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SINOPSIS

La cadena de suministros es el conjunto de series de procesos que se establecen
dentro de una empresa u otganizacion. El sistema logistuco es el segmento de la cadena de
suministros que abarca, desde la logistica de entrada hasta los clientes, este planifica v
controla el flujo v almacenamiento de los bienes v servicios, existe en todas las empresas a
pequeiia o gran escala y como toda la cadena se ve afectado por varios factores como lo son
¢l meremento de las venmas, aspiraciones de los chentes v competencra, Pepst Cola
Venezuely como empresa de consumo  masive productora de bebidas  funcionales
carbonatadas v no carbonatadas no escapa de esta realidad, el sistema logistico se ha visto
afectado por el ineremento en las ventas, viendose en la necesidad de recaleular o calcular
sus 1iveles de inventario v redimensionar sus espacios de almacenaje.

La realizacion del presente estudio nene como objetive el proponer mejoras a la
actual geston de los nventarios de insumos y producto terminade (Partes), de la Planta
Concentrados de P(-;]"r:ci Caola Venezuela, se trabajo bajo un tipo de investigacion no
expenimental, modalidad provecto factible, nivel deseriptive. En la unidad de analisis
conformada por La Planta Concentrados, mas especifcamente, less procesos realizados en
Ia zona de produccion, el almacen de la planta v el almacén de La Agencia Los Cortijos, se
anahzaron los procesos uthzando réemcas de recolecaidon de datos como observacion
d'll'{:l'.:”l :,' critevistas no US[’J.'L[CL'LLL’:LdﬂH.

Se consolidaron los maestros de matenales v tablas de conversion validando la
informacion con los actores correspondientes, se disenid la herramienta "Gestnon de
lnventarios, Herramienta de Ciloulo de Inventidos /[ Maestro de Matenales”, ésta calculo
los dias de 1nventano promedio a tener en el almacén para el pronostico de los préxmos
tres anos fiscales v tres niveles de servicio entre 95% v 98%, se tomo el que se ajustd a la
mayor variabilidad, el ano 2008/2009, Posteriormente se diserio la herramienta “Geston de
Inventanios, Herramienta de Pxplosion de Matenales”, la cual caleuld la necesidad de
capacidad de almacenamiento para el producto terminado (Partes] v la materia prima,
uttlizando los dias de invenrano calculados v los establecidos por la empresa; se obtuvoe una
necesidad maxima de 197 posiciones de paleta para las Partes v 750 para las materas
primas. Las mejoras propuestas se dividieron en dos 1i|'mnﬂ~ las de elementos de manejo de
materiales, éstas con el fin de obtener una mejor operatividad en los procesos del almacen y
reducir los costos, compuestas de tres escenarios, estos obtuvieron una reduccion en ¢l
nimero de posictones de palets hasta de un 30% v ouna reduccidn en los costos de
empaques de hasta 33,7%, por ouo lade la propucsta en cuanto a procesos I ngi.-:tiu_'u.w ¥
disiribuciin de los almacenes; consistio de dos escenanios en donde se lnctemento el

mimero de posiciones de paleta hasta en 100 posiciones y se redujo ¢l costo promedio por
posicion de paleta hasta en un 22%, por lo que se recomendd a la empresa la
implementaciin de las mejoras mediante el plan de implementacion disenado.
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INTRODUCCION

Tado proceso productivo lleva consigo varios ripos de inventario, estos acarrean
altos costos, en términos material inunlizado y en espacio de almacen, los inventarios son
altamente impottantes para que las empresas puedan ajusearse a las posibles vatiables que
pueden afecrar las ventas, retrasos con los proveedores, problemas en las lineas de
produceidn, variaciones en la demanda, mucho mis en el pais y en la reahdad que vivimos
hoy en dia.

[os inventarios forman parte importante de la cadena de summmisiros, puesto que
toda la cadena estd conectada v cada eslabdn depende del anterior: una buena gestdn de los
mventarios tene como objetive principal tener el mayor nivel de servicio posible, con la
menor cantidad de material, que ocupe el menor éspacio, lo que quiere decir, tener altos
niveles de producto con un costo muy bajo y altos niveles de productvidad operativa.

El presente cstudio persigue proponer mejoras a la actual gestion de los inventarios
del producto terminado de la Planta de Concentrados de Pepsi-Cola Venezuela, pata ello ha
sido estructurado en seis (6) capitulos mas una seccion final constituida por la bibliografia v
los anexos comao apoyo v complemento del estudio.

En el Capiule 1T “EL PROBLEMA Y 5U DEFINICION” se presenta el
contexto, el planteamiento del problema, las mterrogantes de la investigacion, la
justificacion de la investgacion, el objetivo general y los especificos; asi como el alcance y
las limitaciones a los que se vio sometido el estudio.

El Capitulo 11 “MARCO METODOLOGICO” contiene todos los aspectos
metodoldgicos, la metodologia -'.:mpll.:m:hl, el opo de disefio de la mnvesugacion, que se
relaciona con la unidad de analisis v las téenicas de recoleccion de datos.

El Capitulo 111 “MARCO TEORICO” contiene las bases tedricas de la
mvestigacion, las cuales sustenran las propuestas y mejoras presentadas en el Capitulo V.

El Capitnlo 1V “PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS”
presenta el anilisis de resultados, producto de la metodologia empleada 7 da a conocer 15

caracteristicas y resultados de la recoleccion de datos v elaboracion de herramientas vy

CROCTAMO0S.




INTRODUCCION

Fl Capitulo V “PROPUESTA DE MEJORA” contiene las oportunidades de
mejora 4 ser tomadas en consideracion, asi como el plan disedado qgue permitira
desartollarlas.

Fl Capitulo VI “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES” contiene las

conclusiones v recomendaciones a seguir para la correcta implementacion de la propuesta,

e . 2 2o " . .
con el fin E.tL‘ MejOTHaT i HC‘.}'-T'II'_]H e ]li_!l.ﬁ INVENTAroOs,

Y finglmente se presentan las referencias h]?J]if_}grsi.ﬁr_‘.as v los anexos [ue aApovan los

resultados v s mejoras propuestas.
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EL PROBLEMA Y SU DEFIN|CION

CAPITULO 1
EL PROBLEMA

[.1.- CONTEXTO

Empresas Polar

Las acuvidades de Empresas Polar estan enfocadas en el sector de alimentos y
bebidas. Con 30 plantas industriales, y mds de 150 mil puntos de ventas, esta orgamizacion
empresarial posee la infraestrucrura de produccion, comercializacion v servicios mas
importante en la economia privada de Venezuela

Ha enfocado su actividad econdmica en tres dreas estratépicas de negocios: Negoao
de Alimentos, MNegocio de Cerveza v Malta y el Negocio de Refrescos v Bebidas No

Carbonatadas

Negocio de refrescos y bebidas no carbonatadas

Empresas Polar entra, especificamente, en el negocia de los refrescos en el ando
1993, a través de la empresa GoldenCup, embotelladora de una tradicion de 45 afios, En
1996, se da un importante paso al asociarse con PepsiCo Inc., para producir y comercializar
Pepsl v otras marcas de esa compariia bajo la figura de l-‘::]‘wi Cola Venezueln: En este afio
ge crea la Unidad Esiratégica de Negocios de Refrescos.

Lintre los anos 2000 y 2001, y como resultado de la adqusicion de Mavesa por patte
de Hmpresas Polar, el portafolio de Pepsi-Cola Venezuela se amplia significativamente al
incluir en sus mareas al agua mineral Minalba v a los jugos no refnigerados Yukery.

A medindos del afio 2002 P::]'}.L;i( ‘o Ine. le otorga a Pepsi-Cola Venezuela la licencia
para comercializar la marca Gatorade luego de haber adquindo a mivel mundial las marcas
de Quaker. En este mismo afio la empresa lanza al mercado la marca Evervess de soda y
EHLl}lt.'l Lli.l] H N

A medida que ha pasado el tiempo se han creado nuevas alianzis para seguir una

constante evolucion, ampliando significativamente su portafolio, que hoy en dia, lega a

ofrecer mas de 120 SKU's [(Stock kuupiﬂp' unit) en 10 marcas distintas.
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EL PROBLEMA Y SU DEFINICION

(ada planta productora v, a su vez, cada agencia de distribucion atienden una zona
distinta del rerritono nacional. Desde sus 45 agencias v mas de 1,400 rutas a nivel nacional,
los servicios de distribucion abarcan todas las regiones del pais. Ademas, las 6 plantas
productoras (embotelladoras) con que se cuenta superan hoy las 22 millones de unidades
mensuales de capacidad instalada.

TUL']H_S e31as ﬂ_d’l’.l'l.'l.jﬁiciﬂﬂt‘ﬁ :;' ﬂl'l]P]'jﬂL:il’_”'lL‘S 1l L'] pu‘_:-]'i':ifnlit‘: Lil'_‘] Hl'gﬂ'(_'iﬂ.! t]L' i{i."'[rL'SCL‘JS
v Bebidas No Carbonatadas dan a conocer la gran parncipacion que lega a rener Empresas
Polar en el mercado de bebidas no alcoholicas en Venezuela

En la Fipura 1 se pueden apreciar alpunos de los productos del portafolio de

Refrescos y Bebidas No Carbonatadas en sus difetentes marcas y presentaciones.

Figura ©I: Algunos de los productos v presentaciones de Pepai-Cola Venezuela,
Fuente: Elaboracidn Propia,
Todo lo antes mencionado se evidencia en la vision del Negooio de Refrescos v

BN para el 20010;

“Seremos lHderes en el mereadn de bebidas ao aleohdlicas en Veneruela.
Dresarrollaremos un pa:rrtnfo]jcu de marcas Hderes, asl como sistemas comerciales
v de informacion que nos permitan llugnr consistentemente 4 la rotalidad de los

puntas de venm y colocar tados nuestros productos, siendo reconocidos como
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la empresa que brinda el mejor servicio a sus clientes. Contaremos con una
organizacion orentada al mercado, que promueva la generacion y difusion del
conocimiento en las dreas comercial, tecnolGgica v perencial.

Seremos la compafia mas eficiente de la industria en el aspecto de costos de
ntoduccion v distibucion en Venezuela. Seleccionaremos y capacirarermnos a
nuestro personal con el fin de alcanzar los perfiles requeridos, lograremos su
pleno compromiso con los valores de Empresas Polar y le ofreceremos las

mejores oportunidades de desarrollo™

Direccion de Logistica y Abastecimiento

lLa hreccwm de ],:]Igj:-;[m:a § Abastecimiento csta en el nepocio de admbyiseear
myentarios de empagues, materias primas v producto terminade para sopottar 1 la
Direecitn de Ventas con los productos demandados, en las cantidades apropiadas, en el
lugar v momento requeridos y al menor costo posible para la organizacion.

Lsra direccion se encarga de gcrt'.ﬂ{.‘iur mventarios a lo ]:{rg:: de la cadena de
abastecimiento, pata gatantizar la disponibilidad del portafolio de productos,

Incluye la compra de materia prima v material de empaque, la planificacion de la
p]'r}ducci{fuL la distrbucion de pl.‘ﬂducm terminado de lasg pl'&ﬂtﬂs prf:rduct:}ms a las -’lgl.‘.rlt_‘i:l:-'
de distribucion, la administracion de los invenrarios en las agencias, la entreea del producto

rermnado al chente ¥ el mantenimiento de la flota de transporte ]erl;lﬁr}.
[.2.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Dentro de las marcas que manepa el pormfolio de Pepsi-Cola Venezuela se
encuentran los refrescos Golden, los jugos Yukery, Yuky-pak v las aguas saborzadas
Minalba Flavor.

Especificamente para estos productos la cadena de produccidn consiste en recibir
las matertas primas de los proveedores, almacenarlas de manera adecuada en alguno de los
cuatro almacenes de los cuales disponen, para pasar a producir los concentrados en la
Planta Concentrados, ¢sta es la encargada de procesar la materia prima v producir los

concentrados que serin despachados a las diferentes plantas embotelladoras para realizar el

producto rermmado gue serd dispuesto para distnbucion y venta.
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ALMACEMNES DE
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Figura 2: Cadena de suministres de Golden, Yulery v Minalba lavor,
Fuente: Elaboracidn Propa.

La Planta de Concentrados tiene por objeto la produccion de todos los sabores
concentrados necesatios para la elaboracion de los refrescos Golden, asl como también la
dosificacion y envasado de las esencias, estabilizantes v acidos utlizades en la produccion
de los jugos Yukery v las aguas saborizadas Minalba lavor, a estos concentrados, producto
terminado de Planta Concentrades, se denominan PARTES. Igualmente cumple con
desarrollar actvidades de investigacion necesaras para ¢l mejoramiento de la calidad de los
productos v el desarrollo de nuevos sabores concentrados.

Cada unidad base de Golden tene un rendimiento de 3.000 litros del sabor
correspondiente vy esta conformada por tres partes: Parte A (Sabor v Color), Parte B
{Presérvante} v Parte C (Acido). En lo que se refiere a |ugos y Aguas Sabonzadas, cada
unidad base bebida tiene un rendimiento de 2.000 hirros de producto y esta conformada por

dos partes: A (Hsencias) v B (Esmbilizanres y _-"llcidr_::«'].

r ™ 9 Sabory Color flicuiicia)
3.000 L de Refresco = 1UB Golden e Freservante (solido)
Y - o Acido (edilfda)
“ﬁ
Yukery o Esencias {liouido)
2.000 L de Jugo/Agua = 1UB Yuky-Pak o - - o
,,,._Minalba F|EVDD Estabilizantes v Acidos (sadiicn)

Figuta 3: Producciones resultantes por Partes,

Fuenre: Empresas Polar
1
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Por lo tanto, cada Parte A es Hquidu ¥ ;uu:d:: venir en botellas individuales o en kits
de botellas de diferentes presentaciones segun el producto y para las Partes B v C que son
solidas pueden verr en bolsas individuales o en kits de bolsas segin la dosificacion v los
ingredientes de cada producto, esto hace que la normalizacion de las unidades de
almacenaje y su manejo dentro de los almacenes sea complicada.

El negocio de Pepsi-Cola Venezuela, especificamente para los productos para los
cuales se requieren concentrados hechos en Venezuela, ha temdo un crecimiento acelerado
1’.11[{' sCYe 'L'L‘:ﬂl‘iﬁfj{'ﬁ cn {'L illt'rL']'l'!L'ﬂn] I.IL: ]Uﬁ "r'f]llJimL'T".L‘l"'- {:lll.' 1\.".‘1'":'[:I i'I.H]!i.L"I-Ii.hF H.LI'[T'IL'ﬂ['.il'.I”' £©1 l-i LR
ultimos tres anos mas de un 3%, as1 como en la continua meorporacion de aroculos al
Pf'.li'f:'.ﬁ'l-il.l".l [‘ii' P"_'UL{HL'TT'FH. |.'-..“'T['.l hE! .'ILImL‘['If:!LtH |ﬂ L'fﬁm]’!hL""id"ld dl'.' Sl “I:“.'-T".{L'j[?”(.'-ﬁ ]1 Fi_‘f-"ir.“_'-‘."l"'\- L].l'
'if‘i.\-'l:_"!'lt}'l'l-ll.'_! F E!h'rl.':ll:_;ﬂ.‘!"i:'l'lﬂi(.'.”t(j.

Patra la Planta de Concentrados esto no ha sido una execepeidn, Fsta tiene (e
producir las cantidades demandadas por las embotelladoras que son una fraccion de la
demanda de productos, ya que con un concentrado se pueden realizar enormes canndades
de refrescos, jugos v aguas saborizadas. Cabe destacar que la Planta de Concentrados es la
anica planta en el terntorio nacional que produce las partes para los refrescos Golden, jugos
Yukery, Yuky-Pak y aguas sabonzadas Mmalba Flaver; debido a esto, los almacenes se han
visto severamente afecrados, va que no cuentan con una gestion adecuada de los mventarios

que manejan, lo cual se ha visto manifestado en:

s Mo se tene una politica de nventario para el producro ternunado (partes).
e Fxiste una hmitada capacidad de almacenamiento

o La colocacion de los inventarios es atropellada ¥ poco ordenada,
o No existe una zona especifica para armar los pedidos,
o No hay una zona delimirada para despacho.
o Los productos que deben estar en condiciomes especiales no se pueden
mantener ¢n [.:Hﬂ.‘.]'r.-llj L'.ﬂ_!ntt'i.(.'iﬂ_irll“ﬁ. l.ll'.'hi.i.![ﬁ i i‘lll!i‘l 'Ijl:.' L'E"]'.H{L‘-é‘ L
o  No existe una clara distribucion del almacén de materia prina v producto terminado
en la }ﬂ;mLu.
¢  Los pasillos 1o son los reglamentanos, no se ]':ermirun el paso de clementos de

manejo de materiales en alpunas zonas del almacen.
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1.3.- INTERROGANTE(S) DEL ESTUDIO

A continuacion las interrogantes que se presentaron durante el estudio y a las que se

les dio respuesta mediante el cumplimiento de los objetvos.

o le adecoado el manep de los iventaeios en In Plane
Concenrtradoss

=50 denen adecuados niveles de inventario para las paries de

Planta Concentradas?

*¢ Ex confiable ln informacion que se posee en el sistemar

'.-:L"-ii el sistermnn, se prases todn In wformacion. equerida pae

F mantenet un control de invenrariosy
I i Laiste capacidad suficlenie parp almacenar lois invéntaros \
segun los prondsticos de ventas y variaciones de la demandar

scHxiste capacidad  suficene  para almacenar el N
producto pare ¢l nivel de servicio deseado por la =
einpresar -

shom los elementos de maneio de maremales los adecuados T
para el apo de productor

[.4.- JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

La Gerencia de Infraestructura v Procesos Logisticos como parte de la Direccion de
l Logistnca y Abastecimiento v come una manera de mejorar las operaciones a lo largo de la
cadena de suminisiros, ha determinado la necesidad de redisenar la gestion de inventario

para mejorar los procesos que se realizan en el almacén y aprovechar de manera adecuada

lias t::;‘-p.’tc!'l:m de log cuales se [].‘i.‘-.‘-r!{JTlL'.. [De esta [‘rru_'.TrIi:-:'.! es de donde se dernva este ITHthtJ

especial de grado,
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[.5.- OBJETIVOS DEL ESTUDIO
Objetivo General
Desarrollar mejoras para la gestion de los mventarios de insumos vy producro
terminado en la planta de concentradas de una empresa productora de bebidas no
alcohdlicas.
Objetivos Especificos
e Pstudiar los procesos actuales de la Planta Concentrados de Pepsi-Cola Venezuela,
¢ [Dlesarrollar un modelo de mventano medhante herramientas, que a partir de  un
mivel de servicio :_-4pcr_‘;u]t; y o |1r|h|'|r':.~_1'ricu de venta, determinen wia pn|f1:cu de
inventario para el producto  terminado  (Partes; v que permita obtener las
f'lt‘f.‘.(:?ﬁ'i![:lfll'.{ﬁ.‘ﬁ L{i.‘ 1T ['t"l‘]:llt"."u' '_l.' L'HP‘.-'I{"i.T'I-.
e Determinar la capacidad actual y las necesidades de capacidad de inventario
s [roponer mejoras al actual sistems de gesdon de inventanios en cuanto a
distribueton, manipulacion, almacenamiento y control.

L] T‘TI’.‘]’!:‘I.’:’H' (BRG] FI!}'IT] Pﬂ!‘:‘l Ia 'i'ITIFj{"l'l'!t‘i'lf:lt:it‘]r'l tiL‘ !:-I:*.-i 'I'I'.ll;.‘ilﬂ":l.‘{ d |II'|-.‘\' :lITT'I.il{_"L'i'IL":'\- :ll_'lLlll.lL'h'.
[.6.- ALCANCE

o [0 desarrollo de la propucsta para la gestion de inventarios de msumos y producto
terminado se tealizara para la planta de concentrados de Pt'pr;i-i_‘nhs Venezuela
ubicada en Los Ruices (Caracas).

s La realizacion del trabajo se enfocara en los PLOCesos internos de la operacion de los
almacenes.

o ] estudio concluird con la formulacidn de un plan que permita la implementacion
de b mejoras propuestas.

e [l desarrollo del plin no abarcard la implementacion, ni la evaluacion de los

resultados postetiores 2 su aplicacion.
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[.7.- LIMITACIONES

Las hmitaciones {obsticulos) encontrados durante el desarrollo del estudio fueron:

e Calidad de los datos historicos existentes v proporcionados por la empresa.

