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Sinopsis
DISENO DE MEJORAS DEL SISTEMA DE GESTION LOGISTICA DEL

CENTRO DE DISTRIBUCION DE VIVERES DE UNA CADENA DE
SUPERMERCADOS

Realizado por: Andrea E. Barbosa P. y Mary C. Wassouf M.
Profesor guia: Luis A. Gutiérrez L.
Empresa/Institucion: Central Madeirense.

Fecha: Octubre, 2017

SINOPSIS

En el presente trabajo especial de grado se disefiaron mejoras del sistema de
Gestion Logistica del Centro de Distribucion de Viveres de una Cadena de
Supermercados. La necesidad de desarrollar dicho trabajo, surge como respuesta a que
el Centro de Distribucion de Viveres del Central Madeirense presenta deficiencias tanto
en los procesos logisticos que se llevan a cabo en el mismo, como en el control de
inventarios de los productos almacenados, estas deficiencias afectan el desempefio de
cada uno de estos procesos. Este trabajo se basa en el disefio de un proyecto factible con
base a un estudio explicativo-descriptivo, transeccional, descriptivo, con muestra
intencional, que resulta en un modelo operativo de mejoras disefiadas. La metodologia
empleada para el desarrollo de este estudio consta de la caracterizacion, analisis y
diagnostico de los procesos, por medio de observacion directa no participativa,
entrevistas no estructuradas realizadas a los expertos y diagramas causa-efecto, donde se
identificaron y analizaron los problemas presentes en cada uno de dichos procesos y
ademas, las causas mas probables o influyentes que originan los mismos. Los resultados
obtenidos por medio de los mencionados analisis comprenden: re-trabajo, movimientos
innecesarios, productos defectuosos/vencidos, solicitud de pedidos con base a la
experiencia de los encargados de realizar los mismos, entre otros, por lo que se
disefiaron mejoras tanto en la gestion logistica como en el control de inventario de los
productos, incluyendo la propuesta de un método de reaprovisionamiento con base al
andlisis de la velocidad de venta de los productos segun el tipo de producto. El impacto
de estas mejoras en cada una de las areas involucradas fueron evaluadas a través de
diagramas causa-efecto inverso.

Palabras claves: Logistica, Centro de Distribucion, Procesos, Control, Inventario.
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INTRODUCCION

El Central Madeirense es una importante Cadena de Supermercados en
Venezuela, ésta dispone de cincuenta y dos (52) sucursales a lo largo del pais, las cuales
son abastecidas por medio de dos (2) Centros de Distribucion: Viveres y Fruteria,
Vegetales y Pescaderia. El presente estudio tiene como finalidad poder disefiar mejoras
en el sistema de gestion logistica del Centro de Distribucion de Viveres (CENDIS
Viveres), el cual cuenta con catorce (14) departamentos, los cuales se conforman por:
viveres, quincalla, licores, articulos de limpieza, cuidado personal, automotriz, bebidas
no alcohdlicas, farmacia, deporte y camping, insumos, lenceria, pasteurizados y articulos
de uso. Para la realizacion del mismo se dispuso de registros histéricos con los que ya
contaba dicho Centro de Distribucion, la opinion de los expertos en el area y las
observaciones directas de los procesos de: recepcion, almacenamiento, “picking®”,
despacho y compras. Los disefios de mejoras presentados al CENDIS tienen como
sustento una serie de herramientas comprendidas entre: flujogramas de despliegue,
histogramas, gréaficas, entre otras; que permiten el entendimiento del procedimiento de

estudio realizado y los resultados arrojados por estos.

El presente trabajo especial de grado esta compuesto por los siguientes capitulos:

Capitulo I, “El problema”: argumenta la realizacion del estudio, a través del

planteamiento del problema y el contexto en el que el mismo surge, ademéas de los
objetivos generales, especificos, los alcances y las limitaciones que influyen en el

presente trabajo especial de grado.

Capitulo II, “Marco Metodologico”: explica la metodologia implementada y sus

aspectos, ademas del tipo de disefio de investigacion y las técnicas implementadas para

la recoleccion de datos.

! “Picking ”: proceso de recoleccion de pedidos.
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Capitulo III, “Marco Referencial”: expone los antecedentes utilizados y explica

brevemente los términos implementados por el Centro de Distribucion.

Capitulo 1V, “Presentacion y andlisis de la informacion”: explica y sustenta,
a través de herramientas, la situacién que se vive en el Centro de Distribucion de

Viveres al momento de realizar el presente trabajo.

Capitulo V, “Disefio de mejoras”: contiene los disefios de mejora y la explicacion

de los mismos.

Capitulo VI, “Modelo operativo”: representa los pasos que se deben implementar

para la realizacion y replicacion del método de reaprovisionamiento propuesto.

Capitulo VI, “Conclusiones y recomendaciones”: incluye la conclusion del

presente trabajo y recomendaciones para el Centro de Distribucion.
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CAPITULO I. DEFINICION Y DELIMITACION DEL
ESTUDIO

1.1 Definicion del problema

Central Madeirense es una Cadena de Supermercados que cuenta con cincuenta y
dos (52) sucursales a lo largo del pais, las cuéles son abastecidas, tanto por el Centro de
Distribucion del Central Madeirense (CENDIS) como por proveedores externos, en los
siguientes departamentos: Charcuteria, Pescaderia, Carniceria, Pescaderia, Viveres,
Frutas y Vegetales; ofreciendo a sus clientes diversidad de productos de calidad a un
buen precio. ElI Central Madeirense posee dos (2) Centros de Distribucion, uno de
Viveres y otro de Frutas, Vegetales y Pescados.

El Centro de Distribucidn de Viveres cuenta con area de almacenamiento igual a
seis mil quinientos cuarenta y seis con veinte metros cuadrados (6.546,20 m2), donde
estdn ubicadas mil doscientos ochenta y seis (1286) estanterias con capacidad de
almacenar doce mil ochocientas sesenta (12860) paletas. EIl CENDIS Viveres maneja un
inventario de cuatro mil doscientos noventa y cinco (4295) productos, los cuales son
manipulados a través del almacén por medio de cuatro (4) montacargas y dieciséis (16)
transpaletas eléctricas, ademas posee treinta y seis (36) muelles, de los cuales quince
(15) son de descarga y veintiuno (21) de carga; se abastece de productos transportados
por una flota de camiones propios y de proveedores externos siendo estos de ochenta y
cuatro (84) y tres (3) respectivamente. EI CENDIS cuenta con cuatro (4) procesos

logisticos los cuales son:

Recepcion: abarca actividades como: asignacion de puerta de descarga, validacion de
la mercancia recibida contra la Orden de Compra emitida, evaluacién del estado de los
productos, paletizacion, asignacion de la ubicacion de los productos y etiquetado de las

paletas.
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Almacenaje: abarca actividades como ubicacion de los productos en los estantes del
almacén y la realizacion de revisiones periodicas de la mercancia almacenada.
“Picking”: abarca actividades como: recoleccién de los pedidos del dia segln la
sucursal a la que estos vayan dirigidos, ubicacion y verificacion de los productos en el
area de chequeo de la calidad segun el departamento al que pertenezcan y facturacion de
dichos de dichos pedidos.

Despacho: abarca actividades como la asignacion del muelle de carga, embalaje de los
pedidos paletizados, ubicacion de las paletas en la linea de despacho correspondiente al
muelle asignado, generacion de la orden de despacho por pedido y validar que la nota de
despacho coincida con el pedido ubicado en la zona de carga.

El CENDIS de Viveres ha reportado tener problemas con el control de inventario
del almacén, ya que los pedidos solicitados por el Departamento de Compras a los
proveedores son realizados con base a la experiencia de los analistas, por otra parte, se
evidencia discrepancias entre el inventario teorico y el fisico, y tampoco se cuenta con
un registro de las paletas disponibles en el CENDIS, las cuales son requeridas en los
distintos procesos. De igual forma existen retraso y re-trabajo a la hora de paletizar los
productos durante la descarga y la recoleccion de los pedidos. Otros problemas presentes
en la gestion logistica del Centro de Distribucién son: dificultad para localizar la
mercancia en los estantes al momento de armar los pedidos, el inventario de reserva esta
propenso a vencerse Yy el sistema que es utilizado para la localizacion de los productos

no se encuentra actualizado a tiempo real.

Algunas de las causas que la empresa considera que originan los sintomas
mencionados son, deficiencia en la planificacién de inventario, no se cuenta con una
zona para la realizacion del “picking”, las lineas de consolidado han presentado retraso
por el gran volumen de producto que manejan, no cuentan con un control de inventario
para la cantidad de paletas que tienen disponibles ni las que requieren-utilizar, los
“racks” no son dindmicos, es decir, no utilizan la gravedad para el desplazamiento de

los productos desde la zona de carga hasta la de descarga del estante, por lo que se les
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dificulta implementar los métodos “FIFO "% 0 “FEFO*” para el control de sus productos
y finalmente, incorrecta distribucion de los productos en el almacén y desconocimiento
del espacio disponible en cada estante. Si estos inconvenientes persisten en el tiempo
puede haber pérdidas significativas de mercancia por la baja rotacion de los productos
debido a la fecha de vencimiento de las mismas, por otra parte, las sucursales veran
comprometida su calidad de servicio ante los clientes por la escasa existencia de los
productos en los pisos de venta de las mismas, ya que en ocasiones el Centro de
Distribucidn no sabe exactamente la cantidad de articulos con los que cuenta.

1.2 Importancia y justificacion del estudio

El Centro de Distribucion de Viveres del Central Madeirense es el principal
responsable del reaprovisionamiento de productos a cada una de las sucursales de la
empresa, por lo que debe de asegurarse distribuir mercancia de calidad y que a su vez

logre cumplir con los requerimientos preestablecidos por dichas sucursales.

Segun lo mencionado, es una prioridad para este trabajo especial de grado
caracterizar y analizar cada uno de los procesos logisticos involucrados en el CENDIS,
con la finalidad de identificar los problemas presentes en cada uno de ellos y de esta
manera poder disefiar mejoras que permitan mitigarlos, pudiendo asi ser mas eficientes
con respecto al despacho dirigido hacia las sucursales y generando la menor cantidad

“mudas®’.

1.3 Objetivo general
“DISENAR MEJORAS DEL SISTEMA DE GESTION LOGISTICA

DEL CENTRO DE DISTRIBUCION DE VIVERES DE UNA CADENA DE
SUPERMERCADOS”

2“FIFO” (Por sus siglas en inglés “First In First Out”): primera mercancia que entra es la
primera que sale.

> “FEFO” (Por sus siglas en inglés “First Expired First Out”): primera mercancia que se vence
es la primera que sale.

* Muda: operaciones que no generan valor agregado sobre el producto.
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1.4 Objetivos especificos

I.4.1 Caracterizar los procesos logisticos actuales involucrados en la gestion de
almacén de la empresa.

1.4.2 Analizar los procesos logisticos actuales relacionados a la gestion de
almacén y la metodologia actual de control de inventario de la empresa.

1.4.3 Realizar un diagndéstico actual de los procesos logisticos del almacén de
viveres del Central Madeirense y de la actual metodologia del control de
inventario.

1.4.4 ldentificar las oportunidades de mejora para el sistema de gestion de
almacén y control de inventario.

1.4.5 Evaluar el impacto costo-beneficio de las propuestas.

1.5 Alcance

El trabajo especial de grado se enfoca en el disefio de mejoras del sistema de
Gestion Logistica del Centro de Distribucion de Viveres de la Cadena de Supermercados
Central Madeirense, ubicado en el Estado Miranda, Municipio Sucre, Parroquia Filas de
Mariche, tomando en consideracion la informacion de las distintas variables de estudio
correspondiente al afio 2017 desde enero hasta septiembre. La evaluacién e
implementacion de las mejoras estara sujeta a la aprobacién de la Junta Directiva de la
empresa, la cual estudiara los costos-beneficios que se realizaran cualitativamente para
cada una de las propuestas, de igual forma el seguimiento de los resultados posteriores a

esta evaluacion no esta contemplado en este trabajo.

1.6. Limitaciones

1.6.1 Disponibilidad de los involucrados para la recopilacion de datos, informacion,
entre otros.
1.6.2 Politicas de confidencialidad de la empresa que impide el acceso y la

divulgacion de cierta informacion que contenga datos numéricos.
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1.6.3 Dificultad para llegar al Centro de Distribucion dada la obstruccion de las vias

de acceso al momento de realizar el presente trabajo.

1.6.4 Variabilidad frecuente de los costos.

1.7 Definicion de las variables

En la Tabla N° 1 se describen las variables utilizadas en el presente estudio:

Variable

Tipo

Unidades

Definicion

Velocidad de ventas

De control, cuantitativa

Cantidad / tiempo

Total, de unidades vendidas en
un periodo de tiempo

Tiempo de reposicion

Dependiente, cuantitativa

Tiempo (dias, semanas, meses)

Es el tiempo comprendido
entre el dia que se solicita el
pedido y el dia que llega

Duracion del
inventario

Dependiente, cuantitativa

Tiempo (dias, semanas, meses)

Cantidad de tiempo para el
agotamiento de las existencias

Coeficiente de
variacion

Dependiente, cuantitativa

Porcentaje

Es la razén que existe entre la
desviacion de los datos y la
media de los mismos en la
velocidad de las ventas

Desviacion estandar

Dependiente, cuantitativa

Unidades de consumo

Es la medida de dispersién de
los datos, en este caso de la
velocidad de venta

Media aritmética

Dependiente, cuantitativa

Unidades de consumo

Promedio aritmético de los
datos, en este caso de la
velocidad de venta

Punto de re-orden

Dependiente, cuantitativa

Cantidades

Cantidad en inventario
preestablecida en la que se
debe solicitar el
reabastecimiento de dicho
producto para evitar el
rompimiento del stock

Inventario de
seguridad

Dependiente, cuantitativa

Cantidades

Cantidad de inventario
requerido para cumplir con la
demanda de los productos ante
la incertidumbre

Tabla 1. Definicion de las variables utilizadas.

