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Sinopsis

Desarrollo de mejoras en las operaciones del centro de Distribucion de una empresa

productora, importadora y distribuidora de productos de consumo masivo.

SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado (TEG) tuvo como principal objetivo
desarrollar propuestas para mejorar las operaciones del Centro de Distribucién de una
empresa productora, importadora y distribuidora de productos de consumo masivo.

El estudio se lleva a cabo a través de una metodologia que contempla cinco
fases que permitiran el desarrollo de los objetivos planteados: Descripcion de los
procesos y familiarizacion con la empresa, recopilacion y andlisis de la informacion,
diagnéstico de la situacion actual, desarrollo de propuesta; y por ultimo, evaluacion y
seleccion de las propuestas.

En la primera fase, descripcion de los procesos y familiarizacion con la
empresa se busca obtener una visién global de la misma, levantando informacion
preliminar de los procesos claves, representindolos graficamente a través de
flujogramas, y asi establecer los pasos, actividades y herramientas a desarrollar.

Una vez concluida esta fase se procede a buscar toda la informacién necesaria
para realizar el estudio y analizarla para dar comienzo a la fase de diagnéstico de la
situacién actual, en donde se identifican las areas de oportunidad. Para ello se
estratifican los procesos del Centro de Distribucién en recepcion, almacén, picking y
despacho.

Para la identificacién de las oportunidades de mejora se hace uso de una
Herramienta de Autoevaluacion Logistica que permite determinar los procesos con
mayor deficiencia o criticos. Luego a través de diagramas causa-efecto se logra
establecer las causas que originaban deficiencias en los procesos, logrando especificar
los aspectos a mejorar en cada area del centro de distribucién. Se profundiza en los
problemas mas relevantes, detallando la manera actual como se realiza el proceso,

para luego desarrollar propuestas que logren elevar el nivel de servicio.
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@ Introduccién

INTRODUCCION

El desarrollo de un Centro de Distribucién se puede explicar, entre otras, por
las siguientes razones: Incrementar la eficiencia del proceso, al reducir el nimero de
transacciones, reducir las diferencias entre las disponibilidades de los proveedores y
las necesidades de los consumidores, ayudar a estandarizar comunicaciones,
procedimientos, programas de entrega, procesos de concesion de crédito, facilitar a
los clientes su proceso de bisqueda y eleccion, al reducir el nimero de contactos
necesarios dentro del canal entre otros.

Es por cada una de estas razones que Alfonzo Rivas & Cia. considera la
importancia del papel que desempefia su actual Centro de Distribucién a la hora de
conseguir lo que se suele denominar ventajas competitivas, es decir de obtener una
posicion firme de superioridad sobre los competidores a través de, una mejor
satisfaccion de las necesidades de los clientes sin incrementos prohibitivos en los
costes.

La empresa ha experimentado un crecimiento significativo en los dltimos
afios, donde dicho crecimiento a provocado ciertas ineficiencias en los procesos del
Centro de Distribucién y en vista de que s6lo se cuenta con un solo Centro de
Distribucién ubicado en Cagua Edo. Aragua, la empresa sen encuentra evaluando y
corrigiendo las diferentes fallas que puedan afectar los niveles de servicio.

El objetivo del presente Trabajo Especial de Grado fue desarrollar una
propuesta que permita mejorar las operaciones del centro de Distribucion,. Se
analizar la situacion del centro de distribucion en cuanto a sus procesos de
almacenamiento, manejo de materiales y distribucion; para luego plantear una serie
de propuestas y recomendaciones que permitan mejorar el estado de aquellas 4reas
identificadas como criticas.

El trabajo se estructur6 en seis (6) capitulos. En el Capitulo I se describe el
problema que contiene el planteamiento del problema, el objetivo general, los

objetivos especificos las limitaciones, justificacion y una resefia de la empresa. El




Introduccidén

Capitulo II es el Marco Referencial, donde se describen las referencias fundamentales
del estudio y las herramientas de andlisis utilizadas. E1 Marco Metodoldgico esta
contenido en el Capitulo III, en ¢l se sefiala el tipo y disefio de investigacidn, el plan
de accidn y las fases desarrolladas para la realizacion del trabajo. En el Capitulo IV se
realiza la presentacion y analisis de los resultados, se presenta en cuadros, graficos y
tablas y se describe el flujo de productos, los procesos y los recursos disponibles. La
propuesta se plantea en el Capitulo V. Las conclusiones y recomendaciones se

establecen en el Capitulo VI. Por tltimo se incluye la bibliografia y los anexos.
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CAPITULO |. El Problema

CAPITULO 1
EL PROBLEMA

I.1. Planteamiento del Problema

La empresa Alfonzo Rivas & Cia. ha experimentado un crecimiento
apresurado durante los ultimos afios por lo que ha sentido la necesidad de mejorar el
funcionamiento en cada uno de los eslabones de su cadena de suministros; uno de los
cuales es la distribucion; la cual posee una infraestructura ubicada en Cagua Edo.
Aragua. Dicha infraestructura ha sufrido grandes cambios, por la falta de espacio
para almacenar la cantidad de paletas necesarias y de esa manera cumplir con los
niveles de inventarios. Algunas fallas en el Centro de distribucion no han permitido a
la empresa proveer un mejor servicio al cliente, mejor calidad de mercaderia, y mejor
rentabilidad en el almacén y envio de mercancia.

El crecimiento de las ventas a provocado un aumento considerable en los
niveles de inventario para poder satisfacer al cliente, provocando una saturacion del
almacén, que lleva a ineficiencias de los procesos, aumentando los costos, y la
utilizacion inadecuada de los recursos. La falta de espacio en el almacén puede verse
reflejado en la necesidad de alquilar otra infraestructura que permita almacenar la
cantidad necesaria de paletas. Lo que implica también un aumento de costos, e
ineficiencias en las operaciones por tener que disponer de mas almacenes que

implican traslados internos y aumento de los costos operativos de la distribucién.

Para orientar el estudio se plantean las siguientes interrogantes:
1. (Cudles son las capacidades de almacenamiento y movilizacion de productos que
pudiera tener la instalacién como centro de distribucién?
2. ;Cbémo se podria aprovechar esta instalacion para mejorar el flujo de materiales de

la red de distribucion de la cadena?
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3. ;Cual debera ser el esquema de operaciones a seguir para la logistica de este nuevo
centro de distribucion?
4. ;Cual serd la inversion necesaria para adaptar el espacio disponible a los propdsitos

del centro de distribucion?

1.2. Justificacion

La clave para que la participacion del Centro de Distribucion sea exitoso es
reconocer que el mismo es parte integral del sistema de distribucion total y que
requiere de un edificio rentable y de calidad.

Las operaciones del centro de Distribucidén de una empresa que se dedica a
producir, distribuir, importar y exportar alimentos, insumos y productos de higiene de
consumo masivo, son importantes por ser el lugar donde se manipula, guarda y
conserva antes que llegue al cliente.

El movimiento de productos terminados destinados para la alimentacion y el
consumo cobra mayor importancia en un almacén. Ya que cualquier defecto en su
presentacion inmediatamente es rechazado.

Asi mismo, en el almacén se detiene a realizar un control de las existencias
como tenemos: cantidad, vencimiento, adecuada rotacion, clasificacion, etc.

Por esta razon resulta importante que el almacenamiento, el control y el manejo de
tan importantes elementos vayan al nivel de la tecnologia.

Es por cada una de estas razones que se plantean la necesidad de desarrollar

propuestas que permitan mejorar las operaciones en el Centro de Distribucion.

I.3. Objetivo General.

Desarrollar una propuesta que permita la mejora en las operaciones del Centro

de Distribucién de una empresa productora, importadora y distribuidora de productos

de consumo masivo.”
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1.4. Objetivos Especificos

e Estudiar los procesos logisticos que se realizan en el Centro de Distribucion de la

empresa.
e Identificar los factores que afectan los procesos de recepcion, almacenaje,
preparacion y despacho en el Centro de Distribucion.
Seleccionar las alternativas mads viables y generar planes de accién que

complementen las mismas.

Evaluar desde el punto de vista operativo y financiero cada una de las

alternativas.

I.5. Alcance y Limitaciones

Alcance.

El alcance del presente Trabajo Especial de Grado estd orientado hacia una
propuesta para la mejora en las operaciones del Centro de Distribucion; para detectar
las fallas e ineficiencias, sobre las cuales se requieren acciones inmediatas para lograr
mejoras en la ubicacion de los productos, y manejo de materiales dentro del Centro

de Distribucién.

Sobre la informacion obtenida se disefid una propuesta de cambios y mejoras
en el Centro de Distribucion.

Esta por parte de la empresa decidir la implantacion de las mejoras
propuestas, y el posterior seguimiento a los resultados obtenidos.

El estudio se centrd en las operaciones realizadas en el Centro de Distribucion;

recepcion, almacén, preparacion de pedidos y despacho.
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Limitaciones.

El estudio se realizo por solicitud expresa e interés manifiesto de la empresa,
poniendo ésta, a la disposicion todos los recursos requeridos para la realizacién, sin
embargo la propuesta estd enmarcada dentro de las politicas y estrategias definidas
por la empresa.

e Poca informacién sobre datos de recepcion, almacenamiento y despacho de los
productos.
e Dificil acceso a la informacion de primera mano.

e Falta de registro de data necesaria para la realizacion del estudio.

I.6.Presentaciéon de la Empresa

L.6.1.Descripcion de la Empresa

Alfonso Rivas & Cia. Es una empresa fundada hace 95 afios, que desde sus
inicios se ha dedicado a la produccién de maiz para la obtencion de almidon.

En el afio 1989, la directiva de la empresa decidi6é impulsar el crecimiento de
la Divisién de Consumo es decir de los productos destinados a los consumidores
directos. Par ello, la compaiiia decidi6é adquirir nuevas maquinarias lo cual permiti6
aumentar su participacion en el mercado con la fabricacion y distribucién de bebidas
saborizadas, puré instantdneo y cereales

Desde 1999 se realizaron inversiones para elevar la produccion a niveles que
permitieron cubrir la demanda interna y la expansion hacia mercados foraneos. Esto
incluy6 desde recursos propios tales como la consolidacion de las lineas existentes y
el desarrollo de nuevas lineas y categorias hasta asociaciones estratégicas y
adquisiciones. Un paso de este proceso lo constituy6 la adquisicion de los activos de
Mc Cormick, asi como la licencia para fabricar y distribuir los productos en

Venezuela y América Latina.
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Adicionalmente, profundizé el proceso de negocios internacionales para
convertirse en un Holding comercializador de marcas lideres en el segmento de
alimentos y cuidado personal. Paralelamente, a través de su empresa filial,
Comercializadora Premium Brands, comenzo a desarrollar el negocio de mercadeo y
distribucién de importantes marcas en el area de bebidas alcohdlicas. De la misma
manera establecié acuerdos comerciales para la distribucion a nivel nacional de
productos de reconocidas empresas venezolanas como Chocolates El Rey y Grupo
San Simén.

La empresa cuenta con tres unidades de negocio; Nutricion y Cocina, Placer y

Diversién, Sabor y Bienestar.

L.6.2. Vision

“Ser la mejor empresa Venezolana en Manufactura y Comercializacion de
Productos de Consumo Masivo, evaluando continuamente oportunidades de negocio,
con el fin de ofrecer soluciones integrales a nuestros Clientes y Consumidores, a

través de un equipo humano excepcional, en el mercado Venezolano e Internacional.”

1.6.3. Mision

“Satisfacer y mejorar la calidad de vida de nuestros consumidores mediante
propuestas de consumo alternas que les otorguen al mejor relacion precio valor del

mercado.”
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CAPITULO 11
MARCO REFERENCIAL

IL.1.Definiciones y Conceptos Basicos Referentes al Estudio

II.1.1 Almacén.
“El almacén es una unidad de servicios en la estructura orgéanica y funcional
de una empresa comercial o industrial, con objetivos definidos de resguardo,

custodia, control y abastecimiento de materiales y productos”. ( A. Garcia 2002:16).

I1.1.2 Procesos basicos del almacén

ENTRADAS ALMACEN SALIDA

=)

Figura N° I1.1. Procesos Basicos del Almacén.
Fuente: Elaboracion propia

La manera de organizar o administrar el departamento de almacenes depende
de varios factores tales como el tamaiio y el plano de organizacién de la empresa, el
grado de descentralizacion deseado, a variedad de productos fabricados, la
flexibilidad relativa de los equipos y facilidades de manufactura y de la planificacién

de la produccién. Sin embargo, para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes
- . /-

funciones son comunes a todo tipo de almacenes: * Recepcion de Materiales.

* Registro de entradas y salidas.

.< ® Almacenamiento de materiales Despacho
de materiales

* Coordinacion del almacén con Control de
inventarios y Contabilidad.
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Recepcion
Desde la llegada del medio de transporte con las mercancias, hasta su

ubicacion en el lugar definitivo dentro del almacén.

Descarga

Comprobacion del estado de la mercancia.
Contraste con la documentacion de entrega.
Manipulacién de recepcion

Ubicacién Fisica

Ubicacién administrativa

Tareas de recepcion:

Almacén

Comprende la custodia y cuidado de la mercancia en condiciones fisicas
adecuadas y con disponibilidad inmediata.

Requiere de un sistema minimo de control, tan sencillo o complejo como
requiera cada caso, pero que asegure: La disponibilidad de la mercancia, mediante un
sistema de control de ubicaciones; la tranzabilidad de cantidades totales en almacén,

respecto a la documentacion de soporte de entradas y salidas.

Preparacion
Desde la recepcion de la orden de entrega a la puesta a disposicion de los

productos al servicio de transporte en la forma solicitada.

Recepcidén y grabacion de los pedidos
Elaboracién de propuestas de extraccion
(Hoja de Picking)

Seleccion de los productos.

Embalado

Etiquetado de bultos.

Tareas de preparacion:

Expedicion
Desde la disponibilidad de los pedidos preparados hasta la salida del medio de

transporte para su entrega.

Preparacion de cargas y rutas.
Embarque fisico.

Punteado de las cargas.
Firma y custodia de la
documentacion de entrega.

Tareas de expedicion:
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I1.1.3. Control administrativo del sistema de almacenaje

1)
2)
3)
4)
5)

Documentar la recepcion de materiales para fines contables.

Verificar la calidad y calidad de los bienes recibidos.

Actualizar los registros de inventario para que muestren los bienes recibidos.
Ubicacion en su lugar de todos los bienes en almacenamiento.

Actualizar los registros de inventario para que muestren los bienes despachados.

I1.1.4.Areas de un almacén

Area de recepcion

La correcta planeacion del drea de recepcion y su utilizacién, permite el flujo

rapido del material que entra y a su vez, que esté libre de congestiones o demoras.

Las principales condiciones que impiden el flujo rapido de la mercancia son:

Espacio de maniobras restringido o inadecuado.
Medios de manejo de materiales deficiente.
Demoras en la inspeccidén y documentacion de entrada.

El tiempo de permanencia de las mercancias en el area de recepcidn debe ser

lo mas corto posible, pues el espacio requerido y el costo de operacion dependen de

la fluidez con que estas se pasan del vehiculo del proveedor al almacén. Todo

estancamiento innecesario eleva el costo del producto.

Deben estudiarse los medios que sean mas practicos para facilitar y acelerar

las maniobras de descarga de los vehiculos segun las instalaciones en el drea de

recepcion.

El flujo de los materiales que reciben requiere de un espacio 6ptimo para la

descarga y el almacenamiento provisional y para la revision y el conteo con la

remision del proveedor; ademés de elaborarse la documentacion de entrada.

10
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Area de almacenamiento

La planeaciéon del area de almacenamiento por espacios destinados a cada
grupo de materiales o mercancias con caracteristicas similares, requiere un
conocimiento pleno de los productos y de las condiciones que exigen su resguardo,
proteccién y manejo.

Los objetivos de la planeacion son los siguientes:

Figura N° I1.2. Objetivos de la planeacion.
Fuente: Elaboracion propia.

Sistemas de Almacenamiento

e Paletizado sobre el suelo.

e Paletizado en estructuras de profundidad tnica.
e Paletizado en estructuras de doble profundidad.
¢ Estanteria dindmica.

e Estanterias moviles.

e Carrusel horizontal y vertical.

e Mini —Load

e Autoportante.

I1.1.5. Caracteristicas y Nimero de Materiales
El tipo y numero de materiales que se van a almacenar y manejar constituyen
la base para planear los almacenes. Una estimacion precisa del volumen de materiales

y productos a ser procesados es la informacion fundamental para el disefio de un

11
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sistema de manejo de materiales. Esta informacion es criticamente necesaria para tres
actividades: recepcion, inventario y despacho. Por lo general la informacién sobre

estos flujos se expresa en unidades de medida relevantes para el usuario (paletas,
bultos, kilo, metros ctibicos, etc.,)".

I1.1.6. Sistema de Manejo de Materiales

Segin el Instituto de Manejo de Materiales de los Estados Unidos: * El

manejo de Materiales comprende todas las operaciones basicas relacionadas con el
movimiento de productos a granel, empacados y unitarios, en estado semisoélido 6
s6lido por medio de equipos y maquinarias y dentro de los limites de un lugar de

comercio”,

El Manejo de Materiales involucra las siguientes variables: movimiento,
espacio, cantidad, tiempo y costo.

Objetivos del Manejo de Materiales

Los objetivos fundamentales a cumplir en el desarrollo de un Sistema de
Manejo de Materiales son:

Reducir los costos del manejo v almacenamiento de los productos.

Aumentar la capacidad v facilitar ¢l proceso de manufactura o distribucion. Esto logrado a través de
mejoras en ¢l uso del espacio. optimizacion en el uso de los equipos v los recursos

v mejoras en los
sistemas de carga v descarea de materiales.

Mejorar las ventas de un producto a través de la velocidad en el servicio de despacho v el valor

agregado de instalacion que promueve confiabilidad a la imagen del producto.

orar las condiciones d ridad v trabajo. Se aligera el trabajo pesado y se les brinda seeuridad
tanto a los operadores como a los materiales.

Figura N° I1.3. Objetivos fundamentales en el manejo de materiales.
Fuente: Elaboracion propia.

