aseguramiento de la calidad debe entrar a evaluar las condiciones
definidas para que un pedido de material sea considerado como perfecto. Una vez evaluado, el
responsable registra si es perfecto o no. Al finalizar el mes se totaliza el nimero de pedidos
recibidos y el numero de pedidos perfectos, para posteriormente aplicar la férmula de célculo.

Para el registro de los datos, se utiliza la siguiente tabla:

Tabla 33. Toma de datos para el indicador del % de los pedidos perfectos recibidos

. I?I:'?:I- 1 2 ° 4 5 6 7 8 9 10
r:::jild: si|no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|noj|si|no|si|nof|si|no|si]|no
perfecto
r:c'i,lfi(:l-o 1 e e 14 15 16 n # Total pedidos e

Pedido si|{no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|no]|si|no # Total ped.
perfecto perfectos

6.4 INDICADORES DE GESTION PARA EL TRANSPORTE

Los indicadores establecidos para el area de transporte se enfocan principalmente a evaluar el

desempefio de la EPSL contratada para la movilizacion de la materia prima y el producto
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terminado; Este desempefo se monitorea evaluando el cumplimiento a los compromisos
pactados con Unikert en la recoleccién y colocacion de vehiculos. Igualmente se plante6 un
indicador para monitorear el aprovechamiento que se le da a la capacidad de carga de cada

vehiculo en el momento del transporte.

6.4.1 Cumplimiento de la EPSL
Nombre del indicador: % cumpli. EPSL

Objetivo: Establecer el nivel de cumplimiento de la EPSL cuando se necesita recoger materia

prima y/o despachar producto terminado, de acuerdo a una cita pactada.
Justificacion: Conocer el compromiso y la disponibilidad de la EPSL para cumplir con las citas
pactas con Unikert, ya sea en la recoleccion de materia prima o en los despachos de productos

terminados.

Forma de calculo:

No.CitascumplidasporEPSL
No.Citaspactadas

*100

9%Cumpli.EPSL =

Para que se considere un cumplimiento aceptable, la EPSL debe acatar la fecha y hora

pactada, asi como las condiciones en los vehiculos requeridas por la mercancia a transportar.
Escala: Porcentaje

El valor inicial del indicador fue calculado teniendo en cuenta el total de citas pactadas con la
EPSL en el mes de abril (Ver Anexo 29). Tomando como base que se cumplieron 23 citas de
48 pactadas para la recoleccion de materia prima e igualmente se cumplieron 24 citas de las 44
pactadas para despacho de producto terminado, se logro establecer el status del cumplimiento
de la EPSL.

47citascumplidas
92citaspactadas

Status = *100=51%

Status Umbral | Valor minimo
58.3% 100% 90%
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Frecuencia de medida: El valor del indicador se debe calcular mensualmente, pero las
mediciones deben realizarse cada vez que sea pactado un vehiculo para recoger materia prima

o despachar producto terminado.

Responsable de la medicién: Gerencia de Produccion

Fuentes de Datos: La Gerencia de Produccion maneja el dato sobre la fecha en que fue
pactada la recogida o el despacho, mientras que los proveedores aportan el dato acerca de la
fecha exacta de recogida o el supervisor la fecha exacta en que fue puesto el carro para

despachar.

Toma de datos: Cada vez que una cita sea pactada para la recoleccién de materia prima o
despacho de producto terminado, la Gerencia de Produccion debe contrastar la fecha pactada
contra la real en que fue cumplida la cita.

Al finalizar el mes se totaliza el numero de citas pactadas y el numero de citas cumplidas
correctamente, para posteriormente aplicar la férmula de calculo. Para el registro de los datos,

se utiliza la siguiente tabla:

Tabla 34. Toma de datos para el indicador de % de cumplimiento de la EPSL

# C;it: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
pactada
Cita si|no|si|no|si|{no|si|no|si|no|si|no|si|no|fsi|no|si|no|si|no
cumplida
# Cita 11 12 13 14 15 16 n # Total citas VALOR
pactada pactadas
Cita si|no|si|no|si|{noj|si|no|si|nojsi|no|si|no # Citas
cumplida cumplidas

6.4.2 Factor de carga por vehiculo

Nombre del indicador: % Factor de carga

Objetivo: Controlar el aprovechamiento que se le da a la capacidad de carga de cada vehiculo

dispuesto por la EPSL para cargar producto terminado.
Justificacion: Realizar el monitoreo del aprovechamiento de la capacidad de los vehiculos

permitira descubrir errores en la utilizaciéon del servicio y se podran evitar recargos cobrados

por la EPSL por cargar pesos inferiores a los teéricos maximos establecidos.
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Forma de calculo:

Ton.realtransportado
Ton.teérico max.

%FactordeCarga = *100

Para el célculo del indicador, se deben tener en cuenta conjuntamente los transportes para la

linea de pasta de pollo y los transportes para la linea de emulsiones.

Escala: Porcentaje

Para establecer el valor actual del indicador se tomaron los pedidos correspondientes a los
primeros 15 dias del mes de marzo y se contrasté el tonelaje teérico con el tonelaje real

transportado.

Tabla 35. Datos para calcular el status del % de factor de carga

Tt Tr Tt Tr
Dia 1 Dia 8
Pedido 1( F. Continental) 16 | 15.5 | Pedido 14( F. Parissiene) 5 4.7
Pedido 2( Colpagro) 5 5 | Pedido 15( S. Brasilena) 5 5
Pedido 3( Suizo) 13 13 | Dia 9
Dia 2 Pedido 16(Suizo) 13 12
Pedido 4(F. Parissiene) 5 5 |Dia10
Dia 3 Pedido 17(F. Continental) 13 12
Pedido 5(Pimpollo Pereira) 11 10 | Dia 11
Dia 4 Pedido 18(F. Bamar) 5 5
Pedido 6(S. Colpagro) 5 5 | Pedido 19(Klik) 5 4
Pedido 7(Suizo) 13 | 12.9 | Dia 12
Dia 5 Pedido 20(C. Dann) 5 4.5
Pedido 8 (F. continental) 16 16 | Dia 13
Dia 6 Pedido 21(Pimpollo Pereira) 11 11
Pedido 9 (F. Bamar) 5 5 | Dia14
Pedido 10 (Klik) 5 4 | Pedido 22 (F. Bamar) 5 5
Dia 7 Pedido 23 (Colpagro) 5 4.8
Pedido 11(C. Dann) 5 4 | Dia15
Pedido 12(Colpagro) 5 5 | Pedido 24(Klik) 5 4
Pedido 13 (Zenu) 11 11 | Pedido 25(Suizo) 5 5

Tt: Tonelaje tedrico
Tr: Tonelaje real transportado
151Tontransportadas

Status = *100 =83,4%

181Tontedricas
El valor del umbral es el maximo posible de acuerdo a las toneladas tedricas, mientras que el

valor minimo fue determinado a partir del tope fijado por Parke Comercial para cargar sus

carros sin incurrir en ningun sobrecosto.
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Status Umbral | Valor minimo
83,4% 100% 90%

Frecuencia de medida: El indicador se calcula mensualmente, pero la medicién debe hacerse

cada vez que un vehiculo movilice producto terminado.

Responsable de la medicién: Jefatura de Produccion

Fuentes de Datos: La capacidad tedrica maxima de cada vehiculo la proporciona la EPSL de
acuerdo a su conocimiento de los carros, mientras que el tonelaje real transportado se obtiene

de las remisiones manejadas por el supervisor de despachos.

Toma de datos: Cada vez que un carro transporte producto terminado, el responsable de la
medicion del indicador debe tomar los datos sobre el tonelaje tedrico del vehiculo y el real
transportado. Al finalizar el mes, se totalizan los tonelajes y se aplica la férmula de calculo.

Para el registro de los datos, se utiliza la siguiente tabla:

Tabla 36. Toma de datos para el indicador de % del factor de carga

#de Viaje 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ton. tedrico

Ton. real

#de Viaje 10 11 12 13 14 n VALOR
Ton. tedrico TotalTonteérico

Ton. real TotalTonreal

6.5 INDICADORES DE GESTION PARA EL ALMACENAMIENTO

Los indicadores planteados para monitorear la gestion del almacenamiento se enfocaron en
medir los niveles de stock de las materias primas y a los productos terminados de acuerdo con
las ventas, pues la cadena logistica de Unikert maneja alimentos congelados que deben

permanecer almacenados solo por un tiempo prudente.

6.5.1 Dias de inventario de materias primas

Nombre del indicador: Dias de MP

Objetivo: Controlar los dias de inventarios de materia prima con los que cuenta Unikert para

soportar inconvenientes en el abastecimiento.
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Justificacion: Monitoreando el apoyo de los inventarios a los procesos, se pueden descubrir

despilfarros debidos al exceso de material o posibles desabastecimientos por inexistencias.

Forma de calculo:

DiasdeMP = StockmedioMP *diasperiodo

Costoproductosvendidos

Este indicador solo aplica para las materias primas para la fabricacién de Pasta de pollo,
debido a las politicas de compras que se manejan para los materiales utilizados en la

elaboracion de emulsiones.

Escala: dias

Para establecer el rango de gestidon de este indicador, se necesité primero conocer su estado
inicial, para ello se utilizaron los registros de inventarios de los meses de octubre, noviembre y
diciembre del afio 2004. Ademas fue necesario que el departamento de produccién de la
compainiia suministrara el dato sobre el costo de los productos vendidos durante esos meses.

De esta forma, se estableci6 el status del indicador para cada referencia asi:

Tabla 37. Calculo del status de dias de stock de materia prima de pollo

MATERIA PRIMA PARA PASTA DE POLLO

Costo del Stock de Octubre 31 Noviembre 30 | Diciembre 31 Costo prom.

materia prima 46.536.000 60.390.000 56.808.000 54.578.000

Los Kg. vendidos en los 3 meses utilizados para la determinacion del status fueron 455.434,
que representaron un costo de los productos vendidos por $ 546.520.800. El periodo abarco 92
dias. El valor minimo fue establecido a partir del stock de seguridad definido en la seccion
5.3.3, mientras que el umbral fue estimado de acuerdo a la capacidad maxima de
almacenamiento (52 ton.) del cuarto frio No. 1 con el sistema de almacenamiento de pasillos

despejados.

_ $54.578.000

=——————*02dias ~ 9dias
$546.520.800

Status

Status Umbral | Valor minimo
9dias 11 dias 6 dias
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Frecuencia de medida: El indicador debe calcularse mensualmente. El stock medio de materia
prima se debe obtener promediando el costo de la materia prima almacenada diariamente

durante el mes.

Responsables de la medicion: Jefatura de Produccion.

Fuentes de Datos: La Jefatura de Produccion maneja los datos sobre los inventarios diarios
de MP y el Departamento Contable de la compaiia proporciona el costo de los productos

vendidos en el mes.

Toma de datos: Al finalizar el mes, la Jefatura de Produccion debe obtener el stock diario de
materia prima y el costo de los productos vendidos durante ese mes. Se obtiene el stock medio

de materia prima utilizando el nimero de dias del mes, y posteriormente se aplica la férmula de

célculo.
Stock medio MP > stock diario MP/ # Dias del mes VALOR
Costo productos vendidos | # Kg. Vendidos X Precio de Venta
Dias del mes Total dias del mes bajo analisis

6.5.2 Dias de inventario de productos terminados

Nombre del indicador: Dias de PT

Objetivo: Controlar los dias de inventarios de producto terminado con los que cuenta Unikert

para soportar posibles atrasos o problemas en sus procesos productivos.

Justificacion: Monitoreando el apoyo de los inventarios a los procesos productivos, se
descubren despilfarros debidos al exceso de producto almacenado o una posible rotura de las

existencias.

Forma de calculo:

DiasdePT = StockmedioPT *diasperiodo

Costoproductosvendidos

El indicador es aplicable para la linea de pasta de Pollo y para las emulsiones de res y cerdo.

Debido a esta razén, se debieron adaptar rangos diferentes para cada linea.

Escala: dias
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Para establecer el rango de gestion de este indicador, se necesitd inicialmente conocer su
estado inicial, para ello se utilizaron los registros de inventarios de los meses de octubre,
noviembre y diciembre del afo 2004. Ademas fue necesario que el departamento de
producciéon de la compafia suministrara el dato sobre el costo de los productos vendidos
durante esos meses. De esta forma, se establecié el status del indicador para cada referencia

asi:

Tabla 38. Célculo del status de dias de producto terminado de pasta de pollo

PASTA DE POLLO

Costo del Stock de Octubre 31 Noviembre 30 | Diciembre 31 Costo prom.

producto terminado 42.240.000 34.458.000 43.734.000 40.144.000

Los Kg. vendidos en los 3 meses utilizados para la determinacion del status fueron 455.434,
que representaron un costo de los productos por $ 546.520.800. El periodo abarcé 92 dias. El
valor minimo fue establecido a partir del stock de seguridad definido en la 5.3.3, mientras que
el umbral fue estimado de acuerdo a la capacidad maxima de almacenamiento (50 ton.) del

cuarto frio No. 5 con el sistema de almacenamiento de pasillos despejados.

Status = $40'yﬂ*%dias ~ 7dias
$546.520.800
Status Umbral | Valor minimo
7 dias 10 dias 4 dias

Tabla 39. Calculo del status de dias de producto terminado de emulsiones

EMULSIONES DE RES Y CERDO

Costo del Stock de Octubre 31 Noviembre 30 | Diciembre 31 Costo prom.

producto terminado 13.855.000 22.487.600 25.313.000 20.551.867

Los Kg. vendidos en los 3 meses utilizados para la determinacion del status fueron 272.165,
que representaron un costo de los productos vendidos por $ 231.340.250. El periodo abarco 92
dias. El valor minimo fue establecido a partir del stock de seguridad definido en la seccién
5.3.3, mientras que el umbral fue estimado de acuerdo a la capacidad maxima de
almacenamiento (35 ton.) del cuarto frio No. 6 con el sistema almacenamiento de pasillos
despejados.

_ $20.551.867

=———————*02dias ~ 8dias
$231.340.250

Status
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Status Umbral | Valor minimo
8 dias 12 dias 4 dias

Frecuencia de medida: El indicador debe calcularse mensualmente. El stock medio de
producto terminado se debe obtener promediando el costo de los productos almacenados

diariamente durante el mes.

Responsables de la medicion: Jefatura de Produccion.

Fuentes de Datos: La Jefatura de Produccion maneja los datos sobre los inventarios diarios
de PT y el Departamento Contable de la compafia proporciona el costo de los productos

vendidos en el mes.

Toma de datos: Al finalizar el mes, la Jefatura de Produccion debe obtener el stock diario de
producto terminado y el costo de los productos vendidos durante ese mes. Se obtiene el stock
medio de producto terminado utilizando el nimero de dias del mes, y posteriormente se aplica

la fébrmula de calculo.

Stock medio PT > stock diario PT/ # Dias del mes VALOR
Costo productos vendidos | # Kg. Vendidos X Precio de Venta
Dias del mes Total dias del mes bajo analisis

6.6 INDICADORES DE GESTION DEL NIVEL DE SERVICIO

Los indicadores de gestidon planteados para evaluar el nivel de servicio que los clientes
perciben de la compafiia fueron enfocados a monitorear el porcentaje de los pedidos que son
entregados a tiempo, el tiempo medio que trascurre entre el recibo del pedido y el momento en
que el cliente recibe la mercancia en su muelle, y el porcentaje de pedidos perfectos que son
entregados al cliente; Para ésta medicion se esta buscando entablar un nexo con los clientes

que permita el flujo de informacion sobre las condiciones en que recibieron los pedidos.

6.6.1 Pedidos entregados a tiempo

Nombre del indicador: % pedidos a tiempo

Objetivo: Determinar el nivel de cumplimiento de Unikert para realizar la entrega de pedidos,

en la fecha o periodo de tiempo pactado con el cliente.
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Justificacion: Conociendo las percepciones de los clientes de Unikert sobre la certidumbre
que se tiene sobre la fecha de entrega de un pedido, se pueden reorientar esfuerzos y

encaminarlos a mejorar el nivel de servicio ofrecido.

