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INGENIERO

Amo y sefor de la creatividad, del
descubrimiento y del pensamiento
materializable.

Tanto mas ingeniero = cuanto “.mas
eficientes, econdmicas y oportunas sus
realizaciones. o

Tanto' méas profesional cuanto: mas
nobles sus propositos.

Tanto mas humano cuanto mayor el
numero de los beneficiarios con sus
cosas y servicios, cuando a veces
rebasan los limites de l|a légica para ser
mas utiles y siempre superar los limites
de la norma para ser mas duraderos.
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IEN M,

JUSTIFICACION DEL TEMA

El atractivo del tema de ésta tesis surge primordialmente de la necesidad de
mejorar los métodos de trabajo e implantar las bases de un sistema logistico en un
Centro de Distribuciéon de conservas alimenticias, pues en México se demanda
urgentemente mejoras y eficiencias no solo en el sector productivo industrial, sino
también y con mas creciente demanda en el sector de servicios comerciales,
algunas materias cursadas en la carrera tales como Disefio de Sistemas
Productivos, Planeacion y Control de la Produccién, Estudio del Trabajo vy
Administracion, entre otras, motivaron a realizar este trabajo, dichas materias
manifestaron la necesidad de la aplicacién de la ingenieria en areas que
comunmente no son objeto de estudio de ella misma, lo cual como ahora sabemos
es falso, pues practicamente cualquier actividad en esta sociedad da lugar a la
ingenieria, pues el sentido comun y la I6gica de alguna manera son inherentes al
ser humano, ahora bien, si dichos aspectos son metodolégicamente ordenados y
aplicados, entonces se inicia un estudio o pensamiento ingenieril que innova y
fomenta el cumplimiento 6ptimo de los objetivos planteados.

En este caso la ingenieria industrial da esa flexibilidad de aplicacién, pues se liga
la distribucion fisica con el servicio a clientes, este sector representa muchas
areas que para el Ingeniero Industrial no son desconocidas. Cabe destacar que
primordialmente se aplican técnicas de ingenieria industrial para {a implantacién
de métodos de trabajo, control de existencias, distribucion de planta y
administracion de inventarios.

Muchas empresas carecen de un sistema que les ayude a optimizar recursos y a
hacer mas eficientes sus procesos. Es ahi donde surge la necesidad de hacer més
competitivo y eficiente el Centro de Distribucidn, no se trata de lograr esto por
medio de grandes inversiones, sino de una mejor organizacion que vaya
encaminada a satisfacer las necesidades mas complicadas del ciiente, no se va a
competir con infraestructura fisica, sino con infraestructura organizacional, como
puede ser: servicio al cliente, control de inventarios, eficiencia en surtido de
pedidos, disminucion de las devoluciones, etc.

En esta tesis se tratara el establecimiento de un sistema integral para un Centro
de Distribucion (especificamente para venta a detalle o minoristas), ya que es una
de las partes medulares para cumplir o superar las expectativas del cliente, esto
significa establecer todo un programa que asegure al maximo su total
cumplimiento, pues cualquier falla en este aspecto representa una caida stbita del
prestigio de la empresa y calidad del servicio ofrecido. Es importante mencionar
que las decisiones o mejoras propuestas en esta tesis servirdn como base para
que en un futuro préximo se lleven a cabo en los diferentes centros que pretende
abrir la empresa.




AMIENT M.

OBJETIVOS GENERALES

Implantar un sistema de trabajo que controle las diferentes etapas 'y
funciones del centro de distribucion. .

Proponer mejoras y soluciones en los métodos de trabajo para’ elevar Ia
calidad y productividad del centro de distribucién.

Planear las diferentes etapas de resurtido, asi como la seleccién y uso:
adecuado de equipos de movimiento de materiales.

Proponer una estructura organizacional, asf como el segmmiento de Ias
actividades que se pondran en operacion. : :

Disefiar una distribuciéon de planta adecuada, que cumpla con los requisitos
de operatividad del centro de distribucion.

Implantar las mejoras en las diferentes areas y procesos de surtido para
optimizar los recursos.

OBJETIVOS PARTICULARES

Mostrar la estructura, organizacién general, situacion actual de la empresa y la
ubicacién de sus centros de distribucion en la Republica Mexicana. Asl como el
descuido de la empresa hacia los clientes minoristas.

Analizar los antecedentes de las zonas de ventas para la creacion de un
centro de distribucién, asi como la propuesta de una . estructura
organizacional que le permita desempefiarse con eficiencia y control. -

Integrar los recursos basicos: personas, equipo y espacio, pai'a lograr
métodos eficaces y econdmicos de manejo, almacenamiento y control de
materiales.

Establecer las bases y fundamentos para la creacion de un sistema
logistico que permita realizar los procesos y métodos de trabajo mas
eficientes de una manera optima y con calidad

I




PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA -

INTRODUCCION

Hoy en dia, las empresas buscan enfocar sus esfuerzos para lograr la maxima
satisfaccidn de sus clientes y, consecuentemente, alcanzar sus metas de
rentabilidad y competitividad en los mercados en donde se encuentren. ;

Uno de los caminos para que un negocio o empresa pueda crecer y aumentar sus
utilidades es aumentando su productividad.

“Conservas La Costefa” se ha distinguido como una de las empresas‘mas
importantes de México, dedicandose principalmente a la elaboracién de chiles en
vinagre y conservas alimenticias.

A través del tiempo la empresa ha logrado construir una estructura de distribucion
y servicio que la ha llevado a ser lider en el mercado de conservas a nivel
nacional, e inclusive abrir mercados internacionales con la exportacién y
aceptacion de sus productos en gran parte del mundo. La base fundamental para
el crecimiento de la empresa fue que en sus inicios comenzé con la
comercializacién de sus productos en pequefias tienditas, cremerias y mercados,
debido a la aceptacion de sus productos La Costefla tuvo un crecimiento
exponencial en ventas e infraestructura, con el paso de los afios se establecieron
convenios con tiendas departamentales y grandes abarroteras dejando asi en el
olvido a los pequefos establecimientos que en un principio fueron el pilar de su
crecimiento.

Ahora después de largos afios se vuelve a poner atencidn en los clientes
minoristas debido a que representan un mercado potencial que en la actualidad no
ha sido explotado por la empresa, con el crecimiento demografico de 1a Ciudad de
México también se incremento el nimero de tiendas y pequerios establecimientos
que demandan sus productos. La Costefia ha detectado la necesidad de atender a
este sector de mercado y creo un proyecto de centro de distribucion para ventas a
detalle; este concepto plantea la visita directamente a ios establecimientos de los
clientes proporcionandoles un servicio de venta muy accesible y con calidad.

Esta tesis planteara la implantacion de un sistema de trabajo que asiente las
bases de un sistema logistico para la administracién y control de un centro de
distribucién, para el desarrollo de este proyecto nos basaremos principalmente en
herramientas de Ingenieria Industrial como:

Estudios de tiempos y movimientos
Estadistica

Distribucion de planta

Manejo de materiales
Administracion de recursos humanos
Indicadores de productividad

pococoo
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NTEAMIENT M,

Con los antecedentes mencionados y haciendo uso de técnicas de ingenieria
industrial se desarrollara la implantacién de un sistema que administre y controle
‘al centro de distribucién, este sistema debera estar integrado de manera tal que no
existan deficiencias en los procesos operativos y administrativos.

En el capitulo 1 se presenta una breve resefia histérica de la empresa, asi como
su estructura, organizacién y situacion actual; esto nos dara una referencia de la
distribucién y comercializacion de los productos a nivel nacional e internacional.
Ademas esta reseiia nos proporciona un marco teorico para analizar porque la
empresa ha tenido éxito y sin embargo descuido e! sector de mercado que la lievo
a ser la marca lider de chiles y conservas alimenticias.

A lo largo del capitulo 2 se analizara la creacién de una instalacidn propia para el
centro de distribucién en base a estadisticas de venta y estudios de mercado, se
analizara los métodos de surtido actuales y se propondra una estructura
organizacional que delimite las funciones de cada persona asf como sus
responsabilidades, con esto se pretende establecer una administracién eficiente y
dotar al personal de métodos de control para llevar de manera mas eficiente su
trabajo.

E! capitulo 3 de esta tesis esta orientado a la distribucién de planta, almacenes y
manejo de materiales; para la distribucién de planta se utilizara la técnica S L P
(Systematic Layout Planning), la seleccion y uso adecuado de equipos de
movimiento de materiales para la preparacion de cargas, ademas se proponen
puntos clave para mejorar la operacion en los almacenes del centro de
distribucion.

La implantacion de las bases para la creacidon de un sistema logistico tiene su
base en los métodos de trabajo y un mejor control de las existencias en el
almacén esto se tratara en el capitulo 4; para mejorar la operacidon y detectar las
fallas en el proceso de surtido se aplicaran técnicas de ingenieria industrial como
el diagrama de Pareto, diagrama de Causa-Efecto (o de Ishikawa), flujogramas de
proceso para optimizacion de tiempos de preparacion de cargas, etc. Ademas se
proponen métodos de trabajo y rastreabilidad del producto, haciendo énfasis en el
uso de tecnologla informatica para hacer mas eficiente el proceso.

Con base en lo mencionado anteriormente y de acuerdo a las necesidades de ser
mas competitivo tanto nacional como internacionalmente, La Costena busca un
cambio radical en su estructura de distribucion mediante la creacion de centros de
distribucién de venta a detalle ya que con ello incrementard su cobertura ademas
de ser pionero en este tipo de distribucién con productos y conservas alimenticias.

Finalmente se presentaran las propuestas y los resultados obtenidos con la
implantacion de las bases de un sistema logistico aplicado al proyecto.

v



CAPITULO 1

ORIGEN, DESARROLLO Y
SITUACION ACTUAL DE LA
EMPRESA

OBJETIVO:
Mostrar la estructura, organizacion general, situacion actual de la empresa y

la ubicacién de sus centros de distribucién en la Republica- Mexicana. As{
como el descuido de la empresa hacia los clientes minoristas.

“La estabilidad empresarial estakreprevsentkadn por Ia : p.lhneacién de sus recursos”
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1.1 EVOLUCION DE LA EMPRESA A TRAVES DEL TIEMPO

El origen de la empresa surge en el afio de 1922, cuando Don Vicente Lopez
Resines comenzo con la elaboracion de chiles serranos y largos en vinagre, los
cuales eran vendidos en botes alcoholeros de 20 kilogramos. Posteriormente se
introdujo al mercado los frascos y latas de 3 kilogramos, con chiles serranos,
chipotles, aceitunas y aceite de oliva, obteniendo ventas de entre 20 y 25 latas
diarias.

Entre los anos de 1937 y 1948 se comenzd con la fabricacion manual de los botes
incorporando también las alcaparras en latas de 1 kilogramo, incrementandose asi
las ventas de la empresa a 500 latas diarias aproximadamente.

Debido a la Segunda Guerra Mundial, la lamina empezé a escasear, por lo que se
optod por el envase de vidrio para la elaboracion de nuestros productos.

En el afio de 1948, se fundé una planta productora, con una extension de 5,000
metros cuadrados, la cual fue dotada con montacargas y nuevas unidades de
reparto. . -

La estrategia de ventas se inicioé con la introduccion de un sistema de ofertas por
volumen, en un mercado de miscelaneas, cremerias y pequeias tiendas en al
area de La Merced en la Ciudad de México.

Para el afio de 1951, se instald la primera linea automatica para la fabricacion de
botes de 3 kilogramos, y para 1955 los botes eran de 105 gramos. Al mismo
tiempo y por vez primera, se dio principio a la distribucién de los productos de
conservas al interior de la Republica Mexicana.

La planta que funciona en la actualidad, se inaugurd en el afio de 1871, en un
terreno de 18,000 metros cuadrados de superficie, mientras que en 1973 se
establecieron relaciones comerciales con las mas importantes cadenas de
autoservicio, tanto de la iniciativa privada como gubernamental, dandose asi un
paso decisivo en.el comercio exterior; con la realizacion de las primeras
exportaciones que se hicieron hacia los Estados Unidos de Norteamérica de otros
productos.

Desde la apertura de dicha planta, que ha crecido considerablemente con el paso
de los afos, hasta una extension de 280,000 metros cuadrados y ante el grado de
competitividad y de crecimiento que se ve en el mercado de las conservas la
empresa ha mostrado un gran interés por mejorar dia con dia la presentacion de
todos sus productos e introducir nuevas y mejores opciones para una buena
mesa; las mermeladas de fresa, durazno, chabacano y el puré de tomate,
claborados en el afio de 1981; el vinagre en 1983; la salsa mexicana, en 1984, la
salsa catsup en 1992 y mas recientemente, en el afio de 1994, los frijoles refritos,
charros y enteros.



1.2 ESTRUCTURA Y ORGANIZACION DE LA EMPRESA

La empresa es un grupo social en e! que a través de la administracion del capital y
del trabajo, se producen bienes y/o servicios tendientes a la satisfaccién de las
necesidades de la comunidad.

1.2.1 CLASIFICACION GENERAL DE LA EMPRESA

Razén Social: Conservas La Costeiia S.A, de C.V.

Grupo Industrial: Alimentos

Giro especifico: Conservas

Direccion: Via Morelos No. 268, Tulpetlac Estado. de Mexnco C.P. 55400

1.2.2 OBJETIVO, MISION, VISION Y FILOSdFiA Al

Objetivo

El objetivo fundamental es servir a todas las famlhas mexicanas bajo los términos
de la "Cailidad Total", lo que ha llevado a la empresa a exportar sus productos a
todo Estados Unidos, Centroamérica, Sudamérica, Europa y otros palses del
mundo

Mision

Proporcionar a las familias mexicanas alimentos envasados de alta calidad que
preserven el sabor de la cocina mexicana, faciliten su preparaciéon y sean de
precio bajo, para hacerlos accesibles a todos sus consumidores. :

Vision

Ser la empresa mexicana lider en el mercado nacional de conservas alimenticias y
con creciente presencia internacional, que a través de sus productos y servicios
proporcione la mayor satisfaccion a sus clientes, basandose en el desarrollo de
personal altamente calificado y comprometido, asi como en el empleo de
tecnologia de punta para la creacion de nuevos productos.

Politica de calidad

Nos comprometemos a producir y comercializar alimentos envasados de calidad,
para satisfacer las necesidades de nuestros clientes y consumidores, mediante un
esfuerzo de mejora continua basado en la participacion de nuestro personal y en
el uso de tecnologia confiable.

Filosofia
o Trabajo en equipo
a Comunicacion
Apertura al cambio
Entrega al trabajo
Calidad
Espiritu de servicio

cococo



1.2.3 ORGANIZACION DE LA EMPRESA

La organizacion es el conjunto de actividades necesarias para. llevar. a cabo los
planes en todas las unidades administrativas y operatlvas. deﬁniendo[las, :
relaciones jerarquicas entre los jefes y sus subordinados. el e

La efectividad de la empresa no depende del éxito de un 4rea funcional especifica,
sino de una coordinacion balanceada de las diferentes areas y departamentos,
ademas de una adecuada realizacién de las actividades de las principales éreas
funcionales.

La empresa se rige bajo una estructura organizacional dividida en dos areas
funcionales que tienen a su cargo los diferentes departamentos que constituyen a
la empresa, a continuacién se muestra la organizacién general de la empresa:

DIRECCION GENERAL DE ADMINISTRACION Y FINANZAS

Auditoria

Crédito y Cobranza
Contraloria

Contabilidad

Costos y presupuestos
Exportaciones
Mercadotecnia

Sistemas y Comunicaciones
Ventas

DIRECCION GENERAL DE OPERACIONES

Aseguramiento de Calidad
Compras

Envasado de Chile
Envasado de Otros Productos
ingenieria y Proyectos
Importaciones

Logistica

Maquilas

Operaciones

Produccién de Bote
Recursos Humanos
Trafico y Embarques
Tratamiento de Agua
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1.3 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

A través del tiempo la empresa que se ha integrado para ser mas eficiente; es
considerada como la Unica empresa de conservas en México que fabrica sus
propias latas. En la actualidad, todas sus latas son de soldadura eléctrica y los
recubrimientos son los que se estan utilizando en el mercado europeo
especialmente, ya que en Estados Unidos no todas las empresas han hecho el
cambio al recubrimiento de latas con barniz blanco, permitiendo esto, que el
producto permanezca dentro de la lata por un periodo de hasta cinco afios. Del
mismo modo que cambié el tipo de recubrimiento, también han evolucionado los
envases, los cuales son cada vez mas atractivos.

La tecnologia que se ha introducido en sus procesos de produccién permite hoy
en dia el envasado de hasta 2,000,000 de latas diarias, en sus diferentes tamarfos
y presentaciones, cumpliendo con los requisitos ecoldgicos y de salubridad que
eliminan la contaminacion de plomo en los envases.

En lo que respecta a sus planes de expansidn, en el afio de 1991 su planta
productora de Guasave, en el estado de Sinaloa, cuenta con una extensién de 12
hectareas, y se dedica a la produccién de pasta de tomate, chiles y elote dorado,
entre otros productos. Ademas en los Gltimos aiios, la planta industrial ubicada en
Tulpetlac, Estado de México, ha experimentado un gran crecimiento sin
precedente en su capacidad productiva; es importante mencionar que dicha planta
es considerada como una de las mas modernas del mundo.

Con estas dos plantas, la produccién de ha aumentado considerablemente, dando
como consecuencia un mayor abastecimiento para el mercado nacional e
internacional, colocando a la empresa en un lugar muy privilegiado en Norte,
Centro, Sudamérica y Asia, pero siempre dandole prioridad al mercado nacional

En un ambiente laboral de excelentes condiciones, los trabajadores han tomado
como propia la filosofia de su fundador:

Un esfuerzo constante de gente capacitada, especializada y comprometida
con fabricar productos alimenticios sanos, de la mas alta calidad y a un
precio razonable.

Con el desarrollo de nuevos productos, los cuales tienen una gran demanda desde
el momento de su lanzamiento, como es la exitosa linea de frijoles, la empresa
corrobora su liderazgo nacional en el mercado de las conservas, incrementando
notablemente su participacion en los mercados internacionales; convirtiéndose asi
en un importante eslabon del proceso de globalizacion comercial de nuestro pals.



1.3.1 PRESENCIA MUNDIAL

La empresa es lider en el sector de chiles en México, debido a que cuenta con un
55% del mercado nacional de picantes, ademas participa activamente en la
apertura de nuevos mercados. Es por ello que el potencial de exportaciones gana
terreno constantemente en toda América, Europa y el lejano oriente como Japon.

Un punto importante para la apertura de nuevos mercados en el extranjero es la
certificacion 1SO 9002 ya que al contar con un sistema de calidad confiable es mas
facil penetrar las barreras comerciales en el mundo.

PAISES A LOS QUE SE EXPORTA

La compaiia exporta ahora sus productos a mas de 34 paises en todo el mundo,

entre los que destacan los mostrados en la tabla 1.1

TABLA 1.1 Exportaciéon de productos

FCONNNERTE

AMERICA Canada, Estados Unidos, Guatemala, Honduras, El Salvador,
Nicaragua, Costa Rica, Panama, Venezuela, Colombia, Ecuador,

Bolivia, Brasil, Chile, Cuba y Surinam.

Portugal, Espana, Francia, Italia, Suiza, Alemania, Holanda, Bélgica,

EUROPA Noruega, Dinamarca, Federacidon Rusa, Luxemburgo, Inglaterra y
Grecia.
ASIA Israel y Japon.

OCEANIA Nueva Zelanda y Australia.

Es importante mencionar que el proceso de globalizacién asi como los diferentes
tratados y alianzas comerciales que ha establecido México con diferentes
naciones en el mundo ha fortalecido grandemente a la empresa, siendo esta un
eslabén fundamental para la exportacion de productos alimenticios generando
empleos e ingresos para el pals.

TESIS CON
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1.3.2 CERTIFICADO DE CALIDAD ISO-9002

Ante los constantes cambios tecnologicos, informaticos y tendencias de compra
del consumidor es necesario establecer un sistema de calidad que coordine las
diferentes areas de la empresa para lograr resultados satisfactorios en los
diferentes procesos.

La empresa obtuvo la certificacion 1SO-9002 en su sistema de aseguramiento de
calidad por parte del organismo Det Norske Veritas (DNV), mismo que evaluio los
procedimientos bajo el esquema holandés RVA, uno de los mas estrictos a nivel
mundial. Con la certificacién se abre un gran panorama para la exportacién de sus
productos, convirtiéndose en pieza clave para un mejor desarrollo de la compaiiia.

~‘M§W@t&ﬂmﬁﬂﬁ'}u e
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El objetivo planteado por la directiva fue estructurar un programa acorde con la
importancia de la compafiia, para lo cual, como una primera etapa, se involucro y
sensibilizo al personal.

Posteriormente se atendieron los siguientes aspectos:

Objetivos y compromisos de calidad

Estructura documental del sistema

Control de documentos

Seleccion, evaluacion y desarrollo de proveedores
Caracteristicas de calidad de materia prima y productos
Controles de proceso

Revisiones de pedidos

Acciones de correccion y prevencion

Manejo, almacenamiento y entregas adecuados
Capacitacion y calificacion de! personal

Es importante mencionar que el establecimiento de un sistema de calidad en la
empresa no es un proceso sencillo, por el contrario se requiere de un cambio
laboral y organizacional, por lo tanto implica responsabilidad, disciplina y
compromiso con los diferentes aspectos y areas de trabajo.
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El sistema de calidad de la empresa cqmprehde:'

Las actividades de elaboracion, éh\)asad
de alimentos (chiles y otros prodUctos).

Al
Internacional de Estandares (ISO, por.sus s1glas en lnglés ; compromiso de la
empresa es garantizar la calidad de los procesos administrativos'y productivos,’ los
que aseguran las entregas a tiempo, en las cantidades solicitadas y con la cahdad
requerida.

El alcance y campo de aplicacién del certificado se concentra en la elaboracién.
envasado, comercializacion y distribucién de alimentos, incluyendo la fabricacion
de sus propios envases de hojalata.

Cabe mencionar que a empresa sera auditada cada seis meses por el organismo
certificador DNV con el fin de mantener la certificacion. Estas auditorias son
necesarias para verificar el cumplimiento de las normas de calidad, ademas de
fortalecer otros puntos para lograr una mejora continua.

1.4 DISTRIBUCION DE PRODUCTOS

Una buena distribuciéon de productos en la Ciudad de México es una de las
ventajas que las empresas mexicanas pueden tener sobre las empresas fordneas
que ltegan a competir con sus productos. La empresa cuenta con un excelente
plan de distribucion que llega a todos los rincones del territorio mexicano.

Dicha distribucién se divide en local, es decir, el area metropolitana en donde se
cuenta con mas de 60 agentes, y para el resto del pais se cuenta con el mismo
numero, los agentes se encargan de tener abastecidos los grandes y pequerfios
establecimientos que venden todas las lineas de productos. Todos estos agentes
cuentan con bodegas de gran capacidad en donde se van rotando los productos
con gran rapidez.

En Estados Unidos se cuenta con una distribucion en el area de Laredo, Texas
quienes se encargan a través de sus agentes de ventas de llegar a todos los
estados de la Union Americana. Los productos que se distribuyen en Estados
Unidos son productos para consumo inmediato; sin embargo, en Japén llegan con
productos a nivel institucional al igual que en Europa.
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1.4.1 CENTROS DE DISTRIBUCION EN LA REPUBLICA MEXICANA

En la actualidad la empresa cuenta con treinta centros de distribucién a lo largo de
la Republica Mexicana, los cuales se encargan de distribuir todos los productos
que elabora en sus diferentes plantas. De acuerdo a la clasificacion de las ocho
zonas econbémicas en las que se encuentra dividido el pais la distribucién
geografica de los centros se muestra en [a tabla 1.2

TABLA 1.2 Distribucién geografica de los centros de distribucién en México

P T
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St oer gy

NOROESTE

Culiacan
Hermosillo
Tijuana

La Paz

NORTE

Durango
Torredn

Chihuahua

San Luis Potosi
Ciudad Juarez

M
i
!
g

NORESTE

Tampico
Nuevo Laredo
. Monterrey

CENTRO-OCCIDENTE

Aguascaliente:
Guadalajara
Morelia

Leén
frapuato
Zamora

S

CENTRO-SUR

Pachuca
Toluca
Cuernavaca
Querétaro
Puebla

PACIFICO-SUR

Acapulco
Oaxaca

Tuxtla Gutiérrez

e Veracruz

GOLFO DE MEXICO e Jalapa
L * Villahermosa
[ PENINSULA DE YUCATAN | o Mérida
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Con esta distribucion se garantiza un abastecimiento total a todo el pais, ademas
de un adecuado desplazamiento de sus productos que se refleja directamente en
las ventas de la empresa.

Ei proceso de surtido a los diferentes centros de distribucion lo realiza el
departamento de Logistica, que con base en una clasificacién A (60-130 mil cajas
enviadas), B (27-59 mil cajas enviadas), C (7-26 mil cajas enviadas) se encarga de
la distribucién de los diferentes productos a cada uno de los centros, es importante
mencionar que el control de existencias es un aspecto fundamental ya que implica
tener un sistema y una politica de inventarios adecuada a las necesidades de
cada zona, ya que como sabemos las tendencias de los consumidores varian en
cada estado del pais.

En el mapa 1.3 se muestran las ubicaciones de los diferentes centros de
distribucion en el interior de la Republica Mexicana.

MAPA 1.3 CENTROS DE DISTRIBUCION EN LA REPUBLICA MEXICANA
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Mexico
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@ Grupo A (60-130)
O Grupo B (27 - 59)
Cn s e Grupo C (7 - 26)
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1.4.2 DISTRIBUCION DE PRODUCTOS A MINORISTAS O VENTAS A
DETALLE

Como se ha mencionado anteriormente la distribucién fisica de los productos es
fundamental para la empresa, en este sentido es importante comentar que se
cuenta con una excelente distribucién en la Ciudad de México y en todos los
centros de distribucion del pals.

A pesar de contar con un excelente plan de abastecimiento y distribucion de
productos, e incluso abrir mercados en todos los continentes, la empresa ha
olvidado un segmento de mercado muy importante que es la VENTA A
MINORISTAS O VENTA A DETALLE; como se menciono al principio de este
capitulo la empresa tuvo en sus inicios un incremento en ventas y esto propicio su
crecimiento tanto en instalaciones como en equipo, los pilares de ese crecimiento
fueron:

1. La estrategia de ventas se inicié con la introduccién de un sistema de
ofertas por volumen, siendo sus principales clientes: miscelaneas,
cremerias y pequefias tiendas.

2. E| establecimiento de relaciones comerciales con las mas importantes
cadenas de autoservicio.

Como podemos apreciar en los puntos anteriores el avance y crecimiento de la
empresa estuvo basado principaimente en la distribucion y comercializacién con
pequeiios establecimientos, tienditas, miscelaneas, cremerias, etc. Posteriormente
se establecieron relaciones con las cadenas de autoservicio y mayoristas; con el
paso del tiempo la empresa fue consolidandose como lider en el mercado de
conservas a nivel nacional y esto dio como resultado que se empezara a exportar
la gran mayoria de sus productos.

La empresa establecié estrategias de venta para los grandes mayoristas, ya que la
gran variedad y volumen de productos lo acaparan las cadenas comerciales y
tiendas departamentales, con el paso del tiempo los minoristas y pequefios
establecimientos fueron olvidados al no ser considerados rentables para la
empresa, debido a que el volumen de compra era inferior y estos clientes podrian
ser abastecidos por mayoristas, dejando de esta manera olvidados a los clientes
que en un principio fueron la base de su crecimiento.

Con el paso del tiempo las tendencias del consumidor cambian, ahora el servicio
al cliente es la parte fundamental de cualquier empresa o negocio y nadie se
imaginaba el crecimiento demografico en la Ciudad de México, este aumento de
poblacién genera la creacion de pequefios establecimientos y negocios debido a
que la gente necesita productos bienes y servicios. En este sentido las empresas
del sector alimenticio han comprendido perfectamente que sus productos no solo
deben llegar a grandes tiendas departamentales, sino a todos los rincones posible
s de la urbe.

10



Conservas La Costefia observo y estudio las ventajas competitivas asi como las
ganancias que generan empresas como Jumex, Lal.a, Bimbo, Coca —~ Cola, (entre

otras) que cuentan con un sistema de distribucién enfocado a pequefias tienditas; . .

debido a la gran cantidad de establecimientos existentes en toda la Ciudad de

México y area metropolitana, las posibilidades de crecimiento y expansién para» .

este tipo de clientes es muy atractiva.

La empresa descuido por mucho tiempo este segmento de mercado debido; a
que no lo consideraba atractivo, sin embargo con el paso del tiempo.se
establecieron estrategias para atacar directamente al nicho de mercado de los
minoristas con las cuales se establecera un canal de distribucién para: los
productos de la empresa. ;

Los nichos de mercado son segmentos de mercado mas pequefios, que tlenen
caracteristicas bien definidas. -

Un nicho de mercado ideal tiene las siguientes caracteristicas:
o El suficiente tamaiio y poder adquisitivo para ser rentable
a Potencial de crecimiento
o Serde poco interés para los competidores imbortantes

o Que la empresa tenga habilidades y recursos requendos para servir.- al
nicho con eficacia :

o Que la empresa pueda defenderse contra el ataque de competidores
importantes

Como se puede apreciar los nichos de mercado ofrecen ventajas competitivas
sobre otros competidores, en nuestro caso ninguna empresa de conservas
alimenticias tiene una distribucién directa con los minoristas lo cual abre una gran
oportunidad para la explotacion de este tipo de mercado.