' Robeson, James & Copacino, William C. The logistic handbook. Editorial Free Press USA 1994

12
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I1.1.7.Técnicas para la toma de decisiones

Para que sea posible la comparacién de las diferentes opciones es necesario un

mecanismo que permita asignar valores cuantitativos a los criterios subjetivos para

luego cotejar dichas opciones. El método de ponderacién es una herramienta

aplicable en esos casos.

Los pasos a seguir para desarrollar este método son los siguientes:

L,

”

F<n

5.

Listar las caracteristicas méds importantes para la toma de decisiones.

A cada una de estas caracteristicas se le asigna un valor numérico de acuerdo
con su importancia relativa en el proceso de seleccidn, variando los valores
del 1 al 5, siendo (1) una caracteristica de muy poca importancia y (5) una
caracteristica de gran importancia.

Cada caracteristica se califica conforme a sus cualidades respectivas, segun
una escala que va del 1 (muy bajo) al 5 (muy alto), para cada una de las
opciones de solucion planteadas.

Se multiplica el indice de importancia relativa por el mérito correspondiente a

cada caracteristica.

La suma de las cantidades resultante del paso anterior dard como resultado la

calificacién de la evaluacion total para la opcién considerada, con lo que se

obtendrd un valor cuantitativo que permitird la comparacién de las opciones

planteadas’.

I1.1.8.Diagramas de flujo

Diagrama de flujo es una representacion pictdrica de los pasos en un proceso

util para determinar como funciona realmente el proceso para producir un resultado.

* Hodson, William. Maynard Manual del Ingeniero Industrial. Tomo IV. Editorial McGraw Hill.
Mexico, 1996.
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I1.1.9.Diagrama Causa y Efecto

El diagrama Causa-Efecto es un vehiculo para ordenar, de forma muy
concentrada, todas las causas que supuestamente pueden contribuir a un
determinado efecto.

Permite, por tanto, lograr un conocimiento comun de un problema complejo,
sin ser nunca sustitutivo de los datos. Es importante ser conscientes de que los
diagramas de causa-efecto presentan y organizan teorias. S6lo cuando estas teorias
son contrastadas con datos podemos probar las causas de los fenémenos

observables.

II.1.10.Herramienta de Autoevaluacién logistica

La herramienta de autoevaluacion logistica empleada en el presente estudio
fue ideada por LOGISPYME?, en conjunto al Ministerio de Economia de Espatfia y el
Instituto /TCL’, 1a cual fue adaptada por los autores al presente caso de estudio, con el
fin de obtener de una manera sistematica los puntos débiles y fuertes presentes en la
gestion operativa del Centro de Distribucién, y de esta forma identificar
oportunidades de mejora los procesos. La herramienta evaluia los principales procesos
relacionados directamente con la gestién operativa llevada a cabo dentro del Centro
de Distribuciéon, como lo son: Ventas, Planificaciéon, Gestion de Almacén,

Distribucién y Transporte.

> Ver Glosario
4 Hwww.itcl.es/logispyme/Herramienta%20Autoevaluaci%F3n%20Log%EDstica.pdfH
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CAPITULO 11

MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se explica la metodologia empleada en la realizacion del
Trabajo Especial de Grado. Identificando las fases, acciones y herramientas

utilizadas para alcanzar los objetivos.

I11.1 Metodologia Empleada

A continuaciéon se presenta una esquematizacion de las fases que

comprenden el desarrollo del Trabajo Especial de Grado.

HERRAMIENTAS

ACCIONES OBJETIVOS

Descripcitn de los

- Estudio de los - Observaciones

- Familiarizacion con

F'roc_e_50§ . la empresa. procesos logisticos que | directas.
Familiarizacion con la - Identificacion de los se realizan en el CD - Flujogramas.
empresa procesos
_ = Recopil_a}' - Obten_er |nf0nnac_idn - Ms. Excel.
e informacién de los necesaria para analizar - M. Visio
Recopilacién y - procesos en el CD. los procesos en CD : :
Andlisis de la informacion - Flujogramas
FASE II} - Estratificacion de los - Identificacion de los - Ms. Excel.
. ; procesos, factores que afectan - Ms. Visio.
Diagnéstico de la - Identificacion de los procesos del CD - Diagramas causa
situacién actual del CD oportunidades. - Flujo de materiales e efecto.

- Analisis de los
procesos criticos

informacion,
- Diagnostico de la
situacion actual.

- Auto evaluacion
logistica.

- Desarrollo y - Ms. Excel,
Desarrollo de - Realizacion de seleccion de - Autocad
Propuestas propuestas alternativas.

_ - Evaluar desde el

Evaluacion y punto de vista - Ms, Excel.
seleccion - Evaluacion operativo y financiero
De las cada una de las
propuestas alternativas.

Figura N° I[1.1. Cuadro de la metodologia empleada.
Fuente: Elaboracion propia.
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IIl.1.1.Fase I

- Familiarizacion con la Empresa: En esta etapa se conoce la empresa en cada
uno de su procesos, las plantas de produccién en Turmero, y La California, el
personal relacionado con el centro de distribuciéon y una serie de visitas al Centro
de Distribucién en Cagua, utilizando la observacién directa, con ayuda de

entrevistas informales y reuniones con el personal de las distintas dreas.

- Identificacién de los Procesos: Se determinan los procesos que se llevan a
cabo en el centro de Distribucién desde la recepcion hasta el despacho con una
toma de datos paso a paso haciendo un recorrido en paralelo al flujo de materiales

y pedidos.

IILL1.2.Fase Il

- Recopilaciéon y Andlisis de la informacion: En esta fase se procede a buscar
toda la informacién necesaria para realizar el estudio. La data obtenida del centro
de distribucién y sus operaciones es desde por lo menos el mes de mayo. Y las
ventas desde la primera semana hasta la semana 38 el resto de las ventas son
prondsticos suministrados por la empresa.

Toda la informacion recopilada estuvo principalmente relacionada con:

Ventas y pronéstico de ventas de cada Sku'.

Data histoérica sobre los indicadores actuales del Centro de Distribucién
Recepciones y despachos de cajas y camiones.

Promedio de pedidos diarios

Cajas, por paletas, medidas, y niveles de apilamiento.

Planos de los almacenes.

N Ouw W e By B e

Tiempos en cada una de las operaciones.
Parte de la informacién fue suministrada por la empresa, y otra parte fue levantada

y procesada por el autor.

' Ver glosario.
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IIL1.3.Fase II1
- Diagnostico de la Situacion Actual: En esta fase se realiza un diagndstico
de la situacion actual con toda la informacion recopilada y la ayuda de algunas
herramientas para detectar brechas y fallas como una oportunidad de mejora y
de esta manera hacer més eficientes los procesos.

- Estratificacion de los Procesos: Una vez identificados los procesos en la fase
1, se ordenaron segin su importancia y su incidencia en el buen o mal
funcionamiento del Centro de Distribucion.

- Andlisis de los problemas més criticos: Con la ayuda de algunas herramientas
y el estudio detallado de los procedimientos se identifican los proceso criticos
para puntualizar y ubicar los untos de mejoras.

- Identificaciéon de oportunidades de Mejora: Con la informacion suministrada
por la Empresa, se calcularon algunos indicadores relacionados con el
funcionamiento del Centro de Distribucion y las encuestas realizadas a el
personal involucrado con las operaciones del mismo, se observaron las

ineficiencias y las posibles causas,.

IIL.1.4. Fase IV
Una vez identificadas las debilidades, y oportunidades de mejoras se
procede a la realizaciébn de propuestas que puedan hacer mas eficientes las
operaciones del almacén.
- Desarrollo de Propuestas: A cada una de las operaciones se les desarrolla una
serie de propuestas dependiendo del caso, en funcién de mejorar los procesos,

aprovechar mas es espacio, el recurso humano, los materiales etc.

IILL1.5. Fase V
- Evaluacion y Seleccion de las propuestas. Una vez realizadas las propuestas
se hace una evaluacién econdmica, y con la ayuda de matrices de decision, y

la simulacioén de las propuestas, se selecciona la més adecuada.

17
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CAPITULO IV Presentacién y Andlisis de Resultados

CAPITULO IV
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Para el andlisis de la situacion actual fue necesario conocer cada uno de
los procesos del almacén, la recepcion, el almacenamiento, el proceso de
facturacion, el maquilado, la preparacion de pedidos, y el despacho. La
Sfamiliarizacion con cada uno de ellos, y la utilizacion de algunas herramientas

permitieron hacer un estudio objetivo de los mismos.
IV.1. Visualizacion de los procesos

1V.1.1 Recepcion

Para estudiar la situacién actual de la recepcion se verificd cuales y
quienes son los departamentos y personas involucradas en el proceso.

Con cada una de las actividades desarrolladas y las posibles causas de una

buena o mala recepcion se realizo el diagrama que se muestra a continuacion.

QTROS COMPRAS PERSONAL
rd / !
Ingreso Sistema A tiempo ﬂﬁ?lem
ik
\:‘;n:im iem‘; Programacion
i Completa
Faltantes \ ~

| Capacitacion
\\

+

= BUENA RECEPCION

~
Condiciones Plataforma
Suficients

Revision a tiempo Cantidad
e

Velocidad

ESPACIO | cosTos | | Equipos |

Figura N° IV.1. Diagrama Causa- Efecto Recepcion
Fuente: Elaboracién propia.
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El proceso de recepcion comienza en el momento que llega el camién al
Centro de Distribucion, posteriormente se descarga en los andenes, en el caso de
camiones que lleguen con la mercancia en cajas, donde sélo se tiene que chequear
y paletizar, de no ser asi, el camion se estaciona en la parte exterior paralelo al
anden de descarga y el montacargas baja las paletas, para posteriormente ser
ubicadas; en el caso de que se encuentre lloviendo no se puede hacer la recepcién
de camiones que deben ser descubiertos, por no disponer de espacio interno ni un
techo en la parte exterior al almacén.

La zona de descarga no se encuentra al mismo nivel que la plataforma del
camion, lo que hace necesario utilizar un montacargas y suficiente espacio para
poder acceder a todas las paletas; se repaletiza todas las cargas a excepcioén de lo
que proviene de la planta en Turmero y de Mc. Cormick el resto debe ser

paletizadas o repaletizada segiin las especificaciones establecidas en la empresa.

Recursos
e Espacio. 4 andenes de recepcion de 15 mtrs. en total, el espacio disponible para
la colocar las paletas que se estan repaletizando es de 10 paletas y las paletas
que no se repaletizan son ubicadas en la zona del estacionamiento para
posteriormente ser ubicado en el lugar asignado.
e Personal. Un encargado de la recepcion, cuatro caleteros, y un almacenista.
e Proveedores. ARCO, Mc. Cormick, Importado, TACO, San Simén, Le Biscuit,

Danibisk, Destileria Cartipano, y otros.

1IV.1.2. Almacén

El almacén es del tipo convencional y trabaja en base a un sistema de
pedidos y en la edificacion se encuentran diferentes 4reas destinadas a diferentes
funciones como lo son el drea de maquilado, drea de temperatura controlada
(cava), zona de licores, zona de productos que van dirigidos a un cliente en

especifico (Makro) y general.
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Procesos

Dentro de las actividades que se realizan en el almacén se encuentran las
siguientes. Una vez que recepcion ubique cada uno de los productos en los
lugares correspondientes, los mismos son identificados con una etiqueta que posee
la fecha de vencimiento, los productos que requieren de maquilado (77 mas las
promociones), son llevados hacia la zona de maquila segtin el programa de dicho
departamento para que una vez realizado el proceso de maquilado los mismos,
puedan estar disponibles en el sistema. El resto de los productos se ubican en el
lugar correspondiente seglin una clasificaciéon ABC y la zona correspondiente.

Entre otra de las actividades que realiza tanto el Coordinador de
Facturacion y el Jefe de Almacén es la verificacion de la oferta, la demanda y la
seleccion de los pedidos que realmente pueden ser despachados; una vez tomada
la decision los analistas de facturacion proceden a asignar las rutas, los pedidos y
el vehiculo; se emite la hoja de recoleccién, se ejecuta el programa de
alistamiento en el sistema, se envia las listas de cargas para que almacén se
encargue del predespacho, las mismas poseen informacién detallada del pedido y
la ubicacién del producto dentro del almacén, se le asigna un vehiculo y en caso
de no haber uno disponible se le asigna un nimero de prueba para ser despachado
posteriormente.

Otra de las funciones de la que se encarga almacén es la recepcion de las
devoluciones y de los productos de destruccion.

Entre las actividades importantes de las que se encarga el almacén estd
velar por la seguridad del producto, mantenimiento del FIFO la limpieza, los
sistemas de seguridad, sistemas contra incendio, iluminacion, ventilacion,

estructuras, etc.
Recursos

e Espacio. Se cuenta con 3699.8 mtrs2. de pasillo y 4785.22 mtrs2. destinado

para colocar paletas apiladas de uno, dos o tres niveles dependiendo del caso.
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VI.1.3.Facturacion

Se reciben los pedidos via electronica bien sea enviados por los asesores
de venta o por via electrénica a pedidos en la Unidad de Planificacién Comercial,
y se emite un listado de pedidos pendientes por despachar.

El analista de facturacion analiza los pedidos segtn su prioridad y una vez
que Crédito y Cobranza libere a los clientes el analista de facturacién asigna los
despachos por las rutas ya establecidas, de acuerdo al peso y volumen el
programa ejecuta en el sistema y compromete el inventario en firme; se emite la
hoja de recoleccion y la envia al almacén para que sea pre-despachada o
despachada segtin el caso, si en ese momento se conoce la placa del vehiculo, de
no ser asi se le asigna un nimero de prueba, se confirma la carga, se emite la

factura y se compara con la lista para culminar el proceso.

VI.1.4. Maquilado

El proceso de Maquilado comienza con el plan de produccion y las
ordenes de trabajo emitidas por el DRP (Develop Resouece Planning): el
supervisor de Magquilado revisa el plan de demanda semanal, el inventario
disponible y determina las cantidades a producir segin la politica de inventario y
confirma las ordenes de trabajo en el sistema, para posteriormente emitir y
entregar la orden al supervisor de despacho y al encargado de la maquila,
posteriormente el supervisor del almacén realiza la transferencia en el sistema y
envia fisicamente los insumos necesarios, para comenzar el proceso de maquila;
una vez culminado el supervisor de almacén recibe los productos, compara vs. la

nota de entrega y almacena en la ubicacién destinada para el mismo.
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FACTURACION PO
MAQUILADO ESPACIO FiSICO
sefe de Almacén  Anaiisa nupnninldlp Distribucién $d
Coordinacion \'Iﬁ . Delimitaciones
Vi MSW
Cuentas claves {¢——— Transferencias
Tiempo— |

', Buena Gestion
Seguridad para /‘ "l de Almacén |
el personal ———

Salida de produtos
contra mbo -1— Estanteria
Buenas plﬁclic.ls
|Entrada de productos 2 - Transpaletas
las normas Mentacargas
Iru:andio/
i

|CONTROL DE INVENTARIOS
HIGIENE y SEGURIDAD| POS |

Figura N° IV.2. Diagrama Causa Efecto almacén

Fuente: Elaboracion propia

VI.1.5.Despacho

El despacho comienza con la preparacion de los pedidos y termina con la
entrega al cliente.

El supervisor de almacén recibe del analista de facturacién las listas de
carga con sus respectivas prioridades y llena en la lista de carga de control diario,
distribuye a los despachadores la lista de carga de acuerdo a la zona de ubicacion
del producto en el almacén.

Los despachadores seleccionan los productos segin el método FIFO y
siguiendo un recorrido continuo segiin las ubicaciones de los productos sefialados
en la lista. Para realizar pequefios recorridos se cuenta con una clasificacion ABC,
posteriormente se colocan en la zona de pre-despacho e identifican las paletas con
N° de placa del vehiculo.

El supervisor coteja los datos de la lista de carga vs. la mercancia
seleccionada para despachar, y autorizan la carga de la mercancia en el camién
con la presencia del transportista; por tltimo se retira del drea de carga y presenta
al vigilante de turno lista facturada y factura. El inspector de seguridad coteja los

datos del documento, si estd correcto firma y sella.
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= 1 e —1
[FACTURACION| PICKING | EQUIPOS

6n de Carga Montacargas

\— Errores del preparador \
Um 48 carg \Q—4 Transportadores

Ruta . 'n'anpnlmi
4\ \I‘
* ,/Buen Despacho|

» Buen pacho|
Lista de carga mndl.clom
Espatio para
Factu consolidacion — Tiempo
Muelles de carga
Segurldad
[DOCUMENTACION  [ESPACIO FiSICO| |TRANSPORTE|

Figura N° [V.3.Diagrama Causa-Efecto despacho
Fuente: Elaboracion propia

Recursos
e Espacio. 4 andenes de despacho de 15 mitrs en total y 98 mtrs2. para colocar

las paletas con los pedidos listos para ser trasladados al camion.

VI.2. Manejo de Materiales

La carga se agrupa, antes de la preparacion del pedido, por SKU (Stocks
Keeping Unit), en paletas de 1x1.20, posteriormente el preparador ubica en las
paletas los Skus correspondientes a la lista de pedidos.

El espacio se distribuye por zonas (zona de licores, temperatura
controlada, productos de Makro, cava y general) y segtn clasificacion ABC.

Actualmente se cuenta con un pequefio nimero de estructuras metdlicas
moviles que se colocan individualmente en las paletas que lo requieran, el resto se
almacena libremente colocando un méximo de tres paletas apiladas.

Se cuenta con el siguiente equipo de carga: 3 montacargas de gas, y 15
transpaletas manuales, la capacidad de los montacargas es de 3 Ton. y alcanzan

una altura max. de 5 mtrs.
IV.3.Planos Actuales

El almacén en la actualidad esta divido en diferentes zonas como se muestra a

continuacion.
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Material POP: 72.93 m2. Magquilado: 265.96 m2.
Zona de Licores: 554.88m?2. Material de Destruccion: 17.16m?2.
Cava: 329.96 m2. Capacidad Aproximada: 3.500 paletas
Productos de
destruccién
Zona fle Material Zona de Licores Cava
Maquila pap

'/

Recepcién Despacho

Figura N® IV.4. Planos de la distribucion actual en el Centro de Distribucién
Fuente: Elaboracion propia

IV.4. Indicadores del Centro de Distribuciéon

Los indicadores son una herramienta que permite comprender, el
funcionamiento de cada una de las operaciones. La idea de esta herramienta es
que permite dar a conocer, que bien o mal se hacen las cosas, si se estin
consiguiendo los objetivos, si los clientes estdn satisfechos, si es necesario aplicar
mejoras y donde deben ser aplicadas.