Fuente: elaboracion propia.
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CAPITULO Il. MARCO REFERENCIAL

I11.1. Antecedentes

Para el presente estudio se utilizaron como referencia los siguientes trabajos

especiales de grado:

Autores Afo de elaboracién

Titulo

Referencia

Itriago Guitan
Cesar y Jardim
Rodrigues
Katherin

2010

"Mejoras a la gestion de inventarios de
un Centro de Distribucion secundario de
una empresa de consumo masivo"

Estudio del control de
inventarios, guia base para
identificar los datos con los
que necesitabamos contar y
la informacion de respaldo
para la verificacion de una

posible problematica.

Pagés Herrera
Andrés y Véliz
Walttuoni
Fiorella

2011

"Propuestas de mejoras en los procesos
logisticos del Centro de Distribucion de
una empresa de alimentos ubicada en
Caracas"

Estructuracion de la
situacion actual

Ubieda Salcedo
Joeliz y Villalba
Rodriguez
Santiago

2010

" Desarrollo para un modelo para la
gerencia de inventarios en una empresa
comercializadora de productos de
€ONSUMO masivo para mascotas, ubicada
en el estado Miranda"

Elaboracién del modelo
operativo

Tabla 2. Antecedentes utilizados como referencia.

1.2 Resefia de la empresa:

11.2.1 Misién

Fuente: elaboracién propia.

“Contribuir y abastecer a las familias con la mas alta y confiable

variedad de productos y servicios para el consumo y uso en el hogar, con

la mejor calidad y precio; en un ambiente cordial,

respetuoso,

confortable, ordenado, higiénico y seguro. Simplificando el proceso de

compra del cliente de manera que lo concrete en una sola visita y en el

mismo local. Procurando economia de tiempo y dinero al consumidor”.

Recuperado de http://www.centralmadeirense.com.ve/mision-y-vision/
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11.2.2 Visién

“Continuar siendo la red de supermercados preferida por la familia
venezolana, asi como la mas competitiva, confiable y de mayor presencia
nacional, y ser el mejor canal entre proveedor y cliente”. Recuperado de

http://www.centralmadeirense.com.ve/mision-y-vision/

11.2.3 Estructura organizativa

El Centro de Distribucion de Viveres del Central Madeirense se encuentra

estructurado como se muestra en la Figura N° 1.

GERENTE DE GENTRO
DISTRIBUCION
VIVERES

JEFE DE PEDIDOS ¥

JEFE DE DESPACHO

[ 1
COORDINADOR DE COORDINADOR DE
PEDIDOS ¥ INFRAESTRUCTURA ¥
FACTURACION SERVICIOS.

SERVICIOS

COORDINADOR DE
CARGA UNITARIA

SUPERVISOR DE
CADENA DE FRIO

COGRDINADOR DE
INVENTARIO ¥ MERMAS

COORDINADOR DE
DESPACHO

COORDINADOR DE
RECEPCION ¥
ALMACENAJE

COORDINADOR DE
CONTROL DE CALIDAD
CENDIS VIVERES

ESPECIALISTA DE

ESPECIALISTA DE GONTRGL DE GALIDAD

INVENTARIO ¥ MERMAS CENDIS VIVERES

ANALISTA DE
RECEPCION ¥
ALMACENAJE

ANALISTA DE PEDIDOS
¥ FACTURACION

ANALISTA DE
INVENTARIO ¥ MERMAS

OPERADOR INTEGRAL OPERADOR INTEGRAL
DEL CENDIS VIVERES DE MANTENIMIENTO

Figura 1. Estructura Organizacional del Centro de Distribucion de Viveres del Central Madeirense.

Fuente: Gerencia de Logistica y Distribucién.
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11.3 Definiciones y abreviaturas utilizadas por la empresa

Oracle: es una herramienta cliente/servidor para la gestion de base de datos. Posee
diferentes mddulos que se adaptan a las necesidades de la empresa. Proporcionan un
producto unificado, precio y gestion de inventario, mas una fuente Unica de informacion
de transacciones en el negocio. (Oracle, 2016)

RMS: Base de datos de Oracle que permite obtener los registros historicos de
informacién respecto a los productos recibidos, almacenados, despachados y vendidos
por el Central Madeirense como: precio de venta, costos de compra, unidades vendidas,

inventario promedio (unidades), entre otros.

Bl Publisher: es una herramienta de “Oracle” que tiene como funcidn la creacion,
gestion y distribucion de informes. En el Central Madeirense es utilizado para visualizar
reportes de: ordenes de compra, reporte de “picking ”, notas de despacho, entre otros.
Familias de productos: son las categorias a las que pertenecen los productos (Ver
Anexo N° 3)

Notas de devolucién: es un documento donde se registran los productos a ser devueltos
al CENDIS, la cantidad respectiva y el motivo de devolucién, este documento es
validado por el Gerente de la sucursal correspondiente.

Notas de despacho: documento donde se registran los productos a ser enviados para
cada sucursal, indicando: nombre de los productos, cantidad de unidades por producto,
sucursal destino, entre otros datos.

BOL.: etiqueta identificadora anexada a las paletas ubicadas en las lineas de despacho
donde se indica la siguiente informacion: Descripcion de los productos, cantidad de
cajas por producto, codigo interno de cada producto, sucursal destino, nimero de bol y
namero de pedido.

Reporte de “picking”: es un reporte donde se registra informacion de los pedidos
solicitados por cada una de las sucursales a despachar segun el cronograma de carga del
CENDIS, dicha informacidn es: Descripcion de los productos solicitados y su cantidad
respectiva, ubicacion de los productos, fecha y nimero de pedido, cantidad de productos

solicitados contra los recolectados.

10
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Guia Superintendencia Nacional de silos, almacenes y depositos agricolas (SADA):
registro donde se indica el origen y destino de los productos alimenticios

SOFTFLOT: herramienta informatica utilizada para el manejo y control de las flotas.
Cronograma de carga: cronograma gestionado por el Departamento de despacho
donde se indica las sucursales a despachar por dia de semana. Actualmente se les
despacha diariamente a un maximo de once (11) sucursales.

Productos de reserva: son todos aquellos productos almacenados en los niveles dos (2),
tres (3) y/o cuatro (4) de los estantes del CENDIS Viveres.

Orden de compra (OC): documento emitido por el Departamento de compras del
CENDIS Viveres donde se indica: numero de la orden de compra, fecha de entrega,
productos, cantidad de unidades solicitadas, unidad de empaque y precio de venta y
proveedor.

Area de consolidado de los productos: zona donde se realiza la verificacion de la
calidad de los productos recolectados en el proceso de “picking” y finalmente, se
paletizan los productos segun el pedido de la sucursal correspondiente.

Proveedores centralizados: proveedores que le despachan uUnicamente al Centro de
Distribucion.

Proveedores no centralizados: proveedores que le despachan directamente a las
sucursales del Central Madeirense.

Guia de licores: registro donde se indica el origen y destino de los productos
alcohdlicos.

PDT: Dispositivo electrénico utilizado para escanear el cddigo interno de un producto y
obtener informacién como: descripcion, sucursal destino, cantidades disponibles, entre

otros.

11
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CAPITULO I1I: MARCO METODOLOGICO

En el presente capitulo se describe la metodologia implementada para cumplir
con los objetivos especificos planteados. Esta consta de un disefio de proyecto factible
con base a un estudio explicativo-descriptivo, transeccional, descriptivo, con muestra
intencional, que resulta en un modelo operativo de mejoras disefiadas, por lo que seréa
delimitada segun el disefio y tipo de investigacion, tipo de muestra, técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos y las herramientas utilizadas en este estudio.

I11.1 Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion se basa en un proyecto factible ya que el instructivo
de trabajo especial de grado de la Escuela de Ingenieria Industrial (2003) lo define
como. “Investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo
viable para solucionar problemas, requerimientos 0 necesidades de organizaciones o
grupos sociales, como puede referirse a la formulacion de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos”. (p.32). y ademas transeccional, debido a que los

procesos fueron descritos y analizados en un periodo de tiempo determinado.

La presente investigacion es un proyecto factible ya que el disefio de mejora del
proceso de reaprovisionamiento con base a la informacion de una sucursal piloto, resulto
en un modelo operativo, donde se describen los pasos a seguir en caso de que la Junta
Directiva del Central Madeirense apruebe el mismo y decida replicar la metodologia

disefiada en el resto de las sucursales.

I11.2 Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es Descriptiva ya que Carlos Sabino (1992) afirma. “Su
preocupacion primordial radica en describir algunas caracteristicas fundamentales de
conjuntos homogéneos de fendmenos”. (p.45), lo cual, se obtuvo por medio de la

caracterizaciéon de los procesos, y a su vez, es del tipo Explicativa ya que ademas de

12
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describir cada uno de estos, se enfoco en buscar las causales de los problemas detectados

en los mismos.

111.3 Tipo de muestra

El tipo de muestra es intencional ya que Carlos Sabino (1992) afirma. “Una
muestra intencional escoge sus unidades no en forma fortuita sino completamente
arbitraria, designando a cada unidad segln caracteristicas que para el investigador

resulten de relevancia” (p.93).

I111.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para validar la informacion que sustenta el presente estudio, es importante que la
recopilacion de los datos se haya realizado a través de instrumentos de recoleccion que
se relacionen con el tipo de investigacion implementada, estos corresponden a:
observacion directa no participante, entrevista estructurada, flujograma de despliegue,
diagrama causa y efecto, tabla si es-no es, diagrama de Pareto y diagrama causa-efecto

inverso.

111.4.1 Observacion directa no participante.

Consiste en la recoleccién de datos de manera autonoma por parte del
investigador a traves de observaciones que el mismo realiza sin formar parte del
proceso. En este estudio se implementd para la verificacion de los procesos de
recepcion, almacenamiento, “picking”, despacho y compras dentro del
almacén, a través de recorridos por el Centro de Distribucion.

111.4.2 Entrevista estructurada.

Esta consiste en realizar preguntas especificas a distintas personas, con la
finalidad de recolectar datos respaldados por fuentes certeras y establecer
relacion entre el investigador y el estudio. En el presente trabajo se realizaron
preguntas previamente establecidas y con un objetivo especifico a los expertos
encargados de cada uno de los procesos del Centro de Distribucién, esto para

validar la informacién observada e identificar problemas

13
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I11.5 Herramientas

I11.5.1 Flujograma de despliegue: se utilizé con la finalidad de describir cada
uno de los procesos logisticos llevados a cabo en el Centro de Distribucion,
indicando el personal (cargo) involucrado en la realizacion de los mismos.
I11.5.2 Diagrama causa-efecto: se utilizd con la finalidad de detectar las
posibles causales de los problemas presentes en cada uno de los procesos
descritos.

I11.5.3 Diagrama causa-efecto inverso: se utiliz para evidenciar los posibles
impactos positivos de las propuestas de mejora en los procesos estudiados.
I11.5.4 Tablas si es-no es: se realiz6 con el apoyo de cada uno de los expertos
en los distintos procesos logisticos, donde estos indicaron los problemas que
poseian mayor probabilidad de ocurrencia y el motivo de dicha afirmacion.
I11.5.5 Diagrama de Pareto: permitio realizar la clasificacion ABC de las
distintas familias de productos manipuladas por el Centro de Distribucién, con
la finalidad de proponer la ubicacién de los productos en el almacén segln

dicho criterio.

En la Figura N° 2 se presenta la descripcion de cada uno de los objetivos
especificos, y las herramientas utilizadas para el cumplimiento de los mismos,

por medio del diagrama Top-Down:

OBJETIVO OBIETIVO OBJETIVO OBJETIVO OBJETIVO
ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO
141 1.4.2 1.4.3 1.4.4 145

Diagrama

de Venn .
- Diagrama Tabl . E;ig:ma - IETETNE]
de Pareto elEs  dl causa-efecto

inverso

- Flujograma

de Despliegue - es-no es efecto
- Graficas : inverso
- Diagrama

causa-efecto

Figura 2. Diagrama Top-Down: objetivos especificos.

Fuente: elaboracion propia.
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CAPITULO IV: ANALISIS DE LA INFORMACION Y
RESULTADOS

Este capitulo describe la situacion del Centro de Distribucion de Viveres del
Central Madeirense al momento de realizar el presente trabajo especial de grado, a partir
del analisis de los procesos logisticos que se llevan a cabo en dicho Centro, los cuales
son: recepcion, almacenaje, “picking" y despacho. También se hace referencia a la
descripcion de la metodologia actual de control de inventario de los diversos productos
manejados por el CENDIS, todo esto con la finalidad de identificar oportunidades de
mejora. ES importante conocer las caracteristicas del Centro de Distribucion
considerando aspectos como: dimensiones, capacidad de almacenaje, cantidad de
recursos (operarios, equipos para la manipulacion de mercancia, estantes); debido a la
distribucién actual del almacén el recorrido de los productos a través del mismo tiende a
seguir un patron conocido como “flujo en U”. En la figura N° 3, se anexa el “Layout”
(“distribucion”) del CENDIS VIVERES donde se sefialan las areas donde se llevan a

cabo cada uno de los procesos.

IV.1 Descripcion del Centro de Distribucion

RO TR I
0 MUELLES DEC G I i —_ =
bl BoBOBARARONG oTolelolelelelplelelel

°
*l\qT - -.-!

AREA

DERPOSI[O
DE =L 2
PALETAS

@ @ 9 w9 [ (] ] [ =~
: Sl AREALDE |
[ ‘ 16 CONSOLIDADO 3 ' EMIB i FOERADE
[ON] v
== =3}
] - L] w <} = 3
AREA DE ALMACENAJE 7% Z
L[ U || = AREAFYERA
%» » » »' | [ oevso

Figura 3. Distribucién fisica del Centro de Distribucion de Viveres. .