Forma de calculo:

No.Pedidosatiempo
No.Pedidostotalesentregados

% Pedidosatiempo = *100

Un pedido se considera a tiempo, cuando la mercancia ha llegado al muelle del cliente con una
desviacion del periodo pactado no mayor a 2 horas. Para el célculo de este indicador solo se
consideran los pedidos que van directamente desde el muelle de Unikert a los muelles de los

clientes, no se contemplan los que van a las bodegas.
Escala: Porcentaje

Para determinar el status del indicador, se tomaron pedidos correspondientes a 7 dias y asi se

determind el valor inicial del indicador (Ver Tabla 40).

Tabla 40. Datos para calcular el status del % de pedidos a entregados a tiempo

C NC C NC
Dia 1 Dia 8
Pedido 1( F. Continental) X | Pedido 14( S. de Santander) X
Pedido 2( Colpagro) X Pedido 15( S. Carfrisan) X
Pedido 3( S. Carfrisan) X Dia 9
Dia 2 Pedido 16(S. Carfrisan) X
Pedido 4(S. Carfrisan) X Dia 10
Dia 3 Pedido 17(F. Continental) X
Pedido 5(Pimpollo Pereira) X | Dia11
Dia 4 Pedido 18(S. Carfrisan) X
Pedido 6(S. Carfrisan) X Pedido 19(S. de Santander) X
Pedido 7(Suizo) X Dia 12
Dia 5 Pedido 20(S. Carfrisan) X
Pedido 8 (S. Carfrisan) X | Dia13
Dia 6 Pedido 21(Pimpollo Pereira) X
Pedido 9 (F. Bamar) X Dia 14
Pedido 10 (Klik) X | Pedido 22 (F. Bamar) X
Dia 7 Pedido 23 (Colpagro) X
Pedido 11(C. Dann) X | Dia 15
Pedido 12(Colpagro) X Pedido 24(Klik) X
Pedido 13 (S. Surefia) X Pedido 25(Colpagro) X

C: Cumple con la fecha pactada

NC: No cumple con la fecha pactada

15 pedidosatiempo
25 pedidosentregados

*100 = 60%

Status =
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De acuerdo con la anterior medicidn, se establecio el valor inicial del indicador, su umbral y

valor minimo.

Status Umbral | Valor minimo
60% 100% 90%

Frecuencia de medida: El indicador se calcula mensualmente, pero los datos deben tomarse

cada vez que un pedido es entregado en el muelle del cliente.

Responsables de la medicion: Jefatura de Aseguramiento de Calidad

Fuentes de Datos: La Gerencia de Produccion proporciona el dato sobre la fecha pactada
para la realizacion del pedido, mientras que los clientes aportan el dato sobre la fecha exacta

de llegada del producto terminado, para su posterior contraste.

Toma de datos: Cada vez que sea pactado con una salsamentaria cliente la fecha de entrega
de un pedido, la Jefatura de Aseguramiento de la Calidad debe contrastar el dia exacto de
entrega del pedido con la fecha previamente pactada, y definir si el pedido fue entregado a
tiempo. Al finalizar el mes se totaliza el numero de pedidos entregados y el nimero de pedidos
entregados a tiempo, para posteriormente aplicar la formula de calculo. Para el registro de los

datos, se puede utilizar la siguiente tabla:

Tabla 41. Toma de datos para el indicador de % de pedidos entregados a tiempo

# pedido 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
entregado
Pedido a si|no|si|no|si|{no|si|no|si|{no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|no
tiempo
# pedido 11 12 13 14 15 16 o # Total pedidos | VALOR
entregado entregados
Pedido a si|no|si|no|si|noj|si|no|si|no|si|no]|si|no # pedidos a
tiempo tiempo

6.6.2 Tiempo medio para atender un pedido

Nombre del indicador: Ciclo de pedido

Objetivo: Controlar la velocidad y extension de la cadena logistica de Unikert, necesaria para

poner a disposicion del cliente un producto terminado.
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Justificacion: Monitoreando el tiempo de respuesta de la cadena logistica ante el
levantamiento de una orden de compra por parte de los clientes se pueden detectar fallos y

obstaculos que retarden la entrega de mercancia.

Forma de calculo:

S
i=1

No.Pedidostotalesentregados

CiclodePedido =

Ci = Tiempo transcurrido entre la fecha de recepcion de la orden de compra por parte del

cliente y la fecha en que se entrega el producto terminado en el muelle del cliente.

El tiempo gastado en atender un pedido se cuenta desde el momento en que se recibe la orden
de compra hasta que el producto terminado se recibe en el muelle del cliente. Hay que tener
cuidado al analizar los resultados, ya que al tratarse de un indicador que utiliza el promedio de
una serie de datos, pueden existir algunos extremos que muevan el valor sin ser significativos o

tratarse de una situacion extraordinaria.
Escala: Dias

Para determinar el valor actual del indicador, se analizaron los pedidos correspondientes al
mes de abril. Para estos pedidos, se contrasto el tiempo transcurrido entre la fecha consignada
en la orden de compra y la fecha en que fue recibido el producto en el muelle del cliente. (Ver
Anexo 30). EI Umbral se estableci6 como el tiempo maximo registrado en los pedidos

analizados y el valor minimo con el menor tiempo durante la toma de los datos.

254dias -
44 pedidosentregados

Status = 6dias

Status Umbral | Valor minimo
6 Dias 10 2

Frecuencia de medida: El indicador se calcula mensualmente, pero los datos deben tomarse

cada vez que un pedido es entregado en el muelle del cliente.
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Responsable de la mediciéon: Jefatura de Produccion.

Fuentes de Datos: La Gerencia de Produccién proporciona la fecha en que fue recibida la
orden de compra por parte del cliente, mientras que el cliente informa sobre la fecha exacta de

llegada del pedido.

Toma de datos: Cada vez que un pedido de producto terminado sea entregado a un cliente, el
responsable de la medicién debe registrar el tiempo tomado por Unikert en atender la solicitud
de material; Al finalizar el mes se totaliza el nimero de pedidos entregados y se suma el tiempo
gastado en cada pedido, para posteriormente aplicar la formula de célculo. Para el registro del

tiempo por pedido se utiliza la siguiente tabla:

Tabla 42. Toma de datos para el indicador de tiempo de ciclo

# Pedido 1 12| 3| 4|5 |6 |7 |8]| 9| 10]11]12]13
entregado

Ci
# Pedido 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | n | #Total ped. | VALOR
entregado entregados

Ci S Ci

6.6.3 Pedidos entregados perfectos
Nombre del indicador: % pedidosperfectos

Objetivo: Determinar el desempefio global de la cadena logistica de Unikert.

Justificacion: Solo cuando el cliente ha quedado satisfecho con el producto recibido se puede
asegurar el éxito de las operaciones logisticas de una empresa, por ésta razén, monitorear su
funcionamiento de manera global permite evaluar si las actividades encargadas de llevarle a

los clientes un producto se estan desarrollando correctamente.

Forma de calculo:

% Pedidosperfectos = No.PedidosPerfectos *100

No.Pedidostotalesentregados

Un pedido es perfecto, cuando el cliente lo recibe en su muelle de acuerdo a una fecha
pactada, con las caracteristicas de calidad especificadas en la orden de compra levantada y

con la documentacion correcta.
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Escala: Porcentaje
Para determinar el valor inicial de este indicador, se utilizd la misma tabla de pedidos con el
que fue calculado el status de % de pedidos a tiempo. Adicional a esta tabla, se tuvieron en

cuenta las quejas o reclamos recibidos sobre dichos pedidos.

Tabla 43. Datos para calcular el status del % de pedidos entregados perfectos

C | NC | Queja C NC | Queja
Dia 1 Dia 8
Pedido 1( F. Continental) X Pedido 14( S. de Santander) X
Pedido 2( Colpagro) X X Pedido 15( S. Carfrisan) X
Pedido 3( S. Carfrisan) X Dia 9
Dia 2 Pedido 16(S. Carfrisan) X
Pedido 4(S. Carfrisan) X Dia 10
Dia 3 Pedido 17(F. Continental) X X
Pedido 5(Pimpollo Pereira) X Dia 11
Dia 4 Pedido 18(S. Carfrisan) X
Pedido 6(S. Carfrisan) X Pedido 19(S. de Santander) X
Pedido 7(Suizo) X X Dia 12
Dia 5 Pedido 20(S. Carfrisan) X
Pedido 8 (S. Carfrisan) X Dia 13
Dia 6 Pedido 21(Pimpollo Pereira) X
Pedido 9 (F. Bamar) X Dia 14
Pedido 10 (Klik) X Pedido 22 (F. Bamar) X
Dia 7 Pedido 23 (Colpagro) X
Pedido 11(C. Dann) X X Dia 15
Pedido 12(Colpagro) X Pedido 24(Klik) X X
Pedido 13 (S. Surefia) X Pedido 25(Colpagro) X

13 pedidosperfectos
25 pedidosentregados

Status = *100 =52%

Status Umbral | Valor minimo
52% 100% 90%

Frecuencia de medida: El calculo del indicador debe ser mensual, pero las mediciones deben

hacerse cada vez que un cliente recibe mercancia de Unikert en su muelle.

Responsables de la mediciéon: Jefatura de Aseguramiento de Calidad.

Fuentes de Datos: Los clientes deben aportar los datos necesarios para el calculo del
indicador, como son la fecha de llegada del pedido y las condiciones de la mercancia. La

Gerencia de Produccion provee el dato sobre la fecha pactada para el despacho y las

caracteristicas del material especificadas en la orden de compra.
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Toma de datos: Cada vez que un pedido de producto terminado sea entregado en el muelle
de un proveedor, el departamento de control de calidad del cliente debe entrar a evaluar las
condiciones establecidas para que un pedido sea considerado como perfecto. Una vez
evaluado, se remite la informacion a Unikert y el responsable registra si es perfecto o no. Al
finalizar el mes se totaliza el nimero de pedidos entregados y el numero de pedidos perfectos,

para posteriormente aplicar la férmula de calculo.

Tabla 44. Toma de datos para el indicador de % de pedidos entregados perfectos

entregado
Pedido si|no|si|no|si|{no|si|no|si|{no|si|no|si|{no|si|noj|si|no|si|no
perfecto

en#:rzzg;jo 1 12 19 14 15 16 n # Total pedidos Ok
Pedido si|no|si|noj|si|nofsi|lnojsi|nol|si|no]|si|no # Total ped.
perfecto perfectos

Para la toma de los datos en cada uno de los indicadores, se propuso una hoja de medicion, la
cual es actualizada cada vez que sea necesario por el encargado de la medicién antes
mencionado para cada indicador (Ver Anexo 31).

Los indicadores de gestion que necesitan de informaciéon que proviene de las salsamentarias
clientes, se estan apoyando en el formato propuesto por el autor (Anexo 17), donde quedan
registradas todas las particularidades del despacho desde el punto de vista del cliente, quien es

el que lo diligencia.

6.7 HERRAMIENTA DISENADA PARA EL SEGUIMIENTO Y MONITOREO DE LOS
INDICADORES DE GESTION LOGISTICA

6.7.1 Descripcion técnica:

El software fue desarrollado en Visual Basic 6.0, que ofrece ventajas como:
- Interfaz amigable para el usuario
- Variedad de controles para el manejo de informacion

- Ejecucion orientada a eventos, por ejemplo: hacer clic 0 escoger una opcion

Los datos son manejados en archivos de texto que contienen la informacién guardada por el

usuario, para asi ayudar en su posterior recuperacion y asignacion a las graficas de monitoreo.
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6.7.2 Descripcioén de las ventanas:
= Ventana de Inicio: Donde se clasifica al usuario como Gerencia o Jefe de produccion, cada

uno con una clave de acceso. Se da clic en el botén Ingresar para entrar al sistema

i, Indicadores Logisticos Unikert de Colombia x|

INDICADORES LOGISTICOS
UNIKERT DE COLOMBIA

~BIENVENIDO

For favor seleccione el tipo de usuano:

" Gerencia

Por favaor digite su clave de acceso: Ingjresar |

= Principal: inicio del sistema, dependiendo del usuario registrado en la ventana anterior se
tendran diferentes permisos, asi: el usuario Jefe de produccion puede alimentar y monitorear

los indicadores, mientras que el usuario Gerencia s6lo puede realizar la tarea de monitoreo.

- Ventana para el usuario Jefe de produccion:

il 5. Indicadores Logisticos Unikert de Colombia . =|=]x]
INDICADORES LOGISTICOS UNIKERT DE COLOMBIA
| Seleccione la tarea a realizar sobre los indicadores
Amentar || Manitorear
I
1
~Tipos de indicadores - (Alimentary ———— -~ Tipos de indicadores - (Monitorear)

" Indicadores de gestion de apravisionamiento " Indicadores de gestion de aprovisionamienta
1
! " Indicadores de gestion para el fransporte  Indicadores de gestion para el ransporte

" Indicadores de gestion para el almacenamiento " Indicadores de gestidn para el almacenamiento

 Indicadores de gestion para el nivel de servcio  Indicadores de gestian para el nivel de servicio

Alimentar Indicador Mornitorear Indicador |
5alir I
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= Alimentar indicador: modelo de ventana en donde se digitan los valores de los diferentes
indicadores, esta ordenada en forma de pestafias para manejar varios indicadores de la

misma clase. Algunos ejemplos son:

- Ventana alimentar indicadores de gestién de aprovisionamiento:

. Alimentar - Indicadores de gestion de aprovisionamiento ' ]

Ezcoja el indicador a alimentar:

Plazo medio de aprovisionamiento: T Entregas perfectas de materia prima

Flazo medio de aprovisionamisnto
[ Taprow)

Seleccione el mes: I LI

Ingrese el walor: I [ Dias ] Guardar |

El altimo dato es del mes de: Enero

- Indicadores Logisticos Unikert de Colombia -

- Ventana alimentar indicadores de gestién para el nivel de servicio:

i, Alimentar - Indicadores de gestion para el nivel de servicio & |lj|5|

Ezcoja el indicador a alimentar:

Pedidos entregados a iempo: T Tiempo medio para atender un pedido T Pedidoz entregados perfectoz

Pedidos entregados a tiempo
(% pedidos atiempao)

Seleccione el mes: I vl
Ingrese el valor: I [%] Eraa |

El (iltimo dato es del mes de: Ihgresar

- Indicadores Logizticos Unikert de Colombia -
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= Monitorear indicador: modelo de ventana en donde se visualizara el comportamiento mes a
mes del indicador seleccionado, esta ordenada de la misma forma que la ventana alimentar

indicador, es decir, en forma de pestanas. Algunos ejemplos son:

- Ventana monitorear indicadores de gestién de aprovisionamiento:

&, Monitorear - Indicadores de gestion de aprovisionamiento = IEllil

Escoja el indicador a monitorear:

Plazo medio de aprovizionamiento T Ertregas perfectas de materia prima

Plazo medio de aprovisionamiento
[Taprov)

20

20

16 ’
’ / 12
!

12

™

4
0 0
& e a = 2 L] g e & 2 & 2
] g o g g c = @ 5 = 4 &
& 5 = < = 2 S 2 = = E E
) o o 2 ] S
= B o 2 B
[+2) =2 (=]
0
- Indicedores Logisticos Unikert de Colombiz -
- Ventana monitorear indicadores de gestion de nivel de servicio:
. Monitorear - Indicadores de gestion para el nivel de servicio e o =] 1]
Ezcoja el indicador a monitorear:
Pedidos entregados a hempo T Tiempo medio para atender un pedido T Pedidos entregados perfectos
Pedidas entregados a tiempo
(% pedidos atiempo)
100 = 100
90 90
AN A
80 7 . 7% 80
70 — \\ yARRY 0
60 7 % ¥ v 60
3 Bl /j N PN 3
I g / N -
N v N ~
20 A 20
10 o 10
0 1]
o g 5 = g L 2 £ 2 L 2 &
T ] o o) 5 = = i 5 8 & 5
= & n < = = = g = = E £
w 5 = ) =R O {3} @ Q
w = 'E. Pal g S
3 2 0

- Indicadores Logisticos Unikert de Colombis -
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Al momento de monitorear, el sistema muestra el nimero de meses y luego se muestra la
grafica; En caso de que no haya datos guardados se le informa al usuario que primero debe

alimentar el indicador.

x

Debe alimentar los valores

Cuando se cumple con los doce meses de captura de datos, la ventana de alimentar indicador
cambia, para esperar a que el usuario decida cambiar de ano, informandole que es el ultimo
mes de captura de datos para el indicador. Luego cuando el usuario lo decida puede cambiar
de afio, esto se logra haciendo clic sobre el botén Cambio de afio, con lo que las opciones se

desbloquean y se reinician los archivos asociados a los datos.

