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RESUMEN

El presente trabajo de grado fue desarrollado en una empresa de consumo masivo
dedicada a la comercializacion de alimentos, bebidas alcohdlicas, bebidas
carbonatadas y no carbonatadas (Empresas Polar), especificamente en el negocio
Alimentos Polar Comercial (APC) que actualmente consta de 12 centros de distribucion
a los cuales es enviado el producto terminado de las plantas productoras del negocio.
En los ultimos afios se han evidenciado desviaciones en la distribucién de producto
terminado (PT), que han traido repercusiones negativas, es por ello que se consideré
realizar un estudio de los procesos que se llevan a cabo para la ejecucion de la
planificaciéon de distribucion de producto terminado.

Por tal motivo se realiz6 la presente investigacion a modo de proyecto factible,
donde se identificaron tres fases que explican la actividad de planificacion, siendo estas:
generacion del Plan Dinamico (plan de ventas), calculo del “Stock” de seguridad y
planificacion de distribucion de producto terminado, que luego de establecerlas, se
representaron graficamente, permitiendo obtener una mejor visibilidad de los mismos.
De igual forma se identificaron los problemas mediante herramientas de analisis, los
cuales estan concentrados en incumplimiento del Plan Dinamico (plan de ventas),
incumplimiento del “Stock” de seguridad y desperdicios en la planificacién de
distribucion de producto terminado que afectan directamente los procesos y causan
quiebres (demanda insatisfecha) y sobrecobertura de inventario en los centros de
distribucion.

Posteriormente, se agruparon en conjuntos aquellas causas raices que tenian
relacion entre si, con el fin de encontrar propuestas para la mitigacion de los problemas.
Seguidamente se ided un plan de accién que agrupa los conjuntos y que tiene como
resultado cuatro propuestas de mejora, siendo estas: adecuacion de planta Limpieza
para cargar vehiculos tipo cava, actualizacion de los optimizadores de planificacion de
distribucion de producto terminado, elaboracibn de un manual de conocimientos
basicos de planificacion de distribucion y procedimientos del optimizador; y finalmente
el disefio de un programa de capacitacion para los planificadores.

Las propuestas de mejora permitiran, la reduccién de las causas relacionadas con
los asuntos de flota de vehiculos y devoluciones de PT, asi como la mitigacion de las
causas referidas a la herramienta de planificacion y al uso de criterios empiricos por
parte del planificador; y por ultimo aquellas que inciden directamente en la capacitacion
de las personas encargadas de llevar a cabo la actividad.

A su vez, se determind el beneficio de la implementacion de todas las propuestas,
y en adicion su aplicacion a corto, mediano y largo plazo, el cual podra ser tomado en
consideracion en caso de una posible ejecucion.

Palabras claves: proceso de planificacion, plan de ventas, “Stock” de seguridad,
distribucion, producto terminado, mejora de procesos.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de grado (TG) se fundamenta en un caso de investigacion
factible, en el cual se lleva a cabo el estudio de los procesos de planificacion de
distribucion de producto terminado, determinando las fases que se encuentran
dentro del mismo, y consiguiendo identificar cuales son los problemas que afectan
cada una de ellas para luego disefiar propuestas de mejora que los mitiguen.

Para tal fin el documento se estructura en siete capitulos, los cuales se
presentan a continuacion:

Capitulo I: Planteamiento del problema, se establece el caso de estudio,
el objetivo general de la investigacion, los objetivos especificos y sus respectivos
alcances y limitaciones.

Capitulo II: Marco tedrico, contiene los antecedentes utilizados como guia
para la elaboracién del TG, explica las bases tedricas en las que se apoya y posee
un glosario de términos.

Capitulo Ill: Marco metodoldgico, se expone el tipo, disefio y enfoque de la
investigacion, se indica la unidad de andlisis y aquellas técnicas y herramientas para
la recoleccion, procesamiento y andlisis de los datos

Capitulo IV: Presentacién y analisis de datos, se presentan el desarrollo
de los objetivos especificos, mediante la utilizacion de herramientas como:
diagramas de flujo para las fases del proceso de planificacion de distribucion de PT,
diagrama Causa-Efecto, diagrama de Pareto y diagrama ¢,Por qué? ¢ Por qué?, que
manifiestan los problemas y causas raices que afectan el proceso estudiado.

Capitulo V: Disefio de mejoras, comprende las propuestas de mejora para
las causas raices encontradas en el capitulo IV. Haciendo uso de diagramas
¢,Como? ¢ COmo? para ilustrar los pasos para la implementacion de las propuestas
de estas causas y se presentan los beneficios de cada una de ellas.

Capitulo VI: Plan de accion, se presenta un resumen con las propuestas de
mejora, y un plan para su implementacion, asi como su aplicacion a corto, mediano

y largo plazo.



Finalmente, en el Capitulo VII: Conclusiones y recomendaciones, se
exponen las conclusiones finales del trabajo de investigacion y se hacen

recomendaciones tanto académicas como para la empresa.



CAPITULO |

1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema.

Entendiendo la pirdmide de Maslow como la jerarquia de las
necesidades humanas, es de suma importancia conocer que la fisiologia es
la base de la pirAmide y en donde se encuentra la alimentacion que es
indispensable para la vida del ser humano. La necesidad de alimentarse es
primordial para la supervivencia de los individuos, es fundamental para las
personas debido a que ofrece una cantidad de productos que proporcionan
la energia y los nutrientes necesarios para que estas mejoren su calidad de

vida.

Venezuela actualmente se encuentra en una de las crisis mas grandes
gue ha vivido en su historia, la cual se ve reflejada en los indicadores
macroeconOmicos que cambian constantemente debido a las siguientes
variables: incertidumbre en el abastecimiento de materias primas, limitacion
de divisas, hiperinflacion, poder adquisitivo de la poblacién, fuga de talentos,
variabilidad de la demanda, colapso de servicios, problemas de transporte y
combustible, regulacién de precios, reconversion monetaria, escasez de
alimentos y medicinas, restricciones gubernamentales en materia prima y
distribucién, entre otras. El sector de alimentos no se escapa de estas
condiciones lo que trae como consecuencia que la Unica forma que una
empresa sobreviva a tan adverso entorno es a través de la innovacion y
adaptacion a partir del uso de tecnologias flexibles y dindAmicas que permitan
satisfacer las exigencias de los consumidores, es decir, la Unica constante es

el cambio.

Una de las empresas lideres en el sector de alimentos en Venezuela es

Empresas Polar, que tiene arraigo de 78 afos de trayectoria en el pais,



ganandose la confianza de los consumidores a través de un portafolio variado
de productos de marcas lideres a nivel nacional, ofreciendo altos estandares
de calidad en los mismos y ademas intentando innovar y progresar en la crisis
gue esta viviendo Venezuela actualmente. Esta empresa esta conformada
por tres negocios: Cerveceria Polar, Pepsi-Cola Venezuela y Alimentos Polar
Comercial siendo este ultimo el encargado de la produccion, distribucion y

comercializacion de alimentos.

Dentro del Negocio de Alimentos Polar Comercial (APC), se encuentra
la direccidén de operaciones que se encarga de planificar, organizar y controlar
la cadena de suministros conformada por tres gerencias, la Gerencia de
Abastecimiento que se ocupa de la planificacibn de materia prima, la
Gerencia de Logistica que es responsable de la flota, equipos de
manipulacion y almacenes, y la gerencia de Planificacion Integral que cumple
la funcion de garantizar la disponibilidad de producto terminado a sucursales
mediante la administracion de la produccién en planta y la distribucion

primaria (de planta a sucursales).

El objetivo principal de APC es garantizar la seguridad alimentaria del
pais, donde la Gerencia de Planificacion Integral tiene como mision garantizar
la disponibilidad de producto en cada una de las sucursales persiguiendo el
cumplimiento del Plan Dinamico de Ventas (PD) que atienda las necesidades

de los consumidores.

Debido a la situacion que se presenta actualmente en Venezuela, puede
apreciarse que la cadena de suministro se ha visto afectada por los
indicadores macroeconémicos mencionados anteriormente, lo que trae como
consecuencia que las variables como: la demanda, la produccion, la
programacion, la disponibilidad y la planificacibn y programacion de
despachos se vean afectados diariamente, haciendo que la planificacion de

distribucion no cumpla los objetivos de la Gerencia de Planificacion Integral y
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el Plan Dinamico de Ventas generando desgastes en la cadena de

suministros.

En consecuencia de los desgastes en la cadena de suministros se
generan distorsiones que se evidencian en inventarios no balanceados,
perseguir una demanda de forma erratica, causando necesidades continuas
de redistribucion del producto para atender quiebres de inventario, lo que
implica costos adicionales logisticos y que se ha tratado de corregir con altos

“Stock” de seguridad afectando el flujo de caja del negocio.

En una revision preliminar de los inventarios de cada una de las
oportunidades de ventas del ejercicio 2017-2018, se encontr6 que para
categorias como multiusos y lavaplatos, donde los niveles de inventarios son
Optimos de acuerdo a los “Stock” de seguridad aceptados por la empresa y
gue se cuenta con la materia prima suficiente para garantizar la distribucion,
mostré las siguientes desviaciones: Lavaplatos presentd 12% de las
oportunidades de venta con quiebre de inventario (quedarse sin inventario en
la sucursal) y 38% con sobrecobertura (exceso de inventario sobre la politica
definida para el SKU indicado en la sucursal), Multiusos 72% de las
oportunidades con sobrecobertura de productos; llevando asi a las
sucursales de bajo volumen a carecer de espacio fisico para el
almacenamiento de otras categorias con necesidades de producto para
atender la demanda, evidenciando que la distribucion manual presenta

oportunidades de mejora.
Es por todo lo antes mencionado que surge la siguiente interrogante:

¢De qué forma se podria mejorar el modelo de planificacion de
distribucién de producto terminado en una empresa de alimentos de consumo

masivo?

La respuesta a esta interrogante es la razén de la investigacion.



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General

Disefiar mejoras para el proceso de planificacion de distribucion de producto

terminado en una empresa de alimentos de consumo masivo.

1.2.2 Objetivos Especificos

1. Estudiar los procesos de planificacion de distribucion de producto terminado
en una empresa de alimentos de consumo masivo
Determinar los problemas que influyen sobre los procesos estudiados

3. ldentificar las causas de los problemas que influyen sobre los procesos
estudiados

4. Proponer acciones que permitan mitigar las causas de los problemas que
influyen sobre los procesos estudiados

5. Valorar el beneficio de las acciones propuestas

6. Establecer un plan de accion para la posible implementacion de las acciones

propuestas

1.3 Alcance

e Todas las soluciones de este trabajo de grado, seran concebidas o
formuladas en el afio 2019, especificamente para Planta Limpieza, y se
tomaran los datos de la Gerencia de Planificacion Integral ubicada en el
Centro Empresarial Polar que poseen la informacién de las 12 sucursales a
nivel nacional

e Para el estudio de los procesos de planificacién de distribucién de producto
terminado se contara con datos historicos correspondientes al afio fiscal
2017-2018 y parte del afio en curso, que es comprendido entre octubre 2017
a mayo 2019

e Este trabajo de investigacion solo se basaré en la planificacion de distribucién
excluyendo la planificacion de materia prima, material de empaque y la

planificacién de produccion



Para estudiar los procesos de planificacion de distribucion de producto
terminado, se utilizara la observacion directa para elaborar los diagramas de
flujo y un modelador de procesos

Para determinar los problemas que influyen sobre los procesos de
planificacion de distribucion de producto terminado, se utilizaran
herramientas como el diagrama causa y efecto

Para identificar las causas de los problemas que influyen sobre los procesos
de planificacion de distribucion de producto terminado se utilizaran las
técnicas de entrevistas semi-estructuradas y encuestas, asi como las
herramientas: diagrama ¢,Por qué? - ¢ Por qué? y diagrama de Pareto

Para proponer acciones que permitan mitigar las causas de los problemas
gue influyen sobre los procesos de planificacion de distribucion de producto
terminado analizados se utilizara el diagrama ¢ Como? - ;Como?

Se formulard el plan de accion evaluando las acciones disefiadas y
desarrollando una propuesta que contemple los resultados obtenidos y las
estrategias establecidas por la empresa para la planificacion de distribucion
de producto terminado

1.4 Limitaciones
El analisis de los procesos de planificacion de distribucion de producto
terminado estara sujeto a la calidad y cantidad de informacién suministrada

por las personas a las que se les realizaran las encuestas o entrevistas



CAPITULO Il

2 MARCO REFERENCIAL

El presente capitulo engloba los antecedentes y las bases tedricas que

fundamentan la investigacion; asi como un glosario de términos necesario para un

mejor entendimiento del trabajo en estudio.

2.1 Antecedentes

En la Tabla 1 se presentan trabajos de investigacién que ayudaran a la

realizacion del presente trabajo:

Tabla 1: Antecedentes
Fuente: Elaboracion propia.

Area de estudio,

autores y
profesores guia

Institucién y
Fecha

Objetivo General

PROPUESTA DE MEJORAS A
LA RED DE DISTRIBUCION DE
PRODUCTO TERMINADO EN
UNA EMPRESA PRODUCTORA
Y DISTRIBUIDORA DE
ALIMENTOS EN VENEZUELA

Ingenieria Industrial
Autores:
Marcel Del Fantes.
Luis Ramirez.
Tutor:

Ing. Villanueva, Alirio

Universidad
Catélica Andrés
Bello

(UCAB)
2013

Proponer mejoras a la

red de distribucion de

producto terminado en
una empresa
productora y

distribuidora de
alimentos en
Venezuela

Ayuda en la
estructura de la
Tesis, desarrollo
de la redaccién.

PROPUESTA DE MEJORAS
PARA LOS PROCESOS
OPERATIVOS DE EMISION Y
DISTRIBUCION DE
INSTRUMENTOS FINANCIEROS
PRE-PAGADOS PARA UNA
EMPRESA GESTORA DE
BENEFICIOS LABORALES
PARA EL ANO 2018

Ingenieria Industrial
Autores:
Arianna Chacén
Tutor:

Ing. De Gouveia,
Joao

Universidad
Catélica Andrés
Bello

(UCAB)
2018

Proponer mejoras
para los procesos
operativos de emision
y distribucién de
instrumentos
financieros pre-
pagados de una
empresa gestora de
beneficios laborales
para el afio 2018.

Ayuda en la
estructura de la
Tesis, desarrollo
de la redaccién.

PROPUESTA DE MEJORA EN
LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS ASOCIADOS A
LOS DESPERDICIOS DE
MATERIA PRIMA EN EL
PROCESAMIENTO DE
ALIMENTOS PERECEDEROS
PERTENECIENTES A UNA
CADENA DE
SUPERMERCADOS, UBICADA
EN LA GRAN CARACAS PARA
EL ANO 2018

Ingenieria Industrial
Autores:
Olguimar Loaiza
Luisana Santiago
Tutor:

Ing. De Gouveia,
Joao

Universidad
Catélica Andrés
Bello

(UCAB)
2018

Disefiar mejoras en
los procesos
productivos asociados
a los desperdicios de
materia prima en el
procesamiento de
alimento perecederos
pertenecientes a una
cadena de
supermercados,
ubicada en la Gran
Caracas para el afio
2018

Ayuda en la
estructura de la
Tesis, desarrollo
de la redaccién.




2.2 Bases Teoricas

A continuacidn se presentan definiciones necesarias para un mejor

entendimiento del presente trabajo:

2.2.1 Plan Dindmico Mensual

El plan dinamico mensual es el volumen acordado de ventas estimado para

satisfacer la demanda, con base en la capacidad de produccion disponible.

2.2.2 Demanda

Segun (Obando, 2000), Demanda: son las distintas cantidades alternativas de
un bien o servicio que los consumidores estan dispuestos a comprar a los diferentes
precios, manteniendo todos los demas determinantes constantes en un tiempo

determinado.

En esta investigacion se hace referencia a la demanda como las necesidades

de cada centro de distribucion (sucursal).

2.2.3 Determinar demanda irrestricta

Para determinar la demanda irrestricta en APC se considera la venta histérica
de los ultimos tres meses y se realizan estudios de mercado basados en datos de
consultoras como Nielsen para evaluar el tamafio del mercado, posicionamiento,
fidelidad a la marca y los competidores, de esta forma se puede determinar la
oportunidad de venta y el comportamiento de los consumidores para generar

estrategias.

2.2.4 Inventario

Los inventarios son un conjunto de bienes tangibles que son propiedad de la
empresa, y que comprenden ademas de materia prima, productos en proceso,
productos terminados, entre otros. El inventario de producto terminado es al que se
hace referencia en el presente TG, que son aquellos productos que han finalizado

la fase de produccién y aun no han sido comercializados.



2.2.5 Cadena de suministro

Se entiende por cadena de suministros segun (Heizer & Render, 2008) a la
integracion de las actividades que aprovisionan materiales y servicios, los
transforman en bienes y productos finales, y los distribuyen a los clientes. Lo que
permite decir que el proceso de planificacién de distribucion de producto terminado
se encuentra dentro de las actividades que se llevan a cabo dentro de la cadena de
suministros, debido a que se encarga de distribuir la produccion que se realiza en

planta a los distintos centros de distribucion presentes a nivel nacional.

2.2.6 Planificacion de la distribucién en Empresas Polar

La Planificacién de distribucién de producto terminado en Empresas Polar
comienza con el analisis de necesidades del Plan Dinamico de Ventas, las
capacidades de almacenamiento, los planes de produccién, los inventarios
disponibles, los niveles de pedidos de venta, los “Stock” de seguridad, la capacidad
logistica de transporte y de los horarios de atencion en cada una de las sucursales.

Una vez consideradas las variables mencionadas anteriormente se compone
el plan de distribucién que genera la mejor propuesta de valor para atender la

demanda establecida por el Plan Dinamico y el “Stock” de Seguridad.

2.2.7 Estrategia de la planificacién de distribucién en Empresas Polar

La estrategia de planificacion de distribucién de empresas Polar consiste en
garantizar la disponibilidad de producto terminado (PT) en todos los centros
(sucursales) para atender las oportunidades de venta que determinen la demanda,
para ello se busca realizarlo de la forma mas 6ptima y eficiente; siguiendo las
politicas de la empresa y buscando reducir costos de todas las movilizaciones

logisticas asociadas a este proceso.

Una vez garantizadas las necesidades de cada una de las sucursales se
procede a satisfacer el requerimiento de la politica de inventario, también conocida
como “Stock” de seguridad, para garantizar que cualquier variabilidad en la
demanda sea atendida con los inventarios de los centros, tener el tiempo de

reposicion suficiente para coordinar los tiempos logisticos y evitar “Stock out”,
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también conocido en Empresas Polar, como quiebre de inventario y perder asi

demanda o pedidos.

2.2.8 Proceso

Proceso se define segun (1ISO 9000, 2000) como el resultado de un conjunto
de actividades mutuamente relacionadas o que interacttian, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados.

En el presente TG se estudiara el proceso de planificacion de distribucion de
PT, el cual comienza con la generacion del Plan Dinamico mensual, el calculo del

“Stock” de Seguridad, y termina con la planificacién de distribucion de PT.

2.2.9 Mejora de procesos

La mejora de un proceso implica un esfuerzo continuo que busca identificar
los factores en el conjunto de actividades que son débiles, y utilizar conocimientos
para cambiarlo, con el fin de realizar acciones que permitan producir un rendimiento
mayor al que se hacia anteriormente, es decir, hacerlos mas eficaces y eficientes.
Para poder realizar mejoras en un proceso, es importante identificar las brechas que
se encuentran en él e identificar las posibles soluciones utilizando herramientas y
metodologias apropiadas, para luego realizar un plan de accidon que permita

mitigarlas.

2.2.10 Modelo de costos

Segun (Heizer & Render, 2008), el modelo de costos tiene como objetivo
maximizar o minimizar (costos), siguiendo las estrategias de la empresa. Estos
modelos presentan restricciones que limitan el nivel que puede alcanzar el objetivo.
Por lo tanto se quiere maximizar o minimizar una cantidad sujeta a limitaciones de
recursos existentes. Ademas poseen diferentes alternativas de accion para la toma

de decisiones.

2.2.11 Consolidacién de vehiculos

La consolidacion de vehiculos consiste en completar con productos en la

medida de carga (paletas) a un vehiculo para que éste contenga la carga minima

11



rentable que pueda transportar segun los costos logisticos, esto se realiza con la
finalidad de utilizar la capacidad oOptima del vehiculo para el mejor uso de los

recursos logisticos y mejor aprovechamiento del flete de transporte.

2.2.12 Planificacion optimizada

Cuando se habla de Planificacion optimizada se debe conocer el significado

de planificacion y de optimizacion:

La Planificacion segun (Orozco, 2011) es Un proceso sistémico, integral,
racional y continuo de prevision, organizacion y uso de los recursos disponibles de
un pais, una regién, una empresa o una familia, con miras a lograr objetivos y metas

en un tiempo y espacio prefijados.

La optimizacién segun (Duarte Mufioz, Pantrigo Fernandez, & Gallego Carrillo,
2007) se concibe como el proceso de intentar encontrar la mejor solucién posible a
un problema de optimizacion (problema en el que hay varias 0 muchas posibles
soluciones y alguna forma clara de comparacion entre ellas), generalmente en un

tiempo limitado.

Por lo que la Planificacion Optimizada consiste en un proceso sistémico,
integro, racional, provisorio y organizado, en el que se utilizan los recursos
disponibles de la mejor manera posible para lograr objetivos y metas en un tiempo
limitado.

2.2.13 “Stock” de Seguridad

Segun (Parra Guerrero, 2005), el “Stock” de Seguridad es el volumen de
existencia que se tiene en el almaceén por encima de lo que se necesita, para hacer
frente a las fluctuaciones en exceso de la demanda y retrasos imprevistos en la

recepcion de los pedidos.

2.2.14 Criterios Empiricos

Los criterios empiricos son aquellos que una persona desarrolla basada en la
practica, la experiencia y experticia; y en la observacion de los hechos. Son criterios

basados en lo que la persona sabe hacer y no en hechos cientificos.
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Los criterios empiricos que utiliza un planificador de distribucion en ocasiones
son: el analisis de la demanda, debido a que por su experticia conoce los SKU’s que
tienen mas rotacién en cada uno de los centros de distribucion, otro criterio empirico
actualmente es la consolidaciéon de vehiculos porque el planificador conoce los

SKU'’s por peso y espacio; y sabe cdmo consolidar la carga en un pedido.

2.2.15 Centros de distribucion y venta

También llamados sucursales, son los espacios fisicos que tienen como
objetivo recibir, almacenar y distribuir el producto terminado fabricado en planta y
asi poder realizar la distribucién secundaria del producto a cada uno de los clientes

(ventas).

Actualmente APC se clasifica en dos tipos de sucursales estas son: las
sucursales de Redistribucion que son aquellas que distribuyen producto terminado
a otros centros con circuitos predisefiados y las sucursales o centros de venta que
tienen como funcién principal recibir y almacenar los materiales hasta su
comercializacion, la finalidad de estos centros y su distribucién geografica es la de

atender la mayor cantidad de clientes a nivel nacional.

Los centros de distribucion actuales son: CD Aragua que distribuye a todas las
sucursales a nivel nacional menos a Porlamar y CD Barcelona que solo redistribuye

el producto a Porlamar.

Por ultimo y de acuerdo a sus capacidades fisicas de almacenamiento de PT,

se clasifican en alta capacidad y baja capacidad como se muestra a continuacion:

Tabla 2: Resumen, clasificacion y capacidad de las sucursales.
Fuente: Empresas Polar. Elaboracién propia.

€009 San Fernado Apure Sucursal de Venta Baja
C010 Valencia Carabobo Sucursal de Venta Baja
014 Yaracuy Yaracuy Sucursal de Venta Alta
c018 Maracaibo Zulia Sucursal de Venta Alta
€020 San Cristobal Tachira Sucursal de Venta Baja
€022 Coro Falcén Sucursal de Venta Baja
€024 Barcelona Anzodtegui Centro de Redistribucion y ventas Alta
€026 Porlamar MNueva Esparta Sucursal de Venta Baja
C030 Ciudad Bolivar Bolivar Sucursal de Venta Alta
034 Vigia Mérida Sucursal de Venta Baja
054 Aragua Aragua Centro de Redistribucion y ventas Alta
C055 Yaguara Dtto. Capital Sucursal de Venta Baja
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2.2.16 Optimizador de distribucién

En Empresas Polar se utiliza para optimizar la distribucion el médulo de APO
(Advanced Planner & Optimizer) que es un Planificador y Optimizador Avanzado
disefiado para mejorar la gestion de la cadena de suministros, este sistema esta
conformado por ocho niveles que engloban la demanda, la produccion, la
programacion, la disponibilidad, la planificacion y programacion de despachos. Este
sistema toma complejas variaciones para pronosticar y conocer futuras demandas.
Para optimizar la distribucion dentro de APO se encuentran tres optimizadores

mostrados a continuacion:

> By TPvs

Figura 1: Optimizadores de planificacion de distribucion de APO.
Fuente: Empresas Polar. Elaboracién propia.

Deployment: es un optimizador de necesidades, su objetivo es determinar una
propuesta de distribucion mediante la ejecucion de una rutina de optimizacion del
modelo de costos que sigue las estrategias de la empresa, generando como
resultado una propuesta de atencion de necesidades de las sucursales a un nivel

de detalle producto — ubicacion. El deployment clasifica sus necesidades en:

Necesidades satisfechas: son aquellos requerimientos de los centros de
distribucion en los que el deployment reporta que existe disponibilidad de producto.

Necesidades insatisfechas: son aquellos requerimientos de los centros de

distribucion en los que el deployment reporta que no existe disponibilidad de

producto.

La propuesta que genera el deployment en cuanto a las necesidades, se
encuentra expresada en unidades (botella, bolsa y tina) que no se adecuan al
modelo de transporte propio de la empresa, que es en paletas (Pal.). Por lo que el

reporte generado tiene continuacion en el siguiente optimizador.

Variables de

entrada Necesidades

Figura 2: Funcion del Deployment.
Fuente: Empresas Polar. Elaboracién propia.
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TLB (Transport Load Builder): este optimizador adecua la propuesta del
deployment mediante el modelo de costos que sigue las estrategias de la empresa,
generando una respuesta modificada de distribucion apta para la carga de vehiculos
en el modelo de transporte propio de la empresa. Dando como resultados pedidos
de traslado (ordenes) que reportan el origen (planta) y destino (sucursal) de los
materiales. Es importantes destacar que este optimizador toma en consideracion

las restricciones de consolidacion de vehiculos. Los resultados del TLB pueden ser:

Ordenes convertidas: son aquellas necesidades satisfechas reportadas por el

deployment consolidadas en vehiculos a través del TLB (pedidos en unidades de

paletas)

Ordenes no__convertidas: son aquellas necesidades satisfechas del

deployment que no son consolidadas en vehiculos por no cumplir las restricciones

del perfil TLB.

Figura 3: Funcion de TLB.
Fuente: Empresas Polar. Elaboracién propia.

Pedidos de

traslado

TPVS (Transport Planning Vehicle Scheduling): este optimizador ajusta la
propuesta del TLB, generando planificaciones de distribucion optimizada, con la
asignacion de recursos de transporte, la empresa de transporte; y los horarios de
carga y descarga, segun las capacidades e itinerarios de atencion de las plantas y

sucursales, creando de esta forma un reporte del plan de distribucion.

i Planificacién
PEdIdOS de TPVS optimizada de
traslado distribucion de
transporte

Figura 4: Funcion de TPVS
Fuente: Empresas Polar. Elaboracién propia.
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En la Figura 5 se presenta un resumen del proceso antes expuesto.

Variables de .
Necesidades
entrada
Pedidos de
M . n . traS|adO
Planificacién
Pedidos de optimizada de
traslado distribucion de
transporte

Figura 5: Optimizador de distribucién de APO.
Fuente: Empresas Polar. Elaboracién propia.

2.2.17 Datos maestros de planificacion

Son elementos basicos para modelar las restricciones de los procesos en el
sistema (ubicaciones, lineas de transporte, etc.).

2.2.18 Vehiculos Tipo Cava
Vehiculos utilizados para el transporte de distintos tipos de carga segun su

capacidad, proporcionando acceso a las cargas Utiles a través de las puertas

traseras del mismo.

Figura 6: Ejemplo de vehiculo Tipo Cava.
Fuente: https://motatan.evisos.com.ve/cavas-para-camiones-en-fibra-de-vidrio-para-transporte-de-alimentos-
id-157639

2.2.19 Vehiculos Tipo Cortina

Estos vehiculos tienen puertas laterales correderas (cortinas), que permiten
la carga y descarga de productos a los costados. Ademéas algunos modelos

proporcionan acceso a las cargas a traves de la puerta trasera de los mismos.
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Figura 7: Ejemplo de vehiculo Tipo Cortina.
Fuente: http://www.busesycamiones.pe/ideas-negocio/484-tautliner-camion-paredes-cortina

2.3 Glosario de términos

“Error de pronéstico”: variable que se estudia para el calculo del
“Stock” de Seguridad (SS) y es la variacion que existe entre la venta 'y
el prondstico generado por el optimizador APO

Flete: en Venezuela se utiliza el término flete para referirse al precio
gue paga la empresa al propietario del medio de transporte o al
transportista por realizar un viaje (en este caso terrestre), es decir, es
el valor del traslado de mercancias en un transporte. En este precio
se incluyen variables como: la naturaleza de la carga, su cantidad,
valor de la carga, la relacion peso medida, distancia a recorrer por el
transporte, costes de manipulacién, entre otros

Plan de venta enlazado: consiste en determinar al maximo nivel de
detalle el Plan de Venta, relacionando a cada cliente con su canal de
venta asociado y la region geografica a la que pertenece, indicando a
su vez la sucursal que lo atiende

Quiebre de inventario: término utilizado por la empresa que hace
referencia a la insuficiencia de material en los centros de distribucion

“Ratio”: espacio de memoria donde se cargan datos de un mismo
tipo

SKU (“Stock” Keeping Unit): codigo Unico asignado a un material
para identificarlo, este es establecido por la empresa
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Sobrecobertura de inventario: término utilizado por la empresa que
hace referencia al exceso de material en los centros de distribucion
“Split” de venta: es la distribucion porcentual del plan de ventas
basado en los datos histéricos
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CAPITULO Il

3 MARCO METODOLOGICO

El siguiente capitulo estard constituido por los aspectos metodoldgicos del
presente trabajo, asi como las técnicas y herramientas que se utilizaran para la

recoleccion y andlisis de los datos.

3.1 Tipo de Investigacion

El nivel de profundidad del presente trabajo, corresponde a un estudio factible
0 proyectivo, ya que implica explorar, describir, explicar y plantear propuestas con
el objetivo de proponer mejoras al proceso de planificacion de distribucion de PT en
una empresa de alimentos de consumo masivo a través de un proceso de

indagacion.

Segun (Hurtado de Barrera, 2010) un proyecto factible o proyectivo tiene como
objetivo disefiar o crear propuestas dirigidas a resolver determinadas situaciones,
siempre que estén sustentados en un proyecto de investigacion, y esto potencia el
desarrollo tecnologico.

3.2 Disefio de Investigacion

Segun (Arias, 2012), el disefio de la investigacion es la estrategia general que
adopta el investigador para responder al problema planteado, la estrategia de la
investigacion esta definida por el origen de los datos y por la manipulacién o no, de

las condiciones en las cuales se realiza el estudio.

3.2.1 Investigacion de campo

“La investigacion de campo es aquella que consiste en la recoleccion de datos
directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos
(datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador
obtiene la informacién pero no altera las condiciones existentes. De alli su caracter

de investigacion no experimental”. (Arias, 2012)
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3.2.2 Investigacién documental o bibliogrdfica

“La investigacibn documental es un proceso basado en la busqueda,
recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los
obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales:
impresas, audiovisuales o electronicas. Como en toda investigacion, el propésito de

este disefno es el aporte de nuevos conocimientos” (Arias, 2012).

Analizadas las definiciones antes mencionadas, se contempla que el presente
trabajo de investigacion es una investigacion de campo, no experimental y
transversal, debido a que los datos recolectados se obtienen directamente de la
realidad, se observan los hechos tal y como se manifiestan, en su ambiente natural,
sin manipular de manera intencional las variables y el estudio se hace una Unica vez

en el tiempo.

3.3 Enfoque de la investigacion

El enfoque de la investigacién permitird conocer la naturaleza de los datos e
informacion que se recolecta y analiza, y puede clasificarse en: cualitativo,

cuantitativo.

“El enfoque cualitativo utiliza la recoleccion y analisis de los datos para afinar
las preguntas de investigacion o revelar nuevas interrogantes en el proceso de

interpretacion” (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2014)

“El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar hipotesis
con base en la medicién numérica y el andlisis estadistico, con el fin de establecer
pautas de comportamiento y probar teorias” (Hernandez Sampieri, Fernandez
Collado, & Baptista Lucio, 2014)

El enfoque de la presente investigacion posee caracteristicas y aspectos de
ambos modelos (cuantitativo y cualitativo), por lo que se cataloga como enfoque
mixto, debido a que utiliza la recoleccion de datos tanto con base en la medicién
numérica y analisis estadistico, como para afinar las preguntas de investigacion o

revelar nuevas preguntas en el proceso de interpretacion.
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3.4 Unidades de analisis

En la Tabla 3 se muestran de forma resumida las unidades de andlisis del presente trabajo de grado.