Fuente: elaboracion propia..
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En la Tabla N° 3 se muestra la distribucion de los distintos departamentos de

productos.

. Total estanterias
Pasillo Productos asignadas
1 Devoluciones 102
2 Quincalla 99
3 Articulos de limpieza 93
4 Articulos de cuidado personal 98
5 Articulos de uso 100
6 Bebidas no alcohdlicas/Mascotas y Viveres 96
! Viveres o4
8 98
9 Productos de proveedores no centralizados 74
10 Viveres 45
11 45
12 72
13 Licores 45
14 45
15 45
16 Quincalla 45
17 Combos para los empleados 74
18 Quincalla 67

Tabla 3. Distribucion de los productos por pasillo.

Fuente: elaboracién propia.

En la Tabla N° 4 se representan algunas caracteristicas del Centro de Distribucion:

Area 6546,2 m*
Cantidad de estanterias (“racks”) 1286
Capacidad de almacenaje 12860 paletas
Cantidad de SKU’S® 4295
Cantidad de muelles de descarga 15
Cantidad de muelles de carga 21

Tabla 4. Dimensionamiento del CENDIS Viveres.

Fuente: elaboracion propia.

Los “racks” utilizados para el almacenamiento de la mercancia son de tipo
selectivo (Ver Anexo N° 1) y cuentan con las dimensiones descritas en la Tabla N° 5.

® SKU (Por sus siglas en inglés “Stock-keeping unit”): identificador que hace referencia a
diferentes productos.
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“Racks”
Alto (metros) 11,5
Ancho (metros) 1,42
Profundidad (metros) 1,2
Cantidad de nichos 5
Capacidad en paletas 10

Tabla 5. Especificaciones de las estanterias.

Fuente: elaboracion propia.

Central Madeirense cuenta con una flota de camiones propios y de proveedores
externos (requerida cuando no se tienen disponibles vehiculos propios) para el traslado
de los productos desde el Centro de Distribucion hasta las cincuenta dos (52) sucursales.

Estas flotas se distribuyen segun lo mostrado en la Tabla N° 6.

Tipos de flotas Cantidad
Elota bropia Camiones 60
prop Gandolas 5
Camionetas 19
Proveedores externos Camiones 3

Tabla 6. Flota de camiones (propios y externos).
Fuente: elaboracién propia.

La Tabla N° 7 indica el total de equipos implementados por el CENDIS para la

manipulacién de los productos.

Recurso Total | Recepcion-Almacenaje “Picking” Despacho
Montacargas 4 2 1 1
Transpaletas eléctricas 16 2 9 5
Embaladoras automaticas 2 N/A N/A 2

Tabla 7. Equipos utilizados para la manipulacion de los productos.

Fuente: elaboracion propia.
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La estructura organizativa ( Figura N° 1) se caracteriza de manera tal que el
Centro de Distribucion dispone de diferentes cargos para poder realizar sus operaciones
diarias, estos se muestran en la Tabla N° 8.

Cargos Cantidad de trabajadores
Analista de control de calidad CENDIS viveres
Analista de facturacién, precintos y SOFTFLOT
Analista de pedidos y facturacion
Analista de recepcion y almacenaje
Coord. De carga unitaria
Coord. De control de calidad CENDIS viveres
Coord. De despacho
Coord. De infraestructura y servicios
Coord. De inventario y mermas
Coord. De pedidos y facturacion
Coord. De recepcion y almacenaje
Especialista de inventario y mermas
Gerente de CENDIS viveres
Inspector de procesos CENDIS viveres
Jefe de pedidos y servicios
Jefe de recepcion y almacenaje
Montacarguista
Operador de carga
Operador integral de mantenimiento
Operador integral del CENDIS viveres
Recibidor
Reparador de paletas 1
Total general 67
Tabla 8. Cantidad de trabajadores por cargo del CENDIS Viveres.

FNG VRN Y e e e e R N e T F N N S F N T o ) N V)

N
Hlo

Fuente: elaboracién propia.

1V.2 Descripcion de los Procesos Logisticos

En las Figuras N° 4, 5y 6 se presentan los Flujogramas correspondientes a los

procesos de Recepcion-Almacenaje, “Picking” y despacho respectivamente.
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PROCESO DE RECEPCION Y ALMACENAJE

ANALISTA DE RECEPCION

Coordinador de
patio

Inspector de Caletero
(proveedor)

Montacarguista

procesos

Recepaonde| | € cion de
factura y guia informacion de
OC en carpeta ddl
v
S d!DIA guia CENDIS vs
e licores enrs

Capitulo IV. Analisis de la informacion y Resultados

Comparacion de
informacion de
0OC del proveedor
vs OC en BI

Carntrtets

(1) La mercancia es recibida a
granel(bulto), paletizada o
mixta.

(1) Se dispone de minimo 2
caleteros para la descarga de la

- Comparacion — Registro dela Colocarenla paletas - Validacion de mercancia, los cuales trabajan
Bgscq‘f;fe de facura, OC " Coincidela Validacien de 78 producto tiend informacion oclas esandary | | TIPSR informarin para los proveedores.
PUBIISHER ¥ producto informacion? RaS estandarizacion? (Camadax Ca;‘:m_ & picos (o etieas de efiqueta vs (1) Paletizar los productos que

recibido o Altura) elecuvas estandar) a & paleta lo requicran (grancl). y en
recibidas recibir cuanto ala mercancia que llega
palctizada, se debe realizar un
St Solicitarla proceso de re-palelizacién en
informacion al los respectivos muelles de
Notificar coordinador de} descarga.
directamente localizacion (2) Los productos regulados o
al supervisor sensibles se manejan a través
directo de  la  modaidad de
l E “Crassdocking”, por lo que no
nota son almacenados y no deben
Tmpresién de Contactar 2l permanecer en el CENDIS por
lanueva OC Dpto. un periodo mayor a cuarenta y
C"m‘vf s ocho (48) horas.
Asignar
ubicacion o
producto
Descargay
paletizacin de
metcancia segin |
estandarizadon s
W SI
i
Verificar las Emision de
cantidades notade
recibidas devoludion
Pegar las Colocar la mercancia
etiquetas en enel pasillo
laspaletas || correspondicnte
correspondient segtin localizacion

es

Figura 4. Flujograma de despliegue: proceso de Recepcion-Almacenaje.

Fuente: elaboracion propia.
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PROCESO DE PICKING

COORDINADOR DE PEDIDOS

SUPERVISOR DE PICKING

COORDINADOR DE PATIO

DESPACHADOR

CONSOLIDADO

Cargar reporte
de pedidos del
dia en BI
Publisher
Y

Consultar
motiva del
pedido

Capitulo IV. Analisis de la informacion y Resultados

Imprimir pedidos
etiquetas por
sucursales

Entregar pedidos del dia al
supervisor de picking

No

O

OBSERVACIONES
(1) Se carga el reporte de picking a BI
[Publi sher 1a tarde anterior al dia de despacho)
indicado por el cronograma de carga diario
(2) Se asigna ua maximo de 3 pasillos y 2
sucursales por montacarguista

(3) Los operadores buscan una paleta vacia
v I transportan a la ubicacién respectiva.
(3) Si los productos se encuentran en el
primer nicho se hace uso de transpaletas
para  recolectar los pedidos, en caso
contrario, se utilizan los
asignados a este proceso.

(4) Hay un total de 3 cintas transportadoras|
con 2 operarios en cada una de cllas (1 en
cada cxtrem o)

(4) El operador que se encuentra en el
extremo inicial se encarga de la descarga de|

las cajasbultos que se encuentran en las
paletas y los ubica en la cinta.

(4 El operador que se encuentra en el
cxtremo final chequea de manera manual y
visual la calidad de los productos, y a través.
de un PDT chequea la sucursal destino del

despachador lproducto verificado,
(5) El patio de
conformado por 6 lineas di
cada sucursal se le asigna un méximo de 2
lincas.

Solicitar Recibir y revisar (5) La calidad de los productos se verifical
ubicaciones al que todos los por medio de 2 operarios, 1 por sucursal,
Coordinador de pedidos tengan este proceso es realizado de manera visual y,
Tocalizaciones ubicacion manual

(6) Una vez cumplida la solicid de lal
de levarlos al drea de facturacién
- Entregar
ubicacions alos pedidos con su
productas en RMS nueva
ubicacion

Buscar productos por
sucursal (segiin los pasillos|

Ubicar mercancia en la.
zona correspondiente de

Ubicar los productos en

Facturacién

asgnados) || chequeo scgm el ipo de fes e = 4]
G) producto '
- Adherir ctiqueta
despachador Ubicar los productos e indicando sucursal
quele el patio de crossdocking destino
®
. Paletizar productos on
Realizar chequeo dela ”
o d paletas'bultos/caias
calidad de los pedidos A
Realizar chequeo dela Palctizar productos en
calidad de los pedidos segiin o pedido

Figura 5. Flujograma de despliegue: proceso de Picking.

Fuente: elaboracion propia.

20



Trabajo Especial de Grado Ingenieria Industrial

Capitulo IV. Analisis de la informacion y Resultados

PROCESO DE DESPACHO
OBSERVACIONES
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Figura 6. Flujograma de despliegue: proceso de Despacho.

Fuente: elaboracion propia.
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El diagrama causa y efecto permite conocer las causas-raiz que originan los
problemas existentes en los procesos logisticos del Centro de Distribucidn, y a partir de
esto generar propuestas que eliminen, o en su defecto, mitiguen dichos problemas. En
las Figuras N° 7, 8, 9, 10, 11,12 y 13 se representan los diagramas de causa y efecto de
aquellos problemas encontrados en el CENDIS, categorizados segin el proceso
estudiado, esto con la finalidad de diagnosticar y analizar la situacién actual de dichos
procesos. Las causas-raiz de cada uno de los diagramas ya mencionados fueron
validados a través de los expertos en cada una de las areas estudiadas por medio de las
“tablas SI ES-NO ES”, donde quedaron plasmadas aquellas causas que segun la opinién
de dichos expertos eran probablemente las mas influyentes en cada uno de los problemas

existentes.

V.3 Diagramas causa-efecto: Recepcion-Almacenaje

IV.3.1 Diagrama causa-efecto: demoras en el proceso de Recepcion

PROVEEDOR
\\ Desconocimiento de la llegada de
Mercancia re-paletizada en el N\ \ los proveedores
%
muelle de descarga \ \ \
N\ \\ N
N\ Los Pmd‘%'cmﬁ llegan en paletas *\ Poca disposicion por parte de los proveedores
pertenecientes al proveedor \\ para la programacion de citas
\
Mercancia paletizada en el \
muelle de descarga \\\ \\
\\ Los productos llegan A granel \\\
(bultos) AN
", DEMORAS EN EL PROCESO DE
. / o / RECEPCION
Recursos limitados / Utilizacion de 2 /

/
transpaletas

/
e y /
Utlllzacmn- de 2 / /7 eléctricas  para la ﬁ/ Dificultad del traslado de los camiones al
transpaletas / / /
7 / 4
/ /

eléctricas  para el descarga  de los/ CENDIS
almacenaje Pde los productos / s Protestas organizadas por
productos ) // / y partidos opositores
// Recursos limitados // Vias obstaculizadas
/ /
EQUIPOS PARA MANIPULACION , .
DE MERCANCIA |SlTUAClON DEL PAlS|

Figura 7. Diagrama causa-efecto: demoras en el proceso de recepcion.

Fuente: elaboracion propia.

ElI CENDIS recibe mercancia de proveedores provenientes del interior del pais, y
éste no cuenta con un sistema de citas donde se asigne el dia y la hora de la llegada de
los distintos proveedores, sino que éstos tienen un lapso de hasta quince (15) dias para
llevar la mercancia a los muelles del CENDIS, durante el transcurso de las ocho (8)

horas laborales de los trabajadores; esto genera incertidumbre con lo que respecta a la
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recepcion de los productos solicitados, causando diversos contratiempos en el proceso
de recepciodn ya que se han formado colas en los muelles debido a la llegada simultanea
de distintos proveedores.

Por otra parte, si la mercancia es enviada a granel (bultos) debe ser paletizada por
los caleteros en el muelle de descarga correspondiente, y si es enviada paletizada debera
ser re-paletizada ya que las paletas pertenecientes a los proveedores deberan ser
devueltas, y finalmente, en el caso de las cargas mixtas se deberan realizar los dos (2)
procesos descritos. Todos estos re-procesos no permiten que el flujo de descarga y

almacenaje de la mercancia sea continuo, generando colas en los muelles.

Los proveedores que envian los productos a granel lo hacen por algunos motivos
como lo son: aprovechar al maximo el espacio del camién (enviar mayor cantidad de
unidades), no cuentan en su almacén o fabrica con paletas para el transporte de la

mercancia, entre otros.

El CENDIS al momento de realizarse el presente trabajo, cuenta con un aproximado
de doscientos setenta y cinco (275) proveedores, de los cuales el 91% (250) despacha a
granel y el porcentaje restante (9%) corresponde a los productos enviados de manera

mixta y paletizada como se muestra en la Grafica N° 1.

% DE PROVEEDORES SEGUN EL
TIPO DE ENVIO DE LOS
PRODUCTOS

M Granel
W Mixto

Paletizado

Gréfica 1. % proveedores segun tipo de envio de los productos.

Fuente: elaboracion propia.

El tiempo de descarga de los productos definido por el Departamento de
Recepcion es de setenta minutos (70 min), por lo que a partir de la data correspondiente
a las recepciones desde el mes de enero hasta julio del afio 2017 se calculd el tiempo
promedio de descarga segun la manera en que se recibié la mercancia, donde se
comprobd que el tipo de descarga que excede al tiempo promedio es la mixta, seguida de

los productos que son enviados a granel como se muestra en la Tabla N° 9.
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Tipo de descarga | Promedio de Tiempo de descarga (min)
Granel 90
Mixta 120
Paletizado 60
Total general 70

Tabla 9. Tiempo promedio de descarga segun el tipo de recepcion.