En la actualidad son muy pocos los indicadores que se llevan en el Centro
de Distribucién, sin embargo con la informacién suministrada por la empresa se
pueden desglosar algunos, como se muestra.

% Ocupabilidad: (Es la cantidad de espacio utilizado para el

almacenamiento, debe ser lo mas alta posible) Para conocer el porcentaje de

ocupabilidad es necesario conocer la cantidad de espacio ocupado y el espacio
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disponible, actualmente el espacio disponible es ocupado en su totalidad,
tomando en cuenta que el espacio vertical no se aprovecha. Por ello se puede
asegurar que el porcentaje de ocupabilidad podria ser mucho mayor si se
aprovecharan los espacios verticales. En la actualidad se almacenan 3500 paletas

aproximadamente.

% Selectividad: (Es el porcentaje de drea de pasillos respecto al 4rea de
almacenamiento, debe ser lo menor posible.) Con los metros cuadrados de los
pasillos y de el espacio ocupado por las paletas se obtuvieron los siguientes

resultados.

Pasillos: 3699.8 mtrs2.
Espacio destinado para paletas: 4785.22 mtrs2.
Selectividad = 77,31%

% Accesibilidad: (Es una relacion que expresa la cantidad de productos
accesibles para recoleccion de pedidos respecto a la capacidad de almacenaje total
del almacén.) Para este indicador se separaron las 4reas del almacén obteniéndose

los siguientes resultados.

Area de temperatura controlada: (Cava) 100%
Zona de Licores: 38.6 %
Almacén: 48.22 %

A continuacién se presentan los indicadores llevados por la empresa.
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Nivel de cumplimiento de entregas a clientes por mes:

Dicho indicador sirve para controlar los errores que se presentan en la

empresa y que no permiten entregar los pedidos a los clientes. Sin duda, esta

situacion impacta fuertemente al servicio al cliente y el recaudo de la cartera.

EB | 3960 _ :
MAR| 4290 1089 | 79.8%
ABR | 4844 501 | 90.6%
MAY 4801 218 95,7%
JUN 5075 726 | 87.5%

Tabla N° IV.1. Pedidos Facturados
(despachados y pendientes). Fuente: Alfonzo
Rivas & Cia.

Facturar
§

—&— Despachados
¥ Pendientes

Grafico N°IV.1. Pedidos facturados
(despachados y pendientes).
Fuente: Elaboracion propia

Es importante sefialar que este indicador, s6lo muestra los pedidos que

dejan de ser entregados en un mes estos pueden tener desde un mes hasta un dia

de retraso. Dicho indicador no muestra el retraso, considerando que los clientes

pueden estar o no esperando la entrega.

indice de rotacién:

Dicho indicador sirve para mostrar la proporcion entre las cajas que entran

y salen del Centro de Distribucién. La idea es conocer el flujo de producto tanto

en la entrada como en la salida

157.470
248.153
248.414
236.570

176.974
168.975
177.803
180.245

FEB

MAR
ABR
MAY

Tabla N® IV.2. Cajas recibidas y despachadas
.Fuente: Alfonzo Rivas & Cia _
Indice de Trancito de Camiones

300.000

60000 +————

8 —gp

' zmm-l- S ——
5 150000 4 —
100,000 +

50,000
o

ENE FEE MAR ABR MAY

Mes

Gréfico N°IV.2 Cajas recibidas y
despachadas Fuente: Elaboracién propia
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Este indicador refleja, el flujo de camiones recibidos y despachados en el
Centro de Distribucién. La idea es conocer donde ocurre el mayor flujo de

vehiculos para poder verificar si el manejo de materiales y los equipos para los

mismos es coherente.
600 — S —
o t/‘\LT
|zl 3 00+ .
ABR 304 518 3
MAY 285 428 g I e
JUN 268 380 ENE FEB MAR ABR MAY JUN
PROMEDIO| 258 387 Mes

Tabla N° IV.3.Camiones recibidos y Despachados Grafico N° IV.3.Camiones recibidos y Despachados |
Fuente: Alfonzo Rivas & Cia Fuente: Elaboracién propia ]

indice de Camiones Despachados Vs. Camiones Recibidos con

Devoluciones.

Los siguientes datos reflejan la cantidad de camiones despachados y
camiones recibidos con devoluciones, es importante destacar que los camiones
despachos pueden llevar uno o varios pedidos, segin la cantidad y la ruta del

mismo, de igual forma los camiones que regresan con devoluciones pueden traer

una o varias.

Camimmer
o EBBBEE

ABR 518 265 51%
MAY 428 237 55% -
JUN 380 206 5404 ENE FEB MAR ABR MAY JuN
PRO/MES 392 198 51% Mes
Tabla N° IV.4. Camiones despachados y con Grafico N° IV.4. Camiones despachados y con
devoluciones devoluciones
Fuente: Alfonzo Rivas & Cia. Fuente: Elaboracion propia
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Necesidad de Transporte.

Dicho registro indica cuéntos y que tipo de camiones fueron despachados

y quedaron por despachar.

‘I |
TG = e p
S T
5 10 25
Promedio 13 18
POR DESPACHAR
SEMANA | PICKUP | 350-PR | NPR 750 |GANDOLA|TOTAL
1 20 61 21 20 1 123
2 22 B0 21 22 3 128
MAYO 3 22 50 12 14 5 103
4 30 71 22 25 4 152
1 6 19 4 9 2 40
2 22 66 i 20 2 120
JUNIO 3 16 50 15 15 3 a8
4 18 82 30 24 4 158
1 16 72 28 26 4 145
2 14 48 13 18 2 95
JULIO 3 20 61 17 30 2 130
4 574 80 20 25 2 144
5 18 80 32 26 4 160
Promedio 19 61 19 21 3 123

Tabla N°IV.5. Camiones despachados y por despachar
Fuente: Alfonzo Rivas & Cia.
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Efectividad en las entregas por falta de transporte.

Con esto se quiere indicar que tan efectivo se estd siendo en los despachos

con el transporte con el que se cuenta.

= |l S Do Rl sl | £ i |
= 8 ' 1 A

3 23 27 47%

4 36 43 46%

1 29 a9 43%

2 20 26 44%

JULIo 3 27 35 43%
} 4 28 39 42%
5 32 43 43%

Promedio 46%

Tabla N°® IV.6. Efectividad de despachos.
Fuente: Elaboracion propia

IV.5.Evaluacion de los procesos logisticos del Centro de Distribucion
Para realizar una evaluacién precisa de los problemas que enfrenta
actualmente el Centro de Distribucion, se procedié a utilizar herramientas de

identificacion de problemas como se muestra a continuacion

IV.5.1. Metodologia y Aplicacion de la Herramienta de Autoevaluacion
Logistica

Para la aplicacién de la herramienta de Autoevaluacidén logistica se
llevaron a cabo las siguientes actividades:
1.- Se realizé un cuestionario de evaluacion para cada una de las actividades del
centro de distribucién, el cual consta de un namero variable de preguntas (segin
el area) para las cuales se tienen cinco (5) posibles respuestas.
2.- Se elaboré un sistema de evaluaciéon en base a las cinco (5) opciones de

respuesta de cada pregunta seglin el criterio mostrado en la siguiente tabla.
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Clasificacion Situacién Oportunidad de Mejora
1 Exelente Muy baja [
2 Buena Baja
3 Normal Media
4 Medianamente deficiente Alta
5 Deficiente Muy alta

Tabla N° IV.7. Criterio de respuestas de la
herramienta de autoevaluacién logistica.
Fuente: Elaboracion propia

3.- Se aplicaron los cuestionarios a los representantes de las diferentes areas a
través de un formato donde el orden de las respuestas segun la ponderacion, es de
5 para la primera y 1 para la ultima. (Ver anexo)

4.- Se tabularon los resultados obtenidos, por drea estudiada, de manera tal de
obtener los puntos especificos por éreas que seran considerados como
oportunidades de mejora.

5.- A través de un diagrama de Pareto fueron seleccionadas las principales causas

y oportunidades de mejora para las dreas en estudio. A continuacion se muestra el

analisis de Pareto.

= — — _- r !I L

de aimacenes 21 5% |
] de productos 18 61%
J I;icweo a mercancias 18 57%
K icking (tecnologia) 16 Ti% |
T |Ubicaciones | Conocimiento) 5 5% |
M__JAnchura de pasillo_ 3 82%
N Ubicaciones (Planificacion) 13 86%
[¢] Recepcion de materiales 13 83%
P__|Distribucion en Almacen 12 93%
Q Gestion de aimacenes: Optimizacion de la eficiencia en la gestion de alamcenes 11 96%
R Procedimientos de aimacenamiento El 99%
S |Técnicas de Picking 8 101%
T Picking (elementos de manutencion adecuados para la realizacion del picking) 7 103%

Tabla N°IV.8. Resultados de la Autoevaluacion logistica
Fuente: Elaboracion propia.
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35 _ Diagrama de Pareto — 120%
30 - — 100%

25 - L 80%
1 60%
1 40%

TR

ABCDEFGH 1 J KLMNOPQRST
items Evaluados  ms Puntuacion

Puntuacion
o
Acumulado

—e— Acumulado

Grafico N° IV.5. Diagrama de pareto de la Autoevaluacién.
Fuente: Elaboracion propia

Una vez identificadas las principales causas que afectan el buen
funcionamiento del Centro de Distribucion se procedid a desarrollar las diferentes

propuestas.
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CAPITULO V

DESARROLLO DE PROPUESTA

En este capitulo se plantean las propuestas de mejoras para los problemas

criticos que se consideraron en el capitulo anterior

V.1. Recepcién

El flujo de materiales en la recepcion debe ser rapido para permitir que la
misma se encuentre libre de toda congestion o demora, ello va a depender de una
buena planeacion del drea de recepcion y de su 6ptima utilizacion.
Por lo que sera necesario evitar:
e Espacio de maniobra restringida o inadecuada

e Medios de Manejo de materiales deficientes o insuficientes.

e Demoras en la inspeccién y documentacion de entrada.

Falta de una tanma a nivel de la plataiorma de _ —____ Se debe usar el montacargas
los camiones . )
Chequeo manual, repaletizacion. : - '43% de las recepciones deben

'ser paletizadas o repaletizadas
Actualizacién de la informacién : Se debe actualizar la base de

‘datos del # de cajas por paleta
‘de cada uno de los Sku

Figura N°V.1: Causas que afectan la recepcion.
Fuente: Elaboracion propia

Acciones

* Plataforma elevadora en la zona de recepcion.

Figura N°V.2: Acciones para mejorar la recepcion
Fuente: Elaboracién propia
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e (Cada camion tiene la capacidad de aproximadamente 24 paletas en el caso
de los camiones que llegan con la carga paletizada, en el caso de los
proveedores que traen la carga en cajas y deben ser paletizadas la cantidad
de paletas aumenta pero el tiempo de paletizar es aproximadamente igual
al tiempo que tarda el montacargas en ubicar a las paletas.

e Es importante sefialar que los camiones que traen la carga paletizada no se
pueden ubicar en el muelle con otros camiones, la razén es por que el
montacargas no puede acceder a todas la paletas desde un mismo lugar y
debe tomar las mismas por los tres lados del camion. En vista de que la
idea es recibir cuatro camiones a la vez en los muelles de descarga, se
recomienda utilizar una plataforma hidraulica (mesa elevadora) en la zona
de recepcion, de manera que con un transpaleta y la mesa elevadora se

pueda descargar el camion sin necesidad del montacargas Ejemplo.

o |

Figura N°V.3 Mesa elevadora
Fuente: www.montacargas.com

El tiempo de permanencia de las mercancias en el area de recepcién debe
ser los mas corta posible, pues el espacio y el costo de operacién dependen de la
fluidez con que estas se pasan del vehiculo del proveedor al almacén.

El cuadro que se presenta a continuacion presenta el escenario promedio

de la recepcion de camiones que se pueden presentar en un dia.
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‘Recepciones
edor |Promedio/Dia

1

McCormick
Cont. PT
Cont. MP

TACO

San Simon

LE BISCUIT
DANIBISK

OTROS
TOTAL

JEY QS (Y ey e 5] B N

-
W

Tabla N°V.1. Recepciones segtin los proveedores.
Fuente: Elaboracién propia

A continuacién se presenta un cuadro con los tiempos promedios de

descarga de cada proveedor y la cantidad de horas muelles necesarias para la

recepcion.

TIEMPO TOTAL/D
: PROVEEDOR| Prom
McCormick 333 - Turmero 2458
Cont. PT 5 McCormick 0,350

Cont. MP 2
TACO 0.33333333 Conties 215
San Simén 1,95 Cont MP 3.7
LE BISCUIT 1,25 TACO 0,4
OTROS 0,333 San Simén 14
DANIBISK 3 LE BISCUIT 0,7
DANIBISK 2
Tabla N°V.2. Tiempos de descarga OTROS 0,3
Fuente: Elaboracion Propia Total 14,0

Tabla N°V.3. Tiempo necesario para
recepciones. Fuente: Elaboracion propia

El promedio de horas necesarias para hacer la recepcion es de 14 Hrs. Esto
es en ¢l caso de que se atiendan uno justo después del otro, pero existe una tasa
de llegada para cada uno por proveedores. Para poder aplicar teoria de colas es
necesario primero comprobar que la llegada de camiones sigue una distribucion

poisson; con la data suministrada por la empresa de la llegada de camiones en la
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recepcion los Gltimos tres meses no se pudo conocer la frecuencia de llegada de
camiones.

Una vez conocida la cantidad promedio de camiones recibidos
diariamente, se calcula segtin los crecimientos anuales, la cantidad que se deben

estar recibiendo desde el 2005-2010.

2007 | 11.9% 2
2008 | 126% 25
2009 [ 153% 2
2010 [ 120% 3

Tabla N°V 4. Crecimientos y recepciones hasta el
afo 2010. Fuente: Elaboracion propia

El promedio de cajas y paletas recibidas al dia son las siguientes:

6.974
168.975
177.803
MAY 180.245
Prom/Mes 175.984
| Prom/Dia 6.769
Paletas 71

Tabla N°V.5. Promedio de cajas
recibidas. Fuente: Elaboracion propia
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V.2.Valores de Movilizacién e Inventario Actuales y Proyectados.

V.2.1.Planeacién Estratégica de la Capacidad

El objetivo de la planeacion estratégica de la capacidad es proveer un
enfoque para determinar el nivel de capacidad general de los recursos. Si la
capacidad es insuficiente, la compaifiia puede perder clientes por lentitud en el
servicio o por permitir que los competidores ingresen en el mercado. Si la
capacidad es excesiva, la compaiiia tiene que reducir los precios para estimular la
demanda, o de lo contrario sub-utilizar su fuerza laboral, llevar un inventario
excesivo o buscar otros productos menos rentables con el fin de poder permanecer
en el negocio. Es por todo esto que para realizar un célculo de la capacidad del
almacén se consideré las politicas de inventario utilizados por la empresa,
tomando en cuenta que para determinar dicho niimero es necesario tener en cuenta
una serie de variables importante en la gestion de abastecimiento del almacén,
como lo son tiempo de entrega, la demanda, los niveles maximos y minimos
permisibles de inventario por cada producto, para no almacenar en exceso y para

poder satisfacer al cliente.

V.2.2.Maestro de productos
El conocimiento detallado de la cartera de productos por unidad de
negocio, ventas semanales, descripcion, cantidad de cajas por paleta, niveles de

apilamiento por Sku, entre otros. (Ver anexo N° 8)

V.2.3. Frecuencia y Magnitud de pedidos semanales

Una vez identificado cada producto y colocado el c6digo correspondiente,
se introduce en el sistema para obtener las ventas semanales del producto desde la
semana 1 del afio hasta la semana 38; incluyendo el prondstico de ventas hasta la

semana 33, esto permitid conocer un promedio de ventas durante todo el afio
2005.

36




@ CAPITULO V Desarrollo de Propuesta

V.2.4. Semanas de Suministro Requeridas (SDSR)

Las semana de suministro requeridas es un niimero calculado por los DRP
de la empresa, que se obtiene a partir del promedio de las ventas por Sku para el
célculo de la reposicién de los inventarios, productos agotados, maximo, minimo
a mantener por producto, estas SDSR pueden ser constantes o variables
dependiendo del producto. En el caso de este estudio se calculé un promedio de

semanas de suministro requeridos por Sku .

V.2.5. Cantidad ideal de Cajas por Sku

Una vez conocido el promedio de ventas semanales por Sku, y las SDSR,
se obtuvo el numero definitivo de cantidad minima de cajas por producto que se
deben tener en el almacén. Esto es el promedio de venta en una semana mas las

semanas de suministro requeridas. Como se explica en la férmula:

Cantidad ideal de cajas = Promedio. de ventas semanal + SDSR x (Promedio. de

ventas semanal)

V.2.6.Inventario Minimo en paletas

El inventario minimo en paletas se obtiene a través de la relacion entre la
cantidad ideal de cajas y el nimero de cajas por paletas. Este ultimo dato se
obtuvo por medio de un conteo fisico de la cantidad de cajas que se agrupaban en

cada paleta, ya que la organizacién no contaba con dicho registro.

- P | === ¥ =

[2005 | 398230 4228

Tabla N° V.6. Inventario minimo en cajas y paletas.
Fuente: Elaboracion propia.
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V.2.7.Inventario Mdximo

Para cada uno de los productos se identifico6 el momento durante el afio
donde se tiene el mayor numero de cajas en inventario desde la semana 1 hasta
semana 53. Esto permitié conocer el escenario mas critico que se puede presentar,
donde todos los productos se encuentren en los niveles més altos de inventario.

(Ver anexo N°12)

V.2.8.Crecimientos 2005-2010

Las cantidades definitivas de cajas promedio por producto se proyectan
hasta el afio 2010 para ello, cada Unidad de Negocio suministro el factor de
crecimiento estimado, el cual fue multiplicado por la cantidad de cajas ideales del

presente afio.

V.2.9.Almacenamiento, reserva o stock

Es la zona destino de los productos, debe adaptarse a toda la mercancia
incluye zona de temperatura controlada y zona de licores. Cada una de las zonas
debe tener la capacidad para albergar la siguiente cantidad de paletas desde el afio
2005 hasta el 2010.

