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SINOPSIS

En busqueda de una buena distribucion de sus productos terminados, las empresas
de consumo masivo necesitan un proceso de planificacion adecuado para satisfacer la
demanda del mercado. Es por ello, que la Gerencia de Planificacion Integral de Alimentos
Polar Comercial, una empresa con mas de 70 afios de experiencia en el mercado nacional,
se ha enfocado hacia una mejora continua en cuanto a la distribucion del producto
terminado, con el fin de satisfacer la demanda del cliente a partir de la situacion actual, de
manera de seguir llevando su portafolio de productos a cada uno de los hogares
venezolanos en el momento justo, con el mejor nivel de servicio posible manteniendo la
rentabilidad de la empresa.

El proposito del presente estudio es contribuir a la mejora del proceso de
planificacion de la distribucion primaria mediante la creacion de pedidos y ejecucion de
despachos del Centro de Distribucion Aragua. El tipo de estudio se basé en una
metodologia de Proyecto Factible que enmarca una investigaciéon de tipo explicativo-
descriptivo, contemplando la revision de los Datos Maestros del Sistema que utiliza
Alimentos Polar Comercial, lo cual fundamenta la factibilidad del Proyecto de Grado.

La metodologia empleada para la realizacion del TEG se basa en la definicion del
problema, levantamiento de la informacion, andlisis de la situacion actual y el desarrollo de
la propuesta de mejora.

Actualmente, la empresa cuenta con un sistema automatico para planificar la
distribucion de productos terminados, el cual presenta una serie de problemas que afectan
su eficiencia, lo que conlleva a realizar una planificaciéon manual para complementar el
sistema.

Por otro lado, esta empresa cuenta con un centro de distribucion de productos
terminados ubicado en el estado Aragua el cual tiene como funcion principal atender la
venta de los clientes de la zona y adicionalmente redistribuir a las sucursales un grupo
determinado de producto para atender sus necesidades, sin embargo se presentan una serie
de eventos que afectan el cumplimiento de los planes de despachos planificados.

El estudio y el analisis realizado, permitié identificar mejoras al proceso de

planificacion de la distribucion primaria, las cuales estan orientadas al manejo y revision de

vil



los pedidos creados de forma automatica o manual y al proceso de ejecucion de los planes
de despachos, de manera de optimizar la red de distribucion de productos terminados.
Dichas mejoras, se traduce en beneficios para la Gerencia de Planificacion Integral
de la siguiente manera:
¢ Disminuciéon de la creacion de pedidos manuales por la sustitucion de
pedidos automaticos.
e Mejora de la calidad del proceso de planificacion y ejecucion de los
despachos en el Centro de Distribucion Aragua.
e Mejora del nivel de servicio a las sucursales que permite una disminucion de
quiebres de inventarios por producto/ubicacion.

e Optimizacion de la flota

Con las propuestas planteadas se logré mejorar la calidad del resultado del proceso de
planificacion automatica gracias a la definicion e implementacion de una metodologia de
revision de los datos maestros asociados al proceso de creacion de pedidos de despacho.
Estas mejoras se traducen en una mejor precision en los pedidos creados por el sistema asi
como también la disminucion del nimero de pedidos creados manualmente por la Gerencia
de Planificacion Integral. Estas mejoras también permitieron disminuir los problemas de la
planificacion y que generan retrasos en la ejecucion de los despachos. Por tltimo se planted
la implantacion de una herramienta que permite conocer las causas que generan “no
cumplimientos de despachos” para facilitar la reprogramacion de los mismos en el menor

tiempo posible.
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INTRODUCCION

Las empresas de consumo masivo en Venezuela, deben afrontar hoy en dia
diversos obstaculos de tipo econdmico, politico y social, los cuales obligan a buscar una
correcta ubicacion de sus productos en el mercado evaluando tiempos operativos y
costos de los mismos, con el fin de obtener la mejor provecho de recursos.

Dicha situacion también afecta a Empresas Polar que a través de Alimentos Polar
Comercial fabrica y comercializa productos alimenticios y de limpieza los cuales tratan
de mantener una buena posicion en el mercado nacional.

La Gerencia de Planificacion Integral de Alimentos Polar Comercial, C.A.
acorde a la realidad actual, viene desarrollando una serie de mejoras continuas a su
proceso de planificacion en sus distintas etapas. De acuerdo a la experiencia de los
ultimos meses, se detectaron deficiencias en el proceso de la planificacion de la
distribucion primaria del Centro de Distribucion Aragua, esto involucra la creacion de
los pedidos y la ejecucion de los despachos en el momento oportuno.

El TEG, aprovecha esta experiencia para proponer soluciones que se enmarquen
en el proceso de mejoramiento continuo de la Gerencia de Planificacion Integral,
evitando desabastecimiento de productos en las sucursales y optimizando la red de
distribucion.

Con el objeto de levantar informacidon para el presente estudio, se observa la
situacion actual de la planificacion diaria, la cual presenta inconvenientes en sus dos
etapas de proceso, la creacion de pedidos y ejecucion de despachos de producto
terminado a sucursales, es por ello que se enfoca el analisis hacia la busqueda de
variables que originan esta situacion.

A raiz del analisis de informacion, se detectaron tanto fortalezas como
debilidades en la gestion de la Gerencia de Planificacion Integral que permitidé proponer
una mejora a la planificacion de la distribucion primaria y por consiguiente al nivel de

servicio para llegar de forma mas eficiente a las sucursales.



CAPITULO I: DEFINICION Y DELIMITACION DEL ESTUDIO

En el presente capitulo, se pueden apreciar fundamentos del Trabajo Especial de
Grado (TEG), mostrado a partir de una vision global de la situacion en la que se

encuentra la empresa.
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En Venezuela las empresas de alimentos se ven sumamente afectadas por las
diversas situaciones econdmicas, politicas, de permisologia, entre otras; esto afecta la
produccion y distribucion del portafolio de productos con el que trabaja Alimentos Polar
Comercial. En situaciones ideales, el producto terminado debe llegar lo antes posible y
con la cantidad requerida al Centro de Distribucién Aragua y a las diversas sucursales a
nivel nacional, ello mediante un proceso de distribuciéon primaria que tiene como
finalidad satisfacer la demanda de las sucursales. Esto implica poder fomentar la entrega
de carga necesaria del producto, buscando mejorar el sistema operativo de la red de
distribucion.

En la actualidad, la empresa cuenta con 300 productos que maneja el portafolio
de Alimentos Polar Comercial, C.A., de los cuales, 168 son los manejados por el Centro
de Distribucién Aragua. Este volumen de productos se distribuye mediante un proceso
de planificacion de distribucion primaria, dicho proceso consta de dos etapas: la creacion
de pedidos y la ejecucion de despachos. La primera fase se realiza de manera
automatica, sin embargo, el sistema arroja una propuesta de planificacion no acorde a la
demanda de cada sucursal. Respecto a la segunda etapa, la ejecucion de los despachos
no se encuentra alineada a la planificacion realizada por el Analista de Planificacion
Integral. Todo esto conlleva a una disminucion del nivel de servicio del despacho.

A continuaciéon, se mencionan algunos factores que impiden el correcto

funcionamiento del proceso de distribucion:



e  Atencién al mantenimiento de los datos maestros que utiliza el sistema SAP'
para el proceso de Planificacion de distribucion primaria, el cual afecta el proceso
automatico de creacion de pedidos de despachos del Centro de Distribucion de Aragua y
obliga a emplear un proceso manual. Este ultimo requiere mayor esfuerzo y es sujeto a
menor precision en la calidad de los despachos.

e El Centro de Distribucion Aragua maneja camiones con capacidad de carga de
12, 16 y 24 paletas; sin embargo, los resultados en la ejecucion de los pedidos en los
ultimos meses dan cuenta que la cantidad de los mismos es inadecuada para ofrecer un
buen nivel de servicio. La permisologia requerida para la ejecucion de las entregas es un
factor que influye en la oportuna ejecucion de los despachos

e  Volumen de carga irregular en los despachos diarios desde el Centro de
Distribucion de Aragua, impactando en la disponibilidad diaria de flota para ejecutar los
despachos y afectando el nivel de servicio en sucursales

e Horarios de carga y descarga dentro del Centro de Distribucion, propiciando asi
una incorrecta atencion a las sucursales a nivel nacional.

e Mal manejo del “picking™ de productos a despachar, generando retrabajo en el
proceso de despacho a sucursales.

e Escasez de producto en el Centro de Distribucién Aragua, y por consiguiente, en
las sucursales. Esto se ha puesto en evidencia a través de los reportes diarios del

personal de despachos.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo General
Proponer una mejora al proceso de planificacion de la distribucion primaria del
centro de distribuciéon de productos terminados, en una empresa de alimentos de

consumo masivo.

' Sistemas, Aplicaciones y Productos en Procesamiento de datos.

2 Seleccion variada.



1.2.2 Objetivos Especificos

1. Caracterizar la situacion actual del proceso de planificacion de distribucion
primaria del Centro de Distribucion Aragua.

2. Analizar los procesos de planificacion de SNP (Supply Network Planning —
Deployment, Sistema de Soporte de Planificacion) y TP/VS (Transportation
Planning, Planificacion de Transporte / Vehicle Scheduling, Programacion
de Vehiculo) relacionados a la red de distribucion.

3. Desarrollar acciones correctivas mediante la relacion causa-efecto de las
mismas dentro de la red de distribucion.

4. Determinar los recursos necesarios para la implementacion de la mejora.

5. Formular un plan de implementacién de las acciones correctivas al proceso

de planificacion.

1.3 IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

Proponer un mecanismo para la revision, validacion y correccion de los Datos
Maestros para los procesos de creacion de pedidos y ejecucion de los despachos,
permitird detectar las fortalezas y las debilidades de la gestion de la Gerencia de
Planificacion Integral y asi generar mejoras al proceso de planificacion de distribucion
primaria de manera de aumentar su eficiencia y a su vez, mejorar el nivel de servicio a

las sucursales.

1.4 ALCANCE Y LIMITACIONES
Alcance

El Trabajo Especial de Grado buscara, en un primer plano, realizar un
diagnéstico del proceso de creacion de pedidos y ejecucion de los despachos en cuanto a
la red de distribucion de productos terminados del Centro de Distribucion Aragua y

sucursales, con la intencidon de disefiar una propuesta de mejora la cual sera evaluada y/o



implementada posteriormente por la empresa. De esta manera, se busca desarrollar
herramientas de mejora a los procesos de atencion al sistema de la red de distribucion, es
decir, en la creacion de pedidos y la ejecucion de los despachos, para asi llegar al disefio
conceptual de la mejora, con la finalidad de obtener una disminucion de las posibles
fallas dentro de la red, la eficiencia del proceso y una planificacion acorde con las

necesidades de la organizacion.
Limitaciones

v" El Trabajo Especial de Grado, se realiz6 en base a la disponibilidad de la informacién
solicitada. Se tomo la informacion mas reciente disponible del Centro de Distribucion
Aragua ya que éste fue creado hace un afio aproximadamente, debido a ajustes en la
red de distribucion.
v El estudio se efectuara en base a la informacion documental obtenida en las Oficinas
del Centro Empresarial Polar ubicado en Caracas, sin considerar una visita al Centro
de Distribucion Aragua, ya que por motivos de protocolo y seguridad ante pasantes y
tesistas esta situacion suele ser manejada con ciertas restricciones.

v" El estudio se basara en los factores que impiden el correcto funcionamiento del
proceso de distribucion mencionados anteriormente.

v Los datos y anexos presentados en este Trabajo Especial de Grado seran modificados

por factores de seguridad y confidencialidad de la empresa.



CAPITULO II: MARCO METODOLOGICO

2.1 TIPO DE ESTUDIO

El presente Trabajo Especial de Grado (TEG) presenta caracteristicas por las que
se considera un estudio de tipo Proyecto Factible. El mismo consiste en realizar una
propuesta de mejora a un modelo operativo viable para resolver uno de los problemas
encontrados en la redistribucion que se realiza desde el Centro de Distribucion Aragua
de Alimentos Polar Comercial, C.A. hacia las sucursales.

Asimismo, este estudio se concentra en una investigacion descriptiva y
documental, donde se recolecta la informacion y se describen las operaciones a

desarrollar dentro del Centro de Distribucion Aragua.

2.2 ETAPAS DEL ESTUDIO

2.2.1 Definicion del Estudio

El 4rea donde se desarrolla el estudio pertenece a la Gerencia de Planificacion
Integral de Alimentos Polar Comercial C.A., quien se encuentra directamente
involucrada en llevar los productos terminados al consumidor final en el tiempo justo y
la cantidad requerida.

A partir de las multiples observaciones en la planificacion diaria se detecta
deficiencias en los procesos de creacion de pedidos y ejecucion de los despachos, lo cual
conllevo a que se realicen diversas reuniones con el tutor empresarial con quien se

definio los lineamientos del presente estudio. Véase Tabla # 1:



CARACTERISTICAS UNIDAD DE ESTUDIO

Distribucion de alimentos

Centro de Distribucion Aragua, Palo
Negro, Estado Maracay.

42 por parte de Alimentos Polar
Comercial y 220 a cargo del Operador
Logistico.

22000 m’

Avenas, atunes, aceites, cereales
infantiles, detergentes, jabones en panela,
kétchup, lavaplatos, margarinas,
mayonesa, modificadores lacteos 'y
achocolatados, pastas, pepitonas,
mascotas, quesos, sardinas, suavizantes
para ropa, tomates, untables dulces y

vinagres.

25 Sucursales a nivel nacional.

Tabla # 1: Unidad de Estudio.

Fuente: Elaboracion Propia.

2.2.2  Levantamiento de la Informacidén

Para la realizacion del TEG, se recopild informacion de los meses de Junio y Julio
del presente afio de los pedidos generados por el sistema SAP (a través de la utilizacion

del Deployment) y los despachos generados al final del proceso de planificacion diaria.

A partir de dicha data se analizo dos variantes importantes para el proceso de

planificacion:



e (reacion de pedidos.
¢ Ejecucion de despachos.

