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Desde siempre, el ser humano ha deseado obtener una mayor ganancia con el
menor esfuerzo posible, para lo cual se ha valido de diferentes y nuevas formas de
ganarse la vida, desde la recoleccion de alimentos en nuestros antepasados
noémadas hasta las finas interconexiones del mundo industrializado de hoy, pasando
por las grandes revoluciones que han marcado eras en el desarrollo de la
humanidad, tales como el descubrimiento de la agricultura, el advenimiento de la
revolucion industrial y mas recientemente el auge de la informacion.

El avance del hombre en los ultimos anos en materia empresarial ha sido grande,
ha llegado a perfeccionar sus procesos de negocio, gracias en gran medida a la
informacién que cada organizacién va generando de si misma y que le permite
conocer mas a fondo sus fortalezas y oportunidades.

Las organizaciones han comprendido que el éxito de hoy no garantiza el éxito del
manana, por lo que es necesario crear alianzas estratégicas que le permitan
colocarse en una buena posicién de mercado y que permita llevar sus productos y
servicios a sus consumidores de una manera mas rapida, con mayor calidad, con la
mejor presentacion y al menor costo posible.

Para lograr este objetivo, las compafiias deben crear sinergias y compartir
aprendizajes, experiencias y sobre todo informacién con las organizaciones de su
red, de tal manera que puedan en su conjunto maximizar la eficiencia de sus
recursos.

Estas sinergias deben involucrar a todas las areas de cada organizacion, tanto a las
areas operativas como a las administrativas, de tal manera que cada uno de los
colaboradores tenga bien entendido su rol y el impacto de su esfuerzo en el logro de
los objetivos de cada empresa.

Es en el interior de esta red de organizaciones en donde se sitla el presente trabajo,
particularizando en el proceso de distribucién de una compania del ramo alimenticio.

El presente trabajo pretende ser una introduccién para todas aquellas personas
interesadas en el tema de la cadena de abasto y los procesos de distribucion; de
manera particular va dirigido a los estudiantes de la carrera de Matematicas
Aplicadas y Computacién que deseen incursionar en el diseno de procesos de
negocio y de los sistemas que los sustenten.

Este trabajo tiene como alcances el exponer el analisis de negocio llevado a cabo
dentro de una compafnia manufacturera de productos alimenticios y dar a conocer el
diseno de procesos y de sistemas propuesto como soluciéon a la problematica
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encontrada, todo esto teniendo como referencia los conceptos generales de la teoria
de cadena de suministros.

A pesar de que el resto de las etapas dentro de la metodologia clasica de
construccion de sistemas, se encuentran fuera del alcance de este trabajo, se
consideré importante enunciar los beneficios alcanzados con la implementacion de
los nuevos procesos y sistemas, asi como los problemas mas importantes que se
enfretantaron.

En el primer capitulo se dan a conocer los conceptos y componentes generales de
una cadena de suministros, la forma de medir su comportamiento y el rol que tiene la
tecnologia de informacion como base sustancial para su desarrollo. En especial se
aborda el proceso de distribucién como parte importante de la cadena, haciendo
énfasis en la minimizacion de sus costos de operacién a fin de conseguir la
rentabilidad del negocio.

En el segundo capitulo se realiza un andlisis de negocio del proceso de distribucién
de una compafia manufacturera de productos alimenticios, el cual abarca sus
componentes, reglas y sistemas de informaciéon. Como resultado de este andlisis se
expone la necesidad de un cambio urgente en la compafifa para seguir siendo lider
en su nicho de mercado.

En el dltimo capitulo se expone parte del disefio técnico y operativo implementado
en esta compania para su proceso de distribucion, resultado de la colaboracién de
un equipo multifuncional del cual el ponente formoé parte como lider del area de
informatica. Se muestra la reestructuracion de areas y procesos y la definicion de
nuevos roles. Asi mismo se describe el nuevo sistema de manejo de ordenes de
distribucién que sustenta a estos procesos operativos el cual ya se encuentra
operando.
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DEFINICIONES GENERALES

Desde su concepcion a principios de la década de los 90's, el campo del control de
la cadena de suministros se ha convertido en una de las mayores prioridades para
las companias de bienes de consumo inmersas en un mercado global cada vez mas
competitivo.

El término de Cadena de Suministros se refiere a la red de companias que trabajan
en conjunto para disefar, producir, distribuir y vender productos. El nimero de
companias que pueden formar parte de la cadena no tiene limite en la que un cliente
puede ser a su vez proveedor de otro cliente, englobando a un nimero de variado
de distribuidores intermediarios como mayoristas, almacenes y detallistas antes de
llegar al consumidor final.