La planificacién y control de inventarios es una variable que no se estudia
en el presente proyecto. El célculo de capacidad se basa en las politicas de
inventario de la empresa.

A continuacién se presenta un cuadro que muestra las cantidades de

ubicaciones necesarias segun la zona y el tipo de almacenamiento.

acion | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | | A.L: Apilamiento Libre.
AL | 3124 | 3967 | 4463 | 4914 | 5402 | 6051 | | Z:!: Zonade Licores
RACKS | 952 | 1200 | 1360 | 1498 | 1647 | 1844 | [ L' 'emperawre
ZL | 83 | 125 | 140 | 158 | 174 | 191
TC | 70 | 115 | 135 | 164 | 193 | 231

Tabla N°® V.7. Cantidad de paletas segin la
Ubicacién. Fuente: Elaboracién propia.
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En la zona general el 74% debe estar en Apilamiento libre el 23% en
racks; la zona de licores y de temperatura controlada el 2% ambos, en ambas

zonas se debe utilizar Racks.

V.3. Almacenamiento Optimo

Antes de hacer una propuesta para aprovechar mas el espacio fue necesario
conocer las condiciones actuales del Centro de Distribucién, teniendo en cuenta
los siguientes puntos importantes:

e Altura medida méxima de 7 metros a nivel central y lateral de 5 metros. En
cada una de los galpones.

e Piso no apto para montacargas eléctricos con ruedas compactas ni
montacargas trilaterales.

e Area destinada a Maquilado, area de Cava, zona de licores y espacio para
productos de destruccion.

Una vez observado el espacio desaprovechado por falta de estanteria, se
realiza un estudio de cuales son los productos que no pueden estibarse en mas de
un nivel por el tipo de presentacién.

A partir de ello se identifica cuales son los productos que se estiban de un
nivel; los de dos de baja rotacioén, para ser colocados en estanterias (Racks), los
productos que se estiban de tres niveles no serd necesario porque alcanza casi la
altura maxima aprovechada por los estantes y no es justificable la inversién
debido a que la estanteria tendrd como altura méxima a nivel central 4 niveles.

La zona de Licores y de temperatura controlada se utilizan Racks todos los
productos deben ser colocados en estanteria.

El almacén tendra algunos productos en apilamiento libre y el resto en

racks.
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Propuestas de Almacenamiento
De todos los tipos de estanteria se seleccionaron las siguientes para ser analizadas.
e [Estanteria de paletizacion.
e [Estanterias compactas.
e Estanteria dindmica.
e Carruseles.

e Mini-Load.

Al momento de hacer la seleccion de un sistema de almacenaje es necesario tener

en cuenta.

Coste de la
inversion

Aprovechamiento SISTEMA DE Come 08 o

1 ALMACENAJE Recursos
de la volumetria. o

Flexibilidad

Figura N°V.4.: Aspectos a considerar para la
seleccion de sistemas de almacenaje.
Fuente: Elaboracién propia

De todos los sistemas de almacenaje se seleccionaron los adecuados para
carga palatizada, con los mismos se realizd6 una comparacién de costos,

aprovechamiento de volumetria, capital humano y flexibilidad.
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Comparacién de Factores econémicos de sistemas de almacenaje para
cargas paletizadas.
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9 + z
g 1 @ Coste Inversion
. B Aprovechariento volumetria
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5 @ Flexibilidad
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Figura N°V.5. Factores econémicos en el sistema de almacenaje.
Fuente: Gestién de Almacenes Avelino Brito

Una vez conocidas las caracteristicas y factores importantes al momento
de seleccionar un sistema de almacenaje, y en vista de que varias de las opciones
requieren de equipos como  carretillas retractiles, las multilaterales y
transelevadores: con dichos equipos se requiere un piso adecuado, tomando en
cuenta que el Centro de Distribucion no posee las condiciones adecuadas por lo
que se tendria que hacer una inversion adicional, y considerar el tiempo y la

logistica que lleva hacer dicha transformacion.

Diserio de propuestas
Antes de disefiar sobre los planos actuales del centro de distribucion se
tomo en cuenta las siguientes consideraciones:
e La empresa aseguradora exige una distancia de separacion entre las paletas y
las paredes de 1 mtr.

e Se revisaron las Normas COVENIN 2266-88; 1764:1998; 810:1998;
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Coédigo Internacional de Practicas Recomendado- Principios Generales de
Higiene de los alimentos y La Gaceta Oficial de La Republica de Venezuela
Numero 36.081 publicada en Caracas. Jueves 7 de noviembre de 1996;
sobre las Buenas Practicas de Fabricacion para el Consumo Humano.

e Es importante sefialar que la zona de productos en destruccion debe estar
totalmente aislada de la zona de almacenamiento por lo que se sugiere que se
encuentre visiblemente aislado.

e Se recomiendan unas puertas de emergencia justo en la parte trasera de los
galpones, para cumplir con los 33 m de distancia minima exigida por la
Norma 810:1998. con un ancho minimo de 1m.

e Los sistemas contra incendios actuales cumplen con la norma, en distancias,
cantidad y ubicacion.

e No se recomienda el cambio de la cava y la zona de licores, ambas se
encuentra idealmente ubicadas en la zona de recoleccion.

e El disefio parte de la cantidad de ubicaciones necesarias para aprovechar el
espacio en el caso de paletas que se deben colar en racks. Es importante
recordar que la utilizacién de racks es sélo para productos que se estiban de

uno o dos niveles.

Una vez conocida la cantidad de ubicaciones necesarias para poder
cumplir con los requerimientos minimos Con la ayuda de herramienta
informatica (AUTOCAD), se realizd varias propuestas donde se debia cumplir
con cada una de las especificaciones. Se realizdé cambios s6lo en la colocacién de
estanteria fija, se mantienen las puertas de recepcion y despacho, las zonas de
licores y cava.

En las tres opciones la distribucién de paletas que se apilaran sobre el piso,
es igual, esto se debe a que en los tres casos el 74% de las paletas estaran en
apilamiento libre, el 7% de tres niveles y el resto de dos niveles. La accesibilidad
es la misma, por esta razén la profundidad varia de dos y tres considerando los

niveles de altura. La cava tiene como altura maxima de 2 niveles.
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Planos
Opcion 1.

En vista de que el 32% de las cajas movilizadas en la actualidad son
homogéneas en peso y dimensién; vale la pena estudiar la opcidén de instalar
estanteria dindmica en uno de los galpones, tomando en cuenta el espacio que se
podria ahorrar y la disminucién de recorridos.

El resto del almacén con estanteria de alcance sencillo, pasillos de 3.5 m
aptos para los montacargas actuales, altura méxima a nivel central de 6 m. y con
zonas para estibar de dos y tres niveles sobre el suelo sin Racks (Apilamiento
Libre).

Estanteria Dinamica
Total Paletas: 5114

Figura N° V.6.: Planos de la opcién 1,
Fuente: Elaboracion propia

En esta opcién la accesibilidad es disminuida en un 50% con respecto a la
situacion actual, se puede mantener los montacargas actuales, donde sélo hara
falta un montacargas que alcance las méximas alturas. La capacidad de
almacenamiento aumenta un 46%. Se disminuyen los recorridos y serd mas fécil

el mantenimiento del FIFO.
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Opcion 2

almacén aumenta en un 35.4% aproximadamente.

En esta opcion se coloca estanteria de alcance sencillo en la zona de
licores, la cava y uno de los galpones, s6lo para cubrir el nimero necesario de
ubicaciones para paletas que asi lo requieren. La accesibilidad de igual forma que

en la opcién anterior se disminuye en aproximadamente un 50%. La capacidad del

Total de ubicaciones: 4742
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Figura N°.V.7: Planos de la opcion 2.
Fuente: Elaboracion propia
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3ra. Opcion

Esta opcion es de estanteria fija de doble profundidad para pasillos
angostos por lo que se requiere de montacargas que se adapten a dichos pasillos
con los que se cuenta actualmente no se podré acceder a los pasillos y deben tener
alcance doble. La accesibilidad disminuye en un 50% en el caso de los Racks. Por
lo que se tiene que considerar que para cumplir el FIFO se debe dejar la primera
posicién libre hasta desocupar la segunda posicién. La capacidad de

almacenamiento aumenta en 55% aproximadamente.

GALPON 16 | GALPON 15 | GALPON 14 | caLpon 13 | CALPON 12 | GALPON 10
RACKS RACKS A LIBRE | ZL RACKS cooLte '

‘ A LIBRE

Figura N°.V.8: Planos de la opcion 3.
Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro Comparativo

 Inversién baja en montacargas
* Buena Accesibilidad

* Flexibilidad
g * Menor aprovechamiento
2 *Inversién baja en montacargas con respecto a los anteriores
* Accesibilidad 100%
* Flexibilidad
3 *Mayor aprovechamiento del espacio |* Menor accesibilidad

* Alta inversion en montacargas
* Costos elevados

Figura N°V.9: Cuadro comparativo de las
opciones. Fuente: Elaboracion propia

Es importante recordar que la capacidad actual es de 3500 paletas y con
cada una de las opciones se esta aumentando significativamente la capacidad.

La inversién de montacargas en las tres opciones, se hace necesaria debido
a que ninguno de los montacargas actuales alcanzan la altura maxima a nivel
central de los racks, no se considera la inversiéon en cambio de torre de los
montacargas actuales debido a que es mucho méas costosa la inversion en

comparacién con la compra de un nuevo montacargas. (Ver Anexo N°17)

Modelo de Organizacion fisica del almacén
Existen, fundamentalmente dos tipos de modelos de gestion operativa de
los almacenes. Se denominan: Almacén Organizado y almacén cadtico.

Almacén Organizado: Cada referencia tienen asignada una ubicacion especifica en

el almacén y cada ubicacion tiene asignadas referencias especificas.

Almacén Cadtico: No existen Ubicaciones pre-asignadas. Los productos se

almacenan segun disponibilidad de espacio y/o criterio del almacenista.
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Cada uno de los sistemas tiene ventajas y desventajas, la ventaja de utilizar un
sistema organizado con respecto al cadtico es la facil gestién manual del almacén;
mientras que las ventajas que presenta un sistema cadtico con respecto al
organizado es la optimizacién del espacio, y acelera el almacenamiento de
mercancias recibidas.

Al momento de escoger uno de los sistemas se tiene que tener en cuenta
que si se va a tener o no un sistema informatico que facilite las operaciones del
almacén, en el caso de que si se pueda contar con dicho sistema el modelo caético
es el méas indicado, en el otro caso definitivamente se debe usar el modelo

organizado

Almacenamiento

En la zona de almacenamiento se estudia el espacio que se requiere para
cumplir con las finalidades del almacén, ya que ello exige realizar las operaciones
que forman el ciclo de almacenaje, para lo cual es indispensable disponer de
espacio suficiente donde se pueda actuar organizadamente, sin inconvenientes ni
tropiezos.

Es importante sefialar que la zona de licores debe estar ubicada de manera
que se note evidente de alguna forma la separaciéon que existe con respecto al
resto de los productos.

La cava debe tener una temperatura entre 16°C y 18 °C..

Las recomendaciones para aprovechar al maximo el espacio se encuentran
en la seccion anterior, en cuanto a las operaciones se recomienda:

e El control de materiales se debe hacer en cajas y paletas, es necesario tener
conocimiento de las cantidades de paletas y cajas por sku que entran y
salen del Centro de Distribucién.

e Se conozca la cantidad de posiciones ocupadas y disponibles por producto

y por ende el total de espacio disponible para almacenar.
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V.3.1. Rotacion de productos

Para la empresa es indispensable que se mantenga una constante rotacién
de los productos segiin la metodologia FIFO. Si la rotaciéon no se cumple se
incurre en un costo elevado por devolucion de productos vencidos.

Para facilitar este proceso, se propone el uso de un cédigo de colores en
los productos de alta rotacién, que permita distinguir visualmente los lotes de

productos que llegan cada semana.

V.3.2. Cddigo de Colores

El codigo de color consiste en asignar un color a cada mes, de manera que

se le coloque una etiqueta de color seleccionado a los formatos de control de
recepcion que identifican a cada paleta que ingresa al almacén.
Los productos que ingresen el primer mes tendrén asignado una etiqueta de cierto
color; los productos del segundo me se le asignard un color distinto y asi
sucesivamente; esto permitira identificar las paletas que ingresaron al CD con
mayor anterioridad que cualquier otra, despachando asi primero los productos que
tengan la fecha de vencimiento mads cercana que otros.

Es importante sefialar que las notas que se colocan en la actualidad siguen
siendo necesarias porque las mismas indican la fecha exacta de ingreso con el dia
y el mes.

Se contara con una variedad de seis (6) colores para realizar la asignacion
mensual de los mismos.

En una cartelera facil de visualizar se publicaran los colores seleccionados
para la semana del mes, con el fin de que todo el personal que opera en el almacén
tenga conocimientos de la fecha de ingreso de los productos.

En el caso que transcurran los seis meses y se tenga que repetir el ciclo es

importante identificar de manera particular las paletas que tienen més de seis

Figura N° V.10: Variedad de colores a seleccionar
por semana. Fuente: Elaboracion propia

meses.
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V.3.3.Picking Combinado con los Rack
El sistema de picking utilizado en la actualidad estd completamente

adecuado, estd disefiado para hacer menores los recorridos por lo tanto lo Gnico
que se recomienda es la actualizacién de la clasificacion ABC y en reubicacién
pero siguiendo el mismo principio que se tienen en la actualidad.

En vista de que las propuestas es colocacién de estantes selectivos Racks
el picking se debe hacer directamente de las tarimas colocadas en los niveles de la
parte inferior, teniendo los de reserva en la superior.

Segun las cajas que deben ser despachadas diariamente y el tiempo
promedio de recoleccion la cantidad de pre- despachadores que deben estar

disponibles en 16 Horas de trabajo son las siguientes.

g - v ' Fioon ey 1 T e Lill
2005 16975 |  3395,07 56,58 | 4
2006 22832 4566,32 76,11 5
2007 25524 5104,73 85,08 5
2008 28693 5738,64 95,64 6
2009 32707 6541,36 109,02 7
2010 36918 7383,60 123,06 8

Tabla N°V.8: Cajas despachadas, tiempo y niimero de
preparadores. Fuente: Elaboracién propia

Se considera 16 horas de trabajo diario (dos turnos de 6am-10pm)

El tiempo promedio de alistamiento de pedido se obtuvo de las listas de
control que se llevan en el Centro de distribucién donde cada pre-despachador

registra el tiempo empleado y la cantidad de cajas recolectadas

V.3.4. Posiciones necesarias.

Se debe tener en cuenta la rotacion de los productos y se debe establecer la
cantidad de inventario disponible en la zona de picking para maximizar el espacio
y minimizar las reposiciones.

Posiciones Minimas (No se considera la rotacion de los productos sélo la

cantidad de ubicaciones segtin el niimero de Sku)
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Zona Libre de Almacenamiento: 530.

Zona de Licores: 34

Zona de temperatura controlada: 27

Se debe tener en cuenta el espacio disponible para los productos en promocion.
Que debe ser minimo

Zona libre de Almacenamiento: 27

Zona de Licores: 2

Zona de Temperatura Controlada: 2

I1.3.5. Codigo de ubicacion dentro del almacén
Una vez colocado las estructuras (Racks) serd necesario establecer una
estructura del cédigo de las ubicaciones del almacén por lo que se tomaron en
consideracion los siguientes aspectos:
e (Cada espacio debe ser identificado rdpidamente y sin ambigiiedades.
e El codigo debe tener la longitud minima que permita clasificar todas las
posiciones existentes.

e El cddigo debe ser interpretado facilmente por el personal operativo.

= 441 4
Zonadel N°de Posicion Altura
Almacén Pasillo

Figura N°V.11: Cédigo de ubicacién en los racks.
Fuente: Elaboracién propia

V.4. Zona de precarga
Actualmente, los pedidos luego que son preparados se colocan en la zona
de precarga del almacén en espera a que estos sean chequeados y cargados en los

vehiculos respectivos, con el niamero de la placa del vehiculo donde se va a
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trasportar, no obstante, se colocan en forma desordenada, lo que retarda el
proceso de carga por pérdida de tiempo durante la ubicacion de los pedidos.

En vista de esto se propone la colocacion de los pedidos segin los
vehiculos de forma lineal de manera que se sepa que hasta que tenga una paleta
identificada con la placa del vehiculo no se ha terminado de cargar el anterior es

necesario que se ordenen secuencialmente uno detras del otro.

HESS 1D

gmes |- L
e
CETT I

Figura N°V.12: ubicacion de
paletas en la zona de precarga.
Fuente: Elaboracion propia.

V.5.Despacho

La zona de despacho, en la actualidad, cuenta con cuatro andenes de
despacho y una zona de consolidacion de pedidos de 49 paletas. Si se suma la
cantidad de camiones que quedan pendientes por despachar y los camiones

despachados la cantidad ideal de despacho debe ser en promedio.

350 - PR 44 7
NPR 14 2
750 15 3

GANDOLA 2 0

TOTAL 88 15

Tabla N°V.9.: Despacho de camiones segun el
tipo. Fuente: Elaboracion propia
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Los resultados anteriores se obtuvieron a partir de la informacién aportada
por la empresa de los indicadores despachados y camiones por despachar, un
promedio desde el mes de enero hasta junio del presente aiio.

Con el tiempo promedio de despacho de cada tipo de camion se realiza un
calculo de cuantos muelles y horas de trabajo serdn necesarias, cabe destacar que

existe una variable independiente y es la disponibilidad de camiones, no siempre

se puede despachar lo deseado por falta de transporte.

 Cajas/Camién | 147 374 636 %43 2657
| Cajas promedio 2344
Despachadas / Dia ke i a0 G 19666
Min 211,9 11,7 985,1 9745 | 2293 3512,6
Total [Horas 35 18,5 16,4 16,2 3,8 58,5
Muelles 4 Horas de trabajo 16

Tabla N°V.10: Tiempo y cajas promedio despachadas al dia.

Fuente: Elaboracion propia.
La siguiente tabla muestra la cantidad de Horas/Muelles y muelles

necesarios desde 2005-2010

Tiempo de despacho por cajas en Horas:  Tiempo por cajas 0,00297679

Se considera 16 horas de trabajo (dos turnos de 6am-10pm)

2005 6975 50, 4
2006 | 1,34499 22832 68,0 5
2007 | 1,11791 25524 76.0 5
2008 1,12418 28693 85,4 6
2009 | 1,13988 32707 97.4 7
2010 | 1,12876 36918 709.9 7

Tabla N°V.11: Cajas despachadas y muelles necesarios desde 2005-2010.