En la Tabla # 2, expuesta a continuacion, se resume el mecanismo de

recoleccion de datos:

TECNICA ACTIVIDAD

_ wo

APO
Tabla # 2: Mecanismos de Recoleccion de datos

Proceso de planificacion de la
distribucion primaria del Centro de
Distribucion  Aragua:  Creacion  de
pedidos y despacho de los mismos.

e Coordinacion de Planificacion

Integral.
¢ Proyecto Deployment
e Coordinador de Despachos de

Redistribucion

Fuente: Elaboracion Propia

2.2.3 Analisis de la situacion Actual

La Gerencia de Planificacion Integral, ha venido presentando de manera
recurrente ciertas dificultades en la creacion de pedidos y ejecucion de los despachos
diarios, lo cual afecta el proceso de planificacion de los productos terminados motivo
por el cual se procede a diagnosticar posibles causas que originan los problemas que se

pretenden solucionar con la propuesta de mejora.



A tal efecto, se realizaron diversas conversaciones y reuniones con el personal
involucrado, bien sea en las oficinas administrativas del Centro  Empresarial de
Alimentos Polar Comercial, como del Centro de Distribucion Aragua. A su vez, se
verificd el inventario de productos terminados en el Centro de Distribuciéon Aragua
como elemento base para la planificacion diaria, a partir de la cual se procedio a la
creacion de pedidos, y por ende, a sus despachos a las diferentes sucursales a nivel
nacional. En esta etapa, se procesa la informacion obtenida, haciendo una revision de
la data que servird de insumo para llegar a la propuesta de mejora. (Despacho de
Pedidos).

Por otra parte, en el analisis de la situacion actual se observala  dinamica
operativa del Centro de Distribucion Aragua, respecto a las plantas y sucursales a lo
largo del territorio nacional. Este andlisis se realiza tomando en cuenta  todos  los
procesos y actividades involucrados en la planificacion de la distribuciéon primaria

de productos terminados de dicho centro.

2.2.4 Desarrollo de la propuesta de mejora

A partir del andlisis de las etapas mencionadas se plantea la captura de datos que
permitird conformar la situacion actual del presente estudio. El andlisis de los mismos
permitira identificar areas de oportunidad para asi generar una propuesta correctivo
tanto para el proceso de creacion de pedidos de producto terminado como para el

proceso de ejecucion del programa de despacho.



2.3 PLANIFICACION DE ACTIVIDADES

Se muestra un cronograma de actividades que fueron esenciales para la elaboracion del TEG:

ACTIVIDASES [/ FECHA

Definicion del estudio

Sem 1 (09.4052011)

Sem 2 (16.05.2011)
Sem 3 (23.052011)
Serm 4 (30405.2011)
Sem & (06.06.2011)
Serm G (13.408.2011)
Sem 7 (20.06.2011)
Sern B (27.406.2011)
Sem O (4.07.2011)
Sem 10 (11072011
Sermn 11 (18.07.2011)
Sem 12 (25.07.2011)

Serm 13 (01.08.2011)

AGOSTO

Sem 14 (08.08,2011)
Sem 15 (15.08,2011)

Sem 16 [22.08.2011)

Levantamiento de la
informacion

Identificacion de
debilidades w analisis de

la sitwacion actual

Desarrollo de la

propuesta de mejora

Tabla # 3: Cronograma de actividades para la preparacion del TEG.

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.4 HERRAMIENTAS APLICADAS EN EL ESTUDIO

2.4.1 Diagramas de Procesos

Para explicar mejor el proceso de planificacion de la distribucién primaria
dentro del Centro de Distribucién Aragua, el presente estudio utilizard los diagramas de
procesos para representar graficamente este proceso y pueda entenderse mejor.

Diagrama de procesos se refiere a representaciones graficas, que proporcionan
una descripcidn sistematica del ciclo de un trabajo o proceso, con suficientes detalles de

analisis para planear la mejora de los métodos. La simbologia utilizada es:

e (irculo: operacion.

¢ Flecha: transporte.

¢ Cuadrado: inspeccion.
¢ D: demora.

¢ Triangulo: almacenaje.

e (Circulo dentro de un cuadrado: actividad combinada.

2.4.2 Diagrama de Pareto

Los Diagramas de Pareto se utilizaran para comparar indicadores hallados a
partir de la planificacion manual y automatica.

Estos diagramas sirven para organizar datos de acuerdo a un orden de prioridad.
Los datos son organizados en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por
barras, permitiendo mostrar graficamente el principio de Pareto: ‘‘pocos vitales, muchos
triviales’’, por lo cual en la construccion del diagrama se coloca los "pocos vitales" a la
izquierda y los "muchos triviales" a la derecha. Este diagrama suministra un fécil

manejo para la comparacion de procesos de industria o empresas.

2.4.3 Diagrama Causa-Efecto:
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Este diagrama sirve para organizar y representar las diferentes teorias
propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también como el diagrama de
Ishikawa o diagrama de espinas de pescado y se utiliza en las fases de diagnostico y

solucion de la causa.

2.4.4 Analisis de Desviaciones

Una desviacidon no es mas que la diferencia entre dos costes, uno estandar y otro
real. El resultado de esta operacion ofrecerd una medida de la eficacia. Las desviaciones
se producen por diversas razones, las mas comunes son: por diferencias en el
precio unitario, por diferencias en el consumo unitario previsto y por la cantidad. Estos

analisis seran representados con diagramas de linea.

2.4.5 Entrevista no estructurada

Para el presente TEG, una forma de recoger informacion relevante acerca del
proceso de planificacion fue diversas entrevistas no estructuras al personal involucrado.
Desde conversaciones informales con el supervisor del area de planificacion, analistas,
personal de datos maestros de Alimentos Polar Comercial ubicado en Los Cortijos,
Caracas, asi como también, hemos recibido informacion a través de entrevistas

telefonicas con el personal del Centro de Distribucion Aragua, Maracay.
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CAPITULO III: MARCO REFERENCIAL

3.1 LA EMPRESA

3.1.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

Empresas Polar S.A representa la mayor corporacion de bebidas y alimentos
que posee Venezuela con un portafolio de marcas lideres y preferidas por los
consumidores venezolanos. Como su nombre lo dice, Empresas Polar posee 3 negocios
medulares:

e Cerveceria Polar: Dispone de cuatro plantas ubicadas en puntos estratégicos del

pais (Caracas, Barcelona, Maracaibo y San Joaquin). A parte de encargarse de las
marcas cerveceras, también concentra la linea de vinos de las Bodegas Pomar,
maltas y otras bebidas alcoholicas como la sangria Carorefia.

e Alimentos Polar: Representa la industria de alimentos de capital privado

venezolano mas grande del pais, adicionalmente se encarga de la distribucion de
productos de limpieza como jabones, detergente entre otros.

e Pepsi de Venezuela: Este sector de la empresa se dedica a la produccion y

comercializacion de bebidas refrescantes carbonatadas y no carbonatadas como lo
son Pepsi, Golden, 7up, Yukery, Lipton Ice Tea, Ad-rush, Minalba, entre otros.
Cuenta con 6 plantas de produccion (4 propias y dos arrendadas), 43 agencias y

1.250 zonas de venta que atienden a mas de 155.000 clientes.

3.1.2 RESENA HISTORICA

Empresas Polar es una empresa con mas de 100 afos de experiencia, iniciando
su gran trayectoria con una fabrica de jabones y velas llamada Mendoza & Compaiiia.
En 1954 se inauguré en Turmero la primera planta de lo que posteriormente se

convertiria en Alimentos Polar. En 1977 nace Fundacién Empresas Polar para contribuir
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con el desarrollo social del pais y a partir de 1987, es adquirida Productos EFE creando
una amplia participacion en el mercado nacional de Helados. En el 2001, se adquiere
Mavesa, la cual incorpora una amplia gama de productos de valor agregado y marcas
lideres. Asi el negocio entrd en nuevos rubros: aceite de maiz, alimentos balanceados
para animales, arroz, pastas, margarinas, mayonesas, salsas, untables, pescados,
alimentos marinos, bebidas achocolatadas en polvo, avenas y productos de limpieza. Es
en el 2003 cuando se crea Alimentos Polar; bajo esta denominacion se integraron las
operaciones de Primor Alimentos, Mavesa, Productos EFE y Quaker tanto en Venezuela
como en Colombia, que anteriormente se encontraban desvinculadas entre si. Esta
alianza entre empresas permite una integracion vertical de Alimentos Polar Comercial en

Empresas Polar.

3.1.3 MISION
“ Satisfacer las necesidades de consumidores, clientes, companias vendedoras,
concesionarios, distribuidores, accionistas, trabajadores y suplidores, a través de
nuestros productos y de la gestion de nuestros negocios, garantizando los mas altos
estandares de calidad, eficiencia y competitividad, con la mejor relacion precio/valor,
alta rentabilidad y crecimiento sostenido, contribuyendo con el mejoramiento de la

calidad de vida de la comunidad y el desarrollo del pais. ”

3.1.4 VISION

“ Ser una corporacion lider en alimentos y bebidas, tanto en Venezuela como en
los mercados de América Latina, donde participaremos mediante adquisiciones y alianzas
estratégicas que aseguren la generacion de valor para nuestros accionistas. Estaremos
orientados al mercado con una presencia predominante en el punto de venta y un
completo portafolios de productos y marcas de reconocida calidad. Proveeremos la
generacion y difusion del conocimiento en las areas comercial, tecnologica y gerencial.
Seleccionaremos perfiles requeridos, lograremos su pleno compromiso con los valores de

Empresas Polar y le ofreceremos las mejores oportunidades de desarrollo.”
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3.1.5 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE EMPRESAS POLAR
La actual estructura organizativa de Empresas Polar estd alineada con la
estrategia de sus negocios de Alimientos Polar, Pepsi-Cola de Venezuela y Cerveceria.
Es por ello, que a partir de la misma, se busca el correcto funcionamiento de cada uno de
los proyectos que implican las empresas pertenecientes al grupo de Empresas Polar, a

continuacion se muestra lo referido:

Fundacién Direccién
Empresas I — - D'I'JrLér(l:Ia\'/a I —— —— de
Polar Auditoria
1 1A 1 1]
Bllgi(i:f(i:éc;r:;igﬁ Presidente e e e e Comité de
. Ejecutivo Auditoria
Corporativa
Direccion de | Direccién de
Asuntos Comunicacion,
Legales y Imagen Corporativa
Regulatorios y Asuntos Publicos

Alimentos Polar C.A.

L Direccion de

Direccic’m de —{ Cerveceria Polar C.A Procesos de
Finanzas y L o Negocio
Procesos

Compartidos

™ Pepsi-Cola Venezuela C.A.

l Direccion de

Negocios
Internacionales

Figura # 1: Estructura Organizativa de Empresas Polar

Fuente: Empresas Polar C.A

3.1.6 DESCRIPCION DE LA EMPRESA: ALIMENTOS POLAR
COMERCIAL C.A:
Alimentos Polar, juega un rol fundamental en el abastecimiento continuo  de
diversas categorias de productos debido que hoy en dia es un conglomerado

industrial dedicado a la produccién y distribucion de alimentos  en Venezuela.
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La capacidad actual de produccion supera los dos millones de  toneladas
métricas anuales, distribuidos en las distintas marcas lideres de  diversas categorias de
productos.

A continuacion se muestra la estructura administrativa de Alimentos ~ Polar

Comercial:

Director Corporativo
Negocio Alimentos

Gerencia General
Alimento Polar
Colombia

Dir. Negocio
Tradicional

Dir. Negocio No Dir. Ventas y
Tradicional Distribucion

Dir.Logistica y

Dir. Operaciones Abastecimiento

Dir. Admin y
Dir. Técnica Servicios
Corporativos

Figura # 2: Estructura Organizativa de Alimentos Polar.

Fuente: Empresas Polar C.A

3.1.7 CENTRO DE DISTRIBUCION ARAGUA
Este centro se encarga principalmente de la distribuciéon de producto terminado
proveniente de las plantas ubicadas en Valencia, Turmero, Chivacoa, Cumana,
Calabozo, Cereales, Limpieza, Vinagre, Enlatados y Trigo. Se muestra en la Figura # 3

su estructura organizativa.

GERENTE DE
SERVICIO AL CLIENTE
TERRITORIO CENTRO

|
JEFE DE SERVICIO AL

CLIENTE
T L I I
SUPERVISOR PLANIFICADOR
DE ALMACEN DE DESPACHO
|
AUXILIAR DE
DESPACHO

Figura # 3: Estructura Organizativa del Centro de Distribucion Aragua.

Fuente: Empresas Polar
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3.2  SISTEMA R/3
Es un modulo del Sistema SAP que maneja datos transaccionales, como

inventario, despachos, 6érdenes de produccion, ventas, entre otros.

33 ADVANCER PLANNER AND OPTIMIZER (APO) (Planificador
Avanzado y Optimizador)

Propone como fabricar y despachar, generando una propuesta de planificacion,
produccidn y distribucion. Este sistema interrelaciona los siguientes médulos:

3.3.1 Demand Planning (DP) (Planificacién de la Demanda):

En este sub modulo se realiza el Célculo del Pronostico de Ventas, incorporacion
de promociones y eventos, revision y ajuste por parte de las diferentes areas de la
organizacion que participan en el proceso, reunion de consenso y aprobacion del plan de

ventas y operaciones, evaluacion y gestion del desempefio.

3.3.2 Supply Network Planning (SNP) (Planificaciéon de la Red de
Suministro):

Este sub modulo funciona como un optimizador de requerimientos de
produccion, basandose en el stock de seguridad de los productos. El mismo se subdivide
en:

e Programa Produccion (Optimizer) (Optimizador):

Optimizacion del programa de produccion tomando en cuenta las restricciones
de capacidad de las plantas y la optimizacién dinamica de la fuente de suministro para
minimizar el costo total.

e Programa Distribucion (Deployment) (Despliegue):

Evaluacion de la Cadena de Suministros tomando en cuenta las restricciones de
capacidades de produccion de Plantas, transporte, almacenaje, carga en plantas y
descarga en sucursales.

Confirmacion de las necesidades de distribucion tomando en cuenta

restricciones de la cadena de suministros.
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3.3.3  Transportation Planning /Vehicle Scheduling (TP/VS)
(Planificacién de Transporte / Programacion de vehiculos):

Con esta herramienta se planifican los horarios de carga y descarga de los
pedidos definidos a través del TLB® de acuerdo a una serie de datos maestros como
horarios de carga, descarga, capacidades y tiempos de carga por hora y tiempo de viaje
entre un origen y destino. Adicionalmente se asignan los responsables de la ejecucion de
dichos despachos (empresas transportistas seleccionadas) con el objetivo de ejecutar el

programa de despachos.