L] l}jhim1::hi|ld:-1d de las herramientas mnformaticas necesarias pata |7£1‘;CCS:111]1&§1E{1 de
datos, determinacion de resultados ¥ aralisis de sensibilidad.

o H] esmdio se vio somerndo a estricms resmmcciones de confidencialidad establecidas

por el negocio,
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CAPITULO II
MARCO METODOLOGICO

I1.1.- METODOLOGIA

& SLEEOLE LR () "': s C- iL: = I'-l'l.lll a estructury e 18 . WGk ] :C;lr 5 -
La metodologia se delimita segun la estructura de la investipacion, como he de

realizarse v bajo L lineamientos, el tipo de investigacion a realizar, la unidad de analisis y

las teenicas de recoleccion de datos.

s de suma Imlmrmncia terler presente teidos estos aspectos durante el desarrollo

del trabajo especial de grado va gue permite tener un orden logico de gjecucion de las fases

del provecto para obtener resultados confiables y alcanzar los objetivos propuestos.

ﬂL'i.'IITTIL'.Titi.:I Pilt’?l t'i tll’.‘!{:-h'.l"t’[!”t.] Lll‘l L‘-H[LI{HU!

A connnuacion en la Figura 4 se presenta el diseno de la eseructura metodologica

| . SUS PROCESOS Y

ALMACENES

sDocumantacion

RECOLECCION DE
DATOS

*Extraccion de

Figura 4: Metodologia de la Tnvestgacion

Fuente: Plaboracion Propia,

ANALISIS'DE LOS
DATOS Y
ELABORACION DE

+Analisis estadlsticn

=Andlisis de kos

| aspw

o

! 1

i bt Dbencion de dato: Afldlisls e los datos

: AR TR f‘hg.ﬁ. ':r'f‘: EFFE'T;:E” _ 'para la Loz e BralisiEeualiativey Pezarralla de
T P | ﬁlaar'lta : .:n im;;ﬁ;ﬂlfj decislones y caloulo cuantitativa de o5 mejorasa s

[ 5 ngne’nmduw T e e e |nu~enlarfns'r . resultaros, “situaciin actual.
; el e “BSEAGIDS TRCUET|Has,

& { 1’_ o {

ELAHORACKIN O
LA PROPUESTA

i

*Analisis. opérativa y

; £
A selationady £on |4 registros de ventas de los datae resUitados arrojades costo benaficle de
C procesnsroductives Fiistisricas g : s | fork 1zs alternativas
| i bt plamt b Gas, pEOTICs T racolectadas; ventas pot ks herramientas,
i anta g8 R, ropaner
[ sl aviatas o ety pronosticadas, venta Hlnentificacion de a0 p p'a‘ :
v estructuradas.oon bos sl s del % histaricas, tiempas oportunidades de LiaDorar propuasias
i empleadon de b almacén, pedidos de de reapnsiclan, nival mejora para las de e]emF_jr:tEs de
D plantz las de sz rvicin, errorda limltaciones de minejo de
A *Compransion ta kas emhotaliadoras, e ST capacidad de materizles y
F pronnstico.
- z = e
D aFgcesoy el sdos an tas, de SAP. e inventario distriguciones del
E la planta tanteern 13 +Crear maestros de paliticas da &lmacen.
5 tonD de procuceiin Eral v *Elaboracian de un
P materiales inventario para las
i T ey MNP, PREPARTES , BT partes: plan de
atmacan productos e
reetb *Crear tablas de Ot H s implementatian gara
produridese s la& mejoras
impaorancia dela Fomersion de necesidaces de 3
X i
pranta danitro dela materiales destde PT espacin par & L‘l_rGFIL;tSIEIS_
catlana da suministros. nastahip inventario de parses,
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I1.2- TIPO DE INVESTIGACION

De acuerdo a los objetvos ya presentados el ﬁ]}ca de estudio se clasifica como no
experimental, modalidad proyvecto facuble bajo un nivel desenptivo.

Fl esmudic tene como objetivo generar alternativas de mejora de la gcsii{'m de los
inventatios v sus almacenes de la Planta Concentrados de Pepsi-Cola Los Ruices.

Se entiende como estudio no experimental, al estudio de universos, sistemas,
procesos s alterar sus varables independientes, para Hernandez, Ternandez v Baptista
(2003), “Investigacion no L::-cpurim{::‘n:ﬂ es observar fendmenos ml v como se dan en su
contexto natural, para despues analizarlos™.

Segim ¢l Instructvo de Trabajo Pspecial de Grado de la Iscuela de Ingenieria
Indusirial (2003) se define como prayecto Facnble a:

“Tnvestigacion, elaboracion v desarrollo de una propucsta de un modelo
operativo, viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o grupos sociales, como puede referirse a la formulacion de
pn]f ticas, progratnas, tecnologias, métodos o procesos. El proyvecto debe tener

4Apoyo en una Envn‘st'lgnr;ir".n:'l de ﬁ}jn documental, de CATNPO 0 ambas

maodalidades™ (p.32).

Dentro de los objetivos se debe llegar a conocer detalladamente los procesos gue se
realizan en los almacenes de la planta para asi identificar las oporrunidades de mejora, por lo
que también se clasifica como un estudio descriptive,

Para Hemindes, Fernindez v Bapusta (2003), un estudio deseriptive “busca
especificar las propredades, las caracteristicas y los perfiles importantes de personas grupos

comumdades o cualguier fendomeno gue se someta a un analisis™. (p. 117)
I1.3.- UNIDAD DE ANALISIS

Para Gabrel Rada (2007}, “La vnidad de analisis corresponde a la entidad mayor o
representativa de lo que va a ser obyeto especthico de estudio en una medicion v se refiere al
qué o quién es objeto de interés en una investigacion, " (Web),

Para el presente estudio Ia pub}ﬂci{f}n eg la Manta Concentrados de l"c] wal-Cala de

Venezuela, en su totalidad, pero especificamente en su areq de almacén, asi come también la

12
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zona que le corresponde a la Planm Concentrados de la Agencia Los Cortjos, estos dos
siendo los almacenes principales de la planta debide a su cercanta.

Respecro a los dos almacenes ambién estovo mncludo todo el personal como
Almaceristas, Operarios de Almacén, Montacarguistas, Despachadores, Jefe de Almacén,

Supervisor de Almaceén y todos los elementos de manejo de matenales que se utihizan.
I1.4.- TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

La recoleccion de datos tene una importancia  sipmficativa dentro de la
mvestigacion, ya que de una adecuada recolecocion de daros sobre los cuales s¢ va a trabajar
se obtendrin resultados reales v abjetivos, Debe ser una actividad muy bien estructurada y
planificada. Hsta implica tres etapas consecutivas: seleccion de los mstrumentos de
recolecadn, recolecaion de los datos y codificacion de los datos para su analisis.

:‘::[.: 'L]ﬁi"!?::'l!'f'l'll t]l’_ﬁﬁ ti“f.'.T‘I'lL'.:-l."\ 'L]L‘ TL‘.CU!L’[:[:'[‘:}I” L{L‘ L{EHI'?H: !:-l ‘};iﬁu]‘\'&iﬂ‘iﬁﬂ L‘i‘ifl‘i:“i |.'1:|.-.‘:|
entrevistas no estructuradas, y dos instrumentos de recoleceion de datos, la hisma de chequeo,

cimata forografica.
Ohservacion Directa no participativa

Hsta técnica permite conocer cada uno de los procesos de los alimacenes para asi
determinar quiénes participan y de qué forma lo hacen, validar la documentacion y
referencias del almacén con la situacion real observada v erear un eriteno objenvo por quien
s E;}fr'l'flﬂ 1'!!:1 e L']E‘ ]l."lS ?rt_‘.ﬂ:t‘!.'_if'l.‘; i(_!gi.‘\'ﬁ[‘f['!‘?‘: dL‘ Ei]]"l.'l:-iL‘L'-:I]ﬂmj.i.‘l‘l'.[.i.

En las observaciones no se interactuc de ninguna forma con los parocipantes del
proceso, va que esto puede entorpecer ¢l cursa normal de los procesos, s6lo se tomaron
notas de los comportamientos o de algin comentario que se ha considerado determinanre
en el estudio.

¢ Lista de Chequen

La lista de chequen ha sido unlizada con el fin de walidar la informacion
suministrada en la observacion directa, entrevistas no estructuradas v de recolectar la
mnformacion que no ¢ stministrada, se ntnhza prara e Jmp|f:l:a1' ¥ crear maestros de mareriales

de los estados por los que pasa la materia prima hasta convertirse en partes,
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¢ Camara Fotografica
La camarm fotogrifica es un nstrumento que permite la visualizacion de los espacios
visitados, mediante las fotos se obtienen registros visuales de las sttuaciones las cuales se

\.tlj.]i.:ﬂ.:ﬂ analizar, se visualizan detalles que ¢l o) humano putd{: it
Entrevistas no estructuradas

Se efectuaron una setle de entrevistas al petsonal de la planta, sin ningun guidn
especifico, con el fin de conocer las acuvidades que realizan a diario cada uno de ellos v
como y por qué se realizan de la manera que lo hacen.

Mo se trabajd bajo un esquema estructurado de entrevistas para que el entrevistado

tuviera mayor disposicion, sin presion alpuna, solo lo requerido port la investugadoza.
I1.5.- TECNICAS PARA EL ANALISIS DE DATOS

Laz téemcas de analisis de daros represenman la forma come sera procesada la

'i1 1 ﬁ ]l"lTlfIf'ifz'IH TC'CI".I]L‘.('.['E:I".E."I y (""‘Irf! = ]_-I'I.H_'dl' PT{'I-(.'.I.‘..‘"-E':'I' L:ll." rl'.:li 15 ITAnISTAS Cla |“ :-l':i\.'a'-l O cuanntat i-'n.'ﬂ..
Dartos Cuanttativos

LLos datos cuantitativos son los valores numéricos que se utilizan para la exposicion
de datos que provienen de un cileulo o medicion, estan presentados en tablas y graficos.

Presentan la informacion de maestros de materiales, tablas de conversion, ventas
histéricas, ventas pronosticadas, entradas al almacén, sabidas del almacén, pedidos de
Pr['ﬁld.'l.'lftf_]‘, P]ﬂl’h’.‘ﬁ dl’.’ '['I'I'{}dllf.'Cif"Jl], ostas }Jﬁﬁiﬂ:l‘: j," f‘uf!(hllﬂcﬂt:lEtH ].E! L‘E:ll}(il'[ﬂﬂ:ir.i?ﬂ Lil‘.‘-] Lr':il}ﬂi‘{_}

Espr_‘dnl de grr{dn.
Datos Cuoalitativos

Se usan en estudios cuyo objetivo es examinar la naturaleza general de los
fenomenaos. UPEL (2001), “el analisis cualitative es una récmica que indaga para conseguit
informacton de sujetos, comunidades, contestos, variables o ambientes en profundidad,
asumiendo una actitud absorta y previmendo a toda costa no mvelucrar sus afirmaciones o
practica” (p 36).

r'-.STI:_'.IS dfl [Os Ccorne H]:'HJ 11 L] ern oA va |.t'.ll'(.‘ﬁ Ty 1 I.II'I"I.i:'T! Cos o :Il 1l L"I"{h T & h':lﬁi.‘. a

I‘{.‘EUPiIﬂ{:i{_‘H:{_‘S 1'1.5115110:'1. I'I-P'i.r!l!lli_!!'ll'..‘.-'! CTETTE“;'II.‘-'-T'.lH TiEy L'Flrl!l_'iLl]‘:-H.I.:-lﬁ 'I. i.‘il1"g{L'lL'.]‘{!’~|iL"&ﬁ L]U |HF
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procesos. Los mismos no pudieron cuantficarse pero han sido gran soporte en la

percepeion de la situacion actual de los procesos de la planta.

I1.6.- OPERACIONALIZACION DE LOS OBJETIVOS

La I.':I'Ji.‘l':;j.cil:11}LII’Z}LL:IIIJ'H\ de los objetivos es aguel proceso en el cual se ASOCIan
indicadores v variables gque s¢ muden mediante valores numencos a los factores de la
mvestgacion que se desean conocer, cuannficar y registrar para poder legar a un resultado
propue st

Cada objetivo especifico de la mvestigacion cuenta con una serie de vartables de

extudio que, segin Anas (1994 es: “una eamcteristics, cudlidad o medida que puede sufric

cambios y gque es objeto de andhsis,

medicidn o control en una investigacion®™(p.55), y
depende de dos elementos fundamentales: dimensidn e indicadores. Anas (1994) los define
como: “una dimension es un elemento integrante de una variable compleja, que resulm de
un analisis o descomposicion” y “un indicador es un indicio, sefal o unidad de medida que
permite estudiar o cuantificar una variable o sus ditmensiones”. His decit, la dimensién es
una especie de subvarable y los indicadores son aquellos elementos numericos que

permiten evaluar cada vatiable.

A conbnuacion en la Tabla 1 se muestra un esquema explicativo de la

operacionalizacion de los objenvos del estudio sepun cada objenvo especifico.

OBIETIVOS ESPECIFICOS | VARIABLES ‘ DIMENSION [ INDICADORES TECNICAS
|

|« Distribucian Fslea _

Caracteristicas | * Procesos de [a Flanta | gil::;a:;on

Estudiar los procesos actuales = CPerativas it uRrogestslopticost | ‘participante

; Drocesos Concentradosy |+ Pollticas de :

de la Planta Concentrados de o i S | = Entrevistas no
Pepsi-Cola Venezuela. dsero s i o Sitamas te Tovertario | :it;_li:tisuradas

almacan, « Elementos de manejo | A R

| te materialas i
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Desarrollar un modelo de
inventario mediante
herramientas, que a partir de
un nivel de servicio esperado
¥ un prondstico de venta,
determinen una politica de
inventario para el producto
terminado {partes) y que
permita obtener las
necesidades de materiales.

Determinar las necesidades
de capacidad de inventario y
las alternativas de
almacenamiento.

Proponet mejoras al actual
sistema de gestion de
inventarios en cuanto a
distribucion, manipulacion,
almacenamienteo y contral.

Preparar un plan para la
implementacidn de las
mejoras a los almacenes
actuales.

Todos las
Factores gue
productos
afectan a los ;
/ : tarminatos de
Inventarios de
: la Planta
ciclo, de
R Concentrados
& : (Partes).
Fagtiras qua
afectan los
niveles de Almacenss
inventario
tatal,
: Sistema de
Oportunidades it
i inventariosy
de mejora, }
almacenss
Slstema de
Plan deaccian, inventanios y
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II1.1.- ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Los antecedentes son indagaciones previas que apoyan el estudio, estos tratan sobre
el mismo tema de fondo, no necesanamente el mismo problema, pero, guardan estrecha
TL‘.[EHCi"_‘}IL Sl.'l fll]]'l{:if_l}fl Ch H{Zl"‘r']l]' L{L‘ g'l.”‘:l al ‘i]'l'l.-'t"‘_w'ri‘g'.l-dl'.]'!' ‘_n' :?L"."I'I'.II‘“T]:'[ |1.'.|.CL'T o 'I-Trl])‘.l'l":il'jl"l'l-|l_"::\- _'l.'
rener 1{1(.‘.:!.5 ‘.‘TUIH'L‘ I'_'I'.I'lm{} i t]':'ITEJ] l.'|. P'!."'lb].(."'lﬂ:". 5 I I'FFH'.J'!'I.I.[I‘H{{:“[. Para .J.l‘:'lli"l:ﬁjg"“ Y Il‘.'lfn:-l_'\"i t
(1L995) “_. En los antecedentes se wata de hacer una sintesis conceptual de las
investigaciones o trabajos realizados sobre el problema formulado, con ¢l fin de determinar
el enfoque metodolégico de la misma invesdpacion...”. {p.73).

Se consultaron varios autores de la misma casa de estudio v de otras diferentes, los
principales fueron:

- Autor: Maram Leiva; Universidad Metropolitana  (Septiembre, 2007), Hralo:

Metodologia para ¢l dimensionamiento de espacios y disefio de layouts de

los almacenes de productos terminados de las plantas de una empresa se

consumo masivo (Pepsi-Cola Venezuela).

- Autor: Alitio José Villainueva, Jose Gabriel Apudo; Universidad Catdlica Andrés
Bello: (Octubre 20007 dtulo: Analisis de los sistemas v procedimientos de
almacenamiento, despacho y distribucion de productos terminados de una

empresa textil).

I11.2.- BASES TEORICAS

DEMANDA
Para Hillier y Lieberman (2006}, “la demanda de un producto en inventario es el
namero de unidades que serd necesario extraer para alpun uso {como venta) durante un

periodo especifico™ (p.834), La demanda es el acto de tener predisposicion a adquurir vn

1']'it'1'l: v ."'I (] H{,‘.r\"'i{'..ll.:l‘ ':."!J-lTFl HHI"i.‘iFHC{:r_’ una I'iL‘.L:[..’.‘\'!d.';id e |'.H-j|'FL' l:jL' urgn I?Cl’ﬁ('.'lflﬂ, {E_‘ELL].H') dE

p:‘:.rr;t AR, O l.'ir'l'l.]'ﬂ't‘.f.\'}l.
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La demanda es potencial mientras no se concrete, cuando el acto pasa de set una
intencion de compra a una compra real, respaldada con un pago, se le llama demanda
efectiva, ésta es una venta, la demanda no es una venta, se pueden solicitar muchas unidades
de un producto, pero st solo se tiene una clerta cantidad v no se vende el pedido completo
la demanda seta mavor a las ventas,

Demanda ]1"':th]'![.:]'[4.ij,‘]'[|¢.". I 4 detmnanda I['II:JL'I['H_'I'HHLTHL" aq aella que s¢ genera a ]m]'rir
L{C L{UCiHi(]I1CH aAjenas a |Fl [;‘.!"I]l:'!l'l'.f!jFl., gsfa 1o {Z-Hf::i Flrﬂiﬁﬁley.FldH a los |'.|']::LI'IL'2"G de E'.II'UL{'L[ECi.{I)ﬂ, |F1
demanda mdependiente no esta relacionada a la demanda de otros articulos producidos por
la empresa come por ejemple, producto rerminado.

Demanda Dependiente: es aquella gque tiene relacion con otros productos, que
depende bien sea de la produccion de estos o de condiciones come decisiones de la

s X o
LE & DLy LA 15 i L, (L - B L8 L LS.
CIMPIeSA, por o {'ITIi'!lH ]"'I‘-'\. ruedas con I['HPL‘{'J'H b | |. W automoviles

PRONOSTICO

Los prondsticos forman parte de los datos que la empresa usa pata determinar su
estrategia de negoclos. Sepun Ballou (2004), “la planeacion v el control de las actividades de
logistica v de la cadena de suministros requieren estimados precisos de los volimenes de
producto y de servicio que seran manejados por la cadena de suministros. Fstos estimados
de ordinario se presentan en la forma de prondsticos y predicciones™ (p.286),

Los pronosticos son una estmacion del future, existen vanos metodos para la
'l'i.'ﬂii?:'.'l(_";.f:)l! L{T.‘. h’}.‘:'- 1T|i.‘i]Tlf]5.| !(35 f'l.]:'li.'i.t:'l”l.‘.-'l.':lﬁ_. J.!]H 1'."'.12[]:_‘5 t?!{t:ill |.ﬁEl51[L{f]H el I'.'}'.I']‘L‘.].'.‘!E'I'I.Ci.ilﬂ, E|l.|.‘i.l§_‘il:.'lb:,
infncion de expertos para predecyr la demanda futura, estos métodos son unlizados para
],ﬂﬂzﬂ:,'l'!iﬁ‘ﬂrﬂ' I::I.t"' nuevos P]T'I'_'rd'l.'ll:tl:_‘aﬁ L8] P‘.‘.'I'I."ﬂ ]."E'Zﬂ]'i.'?_.ﬂr 1l Cruce enrre Fllg'l.‘lll I'J'ilf'rf'.lt!{} L:Ll:l]if:'lti\.'ﬂ.| i
'i'.'l[‘fsil]' L].'L‘. HsET "\.'I.]l}i{':'['.i."i."f_'lﬁ S mctodos L]'I..'I\‘_' Llﬁ.]i?:Fl'd!'.'rR CorréCctamentre 'PU{‘LI.L'H ser EJ.{L' g‘l‘flﬂ
utilidad.

Los metodos cuandratvos estan basados en daros hustoricos de demanda v ventas,
que mediante métodos numéricos estiman el comportamiento funaro de lo que se quiera
pronosticar. Bl hecho de tener clertas estimaciones de comoe se van 2 comportar los datos
e 'l'.]L'nIL'!I'E.': {l{.‘:{;]l' l..l'l..l{:: \'171:',’51 ."\I._'I.Cl'."!d{.'il'._ I:_'lﬁ.:,' L'lLI.L: 'l'!ﬂ:lﬂ'],l' I'J:{.'! {:l l'l.{!{..'i'.llil L!L'I.I'_' !(}5 i}ri)llﬂaﬁﬁcf}ﬁ S0

gstimaciones y estan sujetos a cambios en el tempo gue pueden ser nnprtvihm.ﬁ ¥

18




CAPITULO I
MARCO TEORICO

determinantes, por lo que solo son un factor de muchos que influven en la planificacion de

J':l.‘i i..:m'l'll'l'l.'_!.‘\'[{ .