Fuente: elaboracion propia.

Debido a la situacion-pais presente entre los meses abril y julio del afio 2017,
hubo una serie de inconvenientes relacionados con el traslado de los camiones al
CENDIS, como consecuencia de las protestas donde los accesos a las vias de transito se
veian obstruidos en todo el pais. Todo esto ocasion6 que los proveedores vieran
comprometida su llegada al Centro de Distribucién. A pesar que durante dicho periodo
los proveedores cumplieron en gran medida con los pedidos emitidos por el CENDIS, de
un total de mil ciento setenta y dos (1172) érdenes de compra generadas se recibieron
diecisiete (17) (1,45%) vencidas entre los meses de mayo y junio, como se puede
observar en la tabla N° 10; ya que los productos solicitados fueron despachados pasados
los quince (15) dias desde la emision de la Orden de Compra respectiva. El area de
recepcion dio entrada a dichos productos al Centro, pero al estar vencidas las Ordenes de
Compra tuvieron que solicitar al Departamento de Compra la emision de una nueva,

generando re-trabajo para el personal involucrado.

Mes % Recibido vs Pedido
Enero 97,10%
Febrero 99,98%
Marzo 87,19%

Abril 98,75%

Mayo 97,81%

Junio 96,71%

Julio 100,00%

Tabla 10. % Cumplimiento de los proveedores.

Fuente: elaboraci6n propia.

Mes Total OC Total OC % OC Vencidas

Enero 95 0 0,00%
Febrero 177 0 0,00%
Marzo 206 0 0,00%
Abril 122 0 0,00%
Mayo 263 11 4,18%
Junio 183 6 3,28%
Julio 126 0 0,00%
Total general 1172 17 7,46%

Tabla 11. % Ordenes de Compra vencidas.

Fuente: elaboracion propia.
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I1V.3.2 Diagrama causa-efecto: mercancia propensa a vencerse

MANO DE OBRA
\

\ Implementacion erronea
N del método FIFO
AN

\\ \\\
\,\ *\‘
Utilizacion de racks poco eficientes
\ Para productos con fecha de vencimiento
AN
\ MERCANCIA PROPENSA
A VENCERSE

Figura 8. Diagrama causa-efecto: mercancia propensa a vencerse.

Fuente: elaboracion propia.

Uno de los problemas presentes en el proceso de almacenaje, es que algunos
productos estan propensos a vencerse, ya que una vez almacenada la mercancia en los
“racks” correspondientes segun la ubicacion asignada en el area de recepcion, los
montacarguistas pertenecientes a dicha area deberian implementar las metodologias
“FIFO” o “FEFQ” para asegurar la correcta rotacion de los productos al momento de
hacer la recoleccion de los pedidos para “picking ”, esta metodologia forma parte de la
estructura de trabajo de los operarios del CENDIS, mas no es aplicada por los mismos,
esto se debe a diversas causantes (Ver Figura N° 8), este problema puede ocasionar:
devoluciones por parte de las sucursales debido al mal estado de los productos vencidos,
disminucion del inventario disponible en sistema, aumento en la probabilidad de

incumplimiento de la demanda, aumento de la merma en el almacén, entre otras.

Los productos del CENDIS son almacenados en “racks” selectivos estos no son
adecuados para la implementacion del método “FIFO”, a diferencia de las estanterias
dinamicas, las cuales facilitan el trabajo para los operadores y garantizan el
cumplimiento de dicho método al deslizar por medio de la gravedad los productos hasta
el nivel en donde sera despachada la mercancia. Al no contar con este tipo de “racks”
los montacarguistas cuando almacenan o despachan algin producto, deberian
implementar el método “FIFO” realizando por su cuenta la rotacion del mismo, para
ello se dispone del primer nivel de la estanteria para el despacho de los productos que
tengan mayor tiempo de haber ingresado al Centro de Distribucion, y los niveles
superiores son los ultimos en despachar, los cuéles son utilizados para el almacenaje de
la mercancia de reserva, esto implica que una vez que se acabe todo el producto de una
paleta localizada en el primer nivel, estos deberan retirar dicha paleta y bajarla del nivel
superior, luego cualquier producto recién ingresado debera ser almacenado en los
niveles superiores e ir repitiendo este proceso, esta metodologia no se cumple debido a

la complejidad de la misma.
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La Gerencia del CENDIS Viveres contabiliza el total de pérdidas (Bs) presentes

en el almacén. En la Tabla N° 12 se representan las cinco (5) causas de merma en el

almacén:
N° Causa Concepto Total (Bs) % Participacion | % Acumulado

1 Suma de Merma por Perdida | 1 475 763 13 52,04% 52,04%
operativa (Bs.)

2 Suma de Merma por terceros (Bs.) | 3.598.293,86 18,41% 70,45%

3 Suma de Merma por armado de | 5 474 797 55 16,22% 86,67%

combos (Bs)

4 Suma de merma contaminada por 1.420.195,12 7.27% 93.94%

Roedores (Bs)
Suma de Merma por traslado a 0 0
5 sucursal (Bs) 1.184.495,24 6,06% 100%
Total 19.546.544,91

Tabla 12. Causas de las mermas presentes en el CENDIS Viveres de enero a julio del afio 2017.

Fuente: elaboracién propia.

Estos datos fueron utilizados para la elaboracién del diagrama de Pareto

presentado en la Grafica N° 2, con la finalidad de priorizar las causas mas importantes.

Causas de merma de enero a julio del
ano 2017
12.000.000,00 120,00%
10.000.000,00 100,00%
8.000.000,00 80,00%
6.000.000,00 60,00%
4.000.000,00 40,00%
2.000.000,00 I I 20,00%
. —_ 0,00%
1 2 3 4 5
I Total (Bs) e Acumulado

Gréfica 2. Causas de merma de enero a julio del afio 2017.

Fuente: elaboracién propia

El diagrama de Pareto permite identificar cuéles de las cinco (5) causas

presentadas previamente representaron la mayor cantidad de pérdidas monetarias, estas

son:
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CAUSAS DE MERMA CON MAYOR IMPACTO
MONETARIO

W Suma de Merma Pérdida operativa (Bs.)
W Suma de Merma por terceros (Bs.)

M Suma de Merma por armado de combos (Bs.)

Graéfica 3. Causas de merma con mayor impacto monetario.

Fuente: elaboracion propia.

En la Grafica N° 3 se puede observar que la causa “Suma de merma por pérdida
operativa” representd el sesenta por ciento (60 %) de las pérdidas de mercancia en el
Centro de distribucion. Ahora, se presenta un diagrama de causa y efecto que muestra

algunos de los motivos que originan dichas causas.

IV.3.3 Diagrama causa-efecto: pérdidas monetarias (merma)

PERDIDA OPERATIVA
" Manipulacion erranea en el proceso de Manipulacién erronea durante
"\ Carga/descarga de los camiones el almacenaje
Productos vencidos * A\ \

\ \
Utilizacion de racks poco N\
p. eficientes para productos e < ] . Roturas de los productos
con fecha de .
rencimies N\ \ . . .
vencimiento Manipulacion errénea
: - Durante la recoleccion
. %, Manipulacién erronea durante el “de los pedidos para el
Implementacion erronea del “Traslado de los productos de un drea Proceso de picking
Método FIFO A otra
} PERDIDAS MONETARIAS (MI",RM/\)‘
Manipulacion erronea durante el traslado de los pedidos \ Localizacion desactualizada de algunos
a la zona de entrega AN \ productos en RMS \
Rotura de los productos — N s Registro de disponibilidad de los nichos se realiza \ \
% de manera manual en RMS e Hurtos

\_ Manipulacion errone
\ durante la
Recoleccion de los

A
pedidos \
ARMADO DE COMBOS
PARA LOS EMPLEADOS

Figura 9. Diagrama causa y efecto: pérdidas monetarias (merma).

Extravio de algin producto

Errores en el conteo fisico

Fuente: elaboracién propia.

La causa-raiz que representa mayor impacto monetario es la relacionada a la
merma por “Pérdidas Operativas”, este tipo de merma es la que tiene mayor ocurrencia
ya que puede ocurrir en cualquiera de los procesos logisticos llevados a cabo en el
CENDIS (recepcion, almacenaje, picking y despacho); por ejemplo en el proceso de
descarga y carga de los camiones, la mercancia es vulnerable a caer de las manos de los
caleteros, al igual que ser paletizada de manera errénea, por lo que estaria propensa de

no estar ubicada de manera estable en el montacargas, resbalarse del mismo y dafiarse.
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La causa-raiz relacionada a las mermas generadas por el “Armado de combos
para los empleados” se debe a que el Central Madeirense le vende a estos un combo
quincenal conformado por productos regulados segun la cantidad de unidades
establecidas por la SUNDDE (“Superintendencia Nacional para la Defensa de los
Derechos Socioecondmicos™); el Centro de Distribucién de Viveres es el encargado de:
almacenar los productos destinados para el combo en los “racks” ubicados en el pasillo
diecisiete (17), armar los pedidos, es decir, guardar en bolsas cada uno de los productos
segun la cantidad correspondiente, trasladar los productos empaquetados a la zona
destinada a la entrega de los combos y finalmente, entregarselos a cada uno de los
trabajadores que hayan efectuado la compra del mismo. En el proceso de almacenaje,
armado Yy traslado de dicho combo se ha deteriorado mercancia debido a la manipulacién

erronea de los productos.

La causa prioritaria de menor impacto monetario es la merma “Por terceros”, esta
se debe a causales como: hurto por parte de operarios, de los proveedores y/o de los
choferes de los camiones encargados de trasladar los productos al CENDIS o a las
distintas sucursales, de igual forma se genera merma al realizar el conteo fisico que se
lleva a cabo cada cuatro (4) meses, donde los encargados de realizar dicho conteo
omiten la presencia de algunos productos, por lo que se genera una diferencia entre el
inventario teorico y el fisico, también, al no estar actualizadas todas las ubicaciones de
los productos en “RMS” algunos productos son propensos a no ser localizados por los
operarios en el momento que se requiera de ellos, por lo que se le notifica al
Departamento de Control de Inventario que no se cuenta con existencias del mismo

cuando en realidad los productos se encuentran almacenados en otra ubicacion.

IV.3.4 Diagrama causa-efecto: dificultad para localizar la mercancia

MANO DE OBRA El montacarguista no ubica la

™ . .y
\ mercancia segun la localizacion

especificada
N . . .
\ La ubicacion designada se encuentra
indisponible debido a la ubicacion de otros
AN \ productos

Desorganizacion en el
irea de almacenamiento

\
N Escaso seguimiento de productos recibidos
\\ y despachados

\

AN
AN

Inventario desactualizado

DIFICULTAD PARA LOCALIZAR |
LA MERCANCIA 5

Figura 10. Diagrama causa-efecto: dificultad para localizar la mercancia.

Fuente: elaboracion propia.
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La dificultad para localizar la mercancia hace referencia a la busqueda de la

misma para la realizacion del “picking ”, ya que en varias ocasiones los productos no se

encuentran en la ubicacién asignada en el area de recepcion y en otras oportunidades se

consigue producto que se pensaba ya habia sido despachado. Esto se debe basicamente a

la falta de un programa informatico que permita el registro y control de los productos en

los “racks”, ademas, del escaso seguimiento que se les da a los productos que se

encuentran en el almacén. Esto trae como consecuencia que no se cuente con la

disponibilidad en tiempo real de cada uno de los productos, por lo que aumenta la

probabilidad del rompimiento de “stock ”, productos propensos al vencimiento y retraso

en la elaboracion del proceso de “picking .

IV.4 Tablas SI ES-NO ES: Recepcion-Almacenaje

IV.4.1. Tabla SI ES-NO ES: demoras en el proceso de recepcién

Causa influyente Slrrobab:\ﬁo Motivo

Desconocimiento de la X Existencia de incertidumbre ante la llegada de los productos, es
llegada de los proveedores decir, no existe control de: qué, cuanto y cuando va a llegar.
Mercancia re-paletizada en X Retrasa el proceso de descarga de los productos y puede generar
el muelle de descarga colas en los muelles de recepcion.
Utilizacion d(,a -dos (2) Retrasa el proceso de descarga de los productos y puede generar
transpaletas eléctricas para X -

colas en los muelles de recepcién.
la descarga de productos
Utilizacion de dos (2)
montacargas para el X Retrasa el proceso de almacenaje de los productos.
almacenaje de productos
Dificultad parel traslado de X Influye en el incumplimiento de los pedidos programados por las
los camiones al CENDIS sucursales, segun sus requerimientos.

Tabla 13. Tabla SI ES-NO ES: demoras en el proceso de recepcién.

Fuente: elaboracién propia.

IV.4.2 Tabla SI ES-NO ES: mercancia propensa a vencerse

. Probable )
Causa influyente Motivo
Sl NO
Implementacion errénea del N Productos de reserva propensos al vencimiento dentro del
método FIFO almaceén debido a la baja rotacion de los mismos.

Tabla 14. Tabla SI ES-NO ES: mercancia propensa a vencerse.

Fuente: elaboracion propia.

IV.4.3 Tabla SI ES-NO ES: dificultad para localizar la mercancia

. Probable .
Causa influyente 3| NO Motivo
Desorganizacion en el area X Retraso en el proceso de almacenamiento y picking.
de almacenaje
Inventario desactualizado X rl?li(():h;())irmlte conocer en tiempo real la disponibilidad de los

Tabla 15. Tabla SI ES-NO ES: dificultad para localizar la mercancia.