Tabla 3: Unidades de analisis.
Fuente: Elaboracion propia.

Alimentos Polar Comercial
cuenta con 12 Plantas que

N . No .
Plantas producen producto terminado Planta Limpieza, ubicada en el Estado Carabobo probabilistica Ninguna
a nivel nacional
Sucursales vigentes
Alimentos Polar Comercial No utilizadas por el negocio
Sucursales cuenta con 12 sucursales a 12 sucursales a nivel nacional N de APCy alas que les
. . probabilistica .
nivel nacional distribuye Planta
Limpieza
Planta L'Tp'eﬁl produce la Siete categorias que son: Detergente en Polvo, N Categlonas que
Categorias marca .-as Liaves que Detergente Liquido, Combinados, Jabones en o __actualmente se
actualmente esta ' ' . probabilistica | distribuyen desde Planta
. Panela, Lavaplatos, Removedores y Multiuso L
conformada por 7 categorias Limpieza
L294 - Las Llaves Detergente Floral 1IKGx18UN
L350 - Las Llaves Det Liq BEBE 1Lx12UN SKU's vigent
L367 - Las Llaves Det Liqg Ropa Deli SF> S Vigentes
510CCx12UN distribuidos desde
X ) Planta Limpieza y
L o L349 - Las Llaves Combinado 200Gx40UN autorizados por el
Planta Limpieza distribuye 10 . . .
Productos SKU's de PT a las sucursales L186 - Las Llaves Jabon ExtLimpieza NQ, _ negocio de APC
a nivel nacional 250Gx36UN probabilistica (Alimentos Polar
L275 - Las Llaves Jab6n FF BEBE 160x48UN Comercial) para el
consumo de los
L022 - Las Llaves Lav. L. 500CCx18UN Venezolanos
L368 - Las Llaves Removedor Polvo 400Gx30UN actualmente
L357 - Las Llaves Multiuso 250Gx36UN
L358 - Las Llaves Multiuso 500Gx18UN
Alimentos Polar Comercial
(APC), esta conformado por
; . ) Estos son los
dos direcciones de negocios, . . .
e . Se tomara en cuenta a los integrantes de la integrantes de la
estas son: Direccion de ; > : o . 2 .
) - direccion de negocio tradicional, enfocados en direccion de negocio
negocio tradicional (Cereales, . . o o .
A Limpieza y que participen en la Generacion del No tradicional que trabajan
Yogurt y Limpieza) y la L . . e )
di - g Plan Dinamico de ventas, estos integrantes son: | probabilistica directamente en la
ireccion de negocio no . > )
L el gerente de portafolio, el gerente de gestién de Generacion del Plan
tradicional (Grasas, . s
. . portafolio y el gerente de grupo de marca Dinamico de Ventas de
Proteinas, Modificadores y .=
! 7 Planta Limpieza
Mascotas). Esta area esta
conformada por 26 personas
Alimentos Polar Comercial, | Se tomara en cuenta la Gerencia LEC que esta Estos son los
posee la gerencia de conformada por: el Gerente de Procesos integrantes de la
Planificacién integral, esta Logisticos, el Especialista de Planificacion gerencia de planificacion
gerencia esta conformada por Integral y Planificacion de Producciény el integral que trabajan
cuatro equipos: EFE Pasante de Planificacién Integral. Participando directamente en la
(Helados), LEC (Limpieza, en la Generacién del PD y el Calculo de "Stock" No Generacion del Plan
Enlatados y Cereales), SUM | de Seguridad el Gerente y el Especialista. Para | probabilistica | Dindmico de Ventas, el
(Salsas, Untables y Migurt), la planificacion de distribucién de PT, los Célculo del "Stock” de
CHAPAS (Pasta, Arroz, participantes seran la pasante del area y los Seguridad y la
Harina, ABA). Esta gerencia analistas de Planificacién de distribucién de planificacién de
esta conformada por 27 Producto Terminado de toda la gerencia distribucion de PT de
personas (4 personas) Planta Limpieza
| Canaies et conformado por Este es el integrante de
Gerencias

4 equipos: Cereales y ABA
Limpieza y MiGurt; Salsas,
Untables y Proteinas y
Harinas, Pastas y Arroz. Esta
Gerencia esta conformada
por 20 personas

Se tomara en cuenta al Gerente de Mercadeo de
Canales del equipo de Limpieza y MiGurt, debido
a que participa directamente en la Generacion
del Plan Dinamico de ventas de Planta Limpieza

No
probabilistica

la gerencia de mercadeo
de canales que trabaja
directamente en la
Generacion del Plan
Dindmico de Ventas de
Planta Limpieza

El equipo de Datos Maestros
de Planificacion, esta
conformado por tres

personas: La Gerente de
Alimentos Maestros de

Planificacion, la especialista
en Planificacion de la

demanda y datos maestros y

la analista de Datos maestros

Se haran a la Gerente de Alimentos Maestros de
Planificacion y a la especialista en Planificacion
de la demanda y Datos maestros

No
probabilistica

Estos son los
integrantes de la
direccion de negocio
tradicional que trabajan
directamente en la
Generacion del Plan
Dinamico de Ventas y el
Célculo del "Stock" de
Seguridad de Planta
Limpieza

Alimentos Polar Comercial,
posee la Gerencia de
Abastecimiento, esta

conformada por dos equipo,
el de planificacion de

materias primas y el de
planificacién de material de
empaque. Esta gerencia esta

conformada por 19 personas

No se tomara en cuenta la gerencia de
abastecimiento (materia prima y material de
empague), debido a que se encuentra fuera del
alcance del presente trabajo de grado

No
probabilistica

Ninguna
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3.5 Técnicas y herramientas para larecoleccién de datos

Para la recoleccion de datos cuantitativos y cualitativos se hara uso de una
serie de técnicas y herramientas de investigacion. Estas técnicas de investigacion

seran expuestas a continuacion:

3.5.1 Observacion directa simple:

La observacion directa es una técnica que consiste en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenébmeno o situacién que
se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcion de unos objetivos de

investigacion preestablecidos (Arias, 2012).

Segun (Arias, 2012), la observacion directa simple o no participante es la que
se realiza cuando el investigador observa de manera neutral sin involucrarse en el

medio o realidad en la que se realiza el estudio.

En el presente trabajo especial de grado la observacion directa sera simple o
no participante. Esta técnica se utilizara para obtener informacion que permita
estudiar y analizar el desarrollo de todo el proceso de planificacion de distribucién
de PT.

Los instrumentos empleados para recopilar toda la informacion obtenida para
la documentacién de los datos cualitativos son: para estudiar los procesos de
planificacion de distribucién de PT se utilizardn los diagramas de flujo, para
determinar los problemas que influyen en el proceso se hara uso de los diagramas
causa — efecto y para determinar las causas raices de los problemas se utilizaran

los diagramas ¢,Por qué? - ¢ Por qué?

3.5.2 Entrevistas no estructuradas:

Segun (Arias, 2012), la entrevista no estructurada es una modalidad en la que
no se dispone de una guia de preguntas elaboradas previamente, sin embargo, se
orienta por unos objetivos prestablecidos que permiten definir el tema de la
entrevista, de alli que el entrevistador deba poseer una gran habilidad para formular

las interrogantes sin perder la coherencia.
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En el presente trabajo de grado se utilizara la entrevista no estructurada para
obtener evidencias de las causas raices de los problemas que influyen sobre el

proceso de panificacion de distribucién de PT.

3.5.3 Entrevistas semi-estructuradas:

Segun (Arias, 2012), la entrevista semi-estructurada es la que cuando alun no
existe guia de preguntas el entrevistador puede realizar otras no contempladas
inicialmente. Esto se debe a que una respuesta puede dar origen a una pregunta

adicional o extraordinaria. Esta técnica se caracteriza por su flexibilidad

Las entrevistas semi-estructuradas que se realizaran a la muestra del presente
trabajo de grado tendran una guia de preguntas estructuradas pero sera flexible,
debido a que si el investigador requiere formular alguna pregunta adicional para

obtener mas informacion, podra hacerla sin restriccion.

3.5.4 Encuestas:

Segun (Arias, 2012), se define encuesta como una técnica que pretende
obtener informacion que suministra un grupo o muestra de sujetos acerca de si

mismos, o0 en relaciéon con un tema en particular.

La encuesta que se utilizara en el presente trabajo de grado sera a través de
un cuestionario auto-administrado y sera respondido de forma escrita por el
encuestado, sin intervencion de los investigadores, el instrumento contendra
preguntas cerradas y de seleccidén simple, es decir, que posee varias opciones de

respuestas y solo se escoge una.

Sus resultados seran utilizados para definir la toma de decision al determinar
los problemas e identificar las causas de los problemas que influyen en el proceso

de planificacion de distribuciéon de PT.

23



3.6 Técnicas y herramientas para el procesamiento y analisis de

los datos recolectados

En la Tabla 4 se describen las herramientas utilizadas para el procesamiento

y analisis de los datos recolectados.

Tabla 4: Técnicas y herramientas para el procesamiento y andlisis de los datos recolectados
Fuente: Elaboracion Propia

Técnica utilizada para representar graficamente un
. . proceso, a través de una secuencia de actividades
Diagrama de flujo :

vinculadas, cada una de ellas representadas con un
simbolo en especifico

Consiste en definir la frecuencia de un problema para
identificar los factores que contribuyen a su
clasificacion. Este diagrama es considerado importante
al momento de detallar un problema, debido a que
permite dar mejor visibilidad de los factores que pueden
estar afectandolo

Diagrama
Causa- Efecto

Método grafico para definir los problemas de una
. situacion y conocer su impacto. El objetivo consiste en
Diagrama de Pareto .
comprender cual es el 20% de las causas que producen
el 80% de los efectos

Diagrama Tiene como objetivo identificar las causas raices de un
: Por ué,)g_  Por qué? problema, preguntando consecutivamente ¢ Por qué?
¢rorques - grorque: hasta encontrar la razén de la problematica

Complemento del diagrama ¢,Por qué? - ¢Por qué?, se
Diaarama combina con este diagrama para formular soluciones a
Py 9 A~z las causas previamente ubicadas, yendo mas alla de las
,Como? - ¢Como? . . . .

estrategias de implementacion obvias, al promover
modos de pensamiento divergente




CAPITULO IV

4 PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

En el siguiente capitulo se muestra la documentacion de todos los procesos
relacionados con el proceso actual de planificacion, asi como la determinacién de
los factores y problemas que influyen, y la identificacion de las causas de los

mismos.

4.1 Momento Actual

Para realizar la planificacion de distribuciéon de producto terminado, es
necesario: 1. Generar el plan dindmico y 2. Calcular el “Stock” de seguridad
mensual. Estos permiten conocer los fundamentos necesarios para llevar a cabo la
planificacion a cada una de las sucursales desde Planta Limpieza, con los
estandares establecidos por la empresa.

Fase 2: Fase 3:

Planificar la
Distribucion de
PT

Calcular el Stock
de Seguridad

Figura 8: Fases para la Planificacion de la Distribucion de PT
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 8 se muestran las fases relacionadas con el proceso de
planificacion de distribucion de producto terminado, iniciando con la generacién del
plan dinamico (Fase 1), que busca determinar la demanda a satisfacer en el periodo
de tiempo establecido, considerando las restricciones de materias primas,
produccion y comercializacion, a partir de este insumo comienza el calculo del
“Stock” de seguridad (Fase 2) asociado al volumen de venta a satisfacer, el cual
considera las restricciones logisticas y los tiempos de atencion dentro de la cadena
de suministro que garantizan el cumplimiento de la demanda. Ambas fases generan
resultados nominales, debido a que para el plan dinAmico se obtienen valores

especificos de ventas por SKU, mientras que para el “Stock” de seguridad se
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presentan las politicas de inventario por categoria; estas variables son consideradas
en la planificacion de distribucién de producto terminado (Fase 3). Para un mayor
entendimiento se procede a mostrar las fases descritas en diagramas.

4.1.1 Fase 1: Generacion del Plan Dindmico

La generacién del Plan Dinamico de Ventas es un proceso que comienza con
la estimacion de la demanda irrestricta, que es el potencial de ventas a 6 meses
asociado a cada categoria y producto; a partir de ésta se realiza el requerimiento de
produccion que con la demanda, el inventario inicial del mes siguiente y el “Stock”
de seguridad (politica de inventario) se calcula el requerimiento de produccién y se
envia a planta para su validacion, después de que el planificador de produccion de
la planta evalue las capacidades maquina-hombre, mantenimientos, feriados, mano
de obray otros aspectos, se confirma el volumen a producir segun el requerimiento.

Seguidamente la gerencia de abastecimiento hace la explosion de materiales
(materiales de empaque y materia prima) donde se validan los mismos para
confirmar el volumen de produccién.

A continuacion, se realiza la oferta logistica a partir de la necesidad de venta
expresada en la demanda, la produccion confirmada y la validacion de
abastecimiento; y se ofertan los productos para atender la venta. Una vez
confirmado el volumen de venta en la oferta logistica, el equipo de mercadeo de
canales realiza la distribucidn por canales de ventas del volumen asociado.

Finalmente se realizan ajustes por parte del equipo multifuncional denominado
como consenso, el cual posteriormente es aprobado por el comité de alimentos y

publicado como Plan Dinamico.
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Fase 1: Generacion del Plan Dindmico Mensual

Gerencia de Mercadeo

Determinar
Demanda
Irrestricta

Inicio

Gerencia de Planificacion
Integral

—
Requerimientos de
Produccidn a 6 meses

Oferta Logistica

Gerencia de Planificacion integral
(Planificador de produccion Planta )

l onfirmaddn de

produccidn

Gerencia de
Abastecimiento

Walidadén de

Materiales

Gerencia de Mercadeo de
Canalaes

Ajuste
Comercial

=

g

£

=}

g

5

£

3 Plan Cosenso
2

F}

£

5

o

]

@

8

=

A

o

)

E Publicacidn del
.E Plan Din&mico
IJ

E Fin
=

Figura 9: Fase 1: Generacion del Plan Dinamico de Ventas

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.2 Fase 2: Cdlculo de “Stock” de Seguridad

El célculo de “Stock” de Seguridad consiste en determinar el volumen éptimo de inventario para atender la demanda
tomando en cuenta sus fluctuaciones, las restricciones logisticas y las estrategias del negocio. Este proceso comienza con
la verificacion de las variables de entrada, siendo una de ellas el plan de ventas de la fase 1, a partir de las variables se
realiza de forma automatizada el calculo de “Stock” de seguridad en el optimizador APO, estos resultados son publicados
y enviados a la gerencia de planificacion integral para revisar los resultados mediante la experticia de los analistas de

planificacion integral y finalmente son enviados a la gerencia de datos maestros para su carga y publicacién en el sistema.

K
c s
k= "
T 8
S |5E
i =g N Publicacid
- o ublicacion
2 s |28 - Hnllcacmn de y
mn |eE ] carga en
g |8¢ resultados .
L2z €2 u sistema
2= |g% Inici Fi
'4-9 - .E nicio mn
; ﬁ = Werificarvariables de entrada  Calculo de Stock de Seguridad
] 'g por el optimizador de APO
5
ald =
o
€% 8
2x |8
ES g
5= =
7 |5 ién d
g ) eceplctlo: e
U 1
z iz esultados
F k- E]
: |3 Cevisit
= evision de resultados
V)

Figura 10: Fase 2: Célculo de “Stock” de Seguridad
Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.3 Fase 3: Planificacion de distribucion de PT

La Planificacion de distribucién de producto terminado en Empresas Polar comienza con el andlisis de necesidades
del Plan Dinamico de Ventas, las capacidades de almacenamiento, los planes de produccion, los inventarios disponibles,
los niveles de pedidos de venta, los “Stock” de seguridad, la capacidad logistica de transporte y los horarios de atencién en
cada una de las sucursales. Una vez consideradas las variables mencionadas anteriormente se compone el plan de
distribucion que genera la mejor propuesta de valor para atender la demanda establecida en el Plan Dinamico y el “Stock”
de Seguridad. Este proceso comienza al verificar y actualizar las variables mencionadas anteriormente, después se planifica
la distribucién de cada uno de los materiales en cada centro de distribucién tomando en cuenta el plan de ventas y la politica
de inventario acordadas en la fase 1 y la fase 2, posteriormente se procede a consolidar los vehiculos, que tiene como
objetivo ocupar las capacidades logisticas establecidas para aprovechar el flete y la capacidad del vehiculo; si se consolida
algun vehiculo, se crea el pedido donde se especifica el material, la cantidad a ser enviada y el origen y el destino de la
carga y finalmente se realiza un archivo de transporte donde se le asigna a cada pedido el recurso y la empresa que va a

realizar la carga para enviar este archivo a la planta y a cada transporte para que conozcan la planificacion de distribucién.
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Fase 3: Proceso de Planificacion de Distribucion de Producto Terminado de

Planta Limpieza

Analista de Planificacion integral de equipo LEC

Inicio

~—
!nviar correo a

la planta

Consolidaddn
de vehiculos

[+] [+]

Actualizacién de 1ahemamienta Planificacidn de Distibudon de —
para la Planificacion de PT PT bl Enviar
Planificacion a
Planta

Creacidn de Pedidos Generar Entregable (Planificaddn B Enviar
de Transportes) planificaddn a

Transportes

Figura 11: Fase 3: Planificacién de distribucion de PT.
Fuente: Elaboracion Propia
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4.2 Determinacion de los problemas que influyen sobre los

procesos estudiados

Una vez detallados los procesos para la planificacion de distribucion de
producto terminado, se procedio a la realizacién del diagrama causa-efecto, usando
el método de las 6M, para determinar los problemas que influyen en los procesos
documentados previamente.

El diagrama se elabord con base en entrevistas semiestructuras realizadas a
los encargados de cada uno de los procesos y la observacion directa, lo que permitié
conocer las causas principales de estos problemas y determinar las mas comunes
y con mayor impacto.

El método de las 6M tiene como objetivo aglomerar por categorias los posibles
problemas reflejadas en el diagrama causa—efecto. Para el presente TG los criterios
establecidos por los investigadores para dichas categorias son:

1. Mano de Obra: se consideran los aspectos asociados a las personas que
llevan a cabo las diferentes actividades

2. Maquinaria: hace referencia a la infraestructura. Son las herramientas que
posee el proceso para dar salida al producto final

3. Métodos: se evalua la metodologia, las técnicas y la forma en que se realizan
las actividades

4. Medicién: tiene que ver con la inspeccion, las medidas de trabajo,
aseguramiento de la calidad, tamafo de muestra, entre otros

5. Materia Prima: se analiza y evalia aquello que tiene referencia con los
materiales de la empresa, iniciando con la materia prima, el material de
empaque hasta los productos del aseo

6. Medio Ambiente: esta basado en las condiciones internas y externas del
entorno con el que se trabaja. Desde la cultura organizacional hasta las
condiciones relacionadas a las variables macroeconémicas que inciden en

los procesos productivos
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4.2.1 Fase 1: Generacidn del Plan Dindmico

En la Figura 12 se presenta el diagrama causa-efecto de la Fase 1.:

Mano de
Obra

Método

Pronéstico
estadistico manual Precios no Historicos de
de la demanda competitivos ventas erréneos

Disponibilidad
restringida de

materia primay

material de empaque

Control gubernamental sobre la Materia
Prima y el Material de Empaque

Regulacion de precios en
productos del portafolio

Fallas con alcance nacional en
el servicio de electricidad

Realidad econémica / social
de la zona donde se ubica
la sucursal

Variabilidad de
la demanda

Figura 12: Diagrama Causa - Efecto de la Fase 1
Fuente: Elaboracion Propia

ncumplimientc

del Plan
Dinamico
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4.2.2 Fase 2: Cdlculo del “Stock” de Seguridad

En la Figura 13 se presenta el diagrama causa-efecto de la Fase 2:

Método

Incumplimiento del
Plan Dinamico

Cambio en las
condiciones logisticas
por situacion pais

Figura 13: Diagrama Causa - Efecto de la Fase 2
Fuente: Elaboracion Propia

Incumplimiento

del Stock de
Seguridad
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4.2.3 Fase 3: Planificacion de distribucion de PT

En la Figura 14 se presenta el diagrama causa-efecto de la Fase 3:

Variabilidad en el
método de planificacion

Incumplimiento del Stock
de Seguridad

Impacto de sobrecobertura de
producto en las sucursales

Impacto de quiebres de
producto en las sucursales

Mano de

Obra

Falla del operario en
la distribucion de la
planificacién

Dificultad para
consolidar vehiculos

Baja disponibilidad
de vehiculos con
capacidades pequeiias

Figura 14: Diagrama Causa - Efecto de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

Desperdicios de
la Planificacion

de Distribucion
de PT

34



4.3 Identificacion de las causas de los problemas que influyen
sobre los procesos estudiados

Determinados los problemas que influyen sobre el proceso de planificacion de
distribucion de Producto Terminado, se realizd un diagrama de Pareto que permitio
identificar aquellos problemas que ocasionan el 80% de los efectos. Una vez
analizados éstos, se formulé un diagrama ¢Por qué? - ¢;Por qué?, que permitié
encontrar las causas raices de cada uno de los problemas.

El diagrama de Pareto se encuentra sustentado en entrevistas
semiestructuradas y encuestas que fueron realizadas a los trabajadores que
efectlan cada una de las fases del proceso, y la informacién obtenida a través de
la observacion directa efectuada por los autores.

4.3.1 Fase 1: Generacion del Plan Dindmico

Los problemas encontrados en la Figura 12 se pueden evidenciar en la Tabla
5 en el orden gque se establecié en la encuesta, el factor en el que se encuentra el
problema en el diagrama causa-efecto y la frecuencia de aparicidén en las entrevistas

semiestructuradas.

Tabla 5: Problemas de la Fase 1
Fuente: Elaboracion Propia

Medio Realidad econdmica f social de la zona 2
Ambiente donde se ubica la sucursal
Medio Control gubernamental sobre la Materia 2
Ambiente Prima y el Material de Empaque
Materia Disponibilidad restringida de materia )
Prima prima y material de empaque
Me.dlo Variabilidad de la demanda 3
Ambiente
Medicion Precios no competitivos 4
Medio :Fallas con alcance nacional en el servicio
Ambiente de electricidad :
Medio Regulacion de precios en productos del 1
Ambiente portafolio
Método Historicos de ventas erroneos 1
Mano de Prondstico estadistico manual de la
Obra demanda !

Se puede apreciar que el problema con mayor frecuencia en las entrevistas es
la variabilidad de la demanda, mientras que el resto de los problemas presentan

frecuencias similares, por lo que este método no ofrece informacion suficiente que
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permita jerarquizar, es por ello que se decide realizar encuestas a los integrantes
de las fase de generacién de plan dinamico, quienes se encargaron de valorar del
1 al 4 (1 ningun impacto, 2 bajo impacto, 3 medio impacto y 4 alto impacto) el
impacto de dichos problemas en la fase mencionada, con los cuales se procedio a
realizar el diagrama de Pareto, ponderando el producto de la frecuencia de aparicion
en las entrevistas semiestructuradas y el promedio de nivel de impacto de los

problemas obtenidos por los integrantes de la fase.

Tabla 6: Ponderacion de los problemas de la Fase 1
Fuente: Elaboracion Propia

Variabilidad de la demanda 3 4 32 40% 40%
Precios no competitivos 4 3,3 13 16% 56%
Fallas con alcance nacional en el
L . 3 3 g 11% 67%
servicio de electricidad
Control gubernamental sobre la
Materia Prima y el Material de 2 3,4 6,8 8% 75%
Empague
Realidad econdmica [ social de la
. 2 3,1 6,3 8% 83%
zona donde se ubica la sucursal
Poca disponibilidad de materia
. . 2 3,3 6,5 8% 91%
prima y material de empagque
Regulacion de precios en
. 1 2,8 2,8 3% 95%
productos del portafolio
Historicos de ventas erroneos 1 21 21 3% 97%
Pronostico estadistico manual de
1 21 21 3% 100%
la demanda
80,5 100%
Generacion del Plan Dinamico
100%
97%
919 0558
23%
T5%
675
5E%
40%
Varizbilidad de la Prados no Fallzz con slcance Contraol Reslidzd Pocs Regulzcion de Historicos de Pronostico
demanda competitivos nadonzl en &l zubsrmamentzl econémica [ sodial disponibilidad de predosen wentas erroneos estadiztico manual
servido de sobre laMateria [ dela zona donde  materia prima y productos del dela demanda
electriddad  Prima y el Materiz| se ubica |z material de portefolic
de Empaque sucurssl empague
%Fi Ponderade % Acumulado

Figura 15: Diagrama de Pareto de la Fase 1
Fuente: Elaboracion Propia
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En la Tabla 7 se encuentran enmarcados los problemas que representan el
80% del incumplimiento del Plan Dindmico, lo que indica donde deben ir enfocadas

las propuestas de mejora para esta fase.

Tabla 7: Problemas a estudiar de la Fase 1
Fuente: Elaboracion Propia

1 Variahilidad de la demanda 40%

2 Precios no competitivos 56%
Fallas con alcance nacional en el

3 B7%

servicio de electricidad

Control gubernamental sobre la
4 Materia Prima y el Material de 75%
Empagque

Se evidencia entonces que los items mostrados anteriormente son
problematicas que no se encuentran en el alcance de solucién del presente trabajo
de grado: la variabilidad de la demanda es causada por factores externos como bajo
poder adquisitivo de la poblacion, lo que ocasiona bajos niveles de ventas en los
productos, trayendo como consecuencia inestabilidad en las variables
macroecondmicas del pais, hiperinflacién, inestabilidad del mercado y la constante
incertidumbre de la situacion economica.

En referencia a los precios no competitivos, es una decision que toma
directamente la junta directiva de la empresay en la cual la gerencia de planificacién
integral no participa. La junta directiva coloca los precios para poder mantener el
flujo de caja necesario, para conservar la estabilidad del negocio, lo que genera
precios no competitivos con respecto a la competencia trayendo como
consecuencia una disminucion en los niveles de pedidos de los productos.

Las fallas con alcance nacional en el servicio de electricidad es un aspecto que
se hace constante actualmente en Venezuela, generando una disminucion en los
niveles y cumplimiento de los pedidos, asi como retrasos en la distribucion de los
productos, debido a las facturaciones y guias necesarias, esto es una causa externa
a la empresa porque el servicio nacional de electricidad es una institucion publica

ajena al negocio.
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Con respecto al control gubernamental sobre la materia prima y el material de
empaque, este aspecto hace mencién a distintas acciones que han venido
sucediendo en el pais, como la restriccion del acceso a la materia prima por parte
del gobierno nacional, quienes limitan las cantidades de ésta bajo sus criterios, lo
gue trae como resultado limitaciones por parte de la empresa para el cumplimiento
del Plan Dinamico Mensual, y en referencia al material de empaque, han sucedido
inconvenientes con los proveedores de éste, debido a que el estado intervino la
empresa de cajas de cartén donde se resguarda el material para su distribucion.
(ver Anexo 12)

Con lo expuesto anteriormente, se puede establecer que estas problematicas
no se encuentran entre las actividades realizadas en el proceso de planificacion de
distribucion de Producto Terminado, por lo cual no se podran realizar acciones
enfocadas a la mejora de las mismas.

4.3.2 Fase 2: Cdlculo de “Stock” de Seguridad

Los problemas encontrados en la Figura 13 se pueden resumir en la Tabla 8
en el orden que se establecio en la encuesta, el factor en el que se encuentra el
problema en el diagrama causa-efecto correspondiente y la frecuencia de aparicién

en las entrevistas semiestructuradas.

Tabla 8: Problemas de la Fase 2
Fuente: Elaboracion Propia

Método Incumplimiento del Plan Dindmico 4
Medio Cambio en las condiciones logisticas 1
Ambiente por situacion pais

Se puede apreciar que el problema con mayor frecuencia en las entrevistas es
el incumplimiento del Plan Dinamico, mientras que el problema de cambios en las
condiciones logisticas por la situacion pais posee una frecuencia baja, pero para
que la jerarquizacién sea confiable, se decide realizar encuestas a los integrantes
de la fase de célculo de “Stock” de Seguridad, quienes se encargaron de valorar del
1 al 4 (1 ningun impacto, 2 bajo impacto, 3 medio impacto y 4 alto impacto) el

impacto de dichos problemas en la fase mencionada, con los cuales se procedio a
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realizar el diagrama de Pareto, ponderando el producto de la frecuencia de aparicion
en las entrevistas semiestructuradas y el promedio de nivel de impacto de los
problemas obtenidos por los integrantes de la fase.

Tabla 9: Ponderacion de los problemas de la Fase 2
Fuente: Elaboracion Propia

Frecuencaen | Promedio del nivel de
entrevistas : impacto en las encuest:
Incumplimiento del Plan
Dindmico

Cambio en las condiciones

logisticas por situacion pais

20 100%

Calculo del Stock de Seguridad

100%

por situscion pais

[ %Fi Ponderado % Acumulado

Figura 16: Diagrama de Pareto de la Fase 2
Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 10 se encuentran enmarcados los problemas que representan el
80% del incumplimiento del Plan Dinamico, lo que indica donde deben ir enfocadas

las propuestas de mejora para ésta fase.

Tabla 10: Problema a estudiar de la Fase 2
Fuente: Elaboracion Propia

Incumplimiento del Plan
Dindami

Se puede apreciar que el incumplimiento del Plan Dinamico es un problema
que afecta directamente al calculo del “Stock” de Seguridad, debido a que al no
cumplirlo, hace que el “Stock” de seguridad calculado aumente o disminuya con
respecto a los valores calculados, generando el incumplimiento del mismo, que
produce desviaciones en el célculo de éste para los proximos meses; sin embargo
por los resultados obtenidos anteriormente sobre la fase de generacion del Plan
Dindmico, se puede evidenciar que no son problematicas que se encuentran entre

las actividades realizadas en el proceso de planificacion de distribucién de Producto
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Terminado, por lo cual no se podran realizar acciones enfocadas a la mejora de las
mismas.

4.3.3 Fase 3: Planificacion de distribucién de Producto Terminado

Los problemas encontrados en la Figura 14 se pueden resumir en la Tabla 11
en el orden que se establecio en la encuesta, el factor en el que se encuentra el
problema en el diagrama causa-efecto correspondiente y la frecuencia de aparicién

en las entrevistas semi-estructuradas.

Tabla 11: Problemas de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

Frecuencia en las

Problema

entrevistas

. Variabilidad en el método de
Método P 2
planificacion

Mano de

Dificultad para consolidar vehiculos 4
Obra

L, Baja disponibilidad de vehiculos con
Maquinaria . . 2
capacidades pequenas

Manode | Falla del operario en la distribucion de

Obra la planificacién
Método : Incumplimiento del Stock de Seguridad 5
. Impacto de sobrecobertura de producto
Medicion 5
en las sucursales
Impacto de quiebre de producto en las
Medicion : T a P 5

sucursales

Se puede apreciar que los problemas con mayor frecuencia en las entrevistas
es el impacto de sobrecobertura de producto en las sucursales, impacto de quiebre
en las sucursales e incumplimiento del “Stock” de Seguridad, mientras que el resto
de los problemas presentan frecuencias similares, por lo que este método no ofrece
informacion suficiente que permita jerarquizar, es por ello que se decide realizar
encuestas a los integrantes de la fase de planificacién de distribucion de Producto
Terminado, quienes se encargaron de valorar del 1 al 4 (1 ningun impacto, 2 bajo
impacto, 3 medio impacto y 4 alto impacto) el impacto de dichos problemas en la
fase mencionada, con los cuales se procedié a realizar el diagrama de Pareto,
ponderando el producto de la frecuencia de aparicion en las entrevistas semi-
estructuradas y el promedio de nivel de impacto de los problemas obtenidos por los
integrantes de la fase.
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Tabla 12: Ponderacion de los problemas de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

Frecuencia en Promedio del nivel de Frecuencia : %6Fi

Problema

las entrevistas - impacto en las encuestas ©  Total Ponderado :

Impacto de sobrecobertura de

1 5 3,2 16 20% 20%
producto en las sucursales
Impacto de
2 quiebre de producto en las 5 32 16 20% 40%
sucursales
Incumplimiento del Stock de
3 N 5 28 14 17% 57%
Seguridad
Dificultad para consclidar
4 . 4 3,2 128 16% 73%
vehiculos

Falla del cperaric en la
5 A ) a 2,4 96 12% 85%
distribucién de la planificacién

Varigbilidad en el método de
3 N 2 3,2 (3 8% 93%
planificacién

Baja disponibilidad de
7 vehiculos con capacidades 2 2,8 5,6 7% 100%
pequefas

80,4 100%

Planificacion de Distribucion de PT

100%
93%

B5%

20%

:

3
IR
&

Impacto de Impacto de  Incumplimiento del  Dificultzd para | Falla del cperaric  Varizbilidad en el Baja disponibilidad

| sobrecoberturade quigbre de Stock de Seguridad consolidar en la distibucidn métoda de devehiculas con

| poductoenlss  producto enlas vehicules | delz planfficscién  planificacion capadidades

1 sucursales sucursales 1 pequefizs
W %Fi Ponderado % Acumulado

Figura 17: Diagrama de Pareto de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 13 se encuentran los problemas que representan el 80% de
desperdicios de la planificacién de distribucion de PT, lo que indica donde deben ir

enfocadas las propuestas de mejora para ésta fase.