FILOSOFIA DEL MANEJO PUSH Y PULL

Los métodos de empujar (push) son realizados con anticipacion 2 la demanda del
cliente, en este metodo las deasiones sobre los mventanios v planes de producaion son
independientes, este método persigue que se produzea v ose presiones al consumidor a
L'{)!T.I]“'Pir.

Los metodos de halar (pull), las decisiones tienen que ver con el nivel de capacidad
de que se debera LH.“-I‘.I(III":.I..!'I', consiste en trabajar bajo pedido, se arman los planes de
produccion bajo pedido de algan consumidor, por lo gue este método ototga bajos niveles

de inventario en los puntos de abastectmento
COEFICIENTE DE VARIACION

El coeficiente de varacién es la relacion entre la desviacion estandar de los datos v
la media, este segun las laminas del curso Cadenas de Suministros diceadas por el Ing. Luis
Gutiérrez (2008}, el coeficiente de varacion, “mide el tamado relativo de la vanacion o

componente aleatono respecto de la demanda™

Es utilizada para medir la predietibilidad de los datos o ne, segin Montgomery v
Runger (2004) “es 0tl cuando se comprara la vanabilidad de dos o mas datos que difieren
de manera considerable en la magnitud”™ (p. 28).

En el caso del caleulo de los inventarios el coeficiente de vatiacion es vl para
verificar la variabilidad de los pronosticos en relacion a un valor futuro del mismo, repistra
la vatiacion entre o la desviacion estandar (basado en el comportamiento pasado, historicos)

¥ M la media (basado en el L'.::!11|;1nrr_z1rnj.;'.1|m cshmade a futurs).
GESTION DE INVENTARIOS

Existen muchos factores que afectan los inventanos, estos deben ajustarse a la
varabihidad de la demanda, del t:umpi!micr!m de los FE:H!L'H e prn{hlc:c:i{u‘l. de la puntuakidad

de los proveedores, todo esto a un nivel de servicto deseado. Ta gesaon de inventanos tene
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como objettvo principal €l lograr un mvel de servicio alro, asociado a la menor cantidad de
existencias v la facilicion de la operanvidad de las mismas, que cumpla con las expectativas
de los chentes, aplicando los recursos operativos, humanos v tecnologicos que satisfagan
dichas necesidades,

INVENTARIO

Los inventarios actian como amortipuadores entre la diferencia de la oferta y
demanda. Segan Diaz Matalobos (1999), los ventarios “'son la cantidad de bienes que una
empresa mantiene en existencia en un momento dado™ (p. 3) v sepun las clases del Profesor
Oswald Carvajal (2008} “Son articulos no ocupados o bienes disponibles. También son un
recurso ocioso (1o gue no significa que no tengan proposito)”,

Los mventarios se utilzan para facilitar la produccion amortipuando sus fallas y
tardanzas, tambieén para satisfacer la demanda no planibeada del consumidor. Por
consyrente los [nventarios son bienes tangibles que se nenen para la venra en el curso
ordingrio del negocio o para ser consumides en la produccion de bienes o servicios para su

posterior comercalizacion.

MEMANRDA
WARLABLE

N

w
g puNTO BE £
E RECROEST
s .r
=)
= A +
2
= INVENTARIO
3 ; DE CIELD
.ll.
; A
L | AR . £ T = TIEMPD ™
TinrARD OF
EEPOSSCIEN INVENTARIC
DE SEGLIRIDAD
T WARIBBLE
W W

Figrura 5: Cirafico de inveniaras

Fuenre: Elaboracion propia.
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Existen muchos tipos de inventarios, su clasificacion mas comun es segiin el npo de
producto que almacenan v la funcidn que cumplen, dos de estos tpos v hisicos en ¢l

calculo de las politcas de nventario son:
INVENTARIO DE SEGURIDAD

Hs ¢l mventario generado para satisfacer las incertdumbres de la demanda o para
cubrir errores en la estimacion de la misma, el mventario de seguridad va lhgado al
componente aleatorio de la demanda, el cual es pronosticado y el nivel de servicio esperado,
tene el propasite de satsfacer la demanda que excede los promosticos para un periodo
dade.

Para ¢l Ing. Luis Gunédrrez (2008), (curse: Cadenas de Suministros) “es el mventario
mantenido con ¢l propdsito de sanstacer demanda que excede los prondstcos para un
periodo dado. Se requiere porque las proyecciones son inciertas y una escaser de producio

]'dej'i}l resultar en que la demanda real exceda la demanda pJ.'ETiE.t-:l"
INVENTARIO DE CICLO

Para el Ing. Luis Gutierrez (2008), (curso: Cadenas de Suministros), “Ii inventano
del ciclo es el invenrario promedio que se acamulz en la cadena de surmmstros debido a que
una etapa de la misma produce o compra en lotes mis grandes que aquellos demandados
por el chente.”

Estos son los inventarios necesarios para satisfacer la demanda promedio durante el
tempo entre reaprovisionamientos sucesivos. La cantidad de existencias (steck) en el cclo
depende en gran medida del volumen de la produccion, de las canndades econdmicas del
envio, de las limimciones de espacio de almacenamuento, de los rin:mp( s de
reaprovisionamiento totales, de los propramas de descuento por prr..'ciu ¥ cantidad, v de 1oz
costos de manejo de mventarios.

El inventario de ciclo es una proporcion del tamario de lote, el inventario de ciclo se
caleula como la mitdd del lote de reposicion, y el lote de reposicion si bien se puede calcular
meidinnte métodos matemadncos establecidos es 1a demanda hhi:tl'i*. 0 ard la cual la empresa

i l]llit‘r:i 'I"a'ln:'liﬁt::lr.
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Lote de reposician
7y 2
Tiempo de reposicion lead time

Bl tempo de reposicion segun Hillier v Lieberman {2004), “es el lapso que
franscurre L{{_‘!ﬂdt: ‘L'Il.l(_'! BL Ef_”h oI una orden L].L‘ ﬂ_‘:'ll].':l‘.‘.'iil_'{:][]"ll“_"l]!f.l ':r_'|."¢'l S¢0 E)l‘}r C{-Jl-.l.lpl.":l o

produccion) hasta la recepeion de os bienes™ (p.8348).

emite la orden de un pedido hasta que este esta disponible para ser utilizado, no todos los
tiempos de reposicion se calealan de la misma manera, esto dependerd de como se maneje
la empresa, ya que el dempo de reposicion puede incluir el oempo de produccidm de
prt][h:{.‘.tus &1l '[}'I.'l:_'.l(:{.'ﬁ(} 'l'L"Lll.Ii.'.'I_.I.{{[}H 1 I.'l ?T(]iil[i‘:{fiﬂ‘]ﬂ L!.LIE rﬁ'!‘ﬂ]f.lLlL"Hl [CﬂT1i11fiiltﬁ~ (] hi(:!'l (1{‘!]

tempo de entrega de la materia prima por parte de los proveedores.

Mivel de servicio

El nivel de servicio es el prado en que se cumple la meta de servicio, para el Ing.
Luis Guterrez, (2008), (curso: Cadenas de Suministros), el nivel de servicio “es la
pr:jsl}:ihihdud de que no haya un “stockout” en un cicle™,

El nivel de servicio actual de una empresa se puede medir de muchas manetas, para
los inventarios es el nivel de sagsfaccion de los articulos del inventario en relacion a
pedidos, despachos y falta de productos en el inventario, ambién se puede medic como
t{{'.'ﬁpﬂ{_'l"](_].‘i a L'if:t'npi_] '.ll.' L"]IH_'I]t{“.

El nivel de servicio para el cilculo de los inventarios es el objetivo de la empresa, en
base a este nivel deseado se caleulan los inventarios de segunidad, el mpacto del nivel de
servicio en los inventatios es significativo por lo que es una decisidn que engloba muchos
bactores.

Error de prondstico

Los pronosticos de demanda no son realmente clertos, esta quiere decir que a

medida que pasa el tempo el prondstico se cumple o no, debido a la cantidad de agentes

que influyen en su vanalahidad, el pranost ico tendra cletto prado de error,
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El error de prondstico segin Ballou (2006), “se refiere a lo cerca que se halla el
prondstico del nivel de demanda real.” (p.301), es la diferencia entre lo que se pronosticd y

il.'_! 1’.11.11.:‘ s56 \'t’!l]tﬁ{_..'l.

Error de Prondstico = Ventas Reales — Pronastico de Ventas

CONTROL DE INVENTARIOS

El control de mventarios busca que la admimistracion tome las mejores decisiones
sobre los objetivos v alcances de la polifica a seguir por la organizacion.

Es basico en las empresas de hoy, delndo a la mestabilidad economica del entomoe,
que puede levar a la quiebra a las musmas, un bueno control de los inventarios se tiene
mediante modelos que permitan revisar y verificar los niveles existentes v tambien mediante

medidas dentro del mismo almaceén,

FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS

Algunas de las funciones prmcipales de los mventarios sepun Heizer ¥ Render (2001,

P48 - 449 son las que se deseribivin a continuacion:

e Proporcionar serv wcios a los clientes para satisfacer demandas variables,
s Mantener la contnwdad del proceso producove sin que tenga que verse

mnterrumpide por falta de materias primas.

e Protegerse de la inflacion v los cambios de precio.

o Proteperse de las roturas de invenmrio gue pueden producirse por gl t'i:-:n-Ll-,nu~
fallos de suministro de los proveedores, problemas de cahdad o entrega
madecuada o cualquier otra contnpencia que se pueda presentar. “Los stock de
seguridad”, o sea, los articulos exera disponibles, pueden reducir el riespo de
rupturas de mventario,

e Ofrecer un almacenamuento de hienes pata (;umplir con la demands '.lﬂti{fip:[dri de
los clientes.

o  Separar las funciones de produccion y distribucion.
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e rotegerse contra ¢l agotamiento que pueda ocurtr debide al clima, la escaszez de
proveedores, lcas F:-rt:l}]n:um:«' de calidad o las entrepas mal efecruadas, Los
inventarios de segunidad, prncpalmente los bienes extra ¢n manc, pu:‘:-:_itﬂ

reductr el riesgo de que se agote el inventaro.
ALMACEN

Los almacenes son lupares donde se puarda cualguier tipo de mercancia con un fin
especifico. Segin Vitasek, (2003) “Una almacén es un edificio especialmente disefado para
la recepcion, almacenamiento, manipulacion, acondicionamiento y embarque de productos
pira Ia venra” (p.131).

Ll almacenamiento es una acuvidad de servicico de la empresa con objenvos bien
definidos. Algunos de estos son:

¢ Conrrolar y hacer sepuimiento a los productos en las enrradas v las salidas.

L R(f':.;"liSU'_‘ﬂl' ﬂdﬂ'!iﬂi,_‘-'utl'ﬂti. TAMEeNTe II'_'?S I'I'H_'r".'imi-l'.'l"lrf'lﬁ 4 Tl':ll'l.“.-:lt:i."i.t]l]{"': L{L‘ cusfodia,

e (Garantizar la disponibilidad de los productos en el momento en que se requieran,

o Ulnlizar los espacios fisicos de manera eficiente v productiva.

e Facilitar la operatividad v el control mediante la disposicion de las dreas y los

productos,

e Defimr responsabilidades en las actividades del personal en cuanto a los equipos

¥ n1;1|‘|i]1l_11:1::!t':|: de Tos prnduch:ﬁ.

Conserva los materiales resguardados contra incendios, robos v deterioro,
Tipos de almacenes

Existen muchas clasificaciones para los almacenes, una de ellas es segin su funcion
de: materia prima, productos semielaborados, piezas separadas, piezas de recambio,
herramientas v productos terminados,

Los almacenes de materias primas mantienen ¢l ventario de materia prima
necesario para la produccion de un nempo us!atﬁ{;iﬁc{ y, este fipo de alimacenes se ven repidos
por los pedidos de materia prima que realizan los ]'1s|}]r‘|iftlt'.}]i.lf‘.lrt‘.ﬁ, E5 ifnpurrﬂn!ﬂ acotatr gue

se ven sometidos a los pedidos minimos de los proveedores [o cual en muchos casos hacen
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gque se tenga mayor cantidad de materla prima de la necesara, por lo que ocasiona
problemas de espacio,

Los almacenes de productos en proceso o almacenes de transito son los
almacenes invisibles, éstos son los almacenes en donde los productos semi-rerminados en
proceso esperan 4 gue otros componentes rerminen de ser producidos o despachados para
5:"?11'|.TL1]"FT11LT ilﬂ{ {'E pff.ﬁdlifrf’? T(."I'I'I'I'l'.f'li]t].f_).

Los almacenes de productos terminados se casactetizan por prestar servicios al
departamento de ventas puardando v controlando las existencias hasta el momento de
despachar los productos a los clientes.

Las companias o empresas, mientras esperan que el producto listo pata la venta se
venda hacen provisicnes para acumular sus productos ya que el proceso de produccion y
consumo dificilmente coinciden, a fin de no tener perdidas econdmicas por la divergencia
entre las fluctuaciones de la demanda respecto al plan de producaicn. la funcién de
almacenamiento supera las discrepancias en cuanto se tefiere al nempo vy las canndades
deseadas.

Uno de los pnncipales factores a considerar en el proceso de almacenaje es la
rotacion de los productos, Los productos de mayor rotacidn se almacenan cerca de la salida
L]L' ].'i:IH T'Il{'r}dl.l].l'.iﬁ. l.ﬂ.L"l.Lih'l::l ].U-.‘\' ]".I]'.{]l'.lllf_'h 1 COn h.'L']'I‘.'l I'J.i." \’[‘!1E1111i.ﬂ:||.|."4'} I'i':C‘i.t'ﬂ;L' =0 Ff_'l-”{'l'l. Cerca ti{.‘
la vista v los de mayor vencimiento atras.

La rotacion de productos terminados debe sepuir el Mérodo FEFO  “Primeras
expiradas primetras salidas”, para ello se deben utilizar adecuadamente los wmblerns de
idﬁ'ﬂﬂt_icﬂcién d(: esla i-ﬂli'l'!'lﬁ S0 ARCIUTE O evita LiLlL‘ |f}.‘\' ]'!'I'HIJ.LL{:I'['I'H RE VeI 2l antes de “{‘.H:lr al

cliente,

Pl‘ij‘j{:i]'l'.ll(‘.ﬂ problemas en los almacenes

Los principales problemas que surgen en los almacenes, independientemente de cul
sea producto terminado v otro, pueden derivarse pot la escasa disponibilidad de locales, o el
hecho de que estos sean poco racionales o inadecuados a las exipencias de Ia empresa.

A continuacion se presentan los principales problemas del almacenaje en las

Empresas.
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El alimacén estd mal localizado o existe una mala distribucion.

» Deficiente colocacion de la mercaderia que dificulta la localizacidn t:iplcln para

acomodar y/o surtir la demanda.

* Lguipo de Almacenamicnto Inadeceado, obsoleto o en mal estadao.

¢ Equipo de Manejo de Mateniales Insuficiente o Inadecuadao.

o [l espacio v el personal es insuficiente.

s [l Personal es mncapaz pot falta de entrenamiento.

Fstos problemas se ven reflejados al momento de medir la productividad v eficiencia.
Manejo de materiales

Ll manejo de materiales consiste en el manejo, waslado, embalajes v
almacenamiento de sustancias en cualesquier de sus formas. Pueden ser liquidos, salidos a
F_')]'ﬂi'lt':l,_ ]'1]{;:'[3."'1,_ 11?[{.]11{:[{.'.‘5.. LII'I‘il'JﬂdEH E.LL' [.'.:;'t.l'li-’:':-l;.‘ El_?l“l.:]'l.l.:d{'ﬂ't_'.‘\', ‘.'L:i]ii:ul{]ﬁ _'|-' OavESs.

|__.'§ I_'_IlLl.'!.' i_l]'tp{'.l['[;'.ll:l'{‘. TErer unoss L':]Kf!ﬂk}]'ll'f ¥5 L'.It: F115[[1{:i(! L{L‘ 'I'l'lEI‘.'lI_'j:ii'l.lL‘ﬁ ﬂdcf_ltﬂdl'}ﬁ '.'_!. Li.PD
de almacén y de productos que se estén manejando ya que esto permitira aprovechar mas ¢l
espacio, como una  buena p]'un'[i:-:n para el dmseno de almacenes se  tHenen  tres
consideraciones principales:

e Reducit la cantidad de espacio occupado en almacén.

& Trasladar la mayor canodad de productos por movimiento,

e  Trasladarlos en el menor tiempo posible, recorriendo la menor distancia.
Funciones del manejo de materiales

Ll manejo de matenales en los almacenes, se lleva a cabo a traveés de anco funciones
principales. Los cuales abarcan desde la tecepcion del producto terminado hasta su

despacho desde el almacén de producto terminade, Fistas funciones son:

s  Recepcion: Es ol reabimiento o acepracion de los matenales o productos en el

almedn,
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Almacenaje: consiste en ubicar los productos una vez que los mismos han sido
clasificados. Implica traslados de productos desde el area de recepeion hast el lugar
que les corresponden dentro del almacen.

SQ]{?CCiI‘_‘]]l: !-(_L‘-' pﬂ ]{{11{.'['{):"- Li'L]l'.:' S0 1:5THL1LTIS COn una (_]Ttif_‘” {i[.' ['l':lbi'lit_'l 5001 n.'l'.i.'l':l[]f].‘i
desde el drea donde se almacenan hasta el lugar de preparacidn de pedidos o dreas
de picking. La prepatacion de los pedidos a menudo es la actividad mas critica del
i]iH.i].L'i{} d(.‘ II.Jh I'E'I"ﬂ.(_‘].'j.:.lll._'h F'H }l'f_ELI.L' L'|. 'll]:-l]-lL'j.U Li.(: PL‘EJ.i.LI.‘Jh IJ.L' E'}L'LELlf_‘ﬁ{} '\'l‘}].LlHl{‘ﬂ. €5 un
“"-.11'.!5.;[! terso :,’ 1'L"|Fi.'|h'}lh'l{'ll"l1tf H'Iﬁ.‘-' COsTO50 L]LH.: I..'-lh' olras '.LC“".'[L{FMJ.L"H I.J.L‘ ITEAfe| o lliL‘
Tt I...'l'i.:lli,'h.

Reabastecimiento: consiste en ¢l transado de materiales desde las Zonas de
Reserva en miveles superniores hasta las Zonas de selecaon.

Despacho: es Ia actvidad que comprende la movilizacion de los productos desde ¢l

Anden de Carga hasta el interior de los canuones para su postenior distnbucion,
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CAPITULO IV
PRESENTACION DE LOS RESULTADOS Y SU ANALISIS

Una vez finiguitada la etapa de recoleccion y levantamiento de datos, en el presente
capitulo se procede a su presentacian v analisis, con la finalidad de darle cumplimiento a los
objetivos planteados y dar respuestas a las interrogantes formuladas, para luego establecer la
I_'IT‘.]‘P!I‘.‘:"\H{ v I:-lH Cﬂi‘lfh!.‘\'i{”]t’ﬁ PL\T['j.TlL']-I LS,

A continuacion  se presenta la mformacion, datos vy oanalisis atendiendo  al
El]ﬂ'.lPI'ltm'i.L'['lTU Iili.'[ I"rhil'_'n'k'f:' {‘ﬁ[‘}t‘c]‘ﬁtﬂ L ]'.ITL'-HIHHH:HL"I-“L':
fV.1.- Objetive Especifico I.- Estudiar los procesos actuales de la Planta

Concentrados,

La Planta Concentrados como va mencionado anterlormente, produce, almacena y
despacha los concentrados a para las embotelladoras, de los refrescos Golden, jugos Yukery
y Yuly-Pak y aguas saborizadas Minalba Flavor.

[V.L1.- PROCESOS DE LA ZONA DE PRODUCCION

Los eoncentrados estan conformados por las diferentes Parte: para los productos de
la marca Golden, tres partes: Parte A (liquida), Parte B y Parte C (solidas), v para los
pre sductos de lag mareas: Yukery, Yuky-Pak v Minalba Flavor solo Parte A (liquda) y Parte
B (solida); por lo que la zona de produccidn tiene dos zonas, la zona de liquidos v la zona
- de salidos,

ZONA DE LIQUIDOS:

Preparacion de concentrados Golden, Linea de liquidos Golden:

la ]m'}c!ucci{m de ].{q widos Golden depende altamente del sabor, existen dos apos de
concentrados:

s  Conecenrrados de base aleohohea: Kola, Manzana v Uva: Se requicren 2 etapas en su
preparacidn, en la primera se prepara la fase aleohdlica y en la segunda la fase
ACUOSA.

¢ Concentrados de base cleosa: Pina v Naranja. Se requeren 2 etapas para su

preparacion, en la primera se prepara la fase oleosa v en la segunda la fase acuosa.