Fuente: elaboracion propia.
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IVV.5. Diagrama causa-efecto: Picking

IV.5.1. Diagrama causa-efecto: deficiencias en el proceso de Picking

METODO

Chequeo de la calidad de la mercancia realizada Movimientos innecesarios en
manualmente para ciertos productos -

la realizacion del proceso de

+—— PDT dafado

ndares de calidad - - Paletas ubicadas en los
nichos dos (2)tres (3) y/o
cuatro (4)

Dos (2
encargados del chequeo

No se cuenta con un programa informitico para la
gestion automatizada de las ubicaciones

Localizacién desactualizada de algunos productos cn RMS

MANO DE OBRA
Figura 11. Diagrama causa-efecto: deficiencias en el proceso de picking.

Fuente: elaboracion propia.

Durante la realizacion del proceso de “picking” se dispone Unicamente de
aquellos equipos dispuestos por el CENDIS para el manejo de la mercancia, es decir,
nueve (9) transpaletas y un (1) montacargas, este es utilizado solo para la recoleccion de
pedidos que se encuentren en nichos superiores al primero y cuando el proceso de
embalaje de la mercancia presenta alguna demora éste sirve de apoyo para dicho
proceso, esto causa retrabajo y vuelve al proceso propenso a sufrir demoras. Los
productos solicitados en el reporte de “picking” deben ser recolectados por los
despachadores implementando el método “FIFO ", por lo que cada vez que se realiza la
recoleccion de algun pedido se debe respetar que los productos ubicados en el primer
nivel deben ser los primeros en darles salida para poder comenzar a despachar los
productos almacenados en los niveles posteriores, sin embargo, la dificultad de
implementar este método a través de estanterias no dinamicas compromete la eficiencia
del proceso. El Centro de Distribucion también se ve afectado por la desactualizacién
del sistema de ubicaciones de “RMS”, ya que ha ocurrido que los despachadores al
momento de buscar el producto correspondiente segun la ubicacién indicada por el
sistema, el mismo no se encuentra o se encuentra el producto pero con menos existencias
de la requerida, por lo que los operadores en el caso de que haya menos mercancia
agarran la disponible y notifican el faltante, y en el caso de que no se encuentre el
producto proceden a notificarlo y contindan conformando el pedido, sélo que sin la
existencia de dicho faltante. El proceso de picking finaliza una vez que el pedido ya
paletizado es entregado a los operadores de las embaladoras, por lo que durante el

proceso de traslado o paletizado la mercancia puede sufrir diversos dafios y ser una
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causante de entregar un producto propenso a sufrir devolucion por parte de la sucursal.

Dicho proceso afecta directamente al de despacho y actualmente debido a la falta de

PDT en el chequeo realizado en el patio de “crossdocking

6 se ve mas afectado ya que

es necesario que se verifique la calidad del pedido de forma manual abriendo cada una

de las cajas y al finalizar, chequear que los productos solicitados por la sucursal y los

recolectados coincidan. Las lineas de consolidacion también se han visto saturadas en

distintas ocasiones ya que se cuenta con una sola persona por cinta transportadora para

la verificacion de todos aquellos pedidos que se vayan a despachar y cuya calidad

requiera ser verificada a profundidad por su alta sensibilidad a robos, faltantes, roturas,

entre otros.

IV.6 Tablas SI ES-NO ES: Picking

IV.6.1 Tabla si es-no es: deficiencias en el proceso de Picking

Probable

Causa influyente 3| NO Motivo
Movimientos Genera demoras en el proceso de recoleccion de los
innecesarios en la X productos contar con recursos muy limitados (montacargas)
realizacion de picking ya que se productos.
Dificultad para localizar Genera demoras en el proceso de recoleccion de los
productos en la X productos y pueden ocasionar el envio de pedidos
realizacion de picking incompletos a las sucursales correspondientes.
Paletizacion de productos El chequeo manual genera agotamiento en los operarios
que no cumplen con los X encargados de realizar dicho proceso, por lo que aumentan
estandares de calidad pre- las probabilidades de enviar productos aptos para la
establecidos devolucién de parte de algunas sucursales.

Tabla 16. Tabla SI ES-NO ES: deficiencias en el proceso de picking.

IV.7 Diagrama causa-efecto: Despacho

Fuente: elaboracidn propia

IV.7.1 Diagrama causa-efecto: devoluciones por parte de las sucursales

MANO DE OBRA

Productos erroneos

Descuido por parte del personal

Paletizacion incorrecta

Productos sin  registro de
paletizacion estandar

Mercancia dafiada en la paleta

Implementacion  errénea  del
método FIFO

Productos vencidos en

el almacén

SUCURSALES

DEVOLUCIONES POR PARTE DE LAS

Figura 12. Diagrama causa-efecto: devoluciones por parte de las sucursales.

Fuente: elaboracion propia.

® “Crossdocking : Preparacion de pedidos que no seran almacenados.

31



Trabajo Especial de Grado Ingenieria Industrial

Capitulo IV. Analisis de la informacién y Resultados

IV.8 Tabla si es-no es: Despacho

1.V.8.1 Tabla si es-no es: devoluciones por parte de las sucursales

) Probable .
Causa influyente Motivo
Sl NO
i . Productos que no podran ser vendidos por las sucursales
Envio de mercancia no ) ) . L .
X debido a temas de: saneamiento, satisfaccién del cliente,
apta para la venta
no aptos para el consumo, entre otros.
Envio de productos N Productos no solicitados ya sea por baja rotacion o que
erréneos ya se contaba con inventario suficiente.

Tabla 17. Tabla SI ES-NO ES: devoluciones por parte de las sucursales.
Fuente: elaboracion propia.

Las devoluciones generan demoras, como lo es el reproceso, ya que al devolver
productos al CENDIS o transferir los mismos a otras sucursales, se debe generar una
nota de devolucion donde se explique el motivo de la misma y elaborar una guia SADA
para el transporte de la mercancia, ambos documentos deberan ser validados por el
Gerente de la sucursal respectiva. Para que las devoluciones sean aceptadas por el
Centro estas deberan de cumplir ciertas condiciones prestablecidas por el mismo,
algunas de ellas son: los productos envasados en envases plasticos deberan tener la
etiqueta del mismo de manera que el nombre y/o la marca sean legibles, no debe
enviarse mercancia vencida mayor a un (1) mes, las latas no deberan estar abiertas, entre
otras (Ver Anexo N° 2).

Actualmente existen dos (2) criterios de devolucion manejados por el Central
Madeirense y estos son: exceso de inventario e inventario no disponible. La data referida
a las devoluciones con la cual se realizo este estudio, fue proporcionada por la base de
datos de “Oracle” para un periodo comprendido entre los meses de junio y julio del afio
2017; donde se evidencié que para un total de cincuenta y un mil cuatrocientos ochenta
y tres (51.483) productos el motivo de devolucion que obtuvo mayor ocurrencia en

dicho periodo fue “inventario no disponible” (83%)
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Suma de Ctdad Devuelta

Motivos de devoluciéon de las sucursales al
Centro de Distribucion

Exceso de
inventario
16%

Gréfica 4. Motivos de devolucion de las sucursales al Centro de Distribucion.

Fuente: elaboracion propia.

Los motivos de devolucion mostrados anteriormente hacen referencia a:

Exceso de inventario: se considera tanto a todos aquellos productos que fueron
enviados de manera errénea, es decir, sustituyeron una marca por otra como aquellos
que las sucursales devuelven porque consideran gue no necesitan en ese momento de
dicho producto, ya sea por su baja rotacion o que ya tienen existencias suficientes en su

inventario.

Inventario no disponible: ocurre cuando un producto proveniente del CENDIS es
despachado a alguna sucursal y no esta apto para la venta, ya sea porque el producto o su
etiqueta esta roto, con fecha de expiracion pasada, la tapa estéd violentada, el contenido

del producto no cumple con las especificaciones del mismo, entre otras.

En diversas ocasiones las sucursales han devuelto mercancia que no cumple con
los criterios de aceptacion del CENDIS, esto trae como consecuencia que dichos
productos deban ser ajustados al inventario de la sucursal correspondiente, pero seran
destruidos por el Centro de Distribucion (en el caso de inventario no disponible),
mientras que con lo que respecta a los productos devueltos por exceso de inventario,
ingresan al inventario del CENDIS como inventario disponible, el cual sera distribuido
entre las distintas sucursales, las cuales seran seleccionadas segin un analisis previo de
parte del Departamento de Compras donde se determinara que sucursales requieren de

dicha mercancia y en qué cantidad.

IV.9 Metodologia de control de inventario

En todo Centro de Distribucién el control del inventario juega un papel
fundamental en el correcto funcionamiento del mismo, para lo que se cuenta con

distintos métodos de reposicion. EI CENDIS dada la situacién pais y la incertidumbre
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que existe por la fluctuacion de los costos y la disponibilidad de los productos ha
decidido implementar, en la medida de lo posible, un “Stock” de seguridad en todos sus
productos.

El Departamento de Compras es el encargado de: realizar las negociaciones con
los proveedores, llevar a cabo la planificacién de compras del Centro de Distribucion y
emitir las Ordenes de Compra para la distribucion de los distintos productos a todas las
sucursales, dicha distribucion se realiza en teoria de manera equitativa cuando se posee
poca disponibilidad del producto tomando en cuenta el inventario del CENDIS y de cada

una de las sucursales, o en caso contrario, con base a las ventas de las mismas.

El proceso de control de inventarios no esté definido, cuando el Departamento de
Compras requiere de alguna informacion para realizar la planificacion de compra, le
solicita a algun operario del CENDIS que realice el conteo fisico de aquellos productos
que en “RMS ” aparezcan con inventario igual a cero (0) para verificar si realmente no se

cuentan con existencias o el producto esta localizado en otra ubicacion.

El proceso de solicitud de inventario es realizado semanalmente por parte de los
Analistas de Compras de manera netamente manual y subjetiva, es decir, no consideran
variables como lo son: tiempo de reaprovisionamiento (el cual puede estar en un rango
de tiempo de hasta quince (15) dias), duracion del inventario en el almacén, velocidad de
ventas, entre otros, ya que estos no manejan una metodologia de reaprovisionamiento
que les permita determinar las cantidad de unidades a pedir ni cuando realizar dicho
pedido con base a los parametros ya mencionados; generalmente estos se basan en el
promedio de unidades vendidas por cada sucursal para los dos (2) ultimos meses y las
unidades restantes en inventario en el Centro de Distribucion para la semana
correspondiente; aunque el CENDIS se maneja con una metodologia de control de
inventario “Push-Pull” ya que éstos son los que les realizan los pedidos a los
proveedores segln la demanda (ventas) de las distintas sucursales, el aprovisionamiento
de los productos depende netamente de la disponibilidad del proveedor, la cual se ha
visto muy afectada debido a la disminucién de la produccion nacional y de las
importaciones, en caso de que el proveedor comunique que no puede cumplir con la
demanda del Centro existiran negociaciones entre ambas entidades para llegar a un

acuerdo en cuanto a las cantidades a solicitar.
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Figura 13. Diagrama causa-efecto: deficiencias en el control de inventario.

Fuente: elaboracion propia.
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CAPITULO V: DISENOS DE MEJORA

En el presente capitulo se presentan siete (7) disefios de mejora, al igual que el
impacto de las mismas en los procesos llevados a cabo en el CENDIS. Estas tratan los
problemas méas probables presentes en cada uno de estos.

V.1 Gestion del almacén

V.1.1. Racks dinamicos
Dada la importancia de la implementacion de un método “FIFO” para el manejo
de productos perecederos, se propone la implementacion de “racks” dindmicos dentro
del almacén para poder asegurar el cumplimiento de dicho método, evitando posibles

devoluciones por producto vencido dentro del almacén.

4
<
\ :
N
AN

Figura 14. Estanterias dindmicas.

Fuente: https://www.mecalux.com.co/estanterias-metalicas/estanteria-cargas-pesadas/estanteria-dinamica

V.1.1.1 Analisis costo-beneficio: implementacion estanterias dindmicas.

PICKING ALMACENAJE
Deslizamiento de las paletas 4\
a velocidad

trolad Disminucion de merma (vencimiento)
controfada "\ De los productos
\\ . « . \ . .
Ahorro en tiempo en cuanto Y Principio de funcionamiento:
A bajar los productos de los estantes \ \ FIFO .
IMPLEMENTACION DE
hN ESTANTERIAS DINAMICAS
Ahorro de espacio en los pasillos \ 5
\
\\ \
\ . ) N
“ Requiere un area de carga \
y otra de descarga \
N
ESPACIO

Figura 15. Diagrama causa-efecto inverso: implementacion de estanterias dinamicas.

Fuente: elaboracion propia.
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V.1.2 Clasificacion ABC

Las distintas familias de productos en el almacén del CENDIS Viveres se
organizaron con base al criterio de clasificacion ABC, considerando la velocidad de
venta de las mismas, esto con la finalidad de agilizar los procesos de almacenamiento y
despacho de los productos segun la categoria en la que estos se encuentren clasificados
(Ver anexo N° 3)

Esta clasificacion se obtuvo a partir de los datos histdricos suministrados por el
Centro de Distribucion, los cuéles abarcan los meses de enero a agosto del presente afio.
Donde dicha velocidad de venta se determiné a partir de la totalizacion de la cantidad de
unidades vendidas de cada producto, tomando en cuenta las cincuenta y dos (52)

sucursales

En la tabla N° 18 se representa el total de familias y SKU’S que conforman cada
una de las categorias de clasificacion. El Centro de Distribucion de Viveres almacena y
distribuye un total de cuatro mil doscientos noventa y cinco (4295) productos, de los
cudles solo se consideraron dos mil cuarenta y tres (2043), esto como consecuencia de
no tomar en cuenta en la clasificacion: los productos regulados o sensibles, ya que no
son almacenados sino que son despachados en un lapso de tiempo no mayor a cuarenta y
ocho horas (48 h), los productos estacionales (articulos navidefios, vacacionales,
comidas navidefias, entre otros) ya que son productos recibidos y despachados
netamente en cierta época del afio, de la cual no se contaba informacion para el registro
histdrico con el que se dispone en el presente estudio, y finalmente, los articulos de uso
(paletas, guantes, bandejas, cestas de plastico, entre otros) debido a que no tienen

ninguna participacion monetaria directa para el Central Madeirense.