% Alimentar - Indicadores de gestion de ; ===

Ezcoja el indicador a alimentar:

Plazo medio de aprovizsionamiento T Entregas perfectas de materia pima

Entregas perfectas de materia ptima
(% de recepciones perfectas)

Seleccione el mes: | ici
Diciembre ultima mes

Ok I
Ingreze el walor: |34 w

El Gitimo dato es del mes de:  |ngrezar

- Indicadores Logisticos Unikert de Colambia -

x

Clikirma mies indicadar: Plaza medio de aprovisionamisnta
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. Alimentar - Indicadores de gestidn de aproyvisionamiento N i) ] _5!

Escoja el indicador a alimentar:

Pl

20 medio de aprovisionamiento: T Entregas perfectas de materia prima

Plaza medio de apravisionamiento
(Taprowv)

Seleccione el mes: | vl

Ingrese el walor: l_ [ Dias | Guiardar |
El Gitimo dato es del mes de: Diciembre Cambiar de afia |

- Indicadores Logisticos Unikert de Colombis -

6.8 MANTENIMIENTO DEL SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION LOGISTICA

Para mantener el sistema de indicadores de gestion logistica, la Gerencia de Produccion de
Unikert debe darle continuidad operativa y efectuar los ajustes que provengan del permanente
monitoreo del sistema logistico de la empresa y de su entorno, haciéndolo cada vez mas
preciso, agil, oportuno, confiable y sencillo. Una forma de conocer la efectividad del sistema
durante el tiempo, es realizando encuestas periddicas a los clientes y mediciones esporadicas
de las actividades para contrastar con los resultados de los indicadores y con ello alcanzar una

medicion mas integral de los que esta sucediendo con la logistica de Unikert.

Este sistema de medicion del desempefo de las actividades logisticas disminuye notablemente
la incertidumbre con la que actualmente se toman las decisiones en Unikert. Para obtener los
resultados esperados con la implementacion de los indicadores de gestién en las etapas
logisticas se debe llevar a cabo al interior de las operaciones de la logistica de Unikert jornadas
de sensibilizacion sobre la nueva cultura de la medicidén, aclarando sus beneficios e
implicaciones que conlleva; Asi mismo, se deben dejar claras las funciones respecto a la toma
de datos de los responsables de cada indicador, las metas establecidas y los procedimientos

para calcularlos.

La Gerencia de Produccion debe tomar el liderazgo en este proceso de medicion, ya que es el
departamento encargado del monitoreo global de los indicadores y del funcionamiento de la
herramienta propuesta. Al mismo tiempo es el departamento encargado de interpretar los

resultados obtenidos y establecer las medidas correctivas necesarias.
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Capitulo 7

COSTOS LOGISTICOS

7.1 ACTUALIDAD DE LOS COSTOS LOGISTICOS EN LA EMPRESA

Histéricamente, los costos logisticos en Unikert no se han tenido identificados, ni estrictamente
definidos, simplemente se cargan conjuntamente con otros costos derivados de las
operaciones cotidianas de la compafiia, pero que no tienen nada que ver con ninguna de las
etapas logisticas que se desarrollan para llevar un producto inocuo a los clientes. Esta falta de
claridad sobre los costos causados por las actividades de logistica genera ineficiencias, debido
a que existen costos ocultos que no se han detectado y no se consideran cuando se va a
contabilizar los recursos invertidos para lograr la satisfaccion del cliente. Es necesario para
Unikert conocer detalladamente cuales de las actividades llevadas a cabo generan los
principales costos logisticos, para enfocar esfuerzos sobre ellas y lograr una reduccion
sustancial a partir de mejoras en la eficiencia del trabajo de las personas, los equipos y los
materiales utilizados.

Otros de los costos logisticos como el de almacenamiento en frio y el costo de embalaje,
fueron calculados hace varios afos, y necesitan una revision para comprobar su validez de
acuerdo a las condiciones actuales de cada una de las actividades logisticas, ya que en el
transcurso del tiempo pueden haber cambiado sus particularidades y su costo haberse visto
modificado, sin que la contabilizacion que se hace actualmente de estos se haya rectificado.
Debido a lo anteriormente expuesto, es necesario para la compania definir su estructura de
costos logisticos y validar los ya existentes, para tener mas certidumbre en el momento de

asignar los recursos a las diferentes actividades.

7.2 IDENTIFICACION Y DEFINICION DE LAS ACTIVIDADES LOGISTICAS

El conjunto de las actividades logisticas esta conformado por todas las operaciones o tareas
realizadas al interior de Unikert y que tienen como propdsito entregarle al cliente un producto
que satisfaga sus requisitos. En general se pueden agrupar en las actividades del
aprovisionamiento de materias primas, las actividades de transporte, las de almacenamiento y
las de la gestién logistica requerida. A continuacién se hace una presentacion de las

actividades logisticas de Unikert, contempladas para determinar los costos logisticos:
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Tabla 45. Descripcién de actividades que componen los procesos logisticos

Aprovisionamiento de Materia Prima

Actividades

Descripcion

Buscar materia prima

Indagar a los diferentes proveedores sobre la disponibilidad de

materiales para la venta.

Negociar con proveedores

Pactar con proveedores precios de venta, condiciones de

entrega, caracteristicas de calidad, plazos de pago, etc.

Levantar orden de compra

Registrar en un documento las caracteristicas del material
requerido y las condiciones de entrega, para posteriormente

remitirlo al proveedor.

Recolectar materia prima en

bodegas de Bogota y Medellin

Transportar el material desde los muelles de los proveedores

hacia las bodegas de acopio, en caso de ser necesario.

Almacenar materia prima en

bodegas de Bogota y Medellin

Conservar a temperaturas bajo cero los bloques de MP

recolectada.

Inspeccionar materia prima en el

muelle de Unikert en Bucaramanga

Examinar si los materiales adquiridos cumplen con los

parametros de calidad establecidos.

Transporte de Materia Prima

Actividades

Descripcion

Transportar materias primas

Movilizar la materia prima desde los muelles de los proveedores

0 bodegas de acopio hacia el muelle de recepcién de Unikert.

Almacenamiento de Materia Prima

Actividades

Descripcion

Descargar Materia prima

Bajar la materia prima del furgdn del vehiculo utilizado para su

transporte.

Acondicionar el materia prima

Armar la estiba correctamente, forrandola en Vvinipelt vy

transportandola hacia el cuarto frio.

Almacenar en cuarto frio

Conservar los bloques de materia prima bajo unas caracteristicas
de temperatura y humedad establecidas para que mantengan sus

condiciones de inocuidad.

Validar materia prima

Verificar que las estibas con materiales cumplen con los

parametros de calidad y han sido apiladas correctamente.

Actualizar sistema de inventarios de

materia prima

Modificar las cantidades en inventarios de materia prima de
acuerdo a las cantidades remitidas a los procesos productivos de
la compafiia y a las entradas de material que lleguen al muelle

de recepcion, provenientes de proveedores o bodegas de acopio.
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Empaque de Producto Terminado

Actividades

Descripcion

Codificar bolsa

Marcar la bolsa con la codificacion respectiva de acuerdo a la

fecha de produccion del producto terminado.

Empacar producto

Envolver el producto terminado en bolsas previamente

codificadas.

Almacenamiento de Producto Terminado

Actividades

Descripcién

Acondicionar el producto terminado

Conformar la estiba de producto terminado para su posterior

almacenamiento.

Almacenar el producto terminado en

Conservar los bloques de producto terminado bajo unas

caracteristicas de temperatura y humedad establecidas para que

cuarto frio
mantengan sus condiciones de inocuidad.
Despacho de Producto terminado
Actividades Descripcion
Agrupar dos bloques de producto e introducirlos en los sacos
Embalar

para su posterior despacho.

Cargar el producto terminado en el

muelle de Unikert en Bucaramanga

Subir el producto terminado al furgén del vehiculo que lo va a

transportar.

Elaborar documentacion

Realizar la factura para el cliente y la remision para el control de

inventarios.

Actualizar sistema de inventarios de

producto terminado

Modificar las cantidades en inventarios de acuerdo a los

despachos realizados y las nuevas entradas de produccion.

Almacenar producto terminado en

bodegas de Bogota y Medellin

Conservar a temperaturas bajo cero los bloques de PT hasta el

momento de su distribucion.

Transporte de Producto terminado

Actividades

Descripcion

Transportar producto terminado

Movilizar el producto terminado desde el muelle de Unikert hacia
los muelles de las diferentes salsamentarias clientes, ya sean

regionales o nacionales.

Distribuir producto terminado desde
bodegas en Bogota y Medellin

Repartir el producto terminado a las diferentes salsamentarias

clientes de la ciudad donde esta ubicada la bodega
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7.3 METODOLOGIA PARA EL CALCULO DE LOS COSTOS LOGISTICOS

Debido a que los costos de una cadena logistica fluctian mensualmente, no era practico para
este proyecto determinar los costos de un mes en particular, ya que no se cumpliria con el
objetivo de establecer la estructura de costos logisticos actualizada y flexible. Por esta razén,
es mas significativo construir una metodologia para determinar los costos logisticos de
cualquier mes y de esta forma cada vez que sea necesario se entrara a calcular los costos por

actividad.

Para la obtencion de los diferentes costos de las actividades se utilizan fuentes de datos como
el Departamento de recursos humanos que proporciona los salarios de las personas
involucradas en las actividades logisticas (incluidas cesantias por el 8.33%, prima por el 8.33%,
vacaciones por 4.16%, intereses a las cesantias por 1% y aportes parafiscales por el 9%), el
Jefe de compras no carnicas suministra los datos sobre los equipos herramientas y accesorios
necesarios para la logistica, y el departamento de contabilidad, que proporciona otros rubros
como los consumos de celular, luz y mantenimiento. Para establecer un costo verdadero de los
procesos logisticos, es necesario medir los tiempos que cada cargo invierte en las actividades,
y de esta manera definir el costo asociado. Para ello, es recomendable hacer un numero de
observaciones directas que permita obtener un valor cercano al real. Para calcular el costo por
cada actividad logistica, se identificaron los tres elementos del costo y se denominaron asi: (M)
los costos causados por materiales necesarios para llevar a cabo las actividades logisticas,
ademas los costos causados por el tiempo gastado por el personal en las actividades fueron
nombrados con (MO) y los costos indirectos en que debe incurrir la cadena logistica fueron

nombrados con (CI).

Inicialmente se deben calcular los costos mensuales de toda la cadena logistica, sumando los
costos de cada una de las actividades mencionadas. Posteriormente se mostrara el calculo del

costo por Kg. que atraviesa la cadena.

Los porcentajes de tiempo gastado por cada uno de los cargos en las diferentes actividades
definidas, corresponden a la porcién del tiempo que esa persona asigna diariamente para
cumplir con la actividad. De esta manera el costo por (MO) debe ser calculado multiplicando el
porcentaje de tiempo invertido en la actividad por el salario suministrado por el Departamento

de recursos humanos. Ejemplo:

MO
. Tiempo
cargo # Personas | Salario($) gastado (%) Costo($)
Jefe de compras 1 3.000.000 15 450.000
carnicas
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Los (Cl) correspondientes al costo de uso de celular se obtienen multiplicando el consumo

mensual por el valor del minuto, segun el operador de telefonia celular. Ejemplo:

Cl
‘ Minutos .
Item Gastados valor Minuto($) Costo($)
Servicio de celular
OLA 210 30 6.300
Servicio de celular 70 700 49 000
otros operadores

Los demas (Cl), como los servicios de mantenimiento, luz, papeleria, etc. se calculan de forma
similar, determinando el consumo de unidades mensuales y multiplicandolos por el valor de la

unidad.

Para los activos que posee la empresa y que intervienen en las actividades logisticas se aplica
una depreciacién en linea recta con valor de salvamento igual a cero y por la vida util

determinada segun la clase de activo. Ejemplo:

L . 7 V inicial = $99.760
DepreciacionEstiba = $99.760 =8.313%/ mes | _V salvamento = $0
2meses Vida util = 12 meses

Teniendo en cuenta la dificultad para asignar a las actividades los costos de los servicios
pagados en las bodegas de las ciudades de Bogota y Medellin( agua, luz, teléfono, arriendo),
éstos seran calculados y distribuidos en partes iguales en cada una de las actividades en las

que estos centros de acopio estén involucrados.

7.3.1 Costos de Aprovisionamiento

Actividad: Buscar materia prima

Debido a las caracteristicas de la busqueda de materia prima, no se incurre en costos por
materiales (M); En el caso de la (MO) deben tenerse en cuenta para el calculo del costo, los
porcentajes de tiempo gastado por el Jefe de compras cérnicas, por el Gerente de produccion y
por las dos secretarias de las bodegas de acopio en Bogota y Medellin; Este tiempo incluye la
investigacion de las cantidades disponibles de los diferentes proveedores. Los (Cl) cargados a
esta actividad contemplan el consumo de minutos de celular, en donde se deben diferenciar las
diferentes tarifas de acuerdo al operador de telefonia celular utilizado. Ademas, a esta actividad
también se carga una parte del costo por servicios en bodegas, ya que son necesarios para la

realizacion de la misma.

186



Tabla 46. Costos de buscar materia prima

(M 03 |
MO
. Tiempo
cargo # Personas | Salario($) gastado (%) Costo($)
Jefe de compras 1
carnicas
secretaria bodega 2
Gerente de 1
Produccién
Subtotal
Cl
: Minutos .
item Gastados valor Minuto($) Costo($)

Servicio de celular
OLA

Servicio de celular
otros operadores

Servicios en
bodegas

Parte del costo de servicios

Subtotal

Actividad: Negociar con proveedores

De acuerdo con los procedimientos de la actividad de negociacién, no se incurre en costos por
materiales (M); En el caso de la (MO) deben tenerse en cuenta para el calculo del costo, los
porcentajes de tiempo gastado por el Jefe de compras carnicas, por el Gerente de produccion y
por las dos secretarias de las bodegas de acopio en Bogota y Medellin; Este tiempo incluye las

conversaciones sostenidas con los proveedores pactando precios, plazos y fechas de entrega.

Los (Cl) cargados a esta actividad contemplan el consumo de minutos de celular, en donde se
deben diferenciar las diferentes tarifas de acuerdo al operador de telefonia celular utilizado.

Ademas, a esta actividad también se carga una parte del costo por servicios en bodegas, ya

que son necesarios para la realizacion de la misma.

Tabla 47. Costo de negociar con proveedores

(M 0% |

MO

cargo

# Personas

salario($)

Tiempo

Gastado (%)

Costo($)

Jefe de compras
cérnicas

1

Gerente de
produccién

secretaria bodega

Subtotal
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Cl

Minutos
item Gastados valor Minuto($) Costo($)
Servicio de celular
OLA

Servicio de celular
otros operadores
Servicios en
bodegas

Parte del costo de servicios

total

Actividad: Levantar orden de compra

De acuerdo con los procedimientos del levantamiento de la orden de compra, no se incurre en
costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el célculo del
costo, el porcentaje de tiempo gastado por la secretaria de produccién en la realizacién y el
envio de la orden de compra hacia los proveedores. Los (Cl) cargados a esta actividad
contemplan el consumo mensual de los formatos de 6rdenes de compra, necesarios en los
procedimiento de adquisicion de materiales. Ademas, a esta actividad también se carga una
parte del costo por servicios en bodegas, ya que son necesarios para la realizacion de la

misma.

Tabla 48. Costo de levantar orden de compra

(M 03 |
MO
cargo # Personas salario($) Tlempc()o/c-.‘-)astado Costo ($)
()
secretaria de 1
produccién
Subtotal
Cl
) Ordenes de valor unidad de
Item compra orden de Costo($)
Gastadas compra($)
papeleria
Subtotal

Actividad: Recolectar material en bodegas de Bogota y Medellin

Debido a las caracteristicas de la actividad de recoleccion de materia prima en las bodegas, no
se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el
célculo del costo, el porcentaje de tiempo gastado en esta actividad por el operario en cada una
de las bodegas de acopio. El (Cl) de transporte cargado a esta actividad corresponde a los
recorridos necesarios para llevar la materia prima desde proveedores indirectos hasta las

bodegas de acopio. Estos recorridos son tercerizados y el cobro es individual. Ademas, a esta
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actividad también se carga una parte del costo por servicios en bodegas, ya que son

necesarios para la realizacion de la misma.