En el capitulo siguiente se analizard la necesidad y creacion de un centro de
distribucién de venta al detalle para atender a este mercado potencial.



CAPITULO 2

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA
LA CREACION DE UN CENTRO DE
DISTRIBUCION

OBJETIVO:

Analizar los antecedentes de las zonas de ventas para la creaciéon de un centro
de distribucidn, asi como la propuesta de una estructura organizacional que le
permita desempefiarse con eficiencia, control y calidad.

“Las ventajas logisticas que es posible contar con los servicios de un centro de
distribucién pueden ser la clave para ampliar el negocio o utilizar los recursos
- destinados al almacenaje en otro tipo de inversién”

vA
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2.1 ANALISIS INICIAL DE LA INFORMACION

Sin duda alguna la empresa tiene una cobertura total a nivel nacional e
internacional, ya que cuenta con una excelente distribucion de sus productos, sin
embargo, existe un sector que no ha sido aprovechado del todo y presenta un
atractivo importante para la generacién de un nuevo canal de distribucion, este
sector es el de ventas minoristas o ventas a detalle (Que se explico en el capitulo
anterior), y consiste en la visita de camionetas de reparto a pequefas tiendas,
abarroteras, misceladneas, cocinas, marisquerias y negocios familiares de comida
que no requieren grandes volumenes de producto como las cadenas comerciales,
pero son nichos de mercado que no han sido explotados apropiadamente y
ofrecen una oportunidad de negocio muy importante.

Una de las ventajas de este tipo de distribucion es que ademas de darle al cliente
un servicio de calidad, el producto tiene una alta rotacién con lo cual el cliente se
asegura que no tendra perdidas debido a la caducidad del producto.

A continuacion se presenta el andlisis y prueba de una zona de venta cercana a la
empresa con las cual se establece el primer contacto con este tipo de clientes,
teniendo una respuesta excelente ademas de presentar ventajas competitivas
sobre otras compaiilas o cadenas de distribucion.

2.1.1 DELIMITACION GEOGRAFICA DE LA ZONA EN ESTUDIO

Para obtener la informacién inicial y analizar si es conveniente la distribucién
mediante camionetas de reparto se realiza una prueba piloto en la cual se elige
una zona de ventas, esta eleccion fue realizada por los departamentos de ventas y
logistica, tomando en cuenta ademds de la cercania con la empresa, la gran
cantidad de tienditas y abarroteras existentes. Con elio se pretende tener un
estudio mas detallado del comportamiento de los consumidores ya que la
distribucion esta enfocada a cubrir este tipo de clientes.

Del analisis y estudio de esta zona de ventas se obtendran los primeros resultados
para hacer un comparativo y tomar las decisiones necesarias para la inversiéon y
creacion del proyecto de ventas a detalle. Es importante mencionar que e!
principal objetivo es conocer las tendencias de compra de los consumidores
debido a que ellos determinaran que productos comprar y en que cantidad.

Como se menciono anteriormente es importante delimitar geograficamente una
zona de ventas que presente las mismas caracteristicas de consumo, ya que esta
informacién serd un indicador para analizar el comportamiento de los
consumidores y consecuentemente establecer las estrategias de venta y visita a
clientes.
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2.1.2 ANALISIS Y LIMITES DE LA ZONA DE VENTAS ELEGIDA

Esta zona es frecuentada por vendedores de portafolios de la empresa, los cuales
se encargan de levantar pedidos y distribuir la mercancia en fechas posteriores al
cliente. Este sistema de pedidos y entrega es !a manera tradicional de la
distribucidn de productos de la empresa, debido a que siempre se ha manejado de
la misma forma nunca existieron innovaciones © cambios para mejorar e
incrementar las ventas. En ingenieria industrial llamamos a este comportamiento
cequera de taller, el cual nos indica que el proceso se realiza de la misma manera
haciendo caso omiso de errores visibles que se pueden tomar como trampolines
para mejorar y hacer mas eficiente una labor, en este caso de ventas y servicio al
cliente. En el mapa 2.1 se presentan los limites actuales de la zona de ventas
elegida que se encuentra ubicada en el municipio de Ecatepec (Estado de
México), tlimitando al oriente con el municipio de Atenco (Estado de México) y al
sur con la delegacién Gustavo A. Madero (Distrito Federal).

MAPA 2.1 LIMITES ACTUALES DE LA ZONA DE VENTAS ELEGIDA

PRI RN

Municipio
Atenco

Av.
Central

El proceso de levantar pedidos y surtirlos en fechas acordadas mutuamente entre
vendedor y cliente presenta las siguientes desventajas:

2 Los clientes mayoristas (grandes abarroteras) tienen preferencia en visitas y
entregas por la diversidad y volumen de sus pedidos, con lo cual se pierden

muchas oportunidades de venta con los clientes que compran al menudeo,
pues el vendedor los ignora y no da mucha importancia a pedidos de 2 6 3
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o La visita a los clientes minoristas no es muy constante y el servicio de entrega
es pésimo.

a En ocasiones los productos son distribuidos después de la fecha de entrega,
con lo cual el cliente pierde credibilidad en el vendedor y prefiere abastecerse
por otros medios (central de abastos, grandes cadenas comerciales,
mayoristas), perdiéndose asi la oportunidad de negocio para la comparifa.

o La falta de servicio al cliente trae como consecuencia que muchos pedidos
sean cancelados, lo que origina grandes costos de distribucién para la

empresa.

o La compaitia otorga un crédito a todos sus clientes el cual especifica las
condiciones de pago, dando como resultado que el vendedor regrese una o
varias veces con el cliente hasta cubrir el monto total de la venta.

a Existen los llamados clientes fantasma, son aquellos que una vez entregada
la mercancia desaparecen, dejando al vendedor y a la empresa con deudas,

perdidas econdémicas y de producto.

Con las desventajas mencionadas se puede apreciar que no se tiene una
estructura suficiente que proporcione un nivel de servicio al cliente, esto da como
resultado una mala impresion de la empresa ocasionando perdidas en las ventas y
lo mas importante: el cliente minorista esta totalmente olvidado.

Es necesario conocer que porcentaje de mercado ocupan los clientes minoristas,
ya que el desconocimiento total de esta situacidon y el olvido de este sector se
puede convertir en una oportunidad de desarrollo y de esta manera en un
mercado potencial totaimente libre y sin competencia, lo cual se traduce en
ventaja competitiva para la empresa.

2.1.3 OBJETIVO DE ESTUDIO DE LA ZONA

El objetivo principal del analisis y estudio de la zona es la obtencién de
informacién que permita establecer y conocer los siguientes puntos:

1. Integracién de ventas de clientes mayoristas y minoristas

2. Principales productos vendidos

3. Numero de tiendas y pequeiios locales que comercialicen los productos de
la empresa

4. Que porcentaje de ventas representan los clientes minoristas

5. Conocer el servicio que ofrece la empresa en la zona

6. Dénde compran y quién les surte los productos de la compaiiia

7. Medir el nivel de servicio que se les proporciona a los clientes de la zona
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2.1.4 HISTORICO DE VENTAS Y CLIENTES DE LA ZONA ELEGIDA.

Dentro de la zona la empresa tiene registrados 332 clientes, de los cuales 268 son
clientes minoristas y los 64 restantes son de mayoreo. Desde esta division es
notoria la presencia en mayor escala de los clientes minoristas, sin embargo la
informacion obtenida posteriormente confirmara esta postura.

Actualmente para realizar la distribucidn fisica en esta zona se ocupén dos
camionetas que tienen una capacidad de carga de 12 toneladas cada una.:La"
capacidad mensual es de 300 toneladas y la capacidad de carga utlhzada es del

50%.

En la tabla 2.2 se muestra el desglose de ventas en cajas, asi como la oportunidad
de negocio de la zona; por oportunidad de negocio se entiende el mercado
potencial que se pretende explotar en esta regién, esto incluye tiendas
departamentales, mayoristas y abarroteras.

TABLA 2.2 Desglose de ventas en cajas y toneladas

OPORTUNIDAD DE NEGOCIO|300,000 3.600 100%| 25,000 300 100%

VENTAS 268 CLIENTES 12,957 159 4% | 1,106 13 4%
VENTAS 64 CLIENTES 39.527 461 13% | 3.201 38 13%
TOTAL 52,484 620 17% { 4,307 52 17%,

2.1.5 RESULTADOS DEL ANALISIS DE VENTAS Y CLIENTES DE LA ZONA
ELEGIDA

Las ventas (en cajas) se realizaron de la siguiente manera:

* Las ventas totales de la zona fueron de 52,484 cajas anuales.
e Los 64 clientes compraron 39,527 cajas anuales, mas de 200 cajas x cliente.
e Los 268 clientes compraron 12,957 cajas anuales, menos de 60 cajas x cliente.

El comparativo de clientes y total de ventas nos muestra que la zona tiene un gran
potencial de consumo que no se ha explotado correctamente, ya que las
limitaciones de supervision de ruta y el mal servicio proporcionado por parte del!
vendedor de portafolios limita y congela las ventas perdiendo asi una oportunidad
de negocio.
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En la gréfica 2.3 se muestra la cantidad de cajas vendidas al afio y el tipo de
clientes de la zona.

GRAFICA 2.3 Ventas durante el afio 2001
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Después de obtener y analizar la informacidon anterior se obtuvieron a los
siguientes resultados:

1.

El primer resultado que se obtiene en este analisis es que el 25% del total
de fas ventas lo representan los clientes minoristas, o cual indica la
importancia que representan para la compafiia este tipo de clientes.

Los minoristas son clientes establecidos, es decir, cuentan con visitas del
vendedor de la empresa, esto refleja que tienen cierto poder adquisitivo, es
cierto que representan la cuarta parte de los clientes de la zona pero no
todos los establecimientos pequefos son visitados, lo que indica que
existen enormes posibilidades de incrementar [as ventas ya que este sector
de mercado no esta siendo atendido.
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2.1.6 INTEGRACION DE LA VENTA POR FAMILIAS DE LA ZONA ANALIZADA
A continuacién se presentan en la tabla 2.4 las ventas que se obtuvieron en la
zona elegida, esta integracion de venta por familias muestra el nGmero de cajas y
el porcentaje parcial y total de cada uno de los productos vendidos.

TABLA 2.4 Integracién de ventas por familia

[ CATSUP [ 17| 3.46%
| CHAMPIRONES | 121 0.24%
g CHILES [ 17548 | 35.38%
| pbuces [ so1 [ 1.01%
| ESPECIALIDADES | 375 [ 0.76%
[ FRUOLES [ 24587 | 49.57%
| FRUTAS | 615 i 1.24%
[ bomacHoNITA | 200 t 0.40%
| MAYONESA ,' 1.299 | 2.62%
| PURE DE TOMATE | 1,249 | 2.52%
| SALSAS [ 925 | 1.86%
[T VEGETALES [ a0 [ 0.80%
| VINAGRE [ 71 ! 0.14%
| TOTALES [ 49,603 | 100.00%

El cliente de hoy es diferente al del pasado ya que es mas susceptible a
campafas de publicidad que desvian su atencién y sus compras hacia otros
productos, en este sentido y como se refleja en la tabla anterior es urgente ampliar
y mostrar la variedad de productos con los que cuenta la empresa, esto con la
finalidad de cubrir las necesidades del consumidor y no dejario limitado con el
consumo de ciertos productos.

Los proveedores minoristas deben prestar mucha atencidn a lo que exigen los
consumidores, es necesario realizar una diversificacidon de productos y de esta
manera acostumbrar al cliente a diferentes opciones de compra.

TESIS CON 18
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No hay que olvidar la capacidad de compra del consumidor, ya que centraliza sus
compras en un rango de 2 6 3 productos y en consecuencia limita al minorista a
surtir y distribuir sin presentar variedad.

El comparativo de ventas de los productos se muestra en la gréf‘ca 2.5, es
importante sefalar la disparidad de los diversos productos.

GRAFICA 2.5 lntegracién de la venta por famllias en el afio 2001
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Al observar la grafica nos damos cuenta que el 85% de las ventas lo representan
solamente dos productos: chile y frijol. que son los que tienen una mayor
demanda, sin embargo el 15 % restante es representado por productos que no
han tenido la difusion comercial necesaria y mucho menos la aceptacion del
consumidor, esto es resultado que el cliente no ha visto el producto en el anaquel
de la tienda o en el peor de los casos no sabe de la existencia de otros productos
que ofrece la empresa, como es el caso de vinagre, vegetales y guisados.
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Otro resultado que arroja la gréfica 2.5 es la deteccién de ciertos productos que se
pueden vender al consumidor a precios mas accesibles, ya que no todas las
tiendas cuentan con dinero suficiente para realizar un pedido de 20 cajas o mas, el
cliente adquiere poca variedad y mucha cantidad, ademéas no arriesgara la
inversion de su dinero con productos que no se desplazan y tengan un aito costo,
esto da como resultado que invierta la cantidad necesaria en los productos cuya
venta sea garantizada.

2.2 PROPUESTA DE VENTAS A DETALLE

Como se ha mostrado con el andlisis de los datos anteriores, existe un mercado
potencial que esta siendo descuidado, lo cual se traduce en una oportunidad de
negocio para la empresa. A continuacién se presenta una propuesta de venta
directa al consumidor, ofreciendo un servicio de distribucién a precios accesibles a
este tipo de mercado y con la rotacion adecuada de productos que el cliente
minorista necesita.

2.21 PROPUESTA DE VENTA DIRECTA AL CONSUMIDOR O VENTA A
DETALLE

Como una primera etapa del proyecto de ventas a detalle se proponen los
siguientes aspectos para desarrollar una distribucién optima que permita el ingreso
de los productos de la empresa en esta zona de ventas.

La propuesta es la siguiente:

Dividir la zona analizada en tres areas de ventas.

Introducir en estas zonas tres camionetas de venta a detalle y mantener las
dos camionetas de 12 toneladas para reparto a mayoristas.

Dejar a los 64 clientes (mayoristas) como cartera y a los 268 restantes
ofrecerles el servicio de venta a detalle.

Contratar a 3 vendedores-repartidores para las zonas de venta.

Vender productos de lanzamiento.

Hacer la venta por paquetes, NO por cajas.

N =

w

o0

Es importante mencionar que esta propuesta esta enfocada a cubrir las
necesidades de este sector de mercado, por lo tanto esta enfocada para cumplir
con los requerimientos del cliente. En los mapas 2.6 y 2,7 se muestran las - --
ubicaciones de las zonas de venta propuestas. .
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MAPA 2.6 Propuesta de zonas de venta a detalle
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La ubicacidn se presenta de manera mas detallada en el mapa 2.7

MAPA 2.7 Ubicacidn geografica de las zonas de venta propuestas
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2.2.2 INVESTIGACION DE MERCADO

La seleccidn y particion de las zonas de venta requieren informacion que permita
tomar decisiones y presentar un planteamiento adecuado a las necesidades de la
empresa, la investigacion de mercado retne los datos clave para conocer las
tendencias de compra del consumidor y enfocarse en los puntos estratégicos del
proyecto, la definicion de investigacion de mercado se presenta a continuacion:

Investigacion de mercado es el disefio sistemético, recoleccion, analisis y
presentacion de la informacién y descubrimientos relevantes para una situacion de
mercadotecnia especifica a la que se enfrenta ia empresa.’

Para la obtencion de informacién se propone en coordinacién con las areas de
Ventas y Logistica el disefio y andlisis de la investigacion de mercado mediante
una encuesta que contiene la informacion mas relevante y de interés para este
proyecto, el objetivo principal es obtener informacién de ventas del producto,
servicio al cliente, donde se surten los negocios, que productos son los mas
consumidos, entre otros puntos de interés.

Con la contratacion de los vendedores-repartidores, se aplica la encuesta a los
diferentes establecimientos de la zona con la cual se pretende analizar las
tendencias del consumidor, asi como la frecuencia de compra de los clientes, de
esta manera se visitaron las tres zonas, realizando la siguiente encuesta:

ENCUESTA
Tipo de Negocio Fecha:
Direccién Zona

Nombre del Cliente

1. - ¢ Vende nuestros Productos? Sl No
2. - (A quien le compra?

3. - ¢ Le interesa nuestro servicio de Ventas? Sl No___xcajas x
pzas. i i
4 .-4 Productos que le interesan?

Chiles Frijoles Varios,

5.- Su visita la prefiere:  Semanal Quincenal

6. - Su opinién personal de:
Nuestros productos:
Nuestro servicio:

7. - Comentarios:

' Kotler, Phillip. Direccidn de la Mercadotecnia pag. 112
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Resultados de la encuesta:
o Zdna 1 - Se visitaron a 198 consumidores indirectos
o Zona2- Se visitaron a 129 consumidores indirectos
o Zona 3 - Se visitaron a 132 consumidores indirectos

Las tres zonas de venta presentan una gran diversidad de establecimientos, ya
que estan ubicadas en colonias populares, esto es un buen indicador ya que las
tiendas y pequefios establecimientos abundan en este tipo de zonas. Es
importante mencionar que la encuesta esta enfocada a tiendas, sin embargo y
curiosamente surgié un interés de otros sectores como cocinas instaladas en
mercados, pizzerias, puestos semifijos de comida, entre otros; lo cual nos da
pauta para diversificar el mercado y extender aiun mas de lo planeado los
productos.

2.2.3 RESULTADOS DE LA INVESTIGACION DE MERCADO

Los resultados de la investigacion de mercado deben proporcionar informacion
que sirva de apoyo para la toma de decisiones, y en este tipo de estudios la

decisidn final esta encaminada a determinar si las condiciones del mercado no son--

un obstaculo para llevar a cabo el proyecto.?

A continuacidn se presentan los objetivos mas importantes que se pretenden,
conocer después de la aplicacion de las encuestas:

1. Ratificar la existencia de una necesidad insatisfecha en el mercado, o.la’’
posibilidad de brindar un mejor servicio que el que ofrecen otras empresas‘
en el mercado. R

2. Determinar que diferentes tipos de productos estarian dlspuestos a comprar :
una determinada comunidad o segmento de mercado. :

3. Conocer cuales son los medios que se emplean para hacer Ilegar los
diferentes productos de la empresa a los consumidores. s

4. Conocer el nivel y tipo de servicio que brinda la empresa. ademés de‘
analizar que nivel de servicio espera el cliente. .

Con los resultados obtenidos de las encuestas se obtuvieron y anaIIzaron los-
siguientes resultados: tipo de negocio, servicio al cliente, proveedores derprrordqcto .
e interés de los clientes de visitas y venta a detalle. .

? Baca Urbina, Gabriel. Evaluacién de Proyectos. pag. 14
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TIPO DE NEGOCIO

Uno de los resultados que atrojo la encuesta es ei tipo de negocios existentes en
las zonas de venta, como se puede apreciar en la grafica el mayor porcentaje es
representado por las tiendas con un 73%, le sigue en orden de importancia las
pizzerias y abarroteras con un 9% respectivamente, cocinas 7% y puestos
semifijos de comida con un 3%. Estos resultados se muestran en la grafica 2.8

GRAFICA 2.8 Tipo de negocio existentes en las zonas de venta
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Es importante mencionar que el proyecto estaba en principio enfocado a las
tiendas y pequenrios locales, sin embargo se descubrid que otros establecimientos
tienen interes en este tipo de distribucion y venta, con lo que se incrementa el
numero de clientes y con esto la expectativa de ventas.

El gran numero de tiendas que se presentan en este tipo de zonas tiene un
atractivo especial para la empresa debido a que no existe competencia de este
tipo en el ramo de conservas alimenticias, lo cual ofrece una oportunidad de
desarrollo enorme.

Otro aspecto interesante es que la zona presenta una enorme variedad de clientes
potenciales debido a que se encuentra ubicada en una de las llamadas zonas
populares y esta contiene diferentes tipos de establecimientos y negocios que
solicitan los productos de la empresa. sin embargo, no todas ias zonas de venta
presentan las mismas tendencias de compra o de consumo y este es un dato
importante para el establecimiento de estrategias de venta y penetracion de
mercados.
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SERVICIO A CLIENTES

El servicio proporcionado a los clientes se muestra en la grafica 2.9; como se
puede apreciar el servicio es muy deficiente ya que 320 clientes (78%) manifiestan
que el servicio es malo y solo 839 (22%) dice que el servicio es bueno, esta es una
oportunidad de crecimiento y mejora de imagen para la empresa, pues con las
visitas semanales se cumplirdn las expectativas del cliente y como resuitado se
mejorara el servicio.

GRAFICA 2.9 Servicio proporcionado a clientes en las zonas de venta
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La dificultad para cuantificar como afecta el servicio al cliente a las ventas, y la
incertidumbre que produce esta situacion da como resultado que el impacto de un
nivel de servicio sea de vital importancia para |la empresa. El servicio al cliente se
puede definir como:

El conjunto de actividades interrelacionadas que ofrece un suministrador con el fin
de que el cliente obtenga el producto en el momento y en el lugar adecuados y
asegure un uso correcto del mismo.’

Un buen servicio al cliente puede llegar a ser un elemento promocional para las
ventas tan poderoso como los descuentos, la publicidad o la venta personal. De
este modo un servicio de entrega con menos pérdidas y desperfectos
normalmente va a tener efectos positivos sobre el consumidor y en consecuencia
sobre las ventas.

Velasco Flores. José Antanio. Logistica Industrial. pag 23
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PROVEEDORES DE PRODUCTO

Los clientes se surten principalmente en Tiendas Departamentales, Grandes
Abarroteras y Central de Abastos. Al implantar planes de visitas semanales y a la
puerta de sus establecimientos se ganara terreno a este tipo de competencia ya
que el cliente evitara perdida de tiempo y contara con la seguridad de que sus
pedidos estardan cuando los requiera. En la grafica 2.10 se muestran a los
principales proveedores de producto.

GRAFICA 2.10 Principales proveedores de producto en las zonas de venta
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Como se aprecia en la grafica 2.10 el 52% del mercado esta dominado por Central
de Abasto, esto se debe a la gran variedad de productos y principalmente a los
bajos precios que se ofrecen en este lugar, el 34% del mercado lo tienen las
grandes abarroteras que generalmente son preferidas por la cercania a los
negocios de los clientes; y el 14% restante lo componen las tiendas
departamentales o cadenas comerciales que de vez en cuando ofrecen
descuentos y rebajas que son aprovechadas por lo clientes para comprar en
yrandes cantidades.

Un aspecto relevante y que se habia apreciado en los resultados anteriores es que
al contar con un nivel de servicio optimo sera mas facil penetrar este mercado con
los diferentes productos, ya que los clientes paulatinamente comenzaran a preferir
nuestro servicio de venta al de las grandes abarroteras y tiendas departamentales.

La capacidad de reaccidon gque tengamos sera fundamental para la captacién de
nuevos clientes y para reafirmar a los que ya tenemos.
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SERVICIO Y VENTA A CONSUMIDORES

Al concluir las encuestas se obtuvo que un total de 409 consumidores indirectos
les interesa la compra por paquetes, ademas del servicio y visitas semanales de
los vendedores.

En la grafica se aprecia que el 93% de los clientes encuestados vende nuestros
productos y manifiesta interés en el servicio que proporcionara la empresa, el 7 %
restante (28 clientes) no esta convencido del servicio y prefiere surtirse en otros
lugares. Sin embargo, la oportunidad de cambio esta presente ya que con base en
resultados, calidad y un nivel de servicio 6ptimo se puede cambiar esta tendencia
y ganarse a este tipo de clientes.

GRAFICA 2.11 Interés de los consumidores por el servicio de venta
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El cliente desea un servicio continuo y formal, ya que solo de esta manera el
vendedor podra ganar su confianza ademas en primera instancia y como
estrategia de venta se deberan hacer los cambios de productos maltratados o
caducados que el cliente conserve en su local, esto con la finalidad de limpiar la
ruta de venta e introducir productos nuevos y frescos.

En base a estos resultados se visualiza un mercado potencial para la empresa,
que necesita ser explotado de forma adecuada ya que ademas de generar un
nuevo canal de distribucidn para sus productos, brindara un servicio de calidad al
cliente.




2.2.4 EXIGENCIAS DE LOS CONSUMIDORES EN VENTAS A DETALLE'

Con los resultados - obtenidos: de:la’ inve: igacién  de: mercado se’ obtuvieron
conclusiones que muestran las exigencxas de Ios consumldores. snendo las mas .
importantes: ; .

MARCA
Para los consumidores, la marca representa conf'a 2a, y.no' lmpo a si es una
marca nacional o extranjera. Los minoristas: tlenen I rtunidad de_acercar al
consumidor a la marca y retenerlo. L R U

VARIEDAD DE PRODUCTO
Esta exigencia es necesaria en este sector debldo a que
consumidor hacia los productos que no conoce. A
surtido y diversas presentaciones de los producto:

pliara el panorama del
ecerle un excelente :

PRECIO
El precio del producto es muy importante. pu ,el mismo p ucto puede ser:
adquirido por el consumidor en muchos lugares: y: resulta cada vez més facil®
comparar los diferentes precios de la competencia

NIVEL DE SERVICIO

Si un vendedor visita un negocio y el cliente necesita urgentemente un producto.
sera mejor que el cliente consiga lo que quiere, de lo contrario es probable que
sea la ultima vez que le compre al vendedor.

2.2.5 SELECCION DE LOS PRODUCTOS PARA VENTA EN PAQUETES Y
DISTRIBUCION DE LOS PRODUCTOS EN LAS CAMIONETAS

De acuerdo con las ventas de cajas de la zona, se determino la creacién de
paquetes para llegar directamente al cliente con un precio accesibie, la seleccion
de los productos se hizo de acuerdo a la demanda que tienen en la zona, siendo
los mas relevantes: chiles y frijoles en todas sus presentaciones. L.os productos
que se surtirdn por paquetes tienen los siguientes objetivos:

1. Diversificar el consumo del cliente y reafirmar los productos que tienen
mayor demanda

Presentar empaques atractivos y faciles de transportar y almacenar en las
tiendas

Impulsar los productos nuevos de la empresa

Introducir productos existentes en el mercado, pero que son desconocidos
por el cliente .

LN

En esta primera etapa se lanzaron a venta un total de 50 articulos de los cuales 44
son de paqueteria y los 6 restantes de cajas. La distribucion de los productos en
las camionetas se presenta en el Plano de Distribucién de Carga.
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2.2.6 PROCESO DE SURTIDO PARA CAMIONETAS

Una vez seleccionadas las areas de venta y los productos que seran introducidos
por paquetes en esta primera etapa, la tarea fundamental es definir el proceso
para el surtido de las camionetas y el area o almacén que surtiria de productos a
las mismas. En un principio se instalo un pequefio almacén en un area que no era
adecuada para el resurtido de las unidades y mucho menos para darle la rotacion
al producto de una manera optima, mativo por el cual las preparaciones y resurtido
de las cargas era lento, ineficiente y no contaba con un control de entradas y
salidas para el almacén.

La empresa estaba consiente que se trataba de un proyecto nuevo, de una prueba
piloto que tal vez no tendria éxito, motivo por el cual no se invirtieron los recursos
necesarios y no se realizo una planeacion con perspectivas de crecimiento.

La logistica para el resurtido de camionetas era bastante simple y desordenada,
motivos por los cuales se generaban bastantes errores, a continuacién se explica
el proceso en su totalidad: :

1. E! vendedor llena una solicitud de producto, la cual entrega al’ almacén
requiriendo la mercancia que necesitaba para el dia sigulente :

2. Almacén surte y entrega la mercancia a cada vendedor. Ia persona
responsable guarda la solicitud para control mtemo -

3. El'vendedor salia a ruta y realizaba la venta correspondlente

4. El vendedor regresa a la empresa y realiza inventario del producto que trae
en la camioneta, llenando para esto un formato de liquidacién,: &

5. El formato de liquidacién es entregado al almacén y se determina la venta
por diferencia.

6. Se entrega la hoja de liquidacion, la cual contiene la venta total del dia que
debera ser depositada en caja.

Este proceso se repite diariamente, originando una serie de problemas dentro del
almaceén debido a la falta de control y a una logistica inexistente en el proceso. Es
importante mencionar que todo el surtido de paquetes y cajas se realiza
manualmente, lo que origina un excesivo tiempo de preparacion y resurtido.

Otro factor que origina un serio atraso son los multiples errores que se cometen al

llenar manualmente los formatos correspondientes, esto origina que los
documentos presenten borrones, maltratos y sean ilegibles.
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A continuaciéon se muestran en la figura 2.12 los formatos de solicitud de producto
y de liquidacién previa con los cuales se surte mercancia y se realiza inventario de
cada camioneta para la obtencién de su venta total al final del dia; estos formatos
son los controles internos para almacén y para cada uno de los vendedores.