Tabla 13: Problemas a estudiar de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

Problema

Impacto de sobrecobertura de
producto en las sucursales
Impacto de quiebre de producto

en las sucursales

Incumplimiento del Stock de

3 57%
Seguridad
Dificultad para consolidar
a4 ° 73%
vehiculos

Para determinar las causas raices de los problemas seleccionados
anteriormente se utilizé el diagrama ¢Por qué? - ¢Por qué? , el cual contiene
informacion recopilada por las entrevistas semi-estructuradas y con el uso de la

técnica observacion directa.

41



FACTOR

PROBLEMAS

Impacto de sobrecobertura
o e producto en las sucursales

Impacto de quiebre de
producto en las sucursales

;POR QUE?

Redistribucién de Producto
terminado entre sucursales

No hay capacidad de
almacenamiento para otros
productos

El planificador no envia el
producto necesario a tiempo

;POR QUE?

Se genera la necesidad de devoluciones entre
centros destinos a su origen (Planta o Centro de

Distribucién) para balancear los inventarios a

nivel nacional.

Hay exceso de productos
ocupando la capacidad de las
categorias que lo necesitan

No hay producto disponible para
su distribucién

Mal uso de la herramienta por
parte del planificador

Dificultad para consolidar
vehiculos

;POR QUE?

Dificultad para consolidar
vehiculos

Falla del operario en la
planificacién de distribucién

Fallas en el proceso de produccién

Uso de la herramienta con datos
extemporaneos en la carga de
variables

El planificador produce un error
en las variables de entrada de la
herramienta

Analisis equivocado del
comportamiento de la demanda

No usa la capacidad establecida
para cada tipo de vehiculo

Fuente: Elaboracion Propia

;POR QUE?

No se llega a la capacidad
requerida del vehiculo

Planificacion no automatizada de
la distribucién

Falta de Materia Prima o material
de empaque

Falla mecdnica o eléctrica en los
equipos de la planta

No hay un criterio estandarizado de
planificacién. Los criterios utilizados son
empiricos. No hay condiciones para el uso de
las herramientas existentes

El planificador no esta capacitado
para el analisis de la demanda

Las capacidades de los vehiculos
no coinciden con sucursales de
baja capacidad

Figura 18: Diagrama ¢,Por qué? ¢ Por qué? del factor Medicion de la Fase 3

;POR QUE?

Las capacidades de los vehiculos
son altas (24 o 12 Pal) para
sucursales con baja capacidad

Variabilidad en el método de
planificacién

Criterios por experticia del
planificador al momento de
distribuir

Baja disponibilidad de vehiculos
con capacidades pequefias

;POR QUE?

Baja disponibilidad de vehiculos
con capacidades pequeiias

Los planificadores planifican por
plan dindmico o por pedidos a
requerimiento

No hay un criterio estandarizado de
planificacién. Los criterios utilizados son
empiricos. No hay condiciones para el uso de
las herramientas existentes

Flota insuficiente de vehiculos de
12 pPal

No hay flota de vehiculos de
capacidades menores de 12 Pal

;POR QUE?

Flota insuficiente de vehiculos de
12 Pal

No hay flota de vehiculos de
capacidades menores de 12 Pal

No hay un criterlo estandarizado de
planificacién. Los criterios utilizados son
empiricos. No hay condiciones para el uso de
las herramientas existentes
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FACTOR

Mano de

PROBLEMAS

Dificultad para
consolidar

;POR QUE?

No se usa la capacidad
establecida para cada
tipo de vehiculo

{PORQUE?

Las capacidades de los
vehiculos no coinciden
con sucursales de baja

;POR QUE?

Baja disponibilidad
de vehiculos con
capacidades

{PORQUE?

Flota insuficiente de
vehiculos de 12 Pal

0 bra vehiculos capacidad pequefias
No hay flota de
vehiculos de
capacidades menores
de 12 Pal

Figura 19: Diagrama ¢ Por qué? ¢ Por qué? del factor Mano de Obra de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

FACTOR PROBLEMAS (PORQUE?

Incumplimiento
del Stock de
Seguridad

Incumplimiento

Método

del Plan Dinamico

Figura 20: Diagrama ¢,Por qué? ¢ Por qué? del factor Método de la Fase 3
Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 20 se encuentra el incumplimiento del “Stock” de Seguridad, dicho diagrama no fue desarrollado debido
a que en el analisis realizado en la Tabla 7 y la Tabla 10 muestran que los problemas no se encuentran entre las actividades
realizadas en el proceso de planificacion de distribucién de Producto Terminado y al alcance de solucion de los
investigadores, por lo cual no se podran ejecutar acciones enfocadas a la mejora de las mismas.
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En la Tabla 14 se presenta un resumen de las causas raices extraidas de los
diagramas ¢, Por qué? ¢ Por qué? expuestos anteriormente, tomando como premisa

que aquellas causas raices que se repiten seran contabilizadas solo una vez.

Tabla 14: Resumen de las causas raices.
Fuente: Elaboracion Propia

Factor Causas Raices
Medicion y Mano . )
¥ 1 No hay flota de vehiculos de capacidades menores de 12 Pal.
de Obra
Medicio M
edicony Mano : Flota insuficiente de vehiculos de 12 Pal.
de Obra
Medicion 3 El planificador no esta capacitado para el andlisis de la demanda.
‘e No hay un criterio estandarizado de planificacidn. Los criterios utilizados son
Medicion 4 . B ) )
empiricos. No hay condiciones para el uso de las herramientas existentes.
Medicion 5 Uso de la herramienta con datos extemporaneos en la carga de variables.
Medicion 6 Falla mecénica o eléctrica en los equipos de la planta.
Medicion 7 Falta de Materia Prima o material de empaque.
Se genera la necesidad de devoluciones entre centros destinos a su origen
Medicion 8 (Planta o Centro de Distribucion) para balancear los inventarios a nivel
nacional.

Para una mejor comprension, se procede a realizar una breve descripcion de

las causas raices a estudiar.

No hay flota de
vehiculos de

capacidades menores
de 12 Pal

Figura 21: Causa raiz #1
Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis:

Mediante la observacion directa y entrevistas semi-estructuradas al
planificador de distribucion de PT, se extrae que al momento de llevar a cabo la
consolidacion de vehiculos para la distribucion de PT hay ocasiones en las que la
persona encargada de efectuar dicha actividad planifica cargas menores de 12 Pal,
y se ve obligada a completar la capacidad minima del vehiculo para poder realizar
el envio del material que necesita la sucursal, ocasionando sobrecobertura en la
misma, lo que trae como consecuencia pérdida de espacio de almacenamiento para
otros materiales. En caso contrario cuando no se puede completar la carga, se
produce un quiebre de inventario en la sucursal, lo que genera demanda

insatisfecha y pérdida en las ventas.
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Flota
insuficiente

de vehiculos
de 12 Pal

Figura 22: Causa raiz #2
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis:
Cuando existe variabilidad en la demanda se produce un cambio en las
necesidades de vehiculos. Para el caso de las capacidades de 12 Pal, se reporta

un aumento para los ultimos meses, como se observa en la Tabla 15.

Tabla 15: % histérico de viajes por Capacidad de Vehiculos
Fuente: Elaboracion Propia

V{Z]h‘::fli?::ael] nov-18 dic-13 ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 Total
12 19% 15% 12% 2% 6% | 45%  56% | 17%

24 81%  85%  83%  73%  94% | 55% 44% | 83%
Total 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

En la Tabla 16 se puede evidenciar la cantidad de vehiculos disponibles para
cada capacidad, donde se aprecia que los vehiculos de 12 Pal solo representan el
22% del total de la flota, y el restante corresponde a los de capacidad de 24 Pal.
Ademas se conoce que los vehiculos de 12 Pal se comparten para la distribucion
de PT de otras plantas, lo que hace que no estén disponibles para Planta Limpieza

en su totalidad.

Tabla 16: Cantidad de vehiculos de 12 y 24 Pal
Fuente: Elaboracion Propia

Capacidad de Vehiculos (Pal] Cantidad de Vehiculos Porcentaje

12 4 22%
24 14 78%
TOTAL 18 100%

Por todo lo mencionado anteriormente, se muestra que la disponibilidad de
vehiculos de 12 Pal es insuficiente, generando asi desviaciones en la distribucion
de PT. Ahora bien, al momento de planificar la distribucion, la persona encargada
de ésta actividad se ve obligada a utilizar los vehiculos de 24 Pal, que son los

recursos disponibles restantes, aumentando de esta manera el impacto de
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sobrecobertura de producto en las sucursales, siendo éste uno de los problemas
expuestos.
Uso de la

herramienta
con datos

extemporaneos
en la carga de
variables

Figura 23: Causa raiz #3
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis:

Actualmente la empresa no utiliza una herramienta que le permita planificar la
distribucion de PT con variables a tiempo real, es decir, en este momento los
planificadores actualizan la herramienta de planificacion a una hora en especifico,
donde si al pasar del dia hay un cambio en alguna de las variables, estos no son
tomados en cuenta por el planificador, lo que causa un imprevisto (quiebre o
sobrecobertura en las sucursales) en la planificacion de distribucién de producto
terminado.

Categorias ¥
Pedidos Neg, (TM)

4.000

3.449

3.500
3.000
2.500
2.000
1.500
1.000

500

Figura 24: Variabilidad mensual en los pedidos de la categoria detergentes.
Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 24 se puede observar facilmente la variabilidad en los pedidos de
la categoria detergente, ahora bien cuando se observa la Figura 25, se puede

observar la variabilidad de la categoria por pedidos diarios.
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Suma de Kg. Pedidos Neg.
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18
16
13
12
10
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& i
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Figura 25: Variabilidad diaria en los pedidos de la categoria detergentes.
Fuente: Elaboracion Propia

En adicién, al observar la variabilidad por dia, se puede inferir que el
planificador no tiene oportunidades de utilizar herramientas aritméticas y
estadisticas que le permitan tener certeza de la cantidad que debe planificar para
cada centro, por lo tanto acude directamente a su experiencia y experticia formada

con casos pasados.

| planificador no
esta capacitado

para el andlisis de
la demanda

Figura 26: Causa Raiz #4
Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis:

Al haber una constante rotacibn en el personal que se encarga de la
planificacion de distribucion de PT, se puede evidenciar que €stos no se encuentran
capacitados para realizar un andlisis adecuado de la demanda actual, ademas de
no contar con un manual de procedimientos que les indique como deben llevar a
cabo la actividad, sino que cuentan con personas que pasaron anteriormente por el
cargo, y son ellos quienes se encargan de entrenar al personal de nuevo ingreso
que llevara a cabo la actividad de distribucion de PT y éstos no son personas

expertas en el area debido a que no persisten en el puesto por tiempos prolongados.
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Tabla 17: Historico de experiencia del cargo de planificador de Limpieza
Fuente: Elaboracion Propia

Planificador 1 " . " . " Planificador 5
Planificador 2 Planificador 3 Planificador 4 )
(actual) (mas antiguo)
Tiempo en el cargo 11 meses 6 meses 1afio 8 meses 2afios
Ing. En

Formacion académica Estudiante Estudiante Estudiante Estudiante .
Produccion

Cargo Pasante Pasante Pasante Pasante Analista

Tiempo de experticia

3afios 1afio 6 meses 2afios 4 afios
del formador

En la Tabla 17 se observa que actualmente el tiempo en el cargo de los

planificadores de Planta limpieza dura en promedio un afio, y en adicion se

vislumbra que las personas que ejercen el cargo en cada contratacion son de menor

formacion académica y su estadia en el cargo es irregular. También se puede inferir

qgue las personas encargadas de formar a los planificadores de distribucion de PT

no garantizan la transferencia total del conocimiento, debido a que no existen

herramientas o procesos que favorezcan esta accion.

Andlisis:

o hay un criterio
estandarizado de
planificacion. Los

criterios utilizados son

empiricos. No hay
ondiciones para el usg
de las herramientas
existentes

Figura 27: Causa raiz #5
Fuente: Elaboracion Propia

Actualmente existen cuatro planificadores de distribucion de PT, cada uno de

ellos encargados de distribuir a diferentes plantas. Estos comunican que utilizan

criterios de planificacion distintos, algunos planifican tomando en cuenta los pedidos

y otros el plan dinamico.
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Tabla 18: Comparativo de la toma de decisiones del planificador de Limpieza segun los criterios de PD y
Pedidos.
Fuente: Elaboracion Propia

Dias de diferencia Accidn del Accion del
entre Cob. PDy  planificador por  planificador por
Cob. Pedidos PD Pedidos

Material Centro S5 Cob.PD

ob.
Pedidos

1022 10 17 No Enviar

L022 €010 20 17 5 12

L022 €014 20 4 2 2

L022 018 20 24 15 9 No Enviar

L022 €020 20 70 45 25 Mo Enviar Mo Enviar
L022 co22 20 12 G 5

L022 €024 20 0 0 0

L022 €026 20 1 1 1

L022 €030 20 8 3 5

L022 034 20 12 5 7

1022 €054 20 80 27 53 No Enviar No Enviar
L022 €055 20 21 7 13 No Enviar

En la Tabla 18 se presentan los dos criterios que toma en cuenta el
planificador para llevar a cabo la planificacion de distribucion de PT, donde se
evidencia que al planificar por cobertura de PD, deja de enviarse material a cinco
centros, representando el 42% del total, y tomando en cuenta estos, podemos
apreciar que al planificar por cobertura de pedidos, de estos cinco no enviados antes
mencionados, tres de los mismos se deciden enviar, demostrando que hay
discrepancia segun el criterio tomado. Cabe destacar que algunos planificadores
con su experiencia y experticia podrian utilizar criterios donde se mezcla tanto

valores de cobertura por PD como valores de cobertura por pedidos.

Falla mecanica Falta de
o eléctricaen Materia Prima

los equipos de o material de
la planta empaque

Figura 28: Causas raices #6 y #7
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis:

A pesar de encontrar éstas causas raices en el estudio de los problemas que
afectan a la fase de planificacién de distribucion de PT, el presente trabajo de grado
excluye la planificacién de materia prima, material de empaque y la planificacion de
produccion, por lo cual no se podran realizar acciones enfocadas a la mejora de las

mismas.
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Se generala
necesidad de
devoluciones entre
centros destinos a su

origen (Planta o Centro
de Distribucion) para
balancear los
inventarios a nivel
nacional

Figura 29: Causa raiz #8
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis:

En reiteradas oportunidades se han presentado casos en los que al no haber
producto en la planta y sobrecobertura en alguna sucursal, se debe realizar una
devolucidn, la cual implica enviar PT de una sucursal a otra. Para realizar esto, la
mercancia debe enviarse al Centro de Distribucion (CD) Aragua o Planta Limpieza,
donde se encargaran de realizar el nuevo envio a la sucursal que presenta la
necesidad. La consecuencia de esto, es que se realizan viajes extras que implican
el pago de un flete adicional, esto es resultado de la dificultad para consolidar
vehiculos.

Desde noviembre 2018 a abril 2019, se encontro lo expuesto en la Tabla 19,
donde se presentan 27 viajes devueltos (27 fletes) equivalentes a 318.129,23 Kg en
productos referentes a Planta Limpieza.

Tabla 19: Viajes de devoluciones de PT de Limpieza
Fuente: Elaboracion Propia

Cantidad

Viajes
Kg devueltos 318.295,23
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CAPITULO V

5 DISENO DE MEJORAS

En el siguiente capitulo se presentan las soluciones propuestas a las
problematicas identificadas en el capitulo IV. Al analizar cada una de las causas
raices por separado, se halla relacion entre ellas, por lo que para las propuestas de
mejoras, se decide agruparlas por conjunto como se muestra en la Tabla 20. Es
importante destacar que las propuestas planteadas no son las Unicas soluciones
posibles, sino que son alternativas surgidas a partir de investigaciones,
conocimientos y criterios propios, siguiendo las estrategias de la empresa y

buscando encontrar opciones viables.

Tabla 20: Causas raices agrupadas por conjunto segun su relacion
Fuente: Elaboracion Propia

Conjunto : Causas Raices Relacion
1 Mo hay flota de vehiculos de capacidades menores de 12 Pal Se supone que al mitigar |a problematica con
los vehiculos con capacidades menores o
2 Flota insuficiente de vehiculos de 12 Pal . PR
A iguales a 12 Pal, se podria disminuir |a
Se genera la necesidad de devoluciones entre centros destinos a su sobrecobertura y quiebre en las sucursales,
8 origen (Planta o Centro de Distribucion) para balancear los inventarios a: que generan la necesidades de devoluciones
nivel nacional para balancear los inventarios
Uso de la herramienta con datos extemporaneos en la carga de i
5 . Se supone que al mejorar el uso de la
variables . L o
B herramienta de planificacion de distribucion
No hay un criterio estandarizado de planificacion. Los criterios utilizados de PT, se estaria mitigando el uso de
4 son empiricos. No hay condiciones para el uso de las herramientas criterios empiricos
existentes
C 3 El planificador no esta capacitado para el analisis de la demanda No relacionado

Luego de esto, se procede a utilizar el diagrama ¢ Como? - ¢, COomo?, que nos
permitira identificar propuestas factibles, ademas de estimar los beneficios de
implementacion de cada conjunto. Destacando que los costos de implementacién
que se presenten, debido a la imposibilidad de pronosticar la tasa inflacionaria actual
y el valor del dinero en el tiempo, seran calculados en divisas, especificamente el
dolar estadounidense, debido a que segun el criterio de los investigadores es el
modo de mostrar la informacion de una manera segura y que podria perdurar en el

tiempo.
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5.1 Propuestaacciones que permitan mitigar las causas de los problemas que
influyen sobre los procesos estudiados.

5.1.1 Propuesta de mitigacion de las causas relacionadas con el Conjunto A.

La Figura 30 muestra de forma esquematica cOmo van a ser mitigadas las causas raices del

CAUSAS RAICES “CONJUNTO A” SOLUCION :COMO? ¢COMO?
Realizando un censo interno
entre la flota adscrita a APC

para captar vehiculos de
capacidades menores e iguales a
Aumentando la flota 12 Pal y evaluar su estado
. disponible de .
CAUSA 1: vehiculos menores o ]
No hay flota de vehiculos de iguales a 12 Pal Realizando contratacion de
Y vehiculos de capacidades
capacidades menores de 12 Pal 2
menores e iguales a 12 Pal de
empresas distintas a la flota
actual
o]
CAUSA 2:
Flota insuficiente de Evaluando el tipo de
vehiculosde 12Pal W& W =T vehiculo que utilizan
H ofras plantas
CAUSA 8:
Se genera la necesidad de n
devoluciones entre centros destinos Agrega' vehiculos de :
a su origen (Planta o Centro de capacidades menores o o]
Distribucion) para balancear los igLIEI|ES a12 Pal alaflota
inventarics a nivel nacional asignada alaPlanta
Mavilizando el Lievando el producto a CD
producto a una Aragua ya que desde alli se
L sucursal capacitada - puede redistribuir el producto
para cargar a nivel nacienal en vehiculos
vehiculos tipo cava tipo cava (mds capacidad)
Figura 30: Diagrama ¢ Como?-;,Coémo? de las causas raices del Conjunto A.
Fuente: Elaboracion Propia
Descripcion:

Para prevenir el quiebre y sobrecobertura de inventario en los centros y la dificultad para
consolidar vehiculos se requiere ademas de la planificacion de distribucion de PT, vehiculos de
diferentes capacidades, para ello es necesario que el negocio cuente con una diversa flota de
vehiculos para distribuir el producto y cumplir con las capacidades establecidas, esto a fin de
garantizar las necesidades de los centros y cuidar el cumplimiento del “Stock” de seguridad para
no sobrepasar la capacidad de almacenamiento de los productos enviados.

Para mitigar las causas del conjunto A, se requiere aumentar la flota de vehiculos de
capacidades de 12 Pal o afadir a la flota vehiculos de capacidades menores de 12 Pal, por lo que
se plantean las siguientes propuestas:

1. Contratacién de nuevos vehiculos de las capacidades respectivas para Planta Limpieza de

empresas de transporte adscritas a APC

2. Contratacion de nuevos vehiculos de las capacidades respectivas para Planta Limpieza de
empresas de transportes consideradas externas a la empresa
3. Evaluacién de la posibilidad de cargar otro tipo de vehiculos en Planta Limpieza para darle
uso a los vehiculos de las capacidades respectivas que utilizan otras plantas del negocio
4. Movilizacion de todo el producto de Planta Limpieza al centro de distribucion CD Aragua
para cargar ambos tipos de vehiculos de las capacidades respectivas
Luego de presentar cada una de ellas, se evaluaran por separado para distinguir los beneficios
respectivos y asi poder elegir la mejor propuesta para el conjunto A.
Como criterio para establecer el beneficio de cada una de las propuestas, se contabilizaran
los vehiculos adicionales disponibles a la flota con la que cuenta actualmente Planta Limpieza.

Propuestas de mejora:

Propuesta de mejora A-1 y A-2:

Para la contratacion de vehiculos adicionales de capacidades de 12 Pal, es necesario
contactar a la flota adscrita al negocio y a otras empresas consideradas externas al mismo, a
guienes se les realizardn una serie de preguntas, estas estardn presentadas en formato de
Microsoft Excel. Este formato cuenta con informacién como: nombre de la empresa, Si pertenece a
la flota de APC, cantidad de vehiculos de 12 Pal que tiene disponible para afiadir al negocio,
cantidad de vehiculos de capacidades menores a 12 Pal y finalmente si estos vehiculos cumplen
los requerimientos de la empresa y de no ser asi con cuéles no cumple. Es importante destacar
gque Planta Limpieza actualmente solo carga vehiculos tipo cortina, debido a que en sus
instalaciones poseen el equipamiento necesario para cargar los mismos, es por ello que la presente
propuesta abarca la contratacién de vehiculos adicionales de éste tipo.

A continuacién se presenta como estara conformado el formato en Excel:

e Nombre de la empresa: en la presente seccién se debe colocar el nombre de la empresa
gue se esté contactando

e Numero de contacto

e ¢Trabaja parael negocio de Alimentos Polar Comercial?

e (Cuéantos vehiculos de capacidad de 12 Pal tiene disponibles? (Adicional a los ya
contratados)
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Nombre de la empresa Numero de contacto de Alimentos Polar
: : Comercial?

e ¢;Cumple con los requerimientos de la empresa?: si la respuesta a la pregunta anterior
es “si”, se debera responder la presente pregunta.

e ¢(Cuantos vehiculos de capacidad menor a 12 Pal tiene disponibles?

e ¢;Cumple con los requerimientos de la empresa?: de ser afirmativa la respuesta anterior,
se deberé contestar a la presente interrogante.

e ¢Conoce alguna empresa que preste servicio de flota de vehiculos de capacidades
menores o iguales a 12 Pal que no estén adscritas al negocio?: de ser afirmativa, debera
colocar nombre y nimero de contacto en la celda

En la Tabla 21 se ejempla el formato para llevar el registro de las llamadas telefonicas

realizadas a las diferentes empresas

Tabla 21: Formato propuesto para el registro de las llamadas telefénicas
Fuente: Elaboracion Propia
iCudntos vehiculos de
capacidad de 12 Pal tiene
disponibles? :
[Adicional a las ya contratadas)

£Cumple con los £Cudntos vehiculos de £Cumple con los

£Trabaja para el Negocio :
¢ requerimientos de la capaudad menor a 12 Pal | requerimientos de la

empresa? tiene disponibles? empresa?

Si la empresa de flota de vehiculos no esta adscrita a la empresa, es relevante indicar el
paso a paso para la contratacion de la misma:
1. El proveedor debe formalizar su registro en el portal de proveedores y notificar cuando se
haya realizado el paso.
2. El solicitante (usuario Polar) a través de la aplicacion SACPROV, debe enviar la solicitud de
inclusién/creacion.
El analista codificador aprueba el registro del proveedor.
4. El proveedor recibe varios correos, donde se le notifica la siguiente informacion:
a. Enlace con el manual de instrucciones para ingresar al portal de proveedores.
b. Usuario temporal para el ingreso.
c. Enlace para el ingreso temporal (solo para cambiar clave y usuario la primera vez).
d. Contrasefa temporal.
e. Invitacidon a completar la cualificacion o encuesta.
5. EIl proveedor realiza la activacion de cuenta para poder ingresar al portal a través de la

pagina web.

6. El proveedor debe completar la encuesta (cualificacion), anexando los documentos legales
exigidos por Empresas Polar.
7. El analista codificador aprueba o rechaza la cualificacion.
8. Sila encuesta es aprobada el analista codificador procede a crear el proveedor en SAP ERP
Pasos que debe seguir el proveedor
Los proveedores Nuevos (que no poseen codigo SAP) se deben auto registrar a través de la
pagina WEB http://empresaspolar.com/

Empresas Polar | Inicio

Figura 31: Sitio web de Empresas Polar.
Fuente: Pagina Web Empresas Polar.

Al final de la pagina encontrara la siguiente barra de menu:

© Empresas Polar 2015, Todos los derechos rezervados. Rif: J-00006372-8 | Téminoa y Condiciones | Aspectoa Legelea| [#Mias  Programa de Visitas Proveedor ), Buscar §J

Figura 32: Donde registrarse en la pagina web de Empresas Polar.
Fuente: Pagina Web Empresas Polar.

Se desplegara un globo de ayuda, y debe registrarse en "Nuevo Proveedor":

‘con [a calidad de vida de los ve|
UNETEA sus familias #EsfuerzoVenezolz|
NUESTRO EQUIPO

Figura 33: Registro de nuevo proveedor en la pagina web de Empresas Polar.
Fuente: Pagina Web Empresas Polar.

Si se presenta algun inconveniente, en "Ayuda para Registro” se encuentra un manual que
puede aclarar cualquier duda.

Es relevante mencionar que a pesar de no cumplir los requerimientos de la empresa, los
vehiculos seran contabilizados para la eleccion de la propuesta, por lo que a continuacion se
presentan los requerimientos solicitados por la empresa.

1. Documento constitutivo de la empresa (Registro Mercantil o Firma Personal Vigente)
2. Registro unico de Informacion Fiscal (RIF)

3. Ultima reforma al Documento Constitutivo
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4. Ultima  Asamblea de  Accionistas  que haya  designado a su(s)
administrador(es/representante legal)
Constancias de Inscripcion en el IVSS (planilla 14-01)
Cédula de identidad del administrador(es) /representante legal)
Documento que faculta al representante legal, en la forma que sefiale el Documento
Constitutivo Estatutario, por ejemplo: Poder, Acta de Junta, Acta de Asamblea
8. Documento de Autorizacion de Pago a través de cuenta bancaria
9. Ultima Declaracion de ISLR
10.Tres (3) Referencias Comerciales
Es importante destacar que para el beneficio de ésta propuesta se contabilizaran la cantidad
de vehiculos adicionales tipo cortina de capacidades menores o iguales a 12 Pal haciendo un censo
a las 50 empresas adscritas a la flota de APC y a las 8 empresas recomendadas por los
proveedores de la flota del negocio. Después de hacer el censo se obtuvieron los siguientes

resultados:

Tabla 22: Flota disponible de bajas capacidades del censo.
Fuente: Elaboracion Propia

Cantidad de vehiculos Cantidad de vehiculos

Capacidad de vehiculos de empresas adscritas  de empresas externas
Menores de 12 Pal 0 0
Iguales a 12 Pal 2 6
Total 2 6

En la Tabla 22 se muestra el total de vehiculos tipo cortina de capacidades menores e iguales
a 12 Pal en las empresas adscritas al negocio y otras empresas consideradas externas al mismo,
lo que permite decir que el beneficio de la propuesta A-1 (empresas adscritas al negocio) es un
total de 2 vehiculos y para la A-2 (empresas consideradas externas al negocio) 6 vehiculos. Por los
momentos solo se presentan éstos resultados, sin embargo al finalizar las propuestas del Conjunto
A, se hara el andlisis.

Propuesta de mejora A-3:

Al evaluar otras plantas presentes en Alimentos Polar Comercial, como lo son: Planta Salsas
y “Untables” y centros de distribucion; se observa que éstos utilizan vehiculos tipo cava para cargar
el producto terminado que sera enviado a los distintos centros, el cual no puede ser utilizado en
Planta Limpieza debido a que ésta no presenta el equipo necesario para poder cargar este tipo de

vehiculos, es por ello que para la presente propuesta se decide evaluar la adecuacion de los

equipos necesarios para poder llevar a cabo la carga de vehiculos tipo cava, lo que permitira tener
un aumento en la flota disponible para la planta. Para ello, se contacta al gerente de tecnologia de
procesos adscrito a la direccion técnica quien indica que para poder realizar la carga de los
vehiculos tipo cava deben implementarse los siguientes equipos para una adecuacion exitosa en
la planta:

1. Andén de carga posterior: es un equipamiento industrial disefiado para facilitar el
traslado de materiales entre el almacén con los montacargas o transpaletas manuales
y los vehiculos de transporte de mercancia.

2. Transpaleta manual de carga hidraulica (zorra de carga): es un tipo de carretilla
manual sencilla y eficaz que se utiliza para la manutencion y el traslado horizontal de
cargas unitarias sobre paletas.

3. Niveladora de andén o niveladora de carga: es un médulo fijo o mévil que se utiliza
para cubrir el espacio entre el andén de carga o zonas similares y la superficie de
carga del vehiculo que puedan estar a diferentes niveles.

4. Topes: se utiliza como elemento amortiguador que impide que el vehiculo golpee
contra el andén y absorbe el impacto del vehiculo contra la obra civil.

El gerente de tecnologia de procesos indico que los gastos aproximados para esta adecuacion
son de 120.000 $, este presupuesto incluye las obras civiles de la adecuacién y también toma en
cuenta las consideraciones de seguridad siguiendo la norma de seguridad, salud y ambiente.

Es importante destacar que para el beneficio de esta propuesta se contabilizan la cantidad de
vehiculos tipo cava de capacidades menores e iguales a 12 Pal que utiliza la empresa en otras

plantas del negocio, estos pueden ser observados a continuacion:

Tabla 23: Flota disponible de bajas capacidades de APC
Fuente: Elaboracion Propia

Capacidad de vehiculos  Cantidad de vehiculos

Menores de 12 Pal 6
lguales a 12 Pal 28
Total 34

En la Tabla 23 se muestra el total de vehiculos tipo cava de capacidades menores e iguales
a 12 Pal que utilizan otras plantas de APC y los centros de distribucion, lo que permite decir que el
beneficio de la propuesta A-3 es un total de 34 vehiculos. Por los momentos solo se presentan

éstos resultados, sin embargo al finalizar las propuestas del Conjunto A, se hara el andlisis.
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Propuesta de mejora A-4:

Como cuarta propuesta se presenta movilizar la produccion de Planta
Limpieza al centro de distribucion CD Aragua, en esta instalacion se admite cargar
vehiculos tipo cava y cortina, lo que permitird contabilizar la cantidad de vehiculos
tipo cava de capacidades menores o iguales a 12 Pal que utiliza la empresa en otras
plantas del negocio.

Para llevar a cabo esta propuesta, es importante tomar en cuenta la cantidad
de viajes realizados por mes para el pago de fletes, para esto se debe conocer
cuantas toneladas se producen al mes y hacer el célculo respectivo de los viajes.

A continuacion se presenta la ecuacion para el calculo:

Produccion del mes (TM)
Capacidad del vehiculo (TM)

Cantidad de viajes =

En adicién, es relevante conocer para esta propuesta el costo mensual que
implicara llevar el producto terminado al centro de distribucion, para finalmente ser
distribuido a los distintos centros a nivel nacional.

Costo mensual = Cantidad de viajes X Costo del flete

Para el beneficio de ésta propuesta se contabilizan la cantidad de vehiculos

tipo cava de capacidades menores e iguales a 12 Pal que utiliza la empresa en otras

plantas del negocio, estos pueden ser observados en la Tabla 23.

Beneficio:
Luego de presentar las cuatro propuestas, se procede a realizar una tabla

resumen de beneficios para poder escoger la mejor propuesta.

Tabla 24: Resumen de beneficios de las propuestas del Conjunto A.
Fuente: Elaboracion Propia

 Beneficio (vehiculos) - Tipo de vehiculo

Realizando un censo interno entre la
flota adscrita a APC para captar
vehiculos de capacidades menores e
iguales a 12 Pal y evaluar su estado

2 Cortina

Realizando contratacion de vehiculos
de capacidades menores e iguales a 12 )
A-2 o 6 Cortina
Pal de empresas distintas a la flota

actual

Evaluando el tipo de vehiculo que
utilizan otras plantas
Llevando el producto a CD Araguaya
que desde alli se puede redistribuir el
producto a nivel nacional en vehiculos

tipo cava (mds capacidad)

34 Cava

34 Cava

=
IS
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Como se menciona anteriormente el criterio para establecer el beneficio de los
propuestas del Conjunto A es la cantidad de vehiculos adicionales a los disponibles
actualmente en Planta Limpieza, por lo que al observar la Tabla 24 se puede
apreciar un empate entre las propuestas A-3 y A-4, teniendo 34 vehiculos
adicionales, es por ello que se decide evaluar ambas propuestas con respecto a los
costos de implementacion, para poder dar la mejor propuesta de mejora del
Conjunto A.

Analisis de costos de implementacion de las propuestas A-3 y A-4:

A continuacion se hara un analisis de ambas propuestas, donde se evallen
las mismas a largo plazo para poder realizar una mejor comparacion de costos.