Fuente: Elaboracion propia.

32




Ty CAPITULO V Desarrollo de Propuesta

Mejoras en el despacho

e El tiempo para el despacho de los articulos podria mejorarse con la ayuda
de una mesa elevadora para poder llegar hasta la plataforma de los
camiones sin necesidad de un montacargas.

e Las cuatro puertas que quedan disponibles, pueden ser usadas de la misma
forma que las actuales, realizando despachos a todo tipo de camién y de
esta forma duplicar la carga de vehiculos.

e Se presenta demoras en el chequeo de productos a cargar en los vehiculos
de despacho, se debe tomar en cuenta que este proceso debe ser el mas
eficiente donde todas las personas involucradas conozcan la importancia
de esto.

e La cantidad de personas disponibles para el despacho debe ser de por lo

menos tres por camion, para hacer la revisién y la carga del transporte.

V.6. Indicadores
La propuesta de nuevos indicadores se hace tomando en cuenta que los
mismos deben estar disefiados con el fin de adaptarse y de involucrar de manera

amplia a cada uno de los empleados como sea posible.

Recepcion

Nivel de cumplimiento de proveedores: consiste en calcular el nivel de efectividad

en las entregas de mercancia de los proveedores, con la idea de identificar el nivel
de efectividad de los mismos de la empresa y que estdn afectando el nivel de

recepcion oportuna de mercancia en el almacén.

Pedidos recibidos fuera de tiempo x100
Total Pedidos Recibidos
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Efectividad de recepcion: consiste en calcular el nivel de efectividad en las

recepciones realizadas tomando en cuenta la cantidad de camiones que dejaron de
recibirse con respecto a los recibidos. La idea es tener un control de lo que se
esta dejando de recibir y poder encontrar las causas y proponer soluciones claras

que permitan mejorar el nivel de servicio del almacén con los proveedores.

Camiones Recibidos X100

Camiones que se deben recibir

Almacén

Indice de rotacién de Mercancias: Proporcion entre las ventas y las existencias

promedio. Indica el nimero de veces que el capital invertido se recupera a través
de las ventas.

Debido a que las politicas de inventario, en general, deben mantener un
elevado indice de rotacion, por eso, se requiere disefiar politicas de entrega muy

frecuentes, con tamafios pequefios.

Ventas Acumuladas . X 100

Inventario Promedio

Transporte

Nivel de Utilizacion de los Camiones: Consiste en determinar la capacidad real de

los camiones respecto a su capacidad instalada en volumen y peso. Esto sirve
para conocer el nivel de utilizacién real de los camiones y asi determinar la
necesidad de optimizar la capacidad instalada y/o evaluar la necesidad de
optimizar la capacidad instalada y/o evaluar la necesidad de utilizar transporte

contratado.

Capacidad Real Utilizada .x 100

Capacidad Real Camién

54

WSS




@ CAPITULO V Desarrollo de Propuesta

Servicio al Cliente

Nivel de cumplimiento entregas a clientes: Consiste en calcular el porcentaje real

de las entregas oportunas y efectivas a los clientes, con el fin de controlar los
errores que se presentan en la empresa y que no permiten entregar los pedidos a

los clientes.

Total pedidos no entregados a tiempo _.X 100

Total de pedidos despachados.

Calidad de la facturacién: Nimero y porcentaje de facturas con error por cliente,

se debe conocer los retrasos en los cobros, e imagen del mal servicio al cliente,

con la consiguiente pérdida de ventas.

Facturas emitidas con errores  .X100

Total facturas emitidas

Pendientes por facturar: Consiste en calcular el nimero de pedidos no facturados

dentro del total de facturas con la finalidad de medir el impacto del valor de los

pendientes por facturar y su incidencia en las finanzas de la empresa.

Total Pedidos Pendientes por Facturar . X 100

Total Pedidos Facturados.

V.6.1. Metodologia AHP (Analytical Hierarchy Process)

Con los nuevos indicadores propuestos y los ya existentes se procede a
establecer una estructura jerarquica de cada uno de ellos, a fin de establecer la
importancia de los mismos y encontrar una medida global. A cada se le asigna un

peso porcentual para lograr determinar un valor tnico.
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Figura N°V.13 Efectividad global del Centro de
Distribucion. Fuente: Elaboracién propia

Es importante sefialar que la empresa debe establecerse limites tanto
inferior como superior, de dicho indicar para ello se recomienda establecer los
limites una vez transcurrido por lo menos tres meses de haber comenzado a

utilizar el indicador global.

V.7.WMS (Warehouse Management System)

Para cualquier cambio realizado en el Centro de Distribuciéon se
recomienda la utilizacién de un (Warehouse Management System) o Sistema de
Administracion de Almacenes.

El propdsito principal de un WMS es controlar el movimiento y
almacenamiento de materiales en el Centro de Distribucion. La légica basica de
un WMS utilizara una combinacion de articulo, localizacién, cantidad, unidad de
medida, e informacién de la orden para determinar donde almacenar y recoger
materiales y en que secuencia hacerlo.

Los factores determinantes en la decision de implementar un WMS tienden
a relacionarse con la necesidad de hacer algo para mejorar el servicio a los
clientes de la empresa que el sistema utilizado actualmente no hace (o no hace

bien), como "primeras entradas - primeras salidas", cross-docking, wave picking,

re-surtido automético, rastreo de lotes, recoleccion automatica de datos, control
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automatico de materiales y equipos, etc. La idea es tener un control de inventarios

que permita mantener inventarios fisicos con capacidades de conteos ciclicos y

reportes como historial por fecha o por articulo, inventario por localizacién,

inventario con fotos, reorden, etc.

del estado del almacén

Recepcion "~ [Manten de todas nes que se producen
desde la llegada hasta la salida.
Picking Se ijn}.)rirnen ]i.sla:v. de picking, el sistema realiza una partic?én automatica
de la lista de picking para que el mismo se pueda efectuar simultdneamente
S El sistema exige un registro por ubicacién donde se especifique:
Ubicaciones Peso mé:dmo,gcapacidgad tot::], y tipo de ubicacion e
1sualizacion El sistema informa sobre el estado de ocupacién de cada ubicacion en las

diferentes areas. Si la ubicacion estd ocupada el sistema visualiza el
material y el nimero de dias que lleva almacenado en la ubicacion

Visualizacion de

El sistema debe ofrecer informacion sobre el nimero y el % de

la capacidad del almacénjubicaciones ocupadas en cada tipo de almacén y tipo de ubicacién

Fecha de caducidad

La idea es que una vez gestionados los productos segtin su nimero de

Figura N°V.14 Ventajas de usar un WMS.

lotes, el sistema tenga control de la fecha de caducidad
El sistema informe puntualmente a los administradores de

Fuente: Elaboracién propia

V.8.Equipos para el Manejo de Materiales

La recepcion y el despacho de materiales en la actualidad esta limitado a

cuatro puertas de entrada y salida en ambos casos. En vista de ello, las

recomendaciones que se presentan a continuacion son las siguientes.

En la recepcion y despacho es recomendable una mesa elevadora en ambos

casos para disminuir la utilizacion del montacargas en elevar y bajar las paletas

desde la plataforma de los camiones que se despachan y se reciben de forma

paletizada. En ambos casos es necesario contar con por lo menos dos

transpaletas.
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Para el manejo de materiales en el almacén se recomienda la utilizacion de
dos montacargas eléctricos que alcancen como altura max. 6 mtrs.
En el caso de los transpaletas se realiza el mismo anélisis utilizado para

conocer la cantidad de predespachadores dando como resultado.

Tiempo Promedio
0,2 min/cajas

El tiempo promedio de recoleccion por caja:

2005 16975 3395,07 56,58 4
2006 22832 4566,32 76,11 )
2007 25524 5104,73 85,08 5
2008 28693 5738,64 95,64 6
2008 32707 6541,36 109,02 7
2010 36918 7383,60 123,06 8

Tabla N°V.12: Transpaletas necesarias.
Fuente: Elaboracién propia

'|Preparacion .
Actuales de pedidos Recepcion | Despacho
15 9 2 4

Tabla N°V.13: Transpaletas utilizados.
Fuente: Elaboracidn propia

V.9. Condiciones Ideales
En base a las ventas y cantidad ideal de cajas despachadas diariamente se
realizan las siguientes recomendaciones.

e Andenes de recepcién y despachos al mismo nivel de la plataforma de los
camiones.

e Capacidad para recibir en promedio 18.000 cajas diarias el mismo niimero de
paletas despachadas, sin considerar las SDSR, y la llegada de grandes lotes de
compras o produccion.

e FEl almacén debe tener una capacidad de almacenar la siguiente cantidad de

paletas desde 2005 hasta 2010 de:
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CAJAS PALETAS
2005 398230 4228
2006 539017 5391
2007 603183 6032
2008 678918 6613
2009 782668 7228
2010 876416 8046

Tabla N°V.14: Cajas y paletas en el
almacén 2006-2010

En cuanto a la distribucién y ubicacion de las diferentes zonas:

RECOLECCION DE BULTOS

ALMACENAMIENTO DE
RESERVA
RECOLECC ON
DE PALETAS

CONSOLIDACION DE
PEDIDOS

RECIBO _ DESPACHO

e e e

Figura N°V.15: Ubicacion de las zonas Fuente:
World-Class Warehousing Edward H. Frazelle.

Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo que

eleva el costo del producto final sin agregarle valor, razén por la cual se debe

conservar el minimo de existencias con el minimo de riesgo de faltantes y al
menor costo posible de operacion.
e Es importante sefialar que debe existir una buena gestion de compras,
alineada con el almacén.
e Debe haber un control bien claro de entradas y salidas por sku y no por

cajas en general.

e Esrecordable el codigo de barras en todas las cajas (EAN 14).
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e Cada producto se tiene que ubicar seglin su clasificacion e identificacion

en el pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar su ubicacién

V.10. Evaluacion de Alternativas

Una vez realizada las propuestas de redisefio del almacén se procede a
estudiar cada una de las propuestas considerando diferentes variables importantes
al momento de realizar la seleccion de la misma incluyendo el factor econémico,

y los factores técnicos.

Opcidn 1

En esta opcién se propone la colocacion de estanteria fija de alcance
sencillo y dindmica, manteniéndose los pasillos anchos que permiten circular los
montacargas actuales, donde s6lo se debe invertir en un montacargas que
alcancen las méximas alturas. Con respecto a la recepcion y despacho sélo se

considera la inversion en las mesas elevadoras.

Opcidn 2

En esta opcion se propone colocar estanteria simple, donde de igual forma
sélo se debe invertir en un montacargas eléctricos que puedan alcanzar las alturas
maximas, y donde se puede seguir usando los montacargas actuales porque se
mantiene la medida actual de los pasillos. En la recepcion y despacho sélo las tres

mesas elevadoras.

Opcidn 3

En esta opcion se propone colocar estanteria de doble alcance y
apilamiento libre con pasillos angostos, que requiere la inversion de 2
montacargas eléctricos. De igual forma que en los anteriores se propone utilizar

tres mesas elevadoras para la recepcion y despacho.
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Una vez conocidas las propuestas con cada una de las condiciones
econdmicas y técnicas, se evalué cada una con un factor cuantitativo o cualitativo
dependiendo del caso; la accesibilidad se analizé tomando en cuenta sélo en el
tipo de estanteria, la evaluacion de los equipos depende de la adaptabilidad de los
equipos actuales y la inversién necesaria para adaptarse al nuevo disefio. La

adaptabilidad se refiere a la facilidad que tiene de someterse a cambios.

Elemento de lra., 2da. 3ra.'
decisitn OPCION | OPCION | OPCION

Adaptabilidad MEDIA ALTA BAJA
Aprovechamiento

del espacio 5114 4742 5422
Accesibilidad 100% 100% 50%
Equipos ALTA ALTA MEDIA
Inversion ALTA MEDIA ALTA

Tabla N°V.15: Elementos de decisién y ponderacion.
Fuente: Elaboracion propia

La empresa asigné una ponderacion a cada uno de los factores evaluados
dependiendo del nivel de importancia. Posteriormente se le coloca un puntaje a

cada factor en cada una de las opciones.

Elementos de .| 1ra. OPCION | 2da.OPCION | 3ra.OPCION
W Importancia
decision
Puntaje | Total | Puntaje | Total | Puntaje | Total
Adaptabilidad 4 3 12 5 20 1 4
Aprovechamiento
del espacio 5 3 15 3 15 5 25
Accesibilidad 3 5 15 5 15 3 9
Equipos 4 4 16 4 16 2 8
Inversion 5 2 10 4 20 2 10
68 86 56

Tabla N°V.16: Matriz de decision de las propuestas. Fuente: Elaboracion propia.
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Los resultados arrojados demuestran que la opcidn 2 es la que se adapta

mas a las necesidades del almacén.

V.11.Evaluacién de los proveedores de Racks
Una vez seleccionada la opcién mds conveniente, se procede a escoger
cudl sera el proveedor encargado de la construccion e instalacion de los Racks.
En el caso de las mesas elevadoras y los montacargas la empresa ya tiene

proveedores exclusivos para la compra de los mismos.

Proveedores de Racks:

Mecalux (México), Inpromeca y Dalmine. Cada una de las empresas
realizaron una cotizaciéon segiin los requerimientos incluyendo transporte e
instalacion, en el caso de Mecalux se realiz6 un andlisis mas completo del costo
debido a que la empresa cotiz6 CIF (Cost, Insurance and Freigth - Costo, seguro y
flete) donde el comprador (Alfonzo Rivas & Cia) deberd ser responsable de los
gastos incurridos desde la llegada de la mercancia al puerto de destino (Puerto
Cabello) hasta el Centro de Distribucion (fue necesario considerar otros gastos)
(Ver anexo)

La evaluacion de los proveedores se realizé tomando en cuenta los factores
que considera mas importante la empresa (Tiempo de entrega, condiciones de
pago, calidad, referencias). EIl factor econémico que posee mayor peso al

momento de escoger el proveedor serd analizado més adelante.

Eemn-en.t? o Dalmine | Mecalux | Inpromeca
decision
Tiempo de
entrega 6 Semanas | 5 Semanas | 4 Semanas
Condiciones
de pago ALTA BAJA ALTA
Calidad ALTA ALTA |PROMEDIO
Referencias | MEDIA ALTA MEDIA

Tabla N°V.17 Valores de los indicadores.
Fuente: Elaboracién propia.
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Las condiciones de pago se considerara alta cuando el proveedor exija el
50% de costo al momento de la solicitud y el 50% restante al momento de la
instalacion; la calidad se consideré alta en el caso de los proveedores que se
encuentra certificados por ISO 9001 y por RMI (Rack Manufactures Instotute).

Las referencias se evalian segin los clientes ya atendidos por las
diferentes empresas.

La empresa asigna un nivel de importancia a cada factor para
posteriormente evaluar a cada uno de los proveedores.

La tabla que se muestra a continuacion muestra la evaluacion realizada a

cada uno de los proveedores.

Eleme.nf(’)s de Importancia Dalmine Mecalux Inpromeca
decision Puntaje Total Puntaje Total Puntaje Total
Tiempo de
entrega 3 1 3 4 12 5 15
Condiciones
de pago 5 5 25 2 10 5 25
Calidad 5 S 25 5 25 4 20
Referencias 3 4 12 5 15 4 12
65 62 72

Tabla N°V.18: Matriz de decisién para los
proveedores. Fuente: Elaboracién propia
Los resultados muestran que el mejor proveedor es Inpromeca, por el
tiempo de entrega y las condiciones de pago.
En vista de que el factor con mayor importancia es el econémico, la
evaluacion definitiva incluye el estudio de los costos ofrecidos por los
proveedores para la segunda opcion que fue la seleccionada en la seccion anterior.

(Ver anexo)
V.12. Evaluaciéon Econémica

El objetivo de este punto es realizar un analisis de la factibilidad financiera

de las tres propuestas, sin considerar las variables subjetivas. El resultado debe
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V.12. Evaluacién Econémica

El objetivo de este punto es realizar un andlisis de la factibilidad financiera
de las tres propuestas, sin considerar las variables subjetivas. El resultado debe
plasmar una idea de la viabilidad de la solucién encontrada al problema planteado,
de manera que pueda servir a la empresa para tomar una decisiéon en cuanto a la
implantacion de la misma.

En primer lugar se toma en consideracién la inversion necesaria y cada
unos de los gastos en los que se puede incurrir durante la vida til de los equipos.

Una vez conocido el proveedor se procedié hacer un cédlculo real de
inversion considerando cada uno de los costos en los que se va a incurrir desde el
momento de la inversion.

Se realiza el calculo del Valor presente Neto de cada una de las opciones
con una tasa interna de retorno utilizada por la empresa de 15%.

(Por qué valor presente neto?, se utiliza este método porque todos los
ingresos y egresos futuros se transforman a valores presentes y de esta manera se
puede ver mas facilmente que tan grandes son los egresos.

El valor presente neto de este andlisis son menores que cero,
porque en los mismos no se colocan los ingresos obtenidos a partir de dicha
inversion.

Los célculos se realizaron en dolares para poder proyectarlos en los

préximos diez afios con la mayor certeza posible.