FIGURA 2.12 Formatos de solicitud de producto y liquidacién previa

g
SOLKITUD DE PRODUCTO fan
fimenvuinnrinssmey
s RTI fou | w3 Tuic s rueztaat 4 e v fou T s Voo
N -
Comoren i Pt 00 ntar Comran o
[ St | o N
TV — 1 n A 0 * _
A AP W0 ) S
T A APERS T s Ly
S F [ oAiA A0S 3
X 1 ] MR B et
S RAAS WHTE S 2D Il AR T
VRS VRS s 8
NG Y] oS VR Y
WowonEs W PAASARYS 2
TUOLES BATOR REFATCE 10 A RAYS &
WP PUOLES HGHROS RETRITGS S8 OMES 70
TR L IS ETERS 90 POTES
STFaUOLES HECROS EWTERDS W0 DLES WAYOR REFTEE W0
ST D TOMATE COO TP ALDLES W GOS T O5 W0
AR O TOWATE COMD 71 £ S MTOS ENTERDS 90
BN TS CATSP 0 ATFROLS KOS ENTERCS 90
rioh SA CATSP SOUELART 97 TR TOTE 0D 220 i
1T/PLFE DX TOUATE COMD 210 COMY
LETEITE
A CATAF SOFETARE X6
SAPCATE s
O L)
A5 PO TE B0 0 R 175
BESAL 54 W AW RO 775
YA S5 T EREE 20 VERDEROR
TSR S RACH R % BOTELLA (TS Ereath
TSN SA TALERS TN BDTELA 873
37 £ VERCE OO OOMTA 55
G4 TADOD DO O TA 3
FoALA T G G0 OO GO 30
[ 7oA SR 06 OL{ COTLE CoRa Gt
[ S Oxf ASLA GGG SN B RN
LOFE D0RND 20
SloOWi D
£ MALAA Of WS 20
£ ST )
[ Ghwoesc o moes
SHMATONE SACIACO O | MOME S 10>
STRATON S OLE AL CUMPES T
T ERRADCS (NI S 2
ST M O T RS54 55
SO AC T WA )
LI T S | ]
[T Sa BATE PROOIETY. ﬁj

Como se puede apreciar existe una total dependencia de este tipo de formatos
ademas de la gran problematica que implica la realizacion de tramites excesivos,
todo esto se traduce en improductividad y tiempos muertos en la realizacién de

actividades.
Todo el proceso de venta, solicitud de mercancia, liquidacién y facturacion se

muestra en la figura 2.13 la cual contiene los diagramas de flujo correspondientes
a cada etapa del proceso gue realiza cada vendedor y al de resurtido que le

corresponde al almacén.
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FIGURA 2.13 DIAGRAMAS DE FLUJO PARA EL PROCESO DE VENTA, SURTIDO DE ALMACEN Y FACTURACION l
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2.3 IMPORTANCIA Y NECESIDAD DE LA CREACION DE UN
CENTRO DE DISTRIBUCION

Las desventajas de no contar con un éarea especifica da como resuitados la
ineficiencia del sistema en su totalidad, ademas el costo de almacenaje y
distribucion se incrementa debido al pago de tiempo extra, mercancia caducada,
reprocesos en cargas y errores de control de inventarios.

El proceso de surtido es la parte mas critica dentro del almacén, debido al
constante movimiento de los productos. Los trabajadores no tienen tareas
establecidas por lo que es muy comun la falta de responsabilidad y entrega al
trabajo esto genera errores, atrasos y tiempos muertos. Ademas el drea destinada
para la distribucién y surtido de camionetas no es la mas adecuada para el
proceso, y presenta las siguientes desventajas:

Atraso en preparacion de cargas

Enormes desplazamientos y cruces para efectuar el surtido
Amontonamiento de camionetas debido al poco espacio con el que cuentan
Atraso de la operacion cuando se presentan lluvias

Excesivos tiempos muertos y nula rotacién de productos

No se cuenta con equipos de movimiento de materiales adecuados

coooooD

2.3.1 INCREMENTO EN VENTAS Y CAMIONETAS DE REPARTO

Como resultado del incremento de ventas en las diversas zonas el nimero de
camionetas fue aumentando generando asi una distribucion de productos muy
uniforme, la informacién se presenta en la tabla 2.12

TABLA 2.12 Incremento de ventas y camionetas de reparto

e NI ice) g

YENIA

|
|

| 3
: ! 102% I 3
: Jufio '02 ‘.”_’ 105% { 3
[Agosto 02 [ 200% i 8
‘Septiembre ‘02 [ 260% { 10
‘Octubre 02 | 420%, f 18
! Noviembre ‘02 i 430% ] 20
| Diciembre ‘02 { 440% f 22
"Enero '03 N 450% [ 27
! Febrero '03 I 480% [ 30
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Con el crecimiento del nimero de camionetas y el respectivo aumento en las
ventas de la empresa, se ampliaron nuevas zonas de venta que se ubican en los
alrededores de la empresa ya que de esta manera se ira expandiendo el servicio
de venta a bordo al area metropolitana y posteriormente al Distrito Federal

Un aspecto importante es la gran aceptacion que los clientes han tenido con este
tipo de venta y servicio; esto se ve reflejado en ia preferencia por resurtir
directamente con las camionetas de la empresa, en esta primera etapa se ha
captado una gran cantidad de clientes motivo por el cual este segmento de
mercado esta siendo aprovechado, sin embargo, existen clientes que no tienen

todavia la confianza necesaria y esto es una caracteristica de que el servicio no
esta siendo apropiado.

Como se observa en la grafica 2.13 el crecimiento en los primeros meses se debe

a la introduccion al mercado de un genero diferente, que va reafirmandose entre
los consumidores.

GRAFICA 2.13 Incremento de camionetas vs Incremento de camionetas de reparto
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Debido a la gran aceptacion de los consumidores la demanda de productos crecio
considerablemente y con ello los problemas de espacio, almacenamiento y surtido
fueron aumentando haciendo que el area destinada no cubriera la demanda de
producto ni la agilizacion del proceso. Este crecimiento y la implantacién de una
logistica de surtido crean la necesidad de un centro de distribucidn que de
solucidén a las necesidades del proyecto.
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2.3.2 INTRODUCCION A LOS CENTROS DE DISTRIBUCION

Los centros de distribucién son un eslabén fundamental dentro de la cadena de
suministro y distribucién fisica de productos, ya que por medio de ellos se
satisface la demanda y exigencias del cliente. En el centro de distribucion es
indispensable una buena coordinacién entre las areas de recibo, preparaciéon de
pedidos y expedicién, el ingrediente esenciat del proceso es la sincronizacion.

Un centro de distribucidn debe tener un proceso los suficientemente ordenado
para asegurar al cliente que la mercancia llegara tal como la pidi6, esto garantiza
un nivel de servicio 6ptimo para todos los clientes y ademas genera una cultura de
calidad dentro del mismo centro. Ademas debe contemplar el volumen actual y el
volumen futuro de mercancia, determinar el tamarfio del area, no el nimero de
cajas; el nUmero de proveedores, la mezcla de los productos, todo ese analisis
debe tener un saldo positivo. Los almacenes deben tener tecnologia sofisticada y
contar con un sistema que permita conocer donde esta cada caja.

Definicién de centro de distribucién

Un centro de distribucién es un espacio destinado a recibir grandes cantidades de
mercancia, manteniendo el menor inventario posible y optimizando los procesos
internos de preparacién de cargas, métodos de trabajo y movimiento de materiales
para que de ahi la mercancla pueda ser distribuida en cantidades determinadas a
los diferentes puntos de venta.

Caracteristicas principales de los centros de distribucién

s Tiene la rapidez de respuesta y la coordinacion de los procesos que se
deben llevar a cabo para tener la mercancia y pedidos necesarios cuando
el cliente lo requiera en el lugar y la hora indicados.

e Satisface sus necesidades de acomodo de mercancla, productos
maltratados o dafiados, cambios fisicos y distribucion de productos.

« Cuenta con una ubicacién adecuada, es necesario analizar la geografia del
lugar, hacer un estudio de mercado para conocer el tipo de poblacién y las
tendencias de compra de la gente.

s Los centros de distribucién deben analizar el numero de destinos que se
encuentran en la zona, de manera que puedan lograr tiempos de entrega
mucho mas cortos gracias a la distancia entre el centro y las tiendas o
cadenas comerciales a las que hay que mandar producto.
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2.3.3 VENTAJAS DE LOS CENTROS DE DISTRIBUCION RESPECTO A LOS
ALMACENES TRADICIONALES

Un centro de distribucién (CD) exige la posibilidad de acomodar mucha mercancia
al igual que un almacén tradicional. Pero la diferencia radica en que el CD tiene
una rotacidén de inventarios mucho mayor ademas de contar con la estructura
necesaria para identificacion de productos y surtido de los mismos.

Entre las ventajas mas relevantes se encuentran las siguientes:

1. La rotacién de inventarios es mejor, a! utilizar un CD (que surte diario) se
logra un inventario menor, puesto que cuando la mercancia es vendida,
genera un pedido y este se surte en poco tiempo.

2. En los almacenes tradicionales se necesita tener mucho producto y con
esto disminuye la rotacién de inventarios, el CD ofrece una llegada diaria de
mercancia, lo que permite tener la cantidad justa de producto lo que genera
una disminucién de inventarios y una alta rotacién del producto.

3. El tiempo de entrega es menor en el CD ya que los pedidos son surtidos el
mismo dia que se genero el pedido.

4. La calidad en el servicio es mayor que en los almacenes tradicionales,
debido a que el cliente no espera dias o incluso semanas para tener la
mercancia que solicito en su negocio. Incluso los pedidos cancelados o
devueltos disminuyen proporcionando una entrega continua y formal.

5. Un CD tiene una mayor flexibilidad en manejo de materiales, inventanos.
procesos y métodos de traba]o

6. Los inventarios se realizan diariamente teniendo asi un mayor control de
existencias, asi como registros confiables de entradas y salidas de
producto. :

7. El CD se maneja de manera independiente, y esta sujeto a cambios
constantes de distribucion, ventas, pedidos y procesos de trabajo.

Con los puntos anteriores nace la necesidad de crear un centro de distribucién
encargado de la logistica del proyecto de Venta a Bordo, ya que las ventajas que
se pueden obtener con la creacion de un area especializada en la distribucién son

enormes.
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2.4 PROPUESTA DE ORGANIZACION DEL PERSONAL Y
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES Y PUESTOS EN EL CENTRO

DE DISTRIBUCION

Dentro de la estructura del centro de distribucion se detecto una mala organizacion
del sistema, asi como la falta y descripcion de actividades especificas que tenia
que realizar cada persona, esto da como resultado errores en la preparacion de
cargas, tardanza en la terminacion de una actividad, falta de responsabilidad por
parte de los trabajadores, etc. Finalmente todos estos factores contribuyen a
enormes retrasos en la preparacion de cargas, excesivos tiempos muertos,
generacion de tiempo extra y pésima administracién del centro de distribucion.

2.4.1 PROBLEMAS COMUNES ANTES DE LA ORGANIZACION

1. Mal control de inventarios fisicos y poca rotacién del producto
Exceso de algunos productos en el inventario

. Falta de producto para surtir pedidos

A w N

. El personal no tiene un trabajo defi mdo. lo que genera mala dlstnbucic)n de
acthldades ) _

y preparar los pedndos

(&)

. Errores al m

6. Mercancia cambiada_ y altante

onginado por Ia falta de: revus:én en Ias :
cargas. e :

7. No se generan estadisticas y parametros dé contrbl que “verifiquen el
funcionamiento Sptimo del area

8. Tiempos muertos en el proceso de surtido y generacion excesiva de tiempo
extra

Debido a los factores antes mencionados se decide realizar una estructura
organizacional soélida y bien definida en el centro de distribucién, definiendo
puestos y actividades para todas las personas que se integren a él. En este
sentido la organizacion es la pieza fundamental para el establecimiento de una
estructura, debido a que es el eslabdon fundamental de la cadena ya que si no
existe una organizacion comprometida y con objetivos bien definidos vy
estructurados se tendrd un conjunto desordenado de personas, equipos y
materiales.
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2.4.2 INTRODUCCION A LAORGANIZACIC)N Y DIVISI 5N DE TRA

Para el establecimiento de una estructura organuzacional se' presentan algunos
conceptos basicos, que implican la creacion de puestos y def‘ nlcién de actlvidades
de cada uno de los trabajadores del centro de dlstnbucubn

Definicién de organizacion :

La organizacion es la estructuraciéon de las relaciones que deben existir entre las
funciones, niveles y actividades de los elementos materiales y humanos de un
organismo social, con el fin de lograr su maxima eficiencia dentro de los planes y-
objetivos sefialados.* )

Para lograr mejores resultados en la organizacion del centro de distribucién se i
debe tener una buena divisién del trabajo con lo cual se genera una coordlnacu‘)n .
en los procesos administrativos y de surtido en el almacén. ; el

Divisién del trabajo S ]
Esta division en el centro de distribucién implica la separacion y delimltacién de las;z

actividades, con el fin de realizar una funcién con la mayor precision, eficienciay el .

minimo esfuerzo, dando lugar a la especualizaclén y perfecclonamnentoen el
trabajo. L

Para dividir el trabajo es necesario seguir una secuencia que. abarca las siguientes
etapas: o

Jerarquizacién :
Es la disposicién de las funciones de una organizacion por orden de rango, grado
o importancia. Los niveles jerarquicos son el conjunto de 6rganos agrupados de
acuerdo con el grado de autoridad y responsabilidad que posean,
independientemente de la funcién que realicen.?

Departamentalizacion

Es la divisién y agrupamiento de las funciones y actividades en unidades
especificas, con base en su similitud. La departamentalizacion se logra mediante
una divisién organica que permite a la empresa desempeiiar con eficiencia sus
diversas actividades.

Ademas es necesario la creacion de un organigrama dentro del centro de
distribucién para establecer y representar las jerarquias antes mencionadas, el
establecimiento de puestos, actividades, responsabilidades y descripcion de
puestos dard como resultado mas seriedad en el ambiente de trabajo, ademas
cada persona tendra conocimiento de cual es su funcién, trabajo y
responsabilidad.

" Manch, Galindo. Fundamentos de Administracién. pag. 108
" Ibidem. pag. 110
° Haiman, Franklin. Direccién de Grupos. pag. 137
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2.4.3 ORGANIGRAMA PROPUESTO PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION

Definicidon de organigrama

Los organigramas son representaciones graficas de la estructura formal de una
organizacidbn, que muestran las interrelaciones, las funciones, los niveles
jerarquicos, las obligaciones y la autoridad, existentes dentro de ella.

De acuerdo a las jerarquias y divisiones de trabajo se propuso el siguiente
organigrama:

FIGURA 2.14 ORGANIGRAMA PROPUESTO DEL CENTRO DE DISTRIBUCION

" \funch. Op. Cit. pag. 123

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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2.4.4 DESCRIPCION DE PUESTOS Y ACTIVIDADES

Descripcion de funciones y actividades.

Después de haber establecido los niveles jerarquicos y puestos, es necesario
definir con toda claridad las labores y actividades que habran de desarroliarse en
cada uno de los puestos de la organizacion. Esta es la dltima etapa de la divisidn
del trabajo y consiste en la recopilacién ordenada y clasificada de todos los
factores y actividades necesarios para llevar a cabo y de la mejor manera, un
trabajo; la descripcion de funciones se realiza de acuerdo a las actividades
desarrolladas por cada uno de los miembros del centro de distribucién.

Coordinacién

L.a coordinacién sincroniza y armoniza los esfuerzos para realizar eficientemente
una tarea. La eficacia de cualquier sistema organizacional estara en relacion
directa con la coordinaciéon, misma que se obttene a través del establecimiento de
lineas de comunicacién y autoridad fluidas.®

En la tabla 2.15 se presenta la descripcion de puestos, haciendo énfasis en las
actividades claves que desarrollara cada miembro.

TABLA 2.15 Descripcién de puestos para el centro de distribucién

R HESCRIPCIOEDEREUESTON

JEFE DE CENTRO DE Coordmar supervnsar y administrar los recursos matenales

v DISTRIBUCION | y_humanos del centro de distribucion.
: Coordinar las actividades diarias del centro de distribucién§
ara ue se cumplan los objetivos establecidos,
EN%’?_’;‘;@%& DE gproveghando al maxlmoplos recursos rjnatenales y humanos '
T _.___i_ asignados. . S
Coordinar las actnvndades dmrlas deI almacen asi como
ALMACENISTA mantener el control de las existencias y rotacibn de los
materiales.

Desplazar mz;;nal y producto terminado dentro del centro de ,
MONTACARGUISTA distribucién, asi como surtimiento de cargas estandar a
camionetas. _

Apoyar la operacnf)n general del area buscando el mas aito
nivel de desempefio posible. Desarrollar  actividades :
sencillas de operacion relacionadas con el area de trabajo. .
Incluye trasladar materiales, estibar mercancia, preparar
cargas para camionetas, limpiar espacios, seleccionar
producto y tomar inventarios.

i
1
|
i
{
l
I
!

' AYUDANTE GENERAL

* Haiman, Op. Cit. pag. 145
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2.4.5 RESULTADOS OBTENIDOS DESPUES DE LA IMPLANTACION DEL
SISTEMA ORGANIZACIONAL

Una vez implantada la organizacion las mejoras fueron muy considerables y
alentadoras, debido a la coordinacién y a las actividades mencionadas en el
organigrama y en la descripcidn de puestos, cada trabajador sabe cual es su lugar
y responsabilidad dentro del proceso, las mejorfas y desemperfio dentro del area
fueron cada vez mas convincentes para la gerencia, dando los siguientes
resultados:

e Verificacion y chequeo de inventarios fisicos diariamente.

e Supervision de la rotacion del producto.

» Evitar perdidas en operacion y la vida de los equipos

e Evitar tiempos muertos dentro del proceso

= Generacidn de estadisticas de parémetros de control

e Distribucion de funciones entre la gente del

« Control y analisis de estadisticas de productlvldad y ef' ciencias diarias.

e Controlde la calldad del trabajo

e Distribucién adecuada y organizada de tiempos de pfépéracién y traba]o

« Reduccion del tiempo extra
 Reduccién del tiempo de preparacién de cargas estandar i
s Control de pedidos para las cargas estandar ‘ :

Con la obtencién de los resultados anteriores nos enfocamos en cmco parametros
basicos para un mejor control: . :

. Control de inventarios

Errores de surtido

Tiempos de carga y preparacion
Nivel de servicio

Estadisticas de control

BRON

Es importante mencionar que estos pardmetros son para el control de las
actividades realizadas dentro del centro de distribucion.
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La grafica 2.16 muestra los problemas mas importantes que se mejoraron con la
implantacion de una estructura organizacional, mostrando avances y mejoras en
todos los aspectos que impactan de manera directa en el control y administracion
del centro de distribucién.

GRAFICA 2.16 Mejoras después de la organizacién
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Los resultados en esta primera etapa del centro de distribucion fueron alentadores,
sin embargo aun se presentan problemas en las areas de almacenamiento y
manejo de materiales, aunque los tiempos se redujeron considerablemente, sigue
faltando una logistica que integre totaimente el proceso de preparacion de cargas
y distribucion en el menor tiempo posible y al menor costo. Esta es otra
oportunidad para generar una estructura integral.

£n el capitulo 3 se mostraran los puntos de interés para resolver el problema de
almacenamiento y manejo de materiaies.
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CAPITULO 3

DISTRIBUCION DE PLANTA Y
MANEJO DE ALMACENES

OBJETIVO:

Integrar los recursos basicos: personas, equipo y espacio, para lograr métodos
eficaces y econémicos de manejo, almacenamiento y control de materiales.

“Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo que eleva ¢l costo
del producto final sin agregarle valor, razén por la cual se debe conservar el minimo
de existencias con el minimo riesgo de faltantes y al menor costo posible de operacién”
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3.1 DISTRIBUCION DE PLANTA (LAYOUT)

Dentro de la ingenierfa industrial la distribucién de planta es una de las tareas
cotidianas y de las mas representativas, recibe asi varias denominaciones, entre
estas podemos mencionar: layout, plant layout, distribucion o disposicion de
equipos, distribucién en planta o planeamiento de talleres.

La distribucion de planta consiste en seleccionar el arreglo mas eficiente de las
instalaciones fisicas, con la finalidad de lograr la mayor eficiencia al combinar
equipos, recursos humanos y sistemas mforrnétlcos9 Esta distribucién, incluye
tanto los espacios necesarios para el movimiento del material, almacenamiento,
trabajos indirectos y todas las actividades o servicios, como el equipo de trabajo y
el personal. La disposicion de los departamentos dentro de una instalacion se
basa en el flujo de materiales, personas e informacién entre departamentos.

3.1.1 DEFINICION, OBJETIVOS Y PRINCIPIOS BASICOS DE LAYOUT

DEFINICION

La distribucién de planta o layout es la ordenacién fisica de los elementos
industriales y productivos, esta ordenacién incluye tanto los espacios necesarios
para el movimiento del material, almacenamiento, trabajos indirectos y todas las
actividades o servicios, como el equipo de trabajo o el personal.

OBJETIVOS DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Las ventajas de una buena distribucion de planta se traducen en la reduccién de
costos, como el resultado de los siguientes puntos:

Reduccién de riesgos y aumento de la seguridad de los trabajadores
Elevacién de la moral y la satisfaccion del obrero.

Incremento de la produccién.

Disminucion de los retrasos en la produccién

Ahorro de area ocupada ( areas de produccion, almacenamlento y de servlcio)
Reduccién del manejo de materiales. .

Una mayor utilizacién de maquinaria, mano de obra y servicios

Reduccion del material en proceso. ;

Acortamiento del tiempo de fabricacién.

10.Reduccién del trabajo administrativo y del trabajo indlrecto en general
11.Logro de una supervision mas facil.

12.Disminucion de la congestion y confusién

13. Disminucion del riesgo para el material

14.Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiclones. T

OCRNOO LN~

” Salvendy, Gabriel. Manual de Ingenieria Industrial, pag. 341
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PRINCIPIOS BASICOS DEL LAYOUT

Una buena distribucion de planta es la que proporciona condiciones detrabajo
aceptables y permite |la operacién mas econémica, a la vez que mantiene las
condiciones 6ptimas de seguridad y bienestar para los trabajadores.

A continuacién se exponen los objetivos basicos de una distribucion en planta:

1. Princigio de la integracién de conjunto.
La mejor distribucion es la que integra a los humbres, los materiales, la

maquinaria, las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor de modo
que resulte el compromiso mejor entre todas estas partes.

2. Principio de la minima distancia recorrida. :
A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucién que permite que la

distancia a recorrer por el material entre operaciones sea la mas corta.

3. Principio de la circulacién o flujo de materiales.
En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribucién que ordene las areas de

trabajo de modo que cada operaciéon o proceso estén en el mismo orden o
secuencia en que se transforman, tratan o montan los materiales. o

4. Principio del espacio cubico.
La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponlb!e

tanto en vertical como en horizontal.

5. Principio de la satisfaccion_y de la sequridad.
A igualdad de condiciones, serd siempre mas efectiva la distribucién que haga el
trabajo mas satisfactorio y seguro para los productores.

6. Principio de la flexibilidad.
A igualdad de condiciones, siempre serda mas efectiva a la distribucién que
pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes.

Una buena distribucion de planta es un factor muy importante en la gestion de
cualquier empresa. No debe subestimarse la importancia de una adecuada
planeacién de esta funcion pues el recorrido de los materiales puede considerarse
como la espina dorsal de los procesos productivos y por lo tanto debe ponerse
especial atencion para evitar que debido a la dindmica industrial los equipos se
conviertan en un conjunto desordenado de hombres y maquinas que no alcance y
asegure la eficiencia esperada de un sistema industrialmente organizado.'?

' Velasco, Op. Cit. pag 42
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3.1.2 DISTRIBUCION DE PLANTA ANTERIOR

Como mencionamos en el capitulo anterior, en un principio no se tenfa un lugar
adecuado para el centro de distribucidn, ya que fue ubicado en un rincén de los
grandes almacenes de la empresa, es por esto que surge la necesidad de planear
y distribuir adecuadamente el espacio para que las actividades se lleven a cabo de
una manera eficiente y productiva.

Como no se cuenta con un espacio especialmente disefiado para el surtido'y
movimiento de materiales que se requiere para completar la operaciéon, es. muy
frecuente que existan errores y-fallas de todo tipo; esto genera enormes atrasos
en la preparacion de cargas y en todo el ciclo de surtido. : :

Entre las desventajas de la distribucion de planta anterior encontramos las

siguientes: ;

s Atraso en preparaciébn de cargas, debido a excesivos desplazamientos de
materiales y desorganizacion del almacén. ‘

* Excesivos tiempos muertos.
No existe la rotacion adecuada para los diferentes productos, lo cual genera’
que la mercancia pueda caducar.
No se cuenta con equipos de movimiento de materiales adecuados.

+ No existen rutas de surtido por productos y métodos de trabajo definidos para
la operacion.

 El area de carga-descarga para las camionetas se encuentra al aire libre y
cuando se presentan lluvias la operacién es detenida en su totalidad, esto
genera una gran cantidad de tiempo extra y atrasos en la operacion.

» El area de caja se ubica en el otro extremo de la planta y esto implica

La combinacién de las desventajas mencionadas da como resultado un sistema
improductivo y con graves fallas, un aspecto relevante es que los productos
tampoco se encontraban clasificados y cada preparador tenia que hacer grandes
recorridos y bastantes cruces dentro del almacén, este aspecto es de vital
importancia para el centro de distribucion, pues se pretende establecer un sistema
de trabajo productivo, integral y eficiente.

El area de Caja para deposito de efectivo de las ventas del dia estara ubicada
dentro de las instalaciones del centro de distribucién, esto hace mas practica la
liquidacion para los vendedores, el area de Caja no tiene un a relacion directa con
el proceso y operacion de surtido, sin embargo se encuentra incluida en la nueva
distribucién de planta y se debe tomar en cuenta para no entorpecer la labor con
su ubicacion.

A continuacion se muestra el plano con la distribucién de planta anterior:
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3.1.3 PROPUESTA DE DISTRIBUCICN DE PLANTA UTILIZANDO EL METODO
SLP

Método SLP (Systematic Layout Planning)
Para* evaluar los factores que influyen en la decision de ubicacidn de los
almacenes se empleara la técnica SLP (Systematic Layout Planning).

La técnica SLP implica desarrollar un diagrama de relaciones que muestre el
grado de importancia que debe tener cada departamento adyacente con cada uno
de los otros. Esta técnica se basa en tres fundamentos: =

1. Relaciones. Se refiere al grado de cercania requenda en las areas.”

2. Espacios. Este aspecto reconoce la cantidad y confi guraclén de éreas
3. Aiuste. Arreglo de ias cosas de la manera méas conveniente posible.

El método SLP emplea la siguiente simbologia intemacional, que se muestra en la
tabla 3.1

TABLA 3.1 Simbolos empleados en el método SLP

Absolutamente
- nNecesario

) o : lmportante .~
&% FHOTTETE [Ord Lﬁé"‘""dfﬁom
Sin importancia .7

b L

Cada simbolo describe la importancia que existe entre cada uno de los diferentes
departamentos, as{ como la relacién de proximidad entre ellos. Estas relaciones
son la columna vertebral del método, ya que los agrupamientos se hacen de
acuerdo al diagrama de reiaciones.

El método consiste en los siguientes pasos:

1. Se anotan azar todos los departamentos que estin involucrados en la
distribuciéon.

Se define el proceso.

Se realiza un cuadro de relaciones interdepartamentales

Ubicamos circulos azar (uno representando cada departamento 0 seccion)
e introducimos relaciones tipo A.

PON
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. Reordenamos segun A.

. -Introducir en la fi rgura anterior relacnones txpo X

Reordenamos segun X.

Introducimos relaciones tipo E. .

. Reordenamos segun E, pero conservando las restricciones de las

relaciones A y X.

10.Luego seguimos con las relaciones tipo |, O y U que por lo general ya no se
llevan a cabo, pues no permiten mejorar debido a las restricciones ya
impuestas.

11.Posteriormente se ubican graficamente los sectores, con sus dimensiones

reales y de acuerdo al Gltimo diagrama obtenido.

CONOM

Al realizar la distribucién de planta mas adecuada para optimizar la preparacion de
cargas y manejo de materiales, se deben analizar las areas que se encuentran
relacionadas en los procesos de trabajo, las areas involucradas dentro del centro
de distribucion son las siguientes:

. Almacén de Chile

Almacén de Otros Productos
Area de Inspeccion y Picking
Oficinas

Caja

Racks de Cargas Estandar

omauN~

Es importante conocer la secuencia de operaciones entre las areas, debido a que
influyen de manera directa en la distribuciéon de planta. La secuencia se describe
en la tabla 3.2

TABLA 3.2 Secuencia de operaciones

[[SECUENCIAL[Hrd R R T DESCRIPC{ON !
Oficina enlrega pedidos y stock estandar a los pregaradores de cargas
Surtido de productos del almacén de Chiles

Surtido de productos del almacén de Otros Productos

En el drea de inspeccidn se verifica que las cargas sean completas

Las cargas terminadas se almacenan en los racks

El area de Caja no entra en el proceso operativo, pero esta dentro del
centro de distribucién

O (DWW N|alD

En resumen, la secuencia del proceso es como sigue:

4-1-2-3-6-5
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DE ALMACENAMI

Como se menciono anteriormente el area de caja no esta relacionada con los
procesos operativos del centro de distribucion, sin embargo se encuentra dentro
de las instalaciones del mismo, légicamente ocupa un espacio y se debe colocar
de tal manera que no atrase las operaciones de surtido. En la tabla 3.3 se
muestran las razones que influyen directamente en la operacion, al incluir estas
consideraciones se analiza mejor el proceso, lo cual da como resultado una mejor
distribucion.