Para la propuesta A-3 es necesaria la implementacion de equipos para cargar
vehiculos tipo cava, explicados en la propuesta de mejora, y como es mencionado,
los gastos aproximados para esta adecuacion son de 120.000 $, y en adicion,
contiene los gastos de distribucién de PT desde Planta Limpieza a los centros de
distribucion a nivel nacional (distribucion directa).

La propuesta A-4 tiene como costo asociado los referentes a los gastos de la
distribucion desde Planta Limpieza al centro de distribucion CD Aragua, en adicion
la distribucion de CD Aragua a los centros de distribucién a nivel nacional
(redistribucion).

Por lo antes mencionado, para la propuesta A-3 se realizo el calculo asociado
a los viajes de distribucion. Para ello, se calcul6 la necesidad de paletas de cada
uno de los centros utilizando el Plan Dinamico de ventas para el mes de abril 2019,
luego, se utilizé la Tabla 15 y se calculé un promedio simple de los dos ultimos
meses resaltados, para conocer el porcentaje historico de viajes por capacidad de
vehiculos, resultando 50% para cada uno de ellos, por lo que se dividié la cantidad
de viajes equitativamente para capacidades de 24 y 12 Pal. Posteriormente, con la
tarifa de los viajes de distribucion (tarifa de fletes de la empresa), se obtuvo el costo
de realizar los viajes de cada uno de los vehiculos mencionados anteriormente por
centro de distribucién (distribucion directa).

Evaluando la propuesta A-4, se realizo el célculo de los costos de viajes de
redistribucién. Primero se calcul6 el costo asociado a los viajes a CD Aragua, donde
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sé6lo son utilizados los vehiculos de capacidades de 24 Pal, para sacar el total de la
produccion del mes de la Planta (progresivamente). En seguida se computé el costo
de la distribucion de PT desde CD Aragua a los centros de distribucion a nivel
nacional en vehiculos de capacidades de 12 Pal, debido a que la redistribucion tiene
como objetivo distribuir el producto en vehiculos de capacidades menores.

A continuacion se presenta un cuadro resumen de los costos para cada
propuesta, en Bolivares Soberanos y su equivalente en Doélares Estadounidenses a
una tasa DICOM (Sistema de Mercado Cambiario - https://www.dicom.gov.ve) de:
5.638 Bs.S.

Tabla 25: Tabla resumen de costos de distribucion para cada propuesta
Fuente: Elaboracion Propia

....................................... Propuesta A-3 - Propuesta A-4

Bs 102.293.367 168.807.433
5 18.144 20.941
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En la Tabla 25 se muestra que la propuesta de menor costo es la A-3. Sin embargo, la propuesta A-3 necesita de una
inversion inicial de $120.000, es por ello que se estudia la rentabilidad del proyecto en el tiempo. Para éste estudio no se
puede realizar un estudio econdémico exhaustivo debido a que se desconocen los siguientes datos: interés que se genera,
la tasa de interés, la tasa nominal, la tasa efectiva, Tasa Interna de Retorno (TIR), Tasa de Retorno Minima Aceptada
(TRAM), entre otros aspectos necesarios para realizar los estudios. Por lo que se asume que para el ejercicio en futuro, la
diferencia entre ambos costos, distribucion directa y redistribucion, sera constante en el tiempo, esto debido a que los
porcentajes en el “Split” de ventas (distribucion porcentual del plan de ventas entre los centros de distribucion) seran los
mismos a través del tiempo, por lo que la diferencia se mantendra (en aumento o disminucién). Por lo antes mencionado,
para la propuesta A-3 se tomara la inversion como un costo fijo de $120.000 y para la propuesta A-4 se considerara la

diferencia de costos entre ambos fletes incrementando dicha diferencia cada mes.

=#==Costo de Adecuacion + Distribucién Directa Costo de Redistribucidn
250.000

198.373
200.000 TrsuEs 2104
163.366
151.697

150.000 128.359 140.028
: 116.690 i 120.000

1 81.683
100.000 caass 70.014 05021
25007 46.676 " 93.352 :
50.000 23338
11.669

Délares estadounidenses (5)

Mesl Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mesté Mes7 Mes8 Mes9 MeslD Mesll Mes12 Mes13 Mesld4 Mesl5 Mesle Mes 17

Figura 34: Gréfico del estudio de las propuestas en el tiempo.
Fuente: Elaboracion Propia

La Figura 34 presenta la variacion de las propuestas en el tiempo, donde a partir del mes 11 se evidencia que la
propuesta A-3 resulta menos costosa que la A-4, por lo que los investigadores deciden escoger la propuesta A-3 como la

mejor para el Conjunto A, debido a que a través del tiempo ésta sera mas rentable para la empresa.
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5.1.2 Propuesta de mitigacién de las causas relacionadas con el Conjunto B

La Figura 35 muestra de forma esquematica como van a ser mitigadas las causas raices del

Conjunto B.

CAUSAS RAICES “CONJUNTO B” SOLUCION +:COMO? iCOMO?

CAUSA 5:
Uso de la herramienta con
datos extemporaneos en la

carga de variables

Realizando un R
diagnstico de la Cotejando los resultados del

herramienta para ~ -------- optimizador contra la
evaluar su planificacion manual para el
funcionamiento actual mismo periodo de tiempo

CAUSA 4:
No hay un criterio estandarizado
de planificacién. Los criterios

utilizados son empiricos. No hay
condiciones para el uso de las
herramientas existentes

Determinar la factibilidad
de utilizar el optimizador
disponible en la empresa
para la planificacion de
distribucion de PT

Figura 35: Diagrama ¢ Cémo?-;,COmo? de las causas raices del Conjunto B.
Fuente: Elaboracion Propia

Descripcion:

Para prevenir el quiebre y sobrecobertura de inventario en los centros, se requiere de una
planificacién de distribucion de PT optimizada, para ello es necesario que el negocio actualice el
optimizador de planificacion de distribucion, esto a fin de garantizar el cumplimiento de las
necesidades de los centros y velar por el cumplimiento del “Stock” de seguridad para no sobrepasar
la capacidad de almacenamiento de los productos enviados a los centros y ademas tener la certeza
de que no se cometan errores manuales al momento de actualizar las herramientas de planificacion
que se tienen en Microsoft Excel, asimismo evitar que se planifique por criterios empiricos,
estandarizando los criterios del planificador.

Propuesta de mejora:

Para realizar un diagnéstico de la herramienta actual y asi poder evaluar su funcionamiento,
se analizan los histéricos de viajes de vehiculos a las sucursales convertidos por el optimizador
versus los viajes reales planificados en la herramienta de planificacion manual, en la Figura 36 se
pueden observar los viajes convertidos por TLB y los viajes convertidos por el planificador en mes
de Marzo del 2019.

M Pedidos Confirmados por TLB W Pedidos planificados en la herramienta manual

Pedidos

Figura 36: Historico de viajes: TLB convertidos vs Planificacion Manual.
Fuente: Elaboracion Propia

Se puede apreciar que los viajes confirmados por el optimizador TLB son menores a los viajes
reales planificados en la herramienta de planificacibn manual por el analista de distribucion, cabe
destacar que lo viajes que planifica el mismo pueden ser en vehiculos de capacidades de 12 Pal o
24 Pal mientras que los viajes convertidos por el optimizador TLB solo son en vehiculos de 24 Pal,
esto quiere decir que el Deployment esta consolidando menor cantidad de viajes, esto no significa
gue este visualizando necesidades diferentes a las del planificador, sino que el analista de
distribucion al contar con vehiculos de menor capacidad puede consolidar despachos con menor
cantidad que el Deployment, debido a que éste ultimo solo puede convertir pedidos de 24 Pal. Para
analizar mejor las necesidades que visualiza el Deployment versus las que planifica la herramienta
manual, en la Tabla 26 se presenta un consolidado donde se comparan las solicitudes de traslado

por material entre ambas herramientas.

Tabla 26: Comparacion entre solicitudes de traslado de TLB convertida versus planificacion de la herramienta manual.
Fuente: Elaboracion Propia

Nuamero de

. Namero de : % de
Listade traslados

. . . traslados ) participacion
materiales Descripcion de materiales ) considerados por
) iderados pol o .. lentro del Plan
activos | s planificacion .
H H TLB :  Dinamico
manual :
L022 LAS LLAVES LAV. L. 500CCx18UN g 14 2%
L1186 LAS LLAVES JABON EXTLIMPIEZA 250Gx36UN 27 55 23%
L275 LAS LLAVES JABON FF BEBE 160X48UN 12 16 4%
L2904 LAS LLAVES DETERGENTE FLORAL 1KGx18UN 27 60 55%
L349 LAS LLAVES COMBINADO 200GX40UN 0 14 2%
L350 LAS LLAVES DET LIQ BEBE 11x12UN 3 12 2%
L357 LAS LLAVES MULTIUSO 250Gx36UN 11 17 3%
L358 LAS LLAVES MULTIUSO 500Gx18UN 11 17 3%
L367 LAS LLAVES DET LIQ ROPA DELI 510CCX12UND 6 12 1%
L368 LAS LLAVES REMOVEDOR POLVO 400Gx30UN o 60 6%
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De la tabla se pudieron obtener las siguientes conclusiones:

e EITLB no genera solicitudes de traslado para los SKU’s L349 y L368 y la herramienta
de planificacidon manual si, a pesar que éstos presentan un porcentaje de participacion
dentro del Plan Dinamico de Ventas

e Se aprecia que por la planificacion manual, existe un mayor niumero de solicitudes de
traslado por material, esto debido a que en la herramienta se pueden consolidar
vehiculos de 12 Pal, mientras que en el optimizador TLB solo se consolidan vehiculos
de capacidades de 24 Pal

e Los SKU's de baja rotacion (bajos porcentajes) no presentan una solicitud de traslado
para los 12 centros de distribuciéon, como por ejemplo: L022, L350y L367, que poseen
8, 3 y 6 viajes respectivamente, lo que indica que el optimizador TLB no logra
consolidar vehiculos para todos los centros

e Los SKU’'s de alta rotacion (altos porcentajes) generan altos volimenes de
necesidades de traslado en ambas herramientas, cubriendo todos los centros de
distribucion

Observando los resultados mostrados anteriormente, se demuestra que las aplicaciones de
optimizacién no estdn generando los resultados esperados, por lo que se plantean acciones
secuenciales de corroboracion las cuales estaran basadas en ciertas hipotesis que seran
excluyentes entre si y estaran relacionadas con los siguientes aspectos:

1. Suponer que los datos de las variables de entrada estan desactualizados en los
optimizadores.

2. Suponer que el modelo de costos no cumple con las estrategias de la empresa.

3. Suponer que el sistema no se adapta al modelo de planificacién de distribucion de PT de la
empresa.

Cabe destacar que los investigadores solo pueden actuar sobre la accion uno, debido a que
las demas acciones solo podran ser resueltas por el departamento de sistemas de la empresa. Sin
embargo, es relevante mencionar que las acciones secuenciales de corroboracién culminan cuando

una de las hipétesis se cumple. Se procede entonces a analizar el item nimero uno:

1. Andlisis de las variables de entrada:

Al igual que la herramienta de planificacion manual, los optimizadores de APO dependen de
las variables de entrada y los datos maestros de planificacién para que éstos sean los adecuados
para generar los resultados esperados y tener una ejecucion correcta del optimizador, siempre que
su configuracion esté alineada a las premisas del negocio.

La herramienta de planificacion manual requiere como insumo las siguientes variables para
realizar el andlisis: inventarios, pedidos negociados, ventas, pedidos de la planta, entregas de la
planta, transito y 6rdenes de produccion; informacién que es descargada en el sistema SAP en el
modulo ERP (Enterpraise Resource Planning) que es el modulo de consulta transaccional a tiempo
real, todas estas variables se comunican automaticamente al modulo de APO donde se encuentra
el optimizador de distribuciéon, por lo que se garantiza que estas variables proporcionan al
optimizador informacion certera y a tiempo real al momento de realizar el andlisis.

Ahora bien las variables de entrada que se van a revisar en el sistema corresponden a los

datos maestros asociados a la configuracion del optimizador, estas son:

Tabla 27: Variables de entrada que van a ser revisadas en el sistema.
Fuente: Elaboracion Propia

Variables de entrada

Producto - Ubicacion

Lineas de transporte

Recursos

Perfil TLB

La primera variable revisada fue producto - ubicacién, en ésta fueron verificados que los
productos y los centros de distribucion estuviesen configurados de la manera correcta en el sistema
para que este los visualizara.

En esta variable de entrada se reviso la lista de materiales de Planta Limpieza que contiene
el optimizador, para validar su estatus. Todos los materiales que son necesarios para la
planificacion de distribucion de PT actualmente, se encuentran en estatus activo “X0” (estatus activo
planificado por APO) y estan en la configuracion del Deployment por lo que se descarta que ésta
sea la razon por la que no se estén planificando algunos SKU’s, también se validé que en la red se

encuentran activos todos los centros de distribucion.
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Ademas se pudo apreciar que en el optimizador hay productos de Planta Limpieza que no se
encuentran actualmente en el portafolio de ventas, por lo se depura la lista de materiales activos
para que no generen desperdicios en el sistema y distorsiones en las corridas, debido a que el
optimizador busca necesidades en productos que ya estan fuera del portafolio y pueden obtener
pedidos que no podran ser atendidos debido a que el producto no esta disponible, por lo que se
cambio el estatus de los materiales de la Tabla 28 de “X0” (estatus activo planificado por APO) a
“ND” (No Disponible en APO).

Tabla 28: Materiales desactivados en el sistema.
Fuente: Elaboracion Propia

Estatus

Categoria . Material Descripcion

: (mayo 2019)
Lavaplatos L248 LAS LLAVES LAV.C LIMOM ENERG 500Gx18UN ND
Lavaplatos L323 LAS LLAVES LAV. C LIMON ENERG 1200Gx8UN ND
Detergentes LO72 LAS LLAVES DETERGENTE LIMON 400Gx30UN ND
Detergentes L293 LAS LLAVES DETERGENTE LIMON 1KGx18UN ND
Detergentes L360 LAS LLAVES DET INTENSIF POLVO 400Gx30UN ND
Detergentes L362 LAS LLAVES DET INTENSIF POLVO 1KGx18UN ND
Detergentes L369 LAS LLAVES REMOVEDOR POLVO 980Gx18UN MND

Otra variable que fue verificada es la de las lineas de transporte en el optimizador, en la cual
fueron revisadas como estaba conformada la red de enlaces que simula la red logistica en el
sistema. Esta red esta conformada por unos y ceros (1 y 0) en donde: uno (1) significa que el enlace
de transporte esta activo para el centro de distribucion, mientras que los ceros y las casillas vacias

(0 y vacio) significan que el enlace de transporte para el centro de distribucion no existe.

Tabla 29: Tabla de enlaces antes de la modificacion.
Fuente: Elaboracion Propia

Suma de Ind Bloqueado Destn

Total
Co09 C010 €014 C018 CO020 (€022 C024 C026 €030 C034 €054 (€055

Origen Materiﬂ general
Lo22 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
e [N T
L186 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
L275 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
pa [ -
L349 o 1] (1] 1] (1] 1] 0 1 0 (1] 0 (1] 1
L350 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
L357 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
L358 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
L367 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
L368 1 1 1 3
Total general 10 10 10 9 9 8 9 10 9 9 9 9 111

Se puede concluir de esta tabla que:

e Lo que se observa en color rojo son enlaces de materiales que se encuentran fuera
del portafolio, los cuales deberian estar apagados para que no sean visualizados por
el Deployment y permitiendo que no vea necesidad de esos productos.

e Lo que se observa en color amarillo son los enlaces de materiales que se deben crear,
debido a que poseen Plan Dinamico en el sistema y el Deployment no visualizaba
necesidades de estos materiales.

Por lo que este diagndstico arrojo los siguientes resultados:

Tabla 30: Diagnostico de la linea de enlaces antes de la configuracion.
Fuente: Elaboracion Propia

Estatus Cantidad de enlaces
Enlaces bien configurados 76
Enlaces por deshabilitar 35
Enlaces por crear 20
Total 131

» Enlaces bien configurados Enlaces par deshabilitar ® Enlaces por crear

Figura 37: Diagndstico enlaces de transporte de Planta Limpieza.
Fuente: Elaboracion Propia

Para completar la accidén de la depuracion de los enlaces, los investigadores tomaron la accion
de modificar la red de enlaces como se muestra en la Tabla 30.

Finalmente después de que la gerencia de datos maestros hiciera las modificaciones
respectivas, se muestra la matriz de los enlaces de transporte y se finaliza la configuracion de los

enlaces.
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Tabla 31: Tabla de enlaces después de la modificacion (mayo 2019).
Fuente: Elaboracion Propia

Suma de Ind Blogueado Destn
Origen Materi: C009 C010 CO014 C018 CO020 C022 (024 C026 CO30 C034 C054 COS5 Total
E h general
Lo22 12
L186 12
L275 12
L294 12

L343
L350
L357
L358
L367
L368

12
12
12
12
12
12

[ il e e e el =l =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e i il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l
[ i e e e el il =l

]
]
]
]
]
]
]
5]
]
]
]
]

Total general 120

Tabla 32: Diagndstico de la linea de enlaces después de la configuracion (mayo 2019).
Fuente: Elaboracion Propia

Cantidad de enlaces
Enlaces bien configurados 120
Enlaces por deshabilitar 0
Enlaces por crear 0
Total 120

» Enlaces bien configurados = Enlaces por deshabilitar Enlaces por crear

Figura 38: Configuracion final de enlaces de transporte de Planta Limpieza (mayo 2019).
Fuente: Elaboracion Propia

Al modificar los enlaces, el Deployment puede visualizar ahora necesidades en los SKU’'s
L349 y L368 que poseen plan de venta y no eran visualizados por el optimizador anteriormente,
como se aprecia en la Tabla 26.

También se reviso la variable de entrada de los recursos, en el que se evidencié que en el
optimizador TPVS no estan registrados los recursos (vehiculos) de capacidades de 12 Pal, por lo
qgue se le solicitdé a la gerencia de datos maestros la configuracion de estos vehiculos en el

optimizador.

AST Descripcidn AST ‘M7 Inicio Fecha final
1307122706 TRANS - EXPRES VENEZUUELA ZC208 01. 31.12.9999

1316249344 TRANSPORTE DE CARGA MICHELL C.A  ZC208 01. 31.12,9999

Figura 39: Creacion de transportistas en TP/VS
Fuente: Correo Empresas Polar

Finalmente después de la modificacion anterior se solicita la actualizacion del Perfil TLB cuyo
objetivo es determinar las condiciones bajo las cuales se deben consolidar los pedidos y asignarlo
a cada enlace de transporte, al departamento de sistemas, el cual a groso modo debe asignarle
valor a los vehiculos en el modelo de costos. (ver Anexo 10)

Perfiles TLB

Perfil TLB - Relacidn entre reglas Descripcidn
ALI_LIMPIE Conectar limites superiores con "and”, inferiores con "and” 12 PAL,REST PESO

Ya tiene en sus parametros la configuracion solicitada.

Parametros para perfil TLB: ALL_LIMPIE

Cont.regl. Pardmetros OpLimInf Val.pardm. OperLimS  Val.param. UM

[ 43WEIGHT = 0,000 <= 10.000,000 KG
3 FLOORSPOTS > 10 == 12 PAL
2 WEIGHT > 0,000 <= 27.000,000 KG
1 FLOORSPOTS > 23 <= 24 PAL

Figura 40: Solicitud de modificacién del perfil para capacidades de vehiculos de 12 Pal.
Fuente: Correo Empresas Polar

En la Tabla 33 se muestran los optimizadores afectados al modificar las variables. Se estima

gue los cambios anteriores produzcan un mejor funcionamiento de los mismos.

Tabla 33: Tabla resumen de c6mo afectan las variables a los optimizadores.
Fuente: Elaboracion Propia

Variables de entrada
: Deployment TLB

modificadas

Producto - Ubicacion X X X

Lineas de transporte X X X
Recursos X
Perfil TLB X

Finalmente se hicieron todos los cambios de las variables de entrada que estaban al alcance
de los investigadores para hacer la nueva configuracion. Sin embargo la solicitud de creacion de
los recursos que ya se encuentran actualizados, necesita la configuracion del Perfil TLB en el

modelo de costos. Estas configuraciones no son desarrolladas por la Gerencia de Planificacion
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Integral ni el departamento de datos maestros, son solicitudes llevadas a cabo por
el departamento de sistema; donde revisan el caso y efectian las pruebas
correspondientes con una estimacién de posible aplicacion durante los préximos
dos meses.

A pesar de efectuar todos estos cambios en las variables que tienen alcance
los investigadores, se presenta la disyuntiva de no poder declarar la detencion de
las acciones de corroboracion, hasta que todas puedan ser aplicadas y
corroboradas. Por lo tanto las hipétesis relacionadas con el departamento de
sistemas quedan pendientes por verificar.

Beneficio:

El beneficio de la propuesta es la mejora del funcionamiento de los
optimizadores. Asi como una mitigacion del uso de criterios empiricos por parte de
los planificadores de distribucion de PT, y el aumento de la utilizacién de variables
actualizadas al momento. Ademas se promueve un cambio en el rol del planificador,

debido a que el optimizador dara valores confiables que solo ameritan un andlisis
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5.1.3 Propuesta de mitigacion de las causas relacionadas con el Conjunto C

La Figura 41 muestra de forma esquematica como van a ser mitigadas las
causas raices del Conjunto C.

CAUSA RAiZ “CONJUNTO C” SOLUCION £COMO?

Generando un manual de
planificacion para preservar el
conocimiento de los
CAUSA 3: planificadores anteriores
El planificador no esta capacitado
para el andlisis de la demanda

Y

Realizando cursos de
capacitacién a los nuevos
planificadores de distribucién
de PT

Mejorar la capacitacién
de los planificadores

Figura 41: Diagrama ¢ Como?-;Como? de las causas raices del Conjunto C.
Fuente: Elaboracion Propia

Descripcidn:

Para una organizacion resulta de suma importancia que sus empleados se
encuentren formados y capacitados, debido a que esto les permitira tener mayor
seguridad y confianza al llevar a cabo sus actividades diarias, creando en ellos
satisfaccion en su puesto de trabajo. También les habilitard la toma de decisiones y
la solucion de problemas ante cualquier situacion que se les presente en su dia a
dia.

Los cursos de capacitacion para los empleados, son un valor agregado a la
formacién de los mismos, debido a que les permitira tener mayor conocimiento que
la gerencia considere necesarios para €l, es por ello que la propuesta se basa en la
capacitacion de los planificadores mediante éstos, y también a través de un manual
de planificacién, que serd un adicional para sus trabajos diarios, debido a que les
permitira tener una guia ante distintas situaciones que se presenten, permitiéndoles
beneficiarse de la experiencia de planificadores anteriores, aunque éstos ya no se

encuentren en la gerencia, permitiendo preservar los conocimientos.
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Propuesta de mejora:

Propuesta de mejora C-1:

El manual para los planificadores debera estar estructurado por dos partes
(informaciébn que sera mostrada a continuacién, y que es completamente
referencial). Para la aplicacién de la propuesta, es necesaria la contratacion de un
Pasante.

Parte 1. A través de una investigacion documental y de la experticia de los
planificadores, se deberéa crear un glosario de términos utilizados en la empresa y
necesarios para un mejor entendimiento del proceso de planificacion de distribucion
de PT. Ademas de presentar una lista donde se muestren los nombres de cada una
de las plantas que se encargan de la produccion del portafolio de APC, la ubicacién
de cada una de ellas, las categorias y los productos que se producen, y los codigos
de cada uno de ellos para cargar en el sistema (Tabla 34), lo que facilitara al

momento de llevar a cabo las transacciones necesarias para realizar las actividades.

Tabla 34: Ejemplo de Planta Limpieza de la lista contenida en el manual.
Fuente: Elaboracion Propia

© bicaig | Codigode . Ustade _ :
Planta : Ubicacion Categorias . Descripcidn de materiales
: laplanta : ¢ materiales :
Lavaplatos L022 LAS LLAVES LAV, L. 500CCx18UN
Jabon en Panela L186 LAS LLAVES JABON EXTLIMPIEZA 250Gx36UN
Jabon en Panela L1275 LAS LLAVES JABON FF BEBE 160X48UN
Detergentes 1204 LAS LLAVES DETERGENTE FLORAL 1KGx18UN
Planta ;Edo. Carabobo 0705 Combinados L1349 LAS LLAVES COMBINADO 200GX40UN
Limpieza Valencia Detergente Liquido L350 LAS LLAVES DET LIQ BEBE 1Lx12UN
Multiuso L357 LAS LLAVES MULTIUSO 250Gx36UN
Multiuso L358 LAS LLAVES MULTIUSO 500Gx18UN
Detergente Liquido L367 LAS LLAVES DET LIQ ROPA DELI 510CCX12UND
Removedares. L368 LAS LLAVES REMOVEDOR POLVO 400Gx30UN

Parte 2: la segunda parte del manual deber& especificar como llevar a cabo las
transacciones en el sistema, realizando un paso a paso que debe seguir el
encargado de la actividad para poderla llevar a cabo satisfactoriamente. Detallando
los espacios en el sistema a llenar, y las transacciones en las que debe entrar, como
se muestra en la Figura 42, siendo este tan solo un extracto de una transaccién

realizada en el optimizador TPVS, ésta se encuentra completa en el Anexo 11.
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Datos maestros de transporte Nombre de la

Asignacion de Transportistas transaccién:

Perfil de Optimizacién: Para perfiles del tipo PT-PCV-AST, en la pestafia “Ubicaciones” sélo debe
marcarse la planta correspondiente al perfil como “Dpés.” para el correcto funcionamiento de la
|égica de asignacidn de AST

Perfil de optimizacion PT-PCV-AST-RPO2
& M &8 | e vs

Perf.aptimiz. FT-PCV-AST-RPOZ ASIGHACIGN AST CAUCAGUR

| Generaldades | Horsontes . cateq.ATP | Ublcaciones | Recursos | Seleccn orden amplada | Seleccin AST
1

@ ETRE | EREE

Ubicacién \ ToEO Fuenie .. Dest. . .| Descripcdn de la ublcacion
'LRPOZ 1001 Plnta Caucagua
a5
pestai a

Figura 42: Extracto de una transaccion del manual referencial.
Fuente: Elaboracion Propia

Propuesta de mejora C-2:

Con respecto a los cursos de capacitaciéon para los planificadores, segun
(Werther & Davis, 2008) Se deben evaluar las necesidades, los objetivos, el
contenido y los principios de aprendizaje que se relacionan con la capacitacion, es
por ello que en la Tabla 35 se presenta un cuadro de los cursos que se consideran
necesarios, bajo los criterios de los investigadores junto a los de la gerencia de
planificacion de la empresa, para un planificador de distribucién, debido a que le
permitira entender y conocer conceptos y herramientas basicas para poder

desarrollar sus actividades diarias.

Tabla 35: Cursos de capacitacion.
Fuente: Elaboracion Propia

Contenido Participantes
- Taller sobre los mddulos de SAP: ERP y BW

Analista de Planificacidn Integral
y Pasantes de la Gerenciade
Planificacidn Integral

- Taller sobre los médulos del sistema APO: Deployment,
TLB y TPVS
- Cursos de analisis de inventarios

i Intermedio

En una indagacién en el departamento de recursos humanos, se expuso ésta
necesidad, y se indic6 al equipo investigador que este requerimiento de capacitacion
debe ser solicitado Unicamente por la Gerencia de Desarrollo, quienes se
encargaran de procurar dichos cursos con proveedores internos y externos,
siguiendo los protocolos de formacion previstos por la empresa.

Beneficio:
El beneficio de la propuesta es la mejora de la capacitacion de los

planificadores, brindandoles una mejor formacién dentro de la empresa, lo que
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genera confianza al momento de llevar a cabo sus actividades diarias. Ademas de
permitir mejorar sus aptitudes comunicativas y la satisfaccién en el puesto de
trabajo, asi como el logro de metas individuales. Con respecto al analisis de la
demanda, el planificador tendra mejores conocimientos para poder solucionar
problemas que se le presenten en el dia a dia, debido a que tendrd una mejor

formacion y entendimiento en los temas que trata en sus actividades laborales.
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5.2 Valoracion de los beneficios de las acciones propuestas.

En la Figura 43 se muestra un resumen de los beneficios de las propuestas de
cada conjunto, identificadas como mesurables, no mesurables hasta implementarlo
y no mesurables, para ello los investigadores utilizaron los siguientes criterios:

e Mesurables: aquellos beneficios que pueden ser medibles o

cuantificables

¢ No mesurables hasta su implementacién: hace referencia a los
beneficios que pueden cuantificarse una vez implementada la
propuesta

e No mesurables: son los beneficios que no pueden ser valorados

debido a que no son tangibles

Beneficios

MESURABLES

Se mitiga la dificultad para consolidar
vehiculos agregando a la flota de Planta
Limpieza seis vehiculos de capacidades
menores a 12 Pal y aumentando la flota
de capacidad de 12 Pal en 28 vehiculos,
teniendo un aumento ftotal de 34
vehiculos tipo cava en la flota de la
planta

Se mitiga la necesidad de
devoluciones entre centros destinos a su
origen para balancear inventarios a nivel
nacional, ahorrando en el periodo de
noviembre 2018 - abril 2019 veintisiete
viajes de devoluciones equivalente a
$11.600 (Anexo 6)

NO MESURABLES HASTA
IMPLEMENTARLO
Se mitiga el impacto de
sobrecobertura y quiebre de inventario
en los centros de distribucion a nivel
nacional.

a—

Beneficios

—

- L 4
Propuesta del Conjunto B Propuesta del Conjunto C

Beneficios

NO MESURABLES HASTA
IMPLEMENTARLO
®se mitiga el impacto  de
sobrecobertura y quiebre de inventario en
los centros de distribucién a nivel
nacional

,Se mitiga el uso de datos
extemporaneos en la carga de variables,
depurando los datos maestros de
planificacion en los tres optimizadores de
APO

QSe mejora el funcionamiento de los
optimizadores Deployment, TLB y TPVS

®se mitiga el uso de criterios
empiricos por parte de los planificadores
de distribucion de PT

, Se promueve un cambio en el rol del
planificador debido a que el optimizador
dara valores confiables que solo ameritan
un analisis

NO MESURABLES
’ Se mejora la capacitacion de los
planificadores, brindandoles una mejor
formacion dentro de la empresa, lo que
genera confianza al momento de llevar a
cabo sus actividades diarias

’ Se mejoran los conocimientas y la

formacion del planificador para poder
solucionar  problemas que se le
presenten en el dia a dia en sus
actividades laborales

Figura 43: Resumen de los beneficios de las propuestas de cada conjunto.

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VI

6 PLAN DE ACCION

En el capitulo anterior se plantearon los beneficios de las propuestas de
mejora, donde se observa dependencia entre alguna de ellas, por lo que se hace
necesario realizar un plan de accion para establecer el orden en que las propuestas
deben ejecutarse, y marcar asi el mejor camino que conduzca a los objetivos
establecidos. La Tabla 36 presenta un resumen de las propuestas de mejora,

detallando el conjunto al que pertenecen.

Tabla 36: Tabla resumen de las propuestas de mejora.
Fuente: Elaboracion Propia

Conjunto Propuestas de mejora
Adecuar Planta Limpieza para cargar vehiculos tipo
A cava
Actualizar los optimizadores de planificacion de
B distribucién de PT
Elaborar un manual de conocimientos basicos de
planificacion de distribucidn y procedimientos del
C optimizador
Disefiar un programa de capacitacion para los
planificadores

Para mostrar el plan de accion que se debe seguir y la duracion de cada una
de las actividades, se hizo uso del diagrama de precedencia (Gantt), el cual puede
observarse en la Figura 44, la colocacion de las actividades es a criterio de los
investigadores, debido a que se considera que es el mejor camino para llevar a cabo
las propuestas realizadas en el trabajo de grado.

En primer lugar, se establecié dar inicio a las propuestas de adecuar Planta
Limpieza para cargar vehiculos tipo cava y actualizar los optimizadores de
planificacién de distribucion de PT, debido a que tienen responsables diferentes y
no van a interferir en sus actividades.

Seguidamente, al concluir la actividad de la actualizacion de los optimizadores
de planificacion de distribucién de PT, inicia la actividad de elaborar un manual de
conocimientos basicos de planificacion de distribucién y procedimientos del
optimizador, debido a que este se tiene que disefiar una vez estén operativos los
optimizadores para la planificacion de distribucion de PT para tener un manual

actualizado de los conocimientos y procedimientos del mismo. Una vez culmine esta
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actividad se continta con la capacitacion para los planificadores, debido a que es
importante que una vez este actualizada la herramienta y creado el manual, el
planificador pueda acceder al programa de formacién

MESES
01 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13

Adecuar Planta Limpieza para cargar vehiculos tipo cava

Elaborar un manual de conocimientos basicos de
planificacidn de distribucién y procedimientos del 6 meses
optimizador

Actualizar los optimizadores de planificacion de 4
distribucién de PT meses

Disefiar un programa de capacitacién para los
planificadores

Figura 44: Diagrama Gantt de aplicacion de las propuestas.
Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 45 se ordenan las propuestas en una linea de tiempo,
clasificAndolas segun su alcance en soluciones a corto, mediano y largo plazo, para
este trabajo de grado se considera como criterio practico corto plazo tres meses,

mediano plazo seis meses y largo plazo mas de un afio.