Categoria Total familias | Total SKUS %SKU

32 814 39,84%

19 464 22,71%

37,44%

100,00%
Tabla 18.Total de familias y productos categorizados como ABC.

Fuente: Elaboracion propia.

Los productos tipo A representan un 39,84% del total de los productos
almacenados. Son aquellos que poseen las mayores velocidades de ventas, y por ende los
tiempos de almacenamiento mas bajos, estos seran ubicados en los “racks” mas
proximos al area de despacho para la reduccién de tiempos en dicho proceso, es

importante destacar que al ser productos con alta rotacion se debe contar con un control

37



Trabajo Especial de Grado @ Ingenieria Industrial

Capitulo V. Disefios de mejora

de inventario méas riguroso para los mismos, por lo que el proceso de procura de los

mismos debe ser eficiente para evitar rotura de “stock” 0 demanda insatisfecha.

Los productos tipo B y C representan un 22,71% y 37,44%% respectivamente.
Estos cuentan con las velocidades de ventas méas bajas, por lo que los tiempos de
almacenamiento son mayores, estos seran distribuidos en las zonas més alejadas de los
muelles de carga, ya que el despacho de los mismos no es tan constante como los tipos
A.

La determinacion del nimero de estantes requeridos por familia de productos se
realiz6 a partir de la cantidad maxima de paletas recibidas por categoria de enero a
agosto del presente afio (Ver Anexo N° 4). El resto de los estantes (310) seran utilizados
para: devoluciones, articulos de uso y productos provenientes de proveedores no

centralizados.

En la Figura N° 16 se presenta la distribucion de las distintas familias de

productos segun la clasificacion ABC disefiada.

. T [Pp—

. q u |

[ — Leyenda

i — = 3 Devoluciones

I e l— -

. . .« & s '.g 4§ » o3 Articulos de uso

L ~ C p— k2 Proveedores no
] centralizados
St -

[ B Prod. Tipo A

t posy = Prod. Tipo B

1 oy el B R R EELEE LN ™

Prod. Tipo C

tﬂ’ .

Figura 16. Distribucion CENDIS Viveres segln clasificacion  Tapla 19. Leyenda distribucion de productos en el almacén.

ABC. Fuente: elaboracion propia.

Fuente: elaboraci6n propia.

V.1.2.1 Analisis costo-beneficio: clasificacion ABC
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ALMACENAIJE

Productos organizados por familia
Segun su clasificacion

Productos organizados por
Familia segln su clasificacion

Ahorro de tiempo en la preparacion \
De los pedidos '\

Seguimiento constante
Al reaprovisionamiento
De los productos tipo “A”
Debido a su alta rotacion

Ahorro de tiempo en el proceso
de almacenaje

.J|CLAS|F|CAC|6N ABC

Porque los productos con menor duracion en el almacén
Se encuentran proximos a los muelles de despacho

Reduccién de los tiempos de despacho

Figura 17.Diagrama causa-efecto inverso: clasificacion ABC.

CONTROL DE INVENTARIO‘

Fuente: elaboracion propia.

V.1.3 Implementacion de un codigo de colores para el almacenamiento.

ElI CENDIS almacena y distribuye ciento diez (110) familias de productos, por lo
que para un funcionamiento eficiente del Centro se debe contar con una adecuada
organizacion y, ademas, evitar que algunos de los productos compartan zonas cercanas
entre si, por el riesgo de contaminacion de los mismos. Con tal motivo se propone la
implementacion de un cddigo de colores que permita distribuir los productos dentro del
almacén segun la familia (categoria) a la que pertenezcan, de esta manera, dicha
distribucién permitira agilizar los procesos de almacenaje y recoleccion de pedidos. Este

cddigo se elabord tomando en cuenta:

Sencillez, mientras menos colores se utilicen serd mas facil para el personal identificar
cada uno de ellos.

Se agruparan por familia de productos, de esta manera se almacenaran, en “racks” y
nichos continuos, productos de caracteristicas similares.

Facilitar el cumplimiento de las Normas establecidas por el Ministerio de Sanidad y

Asistencia Social de Venezuela.

Las familias de productos se conglomeraron en siete (7) diferentes grupos (Ver

Anexos N° 5, 6, 7, 8, 9,10 y 11), a los cuales se les asignaron distintos colores, estos son:

Verde (alimentos), contempla productos organicos, ya sean bebidas no alcohdlicas o

solidos que no sean dulces.

ALIMENTOS

Amarillo (dulces), contempla productos dulces, ya sean postres, mermeladas, mieles,

caramelos o galletas.
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DULCES

% Negro (ferreteria y automovil), contempla herramientas y productos de ferreteria tales

como pilas, cajas de herramientas, alicates o refrigerantes para carros.

FERRETERIA Y AUTOMOVIL

Rojo (insecticidas), contempla a pesticidas y repelentes.

Gris (bebidas alcohodlicas), contempla bebidas que han sido fermentadas.

*

°

BEBIDAS ALCOHOLICAS

+ Naranja (Hogar y utensilios), para todos aquellos articulos de uso cotidiano dentro del

L)

hogar, tales como: platos, servilletas, utensilios de cocina, entre otros.

UTENSILIOS DEL HOGAR

« Azul (sanitarios y de limpieza), este color representa a todos los productos de aseo

personal y de limpieza.

Este disefio de mejora consiste en identificar los pasillos con el color
correspondiente a las familias de productos que se encuentren ahi almacenadas, por
medio de carteles imantados que contengan tanto el nombre de la familia como el color
asignado a la misma, estos carteles, ademas, tendran escritos el nombre del color ya que
puede existir personal que sufra de daltonismo, dichos carteles se ubicaran en los

costados de los “racks” de forma tal que sea visible para el personal.
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Figura 18. Estanterias identificadas con carteles de colores.

Fuente: elaboracion propia.

Se debe comenzar con un periodo de adaptacion, por lo que los operarios
dispondran de listas donde se indique: producto, familia de pertenencia y color asignado.

V.1.3.1 Analisis costo-beneficio: implementacion codigo de colores para el

almacenamiento.
METODO ALMACENAJE
Separacion de los productos segin Organizacién de los productos
Facil implementacion de los familia correspendiente \
carteles Disminucion de merma Asociacion entre color y familia de productos
(contaminacién cruzada)

IMPLEMENTACION DE UN CODIGO
DE COLORES PARA EL
ALMACENAMIENTO

Facilidad para la ubicacion de los
productos para la realizacién

Ahorro de tiempo en cuanto Del conteo fisico de los mismos

A la localizacion de los productos

PICKING INVENTARIO

Figura 19. Diagrama causa-efecto inverso: implementacion de un cddigo de colores para el

almacenamiento.

Fuente: elaboracion propia.

V.1.4 Tableros de informacion

Los despachos en el Centro de Distribucion se realizan por “olas” 0 grupos de
sucursales segun lo indicado por el cronograma de carga, estas olas estan conformadas
por un maximo de tres (3) sucursales cada una, por lo que se propone la utilizacion de un

tablero de informacion que contenga tres (3) estatus o divisiones: “actividades”, “en
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proceso” y “listo”, los reportes de “picking” correspondientes a la primera “ola” del dia
se ubicaran a las 07:00 am en la columna de actividades, el supervisor de “picking”
asignara cada reporte a un maximo de tres (3) montacarguistas para la preparacion del
pedido asignado, y se realizara de igual forma para las dos (2) “olas” restantes (Ver tabla
N° 20). Esta metodologia de trabajo permite disminuir el tiempo de ocio, ya que no se
debe contar con la presencia fisica del supervisor, sino que, las actividades a realizar se
encuentran indicadas en el tablero, de igual forma, el supervisor de “picking” podra
determinar si existe algun pedido que se encuentre retraso y, tomar medidas al respecto.
La zona de ubicacion del tablero debe ser cercana a las oficinas, ya que ésta es el area
mas proxima a la zona de despacho, de manera que, tanto el supervisor de “picking”
como los operarios puedan verificar la informacion indicada por el tablero rapidamente.

Figura 20. Tablero propuesto. Figura 21. Estatus de los reportes de “picking ”.
Fuente: http://www.angellozano.com/scrum- Fuente: elaboracion propia.
ayudar-hijo-los-examenes/
N° Ola Hora inicio
1 07:00 am
2 09:00 am
3 11:00 am

Tabla 20. Hora de inicio de las "olas" de recoleccion de pedidos diarias.

Fuente: elaboracién propia.

V.1.4.1 Analisis costo-beneficio: implementacion tableros de informacion.

METODO MANO DE OBRA|
\ A Representacion grifica del estado
\ de las actividades
Busqueda de oportunidades’, vy los encargados
. \ ) . \ \
de mejora N Constante existencia de
. . N AN tareas pendientes \ Facil supervision de los operarios y el estatus
Constante planteamiento N\ - De las tareas asignadas

De objetivos AN \
N A\
Implementacion de mejora

continua Disminucion del tiempo ocioso ———=

\
N\
\
\

IMPLEMENTACION DE TABLEROS

A .
DE INFORMACION

Figura 22. Diagrama causa-efecto inverso: implementacion de un cddigo de colores para el
almacenamiento.

Fuente: elaboracion propia.
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V.1.5 “Software Warehouse Management System (WMS)”

El Sistema de Gestién de Almacenes (“WMS’”) es un “software” que permite
controlar las actividades que se llevan a cabo en el almacén de manera centralizada, ya
que se sincroniza a los Planificadores de Recursos Empresariales (“ERP™®), en este caso
con “Oracle”.

Este sistema contribuye a la asignacién de ubicaciones por producto dentro del
CENDIS, de esta manera permite agilizar el almacenamiento y la recoleccién de pedidos
durante el proceso de “picking”, dado que se contaria tanto con las ubicaciones de cada
uno de los productos en el momento en el que se requieran, como el paletizaje estandar
de los mismos de acuerdo a la orden de la sucursal, con base a parametros como altura y
peso maximo por paleta, generando una hoja de “picking ” que indica los productos y su
respectiva cantidad por paleta. Este “software” a su vez indica la ruta a seguir a traves

del almacén para recolectar los productos segun la orden de “picking ” correspondiente.

Por otra parte, la implementacion de este “software” tambien contribuye al
control de inventario del almacén, ya que contiene un registro en tiempo real de la
cantidad de productos que se encuentran por ubicacion, lo que permite facilitar los
conteos fisicos en el CENDIS al poder corroborar la cantidad de productos contados

contra los valores suministrados por dicha herramienta.

V.1.5.1 Analisis costo-beneficio: implementacion tableros de informacion.
PICKING| ALMACENAJE

Ubicacion actualizada de Disponibilidad de los nichos
Los productos . actualizada a tiempo real
Distribucion de los productos que conforman un pedido
En paletas segtn los parametros ingresados por el usuario
Reduce los tiempos de’,

P, Reduce los tiempos de
Localizacion de los P

almacenamiento
pedidos

Reduccion del tiempo de facturacion
De los pedidos.

WMS

Facilita el conteo fisico

Registro de cantidad de productos por ubicacion
A tiempo real

INVENTARIO

Figura 23. Diagrama causa-efecto inverso: WMS.

Fuente: elaboracion propia.

7 “WMS”: (Por sus siglas en inglés “Warehouse Management System): Sistema de Gestion de
Almacenes

 “ERP”: (Por sus siglas en inglés “Enterprise Resource Planning”): Planificacion de Recursos
Empresariales
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V.2 Recepciones programadas (proveedor-CENDIS)

Para tener una mejor organizacion en el proceso de recepcion y ademas, evitar la
rotura de “stock ” se deben programar los despachos de los proveedores al CENDIS. Esta
modalidad consiste en pautar citas con estos, en las cudles se indican el dia y la hora de
recepcion de los pedidos, de esta manera, el personal de recepcion y compras podran
tener conocimiento de la cantidad de productos a recibir diariamente y el tiempo de re-
aprovisionamiento (“Lead time”) de cada uno de los proveedores. En caso que existiera

algln contratiempo que no permita cumplir con la cita se debera programar otra.

Estas citas deben realizarse tomando en cuenta la duracién de los productos en el
inventario y la velocidad de venta de los mismos, ademas, de la cantidad de proveedores
que se estipula atender y poder organizarlos de manera tal que no existan cuellos de

botella.

V.2.1 Andlisis costo-beneficio: recepciones programadas (proveedor-CENDIS)

Conocimiento de llegada de

INVENTARIO Los proveedores

. Menor probabilidad de

Registro de las citas programadas diariamente
Rotura de stock

Respaldos de la cantidad de productos .
recigi:kw P #——Los proveedores no cuentan con una holgura de quince (15) dias para realizar el despacho
' La mercancia debe ser descargada el dia

programado

Implementacion de citas, entre los proveedores
Y el CENDIS, en el proceso de recepeion.

Disposicion de los recursos
De acuerdo a las programaciones esperadas

+— Organizacion en el proceso de recepeion

Conocimiento de la cantidad de camiones
Que van a descargar diariamente

RECEPCION

Figura 24. Diagrama causa-efecto inverso: implementacion de citas, entre los proveedores y el CENDIS,
en el proceso de recepcion.

Fuente: elaboracién propia.

V.3 Indicadores claves de gestion (KP1)°

La implementacién de indicadores sirve como guia para el analisis del
comportamiento de distintos procesos y para mejorar la gestién de los mismos a través
del establecimiento de metas en cuanto a los resultados mostrados por dichos

indicadores.

El CENDIS no cuenta con indicadores para el control del inventario de los
productos ni de las paletas requeridas para el paletizaje de la mercancia recibida

diariamente, por lo que se propone que se implementen indicadores de:

¥ “KPI”: (Por sus siglas en inglés “Key Performance Indicator”): Indicadores Claves de
Desempefio
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V.3.1 Control de inventario

Los “KPI"” relacionados al control de inventario permiten establecer si el manejo

de la mercancia se ha realizado de manera eficiente.