1ra. Opcién
e e g
Equipos
Montacargas 1 $40.923,66 $40.923,66
Racks $187.239,21
Mesa Elevadora 8 $19.805,72 $59.417,15
TOTAL $287.580,02

Tabla N°V.19: Inversion inicial de la opcidn 1.
Fuente: Elaboracién propia.
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Mantenimiento

$1.400,00

Costo $ (anual)

$505,50

$9.370,00

Preventivo
Correctivo (ver nota) $930,23 $1.305,00 $4.680,98
Cauchos $1.518,97
Seguro $1.422,56 $1.769,25 $12.715,04
Tiempo de vida util 10 afios 10 afios 10 afios
Valor de Salvamento $4.092 $5.941,72 $9.361,96
Tabla N°V.20: Egresos anuales. Fuente: Elaboracion propia
Valor de
ui PIF(15% P
S salvamento {54
Montacarga $4.002 02472 | $1.012
Mesa elevadora(3) $5.941,72 02472 | $1.469
Racks $9.361,96 02472 | $2.314
Tabla N° V.21: Valor de salvamento en el presente.
Fuente Elaboracién propia
Nota: El mantenimiento preventivo se realiza cada tres afios.
,.
Afio | Montacarga | Mesa Elevadora| Racks roTAs s Egresce
1 $2.941,53 $3.579,75 $17.396,02( $23.917,30 0,870 $20.797,65
2 $4.341,53 $2.274,75 $22.077,00| $28.693,28 0,756 $21.696,24
3 $5.271,76 $3.679,756 $26.757,98| $35.609,49 0,658 $23.413,82
4 $4.341,53 $2.274,75 $22.077,00| $28.693,28 0,572 $16.405,48
5 $4.341,53 $2.274,75 $22.077,00| $28.693,28 0,497 $14.265,63
6 $5.271,76 $3.579,75 $26.757,98| $35.609,49 0,432 $15.394,97
74 $4.341,53 $2.274,75 $22.077,00| $28.693,28 0,376 $10.786,87
8 $4.341,53 $2.274,75 $22.077,00( $28.693,28 0,327 $9.379,88
9 $5.271,76 $3.579,75 $26.757,98| $35.609,49 0,284 $10.122 44
10 $4.341,53 $3.579,75 $14.042,94| $21.964,22 0,247 $5.429,22
TOTAL $147.692,20

Tabla. N° V.22: Egresos anuales traidos al presente. Fuente: Elaboracién propia.

P/F = Factor de conversion que traslada el valor futuro al presente.

VP (15%)= $430.477,82
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P/F = Factor de conversion que traslada el valor futuro al presente.

VP (15%)= $430.477,82

2da. Opcion
Cantidad| Costo Unit. ($)| Total
Equipos
Montacargas 1 $40.923,66 $40.923,66
Racks $59.387,71
Mesa Elevadora 3 $19.805,72 $59.417,15
TOTAL $159.728,52
Tabla N°V.23: Inversion inicial Opcidn 2.
Fuente: Elaboracion propia
Costo $ (anual)
Mantenimiento ontacarga esa elevadora 3
Preventivo $1.400,00 $505,50| $2.969,39
Correctivo (ver nota) $930,23 $1.305,00] $1.484,69
Cauchos $1.518,97
Seguro $1.422,56 $1.769,25| $4.668,30
Tiempo de vida util 10 afos 10 afios 10 arios
Valor de Salvamento $2.046 $5.941,72 $5.939

Tabla N°V.24.: Egresos anuales Opcion 2.

Fuente: Elaboracion propia

Equipo

Valor de

salvamento

PIF(15%)

Montacarga $2.046 0,247 $506
Mesa elevadora(3) $5.941,72 0,247 $1.469
Racks $5.939 0,247 $1.468

Tabla N°V235: Valor de salvamento en el presente

Opcion 2.

Fuente: Elaboracion propia
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Afio| Montacarga Mesa Elevadora Racks TOTAL |P/F(15%)| Egresos
1 $2.941,53 $8.927,28 $4.668,30 | $16.537,11| 0,8696 | $14.380,10
2 $4.341,53 $12.969,81 $7.637,69 | $24.949,03] 0,7561 $18.865,05
3 $5.271,76 $19.622,34 $9.122,38 | $34.016,48] 0,6575 | $22.366,39
4 $4.341,53 $23.664,87 $7.637,69 | $35.644,09| 0,5718 $20.379,62
5 $4.341,53 $29.012,40 $7.637,69 | $40.991,62| 0,4972 $20.380,08
6 $5.271,76 $35.664,93 $8.122,38 | $50.059,07| 0,4323 $21.641,92
7 $4.341,53 $39.707 46 $7.637,69 | $51.686,68] 0,3759 | $19.430,94
8 $4.341,53 $45.054,99 $7.637,60 | $57.034,21] 0,3269 | $18.644,58
9 $5.271,76 $51.707,52 $9.122,38 | $66.101,66| 0,2843 $18.790,22
10 $4.341,53 $57.055,05 $7.637,69 | $69.034,27| 0,2472 $17.064,21
$191.943,09
Tabla. N°V.26: Egresos anuales traidos al presente
opcién 2. Fuente: Elaboracion propia
VP (15%)= $348.229,15
Opcién 3
[MVEEENIINSIYY Cantidad [ Costo Unit. (§)] 1.1
Equipos
Montacargas 2 $40.923,66 $81.847,31
Racks $73.862,85
Mesa Elevadora 3 $19.805,72 $59.417,15
TOTAL $215.127,31
Tabla N°V.27: Inversién inicial de la opcién 3.
Fuente: Elaboracion propia.
Costo $ (anual)
Mantenimiento ontacarga Mesa elevadora Ra
Preventivo $2.800,00 $505,50| $3.693,14
Correctivo (ver nota) $1.860,46 $1.305,00| $1.846,57
Cauchos $3.037,%4
Seguro $2.845,12 $1.769,25| $2.585,20
Tiempo de vida util 10 afios 10 afios 10 aflos
Valor de Salvamento $8.184,73 5941,71536 $7.386
Depreciacion $7.366,26 5347,53| $6.647,66

Tabla N®V.28: Egresos anuales opcion 3.
Fuente: Elaboracion propia.

67




Ty CAPITULO V Desarrollo de Propuesta
Valor de
Equipo salvamento P/F(15%) P
Montacarga (2) $8.184,73 0,2472| $2.023,14
Mesa elevadora(3) $5.941,72 0,2472| $1.468,70
Racks $8.184,73 0,2472| $2.023,14
Tabla N°V.29: Valor de salvamento en el presente opcion 3.
Fuente: Elaboracion propia
- Egresos anuales b
Afro Montacarga | Mesa Elevadora Racks TOTAL |WEAFR) Egrescs
1 $5.883,06 $2.274,75 $2.585,20 $10.743,01 | 0,870 $9.341,75
2 $8.683,06 $2.274 75 $6.278,34 $17.236,15 | 0,756 $13.033,01
3 $10.543,52 $3.579,75 $8.124,91 $22.248,18 | 0,658 | $14.628,54
4 $8.683,06 $2.274,75 $6.278,34 $17.236,15| 0,572 $9.854,83
5 $8.683,06 $29.012,40 $6.278,34 $43.973,80 | 0,497 | $21.862,75
6 $10.543,52 $35.664,93 $8.124,91 $54.333,36 | 0,432 | $23.489,81
7 $8.683,06 $39.707,46 $6.278,34 $54.668,86 | 0,376 | $20.552,05
8 $8.683,06 $45.054,99 $6.278,34 $60.016,39 | 0,327 | $19.619,47
9 $10.543,52 $51.707,52 $8.124,91 $70.375,95 | 0,284 $20.005,24
10 $8.683,06 $57.055,05 $6.278,34 $72.016,45 | 0,247 | $17.801,37
TOTAL | $170.188,81

Tabla N°V.30: Egresos anuales traidos al presente opcién 3.
Fuente: Elaboracién propia

VP (15) = $379.998,50

Resultados VP(15%)

Opcién 1 $430.477,82
Opcién 2 $348.229,15
Opcién 3 $379.998,50

Tabla N°V.31. Resultados del valor presente neto.
Fuente: Elaboracién propia

Los resultados revelan que la opciéon mas rentable para la empresa es la

opcién 2 por presentar un valor presente neto mas alto (todos son negativos).

El ahorro de cada una de las propuestas no es reflejado como ingreso, el

presente estudio econdmico sélo representa la inversion.
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CAPITULO VI Conclusiones y Recomendaciones

CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En este capitulo se presenta una resefia de los resultados obtenidos junto
con una serie de recomendaciones obtenidas a partir del Trabajo Especial de

Grado, con la finalidad de complementar el estudio realizado.

VI.1.Conclusiones

El estudio realizado para desarrollar mejoras en los procesos del Centro de
Distribucién de Alfonzo Rivas & Cia., suministré6 informacion que
complementada con el sustento tedrico y los andlisis correspondientes permitieron
el logro de los objetivos y dar respuesta a las interrogantes planteadas.

Al analizar y evaluar cada uno de los procesos logisticos que se llevan a
cabo en el centro de distribucion, se pudo identificar los problemas més relevantes
que presenta el mismo; y asi, plantear las diferentes propuestas.

En el proceso de recepcion de camiones y cajas de los diferentes
proveedores existen dificultades en el manejo de materiales, por falta de una
tarima a nivel de la plataforma de los camiones; espacio insuficiente para ubicar
las paletas en el 4rea de recepcion, y falta de un techo suficientemente grande para
poder recibir camiones descubiertos cuando llueve. En cuanto a la capacidad del
almacén se pudo observar que la misma no es aprovechada en su totalidad, esto se
debe a una falta de estanteria que permita aprovechar el espacio vertical, es a
partir de esta situaciéon que se realiza un estudio detallado para conocer la
capacidad exacta que debe soportar el Centro de Distribucion.

Para calcular la capacidad del Centro de Distribucion, se hicieron estudios
en base a la venta promedio, el inventario de seguridad, y la cantidad exacta de
cajas por paletas. Dicho estudio se realizo para cada uno de los productos en sus
diferentes presentaciones, analizando distintos escenarios, como el de almacenar

en racks o seguir almacenando sobe el piso.
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Una vez conocida la cantidad de cajas y paletas que se deben manejar en la
actualidad, se realiza una proyeccion de la capacidad que deberia soportar el
almacén hasta el afio 2010. Es por ello que las propuestas estdn orientadas a
solventar el desaprovechamiento de espacio del presente afio y aportar
informacion del incremento de la capacidad que debe estar soportando el almacén
en aflos posteriores.

En el estudio se plantean tres opciones para aprovechar mds el espacio
vertical, proponiéndose la utilizacién de racks para el almacenaje de los
productos  diferenciandose entre ellas por el aprovechamiento del espacio,
disminucién de recorridos, la adaptabilidad para cambios posteriores, la
accesibilidad, la inversion en equipos de manutencion, y la inversion requerida.
Utilizando una matriz de decision y una evaluaciéon econdmica se determiné que
la segunda opcién que incluye instalacion de racks del tipo sencillo de alcance
simple y con pasillos adaptados a los montacargas actuales, ofrecia mayor
accesibilidad, adaptabilidad y menor inversion; diferenciandose de la primera y
tercera opcion en un 85 % y 40% menos respectivamente .

Con la instalacion de racks se propone una codificacion de posiciones que
permita un a localizacién rapida y controlada de las paletas almacenadas, de igual
forma se propone la implementaciéon de un WMS (Warehouse Management
System), para mejorar la operaciones del centro de distribucion.

El factor mas relevante que afecta el despacho es el tiempo utilizado para
dicho proceso, y la falta de una tarima a nivel del camion. Se detectaron diferentes
fallas en este proceso como: insuficientes vehiculos de despacho, clientes fuera
de ruta, y algunas exigencias del cliente, que en conjunto generan pedidos
pendientes. Por otro lado, el nimero de puertas para despachar es suficiente, sin
embargo se sugiere utilizar las que quedan disponibles para duplicar los
despachos o para ser utilizada en los momento que lo requiera recepcién. Se
organizé la zona de precarga a fin de lograr un despacho continuo y efectivo que

mejore el proceso.
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Adicionalmente se propuso un cédigo de colores que permite de una
manera visual mejorar la rotacién de productos en el almacén asegurando asi, el

cumplimiento de la metodologia FIFO.

En cuanto a los indicadores que lleva actualmente la empresa, los mismos
no son suficientes para hacer una evaluacion global, es por ello que se
propusieron nuevos indicadores que permiten medir el nivel de cumplimiento de
los proveedores, la efectividad de recepcidn, el indice de rotacion de mercancias,
el nivel de utilizacion de los camiones, de cumplimiento entregas a cliente, la
calidad de facturacion, y los pendientes por facturar. A cada uno de ellos se les
asignd un peso porcentual, segin la metodologia AHP a fin de obtener un indice

global de la efectividad del centro de distribucion.

VI1.2. Recomendaciones

e Implementar las propuestas planteadas en el presente trabajo y llevar a
cabo los planes de accidén propuestos con el fin de obtener los beneficios
esperados.

e Evaluar los niveles de inventario para cada uno de los Sku por separados y
establecer niveles optimos de los mismos.

e Estudiar la posibilidad de adquirir equipos tecnoldgicos que permitan
controlar de manera mas eficiente los procesos en el Centro de
Distribucién, como la tranzabilidad, el reaprovisionamiento de la zona de
picking, el etiquetado del producto o del lote, definiendo en qué tarea del
ciclo logistico interviene: recepcidn, almacenaje, picking, o despacho

e Implantar nuevos indicadores como un sistema de prevencién y deteccién
de fallas en el servicio al cliente para identificar y tomar acciones sobre los
problemas operativos para poder medir la satisfaccion del cliente con
respecto al tiempo de entrega y las necesidades del mismo.

e No se deben considerar los resultados de los prondsticos como metas para

el Centro de Distribucion, pues estos no son certeros.
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e  Utilizar dentro del almacén la tecnologia de c6digo de barras. Estos
codigos forman una estructura Ginica que se traduce en caracteres
alfanuméricos que representan cierta informacion, los cuales facilitaran el

control de inventarios y la distribucién de productos dentro del almacén.
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GLOSARIO

SKU:
Stock Keeping Unit: Es cada uno de los elementos de opciones que existen

en el Mercado para una marca, siendo individualizables y deiferenciables del

resto del portafolio.

LOGISPYME: Es una empresa que ofrece servicio integral logistico-
financiero que pretende, por una parte: ofrecer, bajo un unico interlocutor, los

distintos servicios relativos a una operacion internacional.

APILAMIENTO LIBRE: Almacenamiento sobre el piso.

TRAZABILIDAD: [a trazabilidad es un sistema por el cual se puede
recuperar la historia del alimento, su utilizacion y localizacién por medio de
codigos registrados. El objetivo es poder disponer rapidamente de la

informacion del alimento a lo largo de toda la cadena alimentaria.
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Anexos

Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE RECEPCION (Parte |)

PANIFICACION DE
COMPRAS

JEFE DE
RECEPCION

TRANSPORTISTA

RECEPTOR DE
ALMACEN

COSTOS

Recibe
programacion
semanal via
correo electrénico
de lo que recibira

Programacion
Semanal (Nac o
Imp)

o~

B

Organiza logistica
para recepcion de
materiales tanto
nacionales como

importados

bocimeniacion |

Autoriza recepcion
de contenedor y
por tipo de

_mercancia y lote
B

Infor Recepcion

—]

Ubica orden de
compra
correspondiente

Ver |

W

Prod Terminados <4

S
pradntoﬁhwuuﬁdadmn

Ee Recepeion de Prod

Terminads

ANEXO N° 1. Flujograma del proceso de recepcion parte |
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Anexos
T ~
Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE RECEPCION (Parte I1)
PANIFICACION DE JEFE DE RECEPTOR DE
COMPRAS RECEPCION TRANSPORTISTA ALMAGEN COSIGS
’7 Verifica que todo este =
_especificado ecibe documentps y |
. ubiea Q/C
Inf, De Rec. correspondiente en el
Factura De Prod .| Sistemna
Terminados
i e — - — v
Revisa Regla de Costos

ANEXO N°2, Flujograma de proceso de recepcion parte 11
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Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE FACTURACION (Parte I)
CREDITO Y COORDINADOR DE ANALISTA DE ALMACEN
VIGILANGHA COBRANZA FACT. Y TRANSPORTE FACTURACION
o v
Libera pedidos Recibe los Varifican Ia flota de vehiculos Gon i '
13'::2:::;';::2:?:8 pedidos via l lpsquesecuenta | Lista de carga
créditos Td—_ﬂ
Inicla el despacho de los pedidos
Informa a -a cargar
facturacion para e =
que inicie &l
proceso de
facturacion
Ver
procedimiento
— de despacho
Saca el embarque y contempla
otre pedida que ocpe el pesay
. | .