TABLA 3.3 Razones de proximidad
AR e

e rre "

'xit ﬁ‘ L1t
Flu;o de matenales

2 Secuencia de operaciones
3 Supervision de cargas

Estas razones de proximidad indican fa relacion que existe entre areas o
departamentos, y son fundamentales para realizar una distribucidén de planta
dptima. Una vez identificada la secuencia del proceso y las razones de proximidad
se realiza un diagrama de relaciones, este diagrama se construye agrupando las
areas o departamentos involucrados en la operacién junto con la razén de
proximidad, el método SLP indica que se deben relacionar todas las areas
involucradas una por una indicando su importancia y relacion. El diagrama de
relaciones obtenido se muestra en la figura 3.4

FIGURA 3.4 Diagrama de relaciones

Almacén Chile

Almacén Otros Prod.

Area de Inspeccion

Oficinas

Caja

Rack Carga Estandar
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Posteriormente se ubican circulos al azar, estos circulos representan a los
diferentes departamentos y se realizan agrupamientos en los cuales se acercan
las areas que se relacionan entre si, esta informacion la obtenemos de! diagrama
de relaciones; el acomodo se hace juntando los departamentos de acuerdo a las
relaciones A, E, | tomando en cuenta las razones de proximidad y realizando
ordenamientos hasta tener una distribucidon adecuada. En las figuras 3.5, 3.6, 3.7 y
3.8 se muestran los diferentes ordenamientos y la distribucién final.

FIGURA 3.5 Primer Ordenamiento

FIGURA 3.6 Segundo Ordenamiento
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FIGURA 3.7 Tercer ordenamiento

Como se aprecia los diferentes arreglos dan la distribucion mas adecuada; la
distribucién reat se presenta en el plano de distribucién de planta propuesta que se

presenta a continuacién.
TESIS CON
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3.2 INTRODUCCION A LOS ALMACENES

Cuando se disefian o mejoran los sistemas de fabricacién, distribucién o servicios,
el método que se siga para almacenar materiales y suministros influye
significativamente en la productividad del sistema total. La necesidad de
almacenar materiales practicamente estd presente en toda organizacion. Por
ejemplo, los hospitales, bancos, fabricas, compariias, centros de distribucidn,
plantas de montaje y centros de mantenimiento, tienen materiales, suministros,
registros, muebles, equipo y herramientas que se tienen que almacenar.

Al considerar el almacenamiento desde el punto de vista del Ingeniero Industrial,
es importante fijar la atencion en el disefio, mejoramiento e instalacién de los
sistemas de almacenamiento, Puesto que tales sistemas son ejemplos de
sistemas integrados de personas, materiales, equipo y energia, los Ingenieros
Industriales recurren al conocimiento y capacidades especiales de las Ciencias
Matemaéticas, Fisicas y Sociales, asi como a los principios y métodos de analisis
disefio de ingenieria, para especificar, predecir y evaluar los resultados que se
obtendran de esos sistemas."!

3.2.1 CONCEPTOS DE ALMACEN Y ALMACENAMIENTO

Definicion de almacén

El aimacén es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de una
empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo,
custodia, control y abastecimiento de materiales y productos.

En este sentido, el almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado
para custodiar, proteger y controlar los bienes de activo fijo o variable de la
empresa, antes de ser requeridos para la administracién, la produccién o la venta
de articulos o mercancias.

Definicion de almacenamiento

El almacenamiento es la accion de guardar, reunir en una bodega, local, silo, area
de resguardo, contenedor, las mercancias, materia prima o productos para su
conservacion, custodia, suministro, futuro procesamiento o venta.

El uso de los almacenes en la actualidad es una practica comin en muchas
empresas, sin embargo los centros de distribucidn proporcionan estructuras de
mayor y mejor movimiento en las mercancias. En la actualidad en algunas
empresas no es muy clara la linea divisoria entre un almacén y un centro de
distribucion. Aunque no existe una distancia perfectamente definida, la realidad es
que el primero no cubre todas las funciones del segundo y al contrario, este si
incluye las de almacenaje.

! Garcia Cantii, Alfonso. Administracion de Almacenes y Control de Inventarios pag 42
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3.2.2 IMPORTANCIA DE LOS ALMACENES EN EL CENTRO DE
DISTRIBUCION Y SU RELACION CON OTROS DEPARTAMENTOS

El lugar del almacén dentro del organigrama de las empresas varia
considerablemente de unas a otras, dependiendo de su tamanio, la naturaleza de
los productos que vende o fabrica, los objetivos que se busca alcanzar, etc.

El almacén es un medio para lograr economias potenciales y para aumentar las
utilidades de la empresa. Este concepto ahuyenta la idea de que un almacén es
un mal necesario cuya funcidn principal es la de agregar gastos y disminuir
utilidades. Ahora se piensa de una manera cientifica al integrar sus funciones a las
de ventas, compras, control de inventarios, produccién y distribucién.'?

También se le da al almacén la altura que debe tener dentro de 1a organizacién en
la selecciéon de su personal: desde el puesto ejecutivo del jefe del almacén o de
control de inventarios, hasta el Gltimo puesto de ayudante o cargador.

Organizar y gestionar correctamente el almacenaje y manipulacién de los
productos es un objetivo que persiguen constantemente las empresas para
conseguir la maxima eficiencia y productividad tanto de los recursos humanos
como tecnolégicos existentes. Este rubro representa el 40% de los gastos totales
logisticos.”

PRINCIPIO DE LA ORGANIZACION
El principio basico de una organizacion eficiente para los almacenes del centro de
distribucién se basa fundamentalmente en dos criterios:

1. Maximizar ef volumen disponible en términos de metros ctibicos, y
2. Minimizar las operaciones de manipulacion y transporte interno.

Los métodos de almacenaje son cada vez mas modernos y dotados con
tecnologia de punta, pero, como lo demuestra la realidad, las estancias mayores
de productos sin_que estén a la vista del consumidor 1o mas_ rapido posible

representa pérdida de dinero.

Los procesos productivos de un almacén, a diferencia de lo ocurrido en fabricas y
talleres en general no afladen valor alguno al producto. En este sentido los
almacenes del centro de distribucion juegan un papel importante debido a la gran
rotacibn y movimiento de mercancia que se desarrollan en su interior, la
organizacién y control que se tenga sobre ellos dependera de la correcta
aplicacion de técnicas estadisticas y de control de inventarios. Es por ello que este
tipo de controles deben garantizar un nivel de servicio 6ptimo para clientes y areas
afines.

2 Ibidem. pag. 48
1 Sinergia Empresarial, Logistica. pag. 11
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Relaciones del almacén del centro de distribucion con otros departamentos

E! centro de distribucion debe tener relaciones bien definidas con otros
departamentos de la empresa, debido a que forma un eslabén mas de la cadena
de suministro, es necesario un buen manejo de las existencias del mismo ya que
se abastecera con productos que estan en custodia de otros almacenes e incluso
el producto puede llegar directamente de la lineas de produccion. En este sentido
debe existir una comunicacién total entre las areas de Logistica y Ventas; ya que
los suministros y controles internos de los almacenes del centro de distribucién
deben trabajar de una manera coordinada y precisa.

En el caso de los almacenes del centro de distribucién se tienen dos tipos de
relaciones: internas y externas.

Relaciones Internas: Este tipo de relaciones estan vinculadas directamente con
los departamentos productivos y administrativos de la empresa. entre los mas
significativos se encuentran:

» Departamento de logistica

« Areas de produccién de otros productos y envasado de chlle

» Almacén de maximos y minimos

e Departamento de ventas

Relaciones Externas: Generalmente, como su nombre lo indica son aquellas que
se tienen con departamentos o personal que no intervienen directamente en los
procesos administrativos y operativos del centro de distribucion, y son:

¢ Vendedores
« Clientes
s Personal de empresas transportistas

3.2.3 CLASIFICACION DE ALMACENES Y TIPOS DE ALMACENAMIENTO

Dentro de los diferentes tipos de almacenes y de acuerdo con los requerimientos
de cada empresa encontramos almacenes de: materias primas, refacciones,
componentes, herramientas y equipo, devoluciones de los clientes, maquinaria y
equipo, produccion en procesos, materiales auxiliares, productos terminados,
mercancia recibida a consignacion, desperdicio (scrap), productos, partes o
materiales rechazados, recuperacion y otros.

Para el caso del centro de distribucién nos interesa el almacén de Producto
Terminado, ya que el manejo de materiales, control de existencias, preparacion de
cargas vy distribucion fisica de los productos se ubica dentro de esta clasificacion
de almacén.
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DISTINTOS TIPOS DE ALMACENAMIENTO

Existen diferentes tipos de almacenamiento, entre los cuales se encuentran:
anaqueles, jaulas, patios, a campo abierto, estibas, cajones abiertos, sacos u otro
tipo de recipientes, cajas de seguridad o en bévedas y contenedores.

Como se muestra existen diversos tipos de almacenamiento, y estos dependen de!
tipo de producto que se este manejando, para el caso particular del centro de
distribucién se requiere de un almacenamiento en el cual se le de al producto la
rotacion adecuada, ademas como el producto se recibe en pallets es mas
adecuado el almacenamiento en racks y en estibas ya que una regla fundamental
para almacenamiento indica que debemos aprovechar el espacio clbico y los
pallets permiten un acomodo 6ptimo para los almacenes.

3.3 FUNCIONES Y OBJETIVOS DEL ALMACEN DEL CENTRO
DE DISTRIBUCION

Es necesario conocer los objetivos de !a empresa para planear los almacenes y
dirigir sus actividades. El responsable del centro de distribucién debe recibir de la
gerencia la informacién precisa y comprensible de tales objetivos para que €l y su
personal orienten su esfuerzo hacia ello, de esta manera podran establecer las
funciones del almacén.

3.3.1 FUNCIONES DE ALMACENAMIENTO DEL CENTRO DE DISTRIBUCION

Las funciones basicas de almacenaje dentro del centro de distribucion comprende
las siguientes etapas:

Recepciodn y clasificacién de materiales
Registro de entradas y salidas del almacén
Almacenamiento de materiales
Mantenimiento del almacén

Manejo de materiales y surtido de pedidos
Distribucion

Control de inventarios

NOGARWON~

Como se menciono anteriormente, la manera de organizar y administrar los
almacenes depende de varios factores, tales como e! tamafio y plan de
organizacién de la empresa, el grado de centralizacién deseado, la variedad de
productos que se pretende comerclalizar por medio de este canal de distribucion,
entre otros factores. Es importante mencionar que estas funciones de
almacenamiento son la base principal de un sistema de control de inventarios para
el centro de distribucién.
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3.3.2 OBJETIVOS DE ALMACENAMIENTO DEL CENTRO DE DISTRIBUCION

Al disefiar, mejorar e instalar sistemas de almacenamiento y depésito, se
persiguen ciertos objetivos. El centro de distribucion es un sistema que forma
parte de la cadena de distribucion de la empresa, por tal motivo maneja recursos
materiales y humanos, los cuales se pueden clasificar, ordenar y balancear para
realizar las actividades y trabajos correspondientes del area, de esta manera se
podran obtener resultados cuantificables para medir la productividad global de los
almacenes y del sistema en general.

Los objetivos principales que se pretenden alcanzar en los almacenes del centro
de distribucion son los siguientes:

. Maximizar la utilizacién del personal

Aprovechar al maximo la utilizacién de los equipos
Aprovechar al maximo la utilizacion del espacio

. Minimizar las pérdidas y maltrato de productos

Ofrecer un servicio de calidad a los clientes (vendedores)
. Aumentar la productividad del sistema

PoOrwN

El enfoque que generalmente se sigue al evaluar disefios alternativos de
almacenamiento consiste en definir primero los minimos niveles de rendimiento
aceptables respecto a cada criterio y eliminar aquellos que resulten inaceptables.
Estos objetivos se plantean para mejorar y aumentar la productividad de los
almacenes y a su vez establecer una relacién estrecha con los departamentos de
producciéon.

3.3.3 DISENO DE SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO

Al analizar las necesidades de almacenamiento y disefiar sistemas nuevos o
mejorados para manejar, almacenar, controlar materiales y suministros debe
prevalecer una actitud interrogativa. Las cuestiones basicas por qué, qué, dénde,
cuando, cémo, guién. y cual se deben plantear constantemente durante el proceso
de planeacién.' En particular y como minimo, debera buscarse respuesta a las
siguientes preguntas:

1. (Porqué?
a) ¢Por qué es necesario manejar, almacenar y controlar?
b) ¢Por qué se efectian las operaciones como suelen hacerse?
c) ¢Por qué se efectian las operaciones en el orden actual?
d) ¢(Por qué se reciben los materiales en la forma actual?
e) ¢Por qué se almacenan los materiales en la forma actual?
f) ¢Por qué se controlan los materiales en la forma actual?

'* Salvendy, Op. Cit. pag 430
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2. (Qué?

¢Qué se va a almacenar, transportar y controlar?

£ Qué datos se tienen y se necesitan?

¢Qué alternativas se ofrecen?

¢ Qué beneficios y costos ofrece cada posibilidad?

¢ Qué horizonte de planeacion se prevé para al sistema?

¢ Qué se debe mecanizar o automatizar?

¢Qué se debe hacer manualmente?

¢ Qué no se debe hacer en absoluto?

L Qué otras empresas tienen problemas parecidos?

ZQue criterios se aplicaran a la evaluacion de disefios altematlvos?

3. ¢Dénde?

a)
b)
c)
d)
e)

f)
g9)

¢Doénde se requiere el manejo, el almacenamlento y el control de -
materiales? -
¢Donde existen problemas de manejo, almacenamiento o control de
materiales? :
¢Donde se usa equipo de manejo, almacenamiento y control de Ios
materiales?

(Dénde debera asignarse responsabilidad por.. el i manejo,
almacenamiento y control de materiales? f § R
¢Donde se produciran cambios futuros?

¢Dénde se pueden eliminar, combinar o SImphfcar Ias operamones?
¢Doénde se puede obtener ayuda? R,

4. 4Cuando?

¢Cuando se deben transportar y almacenar los matenales?
¢ Cuando automatizar?

¢ Cuando se debe consolidar?

¢Cuando se elimina?

¢ Cuéndo ampliar o limitar?

¢ Cuando recurrir a consultores?

¢Cuando consultar a los proveedores?

5. ¢Coémo?

a)
b)

<)
d)

e)

¢ Coémo transportar, almacenar y controlar los materiales?

¢(COmo analizar el problema de manejo, almacenamiento y control
de los materiales?

¢ Como convencer a todos los interesados?

¢ COémo aprender mas acerca del manejo, almacenamiento y control
de los materiales?

¢ Coémo elegir entre las posibilidades disponibles?

6. LQuién?

a)
b)
c)

¢Quién debe manejar, almacenar y controlar los materlales?
$Quién debe participar en el disefio del sistema?
¢4 Quién debe participar en la evaluacion del sisterma?
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d) ¢Quién debe participar en la |mplantac|6n del s:stema?
e) ¢Quién se ha enfrentado anteriormente a un problema snmllar?

7. ¢Cual?
a) ¢Cudles operaciones son necesarias?
b) ¢Cuales problemas se deben estudiar primero?
¢) ¢ Cual tipo de equipo (dependiendo el caso) se debe considerar?
d) ¢Cual proyecto se prefiere?

El sistema de almacenamiento y su disefio dependen de factores relacionados con
el tipo de proceso o servicio que se este proporcionando, las preguntas anteriores
sirven como guia para elaborar y comprender los procesos utilizados para mejorar
el almacén. Es conveniente mencionar que la experiencia y buen juicio de las
personas encargadas del disefio del sistema de almacenamiento son importantes
para lograr resultados satisfactorios.

3.3.4 SELECCION DE RACKS PARA SISTEMAS DE ALMACENAJE

Para establecer un sistema de almacenamiento eficiente se debe contar con los
elementos necesarios, en nuestro caso se necesita aprovechar al maximo el
espacio cubico debido a que fograremos una mayor eficiencia, control y una
clasificacién de mercancia mediante la utilizacion de racks para almacenamiento
de los pallets que resguardaran los almacenes. A continuacién se mencionan los
diferentes tipos de racks asi como su descripcién y utilizacién a cada tipo de
sistema de almacenamiento:

SISTEMA DE RACK SELECTIVO

Es un sistema ajustable y versatil; adaptable a cualquier tipo de carga, ya sea en
peso o en volumen, incluyendo el almacenamiento sin la necesidad de tarima. Se
tiene acceso por los pasillos de consuita a cada tarima facilitando asl el
almacenaje de diversos productos. Es el sistema mas usual por las mdltiples
aplicaciones y usos.

El sistema de rack selectivo para estibas sobre tarimas es la mejor solucién para
el manejo de tarimas de manera individual, es decir un espacio para cualquier
tarima, lo que permite tener acceso directo y unitario a todas las tarimas
almacenadas, asi podemos tener tantas referencias de tarimas como de
productos.

Este sistema permite:

Selectividad al 100%

Mejor control del aimacén

Mayor facilidad para ejercer maniobras
Facilidad para efectuar inventarios
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Este sistema se dispone por filas compuestas por médulos de almacenaje con
diferentes niveles de altura y se muestra en la figura 3.8

FIGURA 3.9 Sistema de Rack Selectivo

SISTEMAS DRIVE IN - DRIVE THRU
Sistema de tarimas por acumulacion

Los racks Drive In - Drive Thru son la respuesta a fa mayoria de los problemas de
almacenaje de alta densidad, principalmente cuando el espacio es la primera
consideracion y Ia selectividad es secundaria.

DRIVE IN

Es un sistema idoneo para almacenar productos homogéneos, cuya rotacién o
acceso directo no sea un factor determinante. Su ventaja principal es el maximo
aprovechamiento de la bodega (60- 80 %), ya que no requiere pasillos; las mismas
calles interiores donde se depositan las tarimas, sirven de acceso del
montacargas. Primeras Entradas — Ultimas Salidas.

DRIVE - THRU

Es el sistema de almacenaje que mejora la rotacion de productos paletizados,
ademas facilita el abastecimiento y control de existencias, ya que normalmente se
hace la carga en un sentido y la descarga en sentido opuesto. Primeras Entradas
-~ Primeras Salidas.

TESIS CON
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Los sistemas Drive In ~ Drive Thru brindan hasta un 50% mas de capacidad que
un rack selectivo convencional. Este sistema se muestra en la figura 3.10

FIGURA 3.10 Sistema Drive In — Drive Thru

Ventajas:

» Ideal para el almacenaje de grandes cantidades del mismo producto y que
no sea necesaria una rotacion continua.

« Aprovechamiento maximo del volumen del almacén

+ Primeras entradas - Ultimas salidas

« Et Drive In se clasifica como uno de los sistemas de almacenamiento de
alta densidad, ya que partiendo de! rack selectivo donde las vigas son
paralelas al pasillo, en el Drive In las vigas son perpendiculares al pasillo,
permitiendo el acceso de! montacargas al interior de la estanteria y al
mismo tiempo elimina pasillos de transito

« El Drive In contiene una sola entrada, es decir por donde entra el
montacargas tiene que salir.

« Et! Drive Thru facilita las operaciones por tener dos accesos, unoc para la
carga Y otro para la descarga.

Este sistema en primera instancia parece muy atractivo para las necesidades de
almacenamiento del centro de distribucion, sin embargo, la limitante que presenta
es el area con la que se cuenta, ya que el Drive In — Drive Thru utiliza mucho
espacio para su manejo.

[ TESIS CON ]
| FALLA DE ORIGEN




DISTRI] HON. PLANTA Y AREAS DE ALMA: MIENT

SISTEMA PUSH - BACK

Es el sistema de alta densidad donde se logra almacenar hasta cuatro tarimas por
carril por medio de carros deslizantes. Se maximiza el espacio y se minimizan las
maniobras de montacargas ya que solo se depositan las tarimas en la entrada
sobre los carros, los cuales se deslizan por la pendiente hacia el sentido del
montacargas. Primeras Entradas — Uitimas Salidas.

El sistema PUSH-BACK es otro tipo de sistema de almacenamiento por
acumulacion, con las mismas caracteristicas que el Drive In - Thru en cuestion de
capacidad de aimacenaje.

A diferencia detl Drive In - Thru, el PUSH BACK facilita la selectividad ya que la
operacion la efectia el montacarguista directamente desde el pasillo de transito,
sin necesidad de introducirse en los tuneles. Este sistema se muestra en la figura
3.11

FIGURA 3.11 Sistema Push-Back

Caracteristicas del sistema:

« Los tdneles estan dispuestos en forma perpendicular a los pasillos,
conteniendo rieles sobre los cuales se colocan los carros con rodamientos
que soportan las tarimas.

» ElI deslizamiento de estos se realiza solamente por la accion de la
gravedad.

« La profundidad del sistema varia desde 2 hasta 6 tarimas

+« La velocidad de la descarga esta controlada totalmente por quien opera el

TESE CON )
FALLA DE ORIGEN
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SISTEMA CANTILIVER

Este sistema es ideal para el almacenaje de elementos largos y muy pesados
como: barras, tubos, perfiles, vigas, etc. Este sistema puede ser armado y
desarmado, ademas es muy practico debido a que se ajusta a la altura cubrlendo
las necesidades de almacenamiento.

Este rack definitivamente no es adecuado para las funciones de almacenamiento
del centro de distribucion, sin embargo, se hace mencién de él para tener una
visién mas completa de los diversos tipos de racks y sistemas de almacenamiento.
El sistema cantiliver se muestra en |a figura 3.12

FIGURA 3.12 Sistema Cantiliver

Caracteristicas del sistema:

» Este sistema es espacialmente apto para el
almacenamiento de cargas con longitudes
mayores a los 3 metros.

« Esideal para el almacenaje de barras, tubos,
maderas, etc.

« Le ofrece !a posibilidad de situar los niveles a
ambos lados de la estructura (columna) que es
totalmente independiente, y de manera ajustable a
las cargas almacenar.

« 100% selectividad

« Las cargas almacenadas pueden ser colocadas o retiradas por un
montacargas y/o una grua viajera.

TESIS CON 50
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MEZZANINE

Es un sistema disefiado para proporcionar al usuario un nivel adicional de su
espacio. Este nivel es éptimo para el almacenaje de productos en: stock, o como
un nivel de oficinas. . :

Este tipo de estructura tiene como finalidad el aprovechamiento de las dobles o
triples alturas de cualquier tipo de construccién.

Conocido también con el nombre de entreplanta, el Mezzanine genera un nivel
aprovechable entre un nivel de piso terminado y su nivel de techado o cubierta,
siempre y cuando la altura entre ambos lo permita. Este tipo de sistema se
muestra en la figura 3.13

FIGURA 3.13 Sistema Mezzanine

La aplicacidon del Mezzanine es para obtener la optimizacion del espacio para el
almacenamiento, aungque sus aplicaciones son muy variadas, por las siguientes
ventajas:

« Disefiado de acuerdo a las necesidades del
almacén.

+« Posibilidad de ampliacion, modificacion o
reubicacion

« Sistema 100% atornillado

« Su aplicacion puede ser comercial o industrial

TESIS CON 60
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SISTEMA DINAMICO

El sistema dinamico presenta una optima rotacion de los productos debido al
desplazamiento de la carga por gravedad. No se requieren pasilios, ya que el
montacargas solo deposita [a tarima en la entrada, la cual se desliza sobre los
rieles inclinados hacia el fondo, los rieles son conformados por ruedas, que hacen
a la vez de freno teniendo una velocidad constante y controlada. Este sistema se
dispone por una serie de tuneles que constituyen las areas de almacenaje, con
diferentes niveles de altura. El montacargas deposita la tarima en el tunel desde el
pasillo y esta se desliza por gravedad.

El rack dinamico se adecua por completo a las necesidades de almacenaje debido
a que cuenta con una rotacién adecuada y el manejo de pallets es versatil. El
sistema dinamico se muestra en la figura 3.14

FIGURA 3.14 Sistema Dinamico

Caracteristicas del sistema:

« Una perfecta rotacion, Primeras Entradas -
Primeras Salidas

« Ahorro de tiempo en la manipulacion de las tarimas

« Eliminacidn de interferencias en la preparacion de
pedidos

« Posibilidad para mantener un inventario
permanente.

Por las caracteristicas de almacenamiento el sistema dinamico es la mejor
opcion para el centro de distribucion.
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3.4 MANEJO DE MATERIALES

El manejo de materiales incluye consideraciones de cantidad, tiempo, lugar y
espacio. Un adecuado manejo de materiales debe asegurar que la materia prima,
productos terminados y suministros se desplacen periddicamente de lugar a lugar,
ademas de considerar el espacio para el almacenamiento.

3.4.1 CONCEPTO E IMPORTANCIA DEL. MANEJO DE MATERIALES

Concepto de manejo de materiales

El manejo de materiales es aquella parte de! sistema comercial y econdmico que
afecta la relacion fisica que existe entre los materiales, productos y embalaje, con
el producto, proceso, instalacion, la geografia o el cliente, sin agregarle un valor
utilizable, ni modificar la naturaleza de los productos. Desde el punto de vista de la
ingenieria, el manejo de materiales se define como el arte y {a ciencia que se
aplican al traslado, embalaje y almacenamiento de substancias en cualquiera de
sus formas.'®

Un manejo 6ptimo de materiales permite la entrega de un surtido adecuado en el
momento oportuno y en condiciones apropiadas en e! punto de empleo y con el
menor costo posible.

La economia Optima de un sistema de manejo de materiales esta basada en el
concepto de que el mejor manejo consiste en no tener que manejar.

De esta manera nos damos cuenta de que un buen manejo de materiales es
consecuencia de una buena administracién de los mismos, ademas el manejo de
materiales debe actuar como un sistema integrado tomando en cuenta: controf de
inventarios, politicas de compras, recepcion, inspeccion, almacenamiento, control
de trafico, recoleccidon y entrega, distribucion de equipos e instalaciones en la
planta.

El manejo de materiales esta presente en toda operacion productiva, es por ello
que se analiza para desarrollar sistemas de manejo eficientes y productivos.

Los beneficios del manejo de materiales pueden reducirse a cuatro objetivos
principales, segin la American Material Handling Society (Sociedad
Norteamericana para el manejo de materiales)'®, que son:

1. Reduccién de costos de manejo:
a) Reduccién de costos de mano de obra
b) Reduccidn de costos de materiales
c) Reduccion de gastos generales

'* Salvendy, Op. Cit. pag. 383
' Nicbel, Benjamin. Ingenieria Industrial: Estudio de Tiempos y Movimientos, pag. 120
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2. Aumento de capacidad
a) Incremento de produccion
b) incremento de capacidad de almacenamiento
c) Mejoramiento de la distribucién del equipo

3. Mejora en las condiciones de trabajo
a) Aumento en la seguridad
b) Disminucion de fatiga
c) Mayores comodidades al personal

4. Mejor distribuciéon
a) Mejora en el sistema de manejo
b) Mejora en las instalaciones de recorrido
c) Localizacién estratégica de almacenes
d) Mejoramiento en el servicio a usuarios
e) Incremento en la disponibilidad del producto

3.42 SISTEMA DE MANEJO DE MATERIALES EN- EL CENTRO DE
DISTRIBUCION

Un sistema de manejo de materiales se define como una serie de elementos de
equipos o dispositivos relacionados; disefiados para trabajar en sucesion en el
traslado, almacenamiento y control de los materiales en un proceso o actividad
logistica.'?

El concepto de sistema se puede aplicar al disefio del lugar de trabajo y a las
funciones logisticas de los métodos de trabajo o manejo de almacén.

Cada sistema se debe disefiar especialmente para que funcione en un medio
especifico de operacion y con determinados materiales. Para el caso del centro de
distribucion las caracteristicas de los productos y el tipo de movimientos o
recorridos dentro del almacén determinan la naturaleza de! sistema y el equipo de
manejo de materiales, este tipo de consideraciones son necesarias para el
establecimiento de un sistema eficiente.

Para optimizar el manejo de materiales en el centro de distribucién, se debe definir
el objetivo de los movimientos y aplicar principios fundamentales de simplificaciéon
y eliminacién de maniobras. Un principio fundamental de este enfoque dice que se
debe trasladar hasta el punto siguiente de utilizacion el mayor volumen, cantidad o
unidad de material que sea posible sin soltario ni descomponerlo en unidades mas
pequefias.

' Salvendy, Op. Cit. pag. 383
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Al disefiar un sistema de manejo de materiales para el centro de distribucion se
deben considerar los siguientes puntos:

E! manejo cuesta dinero y no aumenta el valor del producto,

E! mejor manejo consiste en no tener que manejar,

Los materiales en transito deben llegar tan cerca del siguiente punto de
utilizacion como sea posible antes de detenerse.

L os traslados deben ser lo mas directo y cortos que sea posible.

Los movimientos y operaciones de manejo innecesarios se eliminan
siempre que sea posible.