34  DEPLOYMENT: Es una herramienta del sistema que arroja una
propuesta de despacho de producto terminado a sucursales dependiendo de las ventas,
demanda e inventarios. Esta informacion es conformada por ordenes previsionales y esta
representada por cantidades de producto en una cantidad estipulada desde un origen
(centro productivo o centro de distribucion hacia una sucursal) con una fecha estimada

de despacho y recepcion.

3.5 TLB (Transport Load Builder): Es una herramienta del sistema que
complementa el Deployment debido a que consolida las 6rdenes provisionales de una
sucursal (propuestas de despachos) de acuerdo a la capacidad de la flota definida desde

un origen a un destino para ser convertidas en un pedido.

3.6 PERMISOLOGIAS:

3.6.1. Insopesca:
Organismo encargado de vigilar la correcta aplicacion de la Ley de Pesca y
Acuicultura con el fin de asegurar la soberania alimentaria del pais, especialmente la
disponibilidad de productos y subproductos de la pesca y la acuicultura, dirigidos a

atender las necesidades basicas de la poblacion.

3 Programa Consolidador de Carga de Transporte (Transport Load Builder)
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3.6.2 Guias S.A.D.A:

Las guias SADA, son una Guias de Movilizacion de productos alimenticios
expedida por la Superintendencia Nacional de Silos Almacenes y Depositos Agricolas.
Dicho ente, se encarga de la inspeccion, vigilancia, fiscalizacion de silos y de la
actividad de recepcidn, acondicionamiento, conservacion, almacenaje y despacho de
productos agricolas de las empresas y las cooperativas de almacenaje y depdsitos
constituidas en el pais. En vista que Alimentos Polar Comercial es una empresa
alimenticia, las Guias SADA forman parte importante de la ejecucion de los despachos,
si estas guias no son autorizadas, se ve afectada de manera importante la planificacion de

la distribucidn.
3.7 DATOS MAESTROS:

Son aquellos datos caracteristicos de los productos y las ubicaciones que son
cargados en los Sistemas R/3 y APO y que son administrados por la Coordinacion de
Datos Maestros de Alimentos Polar Comercial. Estos datos corresponden a unidades de
medida, peso neto, peso bruto, stocks de seguridad, Stocks méximos, sucursales, tiempos
de viaje, entre muchos otros los cuales permiten configurar la red de distribucion de la
empresa. Muchos de estos datos son fundamentales para la creacion de pedidos
automaticos, ya que el Deployment utiliza dichos datos para arrojar su propuesta de

planificacion diaria, asi como también los estimados de ventas.
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CAPITULO IV: DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

Para llevar a cabo los objetivos planteados en el Capitulo I, de acuerdo a lo
indicado en el Marco Metodoldgico se clasifica la informacion para dirigir el andlisis

hacia las dos variantes principales del problema a tratar en este TEG.

4.1 CARACTERIZACION DEL CENTRO DE DISTRIBUCION ARAGUA

Este centro recibe productos de 10 plantas, 4 “copackers” de producto terminado.
Atiende clientes de forma directa (desde el almacén 0040), envia productos a 25
sucursales a nivel nacional (desde el almacén 0041, mejor conocido como redistribucion
de productos terminados).

El enfoque del presente TEG se orienta hacia la planificacion de la distribucion
primaria, llamado también planificacion de la redistribucion de productos terminados en
el Centro de Distribucion Aragua.

En la figura # 4, se puede apreciar que la ubicacion geografica del Centro de
Distribucion Aragua es estratégica, debido a que facilita la distribucion de productos

terminados y el abastecimiento de materias primas a las plantas.

Plantas w

Sucursales

-

Figura # 4: Ubicacion de Plantas, Centro de Distribucion Aragua y sucursales de redistribuciéon

Fuente: Centro de Distribucién Aragua de Alimentos Polar Comercial.
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Como se observa en la Figura # 4, el Centro de Distribucion Aragua recibe el
producto terminado que le envian las plantas productores ubicadas a lo largo del
territorio venezolano. Una vez que el Centro de Distribuciéon Aragua recibe el producto
de las plantas y “Copackers”, 1o almacena y se encarga de hacer una seleccion variada
de productos que se cargaran en los diferentes vehiculos disponibles, que posteriormente
enviara a todas las sucursales

La complejidad de las actividades que desarrolla el Centro de Distribucion
Aragua y la variedad de productos que se manejan, ocasionan dificultades en el proceso
de planificacion de la distribucion primaria desde el momento de la creacion de pedidos,

hasta los despachos realizados.

4.2 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

En el centro de Distribucion Aragua se reciben y despachan gran variedad de los
productos que pertenecen al portafolio que presenta Alimentos Polar Comercial al
mercado venezolano. Estos productos son clasificados y separados por el personal de
carga y descarga de dicho centro, de tal manera que los clasifican de acuerdo a tres
grandes rubros: Alimentos, Limpieza y Enlatados. Esta clasificacion ocurre debido a la
necesidad de separar los productos dependiendo de su volumen y permisologia para
poder ordenarlos en los vehiculos de la manera mas adecuada. Dicha clasificacion se
explica a continuacion:

Productos de Limpieza: Este grupo de productos suele ir en camiones separados,

debido a que representa una posible contaminacion, por sus componentes quimicos, a
otros productos que sean del rubro de Alimentos y Enlatados. Se muestran a

continuacion algunos de ellos:
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LIMPIEZA

DETERGEMNTES . LAWAFLATOS
EN POLVO et LiouiDo
A n
DETERGEMNTES =) LAWAFLATOS

. SUAVIZANTES =
LIQUID0S gd o EN CREM A
x[ﬁi}'?a P

Tabla # 4: Productos del grupo Limpieza que se despachan en el Centro de Distribucién Aragua.

Fuente: Elaboracion propia.

Productos de Alimentos: Este grupo de productos representa la gran mayoria de

los SKU que posee el portafolio de productos de Alimentos Polar Comercial C.A. Todos
los despachos que salen del Centro de Distribucién Aragua necesitan la aprobacion de
las Guias SADA, las cuales son aprobadas en su mayoria sin ningiin contratiempo, sin
embargo, las sucursales fronterizas del pais venezolano suelen presentar dificultades al
momento de aprobar dichas guias, debido a ciertas regulaciones hechas por el gobierno

venezolano. Se puede observar a continuacion algunos de ellos en la Tabla # 5:

ALIMENTOS
-
i | oy
MARGAR INAS AVENAS MASCOTA
g
]
A
MAYONESA Ew... TOMATES PASTAEL
=
ACEITES vk UM TABLES DULCES £ 1 <
n) =
MOD IFICADOCR
— ES LACTIOS
VINAGRES E QUESOS m
B8y
ARROZ ! ACHOCOLATADOS E

Tabla # 5: Productos del grupo de Alimentos que se despachan en el CD Aragua.

Fuente: Elaboracion propia.
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Productos Enlatados: Estos productos, son clasificados en otro grupo puesto que

requiere una permisologia adicional para la ejecucion de su despacho. Los alimentos
enlatados necesitan el permiso de una institucion que lleva el nombre de Insopesca, la
cual, no es mas que otra medida del gobierno venezolano para la regulacion en la

distribucion de este tipo de productos. Se pueden ver algunos de ellos a continuacion:

SANDINAS

ATUNES

PEPITONAS

Tabla # 6: Productos del grupo Enlatados que se despachan en el Centro de Distribucion Aragua.

Fuente: Elaboracion propia.

4.3 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE
PLANIFICACION

En el area de planificacion objeto de este estudio, el proceso se inicia con la
revision de la informacion de productos terminados. Esta revision comprende la
informacion sobre inventarios, pedidos previamente generados por el sistema
(Deployment), entregas y transito de productos, estimado de ventas, pedidos de clientes
y cumplimiento del plan dindmico, informacion que se obtiene a través del Sistema SAP,
de los distintas transacciones de los Modulos APO y R/3.Una vez efectuado el anélisis
de dicha informacion, se procede a realizar la planificacion de acuerdo a las necesidades
y requerimientos de cada sucursal. Este proceso consiste en una planificacion
automatica, la cual se complementa de forma manual debido a que no todos los pedidos
generados por el Deployment se ajustan a la demanda requerida por las sucursales.

Actualmente, el proceso de creacion de pedidos se abastece mayormente de la
planificacion manual de los mismos, por lo tanto, se entiende que la herramienta
automatica disponible no esta trabajando con los lineamientos apropiados. Después de
dicha etapa, se procede a generar las entregas de los despachos que debe ejecutar el CD

Aragua, informacion que le llega con un dia de anticipacion. Dicho proceso lo realiza el
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personal signado como Planificador Integral. El alcance de la funcién del mismo, se
encuentra limitado a enviar so6lo los resultados de la planificaciéon diaria de los
despachos de producto terminado, la responsabilidad de la planificacion del transporte
para cada despacho recae en el Auxiliar de Almacén del Centro de Distribucion de
Aragua.

Una vez que el Auxiliar de Almacén recibe la informacion del Planificador
Integral, procede a distribuir los pedidos de acuerdo a la disponibilidad del transporte,
esta actividad se realiza manualmente para luego ser cargada en el sistema. La flota de
camiones con que se dispone, esta clasificada de acuerdo a su capacidad de carga (12, 16
y 24 paletas) y tipo (cavas y cortineros). En vista de la diversidad de productos que se
despachan y en especial por los diferentes tipos de vehiculos existentes, se requiere una
operacion de asignacion manual de empresas transportistas el cual requiere mucho
esfuerzo. La planificacion de transporte que lleva a cabo el Auxiliar de Almacén,
consiste en revisar la informacién del programa de despachos enviada por el
Planificador Integral para proceder a validarla en el sistema y luego organizarla
apoyandose en el sistema SAP. El proceso que se realiza de forma manual, ocasiona un
desequilibrio en la ejecucion de los despachos respecto a lo planificado. De ser
automatizada (TP/VS)* el sistema crea un algoritmo que alinea los horarios y tiempos de
carga respecto a la disponibilidad de vehiculos en funcién de los pedidos planificados,
arrojando una propuesta de planificacion del transporte acorde a los lineamientos antes
mencionados y sin afectar la programacion de los despachos atendidos por las diferentes
plantas que pertenecen a Alimentos Polar Comercial. Ademas, el CD Aragua, no
dispone de una flota vehicular totalmente estandarizada, lo cual afecta el proceso de
ejecucion de los despachos. A continuacion se presenta una vision general del proceso

de planificacion, Figura # 5:

* Planificacion de Transporte/Programacion de Vehiculos (Transportation Planning/

Vehicle Scheduling)

24



GERENCIA DE PLANIFICACION CENTRO DE DISTRIBUCION ARAGUA
AUXILIAR DE ALMACEN DEL DEPARTAMENTO DE
PLANIFICADOR INTEGRAL DEL CD ARAGUA CENTRO DE DISTRIBUCION FACTURACION DEL CENTRO
ARAGUA DE DISTRIBUCION ARAGUA
__ | Verificar "Archivo
Ingresar a SAP de Despachos”
I

Revisar pedidos no

despachados Asignar
manualmente el
Transporte a cada

i Despacho

H edid

¥ podidos Reprogramar
para !
- pedido
reprogramar?

Generar "Reporte de

Despachos” en hora Enwviar Facturar Despachos
pach M "Reporte de del Centro de
de calculo de Desnachos
Eliminar Pedido Microsoft Office Excel E
1
|

Distribucion Aragua

Revisar propuesta de pedidos por
el TLB (Planificacién Automatica)

FIN
Enviar "Archivo
de Despachos”
g - - via coreo
Se acepta |2 Generar "Archiva de electrénico al
propuesta del _ Despach':_lﬁ" en | personaldel ||
TLB? Microsoft Office Excel Centro de
Distribucion
Aragua
Descargar los datos ICGmpIemt:nt:r
de: Inventaric 8 Tmﬂ'.'les i &
disponible, pedidos y Aptm'éf.m' n
entregas a un archivo lu om |:|:5a c;nn
predeterminado en a crezpd nae
Microsoft Office Excel pedidas
Manuales
Figura # S: Diagrama del proceso de planificacion actual.

Fuente: Elaboracién propia.
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CAPITULO V: ANALISIS DE LA INFORMACION

Una vez caracterizada la situacion actual del Centro de Distribucion Aragua,
descrita anteriormente en el Capitulo IV, se analiza la informacion obtenida en cada
una de las etapas de la planificacion (procesos de creacion de pedidos y ejecucion de
despachos), por lo tanto, en este capitulo se procede a mostrar los resultados de dicho

analisis y la depuracion de los datos pertinentes.

5.1 DEPURACION DE LA INFORMACION

En el transcurso del presente estudio, Alimentos Polar Comercial realizé una
reestructuracion en cinco sucursales de las treinta (30) que existian al inicio, lo cual
ocasion6 pérdida de datos durante el proceso de recoleccion de informacion; dichas
sucursales se excluyeron del estudio.

En cuanto a la informacion utilizada para el analisis del Deployment, se
trabajo solo con los datos obtenidos para el mes de Julio y se realizd una

comparacion a partir de datos que son cargados en el sistema mensualmente.

5.2 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En este capitulo se dard a conocer la informacion obtenida que serd tomada
como base para el analisis de los problemas objeto del presente estudio. Se
describiran las causas encontradas en la creacion de pedidos y la ejecucion de los
despachos, que influyen en el proceso de planificacion de la distribucion primaria de

productos terminados del Centro de Distribucion Aragua.

5.2.1 Diagrama Causa — Efecto:
De la necesidad de encontrar las posibles causas que originan las
irregularidades en el proceso de planificacion, se elabord un Diagrama de Espina o

Causa — Efecto para cada uno de los procesos en estudio:
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o Diagrama Causa - Efecto para el proceso de Creacion de pedidos:

En la Figura # 6 se muestran las causas que originan la ineficiencia en la
creacion de pedidos, clasificados a través de los métodos, herramientas y personal

involucrado en el proceso.

METODOS HERRAMIENTAS

No existen procesos ciclicos para
actualizar los datos maestros

No existe una herramienta para el
seguimiento de los despachos no
gjecutables

Datos maestros
desactualizados

Planificacion Automatica
Deficiente

Poca precisién en la
creacion Manual de Pedidos

Falta de un instructivo de
andlisis de datos maestros

Ineficiencia en el
proceso de Creacion
de los pedidos

Falta de atencién

Fallas en la creacion
de pedidos

Retraso por la no disponibilidad de
una herramienta de seguimiento a

PERSONAL lo no despachado

Figura # 6 : Diagrama Causa — Efecto para el proceso de Creacion de Pedidos.