ANEXO N°3. Flujograma de proceso de facturacion parte |
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Anexos

Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE FACTURACION (Parte Il)

VIGILANCIA

CREDITO Y COORDINADOR DE ANALISTA DE
COBRANZA FACT. Y TRANSPORTE FACTURACION

ALMACEN

Si ]
‘ Notificar a crédito y cobranza para
emitir Nota de Credito e informar

_alaimacén

‘ ‘ i Facturar Pedidos

Factura:

‘ ‘
‘ Emite lista facturada ‘

e

r Lista Faclurada ‘
oo

Ma
Facturacién
porke |

ANEXO N°4. Flujograma de proceso de facturacion parte 11
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Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE FACTURACION (Parte IIl)
CREDITO Y COORDINADOR DE ANALISTA DE ALMACEN
VISILANGIA COBRANZA FACT. Y TRANSPORTE FACTURACION
|
| J

ANEXO N°5. Flujograma de proceso de facturacion parte 111
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Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE MAQUILADO

N

PLANIFICADOR
DRP

SUPERVISOR DE
MAQUILADO

SUPERVISOR DE
ALMACEN

SUPERVISOR DE
CONTRATISTA

COSTOS

“Revisa el plan de
la demanda
semanal, el

inventario

> dispanible y

determina las

canlidades a
producir segun
wo

i

Genera en una

hoja de excel la

orden diarla de
trabajo

—

Orden diaria de
trabajo

= _/——h‘\

> Fimaia vansteroncia

L

r Recibe 05 productos

|

prod

Efabora nota do enirega por o
ora o de enirsga por

__‘ PO

ANEXO N°6. Flujograma de proceso de maquilado
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Alfonzo Rivas & Cia.
PROCESO DE DESPACHO DE PRODUCTOS
TERMINADOS
ALMACENISTA Y/O SUP. ALM. DE TRANSPORTISTA VIGILANCIA
SUPERVISOR DESIARIDOR PRODUCTO TERMINADO
Los 1 B :
despachadores Cotejan los datos
toman las listas de » dela factura vs.
»| @mbarquey las La lista facturada
identifican con (V)
y los | i 5 A O
despachadores A
vy B con un (*)
sl
— = Coinciden —
Desglosan la lista ]
de carga y toman
copias 1y 2 sequn
zona (a o B) para o T
hacer los Retiene |a sallda e
predespachos informa al
—— - coordinador de
facturacion para
que se lomen las
. medidas
comectivas
Coloca el sello a
1a lista facturada
pach con la fecha y
mgtr:rg:lsasign:go, ‘hora de salida del. o
——»  Node prueba _centro de
hasta que se mﬂ":::ﬂ'}ldﬁ
asigne Eig vehiculo _’ ;'1';’;3_“ sorte |
Colosan e | r <
mﬁ::ﬂa':“ la  OBSERVACIONES; ;
na de : 2
(1) Incluye: Placa, Tipo de
mﬁmﬂﬁ: Vehiculo, Destino, Fecha de
paletas con el N° Salida, Lista de Carga
de la placa del
vehiculo asignade
y destruye |a copia
de la lista de |
L. L carga - Caly

ANEXO N°7. Flujograma de proceso de despacho
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UBICACION SKUBase

Descripcion

Promedio

SDSR

Cajas xPaletas

Niveles

AL 1,75911E+13| S&B  |ONOTO LIQUIDO MAKRO 12X2X150 CC OTRAS SALSAS LIQ. 5 3 120 3
AL 175911E+13] S&B  |SALSA TERIYAKIMAKRO 12X2X150 ML OTRAS SALSAS LIQ. 5 L 120 3
AL 1,75911E+13| S&B  |SALSA INGLESA V/BLANCO MAK 12X2X150 CC SALSA INGLESA 13 4 120 3
AL 2,75911E+13| S&B | TENEGRO DE 12 X 50 BOLSITAS TE E INFUSIONES 20 4 84 3
AL 2,75911E+13| S&B  |TILO 12 X 100 BOLSITAS TE E INFUSIONES 24 3 60 3
AL 1,75916E+13| P&D  |DANESA EST 24X1X200GR DANIBISK 41 3 51 3
Al 1,08056E+13| P&D  |GAYETON CLASIC MOST 12X24X18GR DANIBISK 43 3 50 3
AL 2,75911E+13| S&B  [SALSA PIMIENTA NEGRA 24X150 OTRAS SALSAS LIQ. 47 2 120 3
AL 4,08056E+13] P&D  |PLANTILLA LIMON 36X1X145 GR LEBISCUIT 53 3 36 3
AL 4,08056E+13] P&D  |PLANTILLA CHOCOLATE 36X1X145 GR LE BISCUIT 62 3 36 3
AL 4,08056E+13] P8D |LENENEESTUCHE 36X1X155 GR LE BISCUIT 63 3 36 3
AL 1,00762E+13| P&D  |ACT IMANTEQUILLA 12 X3 X99GR ACT Il REGULARES 65 3 64 3
Al 4,08056E+13] P&D  |PLANTILLA COCO 36X1X145 GR LE BISCUIT 66 3 36 3
AL 2,75911E+13| S&B |MANZANILLA 12 X 50 BOLSITAS TE E INFUSIONES 70 2 84 3
Al 1,75911E+13] S&B  |AJO HIERBAS 12 X 94 GR. ESPECIES Y ADOBOS 71 3 30 3
AL 2032030] S&B |COMBO SALSAS MAKRO 8X3X300ML SALSA INGLESA 71 4 60 3
Al 1,75911E+13] S&B  |SALSA ING VINO TINTO 24 X 150 ML SALSA INGLESA 72 3 120 3
Al 2,75911E+13| S&B  |SALSA MOJO CRIOLLO 24 X 150 ML OTRAS SALSAS LIQ. 80 2 120 3
Al 2,75911E+13| S&B  |SALSA TERIYAKY 24 X 150 ML. OTRAS SALSAS LIQ. 80 2 120 3
Al 375911E+13| S&B |COLOR ONOTO LIQUIDO 24X 150ML. OTRAS SALSAS LIQ. 83 2 120 3
Al 4,08056E+13| P&D  |PLANTILLA ALMENDRA 36X1X145 GR LE BISCUIT 93 3 36 3
Al 2,75911E+13| S&B |SALSA PARRILLERA 24 X 150 ML. OTRAS SALSAS LIQ. 101 2 120 3
Al 2,75911E+13| S&B  |SALSA DEAJO C/HIERBAS 24X170G SALSA DEAJO 102 2 120 3
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TEVIPERATURA CONTROLADA

UBICACION SKUBase

Descripcion

Promedio

SDSR CajasxPaletas

Pisos

RACKS 8,41154E+12 P&D  |VRMA POMAL RESERVA 6 X 750 ML BODEGAS BILBAINAS 4 7 88 1
RACKS 841001E+12 P&D  |ANNA DECODORNIU6 X 750 ML CODORNIU 7 7 88 1
RACKS 841001E+12| P&D |BRUT CLASICO 24 X 200 ML CODORNIU 7 5 52 1
RACKS 2,07199E+13] P&D  |CHOC. CHIPS OSCURO 4X6X175GR CHOCOLATES H. REY REPOSTERO 10 4 128 1
RACKS 841001E+12] P&D |CUVEERAVENTOS6 X 750 ML CODORNU 10 7 88 1
RACKS 2,07199E+13] P&D  |VERMICELI GRANILLO 4X6X200 GR CHOCOLATES HL REY REPOSTERO 12 4 128 3
RACKS 2,07199E+13] P&D |[CHOC. CHIPS C/LECHE 4X6X175 GR CHOCOLATES H. REY REPOSTERO 15 4 128 1
RACKS 841001E+12]| P&D  [BRUT CLASICO6 X 750 ML CODORNU 16 4 88 1
RACKS 841001E+12| PE&D |ANOT NOIR6 X 750 ML CODORNU 16 7 88 1
RACKS 841001E+12] P&D |CODORNIU SEMISEC CLASIBX750ML CODORNIU 25 it 88 1
RACKS 2,07199+13] P&D  |CRIOLLO NATURAL CACAO 24X100GR CHOCOLATES H. REY REFOSTERO 29 3 440 1
RACKS 2,07199E+13] PED  |CRIOLLO NATURAL LECHE 24X100GR CHOCOLATES H. REY REFOSTERO 35 4 440 1
RACKS 2,07199E+13] P&D  |CRIOLLO NATURAL SEMID 24X100GR CHOCOLATES H. REY REPOSTERO 37 4 440 1
RACKS 2,07199E+13] P&D |CORONA REAL 24 X 100 GR. CHOCOLATES B REY REPOSTERO 57 3 440 1
RACKS 71991711 P&D  |GARENERO BUCAREG® X 400 GR. CHOCOLATES H. REY 119 4 96 1
RACKS 7,19917E+11 P&D  |CARENERO CAOBA 6 X 400 GR. CHOCOLATES H. REY 139 4 96 1
RACKS 7,19917E+11 P&D  |CARENERO GRAN SAMAN 6 X 400 GR CHOCOLATES H. REY 139 4 96 1
RACKS 7,19917E+11 P&D  [CARENERO SUP. MUAO 12 X 80 GR CHOCOLATES H. REY 163 4 96 1
RACKS 7,19917E+11 P&D  |CARENERO ICOA 12 X 80 GR. CHOCOLATES H. REY 170 4 96 1
RACKS 7,199176+11 P&D  |CHOCOLATE BLANCO S/AZUCAR 12 X 80 GR CHOCOLATES EL REY 201 4 96 1
RACKS 7199176+ 11 PA&D  |CHOCOLATE OSCURO S/IAZUCAR 12 X 80 GR CHOCOLATES B REY 202 7 96 1
RACKS 7.199176+11 PA&D  |CARENERO GRAN SAMAN 12 X 80 GR CHOCOLATES H. REY 204 4 96 1
RACKS 7,19917E+11 P&D |CHOCOLATE C/LECHE SIAZUCAR 12 X 80 GR CHOCOLATES B REY 204 4 96 1
RACKS 7,19917E+11 P&D |CARENERO APAMATE 12 X 80 GR CHOCOLATES H. REY 229 5 96 2
RACKS 71991711 P&D  |CARENERO BUCARE 12 X 80 GR. CHOCOLATES H. REY 235 5 96 1
RACKS 71991711 P&D |CARENERO CAOBA 12 X 80 GR CHOCOLATES B. REY 243 4 96 1
RACKS 7.19917E+11 P&D  |CARENERO COLECCION6 X 80 GR CHOCOLATES B REY 285 rd 120 1

ANEXO N°9 Maestro de productos de la zona de temperatura controlada
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BICACIO = D 0 H DSR

RACK 8,43135E+12 P&D  |ARANDA CREAM 12 X 750 ML BODEGAS PILAR ARANDA 1 7 52 1
RACKS 3093501 P&D  |LA CHAMIZA BLANCO 4X750 ML LA CHAMIZA OT 1 3 156 1
RACKS 3093502 P&D  [LA CHAMIZA TINTO 4X750 ML LA CHAMIZA OT 1 3 156 1
RACKS 5,0101E+12 P&D  [MALIBUG X 700 ML RON MALIBU 1 3 96 1
RACKS 3093002 P&D  |VINA MAIPO MERLOT 4X750 ML VINA MAIPO OT 1 3 156 1
RACKS 7,69132E+12 PE&D  |ANIS DON SIMON 12X700 ML DESTILERIA CARUPANO 2 3 52 1
RACKS 3095001 P&D | GINEBRA BEEFEATER 4X750 ML ALLIED DOMECQ OT 2 3 52 1
RACKS 1,75913E+13 P&D  |LICOR SECO DON SIMON 12X700 ML DESTILERIA CARUPANO 2 3 48 1
RACKS 7,59132E+12 P&D  |PURA CEPA 12X700 ML DESTILERIA CARUPANO 2 3 48 1
RACKS 3093001 P&D  |VINA MAIPO CHARDONNAY 4X750 ML VINA MAIFO OT 2 3 156 1
RACKS 3094501 P&D  |BALLANTINE'S 4X750 ML BALLANTINES OT 3 “ 180 1
RACKS 3,0085E+13 P&D  |CHARDONNAY 12 X 750 ML. E8J GALLO OTROS 3 4 52 1
RACKS 7,59132E+12 P&D  |ANIS DON SIMON 12X1 LT DESTILERIA CARUPANO 5 3 40 1
RACKS 8,43135E+12 P&D  |BRANDY DE JEREZ N & N 12X700ML BODEGAS PILAR ARANDA 9 7 52 1
RACKS 5,00033E+12 P&D  |GINEBRA BEEFEATER 12 X 750 ML ALLIED DOMECQ 9 5 52 1
RACKS 8,41001E+12 P&D  |RONDEL EXTREME BRUT 6X750 ML RONDEL 1 7 88 1
RACKS 7,59132E+12 P&D  |CARUPANO SILVER 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 15 4 48 1
RACKS 7.59132E+12 P&D  |CARUPANO MANGO 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 22 3 48 1
RACKS 7,69132E+12 P&D  |CARUPANO BLACK 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 29 4 48 1
RACKS 2,75913E+13 P&D  |CARUPANO CITRON 12X760 ML DESTILERIA CARUPANO 3 7 48 1
RACKS 2,75913E+13 P&D  |CARUPANO PASION 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 32 I 48 1
RACKS 7.569132E+12 P&D  |CARUPANO FREZZ 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 44 7 48 1
RACKS 3,7798E+13 P&D  |LA CHAMIZA VINO BLANC 12X750ML TRWVENTO LA CHAMIZA 46 ¥ 52 1
RACKS 2,75913E+13 P&D  |CARUPANO COCORON 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 48 7 48 1
RACKS 7,59132E+12 P&D  |BLUE VODKA 12X750 ML DESTILERIA CARUPANO 62 7 48 1
RACKS 1,78043E+13 PE&D  |MAIPO CHARDONAY BLANC 12X750ML VINA MAIPO 72 7 52 1
RACKS 3094503 P&D  |BALLANTINES TWO PACK 6X2X750ML BALLANTINE'S 79 3 40 1
RACKS 5,01011E+12 P&D  |BALLANTINES FINEST 12 X 750ML BALLANTINE'S 82 7 40 1
RACKS 3,7798E+13 P&D  |LA CHAMIZA VINO TINTO 12X750ML TRWVENTO LA CHAMIZA 82 7 52 1
RACKS 3,7798E+13 P&D  |CHARDONNAY CHENIN 12 X 750 ML TRWVENTO LA CHAMIZA 89 0 52 1
RACKS 5,01009E+12 PED  |WHISKY MAC NAIR'S 12 X 750 ML ALLIED DOMECQ 116 7 52 1
RACKS 3094505 P&D  |BALLANTINES LATA 12 X 750 ML BALLANTINE S 133 7 40 1
RACKS 1,78043E+13 P&D  [MAIPO CABERNET MERLOT 12X750ML VINA MAIFO 155 ¥ 52 1
RACKS 3,7798E+13 P&D  |SHIRAZ MALBEC 12 X 750 ML TRNVENTO LA CHAMIZA 164 0 52 1

ANEXO N°10. Maestro de productos de la zona de licores
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2006 | 2007 _ 2010
CAJAS |PALETAS| CAJAS | PALETAS - CAIAS | PALETAS

1 1,08 2 1 23 1 25 1 27 1 29 1
AL 1766413 25 1 108 | 108 | 1,08 | 108 | 1,08 27 1 29 1 31 1 34 1 a7 1
AL 1766413 65 1 108 | 108 | 1,08 | 108 | 1,08 70 1 76 1 82 1 88 1 % 1
AL 276E+13| 100 2 108 | 108 | 108 | 108 | 108 | 108 2 117 2 126 2 136 2 147 2
AL 276EH13| 96 2 108 | 108 | 108 | 108 | 108 | 104 2 112 2 121 3 131 3 141 3
AL 1,76E+13| 164 4 13 | 105 | 105 | 105 | 105 | 213 5 224 5 235 5 247 5 259 6
AL 1,086¢13] 172 4 13 | 105 [ 105 [ 105 [ 105 | 224 5 235 5 247 5 259 6 272 6
AL 2,76EH13| 141 2 108 | 108 | 108 [ 108 | 108 | 152 2 164 2 178 2 192 2 207 2
AL 4086113 212 6 11 | 105 [ 105 [ 105 | 105 | 233 7 245 7 257 8 270 8 283 8
AL 4086013 248 7 11 | 105 [ 105 [ 105 | 105 | 273 8 286 8 301 9 316 9 332 10
AL 4086413 252 7 11 | 105 | 105 | 105 | 105 | 277 8 291 9 306 9 321 9 337 10
AL 1,01E+13| 260 5 092 | 029 | 105 [ 105 | 105 | 239 4 68 2 72 2 75 2 79 2
AL 4,08E+13| 264 8 11 | 105 [ 105 [ 105 | 105 | 200 9 305 9 320 9 33 10 353 10
AL 2766413 210 3 108 | 108 | 108 [ 108 | 108 | 227 3 245 3 265 4 285 4 309 4
AL 176E+13] 284 10 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 208 10 313 11 329 11 345 12 362 13
AL 2032030 355 6 108 | 108 | 108 | 108 [ 108 | 383 7 414 7 447 8 483 9 522 9
AL 176E+13| 288 3 108 | 108 | 108 | 108 | 108 | 311 3 336 3 363 4 392 4 423 4
AL 2,76E113| 240 2 108 | 108 | 108 [ 108 | 108 | 259 3 280 3 302 3 327 3 353 3
AL 2,76E+13| 240 2 108 | 108 | 108 | 108 | 108 | 259 3 260 3 302 3 327 3 353 3
AL 376613 249 3 108 | 108 | 108 | 108 | 108 [ 269 3 290 3 314 3 339 3 366 4
AL 408E+13| 372 11 11 | 105 [ 105 [ 105 | 105 | 400 12 430 12 451 13 474 14 497 14
AL 276E413| 303 3 108 | 108 | 108 [ 108 | 108 | 327 3 353 3 382 4 412 4 445 4
AL 2,76E+13| 306 3 108 | 108 | 108 | 108 | 108 | 330 3 357 3 385 4 416 450 4
AL 376E+13| 333 3 108 | 108 | 108 [ 108 | 108 | 360 3 388 4 419 4 453 4 489 5
AL 3010501 448 9 13 | 105 | 105 | 105 | 105 | 582 12 612 13 642 13 674 14 708 15

ANEXO N°11. Cajas por producto 2005-2010
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Inventario CAJAS X

Descripcion Max PALETA Paletas

ACEITE DE OLIVA PURO 12 X700ML 2933 108 28
ACEITE DE OLIVA PURO 24 X500ML 1698 96 18
ACEITE DE OLIVA PURO 24X 200ML 2875 144 20
ACEITE EXT VIRGE MAK 3X2X500ML 869 264 4

ACEITE EXTRA MEZQUITA 6X 750ML 3955 132 30
ACEITE EXTRA VIRGEN 6X 500ML. 5043 222 23
ACEITE EXTRA VIRGEN 12 X250 ML 1791 217 )

ACEITE OLIV SABOR SUAV 8X500ML 1428 222 7

ACT Il MANT LIGHT MAK 3X6X85GR 1232 64 20
ACT Il MANTEQ EXT MAK 3X6X99GR 499 64 15
ACT Il MANTEQ. EXTRA 18X98 GR 6250 64 155
ACT Il MANTEQUI MAKRO 3X6X99GR 663 64 23
ACT Il MANTEQUIL LIGHT 18X85GR 12931 64 203
ACT Il MANTEQUILLA 12 X3 X99GR 1090 64 18
ACT Il MANTEQUILLA 18 X 99 GR. 16277 64 255
ACT Il NAT LIGHT MAK 3XBX85GR 500 64 22
ACT Il NATURAL 12 X 3 X398 GR. 998 64 17
ACT Il NATURAL LIGHT 18 X85 GR 14394 64 225
ACT Il NATURAL MAKRO 3X6X99 GR 497 64 12
ACT Il NATURALES 18 X 99 GR. 16032 64 251
ACT Il QUESO AMARILLO 15X96GR. 9285 64 146
ANIS DON SIMON 12X1 LT 173 40 5

ANIS DON SIMON 12X700 ML 230 52 5

ANNA DE CODORNIU 6 X750 ML 266 88 4

ARANDA CREAM 12 X750 ML 180 52 4

ATUN AL AJILLO 24 X165 GR. 578 165 -

INVENTARIOS MAXIMOS
2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010
A.L 6101 | 7748 | 8717 | 9599 | 10551 | 11818
RACKS | 2744 | 3485 | 3921 | 4318 | 4747 | 5317
ZL 309 465 520 588 644 708
T.C 148 245 287 348 411 491
TOTAL | 9302 | 11943 | 13446 | 14852 | 16352 | 18333

ANEXO N°12. Inventario maximo
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ANEXO N° 13 Estanteria para almacenes
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CUESTIONARIO DE EVALUACION

A continuacién se le presentan una serie de preguntas.
Seleccione sélo una de las opciones marcando con una X.