Tabla 49. Costo de recolectar materia prima en bodegas de Bogota y Medellin

Im  0$
MO
Tiempo
cargo # Personas salario($) | gastado |Costo($)
(%)
Operario de bodega 2
Subtotal
Cl
: No. de Viajes -
Item realizados valor viaje($) | Costo ($)
transporte Bogota
transporte Medellin
Servicios en bodegas Parte del costo de servicios

total

Actividad: Almacenar materia prima en bodegas de Bogota y Medellin

De acuerdo con las particularidades del almacenamiento en las bodegas de acopio de Bogota y
Medellin, no se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en
cuenta para el calculo del costo, el porcentaje de tiempo gastado en el almacenamiento por el

operario en cada una de las bodegas de acopio.

Los (Cl) de esta actividad deben dividirse para cada una de las bodegas, debido a las
diferencias en sus capacidades. El costo cargado a cada una de las bodegas por sistema de
estibacion esta dado por una depreciacion en linea recta a 12 meses por el valor de una estiba.
Igualmente se carga a cada bodega la mitad del mantenimiento del sistema de frio, incluyendo
los honorarios del técnico de frio y los repuestos que sean necesarios. Ademas, a esta
actividad también se carga una parte del costo por servicios en bodegas, ya que son

necesarios para la realizacion de la misma.

El almacenamiento en bodegas fue incluido en la etapa de aprovisionamiento debido a que
gran cantidad del material adquirido es almacenado inicialmente en las bodegas de Bogota y
Medellin y posteriormente remitido al muelle de Unikert; Situacién que hace que se contemple

en esta etapa logistica.
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Tabla 50. Costo de almacenar materia prima en bodegas de Bogota y Medellin

(M 03 |
MO
. Tiempo
cargo # Personas salario($) gastado (%) Costo($)
Operario de bodega 2
Subtotal
Cl Bogota
item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo($)
Sistema estibado No. de estibas Depreciacion
mensual
Mantenimiento Frio Y. Servicio Valor servicio
Subtotal
Cl Medellin
item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo($)
Sistema estibado No. de estibas Depreciacion
mensual
Mantenimiento Frio Y% Servicio Valor servicio
Subtotal

Servicios en bodegas

Parte del costo de servicios

Actividad: Inspeccionar en el muelle

Debido a las caracteristicas de la actividad de inspecciéon del material en el muelle de Unikert
en Bucaramanga, no se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) deben
tenerse en cuenta para el calculo del costo, los porcentajes de tiempo gastado en esta
actividad por el Jefe de Aseguramiento de Calidad y por la cuadrilla de descargue; Este tiempo

incluye la verificacién de los parametros de calidad establecidos. El (Cl) de esta actividad es

cero.

Subtotal

Tabla 51. Costo de inspeccionar materia prima en el muelle de Unikert

(M 03 |
MO
cargo # Personas salario($) T|emp<()o/?)astado Costo ($)
Jefe aseguramiento 1
calidad
Cuadrilla descargue 6
Subtotal

lcl 0%
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7.3.2 Costos de Transporte de materia prima

Actividad: Transportar materia prima

De acuerdo con el sistema de transporte de materia prima utilizado, no se incurre en costos por
materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del costo, el
porcentaje de tiempo gastado por el Gerente de producciéon. El tiempo del Gerente de
produccion cargado a la actividad corresponde a los momentos que esta persona dedica a
coordinar los vehiculos para la recogida de material en los muelles de los proveedores y en las
bodegas de acopio. Los (Cl) incluyen el costo de los minutos de celular gastados en la

operacion y las impresiones de los formatos de recogida de materiales.

Tabla 52. Costos de transportar materia prima

(M 0% |
MO
cargo # Personas salario($) G a-glteargg?% ) Costo($)
Gerente de 1
produccién
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo($)
- Minutos
Servicio de celular
gastados
. Impresiones de
papeleria formatos
Subtotal
Tabla 53. Costos por movilizaciéon de materia prima
Ubicacion del Kg.
Proveedor Transportados Flete($/Kg) | Costo ($)
Bogota 30
Medellin 53
Barranquilla 64
Bucaramanga 53
Pereira 79
Subtotal

Para hallar el costo de la movilizacion de materia prima, se determina mensualmente las
cantidades transportadas desde a cada origen. Posteriormente se multiplican estas cantidades

por el flete respectivo.

7.3.3 Costos de Almacenamiento de materia prima

Actividad: Descargar materia prima
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De acuerdo con las caracteristicas de descarga de materia prima, no se incurre en costos por
materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del costo, el
porcentaje de tiempo gastado por la cuadrilla de descargue; Este tiempo va desde la llegada
del vehiculo al muelle, hasta la ubicacién de la materia prima en estibas. Finalizada la descarga
de materiales, es necesaria la limpieza del piso de ese muelle, para eso se tienen instaladas 2
mangueras que surten la cantidad de agua necesaria. Debido a que hasta este momento la
empresa de acueducto y alcantarillado no ha instalado un contador para el servicio, es
imposible determinar el consumo de agua que se deberia cargar a esta actividad; Conforme

con lo anterior, los (Cl) de esta actividad son cero.

Tabla 54. Costo de descargar materia prima

M o0$ |
MO

cargo # Personas | salario($) Ga-l;ltea?gc(’%) Costo ($)

Cuadrilla de

6
descargue
Subtotal

[CIF 0% |

Actividad: Acondicionar materia prima

Debido a los procedimientos de acondicionar la materia prima para su almacenamiento, no se
incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el
célculo del costo, el porcentaje de tiempo gastado por la cuadrilla de descargue en esta
actividad; Este tiempo contempla el forrado de la estiba, el pesaje de la misma y el registro de
los datos.

En cuanto a los (Cl), para el caso del costo cargado por el sistema de estibacién se aplica la
misma depreciacion antes mencionada para esta clase de activos. En cuanto al cargo por
manipulacion de un transpallet, se realiza otra depreciacion en linea recta a 36 meses que se
estima sea su vida util. Igualmente se debe tener en cuenta el costo del consumo de rollos de

vinipelt para el forrado de las estibas.

Tabla 55. Costos de acondicionar materia prima

IMm_ 0%
MO
cargo # Personas salario($) G ;;'ggg?% ) Costo ($)
Cuadrilla de
6
descargue

Subtotal
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Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo ($)

Sistema estibacion No. de estibas Depreciacion
mensual

transpallet 1 Depreciacion
mensual

vinipelt No. de rollos Valor del rollo
Subtotal

Actividad: Almacenar materia prima en el cuarto frio

De acuerdo con las caracteristicas del almacenamiento de materia prima, no se incurre en
costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del
costo, el porcentaje de tiempo gastado por la cuadrilla de descargue en esta actividad; Este
tiempo incluye todas las tareas necesarias para introducir y apilar la estiba al interior del cuarto
frio. Para el calculo de los (Cl) es necesario contemplar el costo de arriendo de los andamios
donde reposa la materia prima. Para determinar cuanto cargar a esta actividad por el espacio
ocupado, se toma el costo de construccion de un cuarto frio y se aplica una depreciacion en
linea recta a 120 meses. También se debe contemplar el costo de mantenimiento del sistema
de frio, incluyendo el salario del encargado. En el caso del costo cargado a esta actividad por el
frio que se le da a los materiales durante su almacenamiento, hay que determinar los Kw/hr
consumidos mensualmente por los cuartos frios destinados para el almacenamiento de materia

prima y multiplicarlos por el valor del Kw/hr.

Tabla 56. Costo de almacenar materia prima

(M 0% |
MO
. Tiempo
cargo # Personas salario($) Gastado (%) Costo ($)
Cuadrilla de 6
descargue
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
andamios No. d_e Valor arriendo
andamios
espacio No. cuartos Depreciacion
mensual
personal frio 1 Salario mensual
Sistema de frio Kw/hr Valor del Kw/hr

Actividad: Validar estibas

Subtotal

De acuerdo con las caracteristicas de la validacién de estibas, no se incurre en costos por

materiales (M); En el caso de la (MO) deben tenerse en cuenta para el calculo del costo, los
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porcentajes de tiempo gastado por el Jefe de Aseguramiento de calidad y por el supervisor de
cuartos frios. Este tiempo incluye la revision e inspeccion de las condiciones de estibacion y
apilamiento. En cuanto a los (Cl), se contempla el costo de las etiquetas de validacion

consumidas mensualmente.

Tabla 57. Costo de validar estibas

(M 0% |
MO
cargo # Personas salario($) G agfar:s?% ) Costo($)
Jefe aseguramiento 1
calidad
Supervisor de 1
cuartos frios
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo($)
Papeleria No. etiquetas Valor etiqueta

Subtotal

Actividad: Actualizar sistema de inventarios de materia prima

En relacién a las particularidades de la actividad de actualizacion de inventarios de materia
prima, no se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en
cuenta para el célculo del costo, el porcentaje de tiempo gastado por el supervisor de
inventarios en alimentar y actualizar el sistema. En cuanto a los (Cl), se deben tener en cuenta
los Kw/hr gastados por el computador mensualmente, el costo del servicio de mantenimiento
del sistema de inventarios y el valor de la depreciacion del computador, para el cual se realizé

una depreciacion en linea recta por 60 meses.

Tabla 58. Costos de actualizar sistema de inventario de materia prima
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(M 03 |
MO
cargo # Personas salario($) tiempo gastado costo
Supervisqr de 1
Inventarios
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
Luz Kw/hr Valor Kw/hr
Mantenimiento V2 Valor
sistema mantenimiento mantenimiento
Y2 valor
Computador 1 depreciacion
Subtotal



7.3.4 Costos de empaque
Actividad: Codificar bolsa

De acuerdo con las caracteristicas de la codificacion de la bolsa, no se incurre en costos por
materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del costo, el
porcentaje de tiempo gastado por el operario de produccién encargado de marcar e identificar
la bolsa de acuerdo al lote de produccién del dia. En cuanto a los (Cl), se tiene en cuenta el
valor de depreciacién de la pistola de codificacién, la cual debe ser depreciada a 12 meses con

valor de salvamento cero.

Tabla 59. Costo de codificar bolsa

(m 0% |

MO

cargo # Personas salario($) T|emp¢()°/§;)astado costo($)

operario de planta 1
Subtotal

Cl

item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo($)

Pistola de 1 Valor
identificacion depreciacion

Subtotal

Actividad: Empacar producto terminado

De acuerdo con las caracteristicas del empaque del producto terminado, para determinar el
costo (M), se debe tener en cuenta el valor de las bolsas de polietileno consumidas
mensualmente; En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el célculo del costo, el
porcentaje de tiempo gastado por el operario de produccién encargado de envolver el producto.

Los (Cl) de esta actividad son cero.

Tabla 60. Costos de empacar producto terminado

M
Item Und. Gastadas | Valor unidad($) costo ($)
Sistema de empaque No. bolsas Valor bolsa
Subtotal
MO
cargo # salario($) Tiempo Costo($)
Personas Gastado (%)
operario de planta 1
Subtotal
lcl 0%
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7.3.5 Costos de Almacenamiento de producto terminado

Actividad: Acondicionar estiba de producto terminado

De acuerdo con las necesidades del acondicionamiento de las estibas de producto terminado,
no se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para
el calculo del costo, el porcentaje de tiempo gastado por los operarios de planta en esta
actividad; Este tiempo incluye los momento posteriores al empaque en donde se alista la estiba
con producto terminado para ser almacenada. Los (Cl) de esta actividad contemplan el costo

del la depreciacion del numero de estibas utilizadas en la actividad.

Tabla 61. Costos de acondicionar producto terminado

IMm 0%
MO
cargo # Personas salario($) G ;;'ggg?% ) Costo($)
operario de planta 2
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
Sistema estibacién | No. de estibas Valpr .
depreciacion
Subtotal

Actividad: Almacenamiento de producto terminado

De acuerdo con las caracteristicas del almacenamiento de producto terminado, no se incurre
en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el céalculo del
costo, el porcentaje de tiempo gastado por los operarios encargados de los cuartos frios en

introducir la estiba al cuarto y apilarla.

Para el calculo de los (Cl) es necesario contemplar el costo de arriendo de los andamios donde
reposa el producto terminado. Para determinar cuanto cargar al almacenamiento de producto
terminado por el espacio ocupado, se toma el costo de construccién de un cuarto frio y se
aplica una depreciacion en linea recta a 120 meses. También se debe contemplar el costo de

mantenimiento del sistema de frio, que incluye el salario del encargado.

En el caso del costo cargado a esta actividad por el frio que se le da a los productos durante su
almacenamiento, hay que determinar los Kw/hr consumidos mensualmente por los cuartos frios
destinados para el almacenamiento de producto terminado y multiplicarlos por el valor del
Kw/hr.
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Tabla 62. Costo de almacenamiento de producto terminado

(M 0% |
MO
cargo # Personas salario($/mes) tiempo gastado costo
operario de cuartos 2
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
andamios No. d_e Valor del arriendo
andamios
espacio No. de cuartos Depreciacion
mensual
personal frio 1 Salario mensual
Sistema de frio Kw/hr Valor Kw/hr
Subtotal
7.3.6 Costos de despachos

Actividad: Embalar

De acuerdo con las caracteristicas del embalaje del producto terminado, para determinar el
costo (M) se debe tener en cuenta el valor de los sacos y del carrete de hilo que son
consumidos mensualmente; En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del
costo, el porcentaje de tiempo gastado por la cuadrilla de descargue, este tiempo incluye la
introduccion de los bloques en el saco y el cosido del mismo. Los (CI) de esta actividad deben
incluir el valor por depreciacidon de la cosedora, la cual debe ser depreciada a 36 meses con

valor de salvamento cero.

Tabla 63. Costos de embalar

M
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
Sistema embalaje No. sacos Valor saco
hilo No. carrete Valor carrete
Subtotal
MO
cargo # Personas salario($) Gazlt‘::;s?%) Costo($)
Cuadrilla de
3
descargue
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
Valor
cosedora 1 o
depreciacion
Subtotal
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Actividad: Cargar producto terminado

De acuerdo con las caracteristicas de la carga de producto terminado, los (M) son cero; En el
caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del costo, el porcentaje de tiempo
gastado por la cuadrilla de descargue. Esta actividad implica Unicamente el tiempo que la

cuadrilla de cargue utiliza para posicionar el producto al interior del furgén. Los (Cl) de esta

actividad son cero.

Tabla 64. Costo de cargar producto terminado

(M 03 |
MO
cargo # salario($) Tiempo Costo($)
Personas Gastado (%)
Cuadrilla de cargue 6
Subtotal 213.144

lci 0%

Actividad: Elaborar documentacion

De acuerdo con las particularidades de la elaboracion de los documentos de despacho de
producto terminado, no se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) deben
tenerse en cuenta para el célculo del costo, los porcentajes de tiempo gastado por el supervisor
de cargue y por la asistente de facturacion realizando el diligenciamiento de los formatos. Los

(Cl) de esta actividad contemplan el costo de los formatos de remisién y facturacién

consumidos mensualmente.

Tabla 65. Costos de elaborar documentacion

Im 0%
MO
cargo # Personas salario($) G a-gtzrgg?% ) Costo($)
supervisor de 1
cargue
Asistente de
. 1
Facturacion
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) Costo($)
, No. formatos de | Valor formato de
Papeleria . L
remision remision
. No. formatos de | Valor formato de
Papeleria s i
facturacion facturacion
Subtotal
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Actividad: Actualizar sistema de inventarios de PT

De acuerdo con las particularidades de la actualizaciéon de inventarios de producto terminado,
no se incurre en costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para
el calculo del costo, el porcentaje de tiempo gastado por el supervisor de inventarios en
actualizar el sistema. En cuanto a los (Cl), se deben tener en cuenta los Kw/hr gastados por el
computador mensualmente, el costo del servicio de mantenimiento del computador y el valor de

la depreciacién del computador.