Fuente: Elaboracion propia.

METODOS:

1. Planificacion Automatica Deficiente: El Deployment lee diariamente los
datos maestros que son suministrados al sistema, por lo tanto, si estos datos no son
actualizados, es probable que la planificacion automatica arroje resultados no
acordes a lo que necesita cada sucursal. La inexistencia de un proceso ciclico para
actualizar estos datos ocasiona que la planificacion esté sujeta a decisiones realizadas
tomando datos erroneos.

2. Falta de un instructivo de analisis de datos maestros: Al no haber un
instructivo para este analisis, no existe una metodologia para la revision, validacion y

correccion de dichos datos maestros.
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HERRAMIENTAS:

1. No existe una herramienta para el seguimiento de los despachos no
ejecutados: Esto repercute directamente el proceso de cracion de pedidos del
planificador integral ya que, al no realizarse un seguimiento sistematizado de estos
despachos, permite que persistan las mismas causas por las cuales no se ejecutan los
despachos y no son corregidas a tiempo. Actualmente se avisan los problemas con
simples notificaciones a través del correo electronico.

2. Poca precision en la creacion manual de pedidos: Este proceso se efectiia a
través de una tabla de planificacion que se crea manualmente en Microsoft Office
Excel diariamente. Esta tabla representa una herramienta poco precisa para la
planificacion que realiza el Planificador Integral, debido a que no considera todas las
variables necesarias para una planificacion que pueda mantener un buen servicio a

las sucursales. (pedidos capturados)

PERSONAL:

1. Fallas en la creacion de pedidos: Estas fallas pueden ser causadas por falta de
atencion del planificador al momento de crear los pedidos ya que este proceso
requiere de la concentracion necesaria para distribuir correctamente el producto
terminado entre las sucursales. Otra causa puede ser el hecho de que no existe un
seguimiento a los depachos no ejecutados, por lo que el planificador realiza la
creacion de pedidos diarios sin validar po qué dicho pedido no fue ejecutado. De esta

forma la planificacion puede estar sujeta a futuros errores.

° Diagrama Causa — Efecto para el proceso de Ejecucion de los despachos:

En la Figura # 7 se observan las causas que originan el retraso en la ejecucion

de los despachos.
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El uso excesivo en &l picking en

METODOS

Errores en la seleccion
variada de productos

Proceso de carga
de productos

|a planificacion de los pecidos

Entrega tardia de la
planificacién de pedidos

PERSONAL

Falta de un instructivo oe sequimiento
alaejecucion de los despachos

Rotacion de personal

Retrasos en la

Imegularidad en la capacidad

ejecucion de los
despachos

Mal manejo del inventario fisico-

de carga de la flota Disponibiidad / sistema en el CD Aragua
ST dela ﬂoia
Capacidad \psul\cwente de Inventario
algunos vehiculos
Heduccic’)n del inventario disponiole
Transporte oy :
por prioridad a otro cliente de venta
Guia SADA , o
Complejidad No existe una automatizacian
Insopesca del Proceso al proceso de transporte
Retrasoenla / Deficiencia en ¢ proceso de
aprobacion de 2 planficacian de Transporte
ermisologia lanficacion Manual
MR HEHHAMIENTAS ; }
—_— No existe un seguimiento en las causas

de la deficiencia de los despachos

Figura # 7 : Diagrama Causa — Efecto para el proceso de Ejecucion de los Despachos.

Fuente: Elaboracion propia.

METODOS:

1. Entrega tardia de la planificacion de pedidos: Esto se debe a que durante el
proceso de planificaciéon manual se tiene poco inventario de productos, por lo cual se
produce un exceso en el “picking” de productos debido a la necesidad de distribuir lo
mas equitativo posible la cantidad de producto requerida para abastecer las diferentes
sucursales a nivel nacional. Esto hace que el trabajo del Planificador Integral deba
ser realizado con mayor detalle utilizando mayor tiempo de lo necesario.

2. Proceso de carga de productos: Este proceso depende de la manera en que los
operadores autorizados de cargar los vehiculos, ajusten el volumen de carga preciso

dentro del mismo, dependiendo de la seleccion de productos que se requiera. Si no se
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realiza una seleccion adecuada de dichos productos, es posible que el vehiculo no se
cargue de manera correcta, causando un desperdicio de espacio dentro de este, por lo
cual no es optimo el proceso de carga.

3. Falta de un instructivo de seguimiento a la ejecucion de los despachos: Al no
existir un procedimiento para revisar los despachos que no fueron ejecutados, se
realiza la planificacion de despachos diarios tomando en cuenta los pedidos
planificados del dia anterior, por lo que el Planificador Integral del Centro de
Distribucion cuenta con la premisa de que los despachos ya fueron ejecutados en su
totalidad sin prever posibles quiebres en sucursales por inconvenientes en la

ejecucion de los despachos.

PERSONAL:

1. Rotacion de personal: El hecho de que son varias personas las que realizan la
ejecucion de los despachos, existe la probabilidad de generar errores en dicho
proceso debido a falta de comunicacion entre los mismos. Esto puede ocasionar

retrasos al momento de ejecutar los despachos.

HERRAMIENTAS:

1. Transporte: Aun teniendo actualmente, una flota de setenta (70) vehiculos, el
Centro de Distribucion Aragua no cuenta con una flota adecuada a la demanda de
cada sucursal, la cual fluctia diariamente. La cantidad de producto a despachar y la
seleccion variada de producto que se realiza no son siempre los mismos, por lo que
no se puede disponer de una cantidad estandar de vehiculos. Esto ocasiona poca
disponibilidad de vehiculos para lo requerido. La permisologia SADA e Insopesca
representan factores que influyen en el retraso de la ejecucion de los despachos ya
que de no ser aprobadas, el vehiculo no puede ser despachado. Ademas es
importante resaltar que algunos vehiculos poseen una capacidad de carga de volumen
insuficiente, lo cual puede implicar que se dejen de cargar algin (os) productos del
pedido a despachar, originando retrasos durante el proceso de carga.

2. Inventario: Una causa fundamental que causa retrasos en la ejecucion de los
despachos es la falta de inventario fisico en almacén al momento de realizar la carga

del vehiculo, esto puede deberse a dos casos: al mal manejo del inventario fisico —
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sistema en el Centro de Distribucion Aragua, o a la reduccion de inventario
disponible por darle prioridad de despacho a otro cliente de venta que no estaba
previsto dentro de la distribucion estimada para el mes.

3. Deficiencia en el proceso de planificacion de transporte: Esto puede deberse
al hecho de que la planificacion del transporte no es automatica, es decir, se realiza
de forma manual utilizando una tabla creada en Microsoft Office Excel la cual no
contiene todas las variables necesarias para una Optima planificacion. Debido a la
complejidad del proceso, la tabla no resulta ser la manera mas eficiente para
planificar el transporte. Ademas no existe un seguimiento de las causas que
ocasionan el no despacho de un vehiculo, permitiendo deficiencias en el proceso de

planificacion de transporte a futuro ya que no se corrigen dichas causas.

5.2.2 Analisis del proceso de creacion de pedidos:

En la etapa inicial, se manejo la informacion de datos historicos tanto de los
pedidos arrojados por el Deployment como de los despachos planificados
diariamente del mes de Julio del presente afio.

A partir de dicha data, se generd indicadores que permiten observar el
comportamiento del proceso de planificacion de la distribucion primaria del Centro
de Distribucion Aragua, tanto manual como automatica. En la Tabla # 7, se observa

la cantidad de pedidos arrojados por el TLB:
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FEDIDDSECLP':[EI';DDS FOR PEDIDCE RESULTAMTE | PLAMIFICAIOE PARA DESPACHD
09 1] 12 3
01a 9 18 3
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27 1 14 1
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M5 14 ks 10
CME 15 Er 13
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ik : 10 :
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Total general 306 383 167

Tabla # 7: Tabla Resumen de pedidos por Sucursales.

Fuente: Elaboracion propia.

Como resultado de la Tabla # 7 se obtiene la Tabla # 8:

Porcentaje de

79% pedidos creados por

Total
PROPUESTA DE PLANIFICACION DE
306
PEDIDOS CREADOS POR EL TLB
PROPUESTA DE PLANIFICACION DE
386
PEDIDOS RESULTANTE

el TLB

Tabla # 8: Total propuesta del TLB vs. Propuesta del planificador.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en la Tabla # 8 de resultados, el TLB consolido el

79% de los pedidos creados en el mes de Julio, por lo cual, una parte de los pedidos

creados por el TLB son eliminados puesto que no se ajustan a la realidad de la

necesidad de cada sucursal, esto puede deberse a posibles inconvenientes con los
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datos maestros que lee el sistema. Este porcentaje se obtuvo a partir del siguiente

calculo:

Cantidad de pedidos creados por el TLB

% Pedidos creados por el TLE =

cantidad de pedidos resultantes

Se entiende que el 21% de los pedidos confirmados fueron elaborados
manualmente por el Planificador Integral lo que representa 80 pedidos de los 386
planificados.

De los 306 pedidos creados por el TLB, solo 167 son confirmados en el
programa de despachos, arrojando una efectividad del 55%. La diferencia, son
eliminados antes de iniciar el proceso de planificacion manual para asi lograr un

programa de despachos acorde a las necesidades reales de las sucursales.

o _ pedidos confirmados
Up eficiencia = . ¥ 100
pedidos creados por el TLB

Bajo las premisas indicadas, se elabor6 la Tabla # 9, la cual refleja una
comparacion respecto al Plan Dindmico por sucursal, el sistema TLB y lo obtenido
en la planificacion diaria (pedidos automaticos y manuales) como se muestra a

continuacion:
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030 2.BAF 1% 4ol 12% b5 7L ]
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e 3864 5% 213 ] 4522 5,700
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O 1.742 2% 459 1% 2056 2.59%
0055 it i 8262 1% A1 I8 5 6%
Total general #1675 1008 T3 100 79343 100008,

Tabla # 9: Comparacion de porcentajes de distribucién por sucursales.

Fuente: Elaboracion Propia.

A vpartir del estimado de distribucion por sucursal (Plan Dindmico) se
compara la propuesta de distribucion del TLB y la propuesta final de despacho,
obteniendo el siguiente analisis:

Se puede observar que, la propuesta de planificacion que arroja el TLB no
coincide con lo establecido por el Plan Dinamico, superior o inferior a su estimado,
lo cual supone, que el TLB no estd actuando de forma correcta, posiblemente por
deficiencias en la calidad de algin (os) de los datos maestros suministrados al
sistema. Dicha lectura corresponde a los datos de inventario de seguridad, inventario
maximo, estimados de venta y activacion de productos en el Modulo R/3, todo esto
respecto a los enlaces por producto-ubicacion. Por lo cual se observa que existen
sucursales que reciben una alta asignacion de despachos por el TLB, lo que
corresponde a un porcentaje mayor de distribucion al que necesitan segin su Plan

Dinamico, por lo que posteriormente deben ser eliminados ya que no responden a la
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necesidad de producto de cada sucursal, esto obliga a que se complete su propuesta
de despachos a través de la planificacion manual.

Por ejemplo, al observar la sucursal San Fernando de Apure (C009), se tiene
que segun el Plan Dinamico propuesto para el mes de Julio se debid asignar a esta
sucursal el 1% de la distribucion total de productos, sin embargo, el resultado de la
propuesta del TLB asigna 13.07% ocasionando un desajuste en la distribucion de
productos en sucursales. Resultados de este tipo demuestran que el TLB maneja una
data incorrecta y por ende, altera los objetivos de la planificacion de la distribucion
primaria.

En cuanto a los resultados de la planificacion diaria, también se observa
desviaciones respecto al Plan Dindmico por sucursal, superior o inferior a su
estimado, lo cual puede deberse a la disponibilidad de vehiculos en el Centro de
Distribucion, faltante de inventario al momento de realizar la seleccidon variada de
productos, problemas de permisologia de las Guias SADA e Insopesca, entre otras.

De igual manera se observan sucursales que reciben una baja asignacion de
despachos por el TLB, lo que corresponde a un porcentaje menor de distribucion al
que necesita cada sucursal segin su Plan Dinamico, por lo que se debe completar la
propuesta de despachos mediante la planificacion manual.

Por ejemplo, cuando se observa la Sucursal de Barcelona C024 se tiene que
el Plan Dinamico requiere que el 18% de los pedidos despachados desde el Centro de
Distribucion Aragua sean destinados a dicha sucursal, sin embargo, la planificacion
asign6 solamente 5.44%, produciendo un déficit respecto al estimado de ventas.

En vista de las situaciones encontradas, se procedid a realizar un analisis de
la informacién suministrada por Datos Maestros al Sistema, la cual se reflejan en la

Tabla # 10:
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Valores

Rétulos de flla ACTIVACION Rf3 PLAN DINAMICO STOCKDE SEGURIDAD  STOCK MAXKI MO
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AVENAS o Fi o mn
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LAVAPIATOS o B 4 138
MARGARINAS o o o 4
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MATONISAS o 2 1 1
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PASTAS 1 3 4 2
PEPITONAS o o o n
OAESOS o 2 1 s
SARTENAS o 4 4 B
SUAVIANTES o o o 124
TOMATES ] ] ] m
UINTARIFS THECTS o 10 & m
VINAGHES a a a 11
Total gencral B 133 27 G539

Tabla# 10: Resumen de Oportunidades de mejora para Datos Maestros.

Fuente: Elaboracion Propia

Esta tabla representa el resumen del andlisis efectuado de los Datos Maestros
leidos por el Sistema respecto a los enlaces por producto-ubicacion, mostrando
unicamente la cantidad de combinaciones producto-ubicacion que requieren atencion
en los Datos Maestros por categoria en cada una de las variables indicadas en las
columnas de la misma.

En la columna de Activacion R/3, se muestran los productos que no han sido
activados en el sistema, es decir, que a pesar de la existencia de inventario fisico, no
pueden ser planificados debido a que no se encuentran activos en el sistema. En la
tabla se observa que existen ocho (8) casos que implican la revision de los datos
cargados para las categorias de Jabones y Pastas, como resultado de la comparacion
con la propuesta de planificacion diaria.