1.1.- Zonificacion de almacenes. estan claramente definidas las diferentes areas
(éreas de entrada, salida, almacenamiento y preparado)

-D No estan bien definidas las diferentes areas

E Existen areas insuficientes definidas

'] Areas definidas correctamente (Entrada, salida, almacenamiento y preparacion)

O Areas perfectamente definidas y el flujo de las mercancias se ajustan al layout
de almacén (flujos en U, en linea recta, con forma de T)

Areas perfectamente definidas que facilitan el flujo de mercancias y ademas cuenta con
[ zonas adicionales de apoyo al movimiento de mercancias como zona de oficinas,
devoluciones, servicios, etc)

|1 .2.- Distribucién en Almacén: La distribucién en Almacén minimiza los recorridos

Mala distribucion en almacén que implica que los recorridos sean muy elevados.

Mala distribucién en almacén que implica que los recorridos sean elevados.

Adecuada distribucién en almacén que implica que los recorridos sean aceptables

Buena distribucién en el almacén que implica que los recorridos sean bajos

Buena distribucidn en almacén que implica que los recorridos sean muy bajos.

) o) ) ()|

1.3.- Anchura de pasillo: Las anchuras de los pasillos en el almacén se ajustan a los quipos
empleados.

Anchura de los pasillos no se ajustan a los equipos utilizados.

O Anchura de los pasillos casi nunca se ajustan a los equipos empleados

] Anchura de pasillos se ajustan generaimente a los equipos empleados

O Anchura de los pasillos se ajustan casi siempre a los equipos empleados

O Anchura de los pasillos se ajustan siempre a los equipos empleados.

|1.5.- Capacidad de los sistemas de almacenamiento

Apilamiento

[ Estanterias tradicionales (ligeras, de paletizacion)

[0 Estanterias compactas, dindmicas

[ Almacenes autoportantes

[0 Estanterias méviles: carruseles, torres de extraccién.

1.7.- Métodos de almacenamiento; Adecuacion de los métodos de almacenamiento
al tipo de producto: (estanterias compactas, de paletizacion, etc)

Los métodos de almacenamiento no se adecuan al tipo de producto almacenado

Los métodos de almacenamiento no se adecuan a gran parte de los productos almacenados

Los métodos de almacenamiento normalmente se adecuan al tipo de producto almacenado

Los métodos de almacenamiento se adecuan a la mayor parte de los productos almacenados.

Los métodos de almacenamiento se adecuan perfectamente a cada tipo de producto almacenado.
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1.8.- Gestion de productos: Se dispone de la capacidad de gestionar los productos de acuerdo

a diversos criterios y diferentes por producto (FIFO, LIFO; FEFO,...)

No existe una diferenciacion en el modelo de gestion para los diferentes productos,

Se tienen diferentes modelos de gestién para pocos productos

Se tienen diferentes modelos de gestién para algunos productos

Se tiene diferentes modelos de gestidn para bastantes productos

Se tiene diferentes modelos de gestion segln el tipo de producto. Sistemas de flujo FIFO o LIFO
segun el tipo de producto que se almacene.

0 [oojool

1.9.- Ubicaciones: Se planica la ubicacion de productos en el almacén (por familias, por facilidad

de entradas, por nivel de rotacion, por facilidad de salidas)

No se tiene ningun tipo de sistemas de planificacién de ubicaciones de los productos en el almacén

Se realiza una planificacion de ubicaciones segun el criterio del responsable de almacenes

Se dispone de sistemas de planificacion de ubicaciones de productos en el almacén ubicandoles

en las zonas con mayor accesibilidad: los productos de mayor rotacion se sitlian cerca del almacen

de expedicion

Se tiene en cuenta el nivel de rotacién a la hora de su colocacién en el almacén ubicandoles

O en las zonas con mayor accesibilidad: los productos con mayor rotacién se situan cerca del
almacén de expedicion.
Se tiene en cuenta el nivel de rotacién a la hora de su colocacion en el almacén y se usan los
productos con mayor indice de ventas cerca del area de expedicion.

O control automatizado de almacenes en funcién de la evolucién del mercado.

Tecnologias de transmision de datos en tiempo real. Computo movil: PDA's cédigos

de redes inalambricas

O oo

|1.10.-Ubicaciones: Se conoce |a ubicacion de las existencias
No se conoce la ubicacién de las existencias
Conocimiento aproximado de la ubicacion de las existencias difernetes localizaciones para
productos en diferentes situaciones de stock
Se conoce perfectamente la ubicacién de las existencias de los productos mas importantes,
A del método ABC de clasificacion
Se conoce perfectamente |la ubicacién de las existencias de los productos mas importantes,
A y B del método ABC de clasificacion
Se conoce perfectamente al ubicacion de todas las existencias. Gestidn automatizada de
almacenes haciendo usoc de software de gestién de ubicaciones, codigos de barras, radiofrecuencias.

ojojolold

|1.11.- Gestién de almacenes: Optimizacion de la eficiencia en ia gestion de alamcenes
Se tiene una gestion de almacenes totalmente ineficaz.

La gestion de almacenes es ineficaz

No existe diferencia entre gestion de almacén y la de picking

Almaceén ordenado para productos en consignacién y en picking

Almacén ordenado para productos en picking.

([Oloojoio

|1.12.- Picking (elementos de manutencién adecuados para la realizacion del picking)

No se dispone de medios para la realizacion del picking. El picking se realiza de manera manual.
El picking se realiza con elementos de manutencion totalmente inadecuados.

El picking se realiza con elementos de manutencién inadecuados

Se dispone de los elementos de manutencién aptos para cada nivel:Picking de alto nivel se realiza
con transelevadores, carretilas trilaterales. Picking a medio nivel se realiza con carretillas.

Picking a bajo nivel se realiza con estanterias dinamicas

Se dispone de los elementos de manutencién adecuados para cada nivel:

Picking de alto nivel se realiza con recogepedidos de alto nivel. Picking a medio nivel se realiza
con recogepedidos de medio nivel. Picking a bajo nivel se realiza con recogepedidos de bajo nivel.

O ([Ooc

O
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1.13.- Picking (tecnologia): No se producen errores en la preparacion de pedidos: errores

de informacion, errores de conteo, errores de sustitucion.

_Q Errores muy frecuentes en la realizacion de pedidos

| L] Errores frecuentes.

L1 Errores poco frecuentes en la preparacion de pedidos. Uso de listas de picking y bascula

Se producen errores ocasionales en la preparacién de pedidos. Uso de etiquetas de cédigos de
barras en producto y estanteria.

No se producen errores en la preparacion de pedidos. Uso de tecnologias como la radio frecuencia.
Verificacion en tiempo real.

|1.14.-Técnicas de Picking: Se utilizan estrategias de minizacion de recorridos:
Disponer del area de picking de todos los productos disponibles. Realizar extracciones masivas

O de la mercancia a preparar en el dia. Realizar extracciones agrupadas a la zona picking de
varios pedidos a la vez. Reparto del almacén en sectores.
No se realiza ninguna estrategia para la minimizacion de los recorridos
Se realiza una de esas estrategias para la minimizacion de los recorridos
Se realizan varias de esas estrategias para la minimizacion de los recorridos
Se utilizan todas esas estrategias para la minimizacion de recorridos.
Zonificacion ABC para lineasa de pedido. Articulos de mayor rotacion se agrupan entre si

O [ooo

| [1.15.- Identificacion: Las mercancias estan identificadas electronicamente.
No se dispone de un sistema de identificacion de las mercancia
Identificacion de productos de manera manual

Cadigos de barras

Normas Internacionales.

Etiquetas de radiofrecuencia

[Ooooo

|1.18.- Capacidad de almacenamiento: Capacidad/Espacio para almacenamieto.
Muy poca capacidad de almacenamiento

Poca capacidad de almacenamiento.

Capacidad de almacenamiento aceptable

Bastante capacidad de almacenamiento

Mucha capacidad de almacenamiento.

() [w][w][w][w

1.19.- Grado de saturacién del espacio de almacenamiento: El grado de ocupacion del area de
almacenamiento es adecuado.

El grado de ocupacion del area de almacenamiento es muy alto.

El grado de ocupacion del area de almacenamiento es alto

| El grado de ocupacion del area de almacenamiento es aceptable

O El grado de ocupacion del area de almacenamiento es bajo

[ El grado de ocupacion del area de almacenamiento es dptimo.

[=]
[u]

1.20.- Procedimientos de aimacenamiento; existen procedimiento y normas para

el almacenamiento

No existen procedimiento de almacenamiento.

Existen procedimientos de almacenamiento pero el personal no los conoce o no los
aplican correctamente

Existen procedimientos pero no estan diferenciados segtn el tipo de producto.
Existen procedimientos de lamacenamiento segun articules, teniendo en cuenta
caracteristicas propias al producto: Chocolates, licores, etc.

dolg olo

El personal de almacenes conoce los procedimientos y los aplica correctamente.
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|1.21.-Acceso a mercancias: El acceso a la mercancia almacenada es rapido.

Acceso muy complicado.

Acceso complicado, no existe un disefio de almacén en funcién de los equipos para el traslado
de materiales, pasillos mal disefiados

Pasillos disefiados para permitir un acceso facil en funcion de los equipos.

El disefio del almacén esta disefiado en funcion de las paletas/dia

Sistemas automaticos ( vehiculos guiados automaticamente, sistemas
de almacenamiento y recuperacién)

O (OO O (&

1.22.-Recepcion de materiales: la recepcion de materiales se realiza de forma
eficiente y sin errores. Existe una zona de recepcion de mercancias. Se sabe
cuando llegan los pedidos. Embalajes adecuados. Documentacion completa.
No se tiene ninguno de esos aspectos
Se cumple uno de esos aspectos
Se cumplen varios de esos aspectos aungue no estén optimizados
Se tiene gran parte de los aspectos.

Zona de recepcion de mercancias adecuada gue permita su comprobacién y clasificacion
O Envio que permite preprarar los medios adecuados de recepcién para su realizacién de forma
rapida y eficaz. Embalajes adecuados. Documentacion completa.

[w][=][=][=

1.23.-Area de carga/descarga: Las areas de carga y descarga estan equipadas

para la realizacion eficiente de dichos procesos.

No se dispone de sistemas de carga/descarga ni de muelles, y los equipos no se

ajustan

Se dispone de sistemas de carga/descarga pero no se ajustan al proceso requerido

(rampas niveladoras no se adecuan a la altura necesaria)

Se dispone de sistemas de carga/descarga como cintas transportadoras, rampas niveladoras,
rodillos,...ajustados a los requisitos de los productos

Se dispone de muelles de carga/descarga pero no estan disefiados teniendo en cuenta el trafico,
dimensiones y tonelaje de camiones, etc.

Muelles de carga/descarga y zonas de maniobra: dependientes de las dimensiones y tonelajes
O de los vehiculos, asi como de la cantidad de ellos que es preciso atender simultaneamente
Existencia de zona de recepcion

ojo|o0o|o

1.24.- Area de cargal/descarga: La capacidad de los muelles de carga y descarga es adecuada

al trafico de mercancias que sostiene

Los movimientos de aproximacion a los almacenes se realizan de forma muy complicada

Cuellos de botella, atascos y frecuentes retrasos en |as entradas/salidas

Los movimientos de aproximacion a los almacenes se realizan de forma complicada

Cuellos de botella, atascos y retrasos en las entradas/salidas. Los movimientos de aproximacion

a los almacenes se realizan de forma adecuada

Los movimientos de aproximacion a los almacenes se realizan de forma 6ptima

O Se realizan estudios de horarios de entrada/salida de vehiculos para evitar las congestiones
Los medios de transporte que llegan al almacén pueden realizar movimientos de
aproximacion y salida para la carga/descarga de manera optima
N° 6ptimo de muelles y puertas para evitar cuellos de botellas y retrasos

O Muelles de carga/descarga y zonas de maniobra: dependientes de las dimensiones

y tonelajes de los vehiculos, asi como de |a cantidad de ellos que es preciso

atender simultaneamente. Estudio de horarios de entrada/salida

ol ool

Gracias por su colaboracién. !!!

ANEXO N°14 Encuesta para la Autoevaluacion logistica
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De todas las cotizaciones recibidas se

seleccionaron  las  mejores  para
posteriormente desglosar cada uno de
los costos; en el caso de Mecalux fue
necesario buscar el codigo arancelario
para conocer cuanto se debia pagar por
nacionalizacion , se pudo conocer que
el producto entra dentro del tratado de
G-3, por lo tanto queda libre de arancel,
sin embargo se debe pagar la tasa
aduanal los fiscales

gastos y de

consolidacion entre otros.

Mecalux (Mexico) Precio $ Dalmine Precio $
Total material Precio (CIF) $50.680,47| | Material $55.650,90
Arancel $0,00| (Transporte $1.061,54
alam ;ﬁg Instalacion $7.234,66
SUB-TOTAL $51.187,28| | TOTAL $63.947,10|
$0,00| [Pocisiones 1472

Gastos fiscales 1,20% $60,82 oy
Esopila 510 Costo por posicion $43,44
Gasto consolidadcion $106,98
Gasto financiero $2.79 Inpromeca Precio $
Operaciones $23.26| Total material $57.171,81
Almacén $282,14 Transporte $869,79
Transporte terrestre $90284) lintalacion $1.346,11
ge,ofs"{;/de"‘gem’ammto 517739 |TOTAL $59.387,71

— ’ Pocisiones 1.472
TrarTitaciAn Do e $9.30 Costo por posicién $ 40,34
Gastos Cadivi $15,00
Total Servicios + Pagoa
Terceros $1.581,59

$0,00 ANEXO N°16. Cotizaciones para racks

Costo Final $52.768,87
Instalacion $7.23464
TOTAL $60.003,51
Pocisiones 1472
Costo por posicion $40,7633|
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TOYOTA INDUSTRIAL DE VENEZUELA, C.A, @ To YOTA
CISTRIBUDOR EXCLUSNVO DE MONTACARGAS "TOYOTA™,

Ae g (s an iy
U ing. £ Marguss
Grastive, Eco Micaria

Guatirg 13 de seplamiza do 2 005

Befores
ALFONZO RIVAS & CIA.
Pregonto - faf  CA-806-2005

At St, Marfer Mootagra,

Tanemas o agrado de someler & Su CONSINE ACaN, NUAEIND DISSUDUS 510 DOF
Maortacargs muva: Marea Tovits de acoerdo a liss wgaicntes especalicaciomes
AODELO: RS

AASTIL ioraidiial § 1 ctapasy

FLEVACION DE HORQUILLAS L0000
POl TUD D HOROUILLAS, LA .
CAPAUTIAD T CARGA D kikn = SO0 mem. Gl comro de carga
ALTLIRA DEL MASTIL EN BEPOSE 3 305
ALTURA DEL TECHO PROTECTOR 1250 mm
LEVANTAMIENTO LIRRE D JBOROUTLLAS 1145 mm
CALCHOS Miacltin
POSICION DEL OFE RADOR De pie
LLEILE Fledtrico
HATERIA 1KY 1704 1
CARCGADOR DE BATLRIA 200 31HL D wern del equipu
ACCESCRIOS Lup esroboscopia, Alanng de retrocens, 3 extoner du
incendws
| PRECIO UNITARIO EN SUS DEPOSITOS | Bs 78957 TR0 . ]
| IVA (14%) | B 11 398.156,00 ]
| COSTOY Y FLETE UNITARIOS LA GUAIRA DB ATamsas00
= 1 I
NOTAS IMPORTANTES:

®  Fl precio indicadu e sido calculados o mn tpo de camblo de B S por LSS Tovots Industrisl de
Vengruels hard ol sjioste coveesponidicnle on los precs fnabe eo aso e wn ammenlo en la parsdad
camblaria Br. LSS incloso en el cosn de gue s devaluscion sedrra en los 80 diss siguientes o ls
fex ba de facteracion del equipn. Lo acopischim de esta condicion debera ser indicada on la respestivg
wrden de compra y en yue se suscriba a tal o, lo cual debe ser
elevtive antes de ln fecha de entregn del equips.

TovoTa iNpusTRIAL OE venezueLa, cA. () TOYOTA

CHETHIBUIDEIR EXCLUSIVG DE WONTACARGAS “TOYOTA

RIF S00298030-6 NIT COOTIROE0
Al Irdmicomm el o ete = Ohatre Lirk bnd £1
Margues ol Tanls GomireE oo imode
'uli\‘:mn G213-274 GRES o ATO0 v 331 1730

es 0210 &TH v 3891 1763

Cluntire, 3.0ctubre 2005

SENORES: Alfonzo & Rivas

Provente -
Cotrzacion pans wantormaer un mastl po “VT en une gpo FSYT

Esta cotizacion solo contempla estructura, cilindros de clevacion v de inclinacion, faltarian todas
las rolincras de |2 estructura mas ¢l sistema de mangucras v 1a mano de obea por realizar ¢l

trabajo,

Figure tem PVS P SN

No. . No - Part Name vay Pezas Total
MAST S5UR-ASSY

6101-20 1 61107-23230 71 QUTER 2064797800 1 20 647 916 00
MAST BUD-ASSY,

a1o-21 2 G1607-23430-71 INNER 15.584.239.00 ] 15.584. 238.00
MAST SUB-ASSY

6101-22 3 62107-23450-T1 MIDDL 15,736,641 00 3 15,730.641.00
CYLINDER ASSY

6502-01 a B65670-23331.71 LI, 12080523700 1t 12,995 237 .00
CYLINDER ASSY

6503-01 5 €S170-23332-71 LIFT, AM 11 884 455 00 ! 11 684 455 00
CYLINDER AGSY

BEO302 6 65370 233321 LIFT, LH 11,884 495 00 1 11,084 495,00
CYLINDER ASSY

651101 i GHEHA0 3332411 TILT 4122 350 00 2 8244 7RO 00

Total
Ba 97 1BD BDS 00

1 Hisponahaliclad e las plezas, L8O dins
Alentamonie.

Ing”, ¥anird, Sancher Rojos
Conzrol de Inventarto

ANEXO N°17 Cotizaciones de montacarga y torre
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