28




CAPITULO IV
PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Concentrados de base alcoholica:

En el tangque de alcohol se mezclan los componentes liquidos y solidos primarios;
luego en los tanques de mezcla 1 v 2 se mezclan los componentes solidos restantes con el
agua; estos componentes se mezelan por separado para poder obtener una reaccion quimica
adecuada; se agrega la mezcla 1 en los tanques v se cabenta; la mezcla pasa por el
homogeneizador para asegurar que la reacciom quimica se dé correctamente; en el caso de la
Kola se filira el concentrado ya que sus componentes tienen muchos residuos; se traspasan
las mezclas al tanque de lenado para miciar dicho proceso.

Concenirados de base Oleosa:

En el rangue auxihar se meaclan los componentes liquidos y solidos primarios; en
los tangues de mezela 1 y 2 se mezelan los componentes solides restantes con agua, se
introducen los colorantes en la mezcla antenior v se calicnta; se deja enfriar la mezcla hasea
la temperatura adecuada, se pasa la mezcla al homogeneizador segun los parametros (este
garantiza las reacciones quimicas adecuadas) vy, por dltimo, se traspasan las mezclas al
tanque de lenado para iniciar dicho proceso.

Los envases en los que se lena el concentade Golden son de wvidro, con un
volumen de 1 galon (3,785 litros). Istas botellas de paldn son rerornables, una vez utilizadas
en la planta embotelladora regresan a Planta Concentrados donde son lavadas con una

lavadora de galones, la cual tlene una capacidad de lavar aproximadamente 5 envases por

T,

Flltro Prarsa

TnrRe
i
l(.-- e '\-\.\
Tnngun da Tangui dio | ':\ J J ! ot i _|_‘
Miezcin 1 mezela 2 _H_ __L_T'__r ==

| Uenadora de Galonss

I_._l—l |

Figura 6: Llenado de concentrados Haquados Golden
Fuente: Empresas Polar.
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Llenado de Esencias para Yukery, Yuky-Pak y Minalba Flavor, Linea de

Liquidos Yukery, Yuky-Pak y Minalba Flavor

Hsre proceso consiste en dosificar las cantidades requernidas de las esencias para los
praoductos Yukery, Yuky-Pak y Minalba Flavor, con una maguina volumétrica.

El llenado de las esencias se produce en funcion del volumen con dos dpos de
llenadoras, pata el caso de las esencias, que son dosificadas en pegueios volumenes, se
utliza una llenadora de alta precision, la cual por medio de un variador de frecuencia regula
1'.1 Ci1l1ﬁdi1d d'.'_-' ].[qu.id-.'] a dﬂﬁj.i_!(.'l-l.l' v ['I_'i'iL'!i.I' JH. L{(}'ii.-n' o L:HF'}I}J{:i.UH l.![' |iL1|T11TI{! I.Ji_‘.||;'.'|'r|'|||'li-1[.h ¥ 'i'H i
el operador, para colocar el pico de llenade de un envase a otro. Mientras gue para las
esencias cuyos volumenes de llenado son de un galon, se atiliza una llenadora lineal de seis
picos.

Todos los liquidos luego de ser dosificados son agrupados en un kit de botellas que
contiene varos upos de productos en botellas de diferentes presentaciones, estas son

empacadas en cajas de carton.

ZONA DE SOLIDOS

Llenado de sdlidos para Golden Yukery Yuky-Pak v Minalba Flavor, Linea
de Solidos

Los concentrades solidos estin conformadoes por el preservante, los acidos ¥
estabilizantes que conforman las Partes B y C de las unidades base de bebidas; éstas
materias prilxmz-; son compradas en sacos v luego los componentes de las umidades bases de
bebida son pesados v empacados en bolsas segin el sabor requendo en una maguina
Henadors de solidos, gue tene ung velocidad promedio de 10 bolsas por mmuto. lLa
|11ﬁ1._j|.|i11;1 hace lus bolsas, 1!1'|i1ri:'n|.' | :rriqm'lu v pesa el pl'n:]m‘.rn. |,m~.§_{|a las umdades
preparadas son empacadas en cajas o en bolsas plisticas junto con orras bolsas de solidos
diferentes para conformar un kit y ser bajadas al almacén.

Los adiovos solidos pueden ser clasificados en solidos pranulados o solides en
polva. El llenado de estos aditivos salidos se prepara por separado para cada tdpo.

Se cuenta con una llenadora para empacar los solidos granulados v owa llenadora

independiente para empacar los solidos en polvo, ya que las caracretistcas de llenado varian
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entre uno y otro. (Actualmente solo funciona una y los solidos en polvo se dosifican
manualmen te).

Dichas lenadoras se eocuentran en areas ir!di;tpem:]iﬂnt{:s. acondicionadas con
control de temperatura y humedad necesarias para el manejo de aditivos solidos, asl como
también con un sistema de extraccion que evite la dispersion de los solides volatles.

IV.1.2.- ZONA DE ALMACEN

La zona de almacen de la Tlanta Concentrados esta ubicada en el sotano de la
planta; ést cuenea con una zona refriperada (cava) que se encuentra aproximadamente a 18
g f.-_ !. i Z20na A 1:.‘1!1]1:_'|'}1Iur:1 ﬂ.1'|'l|.'.l]-l'_'!'|.|.|"_'.'. e Ccupmnia coil una ['.‘.-JrI'L:““}l l'.'.(ﬁf'l|'|'}1".‘.l(:.‘".f—lti:-]. Lr
apiladar v dos tia nspaletas, una manual v la otra electrica para realizar los movimientos de
las cargas.

Almacen de materia prima

I.':l 'l'L'L'-L'i:IL'if-!'['.I tIL' TI!E[‘{'TiLI 'r}t'l'l'.[!ﬂ ] o l'.J:I [ 0 I.:-l Pl:-'j]'".t.'l 1]:{i}l th:] L‘ll'l.i'-]t-ll'll ] \-'t‘nfil'.::{ l'.:].
]]Cdi{j(] I:I:'.T:l hll‘:‘.{iﬁ sSET |T:II]h]’]UT1TlL1“ IﬁHth {"]. ﬂim‘.'lf.'.l:‘fi, F{'ﬂ' m{'dir] f][" ]:I rﬂ!'ﬂ]’!:! llﬁ]i?.ﬂ'l'l{if_‘.l L‘]
1I11}1'lm+;_".11‘;_!;;t5, 1 iiiﬁi){}l]L’- Lh.' U1 AR CEIIS0r l'.il.'. E}ll'g:l L'l I'.'Llﬁ] 11y L‘ﬁfﬁ. G LIS,

"!";] ”.L‘g'rl]' [:I '[T'.I‘.ILL‘I"i:'l !".I!"i]'l'l:!1 =0 forman i'll”n! COaTh hlﬁ l'.'ll."l'ri.!:'.'{_'fl-l'.:lﬂﬁ dL‘ L':'lti.dfld e stris L{L"
diferentes tpos para ser analizadas v .’tprt)]md:!ﬁ por el Departamento de Calidad de Ia
p]nﬂm.

Las materias primas vienen en soportes v presentacicnes diferentes, dependiendo de
su naturaleza v omaneo de mventans, cuando no llegan en ]']F'.]L'ﬁl:i. 501 pai{:r_izmir{ﬁ, en la
zoma de recepeion, para bajarse al almacén, ya adentro se colocan segan convenga,

Dependiendo del tipo de materia prima, s1 requiere ser refrigeradz o no

o  Afpera de la cava:

o En paletas apiladas de a dos (2): éstas a su vez en piso, se encuentran, los
sicos de 25 kg de Ae. Citnen ¥ Benzoato de Sodio ¥ también ¢ encuentran
los materiales inflamables como butrato de edlo v alechaoles.

2 En paletas apiladas de a una (1): se encuenrra el material de empaque, por su

condicion de calidad (botellas de palon lavadas).

e  Denwo de la cava: no se tienen gran cantdad de pre wductos de un selo tipo.
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©  En racks: se colocan los productos que no logran llenar una paleta v también
se colocan praductos que no tienen condiaon de apilamiento,
© En paletas con apilamiento dos (2): los tambores de 180 y 200 Kg. son
almacenados en las mismas paletas en las que son recibidas {usualmente 120
x 1200 cm), se almacena un producto solido el cual viene en =acos, existen
muy pocos productos almacenados en ki cava en paletas.
En la figura 8 se observa el proceso de recepadn v almacenamiento de materia

prima.

RECESCION N ] : PALETA
DEWP : OPISC

Figura 7: Recepeiom y almacenamiento de MT,
Fuente: Flaboracion Propa.

Almacén de partes

El producto termmado baja de Ia zona de produccidn al almacén mediante la rampa,
utilizando el montacargas, esta paletizado (no necesariamente en las paletas establecidas
para pedido, de 24 cajas) por falta de espacio alpunas cajas se sacan de las paletas v se
colocan, en piso en filas de siere cajas v torres de cineo cajas (dos paletas de piso por
seguridad) v son colocados tanto en la cava como afuera de la cava dependiendo de su

condicion de ealidad.

¢ Dentro de la cava:

o En paletas con apilamiento uno (1): se encuentran las partes A de Golden v

Yukery Light (debetian estar todas las partes A).
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o Afuera de la cava;

o En paletas con apilamiento uno (1): se encuentran las Partes A, By €.
o En piso: se encuentran cajas de partes A en torres de 5 cajas y filas de 7 (con 2
paletas de pisa).

Luego cuando se recibe la orden de pedido, se procede a armar las paletas
manualmente y se trasladan a la maquina plastificadora con un transpaleta, se fijan las
cargas con plastico polystrech, para asegurarse y se colocan en la rampa del almacen,
utilizando los elementos de manipulacion de cargas antes mencionados.

En la figuta 9 se observa el proceso de almacenamiento y despacho del producto

terminado.

PARTES DE ZONA CAIAS APILADAS
. ; R | ENpsO
ELIUIDOS _ ‘ SERECE

e SEMM_AH . SECOLOCA

RECEPCION DE & PAIETAS - PEDIDD PEDIDO_ ENLARBMPA-

PARTES DEIBI".IA ARMADAS EN. e p—
DESOLIDOS P50

‘ SEDESPACHA.
ELPEDIDD.

Figura 8: Almacenamiento y despacho de TT.
Fuenre: Elahoracitin propia,

Lavado de envases de vidrio de capacidad un galén

El lavado de los recipientes de vidrio que se utilizan para envasar los sabores
concentradas se realiza en una lavadora de una capaadad de lavado de 1 envases/ hots,
Para garantizar la esterithdad de los envases, se unliza Soda Caustica como detergente & una
concentracion de 2% a una temperatura de 70 °C.

Los galones llegan a la lavadora en un carro de 156 unidades v luego se lavadas y
secadas, se les coloca su respectiva etiqueta v se colocan en paletas envueltas con plistico

pnl}-ﬁ!;tcch pata ser llevadas a la zona de envasado de los concentrados.

IV.1.3.- OTROS PROCESOS
Control de Calidad
Fl caniral de calidad de la Planta de Concentrados se da en el Laboratorio Centeal,
en el cual se tenen dos Analistas Quimicos, uno se encarga del analisis de materias ptimas y

empaques ¥ la otra del control de los procesos (Calidad del agua, lavadora de galones,
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saneamiento vy lhmpieza, caldera), producras semi-terminados (Partes en Proceso} vy
prr}ductﬂs rﬂnniﬂﬂd:_]sfpzl rtt::{}.

Tanto las materias primas, servicios, productos en proceso v productos elaborados
por la Planta de Coneentrados son sometidos a diferentes tipos de andlisis fisico-quimicos,
organolépticos v microbiologicos para garantizar la uniformidad y calidad de todos los lotes
preparados.

Tratamiento del Agua

Para la elaboracion de los concentrados (Golden se utihza agua de proceso
|1rm'ur1iuni‘;: de la Planta de Tratamiento de Aguas Blanecas [PTAB). El agua que llega a la
Planta de Concentrados es suministrada por el distribuidor local de apua, v es filtrada porun
filtres de arena, para posteriormente set almacenada en un tanque subterraneo de 100 nt,
donde se le dosifica cloro (Hipoclornito de sodio hasta una concentracion de 6 ppm), pam
climinar posibles microorganismos presentes en el agua. De ahi se pasa por un equipo de
osmosis inversa v ose almacena en un tangue de 25 m’, luego es pasada por un filtro de
carbdn activado para retener el cloro que se le dosifico anteriormente v por un fltro pulider
para retener cualquier particuls sélida que haya podido arrastrar el agua en su recorrido.
Finalmente se pasa por un filtro de luz ultravieleta para eliminar cualquier microorganismo

presente. (Para visualizacion grafica del proceso ver Anexa A).

IV.2.- Objetivo Especifico 2.- Desarrollar un modelo de inventario mediante
herramientas, que a particr de un nivel de servicio esperado y un  pronostico de
venta, determinen una politica de inventario para el producto terminado (Partes) v

gue permita obtener las necesidades de materiales.

IV.2.1.- FASE I: Eliboracion de la herramienta: “GESTION DE
INVENTARIOS, HERRAMIENTA DE CALCULO DE INVENTARIOS /
MAESTRO DE MATERIALES”

la lhetramienta, “Gestuon de Inventartos, Herspmicntn de  Calealo  de
Inventarios/ Maestro de Materiales”, dene como funcion calcular ¢l invenrano de aclo, el
inventario de sepuridad, el inventario total v los dias de inventario para eada SKU (Stock

Keeping Unir) que produce la Planta Concentrados.
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Estos dias de inventario se caleulan a partir de las vanables que lo afectan como lo
son los datos historicos y pronosticados de wventas, los tniempos de reposicion de
la planta ¥ un nivel de servicio deseado, apoyandose en los maestros de materiales y tablas
de conversion.

Hsto con ¢l fin de posteriormente calcular estas necesidades de inventario en
umdades de manejo que rutrmimn conocer las necesidades de Eﬁp-;tcil:r EEEﬁieﬂdG para la
demanda esomada por medio de otra herramienta,

PREMISAS

Para la elaboracion de la hereamienta se consideraron las sipuientes premisas:
¢ Consolidacion de Maestros de Materales y Tablas de Conversion.
Analizando los procesos por los que pasa la mareria prima para converiirse en
partes, tomando en cuenta almacenes tanto reales como virtuales y eadigos SAP creados v

registrados para cada producto, se identificaron los siguientes estados:

1. Materia prima: ¢s como llegan los matenales, es el estado mas basico de la cadena;
éstos pueden venir en diferentes presentaciones y a su vez diferentes tipos de
empague v con esto distintos requertmientos de espacio. Incluye el material de
L'TI':I'E'!':]L;L'IL‘.

2. Partes en proceso: los concentrados como producto terminado vienen definidos
ent partes A, B, C v C-T; estas partes son un conjunto de materias primas a las cuales
se les ha hecho algin tipo de mezcla v/o dostficacitn en cantidades especificas y
empaquetadas en las diferentes presentaciones, una de estas presentaciones son kits.
Los kits son un conjunto, bien sea de botellas de lii_]l.lil'.EU}'s o de bolsas de sohdos de
diferentes matetiales, en cantidades especificas que s¢ empaguetan para conformar
unia parte; cada botella o belsa de un kit es una parte en proceso; éstas pueden ser
dostficactones de solidos, dosificaciones de Hquido:; o mezcla y dosificacion de

|| varing lguidos

3. Partes: Una vez temendo todas las paries en proceso necesarias, se procede a armar
los kits de bolsas v botellas para empaquerarlos v obeener asi las partes que son el
producto terminado de la planta; este producto rerminado es almacenado hasta que

S0 ti['.h'p.'l{'l'li.‘ el Pi‘{jiﬁ{](] L'|1|L" ].t] conl L‘-ﬂgﬂ.
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4. Produco semi terminado: Cuando las partes llegan a las embotelladoras se
mezclan  segin  procedimientos  establecidos, estos jarabes o néctares seran

proxmamente producto terminado.

.."-‘

Producto terminado: es la fase final en donde el producto semi-terminado es
TII{'.?:CIJTHL]{'F O 11’}5 Ellll-llm(_'.lﬁ L‘l‘.}!’np{}ﬂﬁ'ﬂlﬁ:ﬁ NEeCesirios vV :lh'i SEr E‘O‘ﬁ‘iﬁ‘.‘i!dr} [ hﬂ.‘\'
diferentes presenraciones que seran dispuestas para distribucion y venta.

lin la Figura 9 se visualiza grificamente los estados de los materiales a lo latgo de la

cadens de sununistros.

» %:’ % mum% & 9

Producto
Semi-
Terminado

Producto
Terminada

Insumos: Partes en Partes

MP & ME Proceso Terminadas

PLANTA CONCENTRADOS PLANTAS EMBOTELLADORAS
Figura 9: Fsmdos de los marenales,
Fuente: Empresas Polar,

Se consolidaron los datos obtenidos de Planta Concentrados v el Departamento de
Logistica y Abastecirmiento, en seis (6) Maestros de Matenales v cineo (5) Tablas de
Conversion. Fstos datos obtemidos de la Gerencin de Infraestructura v Procesos Logisncos,
de la Gerencia de Abastecimiento, de la zona de produceion de la Planta Concentrados v de
1 Administracion de la Planm Concentrados.

e Valores de ventas historicas variables:

Se contd con los valores de ventas historicas para los pasados 5 ados, estos se
utilizaron para verificar la vanabilidad de los mismos v alpunos para los calculos a realizar
en la herramienta, ya que no se tiene el valor de demanda debide a que la empresa no
almacena estos datos.

Se anahzaron los datos de ventas onicamente para less E')IL'JdLLL‘[U.‘i de i-’t;'p.-li—{:nlﬂ

Venerzuela que requieren concentrados producidos en la Planta Concentrados de Venezuela
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con el fin de visnalizar su comportaniento en términos de tendencia, estacionaldad y
variabilidad.

Para las ventas lustoricas, se tene que en un 91% de los SKUS tienen mas de un
20% de coeficiente de variacién, esto demuestra que los daros poseen una alta varabilidad,
comprobada con el andlisis de tendencia y estacionalidad, se tene una tendencia creciente
acompaiiada de una estacionalidad que se acentia en los meses de Noviembre, Diciembre,
Febrero v Agosto.

En la fipura 10 se visualiza la tendencia creciente de las ventas, para los productos
de la marca Golden, esta tendencia es tecurrente para las demds marcas del poreafolio de
Pepsi-Cola. (Ver Anexo B y C para profundizacién del andlisis). Datos de ventas histdricas

en litros, obtenidos de la Gerencia de Infraestrucrara v Procesos Logisticos.

VENTAS GOLDEN 2003-2008

2005-2005 Facha

Figura 10 Crecimiento de lus ventas de la marca Golden para los tltimes 3 afos.

Fuente: Empresas Palar,

La figpura 11 es un ejemplo del analisis de los datos de ventas, se caleuld el
porcentaje de ventas por mes, pata todos los afios, luego la desviacion estindar de estos
datos mes a mes colocada como un margen de error de los dares, basados en las ventas
historicas para los pasados 5 arios obtenidos por parte de la Gerencia de Infraestructura v

procesos Logistcos,
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GOLDEN

12,00
10,00 ; ¥ _—
8,00 _
£ 600
4,00 e —
2,00 — —
0,00 —

OCT mNOYV  DIC ENE  FEE  MAR  ABR  MAY JUN  JUL  AGD  SEP

Figura 11: Andlisis de estacionabidad para la marea Golden.
Fuente: Elaboraeion Propaa.

« Cumplimiento del 100% del suminisiro de materia prima:

El proceso de produccion cuent con la otalidad de suministro de matenia prima, se
analizaron los pedidos de producto hechas a Planta Concentrados por la Gerencia de
Abastecimiento, para las altmas 25 semanas, el criterio consistio en aceptar el
cumphimiento del 100% de matena pnma disponible para producir, 51 en menos del 1%
habia fallas, se obtuvieron los siguientes resultados:

o Para los pedidos realizados en las ulomas 25 semanas se obruve un 1,31% de

tallaz por pedido.

& Para la canodad de UBB pedidas se obtuvo un 0,42% de UBB no producidas

por falra de materta prima.

¢ Tiempos de reposicion:

El tiempo de repasicion esta definido como, ¢l tempo que transcurre entre gue se
emite la orden de un pedido hasta que este esta disporuble para ser uttlizado, tomando en
cuenta la premisa anterior en la cual se descartd la probabilidad de no estar equipados con
matera prima, el tempo de reposicion se caleuld en base al nempo de produceion.