En la columna de Plan Dinamico, se observan aquellos productos-ubicacion
que no poseen estimado de ventas, debido a la baja rotacion del producto o a la
omision de la informacion en el sistema, ocasionando una deficiente planificacion
tanto automatica como manual. El resultado de esta columna refleja que existen 133

combinaciones bajo la situacion descrita.
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En la columna de “stock” de seguridad, se trabaja a partir del inventario de
los diferentes productos por sucursal. Los casos que se observan en la tabla, reflejan
la cantidad de producto-ubicacion que no han sido considerados, sea porque no hay
producto suficiente para superar el “stock” estandar o fue omitida la informacion en
el sistema por error. Se observo 27 casos con las combinaciones descritas.

En la columna de “sfock” maximo, se toma en cuenta la cantidad maxima de
producto que se puede tener en el almacén de las diferentes sucursales por motivos
de espacio disponible por categoria, por lo cual, en la tabla se observa 939 casos que
no cumplen con las caracteristicas descritas.

En sintesis, los criterios antes descritos forman parte del proceso de creacion
de pedidos automaticos, por lo tanto, los resultados de la tabla demuestran la
deficiencia en la alineacion de los Datos Maestros suministrados al sistema,

originando inconsistencias en la planificacion automatica (Deployment).

5.2.3 Analisis de la ejecucion de los despachos

Para efectos de este analisis se reviso la informacion del mes de Julio,

haciendo una comparacion de volumen de despachos planificados y realizados, tal

como se muestra en la Tabla# 11:

CANTIDAD DE CANTIDAD DE % DESPACHADO

VEHICULOS CANTIDAD (Kg) VEHICULOS CANTIDAD (Kg)| DE KILOGRAMOS
06/07/2011 25 351.921 26 371.255 105%
07/07/2011 24 407.931 17 278.159 68%
11/07/2011 32 461.355 30 412.355 89%
12/07/2011 24 313.221 21 280.072 89%
13/07/2011 32 462.982 42 512.234 111%
15/07/2011 24 288.659 19 221.034 77%
18/07/2011 34 505.374 19 227.558 45%
19/07/2011 32 403.821 38 464.486 115%
20/07/2011 28 384.660 26 331.560 86%
21/07/2011 27 370.057 24 303.832 82%
22/07/2011 23 376.842 20 305.577 81%
25/07/2011 24 300.926 33 321.455 107%
27/07/2011 22 303.135 18 223.059 74%
28/07/2011 22 244,612 20 214.831 88%
29/07/2011 16 152.609 14 145.277 95%

Tabla # 11: Comparacion de volumen de Productos Despachados Vs Planificado.

Fuente Elaboracién propia.
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En esta tabla, la columna de porcentaje (%) despachados indica que existen
desviaciones respecto a lo planificado, sea superior o inferior. Cuando el porcentaje
(%) de despachos es superior al 100 %, se debe a que existen pedidos retrasados
pendientes de dias anteriores, lo cual puede se puede repercutir quiebre de productos
en las distintas sucursales. Por otra parte, también se observa que existen despachos
inferiores a la cantidad planificada, esto puede deberse a varios motivos; lo cual
puede deberse a la disponibilidad de la flota, volumen de carga, problemas de
permisologia, disponibilidad de inventario fisico, entre otras.

Cuando la cantidad de la flota es insuficiente solo se despacha la cantidad
de vehiculos de acuerdo a su disponibilidad, asignando prioridades de despacho
hacia las sucursales mas lejanas de acuerdo a su ubicacion geografica. Por otra parte,
se pueden presentar problemas con el volumen despachado a cada pedido, estos
problemas pueden presentarse cuando el camion que ejecuta el despacho tiene una
capacidad menor a la prevista, o cuando el producto a despachar presenta volumen
que sobresale el espacio fisico de la paleta y no permite su carga adecuada dentro del
vehiculo; es el caso de los productos embolsados, tales como detergentes en polvo,
comida para perros, entre otros. Tal situacion implica despachos incompletos de
pedidos, que podrian traducirse en bajos dias de cobertura o posibles quiebres de
producto en sucursales. Por otra parte, existen casos en que, el inventario fisico es
incongruente con el inventario disponible al momento de consolidar la planificacion,
lo cual ocasiona deficiencias en los despachos de la misma que se da a conocer en el
momento de la facturacion de los pedidos.

En el Grafico # 1 que se presenta a continuacion, se observa claramente el

comportamiento de la planificacion de los despachos y lo ejecutado.
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COMPARACION PLANIFICADO VS. DESPACHADO
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Grafico # 1: Comparacion de Volumen de productos planificados contra los despachados del
mes de Julio.

Fuente: Elaboracion Propia.
De acuerdo a lo observado, el Centro de Distribucion Aragua se ve obligado a
despachar pedidos fuera de la fecha prevista, lo cual implica desajustes en la

ejecucion de los despachos, repercutiendo en el nivel de servicio a las sucursales. A

continuacion se anexa la Tabla # 12 donde se muestran los datos que soportan esta

situacion:
PROMEDIO FROMELHD PROMEDIO DE 44
CANTIDAD CAMNTICAL
CANTIDAD DE PROMEDIO (g} CANTIDAD DE PROMEDIO(Kg) DESPAMHADD
YERICULOS VEHICULCS &
233 385,405 21,6 140,516 REY,

Tabla # 12: Promedio de volumen de productos y vehiculos planificados y despachados en el

mes de Julio.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Es importante destacar que el almacén correspondiente a redistribucion
cuenta con una capacidad de 500.000 Kg de despacho diario aproximadamente, lo
cual equivale alrededor de 30 vehiculos por dia. Sin embargo, en la Tabla # 12 se
observa que la cantidad promedio de vehiculos y kilogramos despachados es menor a
la capacidad del Centro de Distribucion Aragua, lo cual no es un factor que afecte el
proceso de ejecucion de los despachos. En los dias que este volumen supera la
capacidad mencionada, se requiere la aprobacion de sobre tiempo para cubrir con
horas extras la ejecucion de los pedidos planificados del dia.

Por otra parte, en la Tabla # 12 también, se observan retrasos en el proceso de
ejecucion de los despachos, ya que la cantidad promedio de kilogramos planificados
es mayor a la cantidad promedio de kilogramos despachados. Ello se evidencia a
partir del Porcentaje Promedio Despachado respecto al planificado, el cual es de 88
%, demostrando que la ejecucion de los despachos no se encuentra alineada con la
planificacion elaborada por el Planificador Integral del Centro de Distribucion
Aragua.

Mediante una entrevista telefonica no estructurada, que se realizdé con el
Auxiliar del Almacén del Centro de Distribucion Aragua, se dio a conocer las
principales causas de las irregularidades en la ejecucion de los despachos, entre las
cuales se pueden mencionar: disponibilidad de vehiculo, permisologia no aprobada,
fallas en el volumen de carga, disponibilidad de inventario, entre otras.

A efectos de enmarcar el estudio en un analisis mas concreto, se  decidid
agrupar las causas y observaciones de la siguiente manera:

. Despachado completamente: Pedido planificado que se despacha en

su totalidad sin ningun contratiempo.

. Despachado — Con Ajuste: Pedido planificado al cual se le cambia

alguna posicion en el proceso de seleccion de productos.

. Pendiente por despachar - SADA: Pedido planificado mas no
ejecutado su despacho debido a que no fue aprobada la guia SADA que le

corresponde.
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se ejecutd su despacho debido a que el transporte

Pendiente por despachar — Insopesca: Pedido planificado el cual no

permisologia requerida.

el cual no se ejecutd su despacho debido a que el volumen de carga de

Pendiente por despachar — Exceso de Volumen: Pedido planificado

producto excede la capacidad de carga del camion.

ejecutd su despacho debido a la deficiencia en la disponibilidad del

Replanificar — Falta de transporte: Pedido planificado el cual no se

transporte.

Replanificar — Falta de material: Pedido planificado el cual no se

ejecutod su despacho debido a la falta de inventario fisico en el almacén.

Replanificar — Pedido Errdoneo: Pedido que no se despaché debido a

una falla en la creacion de los pedidos planificados.

Con el fin de cuantificar la causas citadas anteriormente, se elaboro la
Tabla # 13 que contiene los pedidos, destinos y fechas de salida de los productos; a

dicha tabla se le agregd una columna donde el Auxiliar del Almacén debia anotar por

cada pedido, si se presentaba alguna de las causas descritas.

no contaba con la

Pedido ~| Destinat. ~| Destinatario de mercancias ~|Suma de Palet OBSERVACIONES  ~
- 4506846648 =012 = BARQUISIMETO 239 Replanificar - Falta de Material
- 4506846650 (013 = SAN FELIPE 2192 Replanificar - Falta de Material
-14506846658 -0020 =IZAN CRISTOBAL 2483 Pendiente por despachar - Exceso de Vol
- 4506847973 =026 = PORLAMAR 23,98 Replanificar - Falta de Material
- 4506846643 = (009 =5, FERNANDC DE APURE 11,50 Replanificar - Falta de transporte
-14506846644 =010 ='VALENCIA 23,90 |Rep|amﬂcar- Falta de Material
-14506846654 0016 SIBARINAS 1393 Pendiente por dezpachar - INSOPESCA

! Pendiente por despachar - Enceso de Yolumen

- 4506846657 =019 = CABIMAS 2390 Pepl Fikad
= 4306847958 -z #C0RO 34 Replanificar - Pedida Endnea
- 4506847976 -0030 = CIUDAD BOLIVAR 39 Replanifioat - Problemas Operativos
SASORBATORL G048 5 SUCURSAL APC SAN CRISTOBAL B9 B s
- 4506846653 (014 =/CARORA 23,94 Pendiente por despachar - Exceso de Vol
-14506846656 0017 -IVALERA 1595 Pendiente por despachar - Exceso de Vol

Tabla # 13: Resumen de observaciones mes de Julio.

Fuente: Elaboracion propia.
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La Tabla # 13 corresponde a un extracto de la informacion de los despachos
del mes de Julio, en base a esta informacion se cuantificaron las observaciones mas

recurrentes, cuyos resultados se reflejan en la Tabla # 14:

CANTIDAD DE DESRRCHOS POR

- . q .
OBE B ACKONES TN DEOBSEMACIO N PORCENTAIE DE INCIDENCLY DE GBSERVALCIGNE

Des pachada Campleta ve e 282 135

Peadiente par despachar- Bicesa deValumen il 10%

Replanificar - Faltade Material il 10%

Replanificar - Faltade tans pa e i %

Tatalzenaral 304 i3

Tabla # 14: Observaciones mas recurrentes en los despachos del mes de Julio.

Fuente: Elaboracion propia.

Se puede observar en la Tabla # 14 que el 73% de los pedidos fueron
despachados completamente, 10% quedaron pendientes por despachar debido al
exceso del volumen, un 10% fueron replanificados por falta de producto en el
almacén y un 7% fueron replanificados por falta de transporte debido a la poca
disponibilidad de vehiculos. Se detectd que la principal causa que origind el exceso
de volumen fue debido a los productos para mascotas y detergentes en polvo, ya que
estos expanden su volumen cuando son colocados dentro de una paleta, lo cual
excede la capacidad de espacio del camion. En cuanto a los despachos
replanificados por falta de producto en el almacén, se debe a eventuales descuadres
de inventario fisico-sistema el cual estd comprometido para el despacho del dia, es
decir, los datos del sistema no concuerdan con el inventario fisico necesarios para los
despachos diarios.

Con la informacién expuesta, se demuestra que la ejecucion de los despachos
se da de manera desfasada con respecto a la planificacion de los pedidos , entonces,
en el siguiente capitulo se presentara la propuesta para interconectar de manera mas
eficiente estas etapas del proceso de planificacion de la distribucion primaria de

producto terminado.
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CAPITULO VI: PROPUESTAS DE MEJORA

Una vez realizados los andlisis de la situacion actual, se identifico una serie
de factores dentro del proceso de planificacion de la distribucion primaria que
afectan su eficiencia y los resultados obtenidos. En el seguimiento realizado,
enmarcado en el tiempo previsto para realizar el presente TEG, se observd que con
la incorporacion de un procedimiento de validacion y carga de los datos maestros
requeridos, al igual que un seguimiento a las causas que originaron retrasos en la
ejecucion de los despachos, se puede mejorar el proceso de planificacion de la

distribucion primaria del Centro de Distribucion Aragua.

Las propuestas que se plantean, se enfocan hacia dos etapas importantes del
proceso de la planificacion de la distribucion primaria, las cuales se relacionan entre
si. Debido a la disponibilidad de informacion, primero se implement6 la propuesta de

ejecucion de despachos y luego la propuesta para la creacion de pedidos.

6.1 PROPUESTA DE MEJORA A LA PLANIFICACION DE LA
DISTRIBUCION PRIMARIA DEL CENTRO DE DISTRIBUCION ARAGUA:

6.1.1 Propuesta para la mejora en el proceso de la Creacion de
Pedidos:

En funcidn a los datos recolectados, se ha observado la necesidad de hacer un
seguimiento para la revision, validacion y correccion de los datos maestros que
operan en el Sistema R/3 y APO en el proceso del Deployment mediante la
utilizacion de un instructivo. A tal efecto, el instructivo que se propone contiene una
serie de pasos coherentes que contribuyen a realizar la validacion de los datos
maestros, mejorando el proceso de planificacion.

El instructivo se inicia con la creacion de un archivo elaborado en Microsoft
Office Excel, el cual contiene una tabla de datos que recopila la informacion
correspondiente a cinco (5) variables que generan alto impacto en el proceso de la
planificacion de la distribucion primaria, estos corresponden a la Activacion del
producto-ubicacion en R/3, Plan Dindmico, Inventario de Seguridad y Inventario
maximo con respecto a los Enlaces activos por producto-ubicacion. Mediante este

archivo el Planificador Integral del Centro de Distribucion Aragua recolecta la
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informacion, carga los datos en la herramienta e identifica los casos que requieren ser
corregidos para cada una de las categorias, a través de la validacion por parte del
Planificador Integral respectivo, generando una retroalimentacion al proceso de
planificacion de la distribucion primaria. Una vez identificadas las correcciones que
proceden, se envian al Equipo de Datos Maestros para su carga en el sistema, ver
Tabla # 15.