® Actualizar los optimizadores de
planificacion de distribucién de PT

® Adecuar Planta Limpieza para
cargar vehiculos tipo cava

@ Diseflar un  programa  de
itacion para los plani

MEDIANO PLAZO

O—V¥

CORTO PLAZO LARGO PLAZO

® Elaborar un manual de conocimientos
basicos de planificacion de distribucion y
procedimientos del optimizador

Figura 45: Horizonte de aplicacion de la propuesta.
Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VII

7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Como cierre del trabajo de investigacion, se presentan conclusiones con

respecto a los objetivos planteados, seguida por una serie de recomendaciones

derivadas de los resultados

7.1 Conclusiones

Para presentar las conclusiones del presente trabajo de grado se tomo en

cuenta la estructura de los objetivos, tomando como base los productos

presentados. A continuacion, en el mismo orden que los objetivos, se concluye:

Durante el estudio de los procesos de planificacion de distribucion de
producto terminado, se dio a relucir la ausencia de definicion, documentacion
y estandarizacién de los mismos, pero aun asi se lograron identificar tres
fases que explican la actividad de planificacion, estas son: la generacién del
Plan Dinamico, el célculo del “Stock” de seguridad y la planificacion de
distribucion de producto terminado.

Se determinaron todos los problemas que influyen en las fases antes
mencionadas, y se establece que los mismos estan concentrados en:
incumplimiento del Plan Dinamico, incumplimiento del “Stock” de seguridad
y desperdicios de la planificacion de distribucion de PT; los cuales se
presentan de forma secuencial y s6lo son apreciables cuando ocurre quiebre
y sobrecobertura en los centros de distribucion.

En el estudio de los problemas, se determin6 que el incumplimiento del Plan
Dinamico y el incumplimiento del “Stock” de seguridad, son producto de
elementos y variables que se encuentran fuera del alcance del estudio de la
presente investigacion, como por ejemplo: variabilidad de la demanda y
controles gubernamentales. De la misma forma, sobre la fase identificada
como planificacion de distribucion de PT, se encontraron seis causas raices
dentro del marco del trabajo de grado, las cuales son: no hay flota de
vehiculos de capacidades menores de 12 Pal, flota insuficiente de vehiculos

de 12 Pal, el planificador no esta capacitado para el analisis de la demanda,
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no hay un criterio estandarizado de planificacion, uso de la herramienta con
datos extemporaneos en la carga de variables, se genera la necesidad de
devoluciones entre centros destinos a su origen (Planta o Centro de
Distribucién) para balancear los inventarios a nivel nacional.

En la blusqueda de acciones de mitigacién de las causas expuestas, se
determind que resulta poco probable corregirlas individualmente, por lo tanto
se ided un plan de accion que las agrupa en tres conjuntos, resultando
finalmente cuatro propuestas las cuales son: Adecuar Planta Limpieza para
cargar vehiculos tipo cava, que reduce las causas relacionadas con los
asuntos de flota de vehiculos y devoluciones de PT; Actualizar los
optimizadores de planificacion de distribucion de PT, que mitiga las causas
referidas a la herramienta de planificacion y al uso de criterios empiricos por
parte del planificador; y por ultimo las propuestas Elaborar un manual de
conocimientos basicos de planificacién de distribucion y procedimientos del
optimizador, y Disefiar un programa de capacitacion para los planificadores
las cuales inciden directamente en la capacitacion sobre las personas
encargadas de llevar a cabo la actividad.

Al evaluar la implementacién de las propuestas, se determina que hay
dependencia en tres de ellas, produciendo que se tenga que aplicar en primer
lugar la propuesta relacionada con la mejora de los optimizadores, para luego
construir el manual del uso de los mismos y por dltimo proceder a la
capacitacion del personal, quedando en ejecucion paralela la propuesta de
la adecuacion fisica para carga de vehiculos tipo cava. Teniendo un horizonte
de aproximadamente un afo, que permitiria una mejora global perceptible
con menos quiebres y sobrecobertura de inventarios en los centros de
distribucion, asi como menor dificultad para los planificadores en la
consolidacion de vehiculos.

Todas las propuestas traerian beneficio que pueden ser mesurables de forma
inmediata, no medibles hasta su implementacion y otras que no pueden

valorarse. Sin darle importancia a lo mencionado, si la empresa decide
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ejecutar el plan de accion propuesto, se podria mejorar el proceso de
planificacién de distribucion de PT, que es el objetivo del presente trabajo.

7.2 Recomendaciones

Con intencion de complementar las propuestas mencionadas, se presentan a

continuacion recomendaciones para mejorar los procedimientos actuales:

Se recomienda aplicar las propuestas planteadas en el presente trabajo de
investigacion

De forma académica se recomienda que una vez aplicadas las propuestas
del presente trabajo de grado, se realice una investigacion similar orientada
a la planificacion de materia prima, material de empaque y la planificacion de
la produccién

Con respecto a la propuesta “Determinar la factibilidad de utilizar el
optimizador disponible en la empresa para la planificacion de distribucién de
PT” se recomienda realizar actualizaciones constantes en el optimizador,
para que éste se mantenga vigente y su uso no sea causa de fallas en la
planificacion

Haciendo énfasis en la propuesta “Mejorar la capacitacion de los
planificadores” se recomienda implementar programas de capacitacion
constantes alineados a las necesidades de la gerencia de planificacion

integral

73



BIBLIOGRAFIA

Arias, F. G. (2012). El Proyecto de Investigacion. Introduccién a la metodologia
cientifica. Caracas: EDITORIAL EPISTEME, C.A. .

Chacén Luna, A., & De Gouveia, J. B. (Octubre de 2018). PROPUESTA DE
MEJORAS PARA LOS PROCESOS OPERATIVOS DE EMISION Y
DISTRIBUCION DE INSTRUMENTOS FINANCIEROS PRE-PAGADOS
PARA UNA EMPRESA GESTORA DE BENEFICIOS LABORALES PARA EL
ANO 2018. . Tesis de Grado (Ing. Industrial), Universidad Catolica Andrés
Bello, Facultad de Ingenieria. . Caracas, Distrito Capital, Venezuela.

Del Fante Arriaga, M., Ramirez Rios, L., & Villanueva, A. (2013). PROPUESTA DE
MEJORAS A LA RED DE DISTRIBUCION DE PRODUCTO TERMINADO EN
UNA EMPRESA PRODUCTORA Y DISTRIBUIDORA DE ALIMENTOS EN
VENEZUELA. Tesis de Grado (Ing. Industrial). Universidad Catolica Andrés
Bello, Facultad de Ingenieria. Caracas, Distrito Capital, Venezuela.

Duarte Mufioz, A., Pantrigo Fernandez, J. J., & Gallego Carrillo, M. (2007).
Metaheuristicas. Madrid: Editorial DYKINDON, S. L.

Galgano, A. (1995). Los Siete Instrumentos de la Calidad Total. Manual Operativo.
Madrid: Ediciones Diaz de Santos, S. A. .

Gutiérrez Pulido, H. (2005). Calidad Total y Productiva. México, D. F. : McCGRAW-
HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A.

Heizer, J., & Render, B. (2008). Direccion de la produccion de operaciones. Madrid:
PEARSON EDUACION, S. A.

Hernandez Sampieri, R., Fernandez Collado, C., & Baptista Lucio, P. (2014).
Metodologia de la Investigacion. Meéxico D.F.. McGRAW-
HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A.

Hurtado de Barrera, J. (2010). Guia para la Comprensién Holistica de la Ciencia.
Caracas: Tercera edicion. Fundacion Sypal.

ISO 9000, N. I. (2000). Sistemas de Gestion de la Calidad - Coneceptos y
Vocabulario. Ginebra: 1ISO 2000.

Loaiza Vega, O. I., Santiago Ruiz, L. C., & De Gouveia, J. B. (Mayo de 2018).
PROPUESTA DE MEJORA EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

74



ASOCIADOS A LOS DESPERDICIOS DE MATERIA PRIMA EN EL
PROCESAMIENTO DE ALIMENTOS PERECEDEROS PERTENECIENTES
A UNA CADENA DE SUPERMERCADOS, UBICADA EN LA GRAN
CARACAS PARA EL ANO 2018. Tesis de Grado (Ing. Industrial), Universidad
Catodlica Andrés Bello, Facultad de Ingenieria. Caracas, Distrito Capital,
Venezuela.

Niebel, B. W., & Freivalds, A. (2009). Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y
disefio del trabajo. . México, D. F.: McGRAW-HILL/INTERAMERICANA
EDITORES, S. A.

Obando, J. R. (2000). Elementos de Microeconomia. San José, Costa Rica: Editorial
Universidad Estatal a Distancia.

Orozco, C. H. (2011). Planificaciéon y Programacién . San José, Costa Rica: Editorial
Universidad Estatal a Distancia .

Parra Guerrero, F. (2005). Gestion de Stocks. Madrid: ESIC EDITORIAL.

Werther, W. B., & Davis, K. (2008). Administracion de Recursos Humanos. El Capital
Humano de las Empresas. México, D.F: McCGRAW-HILL/INTERAMERICANA
EDITORES, S.A.

75



ANEXOS

Anexo 1: Diagramas de Flujo

76



Generacion del Plan Dinamico
Bizagi Modeler



Table of Contents

GENERACION DEL PLAN DINAMICO ......cuiuimiuimuininensnenenesesssssssenssssssesssesssssssssssesesessessnsssnesssesssssensnsnesenssens 77
BizAGI MODELER 77
1 GENERACION DEL PLAN DINAMICO.......cccetrururueneenrsssncctsssssesssssssessassssssssssssssssssssssssssenssssssssssnssnns 79
1.1 FASE 1: GENERACION DEL PLAN DINAMICO MENSUAL 80
1.1.1 Process Elements 80
1.1.1.1 Q0000 e 80
1.11.2 I:IDeterminar Demanda IFreStrCtA .....coeeiiriiiierieetcecre e e 80
1.1.1.3 Requerimientos de ProducCion @ 6 MESES ......ccceecveerieereerieeirieeeeesieeseeesreessseesseeeseesseeenees 80
1.1.1.4 Confirmacién Lo L3 o] oo [F Tl ol I o TS SRSRRS 81
1.1.1.5 Validacion de Materiales .........coouivieiiiiiiniiiiiiiii e 81
1.1.1.6 I:Ioferta (o= o TS 81
1.1.1.7 I:IAjuste [@0e] 00 [=] (o T | DSOS 81
1.1.1.8 |:IPIan L6011 =T o 1o PO PPTR PR OPRTROP 81
1.1.19 I:IPublicacic'm del PIan DINAMICO ...cuiiiiiiriieiiciieiectet ettt s s 82
1.1.1.10 OFin ........................................................................................................................................ 82
1.1.1.11 -|_Gerencia 08 MEICATEO ...ttt sttt sttt b et neeeneas 82
1.1.1.12 -|_Gerencia de Planificacion INtEEIal ......cccueiiiiiiiiiie e 82
1.1.1.13 -|_Gerencia de Planificacidn Integral (Planificador de produccidon Planta) .......cccceeveeeenuennee. 82
1.1.1.14 -|_Gerencia de AbaStECIMIBNTO...c..iiiiiriiiiitcce s 82
1.1.1.15 -'_Gerencia de Mercadeo de Canalaes .........cooveerierieeiieeiee e e 82
1.1.1.16 -|_ oo TOTT oo JN\YZ U] 3 {0 T Voo o - 83
1.1.1.17 -|_A|imentos Maestros de planificacion.........cccueeeiiiiiiieeccieecce e 83

78



V4

GENERACION DEL PLAN DINAMICO

V4

1

Oferta Lagistica

Determinar
Irrestricta

Requetimiertos de

o
o
£
w
-
=
-5
k=
o
E
=
2
&

a

=
=l
=
o
E]
=1
c
o

e
£
£
&
2
8
g
£
=
o

hateriales

Ajuste
Comercial

Flan Cosenso

T g
=2
=
G
=
5a
R
£

03PRIIAW 3P BHUIAY

|eibayy
ugpENJUR|d 3P FPUIIAD

(ejueld uppInpoid ap J0peNJIUElH)

[eifia)y UDDEIYUR]] AP PIIUAIRD

ouAINASeqY
3p ePUIID

sae|eue)
3P 0IPLIARY AP BDUIIID

reuonunyynpy odinby

uonenpuepd
AP SONSIRWY SOIUM Y

|eNsuaRY 0XIWBUI] URld [3P UDIRIAUAS i} asey

79



Version: 1.0

Author: Usuario

7

1.1FASE 1 GENERACION DEL PLAN
DINAMICO MENSUAL

Description

La generacién del Plan Dindmico de Ventas es un proceso que comienza con la estimacion de la demanda irrestricta, que es el
potencial de ventas a 6 meses asociado a cada categoria y producto; a partir de ésta se realiza el requerimiento de produccion
gue con la demanda, el inventario inicial del mes siguiente y el “Stock” de seguridad (politica de inventario) se calcula el
requerimiento de produccion y se envia a planta para su validacion, después de que el planificador de produccién de la planta
evalle las capacidades maquina-hombre, mantenimientos, feriados, mano de obra y otros aspectos, se confirma el volumen a
producir segun el requerimiento.

Seguidamente la gerencia de abastecimiento hace la explosién de materiales (materiales de empaque y materia prima) donde
se validan los mismos para confirmar el volumen de produccion.

A continuacién, se realiza la oferta logistica a partir de la necesidad de venta expresada en la demanda, la produccién
confirmada y la validacion de abastecimiento; y se ofertan los productos para atender la venta. Una vez confirmado el volumen
de venta en la oferta logistica, el equipo de mercadeo de canales realiza la distribucién por canales de ventas del volumen
asociado.

Finalmente se realizan ajustes por parte del equipo multifuncional denominado como consenso, el cual posteriormente es

aprobado por el comité de alimentos y publicado como Plan Dindmico.

111 PROCESS ELEMENTS

1111 “nicio
Description

Inicio del proceso de generacién del Plan Dindmico de Ventas

111.2 |:lDe’[erminar Demanda lIrrestricta
Description

Determinan el potencial de venta a 6 meses por producto (Volumen en TM) sin restricciones logisticas y operativas. Se carga

en el "Ratio” de Demanda Irrestricta en APO.

1113 Requerimientos de Produccion a 6 meses
Description
A partir de la demanda, inventario inicial del mes siguiente y el "“Stock"" de seguridad (Politica de inventario) se calcula el

requerimiento de produccién. Se envia por correo electrénico a la Planta para su validacion.

Implementation
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WebService

1114 Conﬁrmacién de produccion
Description

El planificador de produccion evalla las capacidades (maquina - hombre), mantenimientos planificados, feriados, mano de
obra, entre otros aspectos, informacién que se basa en su experticia y el cronograma de mantenimiento y confirma el

volumen a producir segun el requerimiento. Se carga en APO el Plan de Produccion.

Implementation

WebService

11.1.5 Validacién de Materiales
Description

Se realiza una explosion de materiales (Material de empaque y materia prima) y se confirma el volumen de produccion, a

través de un correo electrénico enviado a planificacion.

Implementation

WebService

1.1.1.6 |:|Oferta Logistica
Description

A partir de la necesidad de venta expresada en la demanday la produccién confirmada y validada por abastecimiento se

ofertan los productos para atender dicha demanda. Se carga en el “Ratio” de Oferta Logistica en APO.

1117 |:lAjuste Comercial
Description

A partir de la Oferta Logistica, se distribuye el volumen de venta en segmentos, asociados a unidades geograficas basado en
datos historicos de los canales, con el fin de determinar un "“Split"" de venta donde se genera un plan de venta enlazado
(que considera el maximo nivel de detalle en las variables de categorias, SKU’s, centro suministro, segmentos, area

geografica y zona de venta). Se carga en el “Ratio” de Ajuste Comercial en APO.

11.1.8 |:lPlan Cosenso
Description

El Equipo Multifuncional (Comité de Gerentes y Jefes de Area), decide modificar o variar la Oferta Logistica como Plan de

Venta del mes siguiente. Se cargo en el "Ratio” Consenso en APO.
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1119 l:lPublicacién del Plan Dinamico
Description
El equipo de datos maestros (gerente de planificacién de datos maestros junto al especialista en planificacion de la
demanda) revisa la informacion cargada en cada area de venta y realiza los ajustes para garantizar una correcta publicacion
por segmentos, unidades geograficas, categorias, materiales y que estén alineados a lo decidido por el comité de directores

de APC.

1.1.1.10 OFin

Description

Fin del proceso de generacién del Plan Dindmico de Ventas

1111 -|_Gerencia de Mercadeo
Description

Es la Gerencia encargada de velar por el valor de las marcas.

11112 -'_Gerencia de Planificacion Integral
Description
Es la Gerencia encargada de garantizar la disponibilidad de Producto Terminado (PT) a partir de la planificacion de la

produccién y distribucion a nivel nacional, siguiendo el Plan Dinamico.

1.1.1.13 -'_Gerencia de Planificacion Integral (Planificador de produccion Planta)
Description
En la gerencia de Planificacion Integral, el Planificador de produccion de la planta es el encargado de disefar el plan de
produccién a partir de los requerimientos de Planificacion Integral y velar por su cumplimiento, asi como determinar las

capacidades asociadas a la planta en cuestion.

11114 -'_Gerencia de Abastecimiento
Description
Esta Gerencia es la encargada de garantizar la disponibilidad de Materia Prima (MP) y Material de Empaque (ME) necesarios

para el cumplimiento del plan de produccion confirmado.

1.1.1.15 -'_Gerencia de Mercadeo de Canales
Description
Es la Gerencia encargada del disefio y desarrollo de iniciativas estratégicas por canales - categorias, para tener éxito se
encargan del surtido (distribucién del portafolio y cobertura adecuada en la mayor cantidad de canales posibles), la
exhibicién (Visibilidad del producto dentro y fuera del anaquel) y la promocién (motivacion como degustaciones e incentivo

comercial y comunicacion como el material POP del producto).
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1.1.1.716 -'_Equipo Multifuncional
Description
Es un equipo multidisciplinario encargado de velar por el disefio y cumplimiento del Plan Dinamico de Ventas, esta
conformado por los gerentes de Mercadeo, los gerentes de Planificacion Integral, los gerentes de Mercadeo de Canales y
liderado por los gerentes de Portafolio, este equipo tiene la funcion de disefiar, gestionar, aplicar y validar el cumplimiento

las estrategias del negocio para cada categoria.

11117 -'_Alimentos Maestros de planificacion
Description
Es la Gerencia encargada de coordinar el proceso de planificacién de la demanda del Negocio de Alimentos, y garantizar la
generacion de informacién estadistica, a través del funcionamiento 6ptimo del sistema SAP APO (Advanced Planner
Optimizer) y SAP ByDesing, como plataforma de los procesos de planificacion de la cadena de suministro, sirviendo como
base para estimar la venta de todos los productos de APC, segun los lineamientos establecidos por la Direccién General de

Alimentos polar Comercial.
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Author: Usuario

1. 1FASE 2: PROCEDIMIENTO PARA EL
CALCULO Y PUBLICACION DEL
“"STOCK" DE SEGURIDAD MENSUAL

Description

El célculo de ""Stock™ de Seguridad consiste en determinar el volumen éptimo de inventario para atender la demanda

tomando en cuenta las restricciones logisticas asi como las estrategias del negocio.

111 PROCESS ELEMENTS

i :

1111 “_Inicio
Description

Inicio del proceso de célculo y publicacion del “Stock” de Seguridad Mensual.

11.1.2 Verificar variables de entrada
Go to details

Description

Verificacion de todas las variables a utilizar para el calculo del ““Stock™ de Seguridad.

1113 Célculo de ""Stock"" de Seguridad por el optimizador de APO
Go to details

Description

Se calcula el ""Stock"” de seguridad necesario para la planificacion de distribucién de producto terminado, con el

optimizador APO.

1114 Publicacién de resultados
Description

Los resultados del ““Stock” de Seguridad obtenidos por el optimizador APO seran publicados en un formato de hoja de

célculo y enviados a través de un correo electrénico a la Gerencia de Planificacién Integral para la revisién respectiva.

Implementation

WebService
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1115 |ElRecepcién de resultados
Description

La Gerencia de Planificacion Integral recibe a través de un correo electrénico el "“Stock”” de seguridad en un formato de hoja

de célculo, obtenido por el optimizador APO para su revision.

Implementation

WebService

11.1.6 Revisién de resultados
Go to details

Description

Se verifican los resultados mediante la experticia de los especialistas de Planificacion Integral.

1117 l:lPublicacién y carga en sistema
Description

Se publican los resultados analizados y aprobados por la Gerencia de Planificacion Integral, cargando el dato maestro en

APO.

1.1.1.8 OFin

Description

Fin del proceso de célculo y publicacién del ““Stock”” de Seguridad Mensual.

1119 -'_Alimentos Maestros de Planificacion
Description
Es la Gerencia encargada de coordinar el proceso de planificacion de la demanda del Negocio de Alimentos, y garantizar la
generacion de informacién estadistica, a través del funcionamiento 6ptimo del sistema SAP APO (Advanced Planner
Optimizer) y SAP ByDesing, como plataforma de los procesos de planificacion de la cadena de suministro, sirviendo como
base para estimar la venta de todos los productos de APC, segun los lineamientos establecidos por la Direccién General de

Alimentos polar Comercial.

1.1.1.10 -'_Gerencia de Planificacion Integral
Description

Es la Gerencia encargada de garantizar la disponibilidad de Producto Terminado (PT) a partir de la planificacion de la

produccién y distribucion a nivel nacional, siguiendo el Plan Dindmico.
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1.2 VERIFICAR VARIABLES DE ENTRADA

e rificadon de la
variable Plazo de
Entrega

Werificacian de "Error
de Prondstico”

v

&

@

Inicio

Werificadon de la
variable tiernpo de
respuesta

Werificadon de la
variable capaddades de
Almacén

Fin

1.2.1 PROCESS ELEMENTS

Fa

1211 “inicio
Description

Inicio del subproceso de verificacion de las variables de entrada.

12.1.2 @Gateway

1213 |:|Veriﬂcacién de la variable tiempo de respuesta
Description

Se verifica el tiempo de reposicién y la colocacién de orden de reabastecimiento.
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1214 @Gateway

1.2.1.5 OFin

Description

Fin del subproceso de verificacion de las variables de entrada.

1.2.1.6 |:|Veriﬂcaciér1 de la variable capacidades de Almacén
Description

Se verifica la restriccion de espacio fisico de acuerdo a los "layouts" (areas) definidos en los almacenes.

1.2.17 DVeriﬁcacién de "Error de Prondstico”
Description

Se verifica el "error de prondstico”, comparando el prondstico de la demanda con los histéricos de ventas.

1.2.1.8 |:|Veriﬁcacic'>r1 de la variable Plazo de Entrega
Description

Se verifica el Plazo de entrega que es el tiempo requerido para abastecer una orden de aprovisionamiento, comparando la

cantidad de despachos planificados con la cantidad despachada real.

1.3 CALCULO DE "CSTOCK™" DE
SEGURIDAD POR EL OPTIMIZADOR DE
APO

Calculo de lrwertarnio Restringir a partrde
de Seguridad las capacidades
Inicia Fin
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1.3.1  PROCESS ELEMENTS

1311 “Ainicio
Description

Inicio del subproceso de calculo de "“Stock”” de Seguridad por el optimizador APO.

13.1.2 I:lCélculo de Inventario de Seguridad
Description

Se calcula el Inventario de Seguridad con una funcionalidad estandar (es una formula establecida que considera las variables

de entrada) con un horizonte de calculo de 6 meses.

1313 l:lRestringir a partir de las capacidades
Description

Inclusién de la restriccion de capacidad por categoria dependiendo del almacén en su unidad base (Paletas). Este se calcula

con el Inventario de seguridad menos la capacidad del almacén.

13.14 OFin

Description

Fin del subproceso de célculo de ""Stock™" de Seguridad por el optimizador APO.
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1.4 REVISION DE RESULTADOS

Realizar el
ajuste

Werificacion de
la politica de
irventatio

R
wetificacidn de
las estrategias
del negocio

O—<

Fin
Inicio \erificadsn del ;58 aprueba la
e o propuesta del
a2 Stock de
produccidn Seguridad?
 EE—

Werificacidn de
——————» restricciones de

materias primas
—

141 PROCESS ELEMENTS

-

1411 “lnicio
Description

Inicio del proceso de revision de resultados.

14.1.2 @Gateway

1413 |:|Veriﬁcacio'n de la politica de inventario
Description

La gerencia de Planificacion Integral de acuerdo a los volimenes verifica la politica de inventario.

1414 <+->Gatevvay
1415 @Gateway

14.1.6 <>g5e aprueba la propuesta del "“Stock”" de Seguridad?
Description

Se verifica que el ""Stock"” de seguridad cumpla con la politica de inventario, las estrategias de negocio, el esquema de

produccién, la materia prima y material de empaque.

Gates
Si
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No

1417 OFin

Description

Fin del proceso de revisién de resultados.

14.1.8 |:lRealizar el ajuste
Description

Si la Gerente o el Especialista de la Gerencia de Planificacion Integral después de la revision necesitan realizar un cambio se

procede a ajustar el ““Stock”” de seguridad con base a las necesidades del negocio.

14.19 l:l\/erificacién de las estrategias del negocio
Description

La gerencia de planificacién integral en conjunto con el equipo multifuncional de acuerdo a las estrategias del negocio

determina el estatus de la categoria que puede ser centrada (objetivo fijo de venta) o competitiva (venta segiin demanda)

1.4.1.10 |:|Veriﬁcaci(’)n de restricciones de materias primas
Description

La gerencia de Planificacién Integral verifica que no haya ninguna restriccién por la explosion de materiales (Materia prima y

material de empaque) para la politica de inventario.

1.4.1.11 |:|Veriﬂcacién del Esquema de produccién
Description

La gerencia de Planificacién Integral verifica que el resultado del “"Stock”” de seguridad sea compatible con el esquema de

produccién pautado para el mes estudiado.
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2 Planificaciéon de distribucion de Producto Terminado
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Version: 1.0

Author: Usuario

2.7 FASE 3 PROCESO DE
PLANIFICACION DE DISTRIBUCION DE
PRODUCTO TERMINADO DE PLANTA
LIMPIEZA

Description

La Planificacién de distribucién de producto terminado en Empresas Polar comienza con el analisis de necesidades del Plan
Dinamico de Ventas, las capacidades de almacenamiento, los planes de produccion, los inventarios disponibles, los niveles de
pedidos de venta, los ““Stock”" de seguridad, la capacidad logistica de transporte y de las ventanas de atencion en cada una
de las sucursales. Una vez consideradas las variables mencionadas anteriormente se compone el plan de distribucién que

genera la mejor propuesta de valor para atender la demanda establecida por el Plan Dindmico y el "“Stock"" de Seguridad.

211 PROCESS ELEMENTS

I a

2111 “Alnicio
Description

Inicio del Proceso de Planificacion de distribucion de Producto terminado de Planta Limpieza.

2112 Actualizacién de la herramienta para la Planificacion de PT
Go to details
Description

Se actualizan diariamente las variables necesarias (Inventarios, Pedidos, Ventas, Pedidos de la Planta, Entregas de la Planta,

Transito, Ordenes de Produccién) para tener la informacion vigente.

2113 Planiﬂcacién de Distribucion de PT
Go to details

Description

Se analizan las variables actualizadas en la herramienta de planificacion de distribucién de PT y se compone el plan de
distribucién que genera la mejor propuesta de valor para atender la demanda establecida por el Plan Dindmico y el "“Stock"”

de Seguridad.

2114 I:lConsoIidacién de vehiculos
Description
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La consolidacion de vehiculos consiste en completar con productos en la medida de carga (paletas) a un vehiculo para que
este lleve a la carga minima rentable que pueda transportar seguin los costos logisticos, esto se realiza con la finalidad de
utilizar la capacidad 6ptima del vehiculo para el mejor uso de los recursos logisticos y mejor aprovechamiento del flete de
transporte. Existen dos tipos de vehiculos, con capacidades maximas de 24 paletas y 12 paletas. Para los vehiculos con
capacidad maxima de 24 paletas, la carga 6ptima rentable es de 20, 22 o 24 paletas y un peso maximo de 28 TM (Toneladas
Métricas); mientras que para los vehiculos con capacidad maxima de 12 paletas, la carga 6ptima rentable es de 10 0 12

paletas y un peso maximo de 10 TM (Toneladas Métricas).

2115 OgConsolidan vehiculos?

Description

Se verifica si los vehiculos poseen la cantidad de paletas necesarias y el peso requerido.
Gates

No

Si

2.1.1.6 Creacién de Pedidos
Go to details

Description

El analista de planificacion se encarga de crear los pedidos en el sistema SAP de los vehiculos consolidados.

2117 Generar Entregable (Planificacién de Transportes)
Go to details

Description

Se genera un archivo en donde se visualizan el origen y los distintos destinos de los pedidos, el transporte que lo va a

realizar, la carga que lleva cada transporte y las fechas y horas estimadas de salida y entrada de los productos terminados.

2.1.1.8 Gatevvay

Gates
Enviar Planificacién a Planta

Enviar planificacion a Transportes

2119 Enviar Planificacion a Planta
Description

Se envia el archivo de la planificacién de distribucién del dia siguiente a las personas de Servicio al cliente de la planta para

que estén informados y reciban los vehiculos.
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Implementation

WebService

2.1.1.10 Gatevvay

Gates
Gate

21111 @Gateway
21112 OFin

Description

Fin del Proceso de Planificacién de distribucién de Producto terminado de Planta Limpieza.

21113 Enviar planificacion a Transportes
Description

Se envia la planificacion de distribucion a los duefios o los programadores del transporte para que programen los vehiculos

que seran utilizados el dia siguiente y cumplan con el horario del viaje planificado.

Implementation

WebService

21114 Enviar correo a la planta
Description

Se envia un correo electrénico a la planta donde se informa que el dia siguiente no habran despachos.

Implementation

WebService

21115 -'_Analista de Planificacion Integral de equipo LEC
Description

Es el encargado de la Planificacion de distribucion de PT de tres plantas (Planta Limpieza, Planta Cereales y Planta Mariguitar)

y de garantizar la disponibilidad de producto en todos los centros de distribucion a nivel nacional.
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2.2 ACTUALIZACION DE LA
HERRAMIENTA PARA L A
PLANIFICACION DE PT

°
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Detallar transacciones de Pedidos
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03 e la
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Fin

Validar Pestafia Disponibiicad

o
g
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p

ria

Detallar transacdones
Transito

°
g

-3
g

2.2.1 PROCESS ELEMENTS

i

2211 “lnicio
Description

Inicio del Proceso de actualizacion de la herramienta para la Planificacion de distribucion de PT.

2.21.2 Actualizar Pestafia BW
Go to details

Description

Se actualiza la pestafia BW de Limpieza, donde se encuentran los pedidos negociados y las ventas de las categorias (se

visualizan por SKU y centro de distribucién), desde el primero del mes hasta el dia que se planifica la distribucion.

2213 l:lEntrar en SAP
Description

Entras en el sistema SAP en el médulo ERP (Enterprise Resource Planning) para descargar las variables de entrada.

2214 @Gateway
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2.2.1.5 Detallar transacciones de Pedidos
Go to details

Description

La segunda variable de entrada que se detalla son los pedidos realizados por el planificador para la planta, donde se

muestran los pedidos (a los que no se les ha generado una entrega) que estan planificados para ser distribuidos.

2.2.1.6 @Gateway

2.217 |:lCorrer las Variantes
Description

Después de colocar las transacciones respectivas para las variables de entrada, corres las variables al mismo tiempo para

tener todas actualizadas a la misma hora y poder ver la misma foto para cada etapa de la distribucion.

2.2.1.8 l:lExportar Informacién de Inventario a Microsoft Excel
Description

Se exporta la informacion de cada una de las variables de entrada desde el sistema SAP (M6dulo ERP) hacia el programa de

Microsoft Excel.

2.2.19 |:lActuaIizar pestafias de la herramienta
Description

Se actualiza cada una de las variables en la pestafa respectiva de la herramienta de planificacién de distribucién manual.

2.2.1.10 Validar Pestafia Disponibilidad
Go to details

Description

En esta pestafia se colocan los porcentajes de cumplimiento de produccién enviados por la planta y se validan los productos

gue se encuentran en calidad.

2.2.1.11 OFin

Description

Fin del proceso de actualizacién de la herramienta para la Planificacion de distribucion de PT.

2.2.112 Detallar transacciones de Entregas Planta
Go to details

Description
La tercera variable de entrada que se detalla son las entregas de los pedidos generadas por la planta, donde se muestran las

entregas de los viajes que estan planificados para ser distribuidos.

107



2.21.13 Detallar transacciones de Inventario
Go to details
Description

La primera variable de entrada que se detalla es el Inventario, donde descargan los inventarios a nivel nacional, en estatus
libre y en calidad, y se observa el inventario en planta y los inventarios que se encuentran en los centros de distribucién a

nivel nacional.

2.2.114 Detallar transacciones de Transito
Go to details

Description

La cuarta variable de entrada que se detalla es el transito, donde se muestran los viajes a los que la planta ya les dio salida de

mercancia y se encuentran en transito para ir al destino respectivo.