Tabla 66. Costo de actualizar sistema de inventarios de producto terminado

M 0%
MO
cargo # Personas salario($) tiempo gastado(%) Costo($)
Supervisor de 1
Inventarios
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
Luz Kw/hr Valor Kw/hr
Mantenimiento Ya Valor
sistema mantenimiento mantenimiento
Computador 1 & V?IO'.',
depreciacion
Subtotal

Actividad: Almacenar producto terminado en bodegas de Bogota y Medellin

De acuerdo con las particularidades del almacenamiento de producto terminado en las
bodegas de acopio de Bogota y Medellin, no se incurre en costos por materiales (M); En el
caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del costo, el porcentaje de tiempo
gastado en el almacenamiento por el operario en cada una de las bodegas de acopio. Los (Cl)
de esta actividad deben dividirse para cada una de las bodegas, debido a las diferencias en
sus capacidades. El costo cargado a cada una de las bodegas por sistema de estibacion esta
dado por una depreciacioén en linea recta a 12 meses por el valor de una estiba. Igualmente se
carga a cada bodega la mitad del mantenimiento del sistema de frio, incluyendo los honorarios
del técnico de frio y los repuestos que sean necesarios. Ademas, a esta actividad también se
carga una parte del costo por servicios en bodegas, ya que son necesarios para la realizacion
de la misma. El almacenamiento de producto terminado en bodegas fue incluido en la etapa de
despachos debido a que gran cantidad del producto despachado es almacenado inicialmente
en las bodegas de Bogota y Medellin y posteriormente remitido al muelle de los clientes en

esas ciudades; Situacion que hace que se contemple en esta etapa logistica.
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Tabla 67. Costo de almacenar producto terminado en bodegas de Bogota y Medellin

(M 03 |
MO
. Tiempo
cargo # Personas salario($) Gastado (%) Costo($)
Operario de bodega 2
Cl Bogota
item Und. Gastadas | valor unidad($) | Costo($)
Sistema de . Valor
N No. estibas o
estibacién depreciacion
Mantenimiento Frio 2 servicio Valor servicio
CIF Medellin
item Und. Gastadas valor unidad($) costo
Sistema estibacion No. estibas Valor depreciaciéon
Mantenimiento Frio Y2 servicio Valor servicio
Subtotal
| Servicios en bodegas | Parte del costo de servicios
Subtotal

7.3.7 Costos de transporte de producto terminado

Actividad: Transportar producto terminado

De acuerdo con las particularidades del transporte de producto terminado, no se incurre en
costos por materiales (M); En el caso de la (MO) debe tenerse en cuenta para el calculo del
costo, el porcentaje de tiempo gastado por el Gerente de produccién. El tiempo del Gerente de
produccién cargado a la actividad corresponde a los momentos que esta persona dedica a
coordinar los vehiculos para el despacho de productos hacia los clientes o hacia las bodegas
de acopio. Los (Cl) incluyen el costo de los minutos de celular gastados en la operacion y las

impresiones de los formatos de despachos de producto terminado.

Tabla 68. Costo de transporte de producto terminado

(M 03 |
MO
cargo # Personas salario($) G a-gggg?% ) Costo($)
Gerente de 1
produccion
Subtotal
Cl
item Und. Gastadas | valor unidad($) costo
Servicio de celular Minutos Valor minuto
gastados
apeleria No. formato de Valor impresion
pap despachos P
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Tabla 69. Costos por movilizacion de producto terminado

Ubica_cién del Kg
cliente transpor.ta dos Flete($/Kg) Costo ($)
Bogota 92
Medellin 92
Barranquilla 99
Bucaramanga 38
Pereira 104

Para hallar el costo de la movilizacion de producto terminado, se determina mensualmente las
cantidades transportadas a cada destino. Posteriormente se multiplican estas cantidades por el
flete respectivo. Los (M) en la distribucién en bodegas son cero. Para el caso de la (MO), se
debe tener en cuenta el porcentaje de tiempo que las secreterarias de bodegas invierten
haciendo la documentacion y cuadrando los transportes. El (Cl) de transporte cargado a esta
actividad corresponde a los recorridos necesarios para distribuir el producto terminado desde
las bodegas de acopio hasta los muelles de los clientes. Ademas, a esta actividad también se
carga una parte del costo por servicios en bodegas, ya que son necesarios para la realizacion

de la misma.

Tabla 70. Costos por distribuciéon en bodegas

M 08 |
MO
Tiempo
cargo # Personas | salario($) | Gastado| Costo($)
(%)
Secretaria bodega 2
Subtotal
Cl
item Viajes realizados valor viaje costo
transporte Bogota
transporte Medellin
Servicios en Parte del costo de servicio
bodegas

Subtotal

7.4 CONSOLIDADO DE COSTOS LOGISTICOS DE UNIKERT

7.4.1 Analisis de los costos logisticos
Una vez realizado el calculo de los costos por actividad logistica, se agrupan de acuerdo a la
etapa dentro de la cadena a la cual hacen parte. De esta forma se obtiene el siguiente

consolidado mensual de costos logisticos.
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Tabla 71. Consolidado de costos logisticos mensuales

Etapa Logistica caste (rg)e el

Aprovisionamiento
Transporte MP
Almacenamiento MP
Empaque
Almacenamiento PT
Despachos PT
Transporte PT

A partir de los resultados obtenidos en el célculo de las actividades logisticas, se pueden
realizar amplios analisis de acuerdo a la distribucion del costo en las diferentes etapas, estos
analisis permitiran obtener beneficios en reducciones de costos y aprovechamiento de nuevas
tecnologias y métodos. Un primer analisis se puede basar en la comparacion del costo logistico
global de los distintos meses de afio, con este se pueden detectar tendencias que se presenten
en diferentes épocas del afio y proceder a manejarlas de una forma tal que su fluctuaciéon no
perturbe el nivel de servicio percibido por el cliente. Un segundo analisis que se puede realizar
puede ser comparaciones entre los costos de las diferentes etapas que Unikert necesita para
llevarle al cliente un producto, contra los costos de las demas empresas nacionales e
internacionales que se desenvuelven en el mercado o que deben manejar una cadena logistica
de frio. Con este estudio, se logra establecer si los costos logisticos de Unikert son
competitivos frente a los de sus competidores; Igualmente se pueden detectar ineficiencias en

algunas etapas y se puede optar por cambiar los procesos y de esta forma modificar el costo.

7.4.2 Calculo de costo logistico por Kg.

Conocido el costo mensual en el que debe incurrir la cadena logistica de Unikert, es
conveniente establecer una base de aplicacién para estimar el costo por Kg. que atraviesa la
cadena. El promedio de Kilogramos vendidos por Unikert mensualmente, sirve para determinar
los pesos por Kg. causados cada vez que el producto terminado sale por el muelle de la
empresa. Para la definicion de la base de aplicacion, se toman las cantidades vendidas de

cada linea de producto.

Basedeaplicacion = Kgpastavendida + Kgemulsionvendida
Basedeaplicacién = Kgtotalesvendidos

Habiendo definido la base de aplicacion, y con el costo mensual hallado, se puede establecer
los pesos que le cuestan a la cadena logistica que 1 Kg. de producto terminado este en el

muelle del cliente.

$/mes

Costounitario = - ~
Kgtotalesvendidos/ mes

$/Kg

202



7.5 MONTAJE DE LA ESTRUCTURA DE COSTOS AL INTERIOR DE LA EMPRESA

Una vez fue determinada la forma en que deben contabilizarse los costos logisticos en Unikert,
se convoco a una reunion para socializar la estructura de costos trabajada. La reunién se llevo
a cabo en las instalaciones de Unikert de Colombia S.A. y de ella participaron el Dr. Andrés
Goémez Goémez (Gerente Administrativo y Financiero), la Dr. Leona Santos (Gerente de
Produccion) y Pedro Dominguez en representacion del Departamento de contabilidad. En la
reunién se explico inicialmente las bases del costeo por actividades aplicado, y posteriormente
se presentaron las actividades logisticas definidas. Después se mostré el calculo de algunos
costos representativos dentro de la estructura, como el almacenamiento en frio y el empaque
de producto terminado y se ratifico la base escogida como apta para la estructura de costos.
Finalmente, se le presentd a la empresa una hoja de calculo, en la que se puede hallar el costo

logistico mensual incluyendo los valores en las casillas respectivas.

Figura 82. Hoja de calculo para hallar el costo logistico mensual

A | E | c | D | E | F | 3 H
1
_ ¢ |DETALLE DE ACTI¥IDADES LOGISTICAS
—
4
5 APROWISIOHAHIENTO
6 —
T Actividad Burcar matarial
)
9 |HPF ]
i
11 | HD
1z cargm h Farramar ralarini$) iempn gartade-mrtelffmer L1} .:g
1z JCC 1 2.000,000 0 zd 10za0an
1d recretariabodegqa 2 STE.NES 1% cTFEz d Earc
15 GerentedePac 1 . 400,000 015 EENO0D
1 tatal 1227283 250,000 4,910
iT
1% | EIF
14 Item cmrtm | zbhe51s] 10,666
Zi0 zelular QLA G0 0 22200
21 lelularotroropcradar J10 | T00 ZET000 Earc
22 |Servicior on bodegarn 1182322
23 knkal 1439423 250,000 5157
£q
5 -
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Capitulo 8

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 CONCLUSIONES

En esta seccién se presentan las conclusiones sobre el trabajo de mejoramiento de los
procesos basicos que componen la cadena logistica de Unikert de Colombia S.A. A
continuacion se destacan los aspectos mas representativos que se llevaron a cabo, con el fin

de beneficiar las caracteristicas de los procesos logisticos.

1. Se comprendié la dificultad en el manejo de la cadena logistica de Unikert, ya que al
necesitar mantener una temperatura y humedad controladas para garantizarle a sus
materias primas y productos terminados las condiciones 6ptimas de salubridad, todos
sus procesos se hacen complejos y el control que se pueda ejercer se ve minimizado
por la ausencia de tecnologias de registro. Esta dificultad se extiende desde el
aprovisionamiento hasta el momento de los despachos, ya que las condiciones antes
mencionadas deben mantenerse a lo largo de toda la cadena. Incluso, el manejo de la
informaciéon se hace mas engorroso que el habitual, ya que a de este dependen
aspectos como los tiempos a determinada temperatura, las condiciones iniciales de

calidad y las particularidades presentadas en las entregas de los congelados.

2. Se lograron avances importantes en la cadena logistica partiendo de un diagnéstico de
los procesos basicos logisticos; Se inicid6 con un analisis del volumen que debe
manejar la cadena logistica de frio de Unikert a partir de las cantidades compradas y
vendidas, posteriormente se entré de lleno en los procesos, y se evaluaron las
politicas, capacidades de la cadena en cada etapa, responsables y funciones y la
forma en que se maneja la informacién que cada proceso. Para el caso del
abastecimiento, se evidenciaron graves inconvenientes en cuanto a la planificaciéon y
estrategia de compras, mientras que para el transporte los problemas apuntaban hacia
el compromiso de la empresa prestadora de servicios logisticos contratada. En la etapa
del almacenamiento, los inconvenientes se estaban generando debido a la falta de

identificacion en los cuartos frios y problemas en la rotacién de los materiales.
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3. Las mejoras disefiadas e implantadas en los procesos logisticos que presentaban
problemas, fueron enfocadas bajo un esquema en donde se buscaba beneficiar las tres
clases de procesos que componen la cadena de Unikert; Es asi, como fueron
planteadas propuestas de mejora para los procesos de estrategia, donde se planifica y
orienta la organizacion, aqui se establecieron mejoras para la estrategia del
aprovisionamiento y se fijaron nuevas metas y objetivos para la misma. En el caso del
transporte, las mejoras fueron disefiadas para hacer mas efectivo el convenio con
Parke Comercial. También fueron planteadas mejoras hacia los procesos operativos
que ejecutan las politicas dictadas por los procesos estratégicos, entre ellas se
encuentran en el caso del aprovisionamiento el redisefio del procedimiento de compra
y el establecimiento de nuevas tareas y funciones para los responsables del area; Para
el caso del transporte, las mejoras fueron para el sistema en que se movilizan los
productos terminados dentro de Bucaramanga, y se disefié una segmentaciéon de los
clientes de acuerdo a sus volumenes y frecuencias de compra. En el almacenamiento,
las mejoras a los procesos operativos se enfocaron a los sistemas de almacenamiento
de materia prima y producto terminado, y al establecimiento de un stock de seguridad.
Por ultimo, se disefiaron mejoras para los procesos que soportan y complementan a las
actividades principales necesarias para satisfacer las necesidades de los clientes, en el
caso del abastecimiento, las mejoras fueron orientadas hacia el manejo de
proveedores, el control de la calidad, el registro de la informacion y el redisefio de
procedimientos secundarios. Para las actividades de apoyo del transporte, fueron
planteadas mejoras para la movilizacién técnica de congelados y se disefio una
propuesta para escoger un nuevo operador logistico en el momento que sea necesario.
En el almacenamiento, estas propuestas se enfocaron a mejorar las caracteristicas

técnicas con que se almacenan los congelados al interior de los cuartos frios.

4. Se estructuraron y redefinieron los procedimientos que eran imprecisos cuando
algunas situaciones se presentaban, como las devoluciones de material fuera de
parametros o las diferencias de peso. También se plantearon mejoras para los
procesos de inspeccién de materia prima, redefiniendo el lugar donde debia llevarse a
cabo, y las capacidades del personal que lo hacia. De esta forma se establecié una
metodologia que evita la objetividad en las decisiones y que asegura para Unikert
resultados favorables cada vez que estas se presenten. Igualmente, se disminuyeron
los inconvenientes causados por un procedimiento no definido ni delimitado, en el cual
nadie se hacia responsable de la situacion, generando sobre costos, pérdida de

oportunidades y problemas de calidad.

5. Mediante el establecimiento de un sistema de indicadores de gestion logistica, se deja

a un lado la incertidumbre con la cual se venian tomando las decisiones que afectaban
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a los procesos logisticos, ya que se tienen a la mano la informaciéon sobre el
desempefio de gran parte de las actividades que definen el nivel de servicio y
satisfaccion percibida por los clientes. Para la obtencion de los valores mensuales de
los indicadores, se disefid6 una metodologia en la cual se definieron responsables,
fuentes de datos, procedimientos para llevar los datos y forma de calculo; De esta
manera, el valor del indicador va a ser calculado facilmente y sus resultados van a ser
cercanos a la realidad. Igualmente, con la implantacién de la herramienta de monitoreo,
se podra llevar un seguimiento al comportamiento de estas medidas, lo que facilita la
deteccion de problemas e inconvenientes que se tengan en cualquier actividad
logistica, para proceder a corregirlas antes de que lleguen al cliente. Este sistema de
indicadores se convierte en los signos vitales de la cadena logistica de unikert, pues
reflejan de manera acertada las condiciones en las que se le esta entregando al cliente
el producto final, ademas de medir algunas caracteristicas del aprovisionamiento y del

transporte.

La importancia del establecimiento de una estructura de costos logisticos, permite a
Unikert conocer los recursos que son necesarios para llevarle al cliente un producto en
condiciones higiénico-sanitarias aceptables, y de esta manera comenzar con planes
para reducirlos o hacer mas eficientes las actividades que los causan. Se definieron y
clasificaron todas las actividades que hacen parte de los procesos logisticos, y a cada
una de ellas se le asigné una metodologia para encontrar su costo, de acuerdo a sus
requisitos y a los tres componentes del costo; Esta definicién de actividades, ademas
de diferenciar las etapas, ayuda en el momento de inspeccionar sobre causales de
altos costos logisticos, pues si se llegan a presentar, cada una de ellas fue detallada en

los tres componentes del costo, lo que facilita el analisis.