Los calculos de los valores de los indicadores propuestos en el presente estudio
seran determinados por medio del programa “Bl PUBLISHER ”, donde el Departamento
de Tecnologia e Informacion ingresara la formula planteada para cada uno de ellos y
vinculard dicha formula a las bases de datos correspondientes segun los valores
requeridos por el indicador.

V.3.1.1 Indice de rotacion

El indice de rotacion representa la cantidad de veces que un producto se vendi6
en un periodo de tiempo determinado, de esta manera se le proporciona un mejor control
de inventario a los productos con mayor indice de rotacion. Este valor sera calculado de

la siguiente manera:

Total ventas (unidades)

Valor =
BT = Tnventario promedio (unidades)

Donde,

52

Total ventas (unidades) = Ventas;

=1
Siendo “Ventas;” el total de unidades vendidas por sucursal.

Y7 Cantidad de inventario
7 dias

Inventario promedio =

Se le asigna la responsabilidad de hacerle seguimiento a este indicador al
Departamento de Control de Inventario, y se deberan verificar los resultados del mismo

semanalmente.

V.3.1.2 Duracion de inventario

La duracion de inventario representa la cantidad de tiempo en el que se agotaran
las unidades remanentes a partir de la velocidad de ventas en un periodo de tiempo
determinado, de esta manera, el Departamento de Compras debera solicitar el pedido
correspondiente de los productos que tengan como minimo una duracién de inventario
igual al tiempo maximo de reaprovisionamiento de parte de los proveedores al CENDIS

(2 semanas).
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Inventario final (unidades)

unidades)
semana

Valor =
Velocidad de ventas (

Donde,

Inventario final (unidades) = Inventario disponible al final de la semana

) unidades
Velocidad de ventas ( ) z Ventas;
semana

Siendo “Ventas;” el total de unidades vendidas por sucursal.

Se le asigna la responsabilidad de hacerle seguimiento a este indicador al
Departamento de Compras, y se deberan verificar los resultados del mismo

semanalmente.

V.3.1.3 Porcentaje de unidades devueltas

Este indicador representa el porcentaje de unidades devueltas por parte de las
sucursales en un periodo de tiempo determinado, de esta manera, el personal encargado
de recolectar los pedidos (“picking”) y los operarios responsables del chequeo de la
calidad de la mercancia (lineas de consolidado y area de chequeo) deberan realizar una
verificacion mas minuciosa en caso de que los valores arrojados por este indicador se
incrementen con el paso del tiempo.

Total de unidades devueltas

Valor = Total de unidades despachadas * 100

Se le asigna la responsabilidad de hacerle seguimiento a este indicador al
Departamento de Despacho, y se deberan verificar los resultados del mismo

semanalmente.

V.3.1.4 Paletas indisponibles

Este indicador representa la cantidad de paletas indisponibles, ya sea porque
estan en uso o dafiadas para un periodo de tiempo determinado, de esta manera, tanto el
personal del area de recepcion como de “picking” podran hacerle seguimiento semanal
al comportamiento de la cantidad de paletas indisponibles, y en caso de que este
porcentaje aumentara, los supervisores de cada uno de los procesos deberan auditar la
manipulacién diaria de las mismas.

Total paletas danadas + ocupadas

Valor = Total de paletas del CENDIS * 100
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El total de paletas dafiadas ser4 proporcionado semanalmente por parte el
encargado de reparar las paletas, mientras que el total de paletas ocupadas sera
suministrado por el Coordinador de Recepcion a través del registro de los productos
recibidos y almacenados.

V.3.1.5 Porcentaje de merma (Conteo fisico)

Este indicador tiene representa las discrepancias entre el inventario fisico y el
inventario registrado por el sistema (tedrico) para un periodo de tiempo determinado, de
esta manera, tanto el personal del Departamento de Control de Inventario como el del
area de Almacenaje podran hacerle seguimiento mensual al comportamiento del valor
arrojado por este indicador, con la finalidad de determinar las causas que originan dichas
diferencias.

Inventario teérico — Inventario fisico

Valor = - — x 100
Inventario tebrico

El valor del inventario fisico sera determinado a partir de conteos fisicos, los
cuéles se recomiendan se realicen con frecuencia mensual, especificamente el ultimo
sabado de cada mes, debido a que en los fines de semana no hay movimientos de “SKU ”

en el almacén.

V.2.2 Porcentaje de cumplimiento de los proveedores

Este indicador representa el porcentaje de cumplimiento de cada uno de los
proveedores con respecto a las unidades solicitadas por el CENDIS para un periodo de
tiempo determinado, de esta manera, el Departamento de Compras evaluara a los
proveedores que posean un porcentaje de cumplimiento bajo (el cual serd determinado
por el Departamento de Compras) y considerara acciones como: re-negociar las
cantidades de productos solicitados, contactar nuevos proveedores, solicitar descuentos
en la factura por incumplimientos, entre otros.

Total de unidades recibidas;

Valor = Total de unidades solicitadas; + 100

Donde,

i= Nombre del Proveedor.

Se le asigna la responsabilidad de hacerle seguimiento a este indicador al
Departamento de Compras, y se deberan verificar los resultados del mismo

semanalmente.
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V.2.3.1 Analisis costo-beneficio: implementacién Indicadores claves de gestion

CONTROL DE INVENTARIO .
Disminueion de la merma (vencimiento)

Conocer las existencias disponibles Constante seguimiento de 1os productos
almacenados

\ Duracion del inventario
Clasificacion ABC

Control de merma: Seguimiento productos
Iny tedrico-fisico alta rotacion
Conocer a tiempo real la cantidad

Porcentaje de merma

Indice de rotacién

De paletas indisponibles
Scguimicnto productos
Control de paletas indisponibles Baja rotacién
\ INDICADORES CLAVES DE
GESTION
Seguimiento a
de Los estandares de calidad
Identificacién de Porcentaje de unidades devueltas (sucursales)
Mejoras internas
Py i6n de logros Medir el incumplimiento en cuanto
a calidad por parte

Del CENDIS
Medir el incumplimiento en cuanto a calidad de servicio

/ por parte de los proveedores

Porcentaje de ento de los proveedore:

Establecimiento de

P o gt metas
Seguimiento y control de la gestion logistica

Y de inventario

METODO CALIDAD

Grafica 11. Diagrama causa-efecto inverso: implementacién de un cédigo de colores para el
almacenamiento.

Fuente: elaboracidn propia

V.4 Método de reaprovisionamiento

Para el Centro de Distribucion es conveniente trabajar con un bajo volumen de

recepcion y de inventario, no solo por el costo de los mismos sino también por la

organizacion y el facil manejo de estos, ademas de cumplir con la demanda de las

diversas sucursales, con tal finalidad, en esta seccion, se procedera a definir un método

de reaprovisionamiento piloto, basado en las ventas (cantidad) de la sucursal 50 como se

menciond en el capitulo anterior, que le permita al Departamento de Compras del

CENDIS solicitar una cantidad de pedido (Q) con base a los siguientes parametros:

e

%

e

%

e

%

e

AS

premisa que este método sdlo se
podra implementar para aquellos Coeficiente de variacion =

productos cuyo coeficiente de

Velocidad de venta (unidades/semana)
Coeficiente de variacion

Tiempo de reaprovisionamiento
Duracion del inventario (semanas)

Nivel méaximo del inventario

Es importante partir de la

Desviacion estandar (cantidad)

Media aritmética (cantidad)

variacion (CV) de la velocidad de las ventas sea menor o igual a 20% ya que un valor

superior al mismo arrojara valores correspondientes al calculo de los pardmetros ya

mencionados, que no resultaran confiables debido a la alta dispersion de los datos que
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conforman dichos productos. Para aquellos donde su respectivo CV no cumpla con la
especificacion mencionada se propone la reposicion inmediata de los mismos una vez
que estos sean despachados a las diversas sucursales, es decir, emitir una Orden de
Compra que contemple la cantidad de “SKU’S” despachados.

La velocidad de las ventas semanales se obtuvo por medio de una base de datos

del  software Oracle
llamada “RMS”. la cual Inventario (cantidad)
cantidad

suministr6 el total de Velocidad de ventas (%, o

Duraciéon del inventario =

unidades vendidas

semanalmente por cada producto para un periodo de estudio desde enero hasta la
primera semana de septiembre. Esta variable es de suma importancia junto con el
inventario promedio ya que permite determinar la duracion del inventario, la cual indica

los dias, semanas 0 meses de inventario remanente correspondiente a cada producto.

Posterior al céalculo de la duracion de inventario (semanal) se procede a agrupar
los productos segun la familia a la que correspondan. Este método propuesto se basa en
solicitar una cantidad de pedido (Q), considerando como punto de re-orden un producto
perteneciente a cada familia, el cual sera seleccionado a partir de la variable duracion de
inventario, es decir, a partir de un analisis semanal de los niveles y duracion de
inventario (por familia de productos) se seleccionaran aquellos que cuenten como
minimo con una (1) semana remanente de inventario (duracion) con la finalidad de
funcionar como punto de re-orden, dicha consideracion se establece a partir del “Lead

time” maximo por parte del CENDIS a las distintas sucursales.

Q = Nivel maximo de inventario — Nivel actual de inventario

Donde,

Nivel maximo de inventario=Velocidad de venta (cantidad/semana) *Tiempo de
reaprovisionamiento (semana)+Nivel de inventario minimo (cantidad)

En caso de que exista mas de un producto (por familia) candidato a ser punto de
re-orden se seleccionara aquel que posea el menor Coeficiente de Variacion.
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V.4.1 Anélisis costo-beneficio: método de reaprovisionamiento

ALMACENAIJE

RECEPCION

Volumenes adaptados a la o "
Velocidad de vel:"a Solicitud de pedido con base

Ala velocidad de las ventas
\ ~a__Disminucion de los velimenes

De inventario

Aglizacién del p do recep \
}Reaprovisionamiento

Seguimiento constante f

De los niveles de inventario Dis minucién de

Los costos de
almacenamiento
Seguimiento de la duracién Disminucién del

del inventario de los productos volumen de inventaria

Despachos ajustados a las ventas de
La sucursal

Disminucién de las roturas de Stock

CONTROL DE
INVENTARIO

Figura 25. Diagrama causa-efecto inverso: método de reaprovisionamiento.

Fuente: elaboracion propia.
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CAPITULO VI: MODELO OPERATIVO

Antes de la realizacion del estudio fue importante conocer la informacion que
seria necesaria y la accesibilidad a la misma, ésta fue suministrada por el CENDIS y ésta
estaba conformada por la velocidad de las ventas de la sucursal 50 y el inventario
promedio del Centro de Distribucion, ambos datos deben ser trabajados en la misma
unidad de tiempo, la cual puede ser estipulada segin convenga realizarla, en este caso,
se propuso semanalmente debido a los constantes cambios de precio de venta de los
productos al momento de realizarse este trabajo especial de grado.

Para la implementacion de este disefio de mejora se debe tomar en cuenta el
coeficiente de variacion (CV) de la velocidad de venta de los productos, ya que solo
podréa ser aplicado en aquellos que cuenten con CV< 20% (baja variabilidad). Una vez
seleccionados los productos con base al criterio ya mencionado, se calculo para cada uno
de estos la duracion del inventario semanal a partir del cociente entre el inventario

promedio del Centro de Distribucion y la velocidad de las ventas en la sucursal.

Después de contar con los datos ya mencionados, se agruparon en familias cada
uno de los productos con su informacion correspondiente, de esta forma se pudo
estipular en cada familia el producto que indicaria el momento de re-aprovisionamiento,
el cual seria igual al “lead time” de parte del CENDIS a la sucursal respectiva, y ademas,
tanto para el producto que indica el punto de re-orden como para el resto, se debe
calcular el nivel maximo de inventario a partir de los datos histéricos de las ventas de
dicho producto, por lo que la metodologia a seguir seria: una vez que el producto que
indique el momento de re-aprovisionamiento, en cada familia, llegue a su punto de re-
orden (duracién de inventario = tiempo de reaprovisionamiento), debe solicitarse la
cantidad necesaria de productos hasta que cada uno de estos alcance su respectivo nivel

méaximo de venta.
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| INICIO |
sl Solicitar data de ‘
(ca'f:?:::)a:t'::tas M velocidad de despacho |
(cantidad)? (diaria, semanal o ‘
‘mensual) por producto |
|
} NO

Scllci!ar' data de
velocidad de venta
(diaria, semanal o
mensual]rg?!hgroducto
\

Realizar conversion:
unidades de venta (Kg,
MI) a unidades de
despacho (Bultos,

paletas)

Calcular el Coeficiente
de Variacion por
producto para el

periodo de tiempo de

e_s,_tt‘:.d,ip

{
X

Producto/s no
~—» apto/s para este »
método

E——

¢Coeficiente de
variacion > 20%?

!

Calcular duracién de
inventario por producto
(diaria, semanal o
mensual)

Agrupar productos por
“Familias”

[ "Ordenar d }W
menor la velocidad de
venta por producto
segun la familia
|__correspondiente |
!
Seleccionar el/los
producto/s con mayor
velocidad de venta por
familia
|

¢Existen al menos
dos (2) productos
con igual velocida de
de venta?

Sl I
'
R Calcular tanto para el
Seleccionar aquel

producto seleccionado’

que cuente con el |
menor Coeficiente
de Variacion

como para los
restantes el nivel
méaximo de inventario

Figura 26. Modelo operativo: método de reaprovisionamiento.

Fuente: elaboracion propia.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

V1.1 Conclusiones

A través de la implementacién de herramientas tales como: diagramas de causa y
efecto, flujogramas de despliegue y las tablas “SI ES-NO ES”, se pudo realizar el
diagndstico del control de inventario y la gestibn de los procesos logisticos

correspondiente a: recepcion, almacenaje, “picking” y despacho.