2.2.1.15 Detallar transacciones de Ordenes de Produccion
Go to details

Description

La quinta variable de entrada que se detalla son las 6rdenes de produccién, donde se obtiene el producto a fabricar y segin

los tiempos de calidad estén disponible para ser distribuida.

2.3 DETALLAR TRANSACCIONES DE
PEDIDOS

E—:_:‘tr::;:gél: Ingre sarvarante |nvga:ti2§:£!a e
a0t ZPOSPEDTRASA, AURVERGANI pedidos 0705
Inicia Fin

2.31 PROCESS ELEMENTS

2311 “Alnicio
Description

Inicio del proceso de detallar transacciones de pedidos.
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2.3.1.2 |:lEntrar en la Transaccion SQO1
Description

Se ingresa en la transaccion SQO01 (Query SAP: Actualizar Queries) en el sistema SAP (Mddulo ERP).

2.3.1.3 |:llngresar Variante ZPOSPEDTRASA
Description

Se ingresa en la variante ZPOSPEDTRASA (Posiciones de pedidos de traslado).

2314 |:llngresar la variante AURVERGANI
Description

Se ingresa en la variante AURVERGANI para mostrar el catadlogo de variantes del programa.

2.3.15 |:lSeIeccionar pedidos 0705
Description

Se selecciona la variante Pedidos 0705 para la descarga de los pedidos de traslado de Planta Limpieza.

2.3.1.6 OFin

Description

Fin del proceso de detallar transacciones de pedidos.

2.4 DETALLAR TRANSACCIONES DE

ENTREGAS PLANTA

Entrar en la
Transaccidn
WLOaD

Seleccionar g

Spdtn para Ingresar el codigo de
I D Planta Limpieza 0705
carga

Eliminar fechas
propuestas

Inicia

Fin

241 PROCESS ELEMENTS

£y
| |

2411 “—“Inicio
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2.4.1.2

|:lEntrar en la Transaccion VLO6O
Description

Se ingresa en la transaccion VLO60 (Monitor de entregas de salida) en el sistema SAP (Médulo ERP).

2413 |:lSeleccionar Opcidn para carga
Description

Se selecciona la opcién para carga (Suministros para carga).

2414 I:llngresar el cédigo de Planta Limpieza 0705
Description

Se ingresa el cddigo de Planta Limpieza (0705) en el punto de expedicién.

2415 |:lEliminar fechas propuestas
Description

Se eliminan las fechas de carga propuestas.

2.4.1.6 OFin

2.5 ACTUALIZAR PESTANA BW

Colocar Fecha del
Entrar en elLink Colocar fecha dia que se estd Exportar la
Establecida de inicio del .

realizanda la
para BW mes actual
Inicio

informacidn a
ey Microsoft Excel

Actualizaddn de
la pestafia enla
herramienta

2.51 PROCESS ELEMENTS

2.5.11
Description

i

| |
“_“Inicio

Inicio de la actualizacion de la pestafa BW.

2.5.1.2 l:lEntrar en el Link Establecido para BW
Description

Ingresar en el Link de BW de Planta Limpieza.
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2.5.1.3 |:lColocar fecha de inicio del mes actual
Description

Se ingresa la fecha de inicio del mes actual.

2.5.14 |:lColocar Fecha del dia que se esta realizando la planificacion
Description

Se ingresa la fecha del dia que se esta realizando la planificacion de distribucion de PT.

2.5.15 I:lExportar la informacion a Microsoft Excel
Description

Se exporta la informacion al programa Microsoft Excel para la actualizacién de la herramienta.

2.5.1.6 |:lActuaIizacién de la pestafia en la herramienta
Description

Se actualiza la pestaiia de BW de la herramienta de planificacién de distribucién manual.

2.5.1.7 OFin

Description

Fin del proceso de actualizacion de la pestaiia de BW.

2.6 DETALLAR TRANSACCIONES DE
INVENTARIO

Entraren la Ingresar Ingresar la Seleccionar la
Transaccidn “fariante wariante wariante
S0 ZIMY_UM2 ALURYERGANI IMW_LIMPIEZA,

Inicia Fin

2.6.1 PROCESS ELEMENTS

-

2611 “Hinicio
Description

Inicio del proceso de detallar transacciones de inventario.
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2.6.1.2 |:lEntrar en la Transaccion SQO1
Description

Se ingresa en la transaccion SQO01 (Query SAP: Actualizar Queries) en el sistema SAP (Médulo ERP).

2.6.1.3 |:llngresar Variante ZINV_UMA
Description

Se ingresa en la variante ZINV_UMA (Inventarios en unidad de medida alternativa).

2.6.1.4 |:llngresar la variante AURVERGANI
Description

Se ingresa en la variante AURVERGANI para mostrar el catdlogo de variantes del programa.

2.6.1.5 |:lSeIeccionar la variante INV_LIMPIEZA
Description

Se selecciona la variante INV_LIMPIEZA para la descarga de los inventarios de limpieza.

2.6.1.6 OFin

Description

Fin del proceso de detallar transacciones de Inventario.

2.7

2.8 DETALLAR TRANSACCIONES

TRANSITO

Entrar en la . Seleccionar
Ingresarvatarte

Transaccion Al AMEDINAT

Inicio

transito
MEST LIMPIEZA,

DE

Fin
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2.81 PROCESS ELEMENTS

i

2811  “lnicio
Description

Inicio del proceso de detallar transacciones de transito.

2.81.2 l:lEntrar en la Transaccion MB5T
Description

Se ingresa en la transaccion MB5T ("”Stock” en transito) en el sistema SAP (Médulo ERP).

2.8.1.3 l:llngresar Variante XALAMEDINAT
Description

Se ingresa la variante XALAMEDINA1 (Catalogo de variantes del programa).

2.81.4 |:lSeleccionar transito LIMPIEZA
Description

Se selecciona la opcién /LIMPIEZA (Trénsito de viajes de Limpieza).

2.8.1.5 OFin

Description

Fin del proceso de detallar transacciones de transito.
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2.9 VALIDAR PESTANA DISPONIBILIDAD

Reservar dichios ]
materiales para no
planificarlos

la produccion conArchivo de Cumplimienta
etwiado por Plantalimpieza

O

Corparar porcerntajes de cumplimierto de ]

Ihicio :Hay
materiales en
Calidad?

291 PROCESS ELEMENTS

2911  “lnicio
Description

Inicio del proceso de validacion de la pestafia disponibilidad.

2912 |:lComparar porcentajes de cumplimiento de la produccion con Archivo de
Cumplimiento enviado por Planta Limpieza

Description

Se comparan los porcentajes que estan en la herramienta con el cumplimiento de produccién enviado por la planta y se

cambian los porcentajes que no coincidan con el cumplimiento de produccion de planta Limpieza.

29.13 <>gHay materiales en Calidad?
Description

El planificador se pregunta si hay algin material en calidad.

Gates
No
Si
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2914 |:lReservar dichos materiales para no planificarlos
Description

Se colocan los materiales en la columna de reservado para no planificar los materiales que se encuentran en estatus de

calidad.

2915 OFin

Description

Fin del proceso de validacién de la pestaia disponibilidad.

2. TODETALLAR TRANSACCIONES
ORDENES DE PRODUCCION

Entrar en |3
Transaccidn
OO

Ingresar
‘fariante
ALIRWERGAMI

Seleccionar la
Qprion COO01s
o705

Ingresar la fedia del
dia de la Planificaddn

Inicia

DE

2.10.1 PROCESS ELEMENTS

-

21011 “Alnicio
2.101.2 I:lEntrar en la Transaccion COOIS

2.10.1.3 |:llngresar Variante AURVERGANI
Description

Se ingresa en la transaccion COOIS (Sistema info de 6rdenes de fabricacién) en el sistema SAP (M6dulo ERP).

2.10.1.4 |:|Seleccionar la Opcion COOIS 0705
Description

Se selecciona la opcién COOIS 0705 para la descarga de las érdenes de produccion de Planta Limpieza.
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2.10.1.5 |:llngresar la fecha del dia de la Planificacién
Description

Se ingresa la fecha del dia que se esta planificando.

2.10.1.6 OFin

2. 11T PLANIFICACION DE DISTRIBUCION
DE PT

Planificar despado

“ferificar la Evaluar
disponibilidad del necesidades
produdto en Fanta par sucursal

Inicio sseatiepden las
necesidafes diatias Mo
de |3 sucursal?

Si

Evaluar cobertura del
Stock de seguridad

por sucursales s

sCuentan laz
sucursales oon el
55 requerida?

2111 PROCESS ELEMENTS

i

2111 “Alnicio
Description

Inicio del proceso de planificacion de distribucion de PT.
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2.111.2 |:|Veriﬁcar la disponibilidad del producto en Planta
Description

Verificacion de disponibilidad de los productos de Planta Limpieza

21113 |:lEvaluar necesidades por sucursal
Description

Se evallan las coberturas por Plan Dinamico y coberturas por pedidos negociados para ver las necesidades de los centros de

distribucion a nivel nacional.

21114 <>gse atienden las necesidades diarias de la sucursal?
Description

El planificador se pregunta si se atienden las necesidades diarias del centro de distribucion.

Gates
No
Si

21115 @Gateway

2.11.1.6 I:IPlanificardespacho
Description

Se planifican las necesidades diarias y la politica de inventario a los centros de distribucion.

217 OFin

Description

Fin del proceso de planificacion de distribucion de PT.

2.11.1.8 |:lEvaluar cobertura del "“Stock”" de seguridad por sucursales
Description

Se evallan las coberturas por PD y por pedidos negociados para ver si cumplen la politica de inventario establecida para

cada categoria.

2.111.9 <>¢Cuentan las sucursales con el SS requerido?
Description

El planificador evalua si el centro de distribucion posee el """Stock”” de Seguridad” establecido para cada categoria.

Gates
No
Si
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2.12 GENERAR ENTREGABLE
(PLANIFICACION DE TRANSPORTES)

Asignar el Asignar el Asignar Fechay Hora Asignar Fechay Hora ]
Asighar el Niimera de
Origen del Destino del de Salida del origen de Llegadia al destino g =2
pedido pedido pedido del pedido B

Asignar |a Cantidad

Inicia

Total de Paletas

h 4

Asignar el
?s\gﬂﬂ;" Modelo del
tansparte Camidn

2.12.1 PROCESS ELEMENTS

' 3

21211 “Alnicio
Description

Inicio del proceso de generacién del entregable para la planificacion de transporte.

2.12.1.2 |:IAsignar el Origen del pedido
Description

Se asigna el codigo y el nombre del origen del pedido que va a ser distribuido, en este caso 0705 Planta Limpieza, en el

archivo de Microsoft Excel.

21213 I:IAsignar el Destino del pedido
Description

Se asigna el codigo y el nombre del destino del pedido que va a ser distribuido, en este caso son los centros de distribucién

a nivel nacional, en el archivo de Microsoft Excel.

212.1.4 I:IAsignar Fecha y Hora de Salida del origen pedido
Description

Se asigna la fecha y hora de carga en planta Limpieza del pedido que va ser distribuido.

2.12.1.5 |:lAsignar Fecha y Hora de Llegada al destino del pedido
Description

Se asigna la fecha y hora de descarga en el centro de distribucion asignado del pedido que va ser distribuido.
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2.12.1.6 |:lAsignar el Numero de Pedido generado
Description

Se coloca el numero del pedido creado.

21217 I:IAsignar la Cantidad Total de Paletas
Description

Se coloca la cantidad de paletas totales que posee el pedido.

212.1.8 I:IAsignar un Transporte
Description

Se coloca el Rif y el nombre de la empresa que va a colocar el vehiculo y va hacer el viaje al destino solicitado.

21219 |:lAsignar el Modelo del Camién
Description

Se asigna el modelo del vehiculo segun la capacidad del pedido, si es de 12 Pal o si es de 24 Pal.

2.12.1.10 OFin

Description

Fin del proceso de generacion del entregable para la planificacién de transporte.

2. 13 CREACION DE PEDIDOS

Entrar en la o - asignarla canticiad Asignar el Asignar el Almacén
Entrar en 5aP Transaccion e de Paletas del desting del de destino del
MEZTN material aterial aterial

Inicio 45 asipnaran

todds los
materiales?

Si

Asignar el Origen de Guardarel
003 |03 matenales Pedido

Fin

2131 PROCESS ELEMENTS
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' 3

21311 “AInicio
Description

Inicio del proceso de creacion de pedidos.

213.1.2 l:lEntrar en SAP
Description

Entras en el sistema SAP en el mdédulo ERP (Enterprise Resource Planning) para descargar las variables de entrada.

2.13.1.3 l:lEntrar en la Transaccion ME21TN
Description

Se ingresa en la transaccion ME21N (Crear pedido) en el sistema SAP (Médulo ERP).

213.14 @Gateway

2.13.1.5 l:lAsignar el material
Description

Se ingresa el SKU que se va a planificar en el pedido.

2.13.1.6 |:lAsignar la cantidad de Paletas del material
Description

Se asigna la cantidad a planifica y la unidad de medida, en este caso PAL.

21317 I:IAsignar el destino del material
Description

Se coloca el codigo del centro de distribucion al cual se va a enviar.

2.13.1.8 l:lAsignar el Almacén de destino del material
Description

Se coloca el almacén del centro de distribucion al cual va a ser enviado el material planificado.

21319 <>gSe asignaron todos los materiales?
Description

El planificador se pregunta si son todos los materiales a enviar al centro de distribucién.

Gates
Si
No
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2.13.1.10 |:lAsignar el Origen de todos los materiales
Description

Se coloca el codigo Origen desde el cual va a ser enviado el material, que en este caso es 0705 (Planta Limpieza).

21311 I:IGuardar el Pedido
Description

Se salva el pedido para que quede guardado en el médulo de ERP de SAP.

2.13.1.12 OFin

Description

Fin del proceso de creacién de pedidos.
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Anexo 2: Entrevistas Semiestructuradas
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Entrevistas semiestructuradas de la Generacion del Plan Dinamico de Ventas

Entrevista 1
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la generacién del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

Si, es confiable. ¢ Por qué? Porque partimos de un prondstico estadistico de ventas que tiene
la historia de 8 semanas de ventas de cada una de las categorias por material, eso lo revisamos
conjuntamente con el equipo multifuncional de forma tal de poder llegar a un nimero de demanda
con la base del prondstico estadistico que nos dé para cada una de las presentaciones de la
categorias, nos da la visual de cuanto podemos vender en ese mes

Sabes que dltimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

Bajo poder adquisitivo de las personas, caida en la demanda por ese factor, tenemos que los
precios de nuestros productos han ido creciendo en comparacién a los salarios que tiene el
consumidor, y eso ha hecho que la demanda caiga

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
la estimacion del PD?

Ahorita con el equipo multifuncional se estan viendo iniciativas de apertura en clientes o
segmentos que antes no estabamos activos para poder llegarle a méas cantidad de personas y poder
estar presentes, yo creo que algo super importante en polar es que nosotros estamos abhi,
indiferentemente del precio que tengamos, estamos presentes acompafidndolos, y no hemos
desmejorado en nada la calidad de ninguno de nuestros productos, y le llegamos desde las
bodeguitas hasta las cadenas, llegamos a cualquier cantidad de clientes tratando siempre de
garantizar la seguridad alimentaria del pais de forma tal de no abandonar al venezolano y seguir

apostando por este pais a pesar de la situacion politica y econdémica que se esta atravesando.

Entrevista 2
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la

Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
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el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.
Ya que tu formas parte de la generacién del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

Si creo que el proceso es confiable, ya que es un proceso estructurado y bastante estudiado
que siempre ha dado sus frutos.
Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

Ultimamente las variables de mercado impactan en la demanda en los centros de suministros,
por lo que yo estoy seguro que el gran factor que afecta el PD del mes son las variables econdémicas
del pais.

En una situacion normal del pais lo que podria afectar el PD del mes podria ser una falla en
la estimacion de la demanda y hay dos maneras de aumentar la demanda, la primera es la
distribucién efectiva y la segunda es hacer que el producto rote mas con promociones en los puntos
de venta.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan atu alcance para hacer méas confiable
la estimacion del PD?

Actualmente creo que no hay algun factor que este a mi alcance para mejorar la demanda y
su variabilidad, ni las variables econdmicas del pais. Pero si seguimos con el caso de la situacion
normal del pais se deberian entender los mercados para tener una estimacién mas acertada de los
indicadores de mercado (distribucién numérica, distribucion ponderada y participacion del mercado)

y los indicadores de marca (penetracidn, recordacion de la marca, preferencias, top of mind).

Entrevista 3
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucién de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que ti formas parte de la generacion del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

Si, es confiable, todo porque se sigue un procedimiento tal cual, donde comenzamos de unos
datos sdlidos, que son de la demanda, de esa demanda que nosotros comenzamos a calcular con
el equipo de marca y mercadeo que realizamos junto con ellos, realizamos una primera estimacion

para el célculo de lo que van a ser las estimaciones de nuestras ofertas que vamos a confirmar de
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todas maneras con todo el equipo, en ese sentido, el proceso de planificacién nos permite dar
confiabilidad, en los calculos que generamos
Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

Diferentes variables, hay una variable principal que tiene que ver con como se estd marcando
la economia del pais, cual es la situacion macro y micro econémica, macro porque estamos teniendo
una economia hiperinflacionaria, donde tenemos un salario y una moneda que ha perdido valor, y
ese valor se ha visto que el salario minimo ya practicamente tiene muy poco poder de compra, eso
hace que nuestros consumidores no tengan la posibilidad de comprar alguno de nuestros productos,
que han tenido que a la vez tener un aumento de precio de manera significativa y rapida para poder
mantener los flujos de caja de la compafiia, entonces qué pasa? En esa primera variable
macroecondmica nos indica que nuestro consumidor final no esta teniendo un poder de compra real
que permita tener los niveles de venta de nuestros productos, y que a nuestros clientes les permita
ser los niveles de pedido que veniamos trayendo meses atras. También hay una segunda variable,
es la misma situacién energética que pasamos el mes pasado, que hizo que muchas de nuestras
plantas no pudiéramos responder con la disponibilidad. Otra variable, la disponibilidad financiera de
los créditos, normalmente muchos de nuestros clientes trabajamos con créditos de la banca, y
trabajamos con dinero prestado, eso actualmente con el tema de la restricciones que tiene la banca
actualmente para dar los créditos bancarios, se ha anulado de finales de enero para aca, nuestro
clientes no tienen esa posibilidad, y no ponen el flujo de caja, no tienen suficiente flujo de caja para
traernos pedidos como antes lo teniamos

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan atu alcance para hacer mas confiable
la estimacion del PD?

A nuestro alcance, realmente, el mio y del equipo multifuncional, elaborar estrategias para
hacer nuestro producto mas competitivo, es decir, volver a una politica en la cual podamos lograr un
precio adecuado 0 un precio que nos permita agarrar nuevamente volimenes de venta, pero que a
la vez sean financieramente rentables para el flujo de caja que necesita la compafiia, es un gran reto
para nosotros, poder alinear esas dos cosas, el precio correspondiente con los volumenes. Quizas
ver los grandes y pequefios clientes, adoptarlos con esta nueva economia, y de poquito a poquito
poder sumar esa diferencia de los grandes que nos han dejado de comprar. Otra cuestion es que no
podemos permitir quiebre de inventario, quiebre es una venta potencial que dejamos de vender en
ese momento y se pierde que sea por factores externos a nuestro lado, de nuestro lado, asegurar
gue hayan productos en todos lados, por lo que podriamos mejorar, como ya hablamos, la cuestion
de la demanda, es principal para revisar el tema de que desde el comienzo el nUmero vaya de forma
correcta, nosotros hacer esa revision con la gente de marca y podemos darle otras variables que
igualmente los compafieros de portafolio o los comparfieros de ventas para que ese nimero desde

el comienzo nazca bien, posteriormente nosotros tenemos que afinar muy bien el nUmero para que
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las proyecciones tanto de inventario como de cierre sean lo mas cercano a la realidad, que al
momento que nosotros depuremos la oferta logistica, esa oferta sea mas hacia lo que realmente
esta pasando en el mercado, que no sea un numero alejado a como se estan comportando las

categorias, y eso lo hacemos todo el equipo de nosotros queda esa responsabilidad.

Entrevista 4
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dindmico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la generacion del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

El proceso como tal en esta compaifiia yo lo veo muy robusto, me parece que es confiable, lo
gue ocurre es que en esta situaciéon puntual, y lo veo como puntual porque este tema de la
hiperinflacion y este tema en la caida super importante en el poder adquisitivo de la gente, hace que
constantemente estén cambiando las realidades o hechos puntuales que te ocurren en el pais,
apagones, etc., entonces hace que se dificulte un poco el tema de hoy en dia, no te estoy hablando
en tiempo atras, hoy en dia se hace muy dificil poder estimar claramente un PD y sobretodo como
distribuir ese PD entre los distintos centros porque cada estado tiene una realidad. Eso
definitivamente ha complicado todo lo que es este proceso, sin embargo, yo creo que aqui en
Empresas Polar es algo que esté bien estructurado.

Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Justamente esto que te estoy diciendo, hay muchas variables que nosotros, dentro de la
compafiia, no podemos controlar y lo vivimos en el mes de marzo, que eran temas eléctricos, era
algo que tu sencillamente no puedes prever que va a ocurrir, de hecho una de las grandes
incertidumbres que cuando estamos hablando ahorita de PD, queremos decir cual va a ser mi
demanda proyectada pero con apagon o sin apagon porque pareciera que este tema pasa de ser
coyuntural a ser algo estructural. ¢ Por qué no estamos llegando? Fijate que nosotros hasta el mes
de enero podria decirse que habia diferencia pero no tanta, muchas veces la diferencia venia dada
por restricciones internas que probablemente teniamos nosotros por temas de disponibilidad de
materiales, que esa es otra gran realidad, nosotros estamos pasando como compafiia por una
situacion compleja teniendo toda la estructura y el musculo que tiene Empresas Polar, imaginate tu,
pequefios proveedores de materiales o empresas a las cuales el estado ha intervenido, como fue el

tema de las cajas por ejemplo, que eso hizo que sufriéramos bastante y eso afecto de manera
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importantisima la planificacién, ahi si se detectaron oportunidades de desarrollar proveedores
alternos que no estaba tan claro o tan logrado, probablemente se ha venido trabajando pero mira,
todos los dias salen cosas distintas y bueno la realidad es que hubo planes que no se lograron
porque no tenias cajas y si no tenias cajas, es porque no habias desarrollado otros proveedores, tal
vez en el mercado nacional no tenias esas posibilidades y tenias que irte hacia afuera, como te digo,
la situacion es tan compleja que es muy dificil poder decir “puedo cumplir un plan”, uno hace el mejor
aporte pero hay demasiadas variables que nosotros no podemos controlar.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer més confiable
la estimacién del PD?

Lo que controlamos es el mejor aprovechamiento de los materiales que tenemos porque
justamente la situacion pais ha hecho que se hayan tomado decisiones de racionalizar productos en
un momento determinado, pues bueno te doy el ejemplo de nosotros en limpieza, lo que hacemos
es siempre buscar flexibilidad, entonces si en un momento en especifico no tenemos empaque de
una presentacion pero tenemos empaque de otra, pues bueno, vamos con la otra que en algun
momento dijimos que no ibamos a seguir teniendo en el portafolio, ¢Qué estamos haciendo?
Estamos tratando de tener el minimo portafolio o el mejor portafolio que implique simplificacién en
temas de compras de materiales, la variedad es algo que ha ido desapareciendo, mientras mas
variedad tengas, todo el proceso de procura es mucho mas compleja, pero yo creo que como
compafiia nos hemos preparado para ser flexibles y eso es lo que nosotros podemos controlar, lo
que no podemos controlar es lo que ocurre afuera, la realidad de todos nuestros proveedores, no
podemos controlar el tipo de cambio y como incide eso en la procura de materia prima por parte de
nuestros proveedores. Yo creo que como lo estamos haciendo hoy, estamos bien, yo no le pondria
como que mejoras internas, lo que pasa es que desafortunadamente la incertidumbre que vivimos
hoy en dia es muy dificil saber qué es lo que le va a pasar a los proveedores y la realidad es que
como empresa, tampoco podemos asumir esas realidades, sino que bueno, te voy a ayudar a ti para

gque me garantices suministros de equis cosa.

Entrevista 5
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada

categoria.
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Ya que ti formas parte de la generacion del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

El proceso como tal si es confiable, porque se supone que tl tienes unos parametros para poder
evaluar y unos lineamientos que seguir para poderlo calcular, ahora, que hoy en dia por la situacion
pais se haya desvirtuado esa planificacion y estemos tomando casi que los Ultimos dos dias un
consenso, es otra cosa, pero como proceso si.

Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

Ok, la inestabilidad que hay en el mercado, los precios, la competitividad, pero basicamente es la
situacion econdmica de las personas, en los casos de empresas polar, los precios son altos, la
competencia esté por debajo de nosotros en al menos un 50%, y adicionalmente en el caso de las
categorias que yo manejo, son categorias que no son de primera necesidad, entonces eso ayuda o
sumado a la escases de flujo de caja de las personas, o del poder adquisitivo que tienen las
personas, hace que hayan categorias que no sean requeridas para tu uso diario, esos son los
factores principales que yo siento que han afectado a que el PD no se haya alcanzado. En afios
anteriores, la situacién econémica no es la que es ahorita, el PD y la realidad siempre estaban bien
cercanos o lo que era la planificacion dinamica del mes con la realidad era muy similar o muy
cercano.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer més confiable
la estimacion del PD?

En estos momentos creo que ninguno esta en nuestras manos porque todos son factores
externos, o0 sea, en el caso de nosotros, pudiésemos trabajar en el tema precio, seria el Gnico que
nosotros pudiésemos estar en este momento manejando; sin embargo, nosotros como corporacion

no podemos hacerlo.

Entrevista 6

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucién de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que ti formas parte de la generacion del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dindmico es confiable? ¢Por qué?

El PD si me parece que es confiable porque es un proceso que abarca diferentes etapas donde
participan diferentes areas y se dan diferentes puntos de vista donde todos participan para tratar de
contemplar la mayor cantidad de variables posibles para tratar de acertar el nUmero que se acerque

mas a la demanda que podemos satisfacer. Como tal parte de un proceso donde pretendes estimar
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cual es la demanda a satisfacer, lo cual en este pais, en este momento, es bastante dificil de acertar
por toda la situacién compleja econémica que tenemos y porque las variables diariamente estan
cambiando. En cuanto a lo que se estima que se quiere vender, los procesos de validacién por parte
de planificacion donde se validan cuanto se puede atender de esa demanda, lo cual es bastante
confiable porque las capacidades se tienen declaradas y no hay ninguna duda de si se puede cumplir
0 no, ahora que pueda salir un poco de incertidumbre, es a partir de los materiales que es la
validacion que viene después donde el equipo de abastecimiento valida con lo que disponemos para
cumplir con lo solicitado como produccion y una vez que se tienen cerradas esas dos variables,
solamente te queda como que confirmar cuanto es la demanda que puede satisfacer por lo que creo
que es un proceso complejo que abarca todo un mes para disefar el plan de ventas del mes siguiente
y me parece que es confiable en cuanto a proceso como tal.
Sabes que Ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,
2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Es importante diferenciar dos tipos de categoria, las categorias donde tenemos una oferta
menor que la demanda, que ahorita es practicamente el 90% de nuestras categorias, y en esas
categorias es que las demandas es muy variable y que se ve afectada por toda la condicion politica
del pais, la hiperinflacidn, los apagones, cualquier suceso que te genere incertidumbre, todo eso nos
aleja del cumplimiento porque la verdad, es que es casi imposible estimar cual es la demanda que
vas a perseguir porque no tienes claras las variables macroeconémicas del pais y que no son
constantes en el tiempo. En el otro caso, las categorias que son donde tienes una demanda por
encima de la oferta, que son muy pocas actualmente para nosotros, creo que podrian ser harina pan
y arroz solamente, en estas categorias el tema es la incertidumbre de materia prima porque muchas
de las materias primas son controladas su abastecimiento por el estado y su llegada al pais no son
tan constantes como deberian ser porque no son planificadas por la empresa privada, sino
planificadas por un punto de vista mas politico y eso genera quiebre en el circuito que genera que al
final no puedas satisfacer esa demanda que esta en la calle que también esté un poco disfrazada de
unos precios regulados.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
la estimacion del PD?

Como tal , todos los factores son externos de la empresa como tal que deberian evaluar cuales
son sus estrategias de precio actualmente y eso es lo que nos permitiria también participar en otro
rango de participaciéon de mercado donde seamos mas competitivos pero como tal, en nuestro
alcance como proceso creo que la oportunidad a lo mejor es ajustar a los tiempos que vivimos
actualmente, donde a lo mejor la planificacién de un mes completo no sea la mas adecuada, sino
tratar de hacerlo en intervalos mas cortos para tener una proyeccién mas real a lo que esta pasando,

pero como tal oportunidades en el proceso, creo que no hay.
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Entrevista 7
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la generacion del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

Nosotros aqui en alimentos polar tenemos un proceso de automatizado para lo que es la
generacion del plan dinamico como tal si estamos hablando de caras al sistema, pero previo a eso
es la reunién de unos equipos de trabajo, que en este caso, son los equipos multifuncionales que
estan organizados o estdn conformados por procesos logisticos, que es toda la gerencia de logistica,
de hecho aca la gerencia de logistica representa a todo lo que es la parte de operaciones de planta
tanto produccion, calidad, tenemos a la gente de canales, la gente de mercadeo, la gente de
portafolio y previo a ese plan dindmico tenemos un equipo revisando el mercado, revisando la
produccién, revisando las estrategias y alli se define un nUmero que posteriormente es colocado en
el sistema y en funcidn de cdmo es nuestro mercado, en que segmento se vende el material, cuales
son las unidades geograficas y segmentos donde debe estar activo, la verdad es que si es bastante
confiable, o sea nosotros tenemos modelados nuestros planes dinamicos en el sistema.

Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Bueno, lo que pasa es que todas las empresas manejan una estructura de costos y en el caso
de nosotros, estamos afectados por situacién pais, la rotacion, los productos no estan rotando lo que
deberian de estar, la venta no se estda generando a los valores esperados por la empresa y
basicamente es por muchas causas, quizas nuestros consumidores hoy, como esta sucediendo, no
estan adquiriendo nuestros productos, de hecho hay una sustitucién de unos productos por otros o
no tiene el dinero, eso lo estamos viendo cuando vamos a un supermercado, cuando tu vas al
supermercado tU ves que los anaqueles estan abarrotados, no solamente de nuestros productos,
sino de otros productos de otros portafolios de otras empresas, entonces eso te dice a ti que el bajo
nivel adquisitivo no le esta permitiendo a la gente comprar los diferentes productos, no solamente
los de nosotros, es situacion pais especificamente. Cuando yo empecé aqui en esta empresa
nosotros aqui manejabamos un portafolio amplio y al igual que otras empresas, estdbamos en el
mercado y llegabamos a nuestros planes dinamicos en los nimeros establecidos y los podiamos

superar con estrategias, hoy dia, se hace mucho mas cuesta arriba, mas complejo.
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3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
la estimacion del PD?

Yo pienso que dentro de lo que es el trabajador de Empresas Polar, aqui hacemos todo lo que
tenemos que hacer para lograr los objetivos, pero no esta a nuestro alcance definir estrategias que
son macroeconomicas en lo que es Venezuela, entonces desde alli, hacemos todo lo que podemos
con las herramientas que tenemos pero no llegamos a las politicas que deberian estar establecidas

quizéas de libre mercado para poder resolver el problema.

Entrevista 8
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la generacion del Plan Dinamico, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Generacion del Plan Dinamico es confiable? ¢Por qué?

Si, depende del “Split” que tenga cargado cada material este correcto, de esa forma la
publicacién si va a salir acorde a lo que necesita el planificador.

Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el Plan Dinamico mensual,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Yo he notado que la parte de ventas, como ventas es el que hace al final un ajuste en base a
la planificacion que esta cargada, es mas que todo por la ZDV que cae cada material, esa informacion
yo no la tengo como tal en un histoérico, el historico que esta a nivel de BW es los tres Ultimos meses
y eso puede haber caido mal desde el principio, desde que yo lo cargo a nivel de BW, la facturacion
se pudo haber ido por otro lado o la entrega, la informacion como yo la cargo en el plan dinamico es
la generacion del prondstico que es en funcion de factura, entregas y pedidos, esa es la informacién
como se calcula el plan dinamico.

3. ¢Crees que lo afecta ventas?

Si, mas que todo es la informacion histérica que se tiene, porque que es la forma en como se
calcula el prondstico inicial, el pronéstico con el que cargan todas las categorias, es en pedidos
corregidos, pedidos corregidos de bueno como fueron las facturas, como fueron las entregas y como
fue toda la venta a nivel de BW, en base a eso después que nosotros calculamos el “Split”, es la
informacién que es inicial por la que carga mercadeo, cargan ustedes, que es el “Split” que esta
inicialmente cargado en APO. Después que yo cargo eso en BW, ventas comienza a realizarse
ajustes, porque me cayé en esta zona que no era, estos clientes no estan activos para este material,
entonces yo al inicio del mes no tengo certeza de cuales son zonas o cuales son los clientes activos,

toda esa informacion no la tengo.
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4. ¢Y que éllo que ellos me envian a mi?