Para los altos directivos de Unikert ahora es claro que el desempeno correcto de las
actividades logisticas en la cadena de frio, es fundamental en la creaciéon de ventajas
competitivas. Por tal motivo, ya no se ve a la gestién logistica como un area
complementaria de la produccién (como se veia inicialmente), sino como la que define
en gran parte el nivel de servicio que los clientes reciben. Este cambio de mentalidad,
hace que se comiencen a aplicar nuevos métodos de trabajo y distribucion, que antes
habian sido ignorados por sus costos o por que no se confiaba en los resultados que
fueran a obtener. Igualmente, ahora se quiere fortalecer la cadena de frio de Unikert,
iniciando con timidas relaciones de colaboracién, pero que en el tiempo se haran mas
sélidas y se podra establecer una competencia, ya no entre empresas, sino entre

cadenas logisticas enteras.
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8.2 RECOMENDACIONES

Los siguientes, son aspectos que Unikert de Colombia S.A. debe tener en cuenta para

fortalecer su cadena logistica de frio.

1. A pesar de que en Unikert, los diferentes cargos y departamentos abarcan y se hacen
responsables de cada una de las funciones logisticas que permiten ofrecerle al cliente
un producto que satisface sus necesidades, es recomendable que se designe un cargo
para coordinar unicamente los diferentes procesos logisticos. Actualmente, la Gerencia
de produccion desempefia este papel, pero esto ha hecho que descuide aspectos
importantes de los flujos productivos y de la produccién en general. El nuevo cargo
estaria encargado de gestionar los procesos logisticos y controlar las actividades que
en estos se involucran. Igualmente, con la designacion del encargado de la logistica al
interior de la empresa, se podran asignar responsabilidades sobre omisiones o
procederes incorrectos, que afectan la satisfaccion del cliente y que hoy en dia nadie

los asume como su responsabilidad.

2. Para alcanzar las mejores eficiencias de los procesos logisticos, es necesario entablar
vinculos solidos con los demas actores de la cadena de suministro, pues el intercambio
de informacion y apoyo técnico que se pueda brindar son fundamentales para lograr
una cadena logistica exitosa. Con el flujo de informacion de parte y parte, se
conseguira una mejor comprension de la evolucién de los mercados, y se podra estar
preparado para una adaptacion a los cambios que se presenten; Mientras que con el
intercambio sobre nuevas tecnologias y procedimientos se podra innovar en productos,
materiales y procesos, que mejoren las ventajas competitivas de los participantes.
Estas relaciones involucran a los proveedores de materia prima, pues son los que
conocen sobre nuevos materiales y sus posibles usos; También se encuentran las
empresas prestadoras de los servicios logisticos que hayan sido contratadas, pues
gran parte del nivel de servicio percibido por los clientes depende de la gestion de
estas. Por ultimo, se incluyen a las salsamentarias clientes y a los consumidores finales
de los productos, quienes en ultima instancia son quienes juzgan las capacidades de la
cadena y con la evolucion de sus necesidades jalonan la innovacién y progreso de los

procesos.

3. Para obtener los resultados esperados del sistema de indicadores de gestion logistica,
es necesario que se evalluen constantemente las condiciones de la cadena y del
mercado al cual atiende, pues estos presentan cambios y evolucionan con el tiempo.
Solo adaptando cada uno de los indicadores a las caracteristicas que se vayan

presentando se lograra una medicion real y oportuna del estado de las actividades que
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estos miden. Para ello es recomendable contrastar los resultados obtenidos por los
indicadores con encuestas y mediciones espontdneas o extraordinarias, y si se llegan
a observar diferencias notorias, se hace necesario revisar la validez del indicador, su

forma de calculo y la forma en que son recolectados los datos.

Es recomendable, que se comience con un estudio profundo de los costos logisticos
ocultos que tiene la cadena de frio de Unikert, ya que solo identificandolos y
clasificandolos se podra establecer un procedimiento para reducirlos, o eliminarlos si es
posible. Actualmente, sélo se tienen identificados los costos causados por las
actividades que hacen parte de los procesos logisticos basicos de Unikert, pero no se
conoce si estos son los Unicos o si existen mas costos que no han sido descubiertos.
El estudio debe comprender areas como los costos causados por la gestion logistica,
los costos ocultos del manejo de inventario y los costos de la pérdida de credibilidad

ante el cliente cuando no se satisfacen sus necesidades.

Igualmente, es aconsejable que se establezca un estudio de Benchmarking, en donde
se comparen los costos logisticos de la cadena de Unikert con los de otras empresas
que pertenecen a sectores similares, como los avicolas, carnicos y de salsamentarias,
y de esta forma poder aplicar medidas correctivas en los procesos en los cuales se
este causando sobrecostos. Este estudio se debe aplicar a las empresas que como
Unikert, manejen una cadena de frio a lo largo de todo su proceso, ya que como se ha
dejado claro, el manejo de la temperatura complica y encarece los procesos logisticos

basicos.

Debido a que la cadena logistica de Unikert tiene como particularidad la necesidad de
mantener una temperatura baja durante todos sus procesos, es necesario establecer
puntos de control, en donde se mida, registre y monitoree la temperatura del producto
en cada etapa; Hoy en dia, Unicamente se llevan a cabo estos controles con la llegada
de materia prima, pero se han descuidado areas criticas como el almacenamiento, el
empaque Yy los despachos, en donde controlar la temperatura de los productos seria
altamente benéfico para la cadena de frio. Asi se podra mantener la trazabilidad de las
condiciones fisicoquimicas y organolépticas de los productos y se reduciran los
problemas de calidad transmitidos por los clientes, ya que se detectaran los errores en

la cadena antes de que el cliente los perciba.
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ANEXOS

ANEXO 1. Diagrama de flujo de la pasta de pollo.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

(, Comienza en: Muelle de recepcion
Termina en: Cuarto de refrigeracion

. Total operaciones: 7
Producto: Pasta de pollo Total almacenamientos: 2
Total transportes: 2

Diagrama elaborado por: Juan Felipe Mejia

Huesos de pollo,
carcasa,alas,canilla y rabadilla

Almacenamiento de MP
en cuarto frio 1

Definir de la formulacion
a utilizar

Retirar del material
del cuarto frio

Transporte desde el
cuarto frio hacia la sala
de produccion

Moler el material con
un disco de 4mm

Separar el hueso de
la carne

02022020

Mezcla

homogenizadora Homogenizar el color y
la textura de la pasta

Canastillas y bolsas
codificadas

)
N

Empacar la pasta de pollo x
15 Kg.

Transporte hacia los
tuneles de congelacion

g
U

7 Congelar el producto
previamente empacado

Almacenamiento en cuarto
de refrigeracion
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ANEXO 2. Diagrama de flujo de las emulsiones de res y cerdo.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Crdsrar

Producto: Emulsiones de res y cerdo

Diagrama elaborado por: Juan Felipe Mejia

Comienza en: Muelle de recepcion

Termina en: Cuarto de refrigeracion
Total operaciones: 6
Total almacenamientos: 2
Total transportes: 2

Cartilago de res, cuero de cerdo

Agua, Hielo

f0%0

Q

Canastillas y bolsas
codificadas

a

by

AN

Almacenamiento de MP
en cuarto frio 3y 4

Definir de la formulacion
a utilizar

Retirar del material
del cuarto frio

Transporte desde el
cuarto frio hacia la sala
de produccion

Moler el material con
un disco precortador

Emulsificar el material

Empacar la emulsiéon x 15
Kg.

Transporte hacia los
tuneles de congelacién

Congelar el producto
previamente empacado

Almacenamiento en cuarto frio
para producto terminado
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ANEXO 3. Procedimiento de compra de materia prima.

Gerente de Jefe de compras Asistente de
produccion carnicas produccion

Inicio

Evaluar
necesidades de
produccion

Sistema de
Busqueda de compra

material
‘ N

Revision continua
de inventarios

Decision de
compra

Seguimiento al
pedido

Fin
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ANEXO 4. Manual de funciones del Jefe de compras carnicas.

MANUAL DE RESPONSABILIDADES

NOMBRE DEL CARGO: JEFE DE COMPRAS CARNICAS.

CODIGO: P - 022 | Fecha: Junio 30 de 2004 DEPARTAMENTO: Produccidn.

N° DE PERSONAS EN EL MISMO CARGO: 1 HORARIO: 7:00 a.m. - 5:00 p.m.
7:00 a.m.—-12:00 m.

JEFE INMEDIATO: Gerente de planta.

DEPENDENCIA ADMINISTRATIVA: Director de recursos humanos.

DEPENDENCIA OPERATIVA: Gerente de planta.

N° DE PERSONAS A CARGO: 6 personas ubicadas en Bogota y Medellin.

ESTUDIOS REQUERIDOS

EDUCACION: Anos de educacidén superior o universitarios en areas afines del sector alimenticio,
conocimientos del sector y su funcionamiento.

ESPECIALIZACIONES: Ninguna.

CAPACITACION: B.P.M., Normas HACCP, politicas de compra de la empresa, induccion.

EXPERIENCIA REQUERIDA: Demostrar conocimientos del sector, un afio minimo de trabajo con productos
carnicos y administracion de bodegas de caracteristicas similares.

ESFUERZO: FISICO MENTAL X

ALTO MEDIO _X BAJO

RIESGO FISICO: ALTO MEDIO BAJO X

APTITUDES DEL CARGO: Conocimientos en el sector alimenticio de carnicos, habilidad y agilidad para las
negociaciones con clientes y proveedores, disposicion y facilidad para el manejo de personal, habilidad para
el manejo de las comunicaciones ya que su cargo lo desempenfa fuera de la ciudad de origen de la empresa,
excelentes relaciones interpersonales, disposicion a los viajes y un alto compromiso con la calidad.

OBJETIVO GENERAL DEL PUESTO DE TRABAJO: Planear, organizar, dirigir y controlar el proceso de
compra de materia prima carnica en las ciudades de Bogota y Medellin ejerciendo funciones comerciales
sirviendo de apoyo logistico para la empresa en dichos puntos.

DIMENSIONES DEL PUESTO DE TRABAJO: La persona que ocupe este cargo es el contacto directo de la
empresa con las ciudades de Bogota y Medellin con las implicaciones comerciales que esto trae, ademas
maneja seis (6) subalternos y realizan todas las compras carnicas que vienen de estos lugares.

FUNCION PRINCIPAL: Administrar los procesos de compra de materia prima carnica en las ciudades de
Bogota y Medellin en la frecuencia, cantidad y caracteristicas de calidad establecidas por la Compafia.

DETALLE DE RESPONSABILIDADES:

e Manejar, Atender y Controlar las Bodegas en Bogota y Medellin.
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Conseguir proveedores y ejecutar las negociaciones previas a la adquisicion de la Materia
Prima requerida en la Planta de Produccién de Bucaramanga en lo relacionado a precios,
cantidades y condiciones del material a suministrar.

Comprar el Material carnico en estas ciudades necesario para la elaboracién de los
productos, con la frecuencia establecida de acuerdo a la disponibilidad de recursos y
necesidades de la compafia.

Controlar los procesos de Recepcion, Bodegaje y Almacenamiento de Materia Prima y
Producto Terminado desde Bogota teniendo en cuenta que es una actividad que se debe
realizar constantemente.

Diligenciar papeleria necesaria para el desarrollo de las actividades de la Bodega en lo
relacionado a Contabilidad, planillas de despachos, registro de transportes entre otros.
Suministrar la informacién necesaria para la elaboracion de o6rdenes, presupuestos,
despachos y todos los formatos relacionados con su cargo de acuerdo a la periodicidad de
cada uno de estos.

Informar permanentemente al jefe inmediato sobre el estado de los clientes y proveedores
a su cargo.

Mantener informada a la Gerencia de Planta sobre la disponibilidad de Materiales en el
mercado para lograr planear con tiempo las tandas de Produccion en la planta.

Dirigir adecuadamente a sus subalternos en Bogota y Medellin para que estos
desempefien las funciones correctamente y en su debido momento.

Conocer detalladamente cada uno de los proveedores de la empresa.

Mantener un listado actualizado de los precios de Materia Prima ofrecidos por cada uno de
los proveedores de la compania.

Dar a conocer y Exigir a cada proveedor las condiciones de calidad y empaque pactadas
para el despacho de la Materia Prima hacia la planta de Produccién.

Coordinar con la Gerencia de Planta el manejo y seleccién de Proveedores de acuerdo a
las condiciones de precio, calidad, transporte y garantia de cada uno de ellos.

Conocer los inventarios de la compafiia para determinar y poder tomar decisiones de
compra basandose en datos de disponibilidad de Materia Prima en planta y Bodega.
Coordinar con la Gerencia Administrativa el desembolso de dinero para pagar a los
proveedores sus facturas.

Diligenciar y presentar formatos de Control de Calidad en su Bodega.
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ANEXO 5. Parametros de aceptacion de materia prima.

COLOR: Rosado o amarillo caracteristico de la carne de pollo

OLOR: Sui generis

TEMPERATURA: Congelado o refrigerado

HUESO DE POLLO | TACTO: Seco o ligeramente himedo

FORMA: Blogues rectangulares

EMPAQUE: individual

EMBALAJE: sacos o canastas plasticas

COLOR: Beige o café claro

OLOR: Sui generis

TEMPERATURA: Congelado
CART:;EASGO DE TACTO: Seco o ligeramente hiumedo

FORMA: Blogues rectangulares

EMPAQUE: individual

EMBALAJE: sacos o canastas plasticas

COLOR: Rosado o blanco

OLOR: Sui generis

TEMPERATURA: Congelado

CUERO DE CERDO | TACTO: Seco o ligeramente himedo

FORMA: Bloques rectangulares

EMPAQUE: individual

EMBALAJE: sacos o canastas plasticas o cajas de carton
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ANEXO 6. Inconformidades por recepciéon de materiales fuera de parametros

Fecha Proveedor Descripcion
600 Kg. de rabadilla de pollo con color blancuzco,
Ene-04 Bodega Bogota -
textura babosa y problemas de congelacion.
1240 Kg. de cartilago de res con color oscuro y
Ene-05 Abolengo .
forma irregular.
Ene-04 Super Pollo Paisa 62 Kg. de canilla de pollo embalada a granel.
148 Kg. de rabadilla de pollo con olor a
Ene-12 Puro pollo Caribe
descompuesto y manchas verdosas en las puntas.
Ene-28 Super Pollo Paisa 590 Kg. de trozos de pollo don textura jabonosa.
] 1800 Kg. de cuero de cerdo embalados agranel y
Feb-01 Bodega Medellin .
con problemas de congelacion.
Feb-10 Pimpollo Bucaramanga | 230 Kg. de alas de pollo con objetos extranos.
175 Kg. de cartilago de res con olor acido y color
Feb-10 Bodega Bogota
0ScCuro.
Feb-10 Puro pollo Caribe 834 Kg. de alas de pollo con mancas oscuras.
Feb-21 Abolengo 67 Kg. de cartilago de res con forma irregular.
Feb-23 Puro pollo Caribe 110 Kg. de canilla de pollo con plumas.
Feb-28 Cilata 13 Kg. de cuero de cerdo con pelos.
Feb-28 Colanta 41 Kg. de cartilago de res con carne en exceso.
Mar-03 Bodega Medellin 90 Kg. de pollo entero con empaque deteriorado.
) 111 Kg. de carcasa de pollo con textura jabonosa y
Mar-09 Super Pollo Paisa
mal olor.
) 210 Kg. de cartilago de res de color morado
Mar-22 Bodega Bogota
OSCcuro.
) 37 Kg. de alas de pollo con problemas de
Mar-26 Puro pollo Caribe N
congelacion.
] 29 Kg. de trozos de pollo con problemas de
Mar-26 Super Pollo Paisa .
congelacion.
256 Kg. de cartilago de res con olor a
Mar-31 Casa blanca

descompuesto.
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ANEXO 7. Formato de orden de compra.

ORDEN DE COMPRA No.

PROVEEDOR

NIT o CC

CIUDAD Y FECHA:

DESPACHAR A:

CODIGO

DESCRIPCION DEL ARTICULO

UNIDAD CANTIDAD VALOR UNIT.

VALOR
TOTAL

CONDICIONES

SUB TOTAL

DESCUENTO

NETO

IMPOVENTAS

TOTAL

SOLICITADO POR

APROBADO POR

PARA USARSE EN
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ANEXO 8. Diagrama de flujo para el transporte de materia prima.

Gerente de
produccion

Asistente de
produccion

Inicio

Confirmacién del
pedido

Jefe aseguramiento

de calidad

Informe a la EPSL

Definicion de
capacidad del
vehiculo

Pactar fecha de
recogida
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ANEXO 9. Diagrama de flujo para el transporte de producto terminado.