A continuacion se muestra un extracto del detalle de los casos arrojados en la

herramienta mencionada:

DESC. ACTIVACION PLAN Stock
PRODUCTO careGoRiA DINAMICO (YE STATUS
EMN R/3
LI7S JARDINES o2 0 o 0 1
LI7s JARDNES [T E] 0 ] 0 1
LG LA NFS maa [} o o k5
LI7S JARDINES o 0 ] 0 1
L1ZE | DETERGENTES | 013 0 ] 0 1
LI7s JARDNES m2 0 (] 0 1
LI7s JARDNES m% 0 ] 0 1
LI7S JARDINES mzo 0 ] 0 1
0372 ATUNES % 0 ] 0 0
[FE¥l ] ATLINES [y, o o o o
D377 ATLRNES s 0 i 0 B
HS01 PASTAS s 0 ] 0 0
HEOE PASTAS s (4] (4] (4] (4]
H516 PASTAS s 0 ] 0 0
HE00 ARRDZ s 0 ] 0 0
TOEL [EHF s 0 (] 0 0
TR VINAGRES s 0 (] 0 1

Tabla # 15: Extracto de Tabla de Datos producto-ubicacion a corregir.

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla # 15 tiene por objeto dar a conocer las combinaciones producto-
ubicacion que requieren la alineacion de los Datos Maestros de las variables
evaluadas. La herramienta opera asignando a cada producto-ubicacion un valor cero
(0) para los Datos Maestros conformes y un valor uno (1) para aquellos que
presentan inconformidad al resto de las variables respecto a los enlaces como base de
producto-ubicacion. La tabla incluye una columna en la que se detalla si los Datos
Maestros por producto-ubicacion se encuentran alineados entre si (LISTO) o si por el
contrario requieren ser corregidos (CORREGIR).

El Instructivo tiene como finalidad complementar el proceso de planificacion

existente y estd disefiado de la siguiente manera:
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INSTRUCTIVO PARA EL ANALISIS DE LOS DATOS MAESTROS

PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION ARAGUA

GENERAR UN SEGUIMIENTO AL PROCESO DE CREACION
OBJETIVO DE PEDIDOS AUTOMATICOS A PARTIR D ELOS DATOS
MAESTROS SUINISTRADOS AL SISTEMA SAP.
PLANIFICADOR INTEGRAL DEL CENTRO DE

PERSONAL DISTRIBUCION ARAGUA Y PLANIFICADORES
INVOLUCRADO | INTEGRALES DE LAS DIFERENTES CATEGORIAS QUE SE
MANEJAN EN EL CENTRO DE DISTRIBUCION ARAGUA.
IMPORTANCIA | GENERAR INSTRUCCIONES PRECISAS QUE REDUZCAN LA

Y PROBABILIDAD DE COMETER ERRORES EN EL PROCESO

JUSTIFICACION | DE CREACION DE PEDIDOS
OPORTUNIDAD | INICIO DE CADA MES, CAMBIOS DE TIPO

DE LOGISTICO,COMERCIALES Y DE DISTRIBUCION
APLICACION
PASOS A SEGUIR
DESCARGAR LOS DATOS
PUNTO A MAESTROS RESPONSABLE
Extraer la informacion de los enlaces
activos desde el sistema APO en el )
Query: Planificador Integral del
1 ’ Centro de Distribucién
ZENLACES_MAT  Producto- Medio de Transporte - Enlaces de Transporte Aragua
Extraer la informacion de los productos
activos en R/3 de acuerdo al siguiente
Query : g Planificador Integral del
2 Y Centro de Distribucion
Z0EPUR_NAESTOZ  Diatos para fa depuracidn del Masstro de Mater, cialmacén Aragua
Extraer la informacion del Stock de
Seguridad de acuerdo al Query: Planificador Integral del
3 Centro de Distribucion
ZINV_UMA INVENTARIOS EN UNIDAD DE MEDIDA ALTERNATIVA Aragua
Extraer la informacion del Stock Planificador Integral del
4 Maximo a través de la transaccion Centro de Distribucion
MM17 Aragua
Extraer la informacion del Estimado de Planificador Integral del
5 Ventas (PD) a través de la transaccion Centro de Distribucion
LISTCUBE en APO Aragua
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PASOS A SEGUIR

RECOPILAR LOS DATOS
PUNTO B MAESTROS RESPONSABLE
1 Cargar los datos antes mencionados
en un archivo de “Andlisis de Datos
Maestros del Centro de Distribucion
Aragua” en Microsoft Office Excel que
recolecte la informacién antes

descrita.

Planificador Integral del
Centro de Distribucion
Aragua

A continuacion se anexa una imagen que representa un extracto de dicho
archivo.

A B C D F H M Q
1 [Concatenai~| Ruta ~v| Origen v| Destincv| Materia ¥ Denominacion del Material ~ Jeo fuente » Categoria M
2 Co121275 CD C054_CD 012 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX48UN Disponible Jabones en Panela
3 Co13l27s <D C054_CD C013 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX48UN Disponible Jabones en Panela
4 C014L275 <D C054_CD Co14 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX48UN Dispanible Jabones en Panela
5 C020L275 <D C054_CD €020 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX48UN Disponible Jabones en Panela
6 C013L188 CD C054_CD C013 L1883 LAS LLAVES DETERGENTE LIMON 5KGx4UN Disponible Detergentes
7 C0220275 <D C054_CD c022 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX43UN Disponible Jabones en Panela
&  C026L275 <D C054_CD C026 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX48UN Disponible Jabones en Panela
9 Co30L275 <D C054_CD €030 L275 LAS LLAVES FF BEBE 160GX48UN Disponible Jabones en Panela
10 C026D372 D C054_CD C026 D372 MARGARITA ATUN EN ACEITE 140G X 12UN Disponible Atunes
11 C026D376 CD C054_CD €026 D376 CALIFORNIA ATUN C/PROTEINA 184Gx 6UN Disponible Atunes
12 C026D377 <D C054_CD C026 D377 CALIFORNIA ATUN C/PROTEINA 354Gx 6UN Disponible Atunes
13 C045H501 <D C054_CD C045 H3501 PRIMOR PASTA CORTA TORNILLO 1KGx12UN Dispanible Pastas
14 C045H506 D (054 CD €045 H306 PRIMOR PASTA CORTA PLUMITAS 1KGx12UN Disponible Pastas
15 CO45H516 CD C054_CD C045 H516 PRIMOR PASTA LARGA VERMICELL 500Gx12UN  Disponible Pastas
16 CO45H300 <D C054_CD C045 H300 PRIMOR ARROZ CLASICO 1KGX24UN Disponible Arroz
17 C045T061 <D C054_CD C045 T061 PAMPERO KETCHUP 397Gx24UN Disponible Ketchup
18 C045T048 <D C054_CD €045 T048 MAVESA VINAGRE DE ALCOHOL 1Lx12UN Disponible Vinagres
19 C045T049 D C054_CD C045 T049 MAVESA VINAGRE S00MLx24UN Disponible Vinagres
20 0457054 CD C054_CD C045 T34 LTO VINAGRE DE ALCOHOL 4Lx4UN CFH Disponible Vinagres
21 C026D014 <D C054_CD C026 D014 MARGARITA ATUN ACEITE 184Gx24UN Disponible Atunes
22 C026D015 <D C054_CD C026 D015 MARGARITA ATUN ACEITE 354Gx12UN Disponible Atunes
23 (C026D016 D (054 CD €026 Do16 MARGARITA ATUN NATURAL 184Gx24UN Disponible Atunes
24 C026D019 CD C054_CD €026 D019 CALIFORNIA ATUN C/PROTEINA 184Gx24UN  Disponible Atunes
a5 CNMANNIN n rN5A N CN2A nnan CALIENRNIA ATLIN C/DROTEINA 35A4Gv121IM Nicnnnihla Atiinoc
W A b W | ENLACES ~ ACTIVACION R3 PD S5 - Smax . TABLA DATOS - RESUMEN POR CATEGORIA %J

PUNTO C ENVIAR LA INFORMACION RESPONSABLE
Enviar archivo a los planificadores de | Planificador Integral
1 las diferentes categorias con la del Centro de
informacién indicada Distribucién Aragua
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PASOS A SEGUIR

PUNTO D

VALIDACION DE LOS DATOS
MAESTROS

RESPONSABLE

El Planificador debe seleccionar la

Planificadores
Integrales de las

Datos Maestros.

! categoria que le corresponde. diferentes Categorias de
productos
Planificadores
) Realizar la validacion o revision de los Integrales de las

diferentes Categorias de

productos

A continuacion se anexa imagen que refleja el formato del archivo descrito:

DS ACTIVACION stock
PRODUCTO ) SUCURSAL r . ) STATUS
CATEGORIA _ DINAMICO | Seguridad | Max
EN R/3

1275 JABONES €012 0 [ 0 1 CORREGIR

1275 JABONES €013 0 o 0 1 CORREGIR

1275 JABONES €014 0 0 0 1 CORREGIR

1275 JABONES €020 0 (i 0 1 CORREGIR

L1858 DETERGENTES €013 0 (1] (1] 1 CORREGIR

1275 JABONES €022 0 0 0 1 CORREGIR

1275 JABONES 026 0 0 0 1 CORREGIR

1275 JABONES €030 0 o (i 1 CORREGIR

D372 ATUNES €026 0 0 0 0

D376 ATUNES €026 0 o 0 0

L3:7 ALUNES 06 0 0 o | 1 | comkeGig

H501 PASTAS coas 0 0 0 0

H506 PASTAS €045 0 (i o (i

H516 PASTAS €045 0 0 0 0

H300 ARROZ €015 0 0 0 0

1061 KEICHUP L0 0 1] (1] 1]

TOMR VINAGRFS €045 0 0 0 1 CORRFGIR
PUNTO E CORREGIR LA DATA MAESTRA RESPONSABLE

Planificadores
1 Ubicar la Data incorrecta y realizar la Integrales de las
propuesta de correccion respectiva. diferentes Categorias de
productos
PUNTO F ENVIO DE LA INFORMACION RESPONSABLE
Planificadores
1 Enviar el archivo propuesto a Datos Integrales de las
Maestros corregidos. diferentes Categorias de
productos
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3deS
PASOS A SEGUIR

PUNTO G RETROALIMENTAR EL SISTEMA RESPONSABLE
Retroalimentar al sistema de creacidon
1 de pedidos con la correccion de los
datos maestros.

Equipo de Datos
Maestros

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA PROPUESTA DE MEJORA A LA

CREACION DE PEDIDOS

Descripcion de la SIMBOLOGIA

actividad OvVIOe
VO e

L
o)

L
)
O
O
Q
Y

Ingresar a SAP

Descargar Datos Maestros: !

- Enlaces producto-ublcacion

<
0
®
¢
o)
9

= Activacion en Madulos B3 ¢ D
- Plan Dinamico \
= Inventario de Seguridad \
- Inventario Maximo
Generar archivo de validacion de los

O
™
datos maestros por categorias de \9
producte a traveés de Microsoft Office O I:> D D EA
>
L
O

%
o)

Excel
Enviar archivo a cada planificador O D
Integral de las diferentes categorias

Walidar datos maestros por parte de cada @) ¢ D t

planificador de las diferentes categorias

<
%
o)

-
©@ ©©@ & © | @

Generar propucsta de correcion de los O => D D

datos maestros requenidoes por categoria

Enviar propuesta de correcion al equipo e D
de Datos Macstros

Cargar datos maestros corregidos al
sistema SAP ¢ D D

A\ < | /<

® 0 06,0 o0 O
C 1O 1%
o)

<
o)




4 deS

DESCRIPCION DE LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN EL DIAGRAMA
DE FLUJO

SIMBOLO DESCRIPCION

Un circulo grande representa una operacion

Una flecha representa una transporte

Una letra D mayuscula indica una demora

Un cuadrado indica una inspeccion

Un triangulo indica un almacenamiento

Se crea un registro

Se agrega informacion a un registro

Se toma una decision

Se realiza una inspeccion junto con una operacion

Una operacion y un transporte se realizan al mismo tiempo

@QCe0<0o§ 0
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La elaboracion de dicho instructivo se hace necesaria en vista que
actualmente no se cuenta con una guia para llevar a cabo la revision, validacion y
correccion de los datos maestros que lee el Deployment para el proceso de creacion

de pedidos automaticos.

6.1.2 Propuesta para la mejora en el proceso de la Ejecucion de los

Despachos:

En vista de los retrasos observados en la ejecucion de los despachos
analizados en el Capitulo V, se hace necesaria la incorporacion de un seguimiento al
programa de despachos diario, con el objeto de corregir los pedidos que no logran ser
despachados en el momento previsto, afectando el nivel de servicio a las sucursales.
A partir de ello, se procede a generar una retroalimentacion al proceso de la
planificacion de la distribucion primaria de producto terminado, al evaluar las
posibles causas que ocasionan retrasos en esta parte del proceso, mediante un
instructivo a ser utilizado todos los dias habiles del mes, que consta de una serie de
pasos que sistematizan el proceso de ejecucion de despachos. Esta herramienta
contribuye a cuantificar las causas por las que ocurren diariamente retrasos en la
ejecucion de los despachos para su pronta correccion, en especial aquellas en las que
se observe mayor recurrencia.

Para la elaboracion del Instructivo, fue necesario la creacion de un archivo
elaborado en Microsoft Office Excel, llamado “Analisis de Observaciones de
Despachos”, el cual contiene una tabla que refleja ocho (8) observaciones al proceso
de ejecucion de los despachos, las cuales fueron depuradas para mejorar la calidad
del analisis, enfocando el estudio hacia las cuatro (4) que presentan mayor
recurrencia. Es por ello, que se procede a realizar dicho andlisis a partir de un archivo
en Microsoft Office Excel en funcién a los pedidos planificados por el Planificador
Integral y la ejecucion de dichos pedidos realizado por el Auxiliar de almacén, en el
que se realice un seguimiento al proceso de ejecucion de los despachos a partir de las
causas que generen retrasos en los mismos. El archivo utilizado para la
implementacion de este instructivo busca identificar dichos retrasos para su pronto

correccion, de manera de aumentar el nivel de servicio a las sucursales. Para lograr
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esto, el archivo propuesto debe ser rellenado por parte del equipo de facturacion de
despachos, quien posteriormente enviard el archivo de seguimiento al Planificador
Integral para su proxima correccion.