Pensar en la posibilidad de cambiar de sitio a los trabajadores en vez de a
{os materiales.

Utilizar sistemas de documentaciéon para optimizar movimientos, ordenar
pedidos y organizar la sucesion de las operaciones.

A N N R Y

Existen estrategias importantes para mejorar el movimiento de materiales y con
ello reducir el tiempo y la energia empleados en su manejo, los siguientes puntos
deben ser tomados en consideracion para hacer mas eficiente el manejo de
materiales:

1. Reducir el tiempo destinado a recoger el material

2. Reducir la manipulacion de materiales recurriendo a equipo mecanico
3. Hacer mejor uso de los dispositivos de manejo existentes

4. Reducir las distancias para evitar transportes que no sean necesarios

El mejor ejemplo es la transformacién de una bodega en un centro de
distribucion, ya que en el centro de distribucién existe un sistema integrado que
incluye rotacion de inventario, surtimiento de pedidos, reacomodos en el almacén,
flexibilidad en el surtido y desplazamiento de cargas, esto consolida al manejo y
movimiento de materiales como la columna vertebral de la operacion.

3.4.3 CLASIFICACION DE EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIALES
De modo general, el equipo de manejo de materiales se divide en:

1) Manejo de paquetes y unidades, y
2) Manejo de materiales a granel

Con el fin de analizar mejor el equipo de manejo de materiales para el Centro de
Distribucion, la siguiente clasificacion resuita util:

Equipo de manejo en ruta fija

Este grupo comprende todos los tipos de equipo transportador de cinta, los
sistemnas de monorriel y ferrocarril, los elevadores, las graas, ias tuberias, los
sistemas de ductos y otros dispositivos instalados permanentemente.
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Equipo de manejo_en area limitada
En este grupo se incluyen las gruas de puente, los snstemas de cable y brazo y

otros dispositivos flexibles dentro de un area de operacién permanentemente
limitada.

Equipo movil
Este grupo comprende carretillas elevadoras, tractores, remolques, transportes

mecanicos para personal y otros artefactos industriales disefiados para usarse
bajo techo. También forman parte de este grupo los vehiculos de patio, incluyendo
grias, montacargas, cargadores laterales, palas mecanicas, excavadoras,
camiones de volteo, camiones de transporte de carga y otros vehfculos exteriores.

Herramientas de manejo de materiales y equipo de almacenamiento
Este grupo comprende las carretillas de dos y cuatro ruedas, gatos manuales,
patines, plataformas o tarimas, tolvas, bandejas para piezas, estanteria y racks.

Los métodos de clasificacidén son muy valiosos para el Ingeniero Industrial durante
la seleccion del equipo de manejo, ya que simplifican la operacion de estudiar y
determinar las necesidades del proyecto

3.4.4 EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIALES PARA EL CENTRO DE
DISTRIBUCION

De acuerdo a la clasificacion anterior de equipos de manejo de materiales el
centro de distribucién necesita equipo mévil, herramientas de manejo de
materiales y equipo de almacenamiento. Las descripciones de cada equipo y
justificacién de su utilizacién se explican a continuacion:

MONTACARGAS

Es un mecanismo de elevacion motorizado que se utiliza para elevar o bajar
plataformas, la utilizacion del montacargas facilita el trabajo y reduce mano de
obra en la preparacion de las cargas estandar. Estos equipos seran utilizados para
el transporte de pallets de los diferentes almacenes y para labores internas de
acomodo, traslado y movimiento de mercancia en el centro de distribucion.

Caracteristicas

« Carga maxima hasta de 2.5 toneladas
« Area de carga de 102 x 122 cm

« Excelente capacidad de maniobras

- Ideal para transportar, acomodar y estibar "pallets”, tarimas, etc.

El empleo de montacargas facilitar4 las labores de carga y descarga de

mercancla, asf como la optimizacion de tiempos, la ilustracién de este equipo se
muestra en la figura 3.13

65



HSTRI 1ON DE PLANTA Y AREA A NAMIENT

FIGURA 3.15 Montacargas

Es importante mencionar que los montacargas son fundamentales para la
operacién del centro de distribucién, ya que ademas de realizar todas las
operaciones de traslado y acomodo de mercancia también seran utilizados para el
resurtido con tarimas a cada una de las camionetas.

PATINES

Es un equipo que consta de un dispositivo para levantar plataformas o tarimas,
son necesarios para transportar mercancia y mover materiales para la preparacion
de pedidos. Se muestran en la figura 3.14

FIGURA 3.16 Patines hidraulicos

Caracteristicas

« Carga maxima hasta de 3 toneladas

« Area de carga de 69 x 122 cm

« Ligeros y confiables, ideales para el transporte de "pallets”, tarimas,
empaques, etc.
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DIABLOS O CARRETILLAS DE DOS RUEDAS

Es una estructura de acero la cual contiene una plataforma en la parte inferior y
esta dotada de ruedas, sirve para desplazar cargas, cajas y paquetes, con los
diablos se facilita la preparacion de pedidos especiales. La capacidad de carga se
encuentra entre 250 y 300 kg, el dispositivo se muestra en la figura 3.15

FIGURA 3.17 Diablos

~

PLATAFORMAS O TARIMAS

Sirven para colocar y transportar en ellas cajas, paquetes o cualquier variedad de
productos, generalmente estan hechas de madera o de plastico; son basicas para
el movimiento de materiales en cualquier almacén. Para el centro de distribucion
se utilizara la que se muestra en la figura 3.16, las acotaciones estan en
centimetros.

FIGURA 3.18 Tarimas

Acot: cm
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3.4.5 DISENO DE TARIMAS PARA CARGA ESTANDAR DE CAMIONETAS

Como se menciono en el capitulo 2, la preparacién de las cargas para las
camionetas se realiza de manera manual, es decir, cada vendedor llena un
formato de solicitud de producto, el cual es entregado al encargado del almacén y
posteriormente este asigna la solicitud a los preparadores. Esta preparacion de
cargas es realizada con tiempos de preparacion muy variables debido a que cada
camioneta solicita diferentes productos y cantidades de los mismos.

Ya que la solicitud esta concluida el vendedor se encarga de subir y ordenar la
mercancia a la camioneta, es importante mencionar que cada vendedor tiene un
acomodo de mercancia totalmente diferente al de sus compaiieros ademas no
existe una cantidad de producto sugerida para cubrir las diferentes zonas de
venta; esto genera retrasos debido a que la operacion de surtido de almacén es
tardada y posteriormente el vendedor tarda mucho tiempo en la distribucién y
acomodo de su mercancia. Este proceso genera una aglomeracion de vendedores
y camionetas, que con el aumento de unidades es cada vez mayor.

Una de las prioridades del centro de distribucion es la optimizacién de tiempos y la
creacion de un sistema de trabajo eficiente, con el método de surtido anterior no
se puede tener una eficiencia de preparacion satisfactoria, por esta razén se
propone el disefio una tarima adecuada a los compartimentos de las camionetas,
en la cual se pueden preparar por las mafianas las cargas y pedidos.

A continuacién se mencionan las especificaciones de carga con tarimas para el
surtido de cada una de las camionetas:

1. Cada camioneta tendra 2 juegos de tarimas (8 tarimas) el primer juego se
encuentra a bordo de cada unidad, mientras que el segundo se queda en el
centro de distribucidon para ser resurtido por la mafana y cargado por la
tarde.

2. Cada tarima estara identificada con el nimero de¢ camioneta y tendra una
clasificacion de productos, el vendedor no puede alterar el orden ni la
clasificacion de estas tarimas.

3. Los compartimentos de las camionetas estaran identificados ya que cada
tarima tiene su acomodo en la unidad y no puede ser cambiada de lugar.

4. La distribucion de mercancia en las tarimas tiene como finalidad facilitar la
ubicacién de los productos al vendedor y de esta manera agilizar la venta,
ya que el objetivo de ventas es visitar la mayor cantidad de clientes posible.

El disefio de las tarimas para carga estandar de las camionetas de reparto se
presenta en el plano siguiente.
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3.5 AREAS DE ALMACENAMIENTO

El analisis de las areas de almacenamiento es una parte funcional dentro del
centro de distribucion, existen tres areas: almacén de chiles, almacén de otros
productos y el area de almacenamiento de cargas terminadas. Dentro del analisis
se considera la capacidad de almacenamiento de cada area asi como la
identificacidon de productos, cargas y tarimas que seran necesarios para establecer
un mejor control de inventarios, para que de esta manera se faciliten los procesos
y métodos de trabajo para los almacenistas y preparadores.

3.5.1 AREA DE ALMACENAMIENTO DE CARGAS TERMINADAS

En esta area se encuentran los racks que contienen las cargas estandar de cada
una de las camionetas. Esta area se localiza en las salidas al patio de maniobras
para facilitar el proceso de carga y descarga.

Especificaciones
u La capacidad total de los racks de esta area es de 200 tarimas.
o Las camionetas tendran un espacio destinado en los racks el cual debera
estar identificado con el nUmero de tarima y camioneta correspondiente.
o los racks tendran cinco espacios de altura, esto con la finalidad de darle
rotacién a las tarimas y facilitar la labor de carga — descarga para las
camionetas.

3.5.2 ALMACEN DE CHILES

Este almacén es para resguardo exclusivo de paqueteria y tarimas de chile, e!
proceso de surtido se facilita debido a que solamente una tarima de las
camionetas lleva estos productos, sin embargo son fos que tienen mas cantidad
de producto y su preparacion es mas laboriosa.

Especificaciones
a La capacidad total es de 164 tarimas.
u La distribucion de productos se realiza por familias (cajas y paquetes).

3.5.3 ALMACEN DE OTROS PRODUCTOS

Este almacén presenta la mayor variedad de productos debido a que tres tarimas
de carga de las camionetas son surtidas directamente de él. Es necesario
coordinar las rutas de surtido para que no se generen atrasos y demoras.

Especificaciones

o La capacidad total es de 197 tarimas.
u La distribucion de productos necesita mejorarse debido a la gran variedad.

La ubicaciéon de las areas de almacenamiento se presentan en el plano de
distribucién de almacenes en el centro de distribucion.
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3.5.4 CONSIDERACIONES PARA MEJORAR LA OPERATIVIDAD EN-EL
ALMACEN

Después de establecer la distribucion de planta y la ubicacion de las areas de
almacenamiento en el centro de distribucion es conveniente realizar los
procedimientos correspondientes para mejorar continuamente los procesos de
almacenamiento.

A continuacidén se enuncian ciertos procedimientos clave para mejorar las
operaciones del almacén:

ETAPA 1

1. Evaluar el desempeifio del jefe del centro de distribucion mediante reportes
de eficiencia en cargas, control de inventarios, eficiencia en métodos de
trabajo, control de tiempos de resurtido, etc. Todo buen equipo necesita de
un buen lider, ademas, debe tenerse en cuenta que sera el jefe quien
ponga en practica las pretensiones de la empresa.

2. Controlar el funcionamiento del almacén mediante la generacion de
estadisticas, reportes e indicadores de inventarios: ¢ Se cometen errores en
las entregas y recepciones? ;Como se corrigen? 4 Cuantas diferencias se
tienen al dia en inventario?

3. Supervisar los procedimientos utilizados mediante la revisién de procesos
por parte de los almacenistas: recoleccion, recepcién, control de
inventarios, procesamiento de devoluciones, etc.

4. Evaluar el rendimiento del personal mediante indicadores de desempeiio:
¢Ocupan todos los empleados cargos o puestos de trabajo acordes a su
capacitacion? ¢Por qué es tan poco frecuente la rotacién personal?

ETAPA 2

1. Desarrollar un listado de expectativas con base en las conclusiones
obtenidas de la evaluacién anterior. Es decir, por ejemplo, si se hubieran
identificado 20 errores en la preparacion de cargas y pedidos, (qué se
puede hacer para reducirlos a 107

2. Implantar procedimientos aplicables a los procesos. Sin procedimientos
¢como podra capacitarse a los nuevos empleados?

3. Numerar las tareas que deben desarrollarse y completarse cada dla, cada
semana, cada mes, etcétera.
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RIBUCION DE PLANTA' Y ALMAGENAMIENTQ

ETAPA 3
La gente hace lo que uno inspecciona, no lo que esperarnos que hagan

1. Fijar plazos realistas para dar cumpllmlento a las expectatlvas y planes de
trabajo. :

2. Establecer con qué rapidez debe capacitarse al personal después de su
contratacion

3. Plan de sensibilizacién al personal para asumir las responsabilidades y
cumplimiento de las expectativas y planes de trabajo.

4. Permitir que los empleados formulen sugerencias

La distribucién de planta y el mejoramiento del manejo de los almacenes
optimizaron las maniobras de movimiento de materiales y controlaron mejor las
existencias de los productos, sin embargo, existen ain procesos de trabajo que no
son los adecuados o que se pueden mejorar mas todavia, no olvidemos que el
centro de distribucién esta en un proceso de mejora y esta fortaleciendo sus
debilidades. La implantacion de las bases para el establecimiento de un sistema
logistico se hace necesaria después de las mejoras basicas en organizacion y
distribucion de planta; se necesita tener un control especifico en los métodos de
trabajo, determinar tiempos de preparacion de cargas estandar y pedidos,
implantar un sistema de control de existencias confiable y establecer indicadores
de productividad que mediran la eficiencia del sistema en conjunto. De esta
manera se pretende mejorar el centro de distribucion haciendo que sus labores
sean mas eficientes.
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CAPITULO 4

PROPUESTA DE IMPLANTACION
DE LAS BASES PARA LA
CREACION DE UN SISTEMA
LOGISTICO EN EL CENTRO DE
DISTRIBUCION

OBJETIVO:

Establecer las bases y fundamentos para la creacidn de un sistema logistico
que permita realizar los procesos y métodos de trabajo mads eficientes de una
manera optima y con calidad

“Las funciones logisticas que agregan valor a Ia cadena de suministro siempre se
relacionan con el conocimiento y con la difusién de las experiencias exitosas. En el
drea de almacenamiento y preparacién de cargas es vital conocer el manejo de las
operaciones que se llevan a cabo en los centros de distribucién lideres, y con bases en
este conocimiento, aplicar los puntos de diagnostico y medicién para lograr mejoras
en las operaciones del centro de distribuciéon.”



4.1 SISTEMA LOGISTICO EN EL CENTRO DE DISTRIBUCION

Después de analizar las diferentes etapas y establecer mejoras en el centro de
distribucién nos encontramos con la necesidad de la implantacion de un sistema
que regule adecuadamente el flujo de mercancia, tiempos de preparacion de
cargas y mejore los métodos de trabajo ya establecidos. Durante el desarrollo de
este capitulo nos encontraremos con diferentes problemas operativos, ya que a
pesar de contar con una distribucion de planta adecuada, equipos de manejo de
materiales y una mejor organizacidon del personal, la falta de principios de
economia de movimientos y el establecimiento de métodos de trabajo bien
definidos hacen que el trabajo realizado en el centro de distribucidon sea
improductivo, ineficiente, ademas de presentar fallas y atrasos durante el
desarrollo de la operacion.

Para lograr el establecimiento de las bases para la creacion de un sistema
logistico, debemos plantearnos los objetivos que necesita el centro de distribucion
y de esta manera poder asignar los recursos necesarios para alcanzar una
cobertura total, en este sentido los objetivos que se pretenden alcanzar con un
sistema logistico son:

1. Reduccion de tiempos de preparacién de cargas estandar y pedidos.

2. Implantacién de métodos de trabajo que sean mas productivos en la
operacion de surtido.

3. Establecer un mejor contro! de las existencias en el almacén, asi como
optimizar el tiempo para la realizacion de inventarios fisicos.

4. Rastreabilidad e identificacién de los diferentes productos.

5. Proponer y establecer indicadores de productividad para hacer mas
eficiente el centro de distribucion.

6. Establecimiento de un control en los tiempos de carga — descarga’ de las
camionetas para hacer mas eficiente esta operacién.

7. Distribucién y rotacién de mercancia para lograr un servicio de venta
adecuado a las necesidades del consumidor.

Al contar con objetivos bien definidos podemos empezar a estructurar un sistema
de trabajo, en este sentido existe un punto fundamental para la operacién de las
instalaciones en conjunto, que es la distribucién; que sin duda es la columna
vertebral del centro de distribucion debido a que todas las actividades se
relacionan entre si con este concepto.
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4.1.1 DEFINICION DE DISTRIBUCION FiSICA Y LLOGISTICA

" DEFINICION DE DISTRIBUCION

La distribucién fisica comprende la planeacién, la puesta en marcha y el control de
flujos fisicos de materiales y bienes terminados desde su lugar de origen hasta los
lugares de uso, para cubrir las necesidades del cliente a cambio de una utilidad.

El concepto de distribucién_total incluye la administracion de pedidos, el apoyo
informativo, los canales de distribucion, las decisiones sobre distribucion fisica y la
ubicacion de los almacenes.'

Ahora bien, la distribucion forma parte de ia logistica y es un eslabon fundamental
para la eficiencia y buen funcionamiento del centro de distribucién. A continuacién
se presentan algunas definiciones que ayudaran a comprender mejor el término de
logistica.

DEFINICION DE LOGISTICA

La ASLOG (Association des Logisticiens d’Entreprises - Francia) define la
logistica como el conjunto de actividades que tienen por objetivo la colocacion, al
menor costo, de una cantidad de producto en el lugar y en el tiempo donde una
demanda existe. Entonces, la logistica involucra todas las operaciones que
determinan el movimiento de productos: localizacidon de unidades de produccidn y
almacenes, aprovisionamiento, gestion de flujos fisicos en el proceso de
fabricacion, embalaje, almacenamiento y gestion de inventarios, manejo de
productos en unidades de carga y preparacion de lotes a clientes, transportes y
disefio de la distribucion fisica de productos.'®

La SOLE (Society for Logistics Engineers - USA) expresa que la logistica es el
arte y la ciencia de la gestidon, de la organizacion de las actividades técnicas,
relativas a las necesidades, a la concepcion y a los medios de aprovisionamiento y
de manejo de cargas, %ue sirven de soporte a los objetivos, las previsiones y la
operacion de empresa.”

Al analizar y comprender los dos conceptos nos damos cuenta que la logistica
comprende la distribucion fisica y manejo de mercancias de una manera eficaz y
optima. Ronald Ballou considerado como uno de los grandes visionarios de este
concepto define a la logistica como:

La logistica abarca todas las actividades relacionadas con la distribucién y
almacenamiento de productos que tienen lugar entre los puntos de adquisicion y
los puntos de consumo.?!

"® Velasco, Op. Cit. pag 4

' SCT Logistica: una vision sistémica, pag 3

* Ibidem, pag 3

' Ballou, Ronald. Logistica Empresarial: Control y Planificacién. pag S
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Al incluir la logistica al centro de distribucion se debe tener una idea clara y
precisa de los resultados que se desean, en este sentido estableceremos dos
objetivos fundamentales que se pretenden alcanzar con la implantacién del
sistema:

Objetivos logisticos del centro de distribucion

1. Proporcionar a los vendedores un servicio que cumpla con sus necesidades
y requerimientos, llevando esto a cabo de la forma mas rapida y eficiente
posible.

2. Mantener un control de existencias y procedimientos de trabajo que logren
que cada producto este en el lugar adecuado, en el momento preciso, en las
condiciones deseadas y con el menor costo posible.

4.1.2 LA LOGISTICA COMO SISTEMA

La logistica es un ejemplo clasico de la aplicacién del enfoque de sistemas a los
problemas de administracion de empresas. El enfoque de sistemas permite
comprender que los objetivos solo se alcanzan por la cooperacion entre las areas
funcionales de la empresa en nuestro caso: Produccion-Logistica-Ventas.

Este enfoque de sistemas aplicado a la comprension de la circulacién conduce a la
concepcion de la logistica como sistema. Asi, la satisfaccidén de la demanda es el
objetivo de la construccion de las bases para la creacion de un sistema logistico
en el centro de distribucion; directa o indirectamente la demanda del cliente marca
el ritmo de los procesos de produccién, preparacion de cargas estandar,
almacenaje y distribucion de productos.

Ei nivel y el grado de respuesta que debe tener el sistema logistico que se
pretende implantar en el centro de distribucién esta marcado por el nivel de
servicio al cliente, es decir, la estructura esta orientada a la satisfaccion total del
consumidor.

La implantacion del sistema logistico contiene dos estructuras, una conducida a
los medios logisticos como: almacenes, transportes y equipo informatico; que
tratan de optimizar y establecer métodos de trabajo en la operacion y otra
estructura de gestidn, que regula y verifica el cumplimiento de las normas y
procedimientos establecidos.

El sistemna logistico del centro de distribucién tiene objetivos para lograr un grado
de eficiencia adecuado y con esto garantizar que no exista desabasto de
productos que puedan afectar el nivel de servicio ofrecido al cliente. Dentro de los
puntos clave para lograr una implantacién exitosa se encuentran los siguientes:
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Gestién adecuada de la red de almacenamiento y control de inventarios
Administracion de pedidos a clientes

Servicio a clientes

Prevision de demanda

Procedimiento de manejo del producto

cococoo

Es importante mencionar que en relacion al almacenamiento, los procedimientos
operativos que se definan para el centro de distribucién seran la columna vertebral
del sistema logistico, debido a que la operacion basica de surtido se encuentra en
el area de preparacién y recorrido en los almacenes, esta es |a razon por la cual
se analizaran los procesos actuales y se propondra una serie de métodos de
trabajo para mejorar la operacion y reducir los tiempos de preparacion.

En los siguientes temas se definiran los procesos que habran de aplicarse en las
diferentes etapas operativas y administrativas para lograr un mejor control sobre la
distribucion y asignacion de recursos dentro de los almacenes y en las areas de
preparacién, cabe mencionar que el sistema es susceptible a mejoras ya que
forma parte de una primera etapa, ademas como todo proyecto necesita
evolucionar y mejorar continuamente para seguir vigente.

4.2 PLANEACION E IMPLANTACION DE UN SISTEMA
PICKING PARA LA PREPARACION DE CARGAS

El concepto de picking es muy utilizado en distribucién fisica, especialmente en
las areas de preparacion de cargas y se traduce como recoleccion o eleccion.

El primer paso para el analisis y mejora del proceso de carga, descarga y
almacenaje en el centro de distribucién es la documentacion de métodos y
procedimientos. En este sentido existen dos puntos criticos en el area operativa de
almaceén que se deben documentar y controlar:

e En primer lugar, el espacio, que incluye todo lo cargado contra la funcion de
almacenaje. Esto es: oficinas, area de maniobras, area de preparacioén de
cargas, etc. Esto puede implicar la actualizacion de lay-out, procedimientos
de trabajo, etc.

= En segundo lugar, el tiempo (trabajo), que incluye la documentacion de las
actividades de todos los trabajadores que se involucran en el centro de
distribucion, desde el personal de limpieza hasta el jefe de almacén.

Este proceso es necesario ya que la documentacion de los procesos expone las
mejores practicas; ademas el analisis y documentacion es el primer paso para
mejorar los procedimientos ya que permite tomar mejores decisiones y detectar las
areas de oportunidad.
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4.2.1 OPERACIONES DE PREPARACION DE CARGA ESTANDAR Y PEDIDOS

Unos de los objetivos dentro de la mejora productividad es la preparaciéon de
cargas estandar y pedidos, debido fundamentalmente que es una actividad que
consume mucho trabajo. La preparacion de pedidos consiste en la recogida de las
mercancias que especifican los pedidos en las areas del almacén donde estan
ubicadas. Esta actividad puede tener lugar directamente en las areas de
almacenamiento o en zonas especiales (llamadas areas de picking) creadas para
mejorar el flujo de las mercancias. Para el caso del centro de distribucién
aplicaremos tres puntos basicos para mejorar la operacion y son los siguientes:

1. Secuenciacién de productos

La secuenciacién de los productos consiste en acomodar los articulos dentro del
recorrido, de forma que ésta sea los mas eficiente que se pueda. De esta forma el
tiempo de recoleccién puede disminuir evitando rutas que pasen mas de una vez
por las mismas zonas del almacén. Una secuenciacion correcta de requiere la
cooperacion del personal de ventas y del centro de distribucion, de manera que los
pedidos incluyan los articulos con el orden adecuado.

2. Establecimiento de zonas de recoleccién

El establecimiento de zonas de recoleccion, consiste en asignar a cada trabajador
del almacén una ruta de preparacion delimitada, de esta forma cada trabajador
solo hace recorridos dentro de una zona del almacén. La mercancia debe ubicarse
dentro de cada zona, ya que esto permite equilibrar el trabajo entre las diferentes
zonas de preparacion.

3. Actividades simultaneas

Un problema especial dentro de la operaciones de picking se produce cuando
actividades de almacenamiento y recoleccion tienen lugar al mismo tiempo, en la
misma ruta y desde los mismos puntos de origen — destino. Este problema es muy
comun en el centro de distribuciéon Sin embargo, para reducir de forma sustancial
el tiempo medio de transporte, es muy util emplear reglas de almacenamiento —
recogida basadas en las tasas de movimiento de los productos.

No se puede garantizar una alta eficiencia en la actividad de manejo de
mercancias y preparacion de cargas aplicando unicamente reglas y conceptos de
almacenamiento y manejo de maleriales, es necesario desarrollar una cultura
laboral en la cual cada trabajador sea una parte muy importante en las actividades
del centro de distribucion. De esta manera la distribucion de actividades de trabajo
se facilitara a la hora de tener que asignar numero razonable de trabajadores a
cada actividad dentro del almacén, para poder determinar si una tarea se esta
realizando bien o mal y para poder establecer sistemas de incentivos que ayuden,
cuando sea necesario, a aumentar la productividad.
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4.2.2 OPERACIONES DE TRABAJO EFECTIVAS EN EL CENTRO. DE
DISTRIBUCION

Las formas para hacer la operacion de almacenaje mas efectiva incluye:

1. Mejorar la precision en los pronodsticos de las cargas de trabajo en base a
datos y analisis (planeacion).

Liberar los cuellos de botella que hay en la operacion lo mas pronto posible
y evaluar los resultados que se van obteniendo.

Reducir en to posible el nimero de productos que se manejan (proceso de
discriminacion de productos) con base en las ventas.

Reducir las distancias de recorrido (redisefio de lay-out).

Incrementar el tamafio de las unidades que se manejan (pallets).

Buscar areas de oportunidad para mejorar (actualizacion de equipos,
software, métodos de trabajo, etc.).

oghs w N

El analisis previo a la programacién de trabajo, espacio y equipo parte del
conocimiento que surge de medir la carga de trabajo en unidades (cajas, pallets,
etc) o en volumen de carga (ton) y las horas requeridas para trabajarlos. Estas
horas de trabajo deben ser convertidas en el nidmero de personas que se
necesitan para realizarlo; posteriormente se programa a los trabajadores que
deberan cubrir esas horas y también el equipo necesario {(montacargas, diablos,
patines, etc.). Después es necesario asignar el espacio adecuado para recibir o
almacenar producto; fijar la secuencia de las tareas y establecer prioridades.

PICKING : PIEZA FUNDAMENTAL

“Para realizar un picking de la mercancia correcta, en la ubicacién correcta, en el
tiempo correcto se deben integrar componentes clave: procesos, lay-out fisico,
recursos humanos y sisternas de informacién.”

Es cierto que e! proceso de picking es sdélo una pieza de la distribucidn, pues en
un sistema flexible de manejo de materiales se llevan a cabo de manera exitosa
los procesos de recibo, embarque, resurtido y picking, sin embargo un factor que
provee servicios de valor agregado lo constituye elegir el sistema de picking mas
adecuado al almacén.

Este proceso busca cumplir los objetivos estratégicos de la empresa como un
todo, dando como resultado: tiempos de respuesta mas cortos, ambiente de
trabajo seguro, informacion en tiempo real, y la satisfaccion de las necesidades de
servicio a los clientes al mas bajo costo.

Una evaluacion de los costos internos de distribucion en un almacén permite ver el

porqué es necesario un proceso de picking disefiado adecuada y cuidadosamente,
esta evaluacion se muestra en la figura 4.1
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GRAFICA 4.1 COSTOS EN ALMACEN
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Como se puede apreciar en la figura 4.1 el picking ocupa el 55% de los costos
totales de! almacén lo cual refleja la importancia de una seleccién adecuada del
sistema picking mas conveniente a las necesidades del centro de distribucidn, es
importante mencionar que se relacionan directamente con el sistema actividades
tales como: manejo de equipo y movimiento de materiales, rutas de surtido,
procedimientos y métodos de trabajo asi como la seleccidon y resurtido de pedidos,
es por estas razones que ocupa un mayor porcentaje en los costos del almacen,

4.2.3 DISENO DE LA METODOLOGIA DE UN SISTEMA DE PICKING

Las necesidades de optimizacién de tiempos y procesos de trabajo hacen
necesario el establecimiento de una metodologia para el tipo de sistema picking
que se pretende implantar para el surtido de cargas en el centro de distribucion, a
continuacion se proponen siete pasos basicos para el disefio y seleccion del
sistema elegido:

PASO 1. DESARROLLO DE UNA VISION ESTRATEGICA.

Diraccion del centro de distribucion, requerimientos de servicio a clientes,
crecimiento de l|la demanda, caracteristicas de los productos, politica de
inventarios y estructura actual de la cadena de abastecimiento.