Ya que las drdenes de pedidos se entregan todos los viernes {4 pesar que son
cargados en el sistema automatizado SAP R3 en dia Lunes de cada semana), se arma el plan
df_' Pt{)dl]{?d[:ﬁf] dL‘ ]fl SCITIAA Pﬂ[‘ﬂ 1{_}5 P‘rf_)l'j'l][:tfjb'- rl'_ll'IL‘ ]'Ifl‘gi'l” F‘.’llti] Ii]."l]'f'rl'.'hi{_'f{} df_‘ ]i! resti 1.1':_' |.:1
necesidad menos las existencias), se Pr{_}ducﬁ v se entrega al almacén, en ese momento el

producto esta listo para ser despachado a la planta embotelladora que lo haya pedido. Por lo
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que podemos decir que el tempo de reposicion pasa por todos estas etapas que han sido

identificadas y se reflejan en la figura 12:

viernes de la semana o TR T
| __TL_E”Er = [ Burantela semana T paru:u;ilg&s::avale
PEDIDO PLAN DE PRODUCCION ENTRADA AL

PRODUCCION

REAL

ALMACEN

Earina Cabrera

[ Registra; SAP ] [ Hegistro: Excel ] | Regactren BAP ] | Registro. SAP

Allredo Bonnet Alfredo Bannat Flanta Concentrades

J

TR

Figura 12: Merodolagia del cilenls del tiempo de reposician.
Fuente: Elaboracion Propya

Los pedidos se eavian a la Planta Concentrados en hojas de calculo de Excel, estas
luepo seran documentos cargados a SAP, el plan de produccion que se realiza en ka Planma
de Concentrados anicamente s¢ encuentra en hojas de Fxcel ya que la produccion no se
planifica por SAP en el caso de esta plant; y por altimo las producciones y entradas al
almacen si son registradas en el sistema SAP,

Para calcular el tempo de reposicion para cada parte se tomo el nempo que tardo
desde el dia viernes anterior a la semana en estudio (enusion real del pedido), hasta que
entra al almacén de producto terminado de la Planma de Concentrados, solo para los
productos para los cuales se planificd la produccion, se realizd por producto (Parte), por
semara para el dltimo afo fiscal 20072008 {(Ejemplo del ealeulo en Anexo D), en el caso
que se haya planificado la produccion v no se mviera entrada al almacen en la semana
estipulada se tomaron 14 dias de tempo.

Los datos fueron abtenidos de la Gerencia de Abastecimiento, Gerencia de
Manufactura de la Planta Concenttados v de la Gerencia de Infraestrucrara vy Procesos

I .ugih‘!'lcc]:i.
o Error de prondstico:

Pepsi-Cola Venezuela realiza los prondstcos de ventas basados en varos métodos,
analizando seties de dempo basados en los histoncos de venta v cruzandolos con métados
cualirativos basados en la experticia de los vendedores y sus supervisores. Con esto se puede
decir que existe homocedasticidad, lo que quiere decir que la desviacién estindar de los

datos se mantendra .ip,uﬂl en el timnp:}_
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En consecuencia, se tomara la desviacidn estindar de la demanda como la
desviaciom estindar de los errores de prondstico historicos. Para calculat este error de
pronostico se tomaron dos iniciativas:

Producto terminado: el etror pata el producto tetminado, tomando como
prondstico los planes dinamicos realizados por la perencia de finanzas v como real, las
ventas reales historicas.

Partes: el error para las Partes, tomande como pronostico de demanda los pedidos
realizados a planta concentados, estos pedidos estan hechos basados en los planes de
produccion de las embotelladoras que a su ver estan hechos a partir del plan dinamico
(utilizado para el error del producto terminade), por otro lado como realidad se tomaron los
despachos (salidas del almaceén) de la planta de concentrados.

se calcularon los errores porcentuales para cada inicianova y debido a procesos en
donde ¢l fluje de mformaciém ha sido alterado los errores porcentuales del error calculado
para las Partes es poco confiable v practicamente nulo, por lo que luego de realizar esta
comparacion se tomo como error de prondstico al error del producto terminado. Este se
tiene por presentacion de producto, se caleuld para cada uno y ya que los concentrados se
utihzan para una combmacion marea sabor, se ealeuls el promedio ponderado en relacion a

IUH P{l'l'li_'t‘rlf".'l'i{_"!-i l'_il.f WEIA 'LiL]. ]U}.i CITOTES 'rlt.‘}f '['I'I'ﬂ'l'j'l'lCTf.] P:'l'L’El L'E!I&!. C{}]T‘ll‘.llll'likl'.:'ii_:flT] {il'_' Tarci

salbor.
40,0% KOLA GOLDEN
20,0% ol
20] U% —i— PAHTE A
10,0%
A N S oy ) o o 2 2 &) S e
@%Q* @Q% @%Q' %35-:- q@% ?‘qj, %@ @; @? @:\ P @qu“ \}QL
& & F T & &
‘“\"'O ks r_;t?

Figura 13: Comparacion en el compaomanuients de los errores relanves porcentiales
Tuente: Elaboracion Propaa.

En la Figura 13 se observa el comportamiento de los errores de pronostco relanvos

PUTCL‘IH'II}l]L‘h\ para lis Partesy para el Produets Terminado del sabor Kola de Golden.
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Los datos analizados se obtuvieron tanto de la Gerencia de Infraestructura y

Procesos Logisticos, como de la Gerencia de Finanzas.

CRITERIOS DE DISENO
La hermamienta consta de cinco cuadros cada uno con una funcion especifica.

1. CARGA DE DATA: en este cuadro se encuentran todos los datos a cargar a la
herramienta, esta necesita de los sipuientes datos actualizados para poder realizar los
calculos:

= [)C“Iﬂﬂd’il ]Jn)11(15|'iCH(JEL; (S I}l LI.L‘]"I“LI'I!J}J. ITEEI].‘\'LlEll Een CH]FI.H E}}ll'u i}l CLL:].] 5C VAN a C:-i!,{_'l._l].':}.]'
los dias de tnventatio, para efectos de esta hermmienta se tomo el segundo ploco del
ano fiscal, que es el mes para el cual se planifica la gerencia.

- Prondstico Histérico: es el pronéstico mensual realizado para el ano fscal anterior al
que se va a planificar en cajas. Para efectos del estudio se utilizo el plan dindmico del
afio fiscal 2007-2008,

- Ventas historicas: son las ventas reales mensuales por SKU repistradas para al ano
fiscal anterior al que se va a planuficar en cajas. En este caso se unlizo el ano fiscal
20072008

- Tiempos de reposicion: para cada semana del afio fiscal antenor, es el dempo que
transcurre entre el viernes de la semana anterior y el momento en que entra la parte
planificada en el plan de produccion en dias.

- Nivel de servicio deseado: es el nivel de prr_:ub:lhiﬁdnr.l de stockent que la empresa
desea tener para calcular el 1nventario, es el mvel con el que se desean cumplir las

ardenes, se coloca en terminos porcentuales.

=

REPORTES: en este recuadro se encuenttan dos botones, estos entregan reportes para
validar las tablas maestras y de conversion, y por ende la calidad de los resultados
arrojados,
- % de Partes planificables: entregn el porcentaje de partes (SKU) para el cual la
herramienta dene data suficiente para plamificar.
- Tﬂhillh' ad CE]'ITIP].(‘T:I'I_. s iTlfU'!'mL‘ iII(HL'ﬂ ]EIH p}trl‘u.'-; i".l:l'r'él las Ellﬂll‘ﬁ = [iL‘TiL‘ L!U.L',
r..'t'.umplul‘:n' l'.'l.‘.i t:ll}!?h‘j, |.'|-!.L"|'I =0 illa'i-_':‘l"'l.:'l Li{_' L':l'l'g'.l dL' I'..|.:1|:I ) '.IJ;LJI'” TNacsITo O 1.:1].1]':1 {.ll‘

il I"I.‘i'{,"'l,'._‘-'-ili:l]l] v
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3. POLITICAS: este recuadro enrrega los mventarios en canndad de partes v sepin la
demanda cargada los dias de inventano a mantener en almacén.
- Inventario de aclo: entrega el nimero de umdad de Partes (UBB) necesarias para
mantener ¢l nivel de mvenranoe de ciclo por parte,
- Inventanio de seguridad: enrrepa el mimero de unidad de Partes (UBB) necesarias
para mantener el inventario de sepuridad.
- Inventano toral: es el inventanio toral de unidad de Partes necesarias para ajustarse a
1.”1.1':“1- ]Hl‘" 'A.'-"I'l_jilhti_'-‘i |l]‘n"ﬂ]]l'|l':1“::|1!:l.ﬁ.
- Dias de inventano: entrega los dias promedio de inventario a tener para cuburir las
variahilidades y el nivel de servicio deseado.

En la figura 14 se visualiza el formulario de la herramienta disefiado en el programa

informatco Microsoft Access.
/- GESTION DE INVENTARIOS

HERRAMIENTA DE CALCULO DE INVENTARIOS
MAESTRO DE MATERIALES

| -~ . L S DE Uss DEMANDA PRAONGSTICO WEMTAS TIEMIPOS |..5E
o h = — PRONDST | CADA HESTORIGE HISTERICAS REFOSICION
i 4 ¥l INSTRUCCHINES
| NIVEL B SFRVICIO BFSEADD - 5
3

REPORTES DE
VALIDACION CONULTAS

% PAATES
PLANIFICABLES @ TOoDAS
A5 @ PARTE A ivENTARIC DECIcLD: R IMVENTARIO DE SESURICAD I | NVENTARID TOTAL
COMPLETAR
@ PARTER DHAS [HE INVENTARKD

@ PARTEC

MEEHRG LS EROUUIGIELTE AT TABLA DE COMVERSION FT-PST

MAESTRO DE PRODUCTO SEMETERMINALIC
TARLA T CONVERSIGN PET-PAATES
BAAFSTAO OF PARTES

Figura 14: Formulann de I herramienta, (estion de inventados, Hermmienea de Caleulo de Inventarios,
Maeseros de Martenales.

Fugnte: Tlaboraciton Propia
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CALCULOS
Segun los anahisis de daros reahzados a las vanables que afectan a los inventarios se
puede decir que la demanda v el nempo de reposicion son varables en el tiempo. Con el

proposito de ajustar los inventarios a las fluctuaciones existentes se utlizaron las siguientes

formulas:
Generales;
Promedio: Diesviacion estandar:
L il.”. 2
= 2‘36, [ (.f, —x}
B= = {2t
n = \' r
' n—1

Inventario de ciclo:

Fs el mventano promedio que se acumula en la cadena de suministros, para este
caso en donde s¢ tenen prondsticos de demanda variables v tempos de reposicion
variables, el lote de reposicion serd ¢l promedio de la demanda o la demanda objetivo a la
uc - =i L'|_'LII|L'TEI '['Fl'.l.“ll‘i-jli_"gl]' [t = i L FL"I.".]. L‘l -‘\'L'HLH'[L'.{'F I”L:[i' {J.i':l A ]-:ll:."r {i{_'l:ji".i{'?'rll'-ﬁ dL‘-
planificacion de la empresa multiphicado por el tempo de reposicion promedio que tarda
cada SKLI ent llegar al almacén, esto entre dos para convertirse en el inventario de ciclo.
D-TR

2

IC =

1 o
[ = es la demanda pronosticada para la cual se desee planificar,
TR = tempn de reposicion promedio.

Inventario de seguridad:

Es el inventario penerado pata amortizar las fluctuaciones de la demanda o para
cubnr errores en la estimacion de la misma, ya que se asumio como una premisa el principio
de homaocedastcidad, la desviacion estandar de la demanda se calculd como la desviacion
del error de pronostico historico, y el promedio de la demanda, el objeave de la
plantficacion deseada, para esto se unlizaron las signientes formulas.

S=k-o, op=yIR 0, +D' 0o
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Donde:

[3 = es la demanda pronostcada para la cual se desea planificar.

k = valor de la distribucion normal para el nivel de servicio deseado.

“ 1 = desviacion estandar unificada (demanda y tiempo de reposicion)
?:IE = |.1I.'L‘1'|1PU IJ.L' !'t..'['}E:.‘iiL:!J‘r]l I'.I'[(]F'I'H.:d.'{ b,

T = I.j.L‘.‘-?\-' imcion estandar Ll e lost lt:lﬂ]'ﬂlﬁ ] L]t: I’{fi‘.l{ PRI,

o, WEE : )
“ = desviacion estandar de i demanda para un solo peniodo
Inventario total
Es la suma de los inventanos de cclo y de seguridad.

Inventario total = Inventario de ciclo + Inventario de Seguridad

Dias de inventario:
Los dias de inventario son los dias de invenrario promedio a mantener para
satisfacer un nivel de setvicio deseado. s el cociente entre el inventario total y la demanda

ronostcads diana.
PR o
I =—
b

Se calcularon los dias de mventano para los proximos tres (3} afos, con ¢l
;1rr}:1{}51'icu de demanda proporcionado por la empresa, para tres (3) niveles de servicio
95%, 96,5% v 8%, esto debido a que la empresa desea mantener Inventarios para un rango
de nivel de servicio entre 95% v 98%, resultados de la herramenra” Gesnon de

Inventarios, Herrarmienta de Cileulo de Inventarios/Maestro de Materiales™

S¢ FESUIMET] €11

g =

la tabla 2 (Para rablas completas ver Anexo Hj:

Totales:

PROMEDIO TOTAL DE DIAS DE INVENTARIO
2008,/2009 2009/2010 2010/2011

NS/ANO | PROM % DECREMENTO ARO

"""" 10,811 10,774 10,774 0,17%

11,434 11377 11377 HZE‘}{.

! 98% 12,377 12,321 12,321 0,23%
PROM % INCREMENTO NS PR3 695% | 695%

Tabla 2: Promedio de Dias de Inventano por afo v nivel de servicio

Puenre: Hlaboracion Propia
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Ia hermamients “Geston de Invenrarios, Cileulo de Invenrarios/Maestro  de
Materiales” entrega los dias de inventario a mantener para las Partes de Planta
Concentrados por SKLUL

Lin los resultados obrenidos se evidencia que el decremento interanual de los dias de
inventario es, en su mayotia (Para el 97,5% de los SKII'S), menor al 1%, y para el resto
(Para el 2,5% de los SKUPS) menor al 2%, en ¢l caleulo del promedio de todaos los dias de
iventario, no se tene valor mayor que | Y. listo demuestra gue para 1 ismo nivel de
servicio con los pn'sr:{;.\:r_i;cn.-', realizados no se evidencia :1111g£u1 camhio ﬁi{_:,niﬁc-.ﬂ.iv'n en la
variacion de los digs de mvenrarno.,

Por otro lade para el mcrementn de los diss de inventario en relacion a los
diferentes miveles de servicio se obseirvaron miveles pnrc::nt'mllt:ﬁ mas elevados, oscilando
entre 5% y 7%, lo que indica que ¢l nivel de servicio afecta con mayor impacto a la
varabilidad en los dias de mventario 4 mantener para las Partes.

Se realizd el mismo estudio para los datos diversificado por upo de Parte, Parte A,
Parte B y Parte C, para visualizar el comportamiento de las mismas va que a pesar que hav
wvanables como la demanda que afectaran a las Partes de igu:ﬂ rEnes por combinacion

marca/sabot, existen otras como el dempo de reposicion que puede vanar segin el tipo de

Parte (A, B o C) s¢ comportan de lpual manera, a contnuacion en la tabla 3 los resultados:

Promedio por partes:

PARTE A
DIAS DE INVENTARIO

2008/2009  2009/2010  2010/2011 [TTV TR S e IS ol e
10,16 10,12 10,12 0,20%
10,84 10,8 10,8 0,18%

11,68 11,64 11,64 0,17% ) J

______ 122% | 7.25% 725% |
A ¥ (]
0 | 2008/2008  2009/2010  2010/2011 WGl 0 ARC
95% 11,260870 11,217391 11,217391 0,19%
06,5% 11,855565 11, 742609 11,782608 0,37%
9% 12, 826087 12,739130 12,739130 0,34%
PROM % INCR 0 673% | 658% 6,58%

45

PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS



CAPITULO IV
PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

PARTE C
DIAS DE INVENTARIO

R e R L E ISRl | PROM % DECREMENTO ARO
11,76470558 11,76470549 11,7647058 0,00%
12,2352941 12,1764706 121764706 0,24%
_ 13,3579412 137941174 13 2941176 0,22% |
PROM %o INCREMENTO NS 6,11% | 5.89% 5,89%

Tahla 3: Promedio de Ddas de Tnvenratio clasificado por Partes.

Fuente: Elaboramon Propia,

El promostico de ventas se torna mas conservador a medida que se pronostican afios
subsiyuentes, se disminuye la vanabibdad ¢ por ende los dias de inventario son menaores, la
[}1.1‘!“'"{:}! i L![i“.'.?.ﬂr il I']'.er]IT lil'_' 1]].1[!1'“ PF!]'J"I []T(1ﬂf19ﬁﬂ?|r |:{h' |1l‘i:L'Hi.tifl{]Lf5 I'_].!L‘ i‘l‘l\'[‘T‘Ih‘lﬁ” *“..'1':; I.'l Lll.]ﬁ.'

ajusta la mayor vanabilidad, la que presenta los valores mas altos, el ano 2008 /2009,

IV.2.2.- FASE II. Elaboracion de la herramienta, GESTION DE
INVENTARIOS, HERRAMIENTA DE EXPLOSI ON DE MATERIALES

La herramienta, “(Geston de Inventarios, Herramienta de Explosion de Matenales™
tlene como funcion principal caleular las necesidades de inventario, en unidades, empaques
v paletas ranto de Partes como de matera prima segun el pronostico de demanda v las
politicas de mventario abtenidas en la herramienra “Gestuon de Inventarios, Calculo de
Inventarios,/ Maestro de Matenales”™,

Esta herramienta se basa en los maestros de matenales v tablas de conversion
consolidadas para realizar los calculos de la explosion, esto como una referencia para la
planificacion  de los espacios de los almacenes de  los cuales se dispone, La herramuenta
entrega los resultados, tanto por SKLU de materia pritna y de partes, como agrupado en total
de paletas por cada tipo de mventario.

PREMISAS

Se tomaron como premisas los Maestros de Materiales v las Tablas de Conversion
conselidadas para la Fase L

CRITERIOS DE DISENO

la I."'H‘.'If'.l'.'l'l"l'l'lli'_‘lltii COTESTH de {;i[‘]l'.'.li:‘.l ”'—.'I)I {Zl]:'li.l!l'(}b' '[i:'l'[‘:'t E‘l L'I‘l]{ZlJl[? tl.{.' |H.“'- !I'li."EL"S'I{.{:ILh_‘S LiL‘

material.
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1.- CARGA DE DATA: ésta es 1a data actualizada que la herramienta necesita, es en
base a LlLI.L' SCviana rL‘H.].'i.'f_'JI ].{']ﬁ Cé.].'.:!.l.].l'.jﬁ.

- Demanda: es la demanda en cajas para la cual se quieren planificar las necesidades
de Inventario, tanto en ados, meses o dias.

2.- REPORTES: tienen la funcion de validar los maestros de materiales v las tablas
iJL' o 'u-'L'l'Fi.fJJ]'I el n'_'tfll:i.lfij'l-l A Ell L[LIL' bl (J.L'.‘\'L'H E'?].E:’.11j.ﬁcﬂ.r.

- % Planificables de demanda v SKI’S: este reporte entrega el porcentaje de demanda
planificable asi como el porcentaje de SKU'S planificables, basindose en estos
potcentajes se decidita o no actualizar los maestros de materiales v las tablas de
conversion.

- roductos con tablas incompletas: este reporte entrega para cada SKU para ¢l cual
Iy S50 t{:ngﬂﬂ Iﬂ}_i TFI.i_}lE!:'- {:{}I‘nph‘.T:—l.‘-: }‘ S04 NECEsAaro }lErLI:'I.ljZ:IT.'.

3.- CONSULTAS:

- Necesidades de matenal: entrega por estado la cantdad de matenal, en unidades de
ﬂ'l_ﬁﬂ[;’.jf}ﬁ ﬂﬁ'cﬂ“ﬁﬂ.ﬁ.{j ]:'I:'E],"FI ]_'I-'I'f_’il.l'l'.ll'.'.'i'l' !:1 -I'jll.‘mfl]ldfi I'.".il';{.‘:hii'..

- Necesidades de inventario: entrega tanto para las partes como para la materia prima
la necesidad de mventario en paletas segin la demanda cargada y las politicas de
'i.li‘."L'Hr:'l'!'jU I'_'ETFih]L'E‘i.L!:L‘\'.

- Torles: entrega el numero total de paletas a tener en Hiventario, tanto pata las
Partes como para la Matena Prima.