Informacién de las categorias centrales, del resto, todos los materiales deberian de caer en
funciéon a como esta el histdrico de las ventas. También creo que lo afecta la inestabilidad de los
precios, las ventas no son como antes, han bajado mucho, cuando es la planificacién, muchos
materiales los sacan de las categorias, eso le dafa todo el “Split”, afecta mucho en cuanto a la
variacion del plan dinamico, los precios, mas que todo el precio, el producto sale del ““Stock™.

5. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
la estimacion del PD?

Yo diria es que la historia, validar la informacidn histérica de las ventas de cada SKU, que es
lo que hemos hecho en las otras oportunidades cuando no tomamos la férmula de pedidos
corregidos, nos hemos ido por facturacion, solamente por facturacion, hemos hecho el pronéstico
estadistico inicial de planificacion lo hemos hecho por facturas, se supone que las facturas deben
estar bien y ahi es un poco més acertado, cuando nos hemos ido por facturacién. Y de mejorar mi
actividad, ah bueno, lo que estamos intentando hacer ahorita, con este proyecto, llevar a que la
generacion del pronostico la ajuste el sistema, la generacion del prondstico se esté haciendo ahorita
en un archivo Excel, y no esta haciéndose directamente desde el sistema, sino que a bueno yo tengo
gue cargar la informacidon de tres meses en un archivo, ese archivo que la genera es con la férmula
de pedidos corregidos y ahi es que después yo lo cargo en APO, no se esta haciendo directamente
desde el sistema, el sistema no te esta proponiendo un “Split”, te estd proponiendo un histérico de
pronostico estadistico, lo esta haciendo una férmula de una estimacion de un pronéstico que es como
el mas confiable durante muchos afios, tal vez hoy en dia la situacion pais no sea la mejor férmula

de pronostico que podemos tener.
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Entrevistas semiestructuradas del Cdlculo del ““Stock™ de Seguridad

Entrevista 1
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que ta formas parte del calculo del ““Stock™ de seguridad, te queriamos preguntar:
1. ¢Crees que el proceso del Céalculo del ““Stock” de Seguridad es confiable? ¢Por
qué?

El calculo de SS es confiable porque parte de un PD y un “Split” de ventas de cada una de las
sucursales a nivel nacional, ya cada una de las categorias tiene unos dias de SS que ya estan
definidos y estan revisados con el equipo multifuncional y la gerencia de forma tal de garantizar que
cada una de ellas tenga los dias que le corresponda, también considerando el dimensionamiento de
cada una de las sucursales.

Sabes que Ultimamente no hemos alcanzado el ““Stock™ de Seguridad,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

La caida de la demanda que hemos tenido en los Ultimos meses ha afectado que el SS se ha
ido incrementando en dias, pero es porque haces un calculo para unos meses en los que estas
fijando una demanda y al mes siguiente esa demanda cae, tienes un PD menor y por supuestos tus
dias de inventario estan por encima de lo que deberia ser tu SS.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
el calculo del ““Stock”” de Seguridad?

Tenemos la pérdida del poder adquisitivo, ha hecho que la demanda disminuya
considerablemente y tenemos que afinar mes a mes el SS de hecho, tenemos que entablar
conversaciones con el equipo multifuncional y con la gente de mercadeo, para buscar la forma de
gue el producto rote mas rapido y que no nos excedamos en cuanto al nimero, por lo que no creo
gue haya nada a mi alcance para mejorar algun factor en la revisién de los resultados del calculo de

SS que tu recibes de alimentos maestros de planificacion.

Entrevista 2
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la

Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
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el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte del calculo del ““Stock™ de seguridad, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso del Céalculo del ““Stock” de Seguridad es confiable? ¢Por
queé?

Si, yo creo en el proceso de célculo, porque el sistema nos esta permitiendo evaluar distintas
variables y la féormula de célculo es compleja, donde se toman en cuenta todas las variables que
maneja el sistema de planificacion optimizada, que al final de cuentas nos arroja una solucion bien
cercana a lo que deberia ser la cobertura de nuestras categorias por SKU por establecimiento,
acorde a cumplir con los planes de ventas en funcion al estimado que tenemos en el histdrico, hacer
ese célculo de forma distinta a eso seria bien complejo de acuerdo a lo que es una organizacion
como empresas polar, con un sin nimeros de SKU y sucursales, con los que tu pones a ver las
combinaciones entre eso, se hace bien complejo ese calculo, la herramienta APO nos permite tener
confiabilidad en eso. Es responsabilidad de nosotros tener esos datos maestros de manera correcta
en el sistema, para que las variables de calculo del SS sean al final de cuentas, del resultado que es
en funcidn de tener unos datos correctos de inventario, de todo lo que maneja APO. Entonces si,
completamente confiable, es la mejor herramienta que tener y de hecho, la inversién que se hizo en
ese sistema fue para eso, para dar mejores resultados

Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el ““Stock™ de Seguridad,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?
Ahi hay diversos factores, tenemos hasta rotaciones locales de algunos centros de suministro los
cuales por variables externas a nosotros, estan siendo afectadas sus pedidos y su atencion de los
mismos, lo que hacen que la cobertura crezca en funcion de por encima de las coberturas esperadas,
caso contrario de cuando son por debajo, es cuestion de nosotros en planificacion determinar y
siempre mantener esos niveles de cobertura que deberiamos ajustar, si bien es cierto también hay
variables internas que inciden, eso que es que deberia estar en nuestras manos poderlas atajar y
mejorar para que esas situaciones, esos niveles de cobertura, realmente se cumplan, yo no critico
los niveles de cobertura, mas bien yo pienso a veces que la situaciones estan bajo nuestro control e
incluso podriamos hacer que tengamos siempre todos esos niveles de cobertura, hay que explicar
muy bien los casos que no se pueden lograr y los casos donde tenemos sobrecobertura, igualmente,
cuando tenemos sobrecobertura esta en nuestras manos poder hacer la distribucion para buscar la
solucion y mantener parejo todo lo que es la cobertura en todas y cada una de las sucursales.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable

el calculo del ““Stock”” de Seguridad?

Si, como te explique, la revisidn constante de los datos maestros, y mantenerlos al dia con lo
que realmente es la realidad en el sistema y nuestro mismo control diario de cdmo esté la distribucién
y las coberturas, elaborando los planes de produccién correspondientes a que esa cobertura se

mantenga, haciendo un calculo 6ptimo, se manejen las variables y se apunte a mantener la cobertura
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en cada una de las sucursales, todo esto que te comento son herramientas que tenemos en

planificacion para mejorar el proceso.

Entrevista 3

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que ti formas parte del Célculo del “Stock™ de Seguridad, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso del Calculo del “““Stock”” de Seguridad es confiable? ¢Por

qué?

Bueno nosotros tenemos un proceso de calculo de SS automatizado en donde dividimos los
productos en dos grandes blogues que son los productos tipo Ay los productos tipo B, los productos
tipo A son como, en el caso de las harinas, en donde o el aceite, si el aceite Mazeite, en donde
nosotros no podemos cubrir la demanda del mercado y los productos tipo B son aquellos productos
en donde si podemos fabricarlos para cubrir la demanda, entonces tenemos un proceso, tenemos
una férmula de célculo de SS que tiene una cantidad de variables que analizamos, y esas variables
tienen que ver con el plan dinamico, el plan de produccién y el error de pronéstico, el tiempo de
rotacion de nuestros productos, son una cantidad enormes de variables, y bueno, una vez que es
publicado el plan dindmico, determinamos cual es ese nimero que deberia de tener en cada uno de
nuestros SKU’s en las diferentes ubicaciones para poder atender picos de demanda que no es el
caso hoy porque la verdad es que la rotacion estd muy baja pero que, definitivamente si hay un
cambio en el pais de cara a las politicas, estamos preparados para poder atender esos picos de
demanda. El proceso es confiable, nosotros hoy sabemos cuales son nuestras capacidades de
almacenamiento que es otra variable que tiene el SS y una vez que se publique, como te dije, ese
plan dinamico hacemos el calculo de cual deberia ser ese nimero de inventario que deberiamos de
tener en nuestras sucursales y en funcién de eso, evidentemente también que se creen estrategias
para lo que es el abastecimiento en las sucursales, estamos muy pendientes de eso y de hecho eso
es lo que hace que de repente si hay una baja rotacién ya el SS sea un poco mas bajo entonces un
poco menos el inventario porque evidentemente hay un tema de caducidad a nivel de los productos
donde no podemos fabricar una cantidad del inventario que posteriormente se nos vaya a dafar a
nosotros por rotacién, entonces esas son las cosas que de alguna manera definen el nUmero que
nos da, tenemos politicos de inventario por cada una de las categorias dependiendo de su rotacion
y la verdad es que a mi me parece que es un proceso completamente confiable, tal como nosotros
lo llevamos a cabo, no es un proceso manual lo que es definir el SS que deberiamos de tener en
nuestras sucursales, las 12 sucursales que manejamos.

Sabes que ultimamente no hemos alcanzado el ““Stock™ de Seguridad,
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2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

No sé hoy como estan haciendo la planificacién de cara a los inventarios que deberian de
tener las sucursales en los diferentes portafolios, pero si estuviésemos trabajando con el sistema,
no nos estuviésemos pasando porque el sistema automaticamente define, de hecho tenemos un
proceso de automatizado que es el optimizador de distribucion que también ve una cantidad de
variables importantes, dentro de esas esta cual es el inventario que yo tengo en la sucursal, cuanto
es lo que estoy fabricando, cuél es ese SS que yo deberia de tener alli para atender esos picos de
demanda o si no hay un pico de demanda, cual es el nimero determinado de inventario que yo
deberia de tener en producto para no pasarte de ese inventario, entonces quizds aqui, no lo sé
porque no lo estoy viendo, pero si de alguna manera nos estamos pasando en el nimero de
inventario que deberiamos de tener en una sucursal, probablemente se esté dando porque estamos
haciendo un proceso de distribucion manual en donde posiblemente una de las variables que no
estamos mirando es ese nimero del SS que estamos dejando en el sistema.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
el célculo del ““Stock”” de Seguridad?

Lo que pasa es que el calculo del SS esta asociado a una formula enorme y esta bastante
probada, la tenemos probada aqui en Alimentos Polar como tal y el método de célculo también,
entonces yo alli no veo que el nimero que como tal este afectado, el nimero sencillamente es un
numero alto de inventario 0 es un numero bajo de inventario pero no esta afectado sino que
sencillamente es lo que corresponde a la situacion o a las caracteristicas que tenga ese material en

el mercado, esa categoria.

Entrevista 4
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucién de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que ti formas parte del Célculo del “Stock™ de Seguridad, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de célculo del ““Stock”” de seguridad es confiable? ¢Por qué?

El proceso como tal es confiable porque aparte eso fue un trabajo de consultoria donde se
evaluaron cuales las variables mas importantes a considerar entre la generacion de una formula que
genere cuanto es el estimado que deberia estar considerando, tomando en cuenta todas las
limitaciones, como por ejemplo el espacio en las sucursales, los tiempos de entrega, los tiempos de
reposicion, las fases de produccion, o sea toma en cuenta una cantidad de variables que hacen que
el célculo sea 6ptimo. Creo que una de las grandes variables y que lo afectan mas es la estimacién

del PD y como se expreso, el problema es la variabilidad de la demanda, lo que genera que a lo

136



mejor la politica que se esta considerando como PD genere distorsiones, distorsiones en el sentido
que empiezas a abastecer una sucursal con un ““Stock™ de seguridad que probablemente con caidas
en demanda estan abruptas como se han estado viviendo, y genera sobrecobertura, posteriormente
en el proceso subsiguiente que es la distribucién. Ahora el proceso como tal del ““Stock™ de
Seguridad si es una férmula que esta estudiada, el problema es que una de las variables que lo rige
si tiene cierta incertidumbre

Sabes que Ultimamente hemos tenido sobrecobertura y quiebres de inventario,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Como te dije anteriormente el factor mas importante es que uno de los insumos para el célculo
del SS es la demanda, estimada en el PD, y le genera una incertidumbre en esta variable genera
que a lo mejor el SS que estas calculando no sea el requerido en cuanto a la venta real que vayas a
efectuar en el mes, sino que genera distorsiones en los meses subsiguientes porque bueno, el
sistema genera como que la cadena queda en quiebre, estimas un PD, estimas un SS asociado a
ese PD, luego no cumples ese PD, sin embargo hiciste la distribuciéon asociada al requerimiento de
ese PD y de ese SS pero luego no produces las cantidades siguientes para tratar de ir compensando
esa incertidumbre que tienes en la demanda y que te genera distorsiones, en toda la cadena,
teniendo sucursales con sobrecobertura, te quedan sucursales que venden a ritmos diferentes
porque al final el problema es la incertidumbre en la demanda.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable

el célculo del SS?

Si, yo lo que he propuesto es tener un SS para produccion y otro SS para distribucion, que te ayuda
a mitigar un poco el efecto de la incertidumbre en la demanda, porque si tenemos un SS para
produccién, lo que te permitiria es como tener un ““Stock™ de productos asociados a un plan que
estimas vender, y un ““Stock™ de distribucidn que te permite que no generes una sobrecobertura en
las sucursales porque después es muy dificil generar costos adicionales en redistribuir los productos,
sacarlos de una sucursal para moverlos a otros, eso te hace ineficiente, te hace mas costoso todo la
cadena, pero eso te genera un mayor detalle, ya que tienes que revisar todo dia a dia y con un menor
margen de error al tener un SS un poco mas pequefio de distribuciébn que cualquier pico en la
demanda te puede generar un quiebre, o que pierdas demanda, porque también es un riesgo tener
sobrecobertura en las sucursales porque el problema de APC es que ahorita estamos censados,
tenemos que hacer unas guias de distribucion, entonces sacar producto de una sucursal es
sumamente complicado, por ejemplo sacar los productos normales es dificil, como los enlatados,
que moverlos de una sucursal a otra requieren de un permiso especial que no lo emiten en todas las

sucursales, entonces es dificil.
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Entrevistas semi estructuradas de la Planificacién de distribucion de PT.

Entrevista 1
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la planificacion de distribucién de PT, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Planificacidn de distribucidon de PT es confiable? ¢Por qué?

Bueno considero que el proceso de PDPT ultimamente ha sido menos confiable de lo que era
antes, creo yo, porque esta basado en unos pedidos, estamos confiando en unos pedidos que estan
basados en una demanda, esa demanda varia diariamente por la situacion actual del pais,
hiperinflacionaria, de crisis, etc. Entonces, confiamos mucho, a veces, creo yo, en unos pedidos que
hay muchas veces que no se cumplen, entonces terminamos con ““Stock™ de seguridad de 30 dias
en una sucursal que a lo mejor deberia tener 5, o al contrario, también creo que puede suceder al
revés, como la demanda es tan erratica, tenemos casos al contrario, que no logramos consolidar un
carro de producto terminado hacia una sucursal, porque hay muy poca demanda de esos productos,
y le colocamos mas productos al carros de los que necesita la sucursal, entonces también volvemos
a tener un problema de sobrecobertura, creo que todos esos aspectos hacen que la planificacion no
sea 100% confiable.

Sabes que Ultimamente hemos tenido sobrecobertura y quiebres de inventario,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

Pueden ser muchos factores, uno de ellos puede ser la variabilidad de la demanda, que es
muy dificil predecirla, por lo que siempre vas a tener sobrecobertura o quiebre en las sucursales, o
a lo mejor se fue la luz, y la gente compré méas Pepitona de lo que estd acostumbrada, entonces eso
no se tenia contemplado en el plan del mes, y la gente compra mas enlatados de los que se
producen, esa es una de las situaciones, otra es la hiperinflacion que obviamente afecta el poder
adquisitivo entonces eso tumba la demanda o un dia sube el ddlar entonces la gente sale a comprar
como loca entonces ahi se levanta, entonces como que nunca tienes el control total. También que
por ejemplo hay veces que tenemos sobrecobertura porque no tenemos carros tan pequefios,
nuestra empresa esta basada en una distribucién a gran escala, o sea nosotros despachamos lo
mas pequefio son 10 toneladas, entonces a lo mejor hay que buscar la manera de adecuarnos a la
situacién actual y disminuir un poco nuestra redistribucién , que no sea un carro de 10 Pal, que es
demasiado grande para algunas sucursales, sino tener que disminuir nuestra capacidad de despacho
para que no haya sobrecobertura de ningun producto sino que lo hagamos a lo mejor mas constante,

con menos cantidad y ahi vamos viendo como se comporta como que mas seguido.
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3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
la planificacién de distribucion de PT?

Creo que no tengo el poder de cambiarlo 100%, pero creo que si podemos como que levantar
la alerta, presentar la solicitud, armar una idea concreta y bien formada, y creo que podriamos lograr
un cambio, pero directamente no. Pero, podriamos evitar quiebres, que creo que es mas importante
es0 que tener sobrecobertura, entonces no s€, ver los pedidos, fijarnos mas en pedidos y tratar de
tener un poco mas del ““Stock™ de seguridad que tenemos para evitar quiebres, pero tampoco nos
favorece, no sé. Podria ayudar tener el sistema, porque nosotros somos humanos, no somos robots,
y planificando existen muchos errores manuales, entonces colocamos mas paletas de las que
debiamos, nos equivocamos de carro, mandamos un carro a una sucursal que no es, eso hace que
llegue mas tarde, que se retrase el proceso, con el sistema se evitaria 100% los errores manuales y
nos daria tiempo a nosotros los planificadores de buscar la forma de lograr tener una mejor
planificacibn, mas certera, concreta, a lo mejor analizar mejor los pedidos a futuro, hacer

proyecciones y tener mas tiempo para tratar de ver que va a suceder.

Entrevista 2
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la planificacion de distribucion de PT, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Planificacién de distribucion de PT es confiable? ¢Por qué?

Si bueno, es confiable porque uno por mas que sea esta distribuyendo entre todas las
sucursales el producto y lo distribuye por igual. La principal variable que ahorita esta afectando es la
falta de materia prima, en este caso los apagones que cumple el PD, por mas que sea la estimacion
del PD se hace mensual y las cosas estan cambiando diariamente, entonces en ese aspecto no es
confiable, porgue uno termina con unos cumplimientos 0 mucho menores o en casos hasta mucho
mayores porque por ejemplo la demanda del producto disminuye y empiezas a tener bastante
inventario de un cierto producto entonces se cambia el SKU que se esta produciendo, por ejemplo
€s0 pasa en pasta, también tienes categorias que terminas produciendo mas de lo que tu esperabas
por cambios por decisiones que toma mercadeo u operaciones.

Sabes que ultimamente hemos tenido sobrecobertura y quiebres de inventario,

2. ¢Cuales crees que son los factores que lo afectan?

Bueno primero que esta bajando la demanda, al bajar la demanda bajan los PD y ya por

ejemplo los planificadores que enviamos desde planta no podemos enviarle un cierto producto, no

le podemos enviar un producto de un cierto producto a una localidad porque le vamos a subir
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demasiado el inventario, entonces se lo tenemos que enviar a redistribucién y redistribucion se tiene
que encargar de enviarselo a ellos pero eso tarda un poco mas, eso principalmente.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable

la planificacién de distribucion de PT?

Si bueno, por ejemplo, yo ahorita lo estoy empezando a tomar como practica que le estoy
avisando a redistribucion “mira te estoy enviando tantas paletas de esto, no le puedo enviar a mas
localidades, para que por favor las vayas enviando” y estoy pendiente del inventario todos los dias a
ver si bajo en una de esas localidades para informarle a redistribucién, un seguimiento pues.
También ellos por su parte deben revisarlo casi que diariamente porque ahorita las cosas estan

cambiando muy rapido.

Entrevista 3

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mes y con el Célculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que ti formas parte de la planificacién de distribucién de PT, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Planificacion de distribucidon de PT es confiable? ¢Por qué?

Bueno yo si me lo preguntas en este momento, hacer un juicio para decir si es confiable o no,
no podria hacerlo porque probablemente hoy, cada uno de los equipos que esta haciendo su proceso
de distribucién, estdn manejando la informacién del mercado, cuantos productos tienes en inventario,
cuanto es lo que tengo que fabricar, cuanto es lo que tengo que enviar, pero si considero que tiene
oportunidades, entonces asi, lo mido, pienso que hoy, de hecho nosotros tenemos un proceso que
es un optimizador de distribucién que es el deployment que te permite generar de manera automatica
solicitudes de pedidos que después son agrupadas en pedidos dependiendo de cada una de las
plantas y que ese es un proceso de automatizado que tiene la capacidad o es ampliado de mirar o
de ver mucho mas alla de lo que nosotros podemos ver en una tabla de Excel porque es un proceso
manual que hacemos, porque la verdad es que hoy estamos llevando el proceso de distribucion en
la ejecucion manual, pero tenemos un proceso de automatizado que podemos usar a través de lo
que es APO porque manejamos ese optimizador hace algunos bastantes afios, fuimos pioneros y
hoy todavia se mantiene lo que son las corridas de APO a través de los optimizadores y que de
trabajar con esos pedidos en las cuales hace propuesta el sistema, podriamos mejorar mucho
nuestros planes de distribucion.

Sabes que ultimamente hemos tenido sobrecobertura y quiebres de inventario,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?
Quizas el humano que no estamos mirando todos porque es que aunque hoy dia tengamos

solo 12 sucursales, estamos hablando que por cada sucursal tienes que enviar un portafolio amplio
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de productos, entonces probablemente hay cosas que no estamos viendo que se estan liberando y
que las vamos a tener en el momento oportuno para distribuirlas como para enviarlas a tiempo
completo que ti me estas mencionando, entonces ahi yo creo que probablemente pudiera estar
incidiendo un factor humano, estamos trabajando de manera manual como te lo dije anteriormente y
como oportunidad trabajar con el sistema de manera automatizada te permite no solamente que el
sistema te haga un pedido sino que adicionalmente, te quede el tiempo para poder hacer analisis y
revisiones pero estamos consumidos en la operacién, entonces pudiera ser una parte importante
mejorar.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable

la planificacién de distribucion de PT?

Retomar el conocimiento que es una de las cosas que de alguna manera hay que rescatar
nosotros aca por ser los que tenemos los procesos automatizados pero los tenemos automatizados
pero no los estamos utilizando en su totalidad, o sea no estamos utilizando los resultados de esos
procesos automatizados, hoy dia por ejemplo de cara a un analista que hace todo el proceso de
distribuciéon donde no maneja las carpetas de planificacion del sistema, sino que baja un archivo de
Excel, entonces en esos archivos de Excel puede tardar una hora mientras consolida todos los datos
diferentes de las tablas como para poderle hacer el analisis de que es lo que tiene que mandar a
una sucursal y mientras esta haciendo ese andlisis, por otro lado tiene una operacion que atender
de llamadas telefénicas y de problemas a resolver en cada una de las operaciones de planta,
entonces si ti me dices a mi que nos ahorramos el tiempo de bajar todos esos datos en una tabla
de Excel, nos ahorramos el tiempo de estar consolidando informacion para previo a hacer un analisis
y que el sistema ya te dé una propuesta con los pedidos y que yo sencillamente tenga que revisar si
esos pedidos me convienen y que cosas tengo que yo mejorar para que cada dia sea la propuesta
gue yo quiero porque nosotros somos los que podemos modelar el sistema, entonces ahi te voy a
decir que bueno, el resto del tiempo lo podemos utilizar y hay uno invertido en creacion de pedidos
también, entonces podemos utilizar el tiempo méas que para bajar datos y para empezar a armar todo
lo que es el mufieco, para decirlo de manera coloquial, pueda hacer la distribucién ya ese mufieco
armado con unos pedidos montados, yo solo tengo que revisar si me permite montar unas mejores

estrategias para la distribucién.

Entrevista 4
Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada

categoria.
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Ya que ti formas parte de la planificacién de distribucién de PT, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Planificacion de distribucidon de PT es confiable? ¢Por qué?

Actualmente creo que no es confiable porque una de las variables de las que se alimenta es
demanda, que viene estimada por el PD, el cual ahorita tiene muchisima incertidumbre, lo que hace
que cualquiera de las decisiones que tomemos, las estemos tomando con la variable del dia de hoy,
sin embargo estas variables pueden cambiar rdpidamente en el tiempo, casi que hasta en el mismo
dia, por lo que es muy dificil tomar decisiones sin tener una informacion confiable. Entonces
considero que el proceso como tal no es confiable, a parte que en todo el proceso actualmente se
esta llevando de forma manual donde cada uno de los planificadores estima cada uno sus pedidos,
trata de hacer la mejor estimacion manual de cual es la demanda que se va a alcanzar, tratar de
equilibrar dando de forma equitativa los productos, a nivel nacional y la demanda primero no se
comporta a nivel nacional, hay ciertas fallas en el calculo del “Split”, porque al final el problema es
que la demanda es errética, totalmente erratica y si el proceso aparte es manual, pues hace que
también sea menos confiable

Sabes que ultimamente hemos tenido sobrecobertura y quiebres de inventario,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Principalmente lo erratico es la demanda, y como te comente en el punto anterior, el tema de
la sobrecobertura viene también expresado por el tema de los ““Stock™ de seguridad, pero que a su
vez viene asociado a una errdtica en el célculo de la demanda, al final la demanda es un insumo
demasiado clave y si no estamos acertando en el nimero de la demanda, todo el proceso genera
distorsion, a nivel desde el micro al macro, y el micro es desde que una ruta de ventas no se cumple,
desde una sucursal que no esté cumpliendo con su PD, desde un producto que no esté alcanzando
el nivel que debe llegar y eso genera distorsiones a lo largo del sistema que aparte lo hacemos
pensando a futuro y no lo estamos logrando. Adicionalmente que el proceso es manual, y que es
necesario como que aprovechar el sistema APO que alinea otras variables que permiten ver en el
tiempo real y considera otros factores que se pueden escapar en la planificacion diaria manual.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer mas confiable
la planificacién de distribucion de PT?

Principalmente es importantisimo llevar la planificacion al sistema APO porque este permite
ver a tiempo real, cuales son los pedidos que se estan recibiendo, que te permite tener un célculo
de la demanda real mas factible, siempre esta considerando como falta grave el quiebre de inventario
gue es lo que no podemos perder en este momento, es decir, no se puede perder ningin kg de
pedido, adicionalmente tiene un disefio de red para ser mas eficiente en los costos de traslados, se
ven muchas variables que en la planificacién diaria los planificadores se escapa y te permite ser mas
optimizado en cuanto al aprovechamiento de los camiones, ver la demanda de la forma correcta,

aunque como todo, también tiene sus oportunidades.
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Entrevista 5

Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de mejora para la
planificacion de distribucion de PT. Este proceso se encuentra sumamente relacionado con la
Generacion del Plan Dinamico de Ventas, debido a que nos indica la meta que se debe alcanzar en
el mesy con el Calculo del ““Stock™ de Seguridad porque nos indica la politica de inventario de cada
categoria.

Ya que tu formas parte de la planificacion de distribucion de PT, te queriamos preguntar:

1. ¢Crees que el proceso de Planificaciéon de distribuciéon de PT es confiable? ¢ Por

que?

Bueno la verdad es que no creo que sea 100% confiable, porque es un proceso bastante manual
que se presta para cometer errores, otro de los factores que no lo hace 100% confiables es que no
ve las variables de entrada tiempo real, esto perjudica bastante la planificacién hoy en dia debido a
que la variabilidad de la demanda hoy es el factor que méas afecta la distribucion.

Sabes que ultimamente hemos tenido sobrecobertura y quiebres de inventario,

2. ¢Cudles crees que son los factores que lo afectan?

Ademas de los factores que dije anteriormente como el proceso manual y las variables que no
son a tiempo real, otro de los factores que afectan bastante es empujar los vehiculos ya que algunas
veces para evitar el quiebre de un producto en un centro de distribucién se decide llenar el carro con
el resto de productos como el carro de menor capacidad para cargar en planta limpieza por ejemplo
es de 12 pal y son muy pocos a veces empujas hasta 6 0 10 paletas para que el carro pueda llegar
a su destino sin malgastar los costos logisticos y generas bastante sobrecobertura en la sucursal, lo
mismo pasa en el caso contrario cuando no hay manera de que puedas empujar un vehiculo y no
puedes enviar el producto por lo que generas un quiebre de inventario. Otro de los factores que creo
gue afectan el proceso es que no hay una planificacion de distribucion estandarizada, ya que yo
planificadora de planta limpieza planifico unos dias por plan u otros dias por pedidos, pro mis
compafieros de planificacion tampoco tienen un manera disefiada para planificar todo se planifica
por la experticia del mismo, y muchos de nosotros no tenemos mucho tiempo en el cargo.

3. ¢Cuales crees que son los factores que estan a tu alcance para hacer méas confiable
la planificacién de distribucion de PT?

Los factores que estdn a mi alcance para hacer mas confiable el proceso es no empujar
vehiculos (asi sea por aprovechar el flete del vehiculo), seguir siempre la politica de inventario y los
planes dinamicos y utilizar un poco mis criterios para seguir la demanda. Ademas de tener variables
de entrada lo mas certera posibles sin ser a tiempo real y actualizar la herramienta de planificacion
con mucho cuidado para que funcione de la mejor manera posible, aunque seria bastante bueno

tener una planificacién mas actualizada.
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Anexo 3: Encuestas
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Encuesta en blanco de la Fase 1: Generacion del Plan Dindmico.

Generacion del Plan Dinamico
Problema Ningin . Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1
Fallas con alcance nacional en el servicio de
. 1 2 3 4
electricidad
Regulau.on de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histéricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
Encuestas rellenas de la Fase 1: Generacion del Plan Dindmico.
Generacion del Plan Dindamico
Problema Ningln . Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1 2 3
FaIIas.CQn alcance nacional en el servicio de 1 5 3 4
electricidad
Regulau'on de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histodricos de ventas erréneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
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Generacion del Plan Dinamico
Ningin Bajo Medio Alto
Problema .
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1
Fallas con alcance nacional en el servicio de
- 1 2 3 4
electricidad
Regulau'on de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histdricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
Generacion del Plan Dinamico
Ningu Baj Medi Al
Problema ingan . ajo edio to
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1 2
Fallas con alcance nacional en el servicio de
. 1 2 3 4
electricidad
Regulacién de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histéricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
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Generacion del Plan Dinamico
Problema Ningln . Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1 2
Precios no competitivos 1
Fallas con alcance nacional en el servicio de
. 1 2 3 4
electricidad
Regulacién de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histéricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
Generacion del Plan Dinamico
Ningin Bajo Medio Alto
Problema .
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 ) 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1 4
Fallas con alcance nacional en el servicio de
. 1 2 3 4
electricidad
Regulau.on de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histdricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
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Generacion del Plan Dinamico
Ningin Bajo Medio Alto
Problema .
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia 1 5 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1
Fallas con alcance nacional en el servicio de
- 1 2 3 4
electricidad
Regulacién de precios en productos del 1 ) 3 4
portafolio
Histdricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
Generacion del Plan Dinamico
Ningu Baj Medi Al
Problema ingan . ajo edio to
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1 2
Fallas con alcance nacional en el servicio de
. 1 2 3 4
electricidad
Regulacién de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histéricos de ventas erroneos 1 2 3 4
Prondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
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Generacion del Plan Dinamico
Problema Ningin . Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Realidad econémica / social de la zona
. 1 2 3 4
donde se ubica la sucursal
Control gubernamental sobre la Materia
. . 1 2 3 4
Prima y el Material de Empaque
Disponibilidad restringida de materia primay 1 5 3 4
material de empaque
Variabilidad de la demanda 1
Precios no competitivos 1
Fallas con alcance nacional en el servicio de
. 1 2 3 4
electricidad
Regulau'on de precios en productos del 1 5 3 4
portafolio
Histdricos de ventas erréneos 1 2 3 4
Prondsti -
rondstico estadistico manual de la 1 5 3 4
demanda
Encuesta en blanco de la Fase 2: Cdlculo del ““Stock”””de Seguridad.
Calculo del ““Stock”” de Seguridad
Problema Ningun ' Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Incumplimiento del Plan Dindmico 1 2 3 4
C'ambl'cl' en I?s condiciones logisticas por 1 5 3 4
situacion pais
Encuestas rellenas de la Fase 2: Cdlculo del ““Stock”””de Seguridad.
Calculo del ““Stock”” de Seguridad
Problema Ningun . Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Incumplimiento del Plan Dindmico 1 2 3 4
C.ambl.clo en I:?s condiciones logisticas por 1 5 3 4
situacion pais
Calculo del ““Stock”” de Seguridad
Problema Ningun ‘ Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Incumplimiento del Plan Dindmico 1 2 3 4
C.ambllcro en I:i\s condiciones logisticas por 1 5 3 4
situacion pais
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Calculo del ““Stock”” de Seguridad
Ningun Bajo Medio Alto
Problema .
Impacto impacto Impacto Impacto
Incumplimiento del Plan Dindmico 1 2 3 4
C'ambl.? en sz\s condiciones logisticas por 1 5 3 4
situacién pais
Calculo del ““Stock”” de Seguridad
Problema Ningin ' Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Incumplimiento del Plan Dindmico 1 2 3 4
C'amb|'c3 en sz\s condiciones logisticas por 1 5 3 4
situacion pais
Encuesta en blanco de la Fase 3: Planificacion de distribucion de PT.
Planificacion de Distribucién de Producto Terminado
Problema Ningin _ Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Variabilidad en el método de planificacion 1 2 3 4
Dificultad para consolidar vehiculos 1 2 3 4
Baja disponibilidad de vehiculos con 1 ) 3 4
capacidades pequefias
FaIIa. (?Iel (?;I)erarlo en la distribucidn de la 1 ) 3 4
planificacién
Incumplimiento del ““Stock”” de Seguridad 1 2 3 4
Impacto de sobrecobertura de producto en 1 5 3 4
las sucursales
Impacto de quiebres de producto en las 1 ) 3 4
sucursales
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Encuestas rellenas de la Fase 3: Planificacion de distribucion de PT.