PASO 2. ENTENDER LA OPERACION ACTUAL.

Un detallado conocimiento de cada SKU, estilo y clases de productos (tipo, colory
tamafo, etc.) volumen de desplazamiento (demanda), espacio que se requiere
{cubico), caracteristicas especiales (capacidad en estiba, caducidad, resistencia,
temperatura, etc.)
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PASO 3. ENTENDER ESTRATEGIAS DE PICKING.

Los avances tecnoldgicos en sistemas WMS permiten implantar multiples
estrategias en sistemas de picking haciéndolos mas eficientes. Desplazamiento
de produccién, eficientar costos (trabajo, espacio y tiempo) y finalmente,
flexibilidad en la operacion.

PASO 4. CONCEPTOS DE MANEJO DE MATERIALES.

Una adecuada comunicacion de los conceptos de manejo de materiales permite
tomar decisiones mas acertadas de los requerimientos de desplazamiento de
producto, costo operativo y flexibilidad que cumpla con las estrategias de picking.

PASO 5. IMPLICACIONES DE TENER UN SISTEMA.

t.as implicaciones del sistema forman las alternativas para el picking basados en
los requerimientos de desplazamiento (demanda), servicios a cliente, en los
tiempos de respuesta y requerimientos.

« Requerimientos de muitiples sistemas de picking (pallet, caja, caja abierta,
etcétera). g

* Servicios a clientes especificos (valor agregado, cédigo de barras, salidas
secuenciales). )

= WMS: hand helds, radio frecuencia, scanners, etiquetados, etcétera.

PASO 6. JUSTIFICACION DEL SISTEMA.
La inversidn inicial en espacio y equipo comienza a amortizarse con el ahorro en el
total de la operacion, al disminuir tiempo extra y aumentar productividad.

PASO 7. IMPLANTACION_Y BENEFICIOS DEL SISTEMA.

La etapa de implantacion trae consigo la vision de negocio, el soporte de un
sistema de manejo de materiales basado en un estimado de tiempo inicial o una
restriccion en los costos de la inversion, por lo que es importante tomar en cuenta
durante el disefio el cumplimiento de tres fases:

1) Disefio conceptual y desarrollo de requerimientos;
It) Detalle del disefio y especificaciones, y
1) Especificaciones del equipo y disefio de la implantacién.

Recordemos que cada uno de los pasos anteriores estan compuestos de etapas
que necesitan desarrollarse en cada fase del sistema, cabe recordar que se
pretende establecer una guia para el disefio y la eleccion del sistema picking mas
adecuado y que la implantacion no necesariamente debe basarse en los siete
pasos antes mencionados ya que se pueden presentar situaciones diversas que
generen un nuevo sistema hibrido que se ajuste y sea mas conveniente a las
necesidades del centro de distribucion.




4.2.4 DIFERENTES TIPOS DE SISTEMAS PICKING Y SE[_ECCION DEL
PICKING MAS ADECUADO PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION

Un analisis adecuado de los equipos y sistemas permite implantar un sistema
picking acorde con las necesidades y caracteristicas de cada operacién,
optimizando procesos y bajando los costos. En este sentido las operaciones de
trabajo en el centro de distribucidén estan intimamente ligadas con la disminucion
de tiempos y optimizacién de métodos y procedimientos de trabajo. Para lograr
estos objetivos existen diversos sistemas de picking, entre los mas comunes se

encuentran:

Pedido por pedido desde inventario

L.inea de surtido al frente (o abajo)

Surtido secuencial por zona y armado de ordenes
Surtido secuencial por zona

Surtido por global o concentrado

Surtido sencillo

Surtido con cruce de pasillo

Surtido en loop

XN R WD

Cada tipo de sistema picking es diferente y por consiguiente se adapta a
diferentes tipos de surtido y almacenaje, esta versatilidad los hace muy utiles por
su extensa aplicacion. A continuacidn se muestran las descripciones y diagramas
de cada uno de los sisternas antes mencionados.

Pedido por pedido desde inventario
Surtimiento de un pedido a la vez hasta completarlo. Este sistema es apropiado

para bodegas pequenias, trabaja en ambientes estaticos y los recorridos y tiempos
de surtido son los mas grandes, figura 4.2

FIGURA 4.2 Pedido por pedido desde inventario
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Linea de surtido al frente (o abajo)
El inventario se divide en linea de surtido y reserva; las ordenes pequefias se

surten de ta linea y las grandes de la reserva; los recorridos y tiempos de surtido
se reducen grandemente; se agrega la operacion de reabastecimiento en linea.
Este sistema se muestra en a figura 4.3

FIGURA 4.3 Linea de surtido al frente (o abajo)

Surtido secuencial por zona y armado de ordenes
Selectores asignados por zona; opera con ubicaciones multiples o sencillas; se
divide el pedido por zona y se surte simuitaneamente, requiere verificaciones de

ordenes al final. Figura 4.4

FIGURA 4.4 Surtido secuencial por zona y armado de ordenes
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Surtido secuencial por zona

Arreglos por zonas de inventario pero las érdenes pasan de zona a zona; no se
requiere zona de consolidacién; requiere transportacién entre zonas lo que hace
que los tiempos de preparacion sean mas elevados. Figura 4.5

FIGURA 4.5 Surtido secuencial por zona

Surtido por global o concentrado

La suma de un determinado numero de pedidos o concentrado de pedidos se
surte por zona y se lievan al frente; aumenta la productividad de surtido del grupo;
apropiada para bajos volumenes de surtido. Figura 4.6

FIGURA 4.6 Surtido por global o concentrado
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Existen tres tipos de arreglos mas especificos para areas o espacios que
requieran elaborar pedidos y se muestran en las figuras 4.7, 4.8 y 4.9

Surtido sencillo
Se usa cuando hay muchas piezas por pedido y muchas piezas por pasillo.

FIGURA 4.7 Surtido sencillo

Surtido con cruce de pasillo
Se usa cuando hay pocas piezas por pedido y pocas piezas por pasillo.

FIGURA 4.8 Surtido con cruce de pasillo

Surtido en loop
Se usa cuando hay muchas piezas por pedido y muchas piezas por pasillo.

FIGURA 4.9 Surtido en loop
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Como se puede apreciar estos tipos de picking estan mas enfocados al surtido de
ordenes y elaboracibn de pedidos, ademds tienen la ventaja de adaptarse
facilmente a cualquiera de los sistemas anteriores.

Después de haber analizado los diferentes tipos de sistemas picking se procede a
la eleccion del sistema mas conveniente para las operaciones de surtido; de
acuerdo a la funcionalidad que presenta cada uno de los sistemas mostrados y a
las necesidades del proceso el sistema picking que se implantara en el centro de
distribucién debe contar con las siguientes caracteristicas:

= El recorrido para surtido de tarimas debe ser lo mas corto posible.

= En un solo recorrido se debe armar la tarima en su totalidad.

» Las cargas terminadas deben pasar a una zona donde son inspeccionadas
y posteriormente distribuidas a los diferentes racks.

= El sistema picking debe ser productivo para surtido de pedidos en grupo.

De acuerdo con las especificaciones mencionadas y los requerimientos del area
el sistema picking mas adecuado para el centro de distribucién es el SURTIDO
POR GLOBAL O CONCENTRADO ya que cumple con las caracteristicas de
productividad, acomodo y disminucion de tiempos. Ademas se pueden hacer
combinaciones con el sistema de CRUCE DE PASILLO y el sistema LOOP,
realizando un sistema hibrido, ajustable a los almacenes y a cada una de las
zonas de preparacion en el centro de distribucion.

ALGUNOS CONSEJOS PARA LOGRAR ESTANDARES CONFIABLES

Es recomendable llevar a cabo el desarrollo de un sistema de reporte de
mediciones: buscar un benchmarking propio y comparar el desemperfio con los
estandares que se han marcado, para lo cual es fundamental mantener los
reportes precisos®’. Generalmente el tiempo de preparacién de una carga en un
sistema picking bien definido y estructurado es e! siguiente:

Recorrido: 50%

Busqueda del producto en almacén: 20%
Tomar producto de ubicacién: 15%
Preparacion: 10%

Otros: 5%

Los requerimientos de tiempo de cada componente de la operacién del plcking
tienden a minimizarse conforme se incrementa la informacién-al sistema, la
estandarizacion de tiempos sera una etapa fundamental para el proyecto,

2 Revista Enfasis: Logistica pag. 35
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4.3 PROPUESTA DE MEJORAS EN PROCEDIMIENTOS Y
METODOS DE TRABAJO

Actuaimente el centro de distribucién no cuenta con procedimientos y métodos de
trabajo adecuados, esto origina retrasos en surtido y preparacion de cargas. La
operacion se desarrolla de una forma desordenada e ineficiente, légicamente los
errores son frecuentes y los recorridos para realizar el resurtido de tarimas son
enredados y muy largos, en la tabla 4.10 se muestra la distribucion actual de
productos por compartimiento en las camionetas.

TABLA 4,10 Distribucién de productos actual en compartimentos de camionetas
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Como se puede apreciar la camioneta tiene todos los productos dispersos y
revueltos en las diferentes areas, esto genera los siguientes problemas:

1. El vendedor tarda en localizar los productos para realizar una venta, debido
a que no existe un acomodo que le facilite la ubicacién de cajas o paquetes.
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2. Al no tener una clasificacién por familias de productos e! sustido es mas
complicado ya que los productos en el almacén no tienen una ubicacién de
acuerdo a su localizacion en las tarimas de las camionetas.

Como se observo anteriormente la mercancia se encuentra distribuida en todos
los compartimentos de las camionetas, el primer paso para establecer un sistema
ordenado bajo control es la seleccidn y ubicacién de los productos por familias en
cada una de las tarimas, esto facilitard el resurtido y permitird establecer una
secuencia que disminuya el tiempo de preparacién de cada tarima. La tabla 4.11
muestra el acomodo propuesto por familias de producto.

TABLA 4.11 Distribucién de productos propuesta en compartimentos de camionetas
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Como se puede apreciar se mejoro la distribucién de los productos en las tarimas
ya que se realizo un acomodo por familias, en las areas 1 y 2 se tienen productos
de la misma especie y esto da como resultado que la preparacién y busqueda de
los productos sean mas faciles para el preparador y el vendedor, el area 3 es la
que tiene mas variedad y el area 4 contiene la menor cantidad de productos, sin
embargo, es la que tiene mas espacio disponible para la carga de pedidos.
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4.3.1 DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO (DIAGRAMA DE ISHIKAWA)

Definicién

Un diagrama de causa y efecto (también llamado diagrama de pescado o de
Ishikawa) es una técnica gréfica que enumera y organiza las posibles causas o
contribuciones al problema. llustra relaciones entre las causas y es (til en la
evaluacién de causas adicionales.?

Con el diagrama causa — efecto se identificaran las actividades que originan
atrasos en la preparacion de cargas estandar y pedidos, cabe mencionar que esta
es la primera etapa para la identificacién de problemas de resurtido. Con la
identificacién de estas causas se dara un seguimiento para reducir los tiempos de
preparacion utilizando para esta segunda etapa diagramas de Pareto y de Flujo de
Proceso.

Metodologia para la elaboracién de un diagrama de causa - efecto
1. Eleccién del efecto : el diagrama causa efecto es desarrollado para

representar la relacion entre algun efecto, problema o situacién y todas las
posibles causas que lo influyen.

2. Elaboracion del diagrama :

a) Realizar una tormenta de ideas acerca de las posibles causas que
influyen o generen una situacion o un problema.

b) Elaborar una frase que describa el problema y escribida en la
extrema derecha del diagrama.

c) Elegir de manera apropiada las categorias o causas principales que
puedan influir en el problema o situacidon, (por ejemplo, en
manufactura podrian ser las siguientes: mano de obra, maquinaria,
medio ambiente, método de trabajo y materia prima).

d) Agrupar las ideas generadas en la tormenta de ideas en las
categorias o causas principales que se identificaron de acuerdo al
inciso anterior.

3. Andlisis del diagrama : con el fin de encontrar las causas mas elementales
del problema o situacién, habra que realizar lo siguiente:

a) Observar las causas que aparecen repetidamente.

b) Llegar al consenso en grupo.

c) Reunir informacion para determinar las frecuencias relativas de las
diferentes causas.

 Council for Continuous Improvement, Manual de Herramientas Basicas para la Mejora Continua, pag 25
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Se realiz6 una investigacion para identificar las principales causas que originan
retrasos en la preparacién de cargas, entre las mas comunes. y’'las que se

emplearon para la realizacién del diagrama causa-efecto se encuentran::

Bloqueo de rutas

Producto revuelto

Procedimiento de surtido

Falta de equipo de manejo de materiales
Layout inadecuado

Otras causas

Después de analizar que los principales factores de atraso se

repiten

constantemente durante el proceso de resurtido, se procedid a realizar el
diagrama, realizando un acomodo de las causas principales en los extremos
superior e inferior del diagrama y en cada una de estas se anotan las derivaciones
que originan estos problemas, estas ramificaciones definen y complementan a
cada una de las causas de atraso, posteriormente se realizd el diagrama 4.12 que

define la estructura y problematica de atrasos.

4.12 Diagrama Causa-Efecto

DIAGRA CAUSA-

PRODUCTO PROCEDIMIENTO
REVUELTO DE SURTIDO

BLOQUEO DE
RUTAS

Trafico con patines
-—

Blogueo de Latas sueltas Falta de
Pasillo il
—

Destreza
Pallets Paquetes Combinados

e
Amontonados

Alencion

tl“l de Limpiezs

Personal amontorado Rutas Cruzadas Erores en Surtido
—_—

Racks sin clasificacién
e

Productos maliratados
S

Perscnal inactivo
——— T

Traslado de
Material

FALTA DE
EQUIFO

Recorridos
inadecuados Delimitacion

de arcas

LAY - OUT
INADECUADO

Paguetes rotns

OTRAS
CAUSAS

Diferencias Individuales
e e

ATRASO
EN
CARGAS

Inspeccidn de producto
PR oLy
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4.3.2 DIAGRAMA DE PARETO

Definicién

Un diagrama de Pareto es una gréafica de barras en la que éstas se acomodan en
orden descendente. El orden de las barras refleja la importancia o costo de las
causas o categorias que se asocian con las barras.

El diagrama de Pareto se utiliza para identificar y asignar prioridades a las causas
o categorias importantes de problemas, identificar las categorias de costo mas
importantes, comparar causas o categorias entre distintos turnos g lugares, asl
como para comunicar informacién con eficacia a grupos interesados.*

En el diagrama causa-efecto se identificaron las principales causas de atraso que
se utilizaran para definir las categorias o problemas mas representativos que
serviran como base para la elaboracién del diagrama de Pareto.

Metodologia para la elaboraciéon de un diagrama de Pareto

1. Seleccién del proceso o problemas : seleccionar el proceso o problema a
ser comparado y ordenario por categorias de acuerdo a lo que se Investiga.

2. Seleccion de Parametros : seleccionar las unidades de mediciéon y el
periodo de tiempo a ser estudiado.

3. Recoleccidon de Datos_: recolectar los datos del estudio de acuerdo a los
parametros definidos.

4. Preparacion de Datos : comparar la frecuencia de ocurrencia de cada
categoria con respecto a las demas, enumerar en forma decreciente de
frecuencia y colocarla de izquierda a derecha sobre un eje horizontal, hasta
completar todas las categorias, dibujar una barra cuya altura represente la
frecuencia de esa categoria y posteriormente identificar cada barra con un
relleno o color, para diferenciarlas entre si.

5. Porcentaje Absoluto : calcular el porcentaje absoluto de ocurrencia con
respecto al total de muestras, para cada una de las causas investigadas.

Tal porcentaje se representa por &jy se calcula mediante la férmula.
n x 100
N
donde: n = No. Total de ocurrencias
N = No. Total de muestras

a[:

* Ibidem, pag 41
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6. Porcentaje relativo : se obtiene para cada uno de los factores o categorias
el porcentaje relativo de defectos, ‘respecto "del:‘caso :de :defectos
encontrados en los articulos’inspeccionados. Se usa ‘para’. representar el
porcentaje relativo de los casos defectuosos del ‘defecto en cuestlén (n) y
se calcula mediante la sigunente expresu’)n

. Porcentaje relativo acumulado el célculo del porcentaje relativo acumulado
es representado por R { vy se calcula por meduo de la expresién

Ri=rp + o + 3 + K + 71

Se puede trazar en eje vertical derecho para representar el porcentaje relativo
acumulado, partiendo del cero y uniendo los puntos que relacionan el extremo
derecho de cada barra, con el porcentaje relativo acumutlado hasta el defecto i .

Aplicacién:

1. Seleccioén del problema
Atraso en preparacién de cargas

2. Selecciéon de pardmetros
La unidad de medicién sera de 9600 tarimas (periodo de estudio 8 semanas)

3. Recoleccion de datos
Se procede a la toma de datos en el periodo de estudio establecido.

4. Preparacion de Datos
L.os resultados obtenidos se muestran en la tabla 4.13

TABLA 4.13

SR G ¥

Bloqueo de rutas 1056

Material revuelto 576

Procedimiento de surtido 480

Falta equipo 384

Lay-out inadecuado 768

Otros 192

TOTAL 3456
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Los resultados se muestran en la grafica 4.14

GRAFICA 4.14

GRAFICA DE PARETO

NUMERO DE CASOS

768

384

Blogueo rutas Lay-out

nadecuado

5. Porcentaje Absoluto

nx 100
N

aj =

Materal revuelto  Procedimiento de Falta equipo Otros
surtimento

n = numero totali de ocurencias

N = nimero total de muestras

Aplicando la ecuacion se obtiene :

adj = (1056) (100). = 11 %

9600

Aplicando la formula para cada categoria obtenemos:

TABLA 4.15

: A X A
Bloqueo rutas 1056 11 %

Material revuelto 576 8 %

Material Regado 480 5%

Falta equipo 384 4% .
Lay-out inadecuado 768 8 %

Otros 198 2.06 %
TOTAL 3456 36 %

TESIS CON
FALLA ME_ORIGEN |
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6. Porcentaje Relativo

d = nimero de casos que resultaron defectuosos en el total de muestras

n x 100
d

: |"|'=
Se obtiene :

li= (1056) (100) = 30.55 %
3456

Aplicando la formula para cada categoria se obtiene la tabla 4.16

TABLA 4.16
Bloqueo rutas 1056 11 % 30.55 %
Material revuelto 576 6 % 16.66 %
Material Regado 480 5 % 13.88 %
Falta equipo 384 4 % 1111 %
Layout inadecuado 768 8 % 22.22 %
Otros 198 2.06 % 572 %
TOTAL 3456 36 % 100 %

7. Porcentaje Relativo Acumulado
Aplicando la ecuacion : Rij=rf + rpb + 3 + K + 7

R1=305; Ro2=305+1666=47.1;
aplicando a todas las categorias se obtienen los resultados de la tabla 4.17
TABLA 4.17

Blogqueo rutas 1056 11 % 30.55 % 30.5%
Material revuelto 576 6 % 16.66 % 47.1 %
Material Regado 480 5 % 13.88 % 60.9 %
| Falta_equipo 384 4 % 1.1 % 2%

Lay-out inadecuado 768 8 % 22.22 % 94.2 %
Otros 198 2.06 % 8.72.% 100 %
TOTAL 3456 36,% 300 ,1:75-100 %

TEOIS LU
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Reflejando los datos obtenidos en la grafica finalmente nos quedaria de la
siguiente manera:

GRAFICA 4.18 Grifica de Pareto

GRAFICA DE PARETO
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Una vez terminada la grafica de Pareto se procede a realizar la regla 80/20, para
asto se dibuja una linea horizontal a partir de ta marca de 80% del eje derecho
hasta que toque la linea de total acumulado. En ese punto se proyecta una linea
vertical hasta el gje de las X. Las categorias que se encuentran a la izquierda de la
linea vertical son las que generan el 80 % de los problemas. En nuestro caso e!
bloqueo de rutas, layout inadecuado y el materiat revuelto representan el 80 % de
atrasos en la preparacién de cargas. Estas causas de atraso seran analizadas
para proponer mejores procedimientos y métodos de trabajo, esto con la finalidad
de optimizar la operacién de surtido.
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4.3.3 PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO

Una vez identificadas las causas que originan los retrasos se deben analizar los
métodos de surtido actuales y proponer sistemas de trabajo, movimiento de
materiales y recorridos mas eficaces. Esto ayudard a hacer mas eficiente la
operacibn y como consecuencia que el centro de distribucién tenga un mayor

control a nivel general.

Para esto utilizaremos una técnica de Ingenieria Industrial como es el Diagramas
de Flujo de Proceso o Flujograma.

ANALISIS DE METODOS DE TRABAJO

El analisis de métodos se emplea para disefiar un nuevo centro de trabajo o para
mejorar uno que ya este en operacioén, es necesario presentar en forma clara y
l6gica la informacién relacionada con el proceso, tales como cantidad de piezas a
producir, programas de entrega, tiempos de operacion, instalaciones, capacidad
de las maquinas y equipos; ya que pueden tener una influencia importante en la

solucidén del problema.

Una vez que los procesos son presentados en forma clara, se analizan de forma
critica para que pueda implantarse el método mas practico, econdmico y eficaz.

DIAGRAMA DE CURSO (O FLUJO) DE PROCESO

Es un diagrama de flujo en el cual se muestran todas las etapas del proceso,
registrando los tiempos que tarda en cada actividad; este diagrama es
especialmente (til para poner de manifiesto costos ocultos como distancias
recorridos, retrasos y almacenamientos temporales.?

Este diagrama es especialmente utii para poner de manifiesto costos ocultos
como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. Una vez
expuestos estos periodos no productivos se procede a realizar su mejoramiento.

Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de
proceso muestra todos los traslados y los retrasos de almacenamiento con los que
tropieza un articulo en su recorrido por la planta.

En el diagrama de flujo de proceso se debe dar especial consideracion a:

Manejo de materiales

Distribucién de equipo en la planta
Tiempo de retrasos o demoras
Tiempos de almacenamiento

PoN=

* Niebel, Op. Cit. pag 34
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Simbologia empleada en el diagrama de flujo de proceso

Para hacer referencia a un trabajo o una operacién se emplean una serie de cinco
simbolos uniformes que representan todos los tipos de actividades, demoras o
sucesos que se presentan en cualquier area productiva. Estos simbolos ademas
de ahorrar escritura indican con claridad lo que ocurre durante el proceso que se
analizan.?® L.os simbolos son los siguientes:

O OPERACION

Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Generalmente
se refiere a la pieza, materia o producto que sufre una transformacion o
modificacion. También puede consistir en preparar cualquier actividad que
favorezca a la terminacidn del producto.

l:l INSPECCION

Indica la inspeccion de la calidad del proceso y/o la verificacion de la cantidad. La
inspeccién no contribuye a la conversion de! material en producto terminado. Sélo
sirve para comprobar si una operacidn se ejecutd correctamente.

|:> TRANSPORTE

Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar a otro.
Existe transporte cuando un material se traslada de un lugar a otro, excepto que el
traslado sea parte de una operacién o sea efectuado por un operario en su lugar
de trabajo al realizar una operacién o inspeccion.

O ACTIVIDAD COMBINADA

indica que una actividad es realizada al mismo tiempo que se efectuia una
inspeccion en una estacién de trabajo.

** Introduccidn al Estudio del Trabajo, OIT, pag 48
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D DEPOSITO PROVISIONAL O ESPERA

Indica demora en el desarrollo del proceso, por ejemplo, trabajo en suspenso entre
dos operaciones sucesivas, o abandono momentaneo, no registrado, de cualquier
objeto hasta que se necesite. Existe demora cuando hay trabajo amontonado en el
suelo o bloqueo de pasillos y rutas del proceso.

; ALMACENAMIENTO PERMANENTE

Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se recibe o
entrega mediante alguna forma de autorizacién o donde se guarda con fines de
referencia. Existe almacenamiento cuando se guarda un objeto y se cuida de que
no sea trasladado sin autorizacién.

L.os diagramas de flujo permiten:

« Una mayor simplificacién del trabajo.

« Determinar la posibilidad de combinar o readaptar la secuencia de las
operaciones para una mejor circulacién fisica.

+« Mejorar alguna operacién, combinandola con otra parte del proceso.

« Eliminar demoras.

+» Una mejor distribucion de la planta

Es importante recordar que el diagrama de flujo de proceso no es un fin, sino un
medio para lograr una meta. Este diagrama muestra claramente ‘todos- los
transportes, retrasos y almacenamientos, esto es conveniente para reducir la
cantidad y la duracién de estos elementos.

En el diagrama se deben indicar todas las demoras y tiempos de almacenamiento,
cuanto mayor sea el tiempo de almacenamiento o retraso, mayor sera el
incremento en el costo acumulado, por lo tanto es importante conocer que
tiempo corresponde a la demora o al almacenamiento.

En los diagramas de flujo de proceso 4.19 a 4.26 se muestran cada uno de los
procesos de preparacion de cargas en el centro de distribucién. Se presenta el
método de trabajo actual, la mejora propuesta del método y una pequerfia
ilustracion que ejemplificara mejor cada proceso; cada diagrama contiene
informacién de relevancia para hacer mas eficiente la labor de preparacion,
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DIAGRAMA 4.19 METODO DE TRABAJO ACTUAL TARIMA CHILES

el s L aetomes o

M i . DIAGRAMA DE- FLUJO: ¢ . :
OBJETO: Tarima carga estandar No. 1 ACTIVIDAD | ACTUAL |PROPUESTA| ECONOMIA

Operacion 5
Actividod: Preparacion y resurtido de cargas Transporte 7
Espera 4
Lugar: Area da preparacion de cargas (Centro de Distribucion) Inspeccidn 2
Almacenamianto 2
Elaboro” lvan Sanchez Distancia (m) 80

|Aprobado por: togistica

SIMBO 2
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD__| Distancia (m) | Tiempo tmin | O [ ] _ ' OBSERVACIONES®
[AJmacenamiento en racks T
Transporte a almacén de chileg 30 058 Con montacargas
Espera tumo para ir 300
017 [oe
142 il
5 160
e a otra tanma con producto 2 008 .;. [Con patin
0.68
e a otra tanma con producto 2 022 ICon patin
050
e a otra tarima con producia 2 013 [Con patin
092 <
bloqueo con patines 042
e a otra tarima con producto 4 027 Con patin
Surtido de cajas dilerentes pesos 053 L
Blogueo con patines y montacargas 040
Transporte area de inspeccion 20 033 < (Con patin
Inspeccion de cargas completas 1.75
Transporte a racks 15 050 (= Con montacargas
Almacenamiento en racks e
Total ) R 13.50 st 7 A fugi ety et st e

o Demasiados transportes y atrasos por bloqueo de rutas.

ks

Tk

o Las inspecciones retrasan la operacion y generan
demoras.

T

o El layout del almacén no' es. adecuado para las
necesidades de surtido y movimiento de materiales.

—_—
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DIAGRAMA 4.20 METODO DE TRABAJO PROPUESTO TARIMA CHILES

SPTTRA tr

DIAGRAMA DE - FLUJOu

OBJETO: Tarima carga estdndar No. 1

[T vopl
ACTIVIDAD ACTUAL  |PROPUESTA

ECONOM.

A

Operacion 5 3 2
Actividad: Preparacidn y resurtido de cargas Transporte 7 4 3

Espera 4 1 3
Lugar: Area da preparacién de cargas (Centro de Distribucién Inspeccidn 2 0 2

Al [ 2 2 0
Etaboro: Ivon Sinchez Distancia (m) 80 59 2
Aprobado por. Logistica

.SIMBOLO. . -| . OBSERVACIONES -
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD | Distancia {m)| Tiempo (mint |O] 2| D [SZ] O | GENERALES. _
Al iento en racks o
Transporte a amacén de chiles 30 058 o« Con montacargas
Recoger hoja de resurtido 025 >e
Surtido lalas y paquetes de 220 gr 5 228 ]
Transporte a olr tarima con producio 2 024 Con patin
Surtido paguetes de 800 gr. y 105 gr. 145
Transporte a otra tarima con producto 2 o4 Con patin
Surtido de cajas 0.95
Transporte y acomodo en racks 20 1.00 Con montacargas
Al ienio en racks e
Total 59 748 | a1 2 fo]o0 : :

a Se logro la reduccion de transporte mediante el

reacomodo de productos y tarimas.

a Eliminacién de

a Cada carga tiene un hoja de resurtido que indica la
cantidad de producto que el preparador debe surtir.

las inspecciones, ahora cada
trabajador es responsable de sus cargas.

.Hl

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

98




DIAGRAMA 4.21 METODO DE TRABAJO ACTUAL TARIMA DE FRIJOL

v mer e e - - DIAGRAMA DE, CFLUJ Ol

R T

OBJETO: Tarima carga estandar No. 2

Operacién 4

ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUEST, ECONOMIA

Actividad: Preparacién y resurtido de cargas

Transporte

Espera 5

Lugar: Area de preparacion de cargas (Centro de Distribucion)

inspaccidn 1

Almacenamiento 2

Elaboro_lvan Sanchez

Distancia (m Al

[Aprobado por:_Logistica

SIMBQLO.