En la figura 15 se visualiza el formularno de la herramienta disenado en el programa

miormanco Microsoft Access,
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Figura 15: Formulanio de herramienta, Geston de Inventanos, Herramienta de Esplosion de Mareriales

Fuente: Elaboracion Propia,

CALCULOS

Los cileulos para la explosion de materiales se hiciecron por medio de lus rblas de
conversion v los maestros de materiales, ejécutando reglas de tres simples de la siguiente
manera:

Necesidades de material: Las necesidades de matetial se caleularon con reglas de
tres relacionindolas con la demanda pronostecada, las formulas utilizadas se reflejan en la

| "igurzi 16y

ﬁr:tﬂ'l arﬂ%

ﬂﬂtﬂ- e T
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(“wp [ ADiivos | =
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Figura 16: Formulas para el cileulo de las necesidades de matsrial,
Fuente: Elaboracitn Propia.
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Necesidades de inventario: los ciloulos se realizan de igual manera tanto para las

Partes como para la Materia Prima, en la figura 17 se visuahza la formula.

| Cantl dad (Paliticaen dias
calculada de . paaFParteso P
Partes o MP J respacinvamants ) {Cant [ Partes
e = B CONSEryAl &r)
(Daas del AR o Mes, iCantidad de& Partas o UMK I ANTAENS)
depends del tipas de 7 de MP que caben 2nuna
demanda cargada) caja obolsa
respectivam ente)
{Cant De Partesa
Conseryar n imentariol HUMERD DE
- = PALETAS
{Cant De Partes o MECESARIASEN
N de P .. AR e empaques INVENTARIO
colacadat dertre de WI?““” i
- Paleta)
LI &M PaqLUe

Figura 17: Formulaz para ¢l caleulo de necesidad de inventario.

Fuente: Elabaracidn Propa

Lucgo de obtener los dias de inventano para lag Partes e mtrodociela en la
herramienta “Gestion  de Inventarios, Herramienta de Fxplosion de Materiales™ se
ohtuvieron los siguif,'nt:;*.a resultados para cada ano v nivel de servicio {Para tahlas L'L]!'I'IFIL’.‘.TQF-

vet Anexo I,

# DE PALETAS DE PARTES

2008/2009 | 2003/2010 | 2010/2011

i ' 1 am | 1m0
96,5% 173 185 185
98% 182 | 192 | ff 197

Tabla 4: Resultados en nimero de paletas paca tres anos v niveles de serviclo diferentes,

Fuente: Blaboracidn Propia,

Se reahzo el caloulo de los incrementos por afo y nivel de servicio pnrcc—nt.uuhm:nLe

para ver su 51gr1if1c511ici:;, a continuacion los resultados.
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| # DE PALETAS REDOMDEADAS
2008-2008

NIVEL DF SERVICIO 95% | 96,5% | 98%
TOTAL (PALETAS) 166 173 182
INCREMENTO INTERANUAL 7 |
INCREMEMNTO PORCENTLAL 4.21% | 5.2%

# DE PALETAS REDONDEADAS # DE PALETAS REDONDEADAS
2010-2011 2009-2010
NIMEL BESERMICION B5% | 96,5% 93’95-_ NF'-';_EL DE'SER"H'ICl@ 95% .95‘5505 88%
i TOTAL (PALETAS) 180 185 187 TOTAL (PALETAS) 177 i85 : 102
7 : - —
INCREMEMNTD INTERANLUAL Il £ 12 INCT{_‘_-ME ﬁN'I l__":llul:l'f:t:l'f;ﬂ.ﬁ;N LAL g | 7
INCREMENTO PORCENTUAL | 2,78% | 6,48% INCREMENTD PORCENTUAL 4.51%  3,78%

Tabla 5 Incrementos interanuales en ndmero de paleras,

Fuente: Elaboracidn Propis,

El incremento en paletas para los niveles de servicio probados, fuerom entre 5 v 12
en promedio por afe, teniendo como minimo, para un nivel se servicio del 95% vy
planificando para el ano 2008-2009 una necesidad espacio para 166 posiciones de palera de
Partes, v como tmaximo con un nivel de servicio del 98% para el ano 20010-2011, una
c'rtpm;iclrl.d 197 pOsiciones de pﬂlutu.

Estos calculos fueron realizados con el redondeo del inventatio de Partes calculado,
lo que quiere decir que no todas las paletas estin completamente lenas, mas st ocupan un
espacio v se manejan de esta manera debido a gque se tene mejor productividad en las

operaciones del almacén, se puede visualizar en las tablas de resultados (ver Anexo F).

IV.3.- Objetivo Especifico 3. Determinar Ia capacidad actual y las necesidades

de capacidad de inventario.

IV.3.1.- SITUACION ACTUAL EN TERMINOS DE CAPACIDAD PARA
LOS ALMACENES,

ALMACEN PLANTA CONCENTRADOS PEPSI-COLA VENEZUELA
Bl alimacen de la FPlants Concenttados estd ubicado en el sotano del edificio de 1a

planta, éste almacena materias primas y material de empaque a ser unlizadas en la

o0




CAPITULO IV
PRESENTACION ¥ ANALISIS DE LOS RESULTADOS

produccion de los concentrados, asi como también el producto terminado de la planta que
som los concentrados llamadaos partes.

Fste almaeén es el principal de cuatro almacenes que posee la planea para almacenar
sus productos, los otros trés existentes son: dos almacenes en Guatire v uno en la agencia
Los Cortijos, estos unicamente almacenan materias !‘J]'iIl'IHH y materal de empague, por lo
gue silo se tomara en cuenra este v el de la agencia Los Cortijos (por ser el ubicado a menor
distancia fisica de la planta).

Personal
El pEiSDﬂRI que vealiza los procesos dentro del almacen de la Planm Concenreados

ze ve reflejado en la tabla G:

PLANTA CONCENTRADOS
DESCRIPCION DEL CARGO. # DE EMPLEADOS
lefe de A!_m%_;_l_é;a 1

Supervisor de Almacén

| Chequeadar 1
_ Mentacarguista 1
Almacenista 4

Tabla 6: Personal del almacén

Fuenre: BElaboracidn Propia.

Restricciones

De espacio:

Como ya mencionado anteriormente el almacén de la Planta Concentrados estd
ubicado en el sdtano del edificio, por lo gue tiene una altura limirada v no modificable, el
techo del almacén es bajo (Hprom: 3,5 m) y tiene tuberias que lo atraviesan y hacen que la
altura en algunas zonas del almacén lleguen 2 los 2.5 m, esto ocasiona que las paletas no se
puedan apilar y en consecuencia la pérdida de espacio veroeal

Se tenen paredes atravesadas en la mitad de las zonas destinadas para
almacenamiento lo que dificulta la libre udlizacién del espacio (distribucion) y paso de
clementos de manejo de matetiales hacia todas las zonas del almacen.

El disefio actual de distobucion del almaceén no cumple con las narmas COVENIN

para almacenamiento,
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De calidad:
Mo se pueden apilar las paletas de kits de botellas va que no todas las botellas de los

‘ lats son de 1gual ramado m tenen igual resistencia.

No se pueden apilar las paletas de kits de bolsas (sdhdos) ni de cajas de bolsas de
solidos va que por ser cajas blandas las bolsas pueden ceder a la presion de la paleta.
De equipos:
Se tiene un solo plastficador de paletas.

e No hay identificacion para almacenar por zonas, ni etiquetas ni sefalizaciones.

® No se usa adecuadamente ningun opo de sistema de salida del almacen para el
producte terminado (FIFO, LIFO).

e [n general la materia prima v el producto terminado estin mezelados por todo ¢l
ﬂiﬂ'!ﬂ[_'.-{:ﬂ? 5C I'l:'l ]_-I;'I.Hﬂ{]f_} 'I'I'flﬂ'ﬁ.'i.l'iﬂ Pri!TIEl Eli ﬂi'l.'l'lﬂ{'.f.:f! Lit’. lf'rf_"- {'.f'l-'l'riiﬂ'l.‘\' ]'!I".'T 'F:’Ilr:'i Li-L' L'&I".I:lf_',.lfl'
para el producto terminado,

e [hdsten muy poecos lugares en donde la altura del almacen permute que las paletas
sean apilables de a 2.

. o Nao hay propiamente una zona de despacho, no hay un espacio establecido para
almacenar los pedidos a despachar, se colocan en la rampa v se en ocasiones de
deforman las paletas.

Capacidad

La capacidad maxima con la distribucion acmal es (Ver Anexo G pata Layout):

CAPACIDAD AL'I_'U&L DEL ﬁ-LMJ}CiN_DE PLANTA CONCENTRADOS

5 ALMACEN CANTIDAD HDE CANT. DE TIPO BE
LEschibaun PRINCIPAL _ TOTAL PALETAS | CAIAS TOTALES | PRODUCTOD
PALETAS Q0 ¥ 120 ¢m : ¥ e
1 . PARTE
APILAMIENTO 1 | .| ﬁi 30 112 112 2688 ARTES
PALETAS 90 % 120 e ) ; : MATERIA
APILAMIENTO 2 c o2 2 _ N PRIMA
PALETAS 120% 120 crri MATERIA
1
APILAMIENTO 2 A5 . = kia PRIMA
PALETAS CON CAJAS EN -
11 22 770 PARTES
FILAS DE 7Y TORRES DE 5, | B ; ; .
. . | MATERIA
RACK GRANDE | - 0 3 3 & | Raits
| !
MATERIA
RACK PEQUERIC | ] 3 3 16 | S
[ TOTALES | 300 3458 |

Tabla 7: Capacidad masima actual del almacdén de Ta Planta Concentrados,
; Fuente: Flabaracion Propia.
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Para determinar la capacidad total del almacén en una sola unidad de manejo de
materiales (paletas), se tradujeton las paletas que se colocan en el piso con filas de 7 v torres
de 5 en dos paleras de apilanuento 1, v para los racks se tomod el espacio que ocupan
traducido a paletas segin el tamano que ocupan. Esto para un total de 300 paletas dentro

del almacen y 3458 cajas de partes.
ALMACEN AGENCIA LOS CORTIJOS PEPSI-COLA VENEZUELA

El almacén actualmente tiene Dirtes v materia prima, os utilizado como almacén
. P .

goilo de materia ]_'H';‘.m:l por Loy que las Partes ahi almacenadas estan vencidas o o mtarinadas,

Las materias ptimas llegan al almacén bien sea de los provecdores o de otros
almacenes de Pepsi-Cola, legan por la entrada de camiones de la agenciu v entran 4 la zona
de Planta Concentrados por el lado de picking de la agencia, s¢ descargan con e

wontacargas del cual se dispone, para bien sea colocarse en racks o apiladas en el piso.

Los materiales se van trasladando de la misma manera al almacén de Planta
Concentrados cuando necesitados,

Personal

El personal que labora en el almacén de la agencia Los Cortijos, es el mismo

personal en el sdrano del almacén de 1a Planta Concentrados.
Restricciones

Actualmente el almacén consta de tres racks de cuatro largueros, v de espacios
adicionales pata colocar paletas apiladas en piso, la entrada es por la zona de picking del
almacén y existen dos puettas una pot pasillo.

*  De los tres racks, uno v medio estin ocupados por materia prima vencida v partes
conraminadas debido a una mundacion gue ocurtid hace aproximadamente | ano en
¢l almacén de Planta Concentrados, lo que es aproximadamente mas del 45% del
espacio del almacen, desperdiciadeo.

o Los niveles de los racks son parcalmente mowvibles verticalmente, alpunos se
pueden mover pero no todos va que el dlomo no se puede mover debido a que es
una plataforma la cual no permite la colocacion de paletas m cajas por falta de

accesibilidad de log equipos de manejo de mareriales.
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e |a altura de los niveles de los racks no es suficiente para almacenar una paleta de
Partes y el tercer nivel de los racks tene una altuta menor 2 los otros dos niveles.

¢ Las puertas dan hacia la zona de picking de la agencia, estas estan inutilizadas a
partir de las 2 de la tarde todos los dias ya que el espacio es utihzado por el proceso
de picking que se realiza en la agencaa.

e LExiste un espacio pata pasat de un pasillo a otro, por el que solamente pasan
personas, para pasar con el montacargas de un pasillo a otro se tene que tene que
salit de la zona de almacenamiento a la zona de picking de la agencia ¥ entrar por la
Otra puerta.

e bl disenio actual de distribucion del almacen ne cumple con las normas COVENIN
para almacenamiento.

Capacidad

Principalmente  se  almacenan  materias  primas, estas por la variedad de
presentaciones v tamanos de paletas se pueden almacenar en racks de a 2 posiciones
independientemente del tamafio de la paleta, Debido a las dimensiones del rack poen
funcionales para el tipo de paletas que se manejan se pierde espacio en la colocacion de las
imismas.
Se caleuls la capacidad mixima del almacén tomando para los racks la proporcion
de paletas grandes y pequeiias que se requieren para cumplir con la demanda de producto.

Se tene que la proporcion estimada septin la demanda y la explosion de materiales,
es de 79.5% para las paletas grandes v 20,5% para las paletas pequenas, con base en esto se

abtvieron los symentes resultados [Ver Anexo H para I..umul,j.

CAPACIDAD CON DISTRIBUCION ACTUAL

DESCRIPCION : E"_}”;:f“ #DEPALETAS | TIPO DE PRODUCTO
PALETAS 80 % 120 cm = I ,
APILAMIENTO 2 o} 10 20 MATERIA PRIMA
PALETAS 120 % 120 om ,
SRILAMIENTO 2. . i i
: T ATERIA PRIMA / PARTES

RACK 145%m R 22 44 M iENCIDAé

RACK 135%3m .. 86 172 MATERIA PRIMA

TOTAL I 334 !

Tabla 8: Capacicdad misiima actuad pary el almacén de la agencm Los Cortyjos

Fuente: Elabaracion Propin.
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IV.3.2.- ANALISIS DE NECESIDADES DE CAPACIDAD DE
INVENTARIO

Se obraveo la necestdad de cﬂpu.{'.id:ui de mventario mediante la herramienta: Gesoon
de Inventario, Herramienm de Fxplosion de Matenales, en niumero de palems, algunas de
las cuales tenen condicion de temperatura controlada dependiendo del tipos de liguide que
contengan. También es importante recalear que para la dismbucidn del almacén v su
correcta zomficacton seé deberd contar con el nimero de pnlctﬁs que condenen baolsas v
citjas; & Ccontnuacion se presentan los nimeros de paletas en porcentaje que del inventiro

tootal poseen las condiciones antes mendenadas (Ver Anexo T para tablas completas).

% RELATIVOS DE PALETAS QUE CONTIENEN CAJAS ¥ BOLSAS, ¥ CON CONDICION DE REFRIGERACION O NO REFRIG ER.@{'.IIIIN

0% | sasn | o | si | ses | mew | em | oo | oo i
I 9%  19% | 18%  21% | 20% | 20% | 21% | 21% 2% 20% 1% 5%
| sckins B1%  81% | 8% 79% @ B0%  BO%  79% 9% 79% 80% 1% 1%
(RNOTEMEONTROL| 62%  B1% | 61%  B3%  B3%  63%  64%  B3%  B3% 63% 1% 2%
BB%  B9% | B9%  B7% | &7%  a8%  36% | 37%  37% 37% 1% 3%

Tabla % Porcentaje de paletas del mventario tomal con condiciones particulares.
Fuente: Elaboracidn Propi.

Esto sefiala que por ejemplo para el afio 2010/2011 con un 98% de nivel de
servicio, se deberia contar con un espacio a temperatura controlada para 72 paletas, solo
para el inventano de Partes y un espacio a temperatura ambiente para almacenar 125 partes
(Ver Anexo | para tablas completas).

Cabe resaltar que li woma de temperatura controlada es una recomendacion del
Departamento de Calidad para no acortar la vida anl de las Partes, ¥ que segin los estudios
de calidad la vida ual de los concentrados a temperatura ambiente se reduce a | afio, por lo
que se duﬁ:t a4 decision del negoTio Ia ereacion o no de esta zona,

En el caso del almacenamento de materias primas se tene que para los anos
pronosticados v las polidcas de invearatio proporcionadas por la Gerencia de
Abastecimiento, la necesidad de capacidad de inventatio arrojada por la herramienta:

Gestion de Inventario, Herramienta de Explosion de Mateniales, es de:
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MNECESIDAD DE INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

ARG # DE PALETAS
20082009 652
20052010 . 734
2010/2011 e

Tabla 10: Necesidad de capacidad de inventano para Matedas Primas,

Fuente: Flaboracion l"mpin.
Fsta necesidad se reparte eatre los cuauo (4) almacenes disponibles de la Planta
Concentrados, en proporciones diferentes segun la necesidad de eada uno de los materiales,
Se analizaron los pedidos de las Plantas Embotelladoras para ealeular ¢l porcentaje
de Inventanio que se despacha a cada una y se obruvieron los siguientes resultados (Ver

Anexo | para rablas completas).

PEDIDOS DE CADA PLANTA EMBOTELLADORA A PLANTA CONCENTRADOS

CAUCAGUA | VILLA ﬁECURA: MARACAIBO | SAN PEDRO mﬂﬂﬁ BARCELONA

% DE LUBB DEM ANDAS POR PLANTA EMBOTELLADORA 33.7% 14.0% [ 3na% 04% | 58% 149%
* RELATIVO DE SKU'S QUE PIDE 46,45 1368 13,6% a3% | BE% | 136%
% DE PALETAS DESPACHADAS POR EMBOTELLADORA 37,3% 12.7% 26,75 06% | a7 | 131%

Tabla 11: Necesidad de capacidad de mventano para Materias Primas.
Fuente: Elaboracidn Propia,
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CAPITULOV
PROPUESTA DE MEJORA

V.1.- Objetivo Especifico 4: Proponer mejoras al actual sistema de gesiion de

nventarios en cuanto a distribucion, manipulacion, almacenamiento y control,

V.L.1.- PROPUESTA DE ELEMENTOS DE MANE]JO DE MATERIALES

Al analizar la situacion actual de capacidad de posiciones de paleta para los
almacenes v cruzarla con las necesidades de espacio que se deberia tener para los proximos
tres afios v con el fin de mejorar la operatividad y wrlizar al miximo los espacios de los
cuales se dispone se realiza la siguiente propuesta.

Se analizaron los elementos que componen las paletas, con el fin de reduar la
cantidad de paletas a mantener en Inventario bajo las condiciones ideales de manejo de los
materiales, s¢ identificaron v analizaron las sipuientes relaciones para los elementos de
manejo de materiales, para las 69 Partes v 155 Partes en Proceso:  relacion empaque-
unidad de mancjo, ésta es la relacion enrre el empaque en el que vienen las partes bien sea
la caja de carton o holsa plistica, con ¢l elemento en el cual se vaya a almacenar bien sea
paleta, rack o piso, la relacion envase-empaque que no es mis que la relacion de
almacenamiento que hay entte la parte v el empaque, cajas de carton o bolsas v la relacion
material-envase, que es la relacion que existe entre el material v el envase en donde se

dosifica.

| MATERIAL KIT DE BOLSAS O
(BOLSA, BOTELLA) KIT DE BOTELLAS oL . PALETAS
‘Batelins D G Cajas-con ia ;‘l ; ' ; .
i AjAS OO BEpEC|D Funeiamalidad o (u .
(‘ i s sabreritey pnletas camio unidad
it furichonalidad de: de manejo dentre del

|35 mismas. almacén

Figura 18: Esquema de unidades de manejo
Fuente: Elaboracion Propia.

Se Hene como premisa pata el analisis los siguientes porcentajes histdricos de
cantidad de partes dt’:S}‘mChﬁdﬂS potr marca y cantdad de ]’]al]{:l‘.lh' despachadas por marca.

(Datos obtenidos por la Gerencia de Abastecimiento).
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PORCENTAJE DE PARTES HISTORICAS PORCENTAIE DE PALETAS HISTORICAS
DESPACHADAS DESPACHADAS

M GOLDEN @ GOLDEN

Q¥ UKERY, YLIKY-
PAK.MINALBA,
FLAVOR

L YUKERY, ¥ LIKY-
PAE,MINALBA
FLAVDR

Figura 19: Porcentajes de despachos historicos en unidades de Partes y ntmero de paletas.
Fuente: Elaboracion Propia.

Las Pattes en Proceso pueden dosificarse en botellas o bolsas, para el easo de las
que vienen en botellas, estas no siempre ocupan el volumen de la botella en su totabidad, se

analizo la ocupacion de las botellas por Parte y por Parte en Ptoceso v se chmvicron los

sipuientes resultados por presentacion de botella.

SOLO PARA KITS DE BOTELLAS

pReENTACION [ YOTAL | %OCUPACION | CAMEDSROE | porcenTaie OPORTUNIDADES
100-80% 5 35,7%
Galon i 79-50% 4 28,6% 3 litros
49-26% 5 35,7% 2 litras
25-0% ] | 0,0%
- 100-50% 8 34,6%
Botella 1L 26 49-34% 15 57.7% 0,5 litros
I 33-0% 2 T, 7% 330 mlo menos
fotella Plastica 12 100-37% 5 41,6%
330 ml 0-36% | 7 58,3% | 120 mlo menos

Tabla 12: Resultados del anilisis de ocupacion de borellas.
Fuente: Elaboracion Propii.