Gerente de
produccion

Asistente de
produccion

Inicio

Confirmacién del
pedido del cliente,

Jefe aseguramiento
de calidad

Informe a la EPSL

Definicion de
capacidad del
vehiculo

Confirmacion de
la recepcion con
el cliente

Pactar fecha de
despacho
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ANEXO 10. Formato de despachos

CD

FORMATO DE DEPACHOS

SEMANA

Cliente

Lunes

Martes

Miércoles | Jueves

Viernes

Sabado

Domingo

Suizo

Continental

La

parisiense

La

brasilena

Zenu
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ANEXO11. Formato de remision

() ST REMISION No. XXXX

SENOR(A): FECHA

DIRECCION CIUDAD TEL.

TRANSPORTADOR PEDIDO No. FACTURA No.

CANTIDAD DESCRIPCION VALOR

DESPACHADO POR RECIBIDO POR OBSERVACIONES
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ANEXO 12. Procedimiento para almacenar materia prima.

Cuadrilla de
EPSL
descargue
Ubicacion del »
vehiculo en el Preparacion
muelle herramientas

Supervisor de
inventarios

Eleccion de la
posicién en el
cuarto

Descargar
material

Identificacion de

materia prima |

Conformacién de
la estiba
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ANEXO 13. Procedimiento para almacenar producto terminado.

Operarios de cuartos
frios

Inicio

Retiro de producto
del tunel

Preparacion de
estibas

Ubicacion de
estibas en el
cuarto frio

Fin
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ANEXO 14. Formato de salida de material de cuartos frios a produccion.

UNIKERT DE COLOMBIA S.A.
CONTROL DE MATERIA PRIMA A PLANTA DE PROCESO

FECHA: RESPONSABLES DE CUARTOS
TURNO:

SUPERVISOR:

HORA | PRODUCTO PROVEEDOR Kg. ENTREGADO CUARTO | DEVOLUCIONES

VoBo. Jefe de Produccion.
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Anexo 15. Formato de entrada de producto terminado a tineles de congelacion.

UNIKERT DE COLOMBIA S.A.
CONTROL DIARIO DE ENTRADA DE PRODUCTO TERMINADO A TUNELES

FECHA

#TUNEL

°c

ENT.

PRODUCTO

HORAS
CARGUE

#DE
CANASTAS

Kg.

HORA
DESCARGUE

VoBo. Jefe de Produccion
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ANEXO 16. Formato de solicitud interna de materia prima

SOLICITUD INTERNA DE

() WEIASA. COMPRA DE MP

FECHA No. SOLICITUD
SOLICITADO POR
CANTIDAD DESCRIPCION DEL MATERIAL

FECHA DE ENTREGA RECOMENDADA

OBSERVACIONES:

SOLICITA RECIBE
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ANEXO 17. Formato para el registro de proveedores

C

REGISTRO DE
PROVEEDORES

Razo6n social

Domicilio legal y comercial

Tel. Fax.

e-mail

Pag. Web

Tipo de Productos que ofrece

Tipo de servicios que presta

Precios de productos

Politica de descuento

Condiciones de Pago

Condiciones de entrega

Contratos firmados

Observaciones :
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Anexo 18. Formato de evaluacion de proveedores

Cr)

EVALUACION DE
PROVEEDORES

Fecha | Hora Planta de proceso

Asistentes por parte de Unikert

Dirigi6 la visita

CALIFICACION

Marque con una X en Sl, si el factor evaluado se cumple, con una X en NO si el factor

evaluado se incumple.

Factor a evaluar

ORGANIZACION DE LA CALIDAD Si NO

Existe una organizacion de calidad formalmente definida en la

empresa?

GESTION DE CALIDAD Si NO

Tiene definidos unos objetivos de calidad en la empresa?

Existen politicas para fomentar la participacion de los trabajadores
en la consecucién de los objetivos de calidad?

Se promueve de forma activa la formacion de los empleados
en distintos niveles?

Tiene definidos indices de calidad?

Existe un plan formal de mejoras?

Ha pasado alguna auditoria de calidad de un cliente?

Se conocen procesos de certificacion (1SO, HACCP, BPM)?

MANUAL DE CALIDAD Sl NO

Ha desarrollado un manual de calidad y lo tiene actualizado y

operativo?

Tiene un procedimiento de auditorias internas para analizar el
cumplimiento del manual?

Hay en el manual algin procedimiento para la calificacion de
sus proveedores potenciales?

Existe algun procedimiento para evaluar y controlar los
costes asociados a la calidad?

Existe un procedimiento formal para comunicar a sus clientes
modificaciones en los productos o en los procesos?

CONTROL DE CAMBIOS Sl NO

Existen procedimientos para emitir, verificar y controlar los
disefios y sus cambios(planos, documentos, especificaciones)

Hay procedimientos para pedir al cliente su conformidad?

Hay un sistema para identificar y archivar los diferentes
documentos de calidad?

Cuanto tiempo se guarda el archivo inactivo?

CONTROL DE MATERIAL DE COMPRAS SI NO

Existe un sistema que permita auditar a sus proveedores
para conocer su capacidad potencial y la idoneidad de sus

procesos?

Tiene métodos para asegurar la calidad de los productos o
procesos subcontratados?

Tiene establecido un plan de mejora con sus proveedores?

Existen procedimientos de inspeccién en recepcion?
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Exige a sus proveedores procedimientos de control de lote y
su trazabilidad?

Tiene procedimientos para asegurar la adecuada ubicacion de
materias primas y controlar la rotaciéon de este stock?

CONTROL DEL PROCESO

Sl

NO

Estan documentadas las operaciones del proceso y sus
correspondientes procedimientos?

La calidad del producto se garantiza mediante operaciones de
control durante el proceso?

Se comparten y discuten estos datos con el cliente?

Los puestos de trabajo disponen de hojas de proceso y
control en lugar visible?

Conoce el operario el contenido de estas instrucciones?

Se utilizan sistemas de control de procesos?

CONTROL FINAL

Sl

NO

Tiene calidad concertada con sus clientes para alguno de los
productos que fabrica?

Asegura que los productos que se entregan cumplen todas las
especificaciones requeridas por los clientes?

Tiene procedimientos desarrollados para indicar las pruebas
necesarias para cada producto?

Mantiene a disposicion del cliente los datos que confirman la
calidad de los productos entregados?

Hay problemas de calidad debidos a manipulacién,
almacenaje y transporte del producto?

CALIBRACION DE EQUIPOS

Sl

NO

Existe un programa para la calibracién de herramientas y
equipos?

Se audita su efectividad?

Los registros de calibracion contienen datos histéricos de las
acciones realizadas, el analisis de sus causas y las fechas
correspondientes?

CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

SI

NO

Existe algun procedimiento para la prevencion, control y
gestion de las acciones a llevar a cabo para productos no
conformes?

Saben los operarios como actuar cuando se identifica material
no conforme en cualquier parte del proceso?

Se investigan las causas de las no conformidades y se ponen
en practica acciones correctivas, tanto temporales como
definitivas, para prevenir la recurrencia?

Se informa al cliente de las causas y las acciones
emprendidas cuando las piezas no conformes han sido
detectadas por élI?

Se documentan y registran las posibles recuperaciones?

Se informa al cliente y se le pide autorizacion para efectuar
recuperaciones del producto?

Existe una garantia de los productos y un servicio postventa?

CONTROL DE MAQUINAS Y EQUIPOS DE PRODUCCION

Sl

NO

Conserva el historial de sus maquinas y equipos con sus
caracteristicas iniciales, las modificaciones y reparaciones
efectuadas?
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Cuando el estado de una maquina no es satisfactorio, tiene
algun sistema establecido para implementar acciones
correctivas?

Tiene establecido algun plan de mantenimiento preventivo?

LOGISTICA

Sl

NO

Se producen errores en el proceso de intercambio de
informacién con los clientes?

Negocia con sus clientes los plazos y los horizontes
establecidos?

Los clientes cambian con frecuencia los pedidos en firme?

Existe algin compromiso de los clientes respecto a sus
previsiones y programas de entrega?

Tiene datos de costos logisticos?

Ha realizado algin estudio para analizar alternativas de
servicio y para mejorar los costos logisticos?

Comunica a sus clientes informaciéon del estado de las
ordenes en curso?

INFORMACION CON PROVEEDORES

SI

NO

Negocia con sus proveedores los plazos de entrega y la
informacién que necesitan?

Se envian previsiones de entregas futuras a los proveedores?

Cambia con frecuencia de proveedores?

Se varia con frecuencia la cantidad adquirida a cada uno de
ellos?

229




ANEXO 19. Formato de devolucién de materia prima.

Cdrrnz

DEVOLUCION DE
MATERIA PRIMA

FECHA

HORA

REGISTRO NO. XXXXX

EVALUADO POR

PROVEEDOR

FECHA DE ENTREGA EN MUELLE DEL PROVEEDOR

Kg.
CANTIDADES
Kg.
DEVUELTAS
Kg.

RAZONES DE LA
DEVOLUCION

OBSERVACIONES
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ANEXO 20. Formato de registro de diferencias de peso.

O REGISTRO DE
MBIAS.A. DIFERENCIAS DE PESO
FECHA HORA REGISTRO NO. XXXXX
EVALUADO POR
PROVEEDOR
Kg.
MATERIAS PRIMAS <
REMISIONADAS 9
Kg.
Kg.
MATERIAS PRIMAS -
RECEPCIONADAS 9
Kg.

DIFERENCIAS

OBSERVACIONES:
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ANEXO 21. Formato de recogida de materia prima.

RECOGIDA DE MATERIA

() IHBIAS.A. PRIMA

FECHA FORMATO No. XXXXXX
REMITIDO POR REMITIDO A
FECHAD RECOGIDA PROVEEDOR MATERIAL CANTIDAD

OBSERVACIONES:

ENTREGA RECIBE

232



Anexo 22. Modificacion al formato de despachos.

SEMANA
S — FORMATO DE DESPACHOS

CLIENTE LUNES | hr | MARTES | hr | MIERCO | hr | JUEVES | hr | VIERNE | hr | SABAD | hr | DOMING

Pimpollo

Continental

Suizo

Parissiene

Dann
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ANEXO 23. Tabla de pagos para la adquisiciéon de un furgén isotérmico.

Valor del préstamo 30.000.000 i1.12% E.M*
Cuota Valor intereses | Ab. Capital Saldo
0 30.000.000
1 1.360.000 360.000| 1.000.000 | 29.000.000
2 1.360.000 348.000| 1.012.000 | 27.988.000
3 1.360.000 335.856 | 1.024.144 | 26.963.856
4 1.360.000 323.566| 1.036.434 | 25.927.422
5 1.360.000 311.129| 1.048.871| 24.878.551
6 1.360.000 298.543| 1.061.457| 23.817.094
7 1.360.000 285.805| 1.074.195]| 22.742.899
8 1.360.000 272.915| 1.087.085| 21.655.814
9 1.360.000 259.870| 1.100.130]| 20.555.684
10 1.360.000 246.668| 1.113.332] 19.442.352
11 1.360.000 233.308| 1.126.692| 18.315.660
12 1.360.000 219.788| 1.140.212| 17.175.448
13 1.360.000 206.105| 1.153.895]| 16.021.553
14 1.360.000 192.259| 1.167.741| 14.853.812
15 1.360.000 178.246| 1.181.754| 13.672.058
16 1.360.000 164.065| 1.195.935| 12.476.122
17 1.360.000 149.713| 1.210.287 | 11.265.836
18 1.360.000 135.190| 1.224.810| 10.041.026
19 1.360.000 120492 | 1.239.508| 8.801.518
20 1.360.000 105.618 | 1.254.382| 7.547.136
21 1.360.000 90.566 | 1.269.434| 6.277.702
22 1.360.000 75.332| 1.284.668| 4.993.035
23 1.360.000 59.916| 1.300.084| 3.692.951
24 1.360.000 44.315| 1.315.685| 2.377.266
25 1.360.000 28.527 | 1.331.473| 1.045.794
26 1.058.343 12.550| 1.045.793 0

*Préstamo Empresarial Cod. 003-23. Banco de Bogota
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ANEXO 24. Formato de registro de condiciones de transporte.

Cr

CONDICIONES DEL

TRANSPORTE

FECHA FORMATO No. XXXXXX
DILIGENCIADO POR EMPRESA
HORA DE LLEGADA HORA INICIO
DEL VEHICULO DESCARGA
EPSL PLACAS VEHICULO
CONDUCTOR
COND. FISICAS DEL PRODUCTO B M
COND. ORGANOLEPTICAS B M
TEMPERATURA DEL MATERIAL RECIBIDO
NUMERO DEL SELLO DE SEGURIDAD

ESTADO DE LOS ESTIBAS B M
ACCESORIOS DEL CORTINAS B M

VEHICULO TERMO B R M

CONDICIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

OBSERVACIONES

FIRMA CLIENTE

FIRMA CONDUCTOR
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ANEXO 25. Formato de evaluacion de EPSL

CrD

DIAGNOSTICO DE UNA

EPSL

FECHA EMPRESA

Marqgue Sl o NO de acuerdo a las caracteristicas de la EPSL S NO

La EPSL cumple con las propuestas hechas?

La EPSL es oportuna en el servicio?

Se adapta rapidamente a los cambios presentados?

Existe la posibilidad de controlar la operacion?

Hay intercambio de comunicacién continuo?

Provee informacion veraz y oportuna?

Responde por el éxito o fracaso de la operacion?

ESTADO DE LOS ESTIBAS B M
ACCESORIOS DE CORTINAS B M
LOS VEHICULOS TERMO B M
Tarifas:
Bucaramanga-Bogota Bogota-Bucaramanga
Bucaramanga-Barranquilla Barranquilla-Bucaramanga
Bucaramanga-Medellin Medellin-Bucaramanga
Bucaramanga-Pereira Pereira-Bucaramanga

Experiencia de la compafiia en transporte refrigerado:

Politicas de la empresa:

Caracteristicas de los contratos firmados:

Niveles de servicio ofrecidos:

Observaciones:
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ANEXO 26. Formato de registro de mater

Registro de MP en

Cuartos Frios

Cuarto Frio No.

Actualizado por

Fecha de Actualizacion
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ANEXO 27. Tiempos de aprovisionamiento de recepciones de materia prima en abril/ 05.