DESCRIPCION DE LAAC.TIViDAD

Distancia (m}

Almacenamiento en racks

Tiempo (min)

[@)[=}In} =] 7 OBSERVACIONES ™ **

Transporte a almacén de otros productos

30

058

Con montacargas

Espera turno para surdo

103

]

Surtido cajas completas

041

Transporte a otra tarima con producto

016

Con patines

o

Primer_surtdo paquetes
Demora por bloqueo con patines

050

017

L« Con palines

Transporte a olra tarma con producto
Segundo surtido de paquetes

052

Demora por falta de espacio en almacen

034

Surtido de cagas a la tanma

055

A

Amontonamienta de linmas de carga

095

ICadena humana de 3 personas

E spera monlacargas para desalojar area

040

Transporte fuera de almacén

045

Inspeccion

058

Con montacargas

Transporte a racks

050

Con montacargas

Almacenamienio en racks

Total

"

7.55

Pattre gt aite s

o Esta tarima es preparada en la misma area en la que
se surte la tarima de chile, originando un blogueo

general en este almacén.

a Las cajas y paqueteria de frijol estdn mezcladas con
los chiles, esto genera enormes atl

el surtido.

a Para la preparacién de una tarima se ocupan hasta
tres trabajadores, dando como resultado atrasos e

ineficiencia.

rasos y errores en

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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DIAGRAMA 4.22 METODO DE TRABAJO PROPUESTO TARIMA FRIJOL

- 'DIAGRAMA  "DE*FLUJ O

OBJETO: Tarima cama estandar No. 2 ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTAl ECONOMIA
Operacitn 4 2 2
|Actividad: Preparacion y resurtido de cargas Transporte 5 3 2
Espera 5 1 4
Lugar: Area de preparacion de cargas (Centro de Distribucién) inspeccién 1 0 1
Amacenamiento 2 2 0
Elaboro: Ivén Sanchez Distancia {m) n 22 49

1Aprobado por: Logistica

OBSERVACIONES
DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD | Distancla {m)| Tiempo (mlh) @
Almacenamiento en racks
Transporie al drea propuesta 10 0.45 Con montacargas
Recoge hoja de resurlido 0.25
Surtido cajas completas 1.10 LY I
Transporte a olra larima con producto 2 0.25 Con patines
Surtido de paquetes 200
Transporte y acomodo en racks 10 045 K Con montacargas
Almacenamiento racks e
Total - 2200 45 |2 ¥

a Se propone una nueva 4rea de surtido en el T
fondo del Centro de Distribucién, disminuyendo S
asl los transportes de las tarimas. 1

o Se acomodo el producto de acuerdo a su
distribucién en la tarima, reduciendo asi el
tiempo de preparacion.

o No existen bloqueos o atrasos debido a que
se tiene que realizar un circuito para surtir la
tarima completamente.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN| '




DIAGRAMA 4.23 METODO DE TRABAJO ACTUAL TARIMA DE OTROS PRODUCTOS

. DIAGRAMA DE FLUJO:nsr-: .- o -
(OBJETO: Tarima carga estandar No 3 ACTIVIDAD | ACTUAL [PROPUESTA| ECONOMIA
Operacion 8
Actwidad: Preparacién y resurtido de cargas Transporte ]
Espera 3
Lugar Area de de cargas {Centro de Dislribucién} tnspeccidn 2
Almacenamiento 2
Elaboro._jvan Sanchez Distancia (m} 97
Aprobado por:_Loglstca
S .SIMBOLO -
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Distancta (m)] Tiempo (min) | O CI[7) - ‘onservaciones
Aimacenamiento en racks e
Transporte a almacén de otros productos 30 033 Con montacargas
}Espem turno para 168
o matenat revuelta 017
Espera turno para surtido 197
Transporte al intenor del almacén 0 035 Con patines
Pomer surtido de paguetes 045
Transporte a otra tanma con producto 5 0.17 ). Con patines
Sequndo surtido paquetes 047
Transporte_a otra tanma con producto 2 025 Con palines
Tercer surido de paquetes 069
Transpone a otra tanma con producto 10 035 [» Con patines
Cuarto surtido de paquetes 140
Transporie a otra tanma con producto 8 022 Con patines
Quinto surtido de paqueles 065
Transporte a otra tanma con producta 2 018 Con patines
Surtido de cajas 103
Transporte al drea de inspeccin 15, 020 o Con patines,
Espera inspeccién 056
Inspeccion de cargas 050 e
Transporte a racks 15 025 Con montacargas
Almacenarmiento en racks e
Total 97 11.86 6 | o f 3 j-27]'2 . -

de transportes que hay en la operacién.

Existen demoras y retrasos debido a la gran cantidad

Los productos estan revueltos en el almacén.

Existen paquetes cambiados de otras tarimas, lo cual
genera atrasos e inspecciones innecesarias.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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DIAGRAMA 4.24 METODO DE TRABAJO PROPUESTO TARIMA OTROS PRODUCTOS

T S Ry T
five el e

~ i DIAGRAMA "DE:s FLU WO SEIRREg0 G T

OBJETO: Tarima carga estandar No. 3 ACTIVIDAD ACTUAL ECONOMIA
(Operacién 6 4 2
Actividad: Preparacién y resurtido de cargas Transports 9 5 4
lggera 3 1 2
JLugar. Area de preparacion de cargas {Centro de Distribucion) Inspeccién 2 0 2
A j 2 2 ]
Elaboro: Ivan Sanchez Distancia {(m) 97 70 27
do Logistica
" DESCRIPCION DE LA ACTVIDAD - | Bistaheid {m) | Tiemps {ming [OF &3l
Almacenamiento en racks
Transporte a almacén de otros productos 0 0.58
Recoge hoja de resurtido 0.25
0.55 o«
10 020 Con patines
125
5 0.20 Con patines
[Surtido e paguetes 3er sector 1.00
Transporte 10 0.30 Con patines
Surtido_Cajas 1.25
Transporte y acomodo en racks 15 1.00 o Con montacargas
Almacenamiento a racks e
o Total s s e fe 70 6.59 4 Sspiep2afobes) o o
]
o Se acomodaron los productos de acuerdo a su ||[i i
ubicacion en la tarima facilitando asi la preparaciony | |¢ i
el surtido. H p
H
a Para surtir la tarima se realiza el recorrido en forma | |
de circuito dentro del almacén, eliminando con esto ||
los transportes y demoras. s
- . L]
—
1Y
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DIAGRAMA 4.25 METODO DE TRABAJO ACTUAL TARIMA DE PEDIDOS

R L R A S Wi "DIAGRAMA . DE +FLUJ Oitiitilinbe SRb vl PR
'OBJETO: Tarima carga estandar No. 4 ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTA] ECONOMIA
eracién 5
Actividad: Preparacién y resurtido de cargas Transpode 9
Espera 4
Lugar: Area de preparacion de cargas (Centro de Distribucidn) Ins) ion 1
Almacenamiento 2
Elaboro:_tvan Sanchez Distancia {m; 98

lAprobado por:_Logistica

19 8iMB G ! OBSERVACIONES:: i*
" DESCRIPGION DE LA ACTIVIDAD __| Distancla {m)] Tiempa (mim | O [ER[ D L GENERALES
[Almacenamianto en racks
Transporte a almacén de otros productos 30 033 Con moniacargas
ra tumo para surtido 0.50
10, 033 Con patines
067
3 037 Con patines
050
4 0.37. Con palines
0.67
2 023 Con patines
058
4 033 > Con patines
300 <]
8 100 Dudas del personal |
12 150 [ o Manual
10 033 ‘\ Con patines
027 i
050
050
15 0.33 [ Con montacargas
Almacenamiento en racks
Total - - .98’ _ 1232 5 A IR

o Las cajas y paqueterla se encuentran revueltas
dentro del almacén, esto origina atrasos, errores y
confusiones en los preparadores.

o Existen demasiados transportes entre las tarima de
carga y los productos, esto genera atrasos.

a Demasiados atrasos por bloqueo con patines,
inspecciones y demoras por métodos de trabajo.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




DIAGRAMA 4.26 METODO DE TRABAJO PROPUESTO TARIMA DE PEDIDOS

LR e “DIAGRAMA DE-FEUJO G
OBJETO: Tarima carga estandar No. 4 ACTIVIDAD ACTUAL  [PROPUESTA| ECONOMIA
Operaci 5 3 2
Actividad: Preparacion y resurtido de cargas Transporte 9 4 ]
Espera 4 1 3
Lugar: Area de preparacién de cargas (Centro de Distribucion) Inspeccié 1 0 1
Almacenamiento 2 2 0
Elaboro: Ivan Sanchez Distancia {m) 83 65 18

Aprobado por_Logistica
i SIMBO

'DESCRIPCION DE LA ACTVIDAD | Distancia mi| Tiompo (ming |} [ F LD 8

Al i en racks

Transporte a almacén de otros producios 30 1.20 o] Con montacargas
Recoge hoja de resurtido y pedido 0.25

Surtido de paqueles 1.50 '<
lensporte 10 020 Con patines
[surtido de cajas 0w |
ITranspone 10 0.25 Con patines
Surtido de pedidos 250

Transporte y acomodo en racks 15 1.20 s Con montacargas

Almacenamiento en racks

8 R R IR YRR M R AT B

| A

" Total il

o Se reubicaron los productos de acuerdo a su
acomodo en la tarima, logrando asi economizar los
tiempos de surtido.

o Como resultado de la ubicacién de los productos los
transportes disminuyeron obteniendo una ganancia
en los tiempos de preparacion

R YT e ey |

o Las cajas de pedidos especiales se ubicaron en el e

centro del almacén, con lo cual el preparador surte
la carga estandar y el pedido en un solo recorrido
en el circuito sin generar atrasos o bloqueos con [ ca— $ .

| TESS CON
FALLA DE ORIGEN| s




Como se aprecia en la grafica 4.27 la reagrupacion de zonas de trabajo generaron
una reduccidon considerable en los tiempos en la preparacion de cargas estandar.
La propuesta genero un nuevo acomodo de productos colocandolos de manera tal
que el preparador completara la carga en un solo recorrido, disminuyendo con
esto los atrasos y errores generados con el método anterior.

GRAFICA 4.27 Tiempos de preparacion de tarimas de carga estandar y pedldos

TIEM POS DE PREPARACION DE TARIM ASI

(72}

(=

[

=1

=z

=

PRODUCTOS FEDIDOS
@ Actual 135 7.55 11.86 12.32
D Mejora 716 4.5 5 59 8
TARIMAS

Los resultados y el comparativo del metodo actual vs meétodo propuesto se
presentan en la tabla 4.28, como se puede apreciar se logro un ahorro del 42% del
tiempo total empleado en la operacién, lo cual genera una mayor eficiencia en la
preparacion de cargas y en la distribucion del personal en otras actividades.

TABLA 4.28 Ahorro en tiempos de preparacion método actual vs método propuesto

JaaTa

Chile

Frijol :

Otros Productos 11.86 : 6.59 44 4%
Pedidos i 12.32 8.0 i 35.1%
TOTAL 45.23 26.25 ! 42% j

TESIS CON 105
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La separacion de zonas de preparacion de cargas por productos fue vital para la
optimizacion del proceso, debido a que no se originan cuellos de botella ni atrasos
por estorbos entre preparadores, tarimas y mercancia. Para lograr un resultado
exitoso como el que se muestra en la grafica 4.29, fue necesario disefiar rutas
efectivas de preparacion asi como la distribucion y separacién de productos, esto
con ia finalidad de que el preparador recorra la minima distancia en almacenes y
recoja la mayor cantidad de articulos posible.

GRAFICA 4.29 Distancia recorrida en preparacion de tarimas de carga estandar y pedidos

'DISTANCIA EN PREPARACION DE i"A}iiﬁ}{é]

100
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METROS

m Actual 80 71 o7 g8

TARIMAS

La reduccion de las distancias mejoro la eficiencia de! personal debido a que se
redujo un 38 % de la distancia total recorrida, el caso mas critico se presentaba en
la tarima de frijol ya que el recorrido se redujo hasta un 68%

TABLA 4.30 Ahorro en distancias de recorrido método actual vs método propuesto

1 Chile i 80

{Frijol 71 :
1Otros Productos 97 !
| Pedidos 98 :
{ TOTAL 346
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4.4 IMPLANTACION DE METODOS DE CONTROL DE
EXISTENCIAS E INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD

Uno de los aspectos fundamentales para el establecimiento de un sistema
logistico es el control de inventarios, debido a la complejidad que esto representa
se realizard un andlisis basico para la implantacién a futuro de una estructura
solida y bien definida, que contenga politicas de existencias y sistemas
administrativos para controlar de una manera rapida y eficiente el inventario. El
centro de distribucion tiene una verdadera problematica en este rubro debido a la
falta de informacion y a la poca experiencia de un canal de ventas como lo es
venta a bordo, sin embargo, para restaurar estas deficiencias se cuenta con
estructura fisica y datos histéricos de ventas y comportamiento de las demanda de
cada producto lo cual generara las bases para la creacion de modelos que se irdn
afinando de acuerdo a las necesidades del consumidor y de la empresa.

Por otra parte, es necesario identificar cada articulo que llega a los almacenes del
centro de distribucién, asi como asignarie un lugar especifico de acuerdo a los
recorridos y surtimiento. El establecimiento de estandares que nos permitan
cuantificar los resultados que se van obteniendo dia a dia se hace presente a
través de indicadores de productividad para tener un mejor control del sistema.

4.4.1 IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS

El control es un proceso por medio del cual se modifica algin aspecto de un
sistema para que se alcance el desempefio deseado en el sistema. E! control no
es un fin en si mismo, es un medio para alcanzar un fin, o sea, mejorar la
operacion del sistema. En el caso del centro de distribucion los flujos de
informacioén son esenciales para sistemas de control. Sin ellos el sistema de
control no puede existir, 0 si existe sencillamente no es funcional. El control de
inventarios es la técnica que permite mantener la existencia de los productos a los
niveles deseados, y esta es una necesidad basica para la administracion de las
existencias en el centro de distribucion.

CONCEPTOS DE INVENTARIOS

DEFINICION DE INVENTARIO
El inventario es cierta cantidad de producto que se mantiene en una organizacion.

Un sistema de administracion de Inventarios es una serie de politicas que
monitorean y determinan los niveles de inventario que se deben mantener.

27 Ronald, Ebert. ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION E INVENTARIOS, pag 496
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POR QUE ES NECESARIO UN SISTEMA DE CONTROL Y ADMINISTRACION
DE INVENTARIOS EN EL CENTRO DE DISTRIBUCION

Como el centro de distribucién no tiene una estructura de manejo de existencias
es muy comun el desperdicio de recursos tales como: tiempo, personal, equipos
de movimiento de materiales, entre otros. A continuacién se presentan algunas
caracteristicas que justifican la creacién de un sistema de inventarios:

1. Nivelar e igualar la produccién, especialmente la de paquetes
2. Reducir los costos de manejo de materiales

3. Para compensar picos de demanda como compras masivas o al
mayoreo de los consumidores, los inventarios son acumulados en
periodos de baja demanda para satisfacer las ordenes en periodos
pico, esto ayuda a operar una produccion relativamente constante.

4. Se acumula inventario para que la demanda de un cliente pueda ser
satisfecha inmediatamente y asi proporcionarie un servicio 6ptimo

El inventario compensa una administracion poco consistente e ineficiente,
incluyendo malos prondsticos, programacion fortuita y atenciéon inadecuada a los
procesos de preparacién y generacién de pedidos.?®

METODOLOGIA PARA LA IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE CONTROL
DE INVENTARIOS PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION

Como se menciono al inicio del tema se establecera un sistema basico de control
de inventarios, para lo cual nos basaremos en la demanda de los productos. E!
centro de distribucion cuenta con el historico de ventas desde Mayo de 2002 hasta
Febrero de 2003, un total de 10 meses efectivos de venta, sin embargo hay que
recordar que el periodo Mayo 2002 — Octubre 2002 fue de introduccion y
penetracion al mercado por lo que las demandas de los productos sorn muy
variables, ademéas con la introduccién de nuevas rutas las ventas se
incrementaron gradualmente.

Ei promediar reduce las posibilidades de error al dejarse Hlevar por fluctuaciones
aleatorias que pueden ocurrir en un periodo como: incremento de la demanda,
introduccion de nuevos productos, variaciones de precios, nivel de servicio,
promociones y ofertas etc. Por estas razones no se puede utilizar un promedio
simple ya que si el modelo cambia en el tiempo, el promedio simple no permite
detectar este cambio. Es por esto que se utilizara una Media Moévil Simple.

® Ibidem. pag 499
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Media Movil Simple (MMS)

Una media movil simple (MMS) combina los datos de demanda de la mayor parte
" de los periodos recientes, siendo su promedio el pronostico para el periodo
siguiente. Una vez que se ha calculado el nimero de periodos anteriores a ser
empleado en las operaciones, se debe mantener constante, es decir, se debe
seguir utilizando el mismo nimero de periodos. Después de seleccionar el numero
de periodos a ser usados, se dan pesos iguales a las demandas para determinar
el promedio. El promedio se “mueve” en el tiempo en el sentido de que al
transcurrir un periodo, la demanda del periodo mas antiguo se descarta, y se
agrega la demanda para el periodo mas reciente para la slgunente operacion,
superando asi la principal limitacién del modelo del promedio simple.?®

Una media movil simple de n periodos se puede expresar mediante:

MMS = Suma de las demandas anteriores de los Gitimos n periodos
NUmero de periodos empleados en la media movil

-

MMS= 1=1 =1 Di+1 Dz+...+1 Dn

n

donde: es el periodo mas antlguo en gl promedlo de n periodos

1
n es el periodo mas reciente - -

t=
t=
Para este analisis inicial se tomaran los datos de ventas de cada articulo de los
ultimos tres meses, también serd necesario establecer existencias minimas y
puntos de pedido para la creacion de un sistema de inventarios ordenado, los
siguientes conceptos seran de utilidad para la comprensién del sistema:

Stock de seguridad: Es una reserva de existencias que se tienen en almacén

Punto de reorden: Es el punto de pedido, es decir al liegar el inventario a esta
cantidad se generara una orden de pedido.

Lote mir;imo: Es la cantidad de existencias minima que se va a pedir.
Valor de redondeo: Es el valor redondeado de la cantidad que se va a pedir.

Stock maximo: Es el valor maximo de existencias que se va a tener-en el
almaceén, es igual a la suma del punto de reorden mas el lote minimo.

En la tablas 4.31 y 4.32 se muestran los resultados del sistema de inventarios.

® Ibidem, pag 99
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TABLA 4.31 Desarrolio para el calculo de! sistema de inventarios

NZONO 3d VTIvd
NOD SISAL

V'an,

CENTRO DE DISTRIBLCION VENTA A BORDO
DEPARTAMENTO DE LOGISTICA

PLANEACION DF INVENTARIOS

FALTANTE X
PIEZASX] VENTAS STOCKDE | PUNTODE LOTE VALOR DE STOCK CANTIDAD
I"“ER‘“"I DESCRIPCION lmml PROMEDIO Isssumuw REORDENI MINIMO [nsuonnsol MAXIHO I'”VE"""”I ‘;:SC"“ iasqusnm TARIMAS |

PAQUETES

529|CHILE RAJAVERDE PAQ6/220GR | 504 | 14873 | 3471 | 3471
1 MATERIAL T INDICA EL CODIGO DEL PRODUCTO, EL CUAL ESTA IDENTIFICADIO EN EL SISTEMA Y EN TOUA LA EMPRESA ]
2 GESCRIPCION " JINDICA EL NOMBRE DE CADA PRODUCTO, ADEMAS DE ESPECIFICAR LA CANTIDAD OE PIEZAS CONTENIDAS Y EL PESO |
3 PIEZAS X PALLET MUESTRA LA CANTIDAD TOTAL DE CAJAS, LATAS O PAQUETES QUE CONTIENE UNA TARIMA COMPLETA DE PRODUCTO TERMINADO |
4 €5 EL PROMEDI) DE VENTAS OE CADA ARTICULQ. SE UTILIZO LA MEDIA MOVIL SIMPLE TOMANDO LOS ULTIMOS TRES MESES DE VENTA

5 STOCK DE SEGURIDAD [COMO POLITICA EL CENTRO DE DISTRIBUCION DEBERA TENER 7 DIAS DE VENTA EN INVENTARIO. EL STOCK OE SEGURIDAD SE OBTIENE DVIDIENDQ
LA VENTA PROMEDIO DEL PRODUCTO ENTRE 1 MES DE VENTA (30 DIAS) Y POSTERIORMENTE SE MULTIPLICA POR 7 DIAS DE INVENTARKO

STOCK DE SEGURIDAD = (14.873130) (7} = 471 ]
6 PUNTO DE REQRDEN AL DISMINUIR LAS EXISTENCIAS Y LLEGAR A ESTA CANTIOAD, SE GENERA UNA SOLICITUD DE PEDIDO PARA NIVELAR LA EXISTENCIA EN ALMACEN.
EN NUESTRO CASO Et PUNTO DE REORDEN ES IGUAL AL STOCK DE SEGURIDAD
7 LOTE MINIMO ES LA MINIMA CANTIDAD QUE SE SGLICITA CUANDO SE REALIZA UN PEDIDO. EL LOTE MINIMO SE CALCULA DE ACUERDO A LA CAPACIDAD EN -

ALMACEN PARA CADA ARTICULO, EN NUESTRO EJEMPLO LA CANTIDAD A PEDIR ES DE 5 PALLETS YA QUE SE TIENE CAPACIDAD PARA 12 PALLETS,
POR CONSECUENCIA LOS 7 PALLETS RESTANTES CORRESPONDEN AL PUNTO DE REORDEN.

8 VALOR DE REDONDEQ [ESTE VALOR SE REDONDEA DEBIDO A QUE SE SURTEN RESTOS DE LOS PALLETS, Y SOLO PODEMOS ORDENAR PALLETS COMPLETOS. EN RUESTRO
CASO EL VALOR DE REDONDEQ ES #GUAL AL LOTE MINIMO.

9 STOCK MAXIMO ESTE VALOR INDICA LA MAKINA CANTIDAD DE PRODUCTO QUE PODEMOS TENER EN ALMACEN, Y ESTA DETERMINADO POR LA CAPACIDAD DE CADA
PRODUCTO EN LOS RACKS STOCK MAXIMO = PUNTO DE REORDEN + LOTE MINIMO = 3471 + 2520 = 5930

10 [ INVENTARID T ES EL REGISTRO EN EL SISTEMA SAP R/3 DE CADA ARTICULO QUE SE TIENE EL EL CENTRO DE DISTRIBUCION 1

1 FALTANTE X CUBRIR STOCK NOS INDICA LA CANTIDAD DE PRODUCTO FALTANTE PARA LLEGAR AL PUNTO DE REORDEN ES UN INDICADOR PARA NO DEJAR CAER EL WVENTAR%
FALTANTE X CUBRIR STOCK = PUNTQ DE REORDEN - INVENTARIQ = 3471 - 3054 = 417

EL RESULTADO OBTENIDO ES REOONDEADO SIEMPRE AL NUMERO ENTERO MAS PROXIMO 0.16 = 1, CON LO CUAL SE GENERA UNA SOLICITUD OE
PEDIDO IGUAL AL LOTE MINMO = 2520

13 [ TARIMAS [CONVIERTE EL VALOR DE LA CANTIDAD A PEDIR (LOTE MINIMO) EN PALLETS O TARIMAS COMPLETAS
TARIMAS = LOTE MINIMG / PIEZAS X PALLET = 2520 /504 2 §
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TABLA 4.32 Sistema de inventarios

CENTRO DE DISTRIBLCION VENTA A BORDO
DEPARTAMENTO DE LOGISTICA

G-b9

PLANEACION DE INVENTARIOS
PIEZASX|| VENTAS § STOCKDE | PUNTODE] LOTE | VALORDE | STOCK FALTANTE X\ conmioan
MATERIAL BESCRIPCICN PALLET || PROMEDIO J MINIMO H MAXINO mveummu Cunne | nequerpa | TAUMAS
4]
21]CHILE RAJA VERDE PAQ 67220 GR 504 14873 3471 347V | 2520 2520 950 3054 317 2,520
12JCHILE CHIPOTLE PAQ 10:105 GR 70 12671 2957 2957 | 2.260 2.280 236 404 T T
T1[CRILE RAJA VERDE PAQ 101105 GR 70 717 TFTzﬁ 1710 1710 977 3553
TB|CHILE JALAPENO ENT PAQ 6220 GR G 531 1550 | 1550 | 1608 1,008 557 1763
23[CHILE CHIPOTLE PAQ 67220 GR G4 089 V421 1420 | 1008 1,008 2428 1739
455CHILE RAJA VERDE PAQ 4380 GR [ 3257 750 7601 1388 1,385 2435 1692
6217{CHILE JALAPENO PICADO PAQ 16105 GR 570 563 232 23 570 570 801 830
355/CHILE JALAPENO ENT PAQ 4:380 GR 382 2535 505 60 362 [ 1057 7056 0
610[CHILE SERRANO PAQ 10105 GR 570 1481 345 3 570 570 515 500 [
550|CHILE NACHO PAQ 6220 GR 504 7031 E F 504 4 743 839 o
581]CHILE JALAPERO PICADD PAQ 6220 GR G4 7457 330 340 04 4 43 356 0
525 |CHILE SERRANO PAQ 6220 GR 64 7289 301 301 i 4 04 % 255 504
335 CHILE RAJA VERDE PAQ 3800 GR 20 7158 FiR 272 40 540 i 281 11 &40
-xq 50R7|CHILE RAJA ROJA PAQ 15:105 GR 70 876 205 206 70 70 75 3 170 570
4917]CHILE CRIPOTLE PAQ 4380 GR 52 530 126 125 52 452 567 1112 [ [}
E ; 133MAYONESA C.J DE LIMON LATA 3600 GR 20 101 2 | 240 230 263 63
£42|FRIJOL NEGRO REFRITO CAJA 12580 GR 154 1351 3031 7081 516 616 165 2054
[92] 515/CHILE CRPOTLE CAJA 401105 GR 180 2624 &1 ] 350 360 572 (X
[} ’6; 200]CHILE JALAPENO ENT CAJA 6:2800 GR B3 33% 7S 75 R 364 1176 7,015
bx3 16| CHILE RAJA VERDE CAJA 401105 GR 780 1541 35 45 360 360 812 603
502|CHILE RAJA VERDE CAJA 881220 GR 90 2663 2 62; 270 270 891 682 0
) 00[CRILE JALAPENO ENT LATA 2600 GR 352 18743 1374 T3 3136 31% 7508 6487
o O 427|FRIJOL BAYO REFRITO CAJA 12/580 GR 154 13502 3151 3151 2002 2002 5152 3.507
EJJ T03]CHILE CHIPOTLE LATA 2800 GR 123 53 13 3 12 123 135 423
— z 102|CHILE RAJA VERDE LATA 2800 GR 392 971 227 227 38, 362 618 51
C) 704 |PURE OE TOMATE CAJA 6/2950 GR 64 692 162 162 15; 192 353 14 16 192
o~y 436FRIJOL BAYO ENTERD CAJA 12/560 GR 154 64 151 151 308 306 358 3 0 0
503[CHILE CHIPOTLE CAJA 481220 GR EY 563 139 139 70 270 408 338 [ [
z 402[CHILE RAJA VERDE CAJA 241380 GR 112 435 102 10z 24 22 35 % 5 724
558 |CHAMPINONES ENTEROS CAJA 12207 GR 173 310 E3 % 332 342 337 2 53 w2
425[FRIJOL NEGRO ENTERQ CAJA 12560 GR 154 408 55 % 08 308 403 3
205|SALSA CATSUP CAJA 6/3250 GR [ 328 77 77 28 128 208 126
362|FRIJOL BAYO REFRITO CAJA 12820 GR 710 219 52 52 0 60 T &1
400 CHILE JALAPENO ENT CAJA 24/380 GR 112 204 38 2 12 112 159 10
202 |CHILE RAJA VERDE CAJA 6:2600 GR [ 192 a5 3 64 5 108 5
438|FRIJOL BAYO REFRITO CAJA 12:400 GR 156 152 3% 3 78 78 113 7 0
443|FRIJOL BAYO REFRITO C/CHZO CAJA 12/580GR | 154 180 KE] 3 a2 42 74 3 0
333|PINA EN REBANADAS CAJA 12/800 GR 110 132 3 3 55 55 85 3 [)




Con este sistema de control se han establecido politicas de existencias en los
almacenes ya que se identifican facilmente las cantidades a pedir asi como la
cantidad adecuada de productos que no tienen tanta demanda del consumidor,
logrando con esto mantener una stock adecuado a las necesidades del centro de
distribucion. Dentro del sistema de control de inventarios se cuenta con una
simulacion grafica en excel del comportamiento de cada producto tomando en
cuenta las existencias, el punto de reorden y la demanda, esta simulacion se
muestra en la grafica 4.33

GRAFICA 4.33 Simulacion del comportamiento del sistema de inventarios propuesto
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SEGURIDAD
oia coNSUMO EXISTENCIA ENTREGA | TOTAL RN A REas
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Los datos obtenidos de la simulacién de comportamiento de inventarios muestra
en primer lugar una tabla que contiene los datos de cada material como son:
" codigo, descripcién, punto de reorden, stock de seguridad, lote minimo, inventario
y consumo promedio por dia. Esta ficha muestra las caracteristicas del material de
acuerdo a las existencias que registra el sistema y se actualiza diariamente para
tener un mejor control.