Asi como se pierde espacio por Parte en Proceso (botella), tamhién se pierde
espacio en el empaque de las Partes. Como ya se ha mencionado anteriormente las partes
pucden ser: botellas, kits de botellas, bolsas o kits de bolsas, éstas se eolocan en cajas de
cartém y en bolsas (dependiendo del tamano), para el caso de las partes que vienen ef cajas
no siempre se ocupa ¢l espacio de la misma en su toralidad, 2 continuacion, en la siguiente
tabla se muestran, solo para las Partes que vienen enl cajus, por Parte, el porcentaje de

ocupacion de la caja, este porcentaje fue calculado en base a la canndad maxima de botellas

['.111.11‘ Pl'Cii{.'!'I[:!Cl{‘}ﬂ que caben en una Eﬂiﬂ:
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SOLO PARA PARTES QUE VIENEN EN CAJAS DE CARTON

PORCENTAIE
pRESENTACION | . TOTAL DE | GANTIDADDE | o renTAE OBORTUNIDADES
| PRODUCTOS [ cijpaaon | PRODUETOS W
I 100-85% 13 43.33% Mo necesariamente paroue t2nga
PARTE A 10 24-50% 7. 96,66% menos del 85% de acupacion dentro de
la caja quiere decir gue se puede
49-0% 6 200 | redick, s edsas tonindividugles.
1000-B0%: o 1%
PARTE B g 79.50% 3 G095 Estas 10 partes son productos marca
a0.0% 3 0% Golden y estas a su ver representan mias
- = del BO%: de las ventas de los productos
Lt : i que requisren concentrados hechos en
PARTE C 5 78-50% 2 40% Planta Concentrados.
| | a9.0% 0 0%

Tabla 13: Resultado del andlisis de la ocupacion de eajas.
Fuente: Plahoracion Propa

Es importante acenmar, que las partes que vienen en kits de botellas tienen
diferentes combinaciones de botellas, por lo que esto hace muy diversificadas las
oportunidades y ne se pueden agrupar, cada oportunidad se toma como un caso individual

por eombinacion de botellas.

ESCENARIOS

Lo L'HCLf11}lTi.U}i P'I'I".IPHC‘:‘;I:("I.‘:E 2011 tres (%J‘ :|.' -1 Elﬂﬁiﬁcﬂn "‘]f.‘.g'lfl n su 1]"“"1'.":] I’.!{;’. gF‘,.‘ST(_! ‘.l.'_.".l['_]
IV ErsION:

1. MAXIMO GASTO.

Este escenario consiste en dos iniciativas las cuales no requieren inversion de ninpun
tipo ya que los cambios propuestos estan adecuados a la situacion actual de cajas v paletas;
comjuntamente estas iniciativas no implican un gasto mayor al que actualmente se tiene en la
EL‘JTT‘.PTH (JL' l'!'.ld.i'l‘_‘ri.:&lﬁ.:ﬁ:

a. Cambio de Botellas: csta imciativa consiste en realizar un cambio de botellas
de alpunas Partes en Proceso debudo al bajo porcentaje de ocupacion de las
botellas que actualmente se utilizan. Hsta imieiativa persigue realizar un cambio
de botellas de galdn por dos botellas de 1 L y un cambio de botellas de 1 L por
hotellas de L5 1., en los casos en donde sea posible incrementar la cantidad de
partes por caja.

b. Maximizacién de vnidades en cajas actoales: acrualmente el espacio de las
cajas de carton se encuentra subutlizado, pata algunas partes la cantidad de estas

por caja no es la mas adecuada y se desperdicia el espacio, estas propuestas
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incluyen realizar un cambio de unidades por caja para las cajas de cartén que se

utilizan hoy en dia,

Desarrollo:
Los cambios de botellas que se proponen con la siguiente iniclativa solo aplican para
las partes que son empacadas en cajas, y éstas son:
¢« CAMBIO DE BOTELLAS DE GALON POR BOTELLAS DE LITRO. Se
tiene que alpunas pattes tenen componentes que vienen e botellas de 1 galon {que
son las que mas espacio ocupan), el 35,79 de estos componentes ocupa menos del
30% del espacio del galén, a continuacidon una recomendacion para las partes en
[j.ﬂ_}'l‘l{:]ﬂ (’.[ (:R'I'I'Ihiﬂ'.l ‘.JFI::CTF! en E}J {::’]J‘ﬁdﬂd {J.L" I'.I:-l!'“.:ﬁ- P(:l!' cala.
= CAMBIO DE BOTELLAS DE 1 L POR BOTELLAS DE 0.5 L. Entre las
partes y las partes en proceso se tiene un 654% de productos que se dasifican en
botellas de 1 L v que estan Henas a la mitad o menos, si bien ya las 12 borellas de 1 L
dentro de la caja de carton no lenan en su totalidad el espacio verneal de la misma,
el espacia sohrante de este 65,4% de los productos hace desperdiciar mas del 50%
del espacio de la caja..
En resumen se obtuvieron los siguientes resultados generales, tanto para las parres
por palera, como para los porcentajes de ocupacion de las cajas, como para los resultados
penerales del impacto del escenano en la reduccion de paletas para los pronosticos.

e En relacion con partes por paleta v ocupacion de las cajas:

O C - oD
L} f) C L ) | L]
<25% a9 56
- 25%-50% u 10 TERMING:
50 - 75% g 3 CANTIDADES
> 75.55 14 ] i GI
TOTAL 69 | 6%
< 25% T1% 1%
25% - 50% D% 14%, TERMING:
50% - 75% 9% 4% PORCENTAJE
1 > 75% 20% 0%

Tabla 14: Resultado comparacion Situancion Actual vs Escenario 15 Cero Inversidn

Fuente: Elaboracon Propia,
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¢ El aprovechamiento de la paleta actual, comparada con el aprovechamiento de la
paleta con las propuestas del escenario ceto maximo costo es la tisma, debido a
gue utilizan las mismas cajas y en consecuencia se tene la misma relacion de cajas
por paleta esto es un 66%.

*  Lin relacion a la reduccidn del nimero de paletas promedio a tener en invenrario en

el almacen segun los prondsticos de venta (Ver Anexo L para tablas completas).

ACTUAL vs ESCENARIO 1: MAXIMO GASTO _
| CANT. DE PARTES #DE CAIAS O BOLSAS | #OE PALETAS

ACTUAL 22.374,56 5.502,89 197

MINIMO GASTO 22.374,56 5.592,19 187

Tabla 15 Resulrade comparacidn Situacion Actual vs Escenano 11 Maximo Gasto, para ¢l ano
200/ 2011 v 95% de nivel de servicio,
Fuente: Llaboracion Propa.

2. MINIMO GASTO.

Hste escenario trae consigo beneficios operativas a un bajo costo, incluye tres
iniciativas que maodifican la situacion actual de cajas v botellas, no tene inversion debido a
que solo necluye la modificacion del ramado de la caja de carton, basado en el cambio de
botellas del escenario de cero inversion v la modificacion del empague de las Partes solidas
menores a 3 Kg.,

a. Cambio de Botellas: esta miciativa persigue los mismos cambios de botella que
¢l escenario anterior, pero, con la diferencia que para este escenario se toman en
cuenta rodos los cambios posibles de botellas, va que no se tene la limitante del
espacio por cajas, sl no, que a partir del cambio de botellas se disedo el nuevo
tamano de cajas,

b. Cajas de nuevo tamafio de carton: hoy en dia se cuenta con un ramano gue
caja que no se aprovecha completamente y ademas sus dimensiones aprovechan
solo el 66" del espacio de la paleta, con el fin de aprovechar la mayor canodad
de espacio se propone un cambio de tamafio de caja manteniendo el material de

las actuales,

]

Maximizacion de unidades en cajas nuevas de carton: esic camlno consisee

en adecuar la mayor cantidad de partes por caja nueva de carton.
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Desarrollo

St ose pretende disenar un solo tpo de caja para almacenar todas las posibles
combinaciones de botellas, la caja en la que por 1o menos cabe una combinacion de todas,
serd la que tenga area mas grande, €sta es la de dos botellas de galon v 3 botellas de litto con
936 cm, este tipo de caja no permite la médxima colocacion de partes por caja v de cajas por
paleta, por lo que se toma la caja compuesta por el valor mas alto de las distancias de las
cajas v la maxima capacidad de partes por ella, como iniciativa para el sipuiente tamano de
caja (Para ver diseno de tamado de caja Anexo K.

Ancho: 18 cm
Largo: 54 cm
Alto 35: em
Los resultados generales obtenidos por las niciativas se resumen en las siguientes

tablas.

e Enrelacion a la canadad de cajas por paleta v la ocupacion de las cajas:

SITUACION ACTUAL VS ESCENARID Z: MINIMO GASTD
| INCREMENTO | % SKU ' / (NCREMENTO EN LAS

#5KU S/ INCREMENTO DE

FﬂR_CENT'i.I.ﬂ_.I. 5 PAE‘!'EE POR PALETA OE_I.IFAlZII‘.fIIN BE Llﬁ-S CAJAS
25% -50% | 2 | 7 TERMING:
50%- 75% ] [ & CANTIDADES
| 7% 25 0
" TotaL | & __‘_F T
<25% — am . ] A1% aes 42 o |
3% | 10%, TERMING:
17% au, PORCEMTAIE
36% \ 0%

Tabla 16: Resultado comparacion Siuacion Actual vs Dscenano 20 Minimo Gasto,
Puenre: Blaboraciin Propia:

s Ea relacion con el porcentaje de aprovechamiento del drea de la paleta, para la
- 1 " e 1 LY - -
situacion acrual se tiene un aprovechamiento de 66% de la superficie y para el
escenario de minimo gasto se utiliza la superficte de la paleta en un 90%.

e Tin relacion al nlunero de paleras promedio a tener en inventario para satisfacer un

oivel de servicio deseado.
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OBSERVACION: para el disenio del tamafio de caja se considerd otra opeidn que consiste
en una caja de dimensiones 36em x 54em x 35cm, ésta arroja mejores resultados en cantidad
de paletas reducidas v para los otros indicadores, pero por ¢l hecho de ser una caja mas
grande v pesada tiene la desventaja que debe ser cargada por dos operarios. De 1gual manera

se ven reflejados sus resultados en la siguiente tabla comparanva (Ver Anexo [ para tablas

o nn]’:]u1 as).
ACTUAL vs ESCENARIO 2: MINIMO GASTO
JCANT DE PARTES | #DECAIAS D BOLSAS | HBE PALETAS |
ACTUAL 5.902,89 197
| casa 18 x 54 ¢fsEP: 12.374,56 537514 | 148
| casa 36 xsac/ser. | 320286 [ 137 |

Tabla 17: Resultado comparacidn Situacion Actual vs Escenano 20 Minimo (asto, para el afo
2010/2011 v 8% dentvel de servicio.

[“uente: Elaboracion Propia
3. INVERSION
El escenario de inversion incluye parte de las mismas propuestas de los escenarios
anteriores pero con cajas retornables, este escenarto no traerd sdlo beneficios operativos
que se veran teflejados a corto t]':rmpr_: si 1o tambicn beneficios @ mediano piﬂ’xr.': &1l
terminos de costo,

a. Cambio de Botellas: esta inmiciatva de cambio de borellas s encuentra
previamente expresada en el escenario 2.

b. Cajas de nuevo tamaifio de plastico: esta iniciativa consiste en el cambio del
tamario de la caja como se expuso en el escenario de minimo gasto, pero con la
variacion en el material de las cajas 2 plasico. Hoy en dia las cajas de carton
dependiendo del tipo de marca que transporten son o 0o reutlizables, para el
caso de las Partes Golden (Partes de mayor I]]l;:\'ih'lil::ﬂli}:l, Henen una. fanclon
unichreecional, de la Planta Coneentrados a las embotelladoras, v los palones que
retornan vienen en estas cajas de carrdm las cuales no se encuentean en un estado
adecuado. Esto ayuda al rompimiento de los galones, si estas cajas de carton
mvieran la pﬂsibj:]_idﬂd de ser retornables serin mas efectivo el rerorno de los

galones 7 se reducitia a mediano plazo el eosto de la compra de cajas de carton,

estas cajas tenen una vida util de 5 anos.
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C.

d.

Cestas de plastico de 90 x 120 ¢m para Partes de kits de bolsas: Ios kits de
bolsas vienen todos aprupados en una bolsa, acrualmente estas bolsas son
colocadas sobre las paletas y plastificadas para su despacho, si se desea colocar
otra camada de un producro diferente en la misma paleta se debe colocar en
forma pitamidal para  mantener la estabilidad, esto no  permite el
aprovechamiento de la palera en su rotalidad debide a que no se pueden colocar
la misma cantidad de bolsas por camada, como una manera de aprovechar este
espacio perdido se tene la miciativa de los pisos. Las cestas de plastico son unas

cajas Hpo bandeja del ramatio de la paleta v del mismo alto de las cajas de carton,

gue permiten colocar mayor cantidad de bolsas hotizontal y verticalmente para
asi aprovechar mejor el espacio, manteniendo la diversificacion de partes en una
paleta. FHstas cestas son de un material resistente que mantienen su forma
permitiendo apilar por lo menos 4 camadas, estas cestas tienen comao vida util 3
aTios.

Maximizacién de unidades en cajas nuevas de plistico v pisos: este
cambio consiste en adecuar la mayor cantidad de partes por caja nueva de
plistico, que setia la misma cantidad de partes por caja que en el escenario
anteriof, pero también adecuar la mayor cantidad de bolsas por caja para las

cestas propuestas.

Desarrollo

Incluyendo a las cestas en las iniciativas del escenaric de minimo gasto para las

| ¥

Gperiavos

artes que vienen empacadas en bolsas, se obtuvieron los siguientes resultados en términos

Los resultados globales en término de partes por caja para los escenarios

fueron,

| B4
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SITUACION ACTLIAL vs ESCENARIO INVERSION
INCREMENTO | #5KL 'S fINCREMENTOEN  #SKU 'S/ INCREMENTO DE
PORCENTUAL | LAS PARTES POR PALETA OCUPACION DE LAS CAIAS

25%-50% 3 7 TERMIND;
50% - 75% 10 7 CANTIDADES
= TE% 24 4]
 TOTAL I | ] 69 T
<25% 3a% 0%
25% - 500 4% 10% TERMINC:
50% - 75% 14% 0% PORCENTAIE
> 75% 42% %

Tabla 18: Besultado comparacicn Siteacidn Actual vs Escenado 3 Inversion
Fuente: Elboracidn Propia,
o  En relacion al aprovechamiento de la paleta, para las Partes que se empacan en
cajas se tene un aprovechamiento del 90% 1rual que en el escenario anterior,
'F}:!l'.'l Iflf\' Pﬁ]'l{'.‘i L]LI:L‘ \r'iti'[ll'_'ll T CORTAS, L'i }IFI1'{}‘-"(.‘(_'11:{“1]..‘_"[]1.() 1.1(.' I.':i !)E1|L’tl-l s IJL'I
1%, esto comparado con la situacion actual en donde el aprovechamiento ¢s
del 66%0,
e [in terminos de reduccion de paletas para la demanda planificada se obtuvieron

los siguientes resultados (Ver Anexo L para tablas completas).

ACTUAL vs ESCENARIO 3: INVERSION

CANT DE PARTES #DE CAIAS O.BOLSAS 4DE PALETAS
ACTUAL 5.902,89 197
— 2237456 —————+ |
INVERSICN 2.551,76 138 |

Tabla 19: Resultade comparacion Siteacion Actual vs Escenaro 30 Mixuns loversidm, para el ano
2000/2011 v 98% de nivel de servicio.
Fuente: Flaboracion Propia.

Esto indica una reduccion en el inventario de 59 paletas, lo que indica un 30% de
reduccion del mimero total de paletas a manrener en invenranio de Partes.

Se realizé el andlisis econdmico en términos de ahorro para las mejoras propuestas v

se obtuvieron los sipuientes resultados por escenario (Ver Anexo M para tablas completas):
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COSTOS TOTALES (BsF.) PARA LA PLANIFICACION DEL ARND 2010/2011 CON 98% DE NS

I = COSTOTOTAL | COMPARACION |  DisSmiNUCidN o
COSTOTOTALEN  ~COSTOTOVALEN oy 7oTALEN CAIAS DEL CON SITUACIKIN INCREMENTO

ESCEMARID
AS L
ENVASES PALETAS ESCENARID. | ACTUAL el

ACTUAL 47.573,16 20.399,35 20,079 90 88052 41
méxvosasto | 33.660,93 | 1935385 18,204,57 7122935 | 1682306 |  19,1%
MINIMD GASTD 33.647,37 15,32540 0,424,591 58.397,68 29.65473 33,7%
INVERSIN 33.647,37 14.285,90 4.123,83 52.061,10 | 35.991,30 40%

Tabla 20: Resultado de los eastos /o inversiones asociadas a cada propuesta
Fuente: Flaboraeidn Propia.

El escenario de inversion incluye el costo de las cajas v cestas de plastico en Dolares
al cambio oficial (2,15 BsF por UISD), asi como también un 30% adicional por costos de
traslado y almacenamiento, para un tiempo de vida utll de wes anos, traducido a lo que seria
el costo por mvenrano, solo con ¢l fin de comparar los costos, pero la inversion inicial en

cajas v cestas seria de Bsl. 494,960,296,

V.1.2.- PROPUESTA LOGISTICA Y DE DISTRIBUCION DEL
ALMACEN

V.1L2.1.- CONSIDERACIONES GENERALES:

Se tomaron en cuenta varios factores que afectan a los almacenes, en general v
commo caso particular a los dos almacenes analizados de la Planta de Concentrados.

Espacios minimos requeridos para cada zona: los espacios minimos para cada
tpo de producto estarin definidos por la demanda v el nivel de servicio, todas las
propuestas estan basadas en el inventario necesario para satsfacer el prondstico del ano
2010/2011 para un 98% de mvel de servicio, cada necesidad de EEPACID requerido segun las
condiciones de los productos fue previamente analizado en ¢l Capitula TV.

Zonas del almacén: se considero el cﬂ;mciu tanto para Partes como para Mareria
Prima.

Ancho de los pasillos y distancias de segutidad: se tomd el ancho minimo de
pasillo segun el elemento de manejo de materiales a utilizar dentro del almacén y mis

especificamente dentro de la zona del almacén y se romaron las medidas de sepundad

obligatorias segun la norma COVENIN para almacenamiento.
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Equipos de manejo de materiales: para el almacen del somnoe de Planta
Concentrados se romaron en cuents los equipos de manejo de materiales de log cuales se
diﬁpi ne actualmenre, con el fin de no incrementar mnecesartamente los costos de la
propuesta, v para el almacén de La Agencia Los Cortijos se tomd en cuenta la adicidn de un
apilador retrical disponible de la empresa v trasladado desde la Planma Ca ucagua, este tiene
un pasillo requerido de 2.5 m,

Racks: se consideraron dos tamanos de racks, uno de dos posiciones de paleta
esrandar de Pepsi-Cola el cual mide 1m x 22 m y otra de tres p:_a;qi:;if_mes de palera cuyas
medidas son 1m x 3, hm.

GENERALES:

® Incluir el codigo SAP en las ctiquetas v especificar la cantidad vy tipo de

botellas que contienc cada parte (En las partes liguidas):

Las efiquetas estdn identificadas con la deseripeion de lo que se encuentra adentro de la
uidad o empaque, estas tienen especificaciones propias del marterial, pero no tienen el
codigey SAP, ni la canddad de botellas por parte, se incluiria este codigo vy la cantidad de
botellas por parte 2 manera de buscar la mayor faclidad al momento de identificar el
producta y ;Lgi]i:;:lr gl procedimiento al momento de separar las botellis en la cantidad de
Partes por caja en las embotelladoras.

e Implementacion del sistema FEFO (First Expired Fisrt Out):

El sisterna FIFO es unlizado en la cava para las materias ptimas liquidas que se
encuentran en tambores de 180 y 200 Kg., en realidad es utlizado en todo ¢l almacén, para
todos los productos pero, debido a las limitaciones de espacio v no zonificacion de los
productes se dificula el adecuado funcionamiento del sistema, esta implementacidn
ayudaria @ mantener ¢l almacén lo mas organizadao posible y al ser por fecha de expimcion
se evira el vencimiento de los productos.

* Implementacion del sistema Kanban:

Como una medida de seguridad contra el sistema de repasicion de material manejado
por compias, utilizar el sistema Kanban de engquetado para reponer material, tanto en las

materias ]':'1'i11'l'='-..“~ como en las partes terminadas para mantener los niveles minimos de

Inventano.
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e Utlizar el ascensor de carga:

Como una manera de mejorar ¢l tempo de traslade desde la zona de
almacenamiento hasta el almacén y de elimimnar la  necesidad de salic de la planta para
realizar este recorrido, utilizar el ascensor de carga que une la planta baja del edificio con el
SOHAT

*  Almacenar en paletas armadas:

Actualmente se realiza un procesn de retrabajo al desmontar algunas cajas de
concentrados para almacenarse en filas de 7 v torres de 5 sobre paletas dispuestas en el piso,
con ¢l fin de disminuir los movimientos innecesarios de los operanos, se propone

almacenar todas las Partes en paleras armadas.