Mediante este archivo, el Planificador Integral del Centro de Distribucion
Aragua busca cargar las correcciones en un archivo actualizado de despachos, a
partir de la implementacion de la herramienta antes descrita, produciendo una mejora
en la eficacia del proceso de ejecucion de despachos. A continuacion se muestra un

extracto de la herramienta mencionada:

1
2

3 pedido B  Destinat. B bestinatario de mercancis B salmeias. Bl suma de palelfl] omevaciones [ ¢
4 4SDSESTITE . COZ2 E) nEan | n&

5 ASDBESTIEC . COM EL ViGA T i

4506652225 . COW VALEMCW: a2 s .
7 A50ER5F2 cony VALERA 21.08. 17 Fal 1] P
B . ASDERSTITH Coi8 CABMAS 27,08.201 e B s

5 4SDBESTITS . COZZ 0 Iz ns e [
W . 4SOBSSITM . COSS LAVAGUARA B Pl ns Horipietirelt-siviri- B

N 4SOSOSTIN  .CO2S AL an.8.21m T [ e J
© | 4SIGESTIE . COZT PLERTD DFDAZ Tz Z0

B 4SOBESTIE0 . COZ4 BARCELONA oz 20

" 4506857308 Co46 SURSAL AP CARACAS 2608 1M jrd 1]

-] A50EH5TATE Coz4 BARCELONA 27.08. 21 200

¥ 4S0BE5TI7TY . COMd BARCELONA Tz 20

{1 E

WA+ M| Dated | Observacones de Despacho < 72 THI

Figura # 8: Extracto de Tabla de Observaciones de Despacho

Fuente: Elaboracion Propia

En ella se muestra la informacion de pedidos planificados en funcion de las
principales causas observadas en el tiempo de estudio colocadas en forma de pestana
por cada pedido, dicha informacion fue rellenada por parte del equipo de facturacion
de despachos, quienes posteriormente enviaron el archivo de analisis al Planificador

Integral para su pronta correccion.

El Instructivo tiene como finalidad realizar un seguimiento al proceso de

ejecucion de los despachos y esta disefiado de la siguiente manera:
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INSTRUCTIVO PARA EL ANALISIS DE LA EJECUCION DE LOS

DESPACHOS

GENERAR UN SEGUIMIENTO AL PROCESO DE EJECUCION
OBJETIVO DE LOS DESPACHOS A PARTIR DE LAS CAUSAS QUE
GENERAN RETRASOS EN LOS MISMOS

COORDINADOR Y PLANIFICADOR INTEGRAL

PERSONAL CORRESPONDIENTE DEL CENTRO DE DISTRIBUCION
INVOLUCRADO | ARAGUA, AL IGUAL QUE EL AUXILIAR DE ALMACEN Y
EL EQUIPO DE FACTURACION DE DICHO CENTRO

IDENTIFICAR LAS CAUSAS QUE GENERAN RETRASOS EN
IMPORTANCIA | £/ pROCESO DE EJECUCION DE LOS DESPACHOS, PARA

Y
SU CORRECCION DE MANERA DE AUMENTAR EL NIVEL
TIFICACI
JUSTIFICACION | e SERVICIO DE LAS SUCURSALES
OPORT)‘]JZNIDAD DIARIAMENTE AL TERMINO DEL PROCESO DE
APLICACION | PLANIFICACION DE LOS DESPACHOS

PASOS A SEGUIR

DESCARGAR DATOS DEL
EEINID) £ ARCHIVO DE DESPACHOS RGBS ROINSALELIS

Extraer los codigos de pedidos | Planificador Integral del

1 resultantes de la planificacion del | Centro de Distribucion
Archivo de Despachos Aragua

Extraer el destinatario al que | Planificador Integral del

2 corresponde cada pedido del Archivo de | Centro de Distribucion
Despachos Aragua

Extraer las fechas de llegada a la Planificador Integral del

3 sucursal del Archivo de Despachos Centro de Distribucion
Aragua

Extraer la cantidad de paletas por Planificador Integral del

4 pedido mediante herramientas de Centro de Distribucion
Aragua
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ASOS A SEGUIR

GENERAR ARCHIVO DE ANALISIS
PUNTO B DE OBSERVACIONES DE RESPONSABLE
DESPACHOS
Cargar los datos extraidos del punto A
en una pestafa llamada “”’Datos” de una
hoja de calculo de Microsoft Office

Excel.
Se muestra a continuacion una imagen ejemplo del archivo antes mencionado:

Planificador Integral del
Centro de Distribucion
Aragua

Fecha de

Nombre destinatario de

C 2 =~ s
Doc.compr. lle-ada a Material Denominacion Ctd.entr. Paletas Destinat. e

3 sucursal B
4 AS0EE5TITE 27.08.20M D15 AGARTAATUN ACEITE 354Gx . . cozz CCRO
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“Datos” realizada en el apartado (1)
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PASOS A SEGUIR

PUNTO C

ENVIAR LA INFORMACION

RESPONSABLE

1

Enviar el archivo de Analisis de
observaciones de Despacho al Equipo
de Facturacion

Planificador Integral del
Centro de Distribucion
Aragua

PUNTO D

COMPLETAR EL ARCHIVO DE
ANALISIS DE OBSERVACIONES
DE DESPACHO

RESPONSABLE

Rellenar columna de observaciones
seleccionando para cada pedido la
observacion de despacho que le
corresponda

Equipo de Facturacion

PUNTO E

ENVIAR ARCHIVO

RESPONSABLE

Enviar archivo de Analisis de
observaciones de  despachos  al
Planificador Integral del Centro de
Distribucion Aragua

Equipo de Facturacion

PUNTO F

CORREGIR LA INFORMACION

RESPONSABLE

Realizar la  correccion de las
observaciones de los despachos de
acuerdo a su tipo:

e Exceso de volumen:

o Bajar la posicion de
producto que ocupe
mayor  cantidad de
volumen dentro  del
pedido.

e Retrasos de Transporte:

o Replanificar el pedido
para otra fecha donde
exista disponibilidad.

o Completar pedido con
productos de acuerdo a la
capacidad de carga y
disponibilidad vehicular.

e Faltante de inventario:

o Traspaso de productos

entre almacenes

Planificador Integral del
Centro de Distribucion
Aragua
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PASOS A SEGUIR

PUNTO G | RETROALIMENTAR EL PROCESO RESPONSABLE
. . Planificador Integral del
1 Actuah;ar el arch}vo de despachos con Centro de Distribucion
los pedidos corregidos A
ragua
Enviar archivo de despachos | Planificador Integral del
2 actualizado al auxiliar de almacén del | Centro de Distribucion
Centro de Distribucion Aragua Aragua

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PARA EL ANALISIS DE LA

EJECUCION DE LOS DESPACHOS

Descripcion de la SIMBOLOGIA

actividad >[o[0viOjelo[ae
Generar archivo de Despacho en
Microsoft Office Excel I:> D D v ? . O u @
Generar Archivo de Andlisis de las
Observaciones de Despacho al auxiliar O |:> D D v . O n @
de almacén ,‘1/

"
Enviar Archivo de Andlisis de las 0
Observaciones de Despacho = D D v . O u @
Facturar Despachos 9‘“ D D v 0 . 0 n @
"'-..‘--‘-_
""I-\__\I

Rellenar Archivo de Andlisis de las b’
observaciones de Despachos por pedido O I:> D D v /-'1 <> u @
Enviar Archivo de Andlisis de las
observaciones de Despacho al O *ﬁ D v 0 . 0 u @
Panificador Integral de CD Aragua [
Corregir los pedidos que gencren (™
retrasos en la gjecucion de los O |:> D D v 0 . @
Despachos

Actualizar Archivo de Despachos en
Microsoft Office Excel O I:> D D v




DESCRIPCION DE LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN EL DIAGRAMA

DE FLUJO

SIMBOLO DESCRIPCION

Un circulo grande representa una operacion

Una flecha representa una transporte

Una letra D mayuscula indica una demora

Un cuadrado indica una inspeccion

Un triangulo indica un almacenamiento

Se crea un registro

Se agrega informacion a un registro

Se toma una decision

Se realiza una inspeccion junto con una operacion

@0 e0<0° 80

Una operacion y un transporte se realizan al mismo tiempo
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Con esta propuesta, se busca generar una actualizacion diaria a las principales
causas que originan retrasos en el proceso de ejecucion de despachos, el cual no se
realiza de forma automatizada sino de forma manual en la actualidad, produciendo
asi imprecisiones en esta parte del proceso de la planificacion de la distribucion

primaria.

6.2 IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS:

6.2.1 Implementacion de la mejora para el proceso de creacion de

pedidos:

El instructivo es una herramienta que se utilizé para sistematizar el proceso
de validacion de datos maestros, de manera de convertirlo en parte de las
responsabilidades laborales de cada planificador, para asi contribuir en una mejor a
la planificacion de la distribucion primaria.

Para la aplicacion de este instructivo, se requiere la participacion del
Planificador Integral del Centro de Distribucion Aragua, al igual que de los
Planificadores Integrales de las diferentes categorias de productos distribuidos desde
dicho centro. Este instructivo debe ser aplicado siempre que ocurran algunas de las
siguientes circunstancias:

e Inicio de mes: Se debe aplicar los primeros dias de cada mes de
manera de mantener una data actualizada, dado que entra en vigencia
un nuevo plan dinamico de ventas, el cual esta disefiado en funcion a
la captura de la demanda estimada.

e (Cambios de tipo Logisticos: Se debe aplicar por ejemplo cuando
exista reestructuracion de almacenes, cambios de dimensionamiento
de las sucursales (“layout”).

e Cambios de tipo Comerciales: Se debe aplicar cuando existan
variaciones de activacion o desactivacion del portafolio de productos

de venta de Alimentos Polar Comercial, C.A.
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e Cambios de tipo Distribucion: Se deben aplicar cuando son
modificados los puntos de expedicion de los clientes atendidos por
una o varias sucursales.

Es importante destacar, que para la validacion de esta propuesta, el instructivo
solo fue implementado durante las dos primeras semanas del mes de Septiembre,
para evaluar la afinacion y/o posibles mejoras al proceso de creacion de pedidos.

El instructivo debe ser revisado cada seis (6) meses para mantener la
herramienta propuesta actualizada y por consiguiente alineada a la situacion actual,
de manera de aumentar la calidad de los despachos y por consiguiente el nivel de

servicio a las distintas sucursales a nivel nacional.

6.2.2 Implementacion de la mejora para el proceso de ejecucion de los

despachos:

El presente instructivo se diseiid debido a la necesidad de hacer un
seguimiento al proceso de ejecucion de los despachos, de manera de generar una
retroalimentacion de la informacion de retrasos en el despacho de los pedidos
planificados, y facilitar la reprogramacion inmediata de los despachos no ejecutados
contribuyendo a la mejora del proceso en estudio.

Esta herramienta debe ser cargada y enviada de regreso al planificador
integral al dia siguiente del programa de despacho en cuestion. Este instructivo debe
contener la actualizacion de los datos cargados en el archivo preestablecido, de
manera de evaluar las causas por las que ocurren dichos retrasos y generar una
correccion a tiempo con el fin de disminuir la ocurrencia de los mismos.

Se realiz6 la implementacion del instructivo durante el mes de Agosto, para
su respectiva validacion, recibiendo diariamente las observaciones del equipo de

facturacion del Centro de Distribucion Aragua de los pedidos retrasados.
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6.3 RESULTADOS Y VALIDACION DE LAS PROPUESTAS:

6.3.1Resultados de la propuesta de Creacion de Pedidos.

Después de haber generado la propuesta, se procede a evaluar los resultados
de su implementacion. Para ello, se levantd un analisis del archivo enviado a los
planificadores el cual forma parte del instructivo. En la Tabla # 17, se muestran los

resultados de viabilidad de la propuesta presentada:

PROPUESTA DE PROPUESTA DE CANTIDAD DE
PLANIFICACION DE |PLANIFICACION DE PEDIDOS
PEDIDOS CREADOS PEDIDOS CONFIRMADOS
POR ELTLB RESULTANTE DEL TLB
co09 16 0 0
co10 16 24 16
co12 8 8 8
co13 0 16 0
co14 0 8 0
co16 0 8 0
co18 32 8 27
co19 0 8 0
co20 0 8 0
C022 8 16 8
co024 40 40 40
C025 0 16 0
C026 40 0 9
co27 8 8 8
C030 8 8 8
Cco034 0 8 0
co45 8 24 8
C046 16 32 16
co47 0 8
co48 0 0 0
C055 32 32 32
Total general 232 280 180

Tabla # 16: Tabla Resumen de pedidos por Sucursales en el mes de Agosto.

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa, que la cantidad de pedidos creados por el TLB es superior a la
cantidad de pedidos complementados de forma manual, dando como resultado un 83

% de pedidos consolidados por el TLB lo que indica que un 17% de los pedidos
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fueron creados manualmente, lo que representa 100 pedidos creados manualmente de
los 280 planificados. Ello evidencia la correccion realizada a los datos maestros, que

se puede observa en la Tabla # 17 tal que se muestra a continuacion:

Total
PROPUESTA DE PLANIFICACION DE )3 83%
PEDIDOS CREADOS POR EL TLB ? Porcentaje de pedidos creados por el TLB
PROPUESTA DE PLANIFICACION DE 280
PEDIDOS RESULTANTE

Tabla # 17: Total propuesta del TLB Vs. Propuesta del planificador

Fuente: Elaboracion propia.

Por otra parte, de los 232 pedidos creados por el TLB, se confirman 180 de
ellos, lo que representa una efectividad de 78% después de la propuesta
implementada. Es decir, que un tanto 22% fue eliminado manualmente al momento
de realizar la revision del Deployment, para asi lograr un programa de despachos
ajustado a la necesidad actual.