Planificacion de Distribucién de Producto Terminado
Problema Ningin _ Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Variabilidad en el método de planificacion 1 2 3 4
Dificultad para consolidar vehiculos 1 2 3 4
Baja disponibilidad de vehiculos con
. o 1 2 3 4
capacidades pequefias
FaIIa.(tieI (?Perarlo en la distribucion de la 1 ) 3 4
planificacidn
Incumplimiento del ““Stock”” de Seguridad 1 2 3 4
Impacto de sobrecobertura de producto en 1 ) 3 4
las sucursales
Impacto de quiebres de producto en las 1 ) 3 4
sucursales
Planificacion de Distribucién de Producto Terminado
Problema Ningin _ Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Variabilidad en el método de planificacion 1 2 3 4
Dificultad para consolidar vehiculos 1 2 3 4
Baja disponibilidad de vehiculos con
. o 1 2 3 4
capacidades pequenias
Falla.(jiel c?[:l)erarlo en la distribucidn de la 1 ) 3 4
planificacién
Incumplimiento del ““Stock”” de Seguridad 1 2 3 4
Impacto de sobrecobertura de producto en 1 ) 3 4
las sucursales
Impacto de quiebres de producto en las 1 5 3 4
sucursales
Planificacion de Distribucion de Producto Terminado
Problema Ningun _ Bajo Medio Alto
Impacto impacto Impacto Impacto
Variabilidad en el método de planificacion 1 2 3 4
Dificultad para consolidar vehiculos 1 2 3 4
Baja disponibilidad de vehiculos con
. o 1 2 3 4
capacidades pequenias
Falla.(tiel c?[:l)erarlo en la distribucidn de la 1 ) 3 4
planificacién
Incumplimiento del ““Stock”” de Seguridad 1 2 3 4
Impacto de sobrecobertura de producto en 1 ) 3 4
las sucursales
Impacto de quiebres de producto en las 1 5 3 4
sucursales
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Planificacion de Distribucion de Producto Terminado
Ningtin Baj Medi Alt
Problema Impgcto impaj:to Im;:c:o Impa:to
Variabilidad en el método de planificacion 1 2 3 4
Dificultad para consolidar vehiculos 1 2 3 4
Baja disponibilidad de vehiculos con 1 ) 3 4
capacidades pequefias
Falla del operario en la distribucién de la
pIanificacioF')n ! 2 3 4
Incumplimiento del ““Stock”” de Seguridad 1 2 3 4
Impacto de sobrecobertura de producto en 1 ) 3 4
las sucursales
Isr:fjrzt;eie quiebres de producto en las 1 5 3 4
Planificacion de Distribucion de Producto Terminado
Problema Ningtin . Bajo Medio Alto

Impacto impacto Impacto Impacto
Variabilidad en el método de planificacion 1 2 3 4
Dificultad para consolidar vehiculos 1 2 3 4
Baja disponibilidad de vehiculos con 1 5 3 4
capacidades pequefias
Falla del operario en la distribucién de la
planificacilc:;n 1 2 3 4
Incumplimiento del ““Stock”” de Seguridad 1 2 3 4
Impacto de sobrecobertura de producto en 1 ) 3 4
las sucursales
Impacto de quiebres de producto en las 1 ) 3 4
sucursales
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Anexo 4: Archivo 1: Porcentaje Historicos de viajes por capacidad de vehiculos

A continuacién se muestra un extracto referente al archivo del célculo del porcentaje historico de viajes por capacidad

de vehiculos y el origen de los mismos.

Capacidad de

. Moviembre Diciembre Enero Febrero Marzo  Abril Mayo Total general
Vehiculos (P44
12 19,44% 15,33%  12,22% 26,53% 5,71% 4545% 55,56% 16,96%
24 80,56% 84.67% 87,78% 73.47% 94,29% 54,55% 44.44% 83,04% Capacidad de Vehiculos (Pal) Cantidad de Vehiculos Porcentaje

Total general  100,00%  100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%  100,00%

TOTAL 18 100%
V{-l;ah‘:::i:‘: :;] nov-18 dic-18  ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 Total
12 19% 15% 1% 2% 6% [ a5% T S6% P
24 81% 85% 88%  73%  94% | 55% _ Ma% | 8%
Total 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Figura 46: Extracto del archivo de Microsoft Excel del Porcentaje histérico de viajes por capacidad de vehiculos.
Fuente: Elaboracion Propia

Si desea ver el detalle del archivo presione el siguiente link: Archivo 1 Porcentaje histérico de viajes por capacidad de

vehiculos.xlsx
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Archivo%201%20Porcentaje%20historico%20de%20viajes%20por%20capacidad%20de%20vehiculos.xlsx
Archivo%201%20Porcentaje%20historico%20de%20viajes%20por%20capacidad%20de%20vehiculos.xlsx

Anexo 5: Archivo 2: Evidencias de herramientas con datos extemporaneos en la carga de variables

A continuacidn se muestra un extracto referente al archivo del histérico mensual de la evidencia de variables

extemporaneas y el origen de los mismos.

Categorias Detergentes

Ry

Mes |~ Pedidos Neg. (TM)

01.2018
02.2018
03.2018
04.2018
05.2018
06.2018
07.2018
08.2018
09.2018
10.2018
11.2018
12,2018
01.2019
02.2019
03.2019
04.2019

3.073
2.432
1.884
1.781
2.396
1.551
998
821
1.060
1.382
3.449
3.039
2.202
755
277
239

Categorias 1
Pedidos Meg. (TM])
4.000

3448

3.500
3.000
2.500
2.000
1.500
1.000

500

Si desea ver el detalle del archivo presione el siguiente link: Archivo 2 Historico mensual de evidencia de variables

extemporaneas.xIsx
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Archivo%202%20Historico%20mensual%20de%20evidencia%20de%20variables%20extemporaneas.xlsx
Archivo%202%20Historico%20mensual%20de%20evidencia%20de%20variables%20extemporaneas.xlsx

Anexo 6: Archivo 3: Cantidad de viajes devoluciones entre centros destinos y su origen y su costo

A continuacion se muestra un extracto referente al archivo de la evidencia de viajes de devoluciones y sus costos en

él se pueden observar el origen de los mismos.

Entrega ~ | MomTransp ~ | Pesoneto ' vehiculos
2013535436 INVERSIO 1.606,80 Cantidad C055 24 1.063.654,26
2013536924 TRANSPOR 1.606,80 Viajes Co20 12¢ 3.145.312,43
2013543075 (en blanco) 3.967,65 Kg devueltos 318.295,23 Co24 24 3.031.538,45
2013549071 TRANSPOR 13.000,00 Cos4 12 551.413,05
2013552713 TRANSPOR 823,68 C010 12 328.657.16
20913552799 (en blanco) 19.543,20 co24 24 3.031.538,45
2013552840 TRANSPOR 7.800,00 C026 128 3.793.478,14
2013552841 TRANSPOR 7.200,00 Co26 128 3.793.478,14
2013552842 TRANSPOR 1.742,40 C026 128 3.793.478,14
2013552806 TRANSPOR 4.344,00 Coog 128 1.832.397.71
2013552807 TRAMEXPR 18.645,00 Co14 24: 1.012.278,41
2013552800 TRANSPOR 18.525,60 co24 128 2.331.942,95
2013552000 INVERSIO 17.029,32 Co24 24 3.031.538,45
2013552901 SERVICIO 17.743,20 Co30 241 4.377.173,34
2013552002 MULTISER 8.107,20 Co34 120 2.262.644,42
2013552907 TRANSPOR 10.534,00 Co1s 128 2.432.981,56
2013553066 TRANSPOR 16.237,32 Co24 128 2.331.942,95

Si desea ver el detalle del archivo presione el siguiente link: Archivo 3 Evidencia de devoluciones y sus costos.xIsx
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Archivo%203%20Evidencia%20de%20devoluciones%20y%20sus%20costos.xlsx

Anexo 7: Entrevista no estructurada al Gerente de tecnologia de

procesos adscrito a la direccion técnica

Buenos dias,

Sabes que estamos realizando nuestro trabajo de grado de una propuesta de

mejora para la planificacion de distribucion de PT. A lo largo del trabajo hemos
estudiado los procesos de planificacion de distribucion de PT, determinamos sus
problemas, identificamos las causas de los problemas y ahora queremos proponer
acciones para mitigar las causas de los problemas.
Una de nuestras propuestas de mejora tiene que ver con la flota de vehiculos de
Planta Limpieza, como usted sabe Planta Limpieza solo puede cargar vehiculos tipo
cortina, pero actualmente necesitamos de una flota de vehiculos de capacidades de
menores e iguales a 12 Pal, hoy en dia esta flota de vehiculos pequefios es muy
reducida en cortinas, por lo que una de nuestras propuestas es adecuar planta
limpieza para cargar vehiculos tipo cava, por lo que el indicado para hablar del tema
es usted.

Ya que usted forma parte de la gerencia de tecnologia de procesos, adscrito a
la direccion técnica le queriamos preguntar:

1. ¢Cuales son los equipos necesarios para adecuar Planta Limpieza para

la carga de vehiculos tipo cava?

Bueno lo primero es construir un andén de carga posterior que es un equipamiento
para hacer mas facil el traslado de los materiales entre el almacén y el vehiculo de
transporte, para que los operarios puedan movilizar este producto dentro del
vehiculo necesitan una zorra de carga, como aqui las personas no siguen mucho
las normas no hay camiones con medidas estandar, la flota suele tener vehiculos
de diferentes medidas por lo que se debe instalar una niveladora de anden esta se
utiliza para cubrir el espacio entre el andén de carga y la superficie de carga del
vehiculo cuando estan a diferentes niveles.

2. ¢Cuéanto puede costar esta adecuacion aproximadamente?
Actualmente yo estoy haciendo una adecuacion bastante similar a la que ustedes
quieren realizar en la sucursal de Coro, porque, aunque ustedes no lo crean esta

adecuacion es muy requerida por muchos de nuestros centros y plantas, mas hoy
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en dia que son muy pocos los vehiculos tipo cortina disponibles de bajas
capacidades, para decirles un costo exacto deberiamos disefiar el andén de carga
y mandar el plano al proveedor para que este nos envie un presupuesto, pero
aproximadamente la inversion que yo calculo por mi experiencia y el proyecto en
Coro seria de unos $120.000 ddlares estadounidenses, estos $120.000 incluye todo
los accesorios, las obras civiles y considera todas las condiciones de la norma de
seguridad, salud y ambiente.

3. Finalmente, ¢Cuanto tiempo cree que dure realizar esta adecuacion en

Planta Limpieza?

Yo calculo que esta adecuacion, las obras civiles y tener operativa la planta para la

carga de los vehiculos duraria aproximadamente 2 meses.
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Anexo 8: Archivo 4: Costo de la propuesta de mejora A-3y A-4

A continuacion se muestra un extracto referente al archivo del costo de la propuesta de mejora A-3 y A-4 y el calculo
de los mismos.

Costo de adecuacion de Planta Limpieza [5) 120.000
Costo de Redistribucian [4) 29515
Costo de Distribucion Directa () 17546

Costo de Redistribucion-Costo de Distribucion Directa (5] 11669

Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mes & Mes7 Mes3 Mes 3 Mes10  Mesll  Mesl2  Mes13  Mesld  Mesls  Mesle  Mesl7
120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120000 120.000
11668 23333 35007 dBE76 58345 70014 B1eEB3 93352 105021 11eE80 128359 140028 151897  le3.3ee 175035 136704 198373

Costo de Adecuacion + Distribucion Directa
Costo de Redistribucion

e 511 e Aty 4 Distribuicion Directs st (it des Resdistribiicicit
250,000

- 1E.373
00.000 17508
163,366

150,000

100,000

.00

Délares estadounidenzes [5)

Magl Mes2  Mesd Mesd  MesS Mech Me7 MesE MesS MesI0 Becll Mesl? Mesld Mesld Mes1S Meslf Mas1?

Si desea ver el detalle del archivo presione el siguiente link: Archivo 4 Costo de propuesta A3 y A4.xIsx
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Archivo%204%20Costo%20de%20propuesta%20A3%20y%20A4.xlsx

Anexo 9: Archivo 5: Red de enlaces de las lineas de transporte

A continuacién se muestra un extracto referente al archivo de la red de enlaces de las lineas de transporte y los datos

antes y después de la modificacion.

Diagnostico enlaces

Inicial

Cantidad de enlaces é(‘olumnal

Enlaces bien configurados 76 58%

Enlaces por deshabilitar 35 27%

Enlaces por crear 20 15%
Total 131

Diagnostico enlaces

Final
u Cantidad deenlaﬂ:iu (‘.olumn:u
Enlaces bien confisurados 120 10056
Enlaces por dezhabilitar a [1e)
Enlaces por crear 4] 056
120

Digndstico enlaces de transporte de Planta Limpieza

S

m Enlaces bienconfigurados  m Enlaces por deshabilitar  m Enlaces por crear

Configuracidn final de enlaces de transporte de Planta Limpieza

100%

m Enlaces bienconfigurados  w Enfaces por deshabilitasr  w Enlaces por crear

Estatus Eclantidad de enlaces

Enlaces bien configurados 76
Enlaces por deshabilitar 35
Enlaces por crear 20
Total 131

E(:antidad de enlaces

Enlaces bien configurados 120
Enlaces por deshahilitar a
Enlaces por crear (1]
Total 120

Si desea ver el detalle del archivo presione el siguiente link: Archivo 5 Red de enlaces de Lineas de Transporte.xIsx
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Archivo%205%20Red%20de%20enlaces%20de%20Lineas%20de%20Transporte.xlsx

Anexo 10: Correo de modificacion del Perfil TLB.

Aqui se encuentra lo que pudo configurar el departamento de datos maestros, falta asignarle los costos al Perfil TLB
gue se encarga el departamento de sistemas de la empresa.

Listo Nicolas

Le modifiqué la descripcién al perfil.

Perfiles TLB

Perfl TLB . Relaodn entre reglas Descripcidn
ALT_LIMPIE Conectar limites superiores con "and”, nferiores con "and” 12 PALREST PESD

fa tiene en sus parametros |z configuracion solicitads.

Parametros para perfil TLB: ALI_LIMPIE
Cont.regl Parémetros OpLiminf Val.pardm. Operlims  Valpa@m. UM

[ 4]WE[GHT = 0,000 == 10.000,000 K&
3 FLOORSPOTS = 10 |<= 12 PAL
2 WEIGHT = 0,000 <= 27.000,000 KG
1 FLOORSPOTS = 23 |¢m= 24 PAL

fa s encuenira en &l sistema 2l Porcentzje de participacion para el medio de fransporie ZC208

No pude incorporar este Transportista. Por favor validen que los codigos sean los correctos y nos informan. Ya que tenemos que validar que el mismo esté creado en EARP para poder
incorporarlo en APD

| El agente servicos transporte 1075279381 no axiste

Ya esta parcialmente creados los transportistas y sus AST. Recuerden que la cantidad negociada la modifican diariamente de acuerdo a la disponibilidad de vehiculos. Para esto se
encuentra la fransaccion /NZAPO_LTAST

AST Descripcién AST “MT  Inkio Fechafimal  |Participd | Cant. Nego
1307122706 TRANS - EXPRES VENEZUELA ZC208 01. 31.12.9999 20,0 0
1316249344 TRANSPORTE DE CARGA MICHELL C.A ZC208 01. 31.12.9999 60,0 0

Saludos,

Betty Crespo

Ofic: 0212-202.70.18
Cel: 0414-115.26.57
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Anexo 11: Transaccion completa del manual de conocimientos basicos
de planificacion de distribucién de PT y procedimientos de los

optimizadores.
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Datos maestros de transporte Nombre de la

Asignacion de Transportistas transaccion:

Perfil de Optimizacion: Para perfiles del tipo PT-PCV-AST, en la pestafia “Ubicaciones” sélo debe
marcarse la planta correspondiente al perfil como “Dp6s.” para el correcto funcionamiento de la
|6gica de asignacién de AST

Perfil de optimizacion PT-PCV-AST-RP0O2
& [ g8 | & Inicar VS

Perf.optimiz. [pT-PCV-RST-RPO2 |asIenACION AST caucacua 1

 Generalidades

Horizontes Recursos l/Selecdén orden ampliada VSeIeccién AST |

-, [BG ] >
Ubicacion | TpBO  Fuente ... Dest. ...| Dpds. |... Descripcin de la ubicacién
{RPO2 w01 ) 0 ¥ Planta Caucagua

Los parametros en estas
pestafias se mantienen igual a
los perfiles para corridas de
TPVS
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Datos maestros de transporte Nombre de la

Asignacion de Transportistas transaccion:

Perfil de Optimizacién: En la pestaiia “Recursos” sélo se deben seleccionar los vehiculos cuyos /SAPAPO/VS_OPT2
medios de transporte pertenezcan a la planta correspondiente al perfil

Perfil de optimizacion PT-PCV-AST-RP02
G [ @ Iniciar VS

Perf.optimiz. |PT-PCV-AST-RPO2 |[asTenacIéN AST crucacua
En este caso los vehiculos con
- Generalidades | Horizontes | Categ.ATP | Ubicaciones ﬂ medio: ZRPO2 y ZRPO2B In AST |

(&) [ &)%) 5[] [B)E ==
Recursos Ubicacion 'Medio transp. | Selec. |/ Descripcién breve

[ GRP02D_001 =) ZRPO2 "] Cabinas Diurnas Caucagua a

GRP02D_002 ZRPO2 + Cabinas Diurnas Caucagua -

] GRP0O2D_003 ZRP02 ] Cabinas Diurnas Caucagua
' GRPO2D_004 ZRPO2 ) Cabinas Diurnas Caucagua
] GRP02D_005 ZRP0O2 [ Cabinas Diurnas Caucagua
| GRP02D_006 ZRP02 ¥ Cabinas Diurnas Caucagua
| GRP02D_007 ZRPO2 v Cabinas Diurnas Caucagua
| GRP02D_008 ZRP0O2 ] Cabinas Diurnas Caucagua
| GRP02D_009 ZRPO2 ¥ Cabinas Diurnas Caucagua
] GRP0O2D_010 ZRP0O2 ] Cabinas Diurnas Caucagua
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Datos maestros de tr ansporte Nombre de la

Asignacion de Transportistas transaccion:

Perfil de Optimizacidn: En la pestafia “Seleccion AST” se definen los parametros para seleccionar /SAPAPO/VS_OPT2
cudles transportes son relevantes para asignacion y algunos parametros necesarios para el
correcto funcionamiento de la logica (resaltados)

Perfil de optimizacion PT-PCV-DIURNO

& . @& Iniciar VS

Perf.optimiz. |PT-PCV-AST-RPO2 |[As1GMACION AST caucacua |

- Generalidades Horizontes Categ.ATP Ubicaciones Recursos Seleccidn orden ampliada

Control de seleccion AST -
Regla sel.agente servicios transporte [R3 Transportes ¢/status Transp.marcado p.transferencia y menor v] =
Compatibiidades entre AST y Clte [ Mo tener en cuenta (parametrizacion estandar) v]
Determin.costes AST l Costes segun linea de transporte (parametrizacién estandar) ']
Utilizacion de contingentes [ Control medinte linea transporte (parametrizacién estandar) v]
Utilzacion de participaciones Control mediante linea transporte (parametrizacidn estandar) ']

I'ﬁenpo ejec.optimizador p.seleccién AST 2 I

Transporte continuo

| Parametrizaciones basicas |

‘ Reaccidn a borrado ,—"’| [v] Consid.info transp.continuo ‘
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Datos maestros de transporte

Nombre de la
Asignacion de Transportistas

transaccion:

Transportistas: En la pestafia “Direc.” se debe llenar el campo “E-mail” donde recibiran los viajes
asignados

/SAPAPO/LOC3

Modificar ubicacion 7293972418

b4
Ubicacion (7293972418 | |AUTO SERVICE TRANSPORTUY C.A [
Tipo ubicacidn @ Agente de servicios de transporte
Versidn plan 000 ACTIVE VERSION
General D atemativo | Calend. | TP/VS | Recursos | VMIgeneral \¢| « [*][E
|
MNombre Comunicacién
Tratamiento fSra.— Idioma |ES Espafiol | [ Otras comunicaciones... ]
Nombre AUTO SERVICE TR Teléfono |0239-2312709 | Extension | ]
Teléfono mévil | |
Fax |L0239-2313eeo |_Extensién

[emai

transportuy@gmail. corn|

Forma comun.std.

M|

Linea transm.da

Telebox
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Datos maestros de tr ansporte Nombre de la
Asignacion de Transportistas transaccion:
Transportistas: En la pestaiia “Supl.” se debe llenar el campo “Flota Disponible” el nimero total

de vehiculos que le pertenecen al transportista, indiferentemente de su asignacidn en las redes
por planta

Modificar ubicacion 7293972418

D
Ubicacion 3293972418 ] I— I
Tipo ubicacion 1020 Agente de servicios de transporte
Version plan 000 ACTIVE VERSION
_Calend. | TP/VS | Recursos | VMIgeneral | SNP_supl | AsT |‘atp |F.. [J[E
Flota disponible 4 |
Test2 [ l
GrupoCarga-PuestoExp |
Test4
Tests
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Datos maestros de transporte

Asignacion de Transportistas

Lineas de Transporte: La participacion y flota asignada por planta se mantienen en los enlaces
propios de cada planta, es decir, colocando como origen y destino la misma planta

Visualizar RPO2 -> RPO2

%2 @atos cob. Medio transp.especk.orod. [l Agente de servicios de transporte & Total aproveionamiento / transporte 481

[&=B[E]) (&]F]6]EIF.) (L] @ J=.] Functn costes 1

Linea de transporte especfica producto Lt

Producte™ Denomin.producto | Fecha de ini... |Fecha final | TamLotMin | Tam.ote —
81995  RELOG ngu\m 3S5MLR4UN 01.01.2000  31.12.9999 1,000 9999.999.999 » | Perfi TLB Perf.TLB ant.

181006 RELOG PEPSI LIGHT LATA 355MLQ4UN 01.01.2000  31.12.0990 1,000 9.999.990.999 v | = Offset intenlo [0,00]
B1997  RELOG GOLDEN KOLA LATA 355MLx24UN 01.01.2000  31.12.99%9 1,000 9.999.999.999 Factor periodos a, 000)

|B1998  RELOG GOLDEN NARANUA LATA 355MLQ4UN 01.01.2000  31.12.9999 1,000 9.999.999.999 DefsetorecTonsy ||

| B1999  RELOG GOLDEN MANZANA LATA 355ML4UN 01.01.2000  31.12.9999 1,000 9.999.999.999 Set drectroed,  —

82000  RELOG GOLDEN PIIA LATA 355MLx24UN 01.01.2000  31.12.9999 1,000 9.999.999.999

1
|B2001  RELOG GOLDEN UVA LATA 355MUQ4UN 01.01.2000  31.12.99%9 1,000 5.999.999.995 L0 ,_"
82002  RELOG 7UP LATA 355MLx24UN 01.01.2000  31.12.9999 1,000 9.999.999.999 & Desencad.entreges [0, 00
82003 RELOG PEPSI PET 600MLX12UN 01.01.2000  31.12.9999 1,000 9999999999 ~ |  Métododecarga [ Carg por producic -

ac i

Y EAE=NEY EIEY e
Medios transp.

MT  * DescMedTransp Fecha de ini.. Fechafnal | Prod(Tod) PlanifAgr PlnifDet CalenTrans Dur.fia DurTransp 1
ZRP0Z  Red NaturlRPOZ  31.12.2004  31.12.9999 0 0 [El vl

B[ ] A J=.

[utikzar particpacién

| AST | Denomin. |MedTransp | Fecha de ini... Fecha final § Particp. [Ctd.max.] BCStAST | | 1o oo fo,0 |

030476159 SERVICIOS STING CA P02 31122004 31129999 2 | o000 el
Toler.negativa 0,0

1253972418  AUTO SERVICE TRANSPORTUY CA ZRPOZ  31.12.2004 31.12.9999 | 40,0 2 [ o000

‘ Cet.sancidn exced. 0,000
Cst.sanc.défct 0,000
Contngentacén |
[Juri.contingentacidn
Per.phanific. R
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Nombre de la
transaccion:

/SAPAPO/SCC_TL1

* El medio de transporte
debe tener definida la
estrategia de seleccion de
transportistas

* Lasuma de la participacién
de los transportistas por
cada medio de transporte
debe sumar exactamente
100%

* Se debe definir la cantidad
maxima de vehiculos por
transportista. Colocar el

valor “0” indica capacidad
ilimitada de vehiculos.

* No deben existir
transportistas con cero
participacion.




Datos maestros de transporte

Asignacion de Transportistas

Nombre de la
transaccion:

/SAPAPO/SCC_TL1

Lineas de Transporte: La participacion y flota asignada por planta se mantienen en los enlaces
propios de cada planta, es decir, colocando como origen y destino la misma planta

| Visualizar RP09 -> V005

% @Boatoscab.  BMedio transp.especf.prod. [ Agente de servicios de transporte & Total aprovisionamiento / transporte 48 . Se pueden deﬁnir
=[] [EF@IEPL [ E ) . : transportistas en los
E T T e o | | cometntans. [0 enlaces detallados Origen-
~ 80142 PEPSIRET 35OMLX24UN 3102005 31129999 | L000  999.999.999,000 - | | PefiTLB L . . ]
B0148  NARANJA 266 ML RET 31102005  31.12.9999 1,000 999.999.999,000 ~ | | Offset intervalo 'ﬂ‘ Destino si se qulere pre-
80149 GOLDEN KOLA RET 266MLSUN 3110.2005  31.12.9999 1,000 999.999.999,000 Factor periodos 0, 500 ,
80626  PEPSIPET 2Lx6UN 31102005  31.12.9999 1,000 000 e | ] establecer la asignacion de
B0972  BOMBONAS CO2 9KG 31102005  31.12.9999 1,000  999.999.999,000 secndpet o
B1972  MINALBA AGUA PET 330MLX24UN 31122012 31129999 1,000  999.999.999,000 | viajes en esa ruta a un
81995  RELOG PEPSI LATA 355MLX4UN 31121999  31.12.9999 1,000 9.999.999.999,000 :‘“"’:"”"‘ = -~
81996  RELOG PEPSI LIGHT LATA 355MLx24UN 31121999 31.12.9999 1,000 9.999.999.999,000 ~ L d'“""‘“" —_ — proveedor espemflco.
81997  RELOG GOLDEN KOLA LATA 3SSMLQ4UN 31121999  31.12.9999 1000 9.590990.990,000 - | | Métodode arga [ Cage o rocico
T “» BaseDecHodfTransp
g umbral modf. 0,00/ .

EEERE EEMEE B E = PR ‘ * En este caso igualmente se
Medios transp. | . .
MT  * DescMedTransp | Fechade ni.. Fechafial | Prod(Tod) PlnifAgr PlanfDet CalenTrans Dur.fja DurTransp mewrm-:m;‘ -—|"°'as debe deflnlr Ia estrategla

0001  Camén 31.12.1999  31.12.0999 (] (=] (m] m) 23:59 i nlae —|""" .,
ZRPOS  Red MaturalRPO9  31.12.2012  31.12.9999 0 0O @ 0 B4 Timpo.trasiado pul Hors de seleccion de
Tmpo.trasiado push Horas ‘ .
transportista en el medio
P de transporte
— — * No se debe definir en este
(&) (&]F)3]EFL) B8 @ =] \ enlace la participacion ni
. - — Eiomimn maximo de vehiculos. Estos
1312331062 YUFRANMOR, C.A 09 31122012 311299 00 0 0,000 KM Iﬂ'"'m ,% parametros se deben
Cst.sancion exced. |1, 000 | .
tencoir  [zoe | definir en el enlace Planta-
— Planta.
[Outil.contingentacidn
Per.planific. -
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Anexo 12: Noticia de intervencion del estado en la empresa Smurfit

Kappa Group.
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28/5/2019 Smurfit Kappa Group confirmé que operaciones seran asumidas por el gobierno

ECONOMIA

Home / Economia

Smurfit Kappa Group confirmo que
operaciones seran asumidas por el gobierno

La empresa especializada en manufactura de cartones tenfa operaciones en el pais desde hace 65 afios

OH®E® 8

Por EL NACIONAL WEB
24 DE SEPTIEMBRE DE 2018 05:48 PM | ACTUALIZADO EL 24 DE SEPTIEMBRE DE 2018 17:57 PM

Smurfit Kappa Venezuela, filial de la transnacional Smurfit Kappa Group (SKG), confirmé este lunes en un comunicado que la
responsabilidad de las operaciones ha pasado al gobierno venezolano, debido a las continuas interferencias y detenciones de

empleados de la empresa.

www.el-nacional.com/noticias/economia/smurfit-kappa-group-confirmo-que-operaciones-seran-asumidas-por-gobierno_253059 1/8

170



28/5/2019 Smurfit Kappa Group confirmé que operaciones seran asumidas por el gobierno

ECONOMIA

La empresa informé a sus clientes que debido a una notificacion de ocupacion temporal de la Superintendencia Nacional para la
Defensa de los Derechos Socioeconémicos (Sundde) en las instalaciones de la filial venezolana, Smurfit Kappa Group, no podia
manejarse de manera ajustada a sus estandares de negocios, por lo que no era responsable del mal uso de las instalaciones.

SKG denuncid también la detencién de Luis Lugo y Cipriano Betancourt, dos empleados de la empresa que estan presos, a juicio de

la empresa, bajo acusaciones injustas y arbitrarias.

La empresa Smurfit Kappa Venezuela tenia operaciones en el pais desde hace 65 afios, y SKG aseguré que se reserva el derecho de

llevar el caso a instancias internacionales para recuperar activos evaluados en 60.000.000 de euros.
A continuacion el comunicado completo:
Estimados clientes:

Por la presente queremos informarle que como consecuencia de las acciones arbitrarias y continuas interferencias de las que
nuestros empleados y operaciones han sido objeto por parte del Gobierno venezolano, Smurfit Kappa Group (SKG) se encuentra
impedida de continuar ejerciendo el control del negocio de Smurfit Kappa Carton de Venezuela (SKCV o la Compaiiia) en el pais.

Durante cerca de 65 afios hemos operado con éxito en Venezuela y ademas de trabajar con Ud. y su empresa por construir una
sélida relacion sobre la base de valores compartidos, hemos tenido el privilegio de contribuir a su negocio desde nuestro
conocimiento y experiencia.

Como Ud. sabe, por afios hemos operado nuestro negocio en Venezuela de acuerdo con los mas altos estandares éticos y
operacionales, hemos realizado inversiones significativas y desarrollado programas de responsabilidad social que han beneficiado a
miles de personas en las comunidades que nos rodean. Sin embargo, el pasado 28 de agosto de 2018, después de que la
Superintendencia Nacional para la Defensa de los Derechos Socioeconémicos (SUNDDE) notificé una medida de ocupacién temporal
sobre SKCV, SKG comunico que le era imposible a SKCV manejarse de una manera ajustada a nuestros estandares normales de
negocios y confirmé que a partir de ese mismo dia, SKCV no era responsable por el uso de sus instalaciones, maquinaria y equipos,
la seguridad de sus empleados y las comunidades aledanas, cualquier impacto ambiental, ni de la calidad del papel y los empaques
fabricados en sus instalaciones. Desde esa fecha, la Compafiia ha sido sujeta a interferencias por parte del Gobierno, incluso a
través del acoso arbitrario de sus empleados por parte de la Direccion General de Contrainteligencia Militar (DGCIM), a través de
visitas no autorizadas que han tenido como efecto la intimidacién de su grupo de trabajo y, por ende, un creciente ausentismo.

Por si esto fuera poco, el Gobierno de Venezuela también detuvo a varios de nuestros empleados con base en acusaciones falsas y
aunque algunos fueron pronto liberados, dos de ellos —los Sres. Luis Lugo y Cipriano Betancourt— contintan detenidos injusta e
ilegalmente. SKG y SKCV rechazan enfaticamente las acusaciones realizadas y se encuentran haciendo todos los esfuerzos posibles
por lograr su inmediata liberacion. Ante estas circunstancias, SKG y SKCV han comunicado a las autoridades venezolanas que a
partir de la notificacion de la medida de ocupacién temporal por parte de la SUNDDE el pasado 28 de Agosto de 2018, la
responsabilidad plena por las operaciones de la Compafiia y el cumplimiento de las leyes y regulaciones aplicables ha pasado al
Estado venezolano.

Smurfit y SKCV agradecen la confianza que Ud. y su empresa han depositado en la Compafiia durante los afios en que trabajamos de
la mano. Lamentamos que las acciones del Gobierno hayan conllevado a la situacién actual, y tenemos la esperanza de que méas
pronto que tarde se den las condiciones para que la Compaiiia pueda retomar el control de sus negocios e inversiones en Venezuela

a efectos de poder continuar aportando, junto con todos Uds., al desarrollo del pais.

Con informacion de Smurfit Kappa Group

www.el-nacional.com/naticias/economia/smurfit-kappa-group-confirmo-que-operaciones-seran-asumidas-por-gobierno_253059 2/8
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