V.1.2.2.- ESCENARIOS
ESCENARIO 1:
Consiste en realizar el traslado de las Partes producidas al almacen de la agencia Los
Cortijos v colocar solo Materia Prima y Partes en rrinsito en el almacén de la planta, esto
implicaria la redistribucion del almacén de la agencia Los Cortjos incluyendo una zona
refrigerada (porcentajes de SKU'S refrigerados en el Capitulo 1V) y destinando espacio
suficiente para el almacenamiento de las partes no refriperadas, mientras que en el almacen
de Planta Concentrados conservar espacios destinados para producto en mransito y materia

prima.

TRASLADOA LA

SNWLE DESPACHO AL
<ALIDADE TRANSICION DEL w& L

ALMACENAMIENTO
ENESPERA PARA

¢

EAACERCRIE, WRRATA R CRUCARGL

* SER DESPACHADDS

ALAPLANTA = 'Z' =
soncrone A UL UL
B 0 e

(=4 .0

TOLoRON

ALMACEN AGENCIALOS
ponicdo PRINCIPAL SOTANOD CORTLOS

FLANTHA
CONCENTRADOS

PEDD

Figura 20: Daagrama de Fluje del proceso lopistico del escenatio 1.
Puente; Blabomcion Propia,

Se realizaron las distribuciones de los dos almacenes sepun el dpo de producto gue
almacenarian, sus proporciones y condiciones especiales, pata el almacén de Planta
Concentrados se plantea quitar una pared (ver layout) y para ¢l almacén de la agenca Los

Cortijos cerrar una puerta v abrir ofra que permite una mejor entrada y salida de los equipos

de ane|o de maredales, la colocacton de oo rack asi como también la eliminacion del
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cuarto de herramientas que no es utilizado y la incorporacion de uno de los camiones para
el traslado de las Parres. Se obtuvieron los siguientes resultados en términos de capacidad

(Ver Anexo N para Lavyout de ."'ulmﬂcén}.‘

ALMACEN PLANTA CONCENTRADOS
CAPACIDAD DE ESCENARIO 1 CON PARED CAPACIDAD DE ESCENARIO 1 5IN PARED:

§ DE TP OE TIRO DE

\PALETAS | PRODUCTO PRODUCTO

PRINCIPAL

CAVA '

DESCRIPCION

PAEETAS S0:x 120Cm
ARILAMIENTOLEN | | 43 43 PARTES 44 0 dd FARTES
ESPERA PARA TRASEADC )

FALETAS 90 » 120 crmy ST MATERIA

F’HF:‘F"U ESTA_ DE MEJORA

; ,, MATERIA
APILAMIENTO 2 | W < 3 PRIMA b 202 i PRIMA
PALETAS 120 12D.cm MATERIA ) MATERIA

. 4 -
APILAMIENTD 2 = s 1 Y Rin AR e 172 aia
L MATERIA ) MATERIA
RACK PFEOUEND G f PRIMA 2 & PRIMA
TOTALES | 305 TOTALES | 308

Tabla 21: Capacidad ealenlada pata la Planm Concentrados, Hscenario |

Fuenme: Elaboracion ]-"‘1".}[:i;q.

ALMACEN AGENCIA LOS CORTLIOS

CAPACIDAD DE ESCENARID 1
DESCRIPCION. #DEPALETAS | TIPO DE PRODUCTO

PALETAS G0 %120 o . o

|| MATERIA B
A | 162 MATERIA BRIFAA
RACK 1x33m m 108 MATERIA PRINA
RACK 1x2.2 i J ﬂ 116 PARTES/ MATEREA PRIMA

TOTAL | 426

Tabla 22: Capacidad calculada para In Agencia Los Cortijos, Escenatio |

Fuente: Elaboracion Propra:
Se realizd I lista de costos pars I propuesta y se obmvo el sipuiente resultado.

Almaceén Principal, S6tano Planta Concentrados: no acarrea costos algunos debido a que

no se incluyen instalaciones ni equipos de manejo de materiales adicionales a los actuales.
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| 98.280
11718
5,000

114.998

Tabla 22: Casto de la inversion inlcial

Fuente: Blaboracion Propa,
ESCENARIO 2:

Consiste en reabzar el mraslado directamente de las Partes solicitadas por Planta
Caucagua desde Planta Concentrados cuando se produzea el pedido, lo que implica el
MANTECTT Co L‘l i'l]'lTIHICE:‘.Tl dl’ ]Ei Plﬂﬂﬂl un Pttlllﬂﬁﬂ_! P!_!r(.'(.‘ﬂt:l'i{' []L' miteria Fnﬂ'.l:l iLlI'I.H) O tﬂs
Partes restantes a despachar a las embotelladoras y almacenar solo marteria prima en el
almacén de la agencia Los Cortjos.

EN ESPERA FARA '&'."Ii'a {i'ﬁ

g Tt LMACENAMIENTD “SER DFSPACHADOS BARCELONA  WAARACANG

producidas EN EL ALMACEN * i HE LI 5] =
PRINCIPAL SOLICITANTE . gp,'-_ﬁ I
‘ s . VE-:H:- [ e e 5:;]
SALIDA DE ENTRADA AL e i HEDHT:
FPRODUCCION ALMACEN
THASLADD A LA

ZONADE it
37% de paletas y  [EEPINTREERESINN ) T
A5% de los SKU'S ALMACEN CAUCAGUR I'E.. =

producidos PRINGIPAL r_a.l.lr.,.\r-ua.

Figura 21: Diagrama de Flujo del proceso logistico del escenano 2

Fuente: Elaborzcion Propia

Se realizaron las distribuciones de los dos almacenes segin la propuesra, v utlizando
las mismas eliminaciones v adiciones de puertas v paredes del cscenario anterior.

Obteniendo los sipulentes resultados en terminos de capacidad (Ver Anexo O para Layout

del ..‘jk]lt'liii_'él'i:}:

70
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ALMACEN PLANTA CONCENTRADOS

CAPACIDAD DE ESCENARIO 2 CON PARED || CAPACIDAD DE ESCENARIO 251N PARED |

= CALRA WBE | TPGDE | ALMSACEN | mPonE
| e RATEL PRINCIPAL “‘“__J PALETAS | PRODUCTD | #RINCIPAL PALETAS | PROBLETO
PALETAS 90 x 120 0m 5 , i |
e | 58 34 132 PARTES 106 34 140 PARTES
PALETASS0 & 120 cmi ,_;.] 3 % IMATERIA L P MATEHIF-.
APILAMIENTO2 PRIMA [ PRINMA |
PALETAS 120 % 120 cimi | - | mATERIA | MATERIA |
APILAMIENTOZ . 5 : _ 2 PRIMA i . o6 PRIMA
PALETAS EN ESPERA PARA ! A [ :
- 3 ART

TRASLADO A CAUCAGLIA | 20 in PARTES 0 | 20 RTES

: MATERIA ; MATERIA
RACK PEQUEND g B PRIMA 14 L4 PRIMA J

!TCITA!.ESI 22 TUTALEs.i 234 |

Tabla 23: Capacidad caloulada para la Planta Concentrados, Escenario 2

Fuente: Elaboracion Propla,

ALMACEN AGENCIA LOS CORTUDS

CAPACIDAD DE ESCENARIO 2

BESCRIPCION # DE PALETAS TIPC DE PRODUCTD
:’;:“LE;;‘?EEP?TEJL;"“ e 4z MATERIA PRIMA
:::ﬂg?iﬁf; ;‘m n &0 | MATERIA PRIMA
HaCK 1x32m m 198 MATERIA PRINA
RACK 1933 m i E_ I 'H 81 BAATERIA PRIMA

| TCIT-#.I. 381 |

Tabla 24: Capacidad calculada para Ia el Almacén de la Apenem los Cortijos, Escenario |

Fuenre: Elaboracitn Tropa,

Se realizd la lista de costos para la propuesta y se obtuvao el siguiente resultado
- Almacén Principal, Sétano Planta Concentrados: al igual que en ¢l escenano antenor 0o
acarrea costos, 1o se incluven marerales,

- Almacén -"!.plmnciu los {:DJ.'I:'t}GS.

COSTO DE LA INVERSION INICIAL

COMPRA ¥ TRANSPORTE DE RACKS | 98.280

INSTALACION DE RACKS 11718
TOTAL 109.998

Tahbla 25; Costos de wversion pam el Esconario 2

Fuente: Flaboracion Pre :;‘11'.‘1.




CAPITULOV

Ya que en el almacén de La Agencia Los Cortijos $6lo se almacena producto y se
despacha en paletas armadas v por ser el tmico almacén alguilado, se caleuld el ahorro en
terminos de posiciones por paleta que a medida que se incrementan el costo del alquiler de

la posicion de paleta se reduce.

AHORRD EN COSTO DE POSICION DE PALETA

# DE POSICIONES COSTO POR

COSTOMAUILER DEPALETA POSICION #0EAHDRRO
SITUACION ACTUAL 334 158,55
ESCENARIO 1 51.290 426 125,09 22%
ESCENARID 2 | 31 13987 12%

Tabla 26: Comparacion de costos en relacidn al alquiler acmaal,
Fuenie: Elaboracidn Propia.

Las propuesras realizadas son facnbles desde el punto de vista operativo ya que estas
se validaron con log departamentos de ealidad, produceion y abasrecimiento, por ser los

mvolucrados en los cambios propuestos.

V.2.- Objetivo Especifico 5: Preparar un plan para la implementacidn de fas mejoras

a los almacenes actuales.

El plan de implementacion de las mejors propuestas consta de siete (7) fases, estas
requeren de la contribucion de vanos departamentos de la empresa, con el fin de validar la
inplementacion de las propuestas durante su desempefio, en la fgura 22 s¢ observa la

m I'..'.’t(_‘.ldf_] !L}g{:l LIL]. Plilﬂ.

~ FASEVII
EVALUACION

il 2

DELAS Ty
NECEGIDADES COTIACIONES

FASE
INSTRUACON

Figura 22: Merodologia del Plan de Tmplemeniacion
Fuente: Elaboracidn Propia.

Los ohjetivos de cada fase son:
FASE I, Cuanrtificaciom de las necesidades, validacién: durante esta fase se
denen cuantificadas las necesidades de material, personal, elemenros de manejo de

]j.‘_l_'[l.l:f!'_i_.."ﬂes }_ [DdDS ].i'_'lS dt‘inﬁﬁ (‘:]Eﬁ"lt‘r'll.'l'_'l!_“- tl[]l‘..' (.'.l'.'rl'l.f[)m'].'illl i:-l ]'}TTJIfILlC!'?!.'?{.
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Responsable: El analista logistico.

FASE 11, Solicitud de cotizaciones: se solcitaran las conzaciones de los envases,
L"['I'lp:-iLl s, L:]L:]T‘IL:!’I s HEI.' [ﬂi‘l‘l‘ri[!ll'}l‘:'lﬁ.[ﬂ:l‘ﬂ d{.‘ C'.ETHrl‘_;p._‘ 1":[(.'}{5, _':. L{t\'l".'.lili.‘i l'.:].L'I'l'.IL:ﬂT{_}S L]'l'lf" ciid E{PJ,'ITI::] 11
la propuesta, en las cantidades requernidas a diferentes proveedores.

Responsable: El analista logistico.

FASE II1, Toma de decisiones, compra: junto con el departamento de findnyzas,
se revisarin las cotizaciones de los proveedores junto con las especificaciones de cada
elemento v se decidied el proveedor para proceder a realizar la compra,

Responsable: Analisea logistico — Gerencia de Finanzas,

FASE IV, Capacitacion al petsonal: se realizara la capacitacion del personal de
producclon para la il‘ni‘.-lirt‘m;-[‘.-i:L{_"i{lﬂ de los nuevos cambios de botella v la capacitacion del
personal del almacén para adecuarse a las modificaciones, tanto logisticas como de eambin
de materiales de empague mediante clinicas teoricas y pricucas.

Responsable: El analista logistico - Gerencia de Produccion — jefe de almacén.

FASE \'?_.. Instalaciom: esm fase consiste en Supervisar la correcta insralacion de
todos los elementos en el almacen, vy la correcta disposiciomn de log mismos gue no
necesariamente requieren ser instalados, sepin ¢l diseno del layour establecido en la
propuesta.

H.L‘Hl.')t]l:'lﬁ:ll)]t': il analista ]c:g{sdcn —_.Te.fe de Almacen.

FASE VI, Puesta en marcha: una vez culminadas las fases anteriores se iniciarm la
operacion bajo las nuevas condiciones, es la ejecucion de las actividades bajo los nuevos
criterios.

Responsable: El analista logistico.

FASE VII. Evaluacion: se cvaluard el correcto desenvalvimiento de la propuesta
dentro de cada zona afectada, con el fin de corregir errores que puedan producirse v afectar
negativamente el desarrollo de los procesos, e identificar nuevas oportunidades de mejora

que s ]u.l.:_-d;ul analizar a p:u'r'tr de esra.

Responsable: Bl analista lomsnen,
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

El desarrollo del presente estudio permitid plantear propuestas de mejora a la actual

gestion de los inventarios para los insumos v el producto terminado (Partes) de la Planta

Concentrados de Pt:r.u-.ii Cola Venezuela, para el cual se fenen las sipuientes conclusiones:

El anilisiz v entendimiento de los procesos realizados en la Plana Concentrados
tanto en la zona de produccion como en la zona del almacen sirvieron de base para
la realizacion del estudio, se realizi la dentificacion de los estados de los materiales
para poder consolidar las T'ablas de Conversion v Maestros de Marteriales,

La mayor influencia para los niveles de inventario se verd dada por el nivel de
servicio que se desee ofrecer, ya que debido a Ja vamabilidad existente tanto en la
demands comno en los tempos de reposicion, el mnventano de sepundad se
incrementa en mayor proporcion que los miveles de invenrario de ciclo con la
demanda promedio a la cual se ]}lﬂjilﬂca, ent 11 hermamienta de “Crestion de
Inventarin, Herramidenta de Caleule de Inventarios/ Maesteo de Maretlales” esto se
evidencia tanto en las Partes por separado cotno en el promedio total de los
productos, por lo gue se puede decir que se mantiene este comportamiento para
todos las productos por 1gual. Es por esto que se utilizaron para planificar los dias
de inventario que se ajustaron a la mavor variabilidad, Ao 2008,/ 20049,

La herramienta “Gestion de [nventarios, Herramienta de Fxplosion de Materiales”
entrega la necesidad de inventario en paletas a mantener en el almacén para las
partes de Planta Concentrados, se caleularon basadas en el prondstico de demanda y
los dias de inventatio que s¢ obtuvieron en la hetramdenta “Gestion de Inventario,
Herramienta de Caleula de Inventarios/ Maestro de Materiales™. Fsto con el fin de
poder calcular las necesidades de capacidad de almacenamiento para los almacenes
de los cuales se dispone, se obtuve para €l pronostico de venras de 2008/ 2009 un
motal de 166 posicones de paleta v para el tercer afio del prondsico de ventas,
20107211, un total de 197 posiciones de paleta, debido a la pequena diferencia

extstente entre los valores de posicion de palema se acordd plamificar para el vlomo
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afio v el maximo nivel de servicio. Para este afio seleccionado junto con los dias de
mventario de las materias primas proporcionadas por la Gerencia de Abastecimiento
s obtuvo una necesidad total de 750 posiciones de paleta para las materiag primas,

s 5S¢ dispone de cuatro almacenes para recolectar las materiis primas v Partes de la
Plant Concenorados; de los cuales se tiene uno Frr'mn;_'!'p:d, ¢l sotano de la planta v
tres externos, de estos, uno, ¢l almacén de La Agencia Los Cortijos, se considero
para ¢l estudio por su cercania con la planea, éstos tienen capacidades maxunas de
300 vy 341 [-Jr:e-;u_'iq mes de paleta para todas las combinaciones de }}1'u;1r3rf_if:ﬂ de los
materiales almacenados de acuerdo 2l npo de marenal, su condicion de apilamiento
v condicidn de temperatura,

o  Como patte de las mejoras propuestas se elabord una propuesta de elementos de
manejo de marteriales luego de un analisis de ocupacion de los envases y empaques
de las Partes, esta propuesta consistio de tres escenarios, Maximo Gasto, Minimo
Gasto e Inversion, estos consideran la mejora operativa de los procesos a un
minimo costo, como indicador principal se caleuld la necesidad de posiciones de
paleta para cada uno de los escenarios y se obtuvo desde un 5% hasra un 3% de
reduceion en la cantidad de pl'siici.:_:n{*.ﬁ de }'J;lil..:m~ como consecuencia tambien se

obrenen menos movimientos de cantidad de paletas y menot cantidad de

despachos. También se cbtuve hasta un 33,7% de reduccion en los costos de los
I‘.Il:lll_‘ﬂ:-'l.b_‘ﬁ di_" Em;}ﬂ{guﬁ' pm’ﬂ E'j. iﬂ'\'CJ.'!Tfli'i.U 2 ]._'I'I'?IFI:C'IT]C'['[[.:[".‘ E1 COTTO i'ﬁ‘l:?.x‘ b

e Se elabord rambién una propuesta logistica v de distibucion de los almacenes que
consistio en dos escenaros, los cuales proponen cambios en la Opé‘rf!f.'if-‘-ll ]u;:_ﬁﬁtlcu
de los almacenes debide a la necesidad de espacios adicionales  para
almacenamiento, una redistribucion de los mismos en funcion de los matenales a
almacenar v los costos asociados, para cstas se obtuvo un imcremento de hasta 100
en el nimero de p::e-;h_‘.'iq mes de Em]m:i v hasta un 22% en la reduccion del costo
promedio de la posicion de paleta dentro del almacen, esto s contar con que se
cumplen las normas del almacenamiento y los pasillos se adecuaron a los equipos de

manejo e materales.
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Por ulume se elaboré un plan de implementacion de las mejoras propuestas que
consta de siete fases desde la cuantificacin de los mareniales v espacios destinados a
los mismos pasando por el proceso de procura de los materiales necesatios, la
tapacitacion, puesta en marcha v evaluacion del correcto desenvolvimiento de las

MEjOras.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa la implementacion de las mejoras propuestas,

adicionalimence:

Mantener actualizados v completos los maestros de matenales y las tablas de
conversion, incluyendo todos los materiales utlizados en la elaboracion de las
Partes, de manera que todas las personas que laboran dentro de la empresa tengan
acceso 4 1o misma mformacion para factlitar la comunicacion entre departamentos v
la alinescion entre los diversos actores gue participan en la Planta de Concentrados.
Realizar ¢l correcto regisiro de los meumplimientos en drdenes de las planmas por
falta de capacidad de produccion, con el fin de poder levar un record del nivel de
servicio actual, para asi poder plamificar los espacios en base a los requisitos de la
planta tomando en cuenta la eapacidad de produccion real,

Udlizar las herramientas tanto de Caleuls de Ioventarios/Maesoo de Mareriales
como de Explosion de Matedales para el dimensionamiento de los espacios
requetidos para la Planta Concentrados en termino de Partes v de materia prima a
corto y a largo plazo, esto con ¢ fin de recaloularlos £SPAcins destinados a cada Hpo
de material 2 medida que j.l'lg]'i.:ﬂt:i'l nuevos productos al portatolio y ocurran cambios
en los ]Hnn[’r:«'licq'us de ventas gue deban ser considerados para la plamficacion.
Regular los dias de inventano utlizados para la materia prima, apastandolos a las
necesidades pronosticadas tomando en cuenta el tempo de ]'tr_ﬂgum por proveedor,
Proveer al personal la formacion requetida para el cumplimiento de las operaciones
bajo las normativas v procedimientos vigentes, segun los requerimientos de calidad

de los proveedores v de la Gerencia de Calidad de la Planta Concentrados, con el fin
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de que se le dé un tratamiento adecuado a los martetiales v no se dafen y pierdan su
validez.

Proveer a los almacenes de los equipos de manegjo de matenales adecuados a las
necesidades de los mismos, tomando en cuenta la vanacion en los tipos de
marteriales que se manejan y sus consideraciones especiales.

Utihzar todos los espacios confinados a la Planta Concentrados, espacialmente el
almacén de productos pe].igl.'r_‘.uttf.?s.

Alinear constantemente objetivos v planes de mejora para la geston de los
almacenes de la planta, mediante reuniones de sepuimiento a proyectos que se
desarrollen en paralelo.

Registrar los niveles de inventario semanalmente, en los almacenes con el fin de
poder utilizar esa data hisiorica para junto con los miveles de invenrario
]]Ti F]H:‘H[i.{'ﬂi‘:“h' & 1.'_||'L|:'I'l:]_. 'I'{::li"t'/:f‘ir L'l COFTCCTo L|1.'|1'.|L"|'I.‘\'1(}]1.'I'I']"I'i:i.'T]1'l::l li.h.' 1(:'3'1' :lJ'ET'.I:II::l::l'lL'.‘\' \
UV | | I‘.-I"."i f/}:l 1 l'.‘i [ ]-r'l'l' ICCSHOS.

Utilizar indicadares de gestion de los procesos realizados en los almacenes con el fin

de evaluar constantemente el desempeno v las oportunidades de mejora.
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