Realizando una comparacion entre los resultados obtenidos de las primeras
dos (2) semanas del mes de Septiembre y de la situacion actual del mes de Julio, se
evidencia que existe una mejora del 4 % en la creacion de pedidos por el TLB y del
23 % de los pedidos utilizados por el TLB, produciéndose en la actualidad un
porcentaje de pedidos efectivos del 78 % respecto a la cantidad total despachada en
la planificacion diaria, comprobandose la eficiencia de la propuesta de ejecucion de
pedidos del Centro de Distribucion Aragua. La Tabla # 18 evidencia la validacion en

términos porcentuales de la propuesta mencionada:

PORCENTAJE
DE MEJORA

JULIO SEPTIEMBRE

PORCENTAJE DE PEDIDOS CREADOS

T T 79% 83% 4%

PORCENTAJE DE PEDIDOS
ELIMINADOS DELOS CREADOS 21% 17% 4%
MANUALMENTE

PORCENTAJE DE PEDIDOS
UTILIZADOS DELOS CREADOS POR 55% 78% 23%
EL TLB

PORCENTAJEDE PEDIDOS
ELIMINADOS DE LOS CREADOS POR 45% 22% 23%
EL TLB

Tabla # 18: Tabla de Comparacion Julio Vs. Septiembre del Analisis del Deployment

Fuente: Elaboracion Propia
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6.3.2Resultados de la Propuesta de Ejecucion de los despachos.

Es importante resaltar que el proceso de analisis de las observaciones se
analizo a partir de las cuatro (4) causas principales, debido a que la interpretacion de
las demas no generaban alto impacto debido a que pueden llegar a ser muy subjetivas
y dificil de cuantificar para el analisis de la propuesta estudiada.

A partir de la implementacion de la propuesta, se estudid el grado de

incidencia de cada una de las causas de los retrasos estudiados para el mes de

Agosto, arrojando los siguientes los resultados en la tabla # 19:

AT =R | [ He el S8 FORCENTAIE DE INCIDENCLA DE
DBESERVACION DBESERVACIONES

CESERVACIONES DE LS DESFACHOS

Despachady Conpletamerte D1%
Perdierte por despachar - Excesn e Yolumen 3%
Replanificar - Felta de Material 1%
Replanificar - Fzlta de transparte 5%

Total general 1T

Tabla #19: Observaciones de Despacho del mes de Agosto

Fuente: Elaboracion Propia.

De acuerdo a esta informacion de la tabla # 19, se observa un mayor nivel de
eficiencia en la ejecucion completa de los despachos la cual corresponde al 91 %
de los pedidos planificados para los despachos del mes estudiado, en cuanto al
porcentaje de incidencia de las observaciones que causan retrasos en la ejecucion
de despachos, se observa que para el exceso de volumen existe un 3%, para la
replanificacion por faltante de material, el porcentaje existente es de 1 % y por
falta de transporte de 5 %, todos ellos respecto al total de pedidos creados en el

mes de agosto.
Al realizar una comparacion entre la situacion estudiada antes de implementar

la propuesta (Mes de Julio) y después de la propuesta (Mes de Agosto), se obtuvo

los siguientes resultados:
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Penderte por Replanificer- | Replasificar
Despachach | cespachar- . e
Gompletamente | - Beso ce Materia | transporte
Yolumen
I CANTDAD DE PEIDOS e il il ed 0k
MORCENTAL % 1% 1% M 10
CANTDAD DE PEIIDOS 159 13 b el 424
AGOATC PORCENTAL 8% bt 1% 5% 1
PORCENTAIE DE MEKIRA
JULO ¥ AGDITO 154 M % B

Tabla # 20: Comparacion Porcentual de observaciones Julio Vs. Agosto

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Tabla # 20 se observa que la propuesta de mejora es factible,
debido a que el mes donde se aplico la mejora (Agosto) refleja un 91 % de
vehiculos despachados completamente, aumentando en un 18 % respecto al mes
de Julio. Por otra parte, al analizar el resto de las observaciones, se encontrd que
los retrasos en la ejecucion de los despachos para el mes de Agosto, se obtuvo un
3%, 1%y5 %, para el Exceso de volumen, Falta de Material y Falta de

Transporte, respectivamente.

Al realizar una comparacion respecto a esto, se puede apreciar una
disminucion de las observaciones que causaban retraso, evidenciandose en una
mejora del 7%, 9% y 2% respecto al mes anterior. Estos resultados son producto
de la retroalimentacion de la informacion en la ejecucion de despachos entre el
Planificador Integral y el Auxiliar de Despacho del Centro de Distribucion
Aragua.

A continuacién se demuestra en un diagrama de barras los resultados de la
comparacion entre los meses de Julio Vs. Agosto, meses entre los cuales se

realizo el estudio:
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COMPARACION JULIO Vs. AGOSTO

mJULIO mAGOSTO

50
o = ——

DespachadoRmndjetamentespachar - FxRegdandéfidahsrhalta cielalatdfiahr - Falta de transp

Grafico # 2: Diagrama de Barras de Comparacion Julio Vs. Agosto

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar, a través de la propuesta estudiada, se pudo alinear
ambos procesos en base a lo requerido por las sucursales en el momento previsto,
observandose un mayor nivel de eficiencia dado que a partir del instructivo generado,
se corrigen los errores en los momentos oportunos, es decir, el mismo dia en que son
planificados, evitando quiebres de producto en sucursales y mejorando el nivel de

servicio en las mismas.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez efectuadas las mejoras y habiendo cumplido con los objetivos

propuestos, se obtuvieron las siguientes conclusiones y recomendaciones:

7.1 CONCLUSIONES

El proceso de planificacion de la distribucion primaria consta de dos
subprocesos: el de creacion de pedidos y el de ejecucion de los despachos.
Ambos procesos se efectiian sin realizar algiin seguimiento de los problemas
que presentan. Mediante los archivos de “Analisis de observaciones de
Despachos” y “Analisis de Datos Maestros del Centro de Distribucion
Aragua” se logrd caracterizar la situacion actual de cada uno de estos
procesos, y se consiguid descubrir cudles eran sus debilidades.

Para el analisis del proceso de creacion de pedidos, se involucraron variables
que impactan considerablemente en dicho proceso. Por medio del analisis de
estas variables se consiguio realizar la revision, validacion y correccion de los
datos maestros que lee el Deployment y de esta manera, se logré determinar
los recursos necesarios para la implementacion de la mejora del proceso de
creacion de pedidos de acuerdo a lo establecido en los objetivos del TEG.
(EL INSTRUCTIVO)

Se generaron indicadores para la revision periddica y andlisis de las causas
que originaron el retraso de los despachos, asi como también de aquellos
datos maestros que requerian correccion. Mediante estos indicadores se pudo
identificar de manera mas sencilla las diferencias y tendencias de las
irregularidades que se presentaron en el proceso.

La informacion obtenida por medio de entrevistas no estructuradas, tanto al
Auxiliar de Almacén como al Coordinador, del Centro de Distribucidén
Aragua, permitieron desarrollar acciones correctivas mediante la relacion
causa — efecto. Por lo tanto se decidi6 analizar la situacion actual a partir de

dos diagramas causa — efecto, tomando en cuenta la informacion recolectada.
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Mediante la informacion obtenida a partir de la planificacion de pedidos
automaticos y la planificacion resultante, se realizd una comparacion de la
cantidad y calidad de pedidos entre aquellos creados por el TLB y los
resultantes de la planificacion del dia, dando como resultado un porcentaje
de efectividad del TLB para crear pedidos acordes a las necesidades de cada
sucursal de 55%. Este resultado nos obliga a enfocar el estudio a la etapa de
creacion de pedidos y por consiguiente a la ejecucion de despachos, siendo
necesario el andlisis de los procesos de planificacion de SNP y TP/VS.

A partir del estimado de distribucion por sucursal (Plan Dinamico) se
compard la propuesta de distribucion del TLB y la propuesta final de
despacho, donde se demostré que el TLB no se encuentra alineado al plan de
despachos previsto por el Plan Dindmico.

Por tltimo se logré generar propuestas de despachos que lograron aumentan
la cantidad de pedidos automaticos “buenos” y disminuir la cantidad de

pedidos creados manualmente.

7.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda estandarizar la flota vehicular para permitir un mejor arreglo
de los productos dentro de los vehiculos y asi optimizar el proceso de carga
para mejorar la ejecucion de los despachos y disminuir los retrasos en los
mismos.

Se propone la implementacion de las mejoras propuestas, no solo para la
planificacion del Centro de Distribucion Aragua, sino para todas las
categorias de productos de manera de aumentar la eficiencia en la red de

distribucion y la planificacion de la distribucion primaria.

Se recomienda hacer revisiones semestrales del los instructivos propuestos

para mantenerlos actualizados y alineados a la situacion actual.

Tomar en cuenta el perfil de tamafio de lote para mejorar el proceso de

picking de productos.
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GLOSARIO

1. LAYOUT: El concepto de Layout, se asocia a la distribucion de planta o de
un proceso donde se indica las diversas areas que intervienen para el procesamiento

de un producto o servicio.

2. LOGISTICA: Consiste en dirigir el flujo de materiales y productos de la
fuente al usuario. Incluye el flujo total de materiales, desde la adquisicion de las
materias primas al suministro de productos acabados a los usuarios finales y los
flujos de informacion que ocasionan el control y registro del movimiento de

materiales.

3. PLANIFICACION: Consiste en decidir con anticipacién lo que hay que
hacer, quién tiene que hacerlo, y como debera hacerse. Se erige como puente entre el
punto en que nos encontramos y aquel donde queremos ir. Es decir, debemos
establecer metas u objetivos y elegir el medio mas conveniente para alcanzarlos. Esto
implica un proceso de toma de decisiones de acuerdo a un plan de accion. Existe
diversas clasificaciones acerca de la planificacion pero los mas usados por los
gerentes son dos tipos basicos La planificacion estratégica y la planificacion

operativa.

4. DISTRIBUCION: Es la parte de la logistica que hace referencia al
movimiento externo de los productos desde el vendedor al cliente o comprador. Se
considera que logistica y distribucion fisica son términos equivalentes y que abarcan
aquel conjunto de operaciones llevadas a cabo para que el producto recorra el camino
que dista desde su punto de produccion hasta el consumo. La distribucion fisica
supone un conjunto de decisiones complejas e interrelacionadas que requieren una
adecuada planificacion. El funcionamiento efectivo de la distribucion fisica puede ser
un factor esencial para mantener una ventaja competitiva, sobre todo en empresas

que llevan a cabo una distribucion intensiva.
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5. Inventario Maximo (Stock Maximo): Cantidad maxima de producto que se
puede tener en el almacén por motivos de espacio disponible por categoria, riesgos
de contaminacion, entre otros, que buscan evitar pérdidas econémicas por mantener

producto en almacén que no aporte valor a la operacion.

6. Inventario de Seguridad (Stock de Seguridad): Se refiere a la cantidad de
producto almacenado por encima del “stock” estandar de cada almacén, el cual tiene
la funcidon de reponer o complementar el mismo de manera de evitar pérdidas y por
consiguiente ventas de producto, por posibles demoras en la llegada del mismo,
funcionando asi como un respaldo a comportamientos atipicos superiores a la

demanda esperada.

7. Inventario Estandar (Stock Standard): Satisface la demanda habitual
requerida por parte de los clientes, el cual debe estar actualizado con la demanda

mensual por sucursal.

8. Centro de Distribucion: Un centro de distribucion representa una instalacion
logistica en donde se almacenan productos y se despachan ordenes de salida a un
comercio minorista o mayorista. Este centro esta constituido por uno o varios
almacenes que cuentan con diferentes 4areas, ya sea para recibir mercancia,
almacenarla o despacharla, ademas poseen un sistema de refrigeracion, rampas para
cargar y descargar vehiculos, entre otras infraestructuras dependiendo de la
compafiia. Su principal mision consiste en adaptarse de manera inmediata al
comportamiento del suministro y de la demanda, en otras palabras, corregir el

desajuste de produccion y consumo.

9. Distribucion Primaria: Es la distribucion que se da en el proceso de
produccion, y es la que determina qué fraccion de productos terminados se distribuye

entre las diferentes sucursales.

10.  DISTRIBUCION SECUNDARIA: Es aquella que se realiza desde una
sucursal o planta con destino al cliente directo, este tipo de distribucion consiste en

tomar parte de la produccion que estaba destinada a la distribucion primaria para
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poder distribuirla de forma directa al cliente sin necesidad de pasar por una sucursal

de almacenamiento o centro de distribucion.

11.  REDISTRIBUCION: Es el proceso de distribuciéon que se realiza desde un
centro de gran capacidad de almacenamiento o centro de distribucion, el cual se
encarga de despachar producto terminado que ha sido distribuido inicialmente a este
centro por parte de las plantas. La redistribucion permite crear una combinacion de
productos que consolide carga de articulos de menor rotacion, de diferentes

categorias.

12. SIX SIGMA

Este método fue disefiado para la resolucion de problemas y el mejoramiento
de procesos, de forma tal, que le permitiese a la empresa llevar un seguimiento del
funcionamiento de las partes de un proceso para evitar asi cualquier evento que no
pueda cumplir los requerimientos del cliente. El método aplicado implica definir
(permite definir el alcance del proyecto), medir (recolecta la data respectiva de
acuerdo a la informacion cuantificada de la situacion actual), analizar (utiliza
herramientas estadisticas y explora posibles causas al proceso), mejorar (identifica y
valida las mejores soluciones al problema propuesto) y controlar (implica el
seguimiento al desempefio del proceso y la recomendacion de planes a futuro), este
proceso es mejor conocido como DMAMC, o por sus siglas en inglés DMAIC, ello
a partir de herramientas estadisticas que demuestran la variabilidad en un proceso,

buscando asi que el mismo se encuentre dentro de lo requerido por el cliente.
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13. Codigos de Sucursales:

CcODIGO

SUCURSAL NOMBRE SUCURSAL
€009 APC SUC. SAN FERNANDO
€010 APC SUC. VALENCIA PT A
C012 APC SUC. BARQUISIMETO PT A
co013 APC SUC. SAN FELIPE
co14 APC SUC. CARORA
C016 APC SUC. BARINAS
co17 APC SUC. VALERA
c018 APC SUC. MARACAIBO
€019 APC SUC. CABIMAS
€020 APC SUC. SAN CRISTOBAL PT A
€022 APC SUC. CORO
€024 APC SUC. BARCELONA
€025 APC SUC. MATURIN
€026 APC SUC. PORLAMAR
c027 APC SUC. PUERTO ORDAZ
€030 APC SUC. CIUDAD BOLIVAR
€034 APC SUC. EL VIGIA
€045 APC SUC. BARQUISIMETO PT B
C046 APC SUC. BOLEITA
co47 APC SUC. VALENCIA PT B
€048 APC SUC. SAN CRISTOBAL PT A
€054 APC CENTRO DIST VALENCIA Il
€055 APC SUC. LA YAGUARA
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ANEXOS



SNP: Supply Network Planning

Emd Optimizer
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