La segunda tabla de la simulacién muestra las siguientes caracteristicas:

Dia: Es la fecha en la cual se registra el comportamiento de! producto

Consumo: Es el promedio de ventas diarias dividido la cantidad de camionetas
Existencia: Es el inventario registrado en el sistema

Entrega: Indica la cantidad a resurtir cuando se toca el punto de reorden

Total: Registra el inventario existente en el sistema

Fecha de entreqa: Indica el dia que se entregard la cantidad de producto
solicitada cuando el inventario baja y toca el punto de reorden

Cantidad _a_entregar: Es equivalente al lote minimo, es decir, la cantidad de
producto que se entrega cuando el inventario llega al punto de reorden.

Una de las muitiples ventajas que se tienen con este tipo de simulacién es la
planeacion de los inventarios por producto y por temporada ya que se obtienen
simulaciones para fechas posteriores.

Finalmente se presenta la grafica de comportamiento del inventario que incluye las
fechas en las cuales se pretende realizar un pedido, este sistema es bastante
flexible ya que se pueden actualizar datos o cambios registrados por aumento o
disminucién de la demanda. Como se puede observar la grafica presenta una
forma de “diente de sierra” que es el comportamiento usual de este tipo de
demanda independiente.

RESULTADOS OBTENIDOS CON LA IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
INVENTARIOS

Con la implantacién de este sistema basico de control de inventarios se lograron
los siguientes resultados:

1. Mejor rotacién, distribucién y acomodo del producto en los almacenes

2. Aprovechamiento del espacio en racks y mejor flujo en las rutas de
preparacién de carga estandar

3. Control adecuado de existencias de acuerdo a la demanda de productos en
el mercado

4. Programacion de promociones y ofertas de acuerdo a las existencias

Con esta primera etapa de control de inventarios se asentaron las bases para una
mejora continua en este rubro y con esto realizar modelos que se ajusten a un
mercado cambiante en el cual la demanda de productos es constantemente
variable de acuerdo a la época del afio o a las tendenclas del consumidor.
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4.4.2 IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO

La identificacidon de productos es muy importante en los almacenes debido a que
se debe llevar un control sobre las existencias y fechas de caducidad de los
diversos productos. El centro de distribucion carece de una identificacidon de
mercancias adecuada, lo que genera confusiones al momento de surtir el producto
ya gue no se sabe que lote de produccion es el que se debe surtir en las cargas
estandar, al no tener un sistema que controle la rotaciéon de productos se corre el
riesgo de tener productos almacenados y dejarlos caducar al estar los pailets
amontonados o escondidos entre otras mercancias.

Para controlar el flujo de pallets ademas de rastrear los diferentes productos y
lotes se propone la creacion de una etiqueta que contenga la informacion mas
relevante del producto como: cédigo, descripcion y lote de produccidn. Esta
etiqueta debera ir colocada en los diferentes racks para identificar los productos
existentes en los almacenes, de esta manera se logra un control adecuado de las
mercancias ademas de tener una mejor distribucion de los productos en el
almacén.

Como datos adicionales se incluye la cantidad de unidades por cama y por pallet,
esto facilitara la realizacidn de inventarios fisicos ya que las cantidades de cada
producto estaran documentadas en cada etiqueta y con esto agilizara la toma de
inventario. La etiqueta se muestra en la figura 4.31

FIG. 4.31 ETIQUETA DE IDENTIFICACION PROPUESTA

3 l»NAz.,l,{‘\‘a.m B ST AR AT g A3 € T,

HECODIGOR DESGRIPCION ot
1 OO LATA JALAPENO 3 KG.
PIEZAS X CAMA 49 LATAS
PIEZAS X PALLET 392 LATAS
LOTE 01 07 JB
i ‘“‘3"%*‘1&“*@&5"

Ventajas obtenidas con la creacién de las etiquetas

23 Mejor control y rotacion de productos de acuerdo a lotes de produccién.

Facilita la toma de inventarios fisicos.

a  E! personal ubica, acomoda y surte la mercancia de acuerdo a politicas
PEPS.
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4.4.3 INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD

Un indicador de productividad sirve para medir una caracteristica especlf‘ ca de.un
sistema operativo, administrativo y productivo.

La productividad es el cociente que se obtiene al dividir la produccion - por uno de
los factores de produccién. Productividad se refiere a la utilizacion eficiente de los
recursos (insumos) al producir bienes y servicios (productos).

Productividad = Produccidn total = = Lo que hice
Insumos totales Cuanto costo hacerlo

Al proponer indicadores de productividad debemos contar con la informacién
necesaria que nos permita cuantificar uno o varios aspectos relacionados con la
operacion y administracion de! centro de distribucidn, esta informacion sera de
utilidad para realizar cocientes que nos permitan evaluar una caracteristica que se
desea conocer, si los resultados obtenidos no son satisfactorios entonces se
deben tomar las medidas correctivas pertinentes para mejorar el o los procesos y
de esta manera aumentar la productividad de la operacién o método empleado.

El centro de distribucidn se encarga de operaciones tales como: recibo de
mercancia, preparacion y resurtido de cargas, embarques y servicio al cliente;
debido a que todas las areas contienen elementos que se involucran con el
funcionamiento productivo del sistema es necesario establecer indicadores para
cada una de las diferentes areas y asi obtener los resultados que se desean.

A continuacion se proponen los siguientes indicadores de productividad que tienen
como objetivo evaluar y mejorar las operaciones del centro de distribucion.

NOTA: Una vez obtenido el resultado del cociente del indicador se debe
multiplicar por 100 para obtener el porcentaje real deseado. Esto aplica a todos los
indicadores.

INDICADORES DE SERVICIO AL CLIENTE

% Ordenes perfectas entregadas a tiempo = Total de ordenes devueltas x cliente
G Total de ordenes entregadas

% Ordenes facturadas correctamente = Total de ordenes facturadas erroneas
b e e Total de ordenes facturadas

% Ordenes ehbiai;&:gag's ét;rrribrlétéé?: Total de ordenes embarcadas incompletas
. o . Total de ordenes embarcadas :
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INDICADORES DE UTILIZACION DEL EQUIPO
% Utilizacién de montacargas: = - “Total de horas en el medidor del montacargas

Total de horas disponibles del equipo -

% Utilizacién'de“t:a‘fga en camionetas = Total de mercancia vendida
L - Total de mercancia a bordo

INDICADORES PRODUCTIVOS PARA ALMACEN

% Exactitud de Inventario .= [nventario fisico
g : Inventario sistema

% Producto maltratado’ = Producto maltratado o caducado
L Producto total en buen estado

% Pedidos procesados correctamente = Pedidos procesados erréneos
e i ne Total de pedidos procesados

% Rotacion de tarimas en élrpacén = Total de tarimas desplazadas x mes
g i Total de tarimas que ingresan x mes

% Faltantes e'h"élil'ma,i:é‘n = Mercancia faltante

<= Total de mercancia

INDICADORES DE TIEMPOS
Eficiencia en'proce$6 de carga-descarga

% Efic. Proc; Cafga-Descarga = Tiempo utitizado para carga-descarqa

Tiempo disponible para carga-descarga

% Eficiencia en preparacién de tarimas = Tiempo de preparacion real
. Tiempo disponible

% Eficlencia en captura de liquidaciones = Tiempo de captura
o Tiempo disponible
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Es importante mencionar que también se realizo un desglosamiento total en la
operacidn de carga-descarga-liquidacion, ya que con esta informacién se podra
medir el desempefio y la eficiencia en cada una de las actividades que componen
la operacién en el area de camionetas del centro de distribucién. Esta
segmentaciéon de tiempos (en minutos) se muestra en la tabla 4.32 y la
nomenclatura empleada es la siguiente:

TIEMPO L -LIQ.......... Tiempo desde la llegada del chofer hasta su liquidacién
TIEMPO 1] - Fl............. Tiempo de inicio de inventario hasta final de inventario
TIEMPO C -D... .. Tiempo de carga y descarga de la camioneta

TIEMPO FI -L... Tiempo desde fin de inventario hasta liquidacion
TIEMPO 1l - LlIQ.......... Tiempo desde inicio de inventario hasta liquidacion

TABLA 4.32 Concentrado mensual de tiempos del ciclo carga — descarga - liquidacién

TR R R

1

-03 | 05 0:04 0:16 0:22

1-Feb
3-Feb-03 LUN 0:53 0:05 0:04 0:23 0:29
4-Feb-03 MAR 0:52 0:05 0:04 0:18 0:23
6-Feb-03 JUE 0:47 0:05 0:03 0:11 0:16
7-Feb-03 VIE 0:45 0:04 0:03 0:13 0:18
8-Feb-03 SAB 0:47 0:05 0:03 0:11 0:16
10-Feb-03 | LUN 0:44 0:05 0:04 0:20 0:25
11-Feb-03 | MAR 0:57 0:05 0:03 0:33 0:38
12-Feb-03 MIR 1:03 0:05 0:05 0:34 0:39
13-Feb-03 JUE 1:08 0:06 0:04 0:36 0:42
14-Feb-03 VIE 1:06 0:05 0:05 0:37 0:43
15-Feb-03 SAB 1:.01 0:05 0:04 0:27 0:33
17-Feb-03 | LUN 0:44 0:04 0:03 0:18 0:23
18-Feb-03 | MAR 0:36 0:03 0:03 0:18 0:22
19-Feb-03 MIE 0:33 0:03 0:03 0:17 0:20
20-Feb-03 JUE 0:46 0:05 0:04 0:24 0:29
21-Feb-03 VIE 1.05 0:05 0:04 0:34 0:39
22-Feb-03 SAB 1:08 0.05 0:03 0:38 0:44
24-Feb-03 | LUN 0:43 0:05 0:04 0:18 0:23
25-Feb-03 | MAR 0:52 0:05 0:04 0:26 0:32
26-Feb-03 MIE 1:06 0:05 0:04 0:39 0:44
27-Feb-03 JUE 112 0:05 0:04 0:29 0:34
28-Feb-03 VIE 0:53 0:06 0:03 0:23 0:29
PROMEDIO 0:53 0:05 0:04 0:24 0:30

Con la informacion recopilada se pueden identificar facilmente los procesos que
generan mayores problemas o cuellos de botella que retrasen la operacién,
ademas con la division de las actividades se podran establecer tiempos estandar
para la realizacion de cada actividad, los resultados obtenidos se muestran en la
grafica 4.33

TESIS CON s
FALLA DE ORIGEN




GRAFICA 4.33 Comparativo mensual de tiempos de ciclo de operacion
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Otras mediciones internas que influyen en la evaluaciéon mensual del centro de
distribucion son las siguientes:

1 Seguridad (horas perdidas por accidentes o imprevistos)

a  Asistencia (total de personas que se presentan a trabajar)

a Total de horas trabajadas en el mes

2 Rotacidon de personal (personas que se dan de baja o renuncian)

a  Inventario fisico {exactitud entre el inventario fisico y el real en el sistema)

a Producto dafado (porcentaje de cajas dafiadas con respecto al total de
cajas movidas)

1 Tiempo extra (cantidad de horas que se trabajan después de la hora de

salida del personal operativo)

1 Productividad (total de cajas embarcadas entre el total de horas trabajadas
en el mes)

13 Uso del area de almacenaje (porcentaje real utilizado del total del espacio
asignado a un producto o familia de producto).

Toda medicion de resultados incluye la evaluacion de los mismos y la toma de
acciones correctivas pertinentes, por ejemplo: al final de la operacién debe
revisarse y registrar el trabajo realizado contra el planeado (productividad); debe
compararse la calidad del trabajo realizado contra el estandar que se maneja
(tiempos, ordenes perfectas, dafios. faltantes, etc.). Es importante medir los
resultados dandole mayor prioridad a la calidad del trabajo realizado contra el
volumen del mismo y reasignar gente y equipo en funcion de la carga de trabajo
que se presenta, finalmente se recomienda auditar el desemperio del personal y
cuantificar el uso del equipo.
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4.4.4 AUTOMATIZACION DE PEDIDOS Y VENTAS CON PDA

Es comln que en estos dias, cuando se habla de globalizaciéon, competitividad y
calidad en los procesos de los negocios, las empresas tengan la necesidad de
integrar con eficiencia los recursos con los que cuentan y hacer que su
informacion fluya de una forma continua, y no solo para acelerar los procesos, si
no para reducir los costos. Estas organizaciones necesitan una solucién que se
adapte a sus necesidades, que crezcan en la medida en que la empresa crece y
que cambie en la medida en que la empresa lo haga. La solucion es adquirir
sistemas de informacién empresariales, en nuestro caso, la empresa cuenta con el
sistema SAP R/3 que es un ERP (Enterprise Resource Planning o Planeacion de
Recursos Empresariales, en espafiol), el cual administra los procesos internos de
la compaiiia, optimiza los tiempos de ciclo de venta y costos en la cadena de
valor;

El concepto ERP (Enterprise Resource Planning), esta enfocado hacia el interior
de la empresa. Un ERP es un sistema para la planeacién, control y operacion total
de una empresa. Esta diseflado para reducir el tiempo de respuesta, el ciclo de
produccién, optimizar la calidad, mejorar la calidad, mejorar el manejo de activos,
reducir ios costos optimizando la comunicacién y proporcionando herramientas de
aplicaciones. Provee ligas con sistemas técnicos tales como diseiio, planeacién de
procesos, control de procesos, manejo de materiales y pruebas. Es un sistema
integral: cliente / servidor.

L a idea principal de los sistemas ERP es resolver la emision de la documentacion,
consultar instantaneamente la situacion de productos, pedidos, compras, cobros,
pagos, inventario y otros procedimientos administrativos como el andlisis grafico
de la informacion.

Las areas basicas del ERP son finanzas, logistica, produccion, y recursos
humanos.

Las empresas que cuentan con sistemas ERP tiene la capacidad de cambiar de
estrategia, tacticas y procedimientos acordes a la situacion del mercado. Otros de
sus beneficios son: la creacién de una visién unificada de los negocios comin a
todos los departamentos y funciones de las empresas; bases de datos
centralizadas en las que se registran, procesan, monitorizan y controlan todas las
funciones de la actividad empresarial.

En este sentido las tecnologias de informacion son piezas clave para el
desarrollo de las cadenas de abastecimiento, en nuestro caso y en un futuro
proximo el centro de distribucion planea la introduccién de equipos denominados
PDA (Persona! Digital Assistant), este sistema esta compuesto de pequefias
terminales portatiles que tienen la flexibilidad de llevarse en la mano y cuentan con
diferentes modulos y esquemas que permiten una sencilla manipulacion y
operacion por parte del usuario.
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El objetivo principal del uso de las PDA es l!a reduccién de los tiempos de
inventario y liquidacion de los vendedores en el centro de distribucion. Por medio
de estas terminales portatiles se eliminara la captura de datos y liquidaciones en
excel, que como sabemos es un proceso repetitivo y tardado, ademas que
presenta constantes errores y fallas operativas.

Las PDA’s estan programadas y configuradas para realizar el ciclo de venta de
manera ordenada y eficaz de acuerdo con las necesidades de la ruta de cada
vendedor. Una vez que la camioneta halla llegado el chofer generara la impresion
de su liquidacion tota! y del inventario con el que regresa a bordo, de esta manera
ya no tiene que elaborar manualmente el inventario ni sumar nota por nota para
obtener el total de su venta con lo cual optimizara tiempo en esta labor, un aspecto
importante es que por medio de una interface entre las terminales PDA y el
sistema ERP de la empresa (SAP R/3) se contara con la captura automatica de
datos, de esta manera se eliminaran los retrasos por la captura manual de los
inventarios finales de cada camioneta y por consecuencia se agilizara el proceso
de liquidacion de los vendedores.

Los resultados de la introduccion de las PDA al proceso administrativo del centro
de distribucion tendrd un impacto contundente en la reduccidon de tiempos,
especialmente en la verificacion de inventarios y cargas estandar ya que
actualmente se necesitan hasta cuatro personas para liberar una camioneta. Con
el nuevo proceso se requieren solamente dos personas el vendedor y un
almacenista que verifica las cantidades de mercancia que vienen de regreso en
cada camioneta

UTILIZACION DE PDA PARA EL PROCESO DE VENTAS

Entre las utilizaciones mas comunes y de mayor importancia de las PDA’s para
los procesos administrativos en el centro de distribucion se encuentran las
siguientes:

u

Impresion de notas de venta.

Sugerencia de venta al cliente.

Sugerencia de resurtido y/o carga dptima por
camioneta.

Estadisticas de ventas por cliente, por camioneta,
por codigo y por zona de ventas.

Control de visitas a clientes.

Auditoria del supervisor a vendedores.

Control de maltrato y cambios fisicos de productos.
Ruteo por dia

Creacion y alta de clientes por zona de ventas
Generacion e impresion del inventario final a bordo por camioneta
Impresidon de la venta total por codigos

UL

]

u
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u
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VENTAJAS DE LA UTILIZACION DE PDA

Control de inventario por camioneta. e

Elimina la realizacién de inventarios de los vendedores.
Agiliza el proceso de liquidacion.

Control de ofertas y promociones.

interface con SAP R/3.

Cambios de precios y flexibilidad de precios por ruta.
Realizacién de encuestas y estudios de mercado.
Elaboracién de estadisticas de control de ventas y productos.

oCooo0O0O00O

Con la incorporacion de esta tecnologla de punta el centro de distribucién se
convertira en uno de los mas modernos a nivel nacional, esta area de oportunidad
muestra el equilibrio y la sincronizacién que debe existir entre los métodos de
trabajo y los procesos de surtido, es importante destacar que los pedidos
adicionales se podran realizar via sistema con lo que se requiere un flujo de
informacién y procedimientos totaimente acoplado para lograr una eficiencia total
en los almacenes y areas de surtido.

El mayor reto que tiene el centro de distribucion para lograr la implantacién de
PDA’s es poner en funcionamiento este tipo de sistemas de informacion en una
forma exitosa, dentro del presupuesto y en el tiempo establecidos. Este desafio es
ain mayor debido a que es la primera ocasidon que la empresa cuenta con una
distribucion a detalle de este tipo. Es indispensable contar con proveedores de
software que ofrezcan una integracion real de los sistemas de informacién. De
esta manera la implantacidon del sistema tendra un efecto general al conectar las
areas que estén en contacto directo con el cliente con las areas operativas de la
empresa.
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CONCLUSIONES

La necesidad de Conservas La Costefia de poseer un centro de distribuciéon capaz
de suministrar sus productos con eficiencia, calidad y rapidez es vital, ya que en la
actualidad los consumidores adquieren identidad de clientes y exigen un servicio
que se transforma en un objetivo logistico para la empresa. La Costefia visualizo
este concepto y lo aterrizo en un nicho de mercado que no ha sido explotado
adecuadamente, para atender esta necesidad se creo el proyecto de un centro de
distribucion de venta a detalle. Es importante mencionar que en la actualidad
muchas empresas estan tomando a sus clientes como parte de sus activos
generando asi una cultura laboral y de servicio al cliente, esto se vera reflejado en
un mejor posicionamiento de la empresa y por consecuencia en sus ventas.

En la etapa inicial del proyecto se tomaron las ventas como el principal indicador
para la creacion y puesta en marcha del centro de distribucion, pero con la
experiencia adquirida en el desarrollo de este trabajo nos damos cuenta que
existen otros puntos importantes a considerar tales como: ubicacién, mercado
potencial, servicios, vias de transporte, distribucion fisica, etc. debido a que estos
factores influyen directamente en los costos de operacion del proyecto, es
importante realizar un analisis mas completo para la creacion de otros centros de
distribucion en un futuro préximo; ya que en nuestro caso el centro se encuentra
dentro de las instalaciones de la empresa adquiriendo con esto multiples ventajas
y reduccion de costos de transporte; lo cual no se tendra en otros lugares.

Una de las aportaciones mas valiosas e innovadoras es la introduccion de la venta
por pagquetes y no por cajas que era la forma tradicional de venta en la empresa; la
introduccién de paquetes tiene una excelente aceptacion en los clientes ya que
con un pequefo capital pueden adquirir diferentes productos, ademas tienen la
ventaja de controlar sus existencias y de no tener inventario obsoleto o caducado
en sus establecimientos ya que la rotacion de los productos es semanal; esto trajo
como resultado que el consumidor final conociera diversos productos y
presentaciones, generando asi una demanda permanente que antes del proyecto
era casi nula.

Con la aprobacion de la construccion y puesta en marcha del centro de
distribucion se genera una estructura organizacional que regule y controle los
procesos de trabajo, esta estructura necesita de las bases de la logistica para
llevar a cabo un buen funcionamiento del sistema; es importante mencionar que
en la implantacion de un sistema logistico influyen muchos factores como son:
disefio, instalaciones del centro, distribucion de planta, almacenamiento,
procedimientos de preparacién de pedidos, manejo de mercancias y productos,
seleccion de equipos de movimiento de materiales, politicas de servicio al cliente e
inventarios, entre otros. Algunos de estos factores se complican al momento de la
implantacién del sistema debido a los problemas que ocasiona un cambio de
cultura laboral y estructural en la empresa, ademas de la falta de informacion y
experiencia en este tipo de distribucion.
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Antes de realizar la implantacion del sistema es conveniente tener una estructura
organizacional bien definida que dirija al area hacia los objetivos deseados, en
" nuestro caso la propuesta de puestos y la asignacion de actividades lograron
excelentes resultados que mejoraron considerablemente el desempeiio, la
productividad y los procesos de trabajo.

Para lograr el establecimiento de las bases de un sistema logistico en el centro de
distribucién se identifican las actividades clave que permitan el funcionamiento
optimo del sistema, tanto en la administracion interna del centro como en la
distribucion de cargas y pedidos. Basandonos en la bibliografia de logistica
consultada y en la experiencia adquirida en la implantacion de diferentes etapas
en el centro de distribucién, se muestran cinco puntos caracteristicos claves que
pretenden servir como una gula para el establecimiento de un sistema de

distribucién de este tipo y son los siguientes:

Almacenamiento

Manejo de materiales
Procesamiento de pedidos
Gestion de inventarios, y
Servicio al cliente

OhON=

Estas etapas deben llevar una secuencia l6gica para que sea realmente
productiva y genere los resuitados esperados del sistema. Afortunadamente en el
centro de distribuciéon la implantacion se desarrollo de una manera mas facil
debido a que no existia una estructura y se empezd desde el principio, sin
embargo, este sistema se puede aplicar a almacenes que deseen realizar un
cambio hacia un sistema mas productivo.

Como se aprecio en el desarrollo de esta tesis, un centro de distribucién responde
a un criterio de organizacion opuesto al de un almacén. La finalidad del almacén
es la tenencia y custodia de productos que se reciben del proveedor, hasta su
distribucién a los clientes o puntos de venta. Mientras que un centro de
distribucion no tiene como finalidad almacenar productos, sino su reexpedicién
inmediata al punto de destino tan pronto hayan sido recogidos de su lugar de
origen. En otras palabras, el centro de distribucién se basa en reexpedir los
productos al punto de destino tan pronto se disponga de ellos y de acuerdo con los
requerimientos basicos del servicio: entrega puntual en la fecha prevista. Este
nivel de servicio nos obliga a que las operaciones de surtido y distribucion deban
ser totalmente confiables, en este sentido una de las conclusiones mas
importantes generadas del desarrolio de esta investigacion es la siguiente:

EL NIVEL OPTIMO DE LA DISTRIBUCION SERA CUANDO EL PRODUCTO
TENGA LA MENOR ESTANCIA DENTRO DEL CENTRO DE DISTRIBUCION Y
BAJO LAS CARACTERISTICAS DE SERVICIO, CALIDAD Y EFICIENCIA

ESTABLECIDAS.



Uno de los aspectos que contribuyeron a mejorar los procesos de trabajo fueron
las herramientas basicas de productividad como: estudios de tiempos, diagramas
de proceso, Pareto e Ishikawa que redujeron tiempo, trabajo y esfuerzo en el
proceso de resurtido. Recordemos que el flujo de materiales es flujo de efectivo,
que los materiales detenidos o almacenados son inventario y que el inventario
paralizado cuesta dinero. Resulta conveniente efectuar al final de la preparaciéon
de las cargas un control estadistico de la calidad del trabajo alcanzada. Esto
permite monitorear tendencias y cuantificar problemas, posibilitando la toma de
acciones correctivas. A partir de este control es posible determinar la evaluacion
del desempeiio de los preparadores y profundizar en los métodos y practicas
aplicados.

Para medir la productividad de las actividades llevadas a cabo en los procesos del
centro de distribucion, se realizaron y propusieron indicadores de productividad,
recordemos que uno de los factores determinantes para que todo proceso,
llamese logistico o de produccidén, se lleve a cabo con éxito, es implantar un
sistema adecuado de indicadores para medir la gestion de los mismos, la finalidad
es que se puedan implantar indicadores en posiciones estratégicas que reflejen un
resultado 6ptimo en el mediano y largo plazo, mediante un buen sistema de
informaciéon que permita medir las diferentes etapas del proceso logistico en el
centro de distribucion. Todo se puede medir y por tanto todo se puede controlar,
allf radica el éxito de cualquier operacién, no podemos olvidar que “lo que no se
mide, no se puede administrar’. El adecuado uso y aplicacion de estos
indicadores asi como los programas de productividad y mejoramiento continuo en
los procesos logisticos del centro de distribucidn, serdn una base de generacion
de ventajas competitivas sostenibles y por ende de su posicionamiento frente a la
competencia.

Finalmente con el uso de tecnologia de punta (PDA’s) el centro de distribucion se
coloca como uno de los mas modernos a nivel nacional. Algunos beneficios del
uso de estas tecnologias son la agilizacion de sus procesos, ofrecer mejores
tiempos de respuesta y brindar una atencién mas eficiente al cliente, lo cual influye
directamente en un mejor posicionamiento en el mercado.

Es importante mencionar que el centro de distribucién deberd madurar y por
consecuencia los procedimientos de trabajo tendran que cambiar para lograr los
objetivos de la empresa, todo esto basandose en un trabajo de calidad, métodos
de surtido eficientes y politicas de inventarios adecuadas.

Sin lugar a dudas podemos afirmar que el establecimiento de un sistema logistico
bien coordinado lleva tiempo, sin embargo, con las propuestas y los métodos
expuestos en esta tesis se construyeron los cimientos para el desarrollo y
crecimiento en un futuro préximo de un sistema logistico 6ptimo; éste parece ser el
camino que le espera al centro de distribucion en sus primeros afios de trabajo.
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GLOSARIO

OBJETIVO

Desarrollar la planeacion y estrategia de un sistema logistico, con sus indicadores -
de medicidon. Un objetivo debe ser medible, a corto plazo, en tiempo definido y
alcanzable. :

ESTRATEGIA
Conjunto de planes y politicas de una organizacion que descnben o mf'eren el

estado buscado.

PLANEACION ~
Actividad relacionada con la programacnén de acthndades para lograr metas Yy
objetivos especificos. ;

MERCADO i s :
Es el conjunto de todos los compradores reales y potenclales da un producto

SEGMENTO DE MERCADO
Es una porcién consnderable de mercado.

NICHO DE MERCADO it = ‘ :
Es un segmento més pequeﬁo formado especialmente por clerto tlpO de
consumidores. ; s .

MERCADO POTENCIAL - - -

Es el con junto.de. clientes que tlenen un grado suflclente de interés en una
determinada oferta del mercado. Los clientes potenciales deben tener Ingresos
suficientes para poder adquirir el producto ; .

SKU
Stock Keeping Units

CADENA DE ABASTECIMIENTO

Una cadena de procesos que facilitan las actividades del negocio entre los socios
comerciales desde la compra de materias primas a la entrega de! producto al
usuario final.
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TECNOLOGIAS DE INFORMACION

Uso de procesamiento automatico de datos y herramlentas de telecomunicaciones
para lograr. un flujo..mas - rapido: de xnformacién dentro .de ‘la cadena de
abastecimiento. :

CAPTURA AUTOMATICA DE DATOS
Tecnologia de apoyo en la identificacion y captura de datos dlrectamente ala
computadora sin uso de teclados.

ERP (Enterprise Resource Planning)

Sistema que prevee la médula computacional que administra las comunicaciones
entre la planeacion de la cadena de suministros y los sistemas de ejecucusn que
son disefiados especificamente para manejar estas funciones.

WMS (Warehouse Management System):
Es un sistema de ejecuciéon usado para administrar gente, |nventar|o, tlempo y
equipo relacionado al surtido y procesamiento de pedidos en almacén S

OMS (Order Management System): ;
Sistema de administracion de pedidos, agrupa ordenes- por cliente y pnorldad
asigna inventario por almacén, establece fechas de entrega 3 L

ESTRATEGIA DE SERVICIO > .
Estrategia basada en ofrecer productos o servicios agregad s-a os productos .
existentes en el mercado. : :

ESTRATEGIA LOGISTICA -
Conjunto de planes, acciones y politicas dirigidas. al -proceso’; de: planear,
implementar y controlar eficientemente el flujo y: almacenamiento’de productos,
servicios e informacién relacionada desde un punto de ongen hasta un. punto de
consumo cumpliendo los requerimientos de! chente s . :
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