Los principales problemas indicados por los expertos de cada uno de los

jprocesos son:

% Llegada no programada de los proveedores al CENDIS.

% La paletizacion de la mercancia suministrada por los proveedores se realiza en el
muelle de descarga.

% Se implementan Unicamente dos (2) transpaletas en el proceso de recepcion.

++ Para el proceso de almacenamiento se cuenta con dos (2) montacargas.

% No se implementa el método FIFO, a pesar de tener que realizarse.

%+ Desorganizacion en el area de almacenaje.

% Inventario desactualizado.

% Realizacion de movimientos innecesarios que generan re-trabajo en el proceso de
“picking”.

+ Dificultad para localizar los productos en el almacén cuando se realiza la
recoleccion de los pedidos.

%+ Chequeo manual de los productos para la validacion de la calidad de los mismos.

% Envid de mercancia no apta para la venta al igual que productos erroneos.

%+ No se cuenta con un método de reaprovisionamiento.

Ante estos problemas disefiaron diferentes mejoras, las cuales consistieron en: la
implementacion de un método de colores, que permita hacer mas facil la localizacion y
el almacenamiento de los productos; indicadores, que ayuden a llevar un control del
comportamiento de las actividades que conforman los distintos procesos logisticos; la
implementacion de “Racks” dinamicos, para la facilitacion de la aplicacion del método
“FIFO”; un método de reaprovisionamiento, el cual consider6é la sucursal 50 como
prueba piloto; un sistema de distribucion ABC de los productos, para agilizar el tiempo
de recoleccion de pedidos; la implementacion del “software WMS”, que permita
disponer de las ubicaciones de los productos a tiempo real, y al igual que un control de

inventario actualizado segun los flujos de productos en el almacén; utilizar tableros de
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informacion , para la asignacion de recoleccion de pedidos a los montacarguistas

encargados del proceso de “picking”.

La elaboracion de los disefios propuestos para los distintos procesos que se realizan
en el Centro de Distribucion del Central Madeirense y la implementacion de los mismos,
en caso de ser aprobados por la Junta Directiva, esperan generar impactos positivos en

las areas involucradas, tales como:

% Reduccion de los tiempos de preparacion de pedidos y despacho de los mismos.

% Evitar la posible contaminacién de productos dentro del almacén, distribuyendo
los mismos en estantes de acuerdo a la familia a la que pertenezcan.

+ Disminucidén de la merma por vencimiento de los productos dentro del almacén
por la deficiente implementacion del método “FIFO”.

% Reduccion de los tiempos de facturacion de los pedidos a despachar debido a la
distribucién de los productos que conforman un pedido, de acuerdo a estandares
de paletizacion ingresados por el usuario.

%+ Contar con la disponibilidad de los estantes actualizada a tiempo real, reduciendo
de esta manera los tiempos de almacenaje.

% Lograr que los empleados manejen un método de reaprovisionamiento de facil
entendimiento, que permita sincronizar los despachos del Centro con las ventas
de las sucursales.

% Seguimiento del estado de las actividades a realizar en el proceso de “picking”.

VI11.2 Recomendaciones

% Capacitar a los montacarguistas que laboran en el CENDIS respecto al adecuado
manejo de la mercancia.

%+ Tener registro de la demanda real, a través de plantillas de evaluacién por parte
del cliente, donde se considere la demanda insatisfecha de los mismos al no
comprar un producto por que la sucursal no contaba con dicha existencia

¢ Realizar un estudio de los tiempos de recepcién y de su variacion de acuerdo a la
unidad de transporte (productos paletizados, granel o mixto) de los camiones,
para asi establecer si es factible o no la estipulacion del trabajo de una Unica

unidad de transporte (productos paletizados) entre el CENDIS y sus proveedores.

e

AS

Simular el proceso de recepcion y almacenaje aumentando el nimero de recursos
(montacargas).
% Simular el proceso de “picking” aumentando el numero de recursos

(montacargas).
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Anexo 1. Estantes utilizados en el CENDIS Viveres.

~ Condiciones para devolucién de mercancia de
sucursal al Centro de Distribucion

I- Las devoluciones de mercancia de sucursal al Centro de
Distribucién sélo deben hacerse de
productos que sean suministrados
por el Centro de Distribucion.

2- La sucursal debe determinar
si el motivo de devolucién de mercancia
€s por inventario no disponible o por exceso de stock.

3- Los productos como sal, azicar, mani y
otros frutos secos, deben ser desechados

] o y dados de baja en sucursal, como
pérdida por deterioro de mercancia.

4- Los empaques de mercancia vacios con
€l sello de seguridad violentado no deben
ser devueltos al Centro de Distribucion.

5- Los productos que se hayan roto
€n |a sucursal, deben ser dados de

3 N baja por la sucursal.
2®

6- Los productos que sean suministrados a la sucursal
por el Centro de Distribucion y también por un
proveedor externo, deben ser devueltos directamente
al proveedor.

Fuente: camara fotografica.

7- Si el concepto de devolucion es por exceso de stock
(objeto de promocion o estacionales) deben tener las
siguientes condiciones:

* Estar en su empaque original
* Estar en buen estado
» Estar dentro de su periodo de vigencia

8- No debe enviarse mercancia vencida mayor

aun () mes.
%

- Si €s un producto envasado en plastico:

* €l producto debe estar identificado con la
etiqueta
* La etiqueta puede estar mojada o sucia pero
- debe ser visualizado el nombre y/o marca
{ ¢ del producto

£ * €l envase puede estar incompleto pero
"*h'l

debe tener el sello de seguridad en la
- Si es un producto enlatad

tapa
+ Debe tener la etiqueta y/o identificacion del producto
+ La lata puede estar golpeada
P golp y ’.A-\

oxidada pero no abierta i

* €l envase no puede estar roto

=1 « €l producto puede tener fugas o venir
mal envasado
+ La tapa debe tener €l sello de seguridad
+ Debe tener la etiqueta y/o identificaciéon
del producto

b

9- Los productos de quincalla a ser devueltos al Centro.
de Distribucién, deben cumplir con las siguientes
condiciones:

* Si es por exceso de stock (objeto
de una promocion o estacionales)
debe estar en buen estado, completo
€n todas sus partes y en su caja
original

* Si es devolucion por dafio pueden ser enviados sin su
caja original pero c las

del producto

10- Seleccionados los productos a devolver de acuerdo a
lo estipulado en €l presente documento:
« La mercancia debe ser embalada en cajas
cuidando que las condiciones de los produ
se mantengan en el proceso de transpo
«Las cajas contenedoras de la
mercancia objeto de devolucién,
estar selladas con cinta de embalaj
adicionalmente deben tener la nota
devolucion que genere el sistema

II- Precintar €l camién en donde se
trasladara la mercancia a devolver

al Centro de Distribucion. |
s

€s responsabilidad de la s
cumplir con éstas; e

Anexo 2. Condiciones para devolucion de mercancia al CENDIS Viveres.

Fuente: Departamento de Calidad.
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FAMILIA
PASTAS GALLETAS PASAPALOS JUGOS
HARINAS LIQUIDAS SALSAS CUIDADO DE ROPA
ACEITES FRUTAS SECAS JAMON Y CARNE ENDIABLADA |PESCADOS ENLATADOS
DERIVADOS TOMATE BEBIDAS LACTEAS CEREALES LISTOS PROTECCION SANITARIA
CERVEZAS AZUCAR DERIVADOS LACTEOS CEREALES
MAYONESAS LICORES SECOS BEBIDAS REFRESCANTES BEBIDAS EN POLVO
HARINAS PREPARADAS AGUA MINERAL MODIFICADORES LECHE CONDIMENTOS
CREMAS POSTRES EN POLVO SAL SOPAS DESHIDRATADAS
VINAGRES RONES UTENSILIOS P/LIMPIAR CUIDADO BUCAL
MERMELADAS POSTRES CUIDADO CAPILAR INCIENSOS Y VELAS
ARTICULOS DESECHABLES ALIMENTOS GRANOS ARTICULOS DE VIDRIO
VODKAS UTENSILIOS COCINA LECHES EN POLVO ARTICULOS PLASTICOS
DESECHABLES PRIMEROS AUXILIOS DESODORANTES INFUSIONES
MOSTAZAS UTENSILIOS DE COCINA [TOMATES AL NATURAL CUIDADO INFANTIL
SANGRIA PRODUCTOS P/ TORTAS |EDULCORANTES WHISKY ESCOCES
COMPLEMENTOS ALIMENTICIOS FRUTAS EN ALMIBAR VINOS ESPUMANTES AFEITADO
GINEBRAS AUTOMOVIL CARAMELOS ENCURTIDOS ENVASADOS
SIROPES CUIDADO VAIILLA COCINA ARTICULOS ILUMINACION
DESODORIZANTES WHISKY NACIONAL ANISES DULCES
LIMPIADORES DE ZAPATOS AGUARDIENTES FERRETERIA REPELENTES
ARTICULOS DE PORCELANAS(PZAS SUELTAS) |PONCHES ARTICULOS DE MELAMINA HOGAR
SIDRAS ARTICULOS P/LIMPIAR |CARNES ENLATADAS ARTICULOS DE PORCELANAS (ESTUCHE)
LECHES LIQUIDAS LIMPIADORES ARROZ MARGARINAS
INSECTICIDAS HOGAR GRANOS ENLATADOS SERVILLETAS VEGETALES ENVASADOS
CUIDADO CORPORAL PROTECCION FEMENINA|CAFE VINOS
CALDOS DESHIDRATADOS ARTICULOS P/PARRILLA [ACEITUNAS RTD
MIELES ARTICULOS GOMA MANTEQUILLAS LECHES
BRANDYES JUGOS CONCENTRADOS

Anexo 3. Familias de productos almacenados y distribuidos por el CENDIS Viveres.

Categoria

Fuente: elaboracion propia.

Total racks
asignados

Total familias

Anexo 4. Total de racks asignados segun clasificacion ABC.

Fuente: elaboracion propia.
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ALIMENTOS
PASTAS PASAPALOS JUGOS LECHES LIQUIDAS
HARINAS LIQUIDAS SALSAS ACEITES
FRUTAS SECAS JAMON Y CARNE ENDIABLADA  [PESCADOS ENLATADOS ARROZ
DERIVADOS TOMATE BEBIDAS LACTEAS CEREALES LISTOS MARGARINAS
MAYONESAS AZUCAR DERIVADOS LACTEOS CEREALES
BEBIDAS REFRESCANTES BEBIDAS EN POLVO GRANOS ENLATADOS HARINAS PREPARADAS
AGUA MINERAL MODIFICADORES LECHE CONDIMENTOS CREMAS
SAL SOPAS DESHIDRATADAS VEGETALES ENVASADOS  |VINAGRES
ALIMENTOS GRANOS CAFE LECHES EN POLVO
CALDOS DESHIDRATADOS MOSTAZAS TOMATES AL NATURAL ACEITUNAS
COMPLEMENTOS ALIMENTICIOS FRUTAS EN ALMIBAR ENCURTIDOS ENVASADOS  |MANTEQUILLAS
LECHES CARNES ENLATADAS JUGOS CONCENTRADOS

Anexo 5. Familias que pertenecen a "Alimentos".

Fuente: elaboracion propia.

DULCES
GALLETAS POSTRES EN POLVO
PRODUCTOS P/ TORTAS EDULCORANTES
SIROPES DULCES
MERMELADAS CARAMELOS
POSTRES MIELES

Anexo 6. Familias que pertenecen a "Dulces".

Fuente: elaboracién propia.

LIMPIADORES

PROTECCION SANITARIA

UTENSILIOS P/LIMPIAR

CUIDADO BUCAL

CUIDADO CORPORAL

CUIDADO CAPILAR

PROTECCION FEMENINA

DESODORANTES

CUIDADO DE ROPA

CUIDADO INFANTIL

AFEITADO

LIMPIADORES DE ZAPATOS

ARTICULOS P/LIMPIAR

DESODORIZANTES

Anexo 7. Familias que pertenecen a "Articulos de cuidado personal y limpieza".

Fuente: elaboracion propia.

BEBIDAS ALCOHOLICAS

CERVEZAS LICORES SECOS
RONES VODKAS
VINOS SANGRIA

WHISKY ESCOCES

VINOS ESPUMANTES

GINEBRAS WHISKY NACIONAL
ANISES AGUARDIENTES
PONCHES BRANDYES

SIDRAS RTD

Anexo 8. Familias que pertenecen a "Bebidas alcohdlicas".

Fuente: elaboracion propia.
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INSECTICIDAS HOGAR
REPELENTES
Anexo 9. Familias que pertenecen a "Insecticidas".
Fuente: elaboracién propia.
UTENSILIOS DEL HOGAR
SERVILLETAS INCIENSOS Y VELAS
ARTICULOS DESECHABLES ARTICULQOS DE VIDRIO
UTENSILIOS COCINA ARTICULOS PLASTICOS
DESECHABLES INFUSIONES
PRIMEROS AUXILIOS ARTICULOS P/PARRILLA
UTENSILIOS DE COCINA CUIDADO VAIJILLA
COCINA ARTICULOS ILUMINACION
ARTICULOS GOMA ARTICULOS DE PORCELANAS(PZAS SUELTAS)
ARTICULOS DE MELAMINA HOGAR
ARTICULOS DE PORCELANAS (ESTUCHE)
Anexo 10. Familias que pertenecen a "Utensilios del hogar".
Fuente: elaboracion propia.
FERRETERIA Y AUTOMOVIL
AUTOMOVIL
FERRETERIA
Anexo 11. Familias que pertenecen a "Ferreteria y Automovil.
Fuente: elaboracién propia.
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Anexo 12. Distribucion fisica del Centro de Distribucion de Viveres.

Fuente: elaboracion propia.
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