To Tm D To Tm D
abr-01 abr-15
Recepcion 1 Mar-29 | Abr-01 3 Recepcion 26 Abr-11 | Abr-15 4
Recepcion 2 Mar-30 | Abr-01 2 | abr-16
abr-02 Recepcion 27 Abr-12 | Abr-16 4
Recepcion 3 Mar-30 | Abr-02 | 4 | Recepcién 28 Abr-11 | Abr-16 5
Recepcion 4 Mar-28 | Abr-02 6 | abr-17
Recepcién 5 Mar-30 | Abr-02 | 4 | Recepcién 29 Abr-13 | Abr-17 | 4
abr-03 Recepcion 30 Abr-15 | Abr-17 2
Recepcion 6 Mar-23 | Abr-03 | 12 | abr-18
Recepcion 7 Mar-31 | Abr-03 3 Recepcion 31 Abr-13 | Abr-18 5
abr-04 Recepcion 32 Abr-15 | Abr-18 3
Recepcion 8 Mar-31 | Abr-04 4 Recepcion 33 Abr-16 | Abr-18 2
Recepcion 9 Abr-01 | Abr-04 3 | Recepcioén 34 Abr-15 | Abr-18 3
Recepcion 10 Abr-02 | Abr-04 2 | abr-19
Recepcion 11 Mar-29 | Abr-04 | 6 | Recepcion 35 Abr-15 | Abr-19 | 4
abr-05 abr-20
Recepcion 12 Abr-03 | Abr-05| 2 | Recepcion 36 Abr-19 | Abr-20 1
Recepcion 13 Abr-01 | Abr-05 4 | abr-21
abr-06 Recepcion 37 Abr-16 | Abr-21 5
Recepcion 14 Abr-03 | Abr-06 3 Recepcion 38 Abr-16 | Abr-21 5
Recepcion 15 Abr-05 | Abr-06 1 Recepcion 39 Abr-19 | Abr-21 2
abr-07 abr-22
Recepcion 16 Abr-01 | Abr-07 | 6 | Recepcion 40 Abr-16 | Abr-22 | 6
abr-08 abr-23
No hubo recepciones Recepcion 41 Abr-17 | Abr-23 | 6
abr-09 Recepcion 42 Abr-21 | Abr-23 2
Recepcion 17 Abr-06 | Abr-09 | 3 | Recepcion 43 Abr-19 | Abr-23 | 4
Recepcion 18 Abr-06 | Abr-09 3 | abr-24
abr-10 No hubo recepciones
No hubo recepciones abr-25
abr-11 Recepcion 44 Abr-24 | Abr-25 1
Recepcion 19 Abr-07 | Abr-11 4 Recepcion 45 Abr-22 | Abr-25 3
abr-12 abr-26
Recepcion 20 Abr-07 | Abr-12 5 Recepcion 46 Abr-24 | Abr-26 2
Recepcion 21 Abr-08 | Abr-12 3 | abr-27
abr-13 Recepcion 47 Abr-22 | Abr-27 5
Recepcion 22 Abr-09 | Abr-13| 4 | abr-28
Recepcion 23 Abr-09 | Abr-13 4 Recepcion 48 Abr-22 | Abr-28 6
abr-14 abr-29
Recepcion 24 Abr-12 | Abr-14 2 No hubo recepciones
Recepcion 25 Abr-12 | Abr-14 | 2

To : Fecha de envio de la orden de compra
Tm : Fecha de recepcion de la materia prima en el muelle de Unikert

D : Diferencia entre fechas
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ANEXO 28. Recepciones perfectas de materia prima en abr/05

Fp Fr NC MC To Tm NC MC
abr-01 abr-15
Recepcion 1 Mar-29 Abr-01 - Recepcion 26 Abr-11 Abr-15 X
Recepcioén 2 Mar-30 Abr-01 - abr-16
abr-02 Recepcion 27 Abr-12 Abr-16 -
Recepcién 3 Mar-30 Abr-02 - Recepcion 28 Abr-11 Abr-16 -
Recepcion 4 Mar-28 Abr-02 - abr-17
Recepcion 5 Mar-30 Abr-02 X - Recepcion 29 Abr-13 | Abr-17 X -
abr-03 Recepcion 30 Abr-15 | Abr-17 X -
Recepcion 6 Mar-23 Abr-03 X abr-18
Recepcién 7 Mar-31 Abr-03 - Recepcion 31 Abr-13 Abr-18 X -
abr-04 Recepcion 32 Abr-15 | Abr-18 -
Recepcién 8 Mar-31 Abr-04 X - Recepcion 33 Abr-16 Abr-18 X -
Recepcién 9 Abr-01 Abr-04 X X Recepcion 34 Abr-15 | Abr-18 X
Recepcion 10 Abr-02 Abr-04 - abr-19
Recepcion 11 Mar-29 Abr-04 - Recepcion 35 Abr-15 | Abr-19 X
abr-05 abr-20
Recepcion 12 Abr-03 Abr-05 - Recepcion 36 Abr-19 | Abr-20 -
Recepcion 13 Abr-01 Abr-05 X - abr-21
abr-06 Recepcion 37 Abr-16 | Abr-21 X -
Recepcion 14 Abr-03 Abr-06 - Recepcion 38 Abr-16 Abr-21 -
Recepcion 15 Abr-05 Abr-06 - Recepcion 39 Abr-19 | Abr-21 -
abr-07 abr-22
Recepcion 16 Abr-01 Abr-07 - Recepcion 40 Abr-16 Abr-22 -
abr-08 abr-23
No hubo -
recepciones - Recepcion 41 Abr-17 Abr-23 X
abr-09 Recepcion 42 Abr-21 Abr-23 X X
Recepcion 17 Abr-06 Abr-09 X Recepcion 43 Abr-19 Abr-23 X -
Recepcion 18 Abr-06 Abr-09 X X abr-24
No hubo -
abr-10 recepciones
No hubo
recepciones - abr-25
abr-11 Recepcion 44 Abr-24 Abr-25 -
Recepcion 19 Abr-07 Abr-11 X - Recepcion 45 Abr-22 Abr-25 X
abr-12 abr-26
Recepcion 20 Abr-07 Abr-12 - Recepcion 46 Abr-24 Abr-26 -
Recepcion 21 Abr-08 Abr-12 - abr-27
abr-13 Recepcion 47 Abr-22 Abr-27 -
Recepcion 22 Abr-09 Abr-13 - abr-28
Recepcion 23 Abr-09 | Abr-13 - Recepcion 48 Abr-22 Abr-28 -
abr-14 abr-29
X No hubo -
Recepcion 24 Abr-12 Abr-14 - recepciones
Recepcion 25 Abr-12 Abr-14 -

Fp: Fecha pactada
Fr: Fecha de recepcion
MC: Medida correctiva
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ANEXO 29. Cumplimiento de Parke comercial a citas pactada para abr/5

Citas para la recoleccion de materia prima

Fp Fc C | NC Fp Fc NC

abr-01 abr-15

Recepcion 1 Mar-30 | Mar-31 X | Recepcion 26 Abr-13 | Abr-14 X
Recepcion 2 Mar-31 | Mar -31 X abr-16

abr-02 Recepcion 27 Abr-13 | Abr-15 X
Recepcion 3 Abr-01 | Abr-01 X Recepcion 28 Abr-15 | Abr-15

Recepcion 4 Abr-01 | Abr-01 X abr-17

Recepcion 5 Mar-31 | Abr-01 X ]| Recepcioén 29 Abr-16 | Abr-16

abr-03 Recepcion 30 Abr-16 | Abr-16

Recepcion 6 Mar-31 | Abr-02 X |abr-18

Recepcion 7 Abr-01 | Abr-02 X | Recepcion 31 Abr-15 | Abr-17 X
abr-04 Recepcion 32 Abr-16 | Abr-17 X
Recepcion 8 Abr-03 | Abr-03 X Recepcion 33 Abr-016 | Abr-17 X
Recepcion 9 Abr-02 | Abr-03 X ]| Recepcion 34 Abr-17 | Abr-17

Recepcion 10 Abr-02 | Abr-03 X |abr-19

Recepcion 11 Abr-03 | Abr-03 X Recepcion 35 Abr-18 | Abr-18

abr-05 abr-20

Recepcion 12 Abr-04 | Abr-04 X Recepcion 36 Abr-19 | Abr-19

Recepcion 13 Abr-04 | Abr-04 X abr-21

abr-06 Recepcion 37 Abr-18 | Abr-20 X
Recepcion 14 Abr-04 | Abr-05 X | Recepcion 38 Abr-20 | Abr-20

Recepcion 15 Abr-03 | Abr-05 X ]| Recepcioén 39 Abr-19 | Abr-20 X
abr-07 abr-22

Recepcion 16 Abr-05 | Abr-06 X ] Recepcioén 40 Abr-19 | Abr-21 X
abr-08 abr-23

No hubo

recepciones Recepcion 41 Abr-22 | Abr-22

abr-09 Recepcion 42 Abr-22 | Abr-22

Recepcion 17 Abr-08 | Abr-08 X Recepcion 43 Abr-21 | Abr-22 X
Recepcion 18 Abr-06 | Abr-08 X | abr-24

No hubo

abr-10 recepciones

No hubo

recepciones abr-25

abr-11 Recepcion 44 Abr-24 | Abr-24

Recepcion 19 Abr-09 | Abr-10 X | Recepcion 45 Abr-24 | Abr-24

abr-12 abr-26

Recepcion 20 Abr-09 | Abr-11 X | Recepcion 46 Abr-25 | Abr-25

Recepcion 21 Abr-10 | Abr-11 X | abr-27

abr-13 Recepcion 47 Abr-24 | Abr-26 X
Recepcion 22 Abr-11 | Abr-12 X | abr-28

Recepcion 23 Abr-12 | Abr-12 X Recepcion 48 Abr-27 | Abr-27

abr-14 abr-29

X No hubo

Recepcion 24 Abr-13 | Abr-13 recepciones

Recepcion 25 Abr-12 | Abr-13 X
Citas para transporte de producto terminado

Fp Fc C | NC Fp Fc NC

abr-01 abr-15

Pedido 1 mar-31 | Mar-31 | X Pedido 23 Abr-12 | Abr-14 X
Pedido 2 mar-31 | Mar-31] X Pedido 24 Abr-14 | Abr-14

Pedido 3 mar-31 | Mar-31 | X abr-16

abr-02 Pedido 25 Abr-15 | Abr-15

Pedido 4 mar-30 | Abr-01 X abr-17

abr-03 Pedido 26 Abr-14 | Abr-16 X
No hubo despachos abr-18

abr-04 Pedido 27 Abr-17 | Abr-17
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Pedido 6 Abr-03 | Abr-03 | X Pedido 28 Abr-17 | Abr-17
Pedido 7 Abr-03 | Abr-03 | X abr-19

abr-05 Pedido 29 Abr-18 | Abr-18
Pedido 8 Abr-04 | abr-04 | X abr-20

abr-06 Pedido 30 Abr-19 | Abr-19
Pedido 9 Abr-03 | Abr-05 X | abr-21

Pedido 10 Abr-05 | Abr-05 | X Pedido 31 Abr-18 | Abr-20
abr-07 Pedido 32 Abr-18 | Abr-20
Pedido 11 Abr-06 | Abr-06 | X abr-22

Pedido 12 Abr-06 | Abr-06 | X Pedido 33 Abr-18 | Abr-21
Pedido 13 Abr-06 | Abr-06 | X Pedido 34 Abr-18 | Abr-21
abr-08 abr-23

No hubo pedidos X Pedido 35 Abr-21 | Abr-22
abr-09 Pedido 36 Abr-22 | Abr-22
Pedido 14 Abr-08 | Abr-08 | X abr-24

abr-10 No hubo despachos

No hubo despachos abr-25

abr-11 Pedido 38 Abr-24 | Abr-24
Pedido 15 Abr-08 | Abr-10 X | abr-26

Pedido 16 Abr-09 [ Abr-10 X | Pedido 39 Abr-23 | Abr-25
abr-12 Pedido 40 Abr-25 | Abr-25
Pedido 17 Abr-11 | Abr-11 | X abr-27

abr-13 Pedido 41 Abr-26 | Abr-26
Pedido 18 Abr-12 | Abr-12 | X abr-28

Pedido 19 Abr-10 | Abr-12 X | Pedido 42 Abr-27 | Abr-27
abr-14 abr-29

Pedido 20 Abr-12 | Abr-13 X | Pedido 43 Abr-25 | abr-28
Pedido 21 Abr-11 | Abr-13 X | Pedido 44 Abr-27 | abr-28
Pedido 22 Abr-12 | Abr-13 X
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ANEXO 30. Tiempo de ciclo para entregas de abr/05.

To Tm D To Tm
abr-01 abr-15
Pedido 1 mar-25 | abr-01 7 | Pedido 23 abr-06 | abr-15
Pedido 2 mar-26 | abr-01 6 | Pedido 24 abr-09 [ abr-15
Pedido 3 mar-28 | abr-01 4 | abr-16
abr-02 Pedido 25 abr-12 | abr-16
Pedido 4 mar-26 | abr-02 7 | abr-17
abr-03 Pedido 26 abr-11 [ abr-17
No hubo despachos abr-18
abr-04 Pedido 27 abr-14 [ abr-18
Pedido 6 mar-26 | abr-04 8 | Pedido 28 abr-16 | abr-18
Pedido 7 mar-26 | abr-04 8 | abr-19
abr-05 Pedido 29 abr-17 [ abr-19
Pedido 8 mar-27 | abr-05 | 10 | abr-20
abr-06 Pedido 30 abr-17 | abr-20
Pedido 9 abr-01 | abr-06 6 | abr-21
Pedido 10 mar-27 | abr-06 4 | Pedido 31 abr-16 | abr-21
abr-07 Pedido 32 abr-13 | abr-21
Pedido 11 abr-01 | abr-07 7 | abr-22
Pedido 12 abr-02 | abr-07 5 | Pedido 33 abr-13 [ abr-22
Pedido 13 abr-05 | abr-07 | 2 | Pedido 34 abr-18 [ abr-22
abr-08 abr-23
No hubo pedidos Pedido 35 abr-21 | abr-23
abr-09 Pedido 36 abr-21 [ abr-23
Pedido 14 abr-04 | abr-09 5 | abr-24
abr-10 No hubo despachos
No hubo despachos abr-04 | abr-10 6 | abr-25
abr-11 Pedido 38 abr-21 | abr-25
Pedido 15 abr-02 | abr-11 9 | abr-26
Pedido 16 abr-03 | abr-11 8 | Pedido 39 abr-19 [ abr-26
abr-12 Pedido 40 abr-19 | abr-26
Pedido 17 abr-02 | abr-12 | 10 | abr-27
abr-13 Pedido 41 abr-18 | abr-27
Pedido 18 abr-10 | abr-13 3 | abr-28
Pedido 19 abr-05| abr-13| 8 | Pedido 42 abr-23 | abr-28
abr-14 abr-29
Pedido 20 abr-09 | abr-14 7 | Pedido 43 abr-23 [ abr-29
Pedido 21 abr-07 | abr-14 | 7 | Pedido 44 abr-25 | abr-29
Pedido 22 abr-12 | abr-14 2

To : Fecha de recepcion de la orden de compra
Tm : Fecha de recepcion del pedido en el muelle del cliente
D : Diferencia entre fechas
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ANEXO 31. Formato para la toma de datos para los indicadores.

C:

HOJA DE MEDICION PARA
INDICADORES DE GESTION

LOGISTICA
e Taprov
# Pedido 112|345 |6 | 7|8 9]10/|11]12]13
recibido
Ti
# Pedido 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | n | #Total ped. | VALOR
recibido Recibidos
Ti >Ti
¢ % de Recepciones perfectas
# Ped. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
recibido
. si|no|si|no|si|{no|si|no|si|{no|si|no|si|{no|si|no|si|no|si|no
Pedido
perfecto
# l?e.d' 11 12 13 14 15 16 n # Total pedidos RALOR
recibido
Pedido si|no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|no # Total ped.
perfecto perfectos
¢ % Cumplimiento de EPSL
# Cita 1 2 3 5 6 7 8 9 10
pactada
. si|no|si|no|si|nofsi|no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|no|si|no
Cita
cumplida
# Cita 11 12 13 14 15 16 o # Total citas VALOR
pactada pactadas
Cita si|no|si|no|si|nojfsi|noj|si|nojsi|no]|si|no # Citas
cumplida cumplidas
¢ % Factor de carga
#deTransporte 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ton. tedrico
Ton. real
#de Transporte 10 11 12 13 14 15 VALOR
Ton. tedrico TotalTontedrico
Ton. real TotalTonreal
¢ %Pedidos a tiempo
# pedido 1 2 4 5 6 7 8 9 10
entregado
. si|no|si|no|si{no|si|no|si|{no|si|no|si|{no|si|no|si|no|si|no
Pedido a
tiempo

243




# Total pedidos

VALOR

# pedido
entregado entregados
Pedido a si # pedidos a
tiempo tiempo

e Ciclo de Pedido

# Pedido 10 | 11 | 12 | 13
entregado
Ci
# Pedido # Total ped. | VALOR
entregado entregados
Ci > Ci
¢ % Pedidos Perfectos
# Ped. 8 9 10
entregado
Pedido si si|no|si|no|si|no
perfecto
# Ped. # Total pedidos RALOR
entregado
Pedido N # Total ped.
perfecto perfectos




CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS ESPECIFICOS

Objetivo

Desarrollo

Realizar un diagnostico de las operaciones
logisticas que se llevan a cabo en Unikert de
Colombia S.A.

Capitulo 4

Proponer mejoras para las operaciones
logisticas basicas que conforman la cadena

de frio.

Capitulo 5

Establecer indicadores de gestién para los
procesos logisticos que operan en la
compafila e implementar un sistema de

seguimiento y monitoreo.

Capitulo 6

Evaluar los costos logisticos que son
cargados a los productos a través de su flujo

por la cadena de frio.

Capitulo 7

Montar una nueva estructura de costos

logisticos, actualizada y flexible.

Capitulo 7
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