En el pasado, las companias estaban enfocadas principalmente en la manufactura y
control de calidad dentro de sus propios negocios, hoy sus esfuerzos deben
extenderse mas alla, desde sus proveedores hasta sus clientes formando alianzas
estratégicas que les brindan una mayor competitividad en un entorno cada vez mas
globalizado.

La figura 1 ilustra los componentes de una cadena de suministros tipica, en la que
pueden destacarse:

As i —_—
D gl & i = \_/:"

@
Proveedor Productor Centro de Comercializador Consumidor
Distribucion Final

Fig. 1 Componentes de una cadena de suministros
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Proveedores que suministran los materiales para producir un bien.
Productores que fabrican el bien.

Centros de distribucién que almacenan y transportan el producto terminado.
Comercializadores que acercan los bienes al consumidor.

Consumidores que adquieren los bienes

Cabe mencionar que esta configuracion puede variar de cadena en cadena dado
que cada una de las companias que la conforman puede aportar mas de uno de los
componentes anteriormente citados.

De la forma en que opere una cadena y del nivel de integraciéon que tengan todos
sus componentes, dependera en gran medida su éxito. El objetivo final de la cadena
debe ser incrementar su rentabilidad al maximizar la preferencia y lealtad del cliente
y reducir los costos de abasto, produccion, distribucién y venta, y sobre todo
aquellos gastos que por su naturaleza no agregan valor al producto desde el punto
de vista del cliente.

Algunos sintomas de una cadena de abasto con un bajo nivel de integracion son:

Ordenes de abasto urgentes hacia los proveedores, lo cual se traduce en
ineficiencias que se ven reflejadas en el costo y en altos inventarios de
materiales.

Ordenes de distribucién urgentes que repercuten en costo de transporte,
ineficiencias de recursos, costo de almacenamiento, costo financiero, uso de
recursos planeados para otros clientes.

Demandas distorsionadas y diferentes a las del consumo.

Altos tiempos dedicados a la expedicién y ejecucion de los pedidos.

Exceso de producto con algunos clientes y agotamientos con el resto.
Mermas debido a mal manejo del producto, caducidad, etc.

Alto capital invertido en producto de baja rotacion.

Falta de conocimiento acerca de las necesidades del cliente, lo que ocasiona
reacciones tardias a los cambios en el consumo.
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Todos estos problemas tienen como efecto una baja lealtad del consumidor por falta
de producto cuando él lo requiere y baja percepcion de valor por adquirir un producto
de baja frescura, deteriorado 6 de baja calidad.

Algunas acciones que deben emprenderse para revertir estos problemas y agregar
valor en la cadena comprenden:

« Planeacion:

o Prevision de la demanda con alta acertividad en todos los productos en
todos los puntos de venta.

* Proveedores:

o Cumplimiento a las érdenes de abasto de materiales.
o Bajos tiempos de ciclo.

e Produccion:

o Cumplimiento al programa de produccion.
o Bajos tiempos de ciclo.

e Distribucion:

o

Balanceo entre eficiencia y cumplimiento a la reposicion de inventarios.
Bajos inventarios bien balanceados y con rotacion.

Gestion adecuada de las ordenes de distribucion.

Programacion de los ruteos.

O O o0 o©o

Seleccion del transporte adecuado.
Carga de mezcla completa

o]

o Reparto a tiempo y eficiente.
« Comercializacion:

o Actividades de mercadeo y promocion.
o Acomodo con buena presentacién y en posicion dominante.
o Manejo de materiales de apoyo en los puntos de venta.
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La figura 2 muestra los componentes de la ecuacion de la creacion de valor en la
cadena, enfocados a incrementar la rentabilidad y disminuir el capital empleado a
través de:

* Incremento en ventas a través de la preferencia y lealtad del consumidor.
» Reduccién del costo de ventas logrando eficiencia para productos de alto

movimiento y flexibilidad para reducir mermas y obsoletos de bajo
movimiento.

(=0

Rentabilidad Capital || |
T

1
Ventas Costo de Capital de Activos
Ventas Trabajo Fijos

Fig. 2 Componentes de la ecuacion de creacion de valor en la cadena

Gastos de
Operacion

¢ Disminucion de los gastos de operacion enfocando los esfuerzos
productivamente hacia donde se genere mayor valor para el cliente y para la
cadena.

* Reduccion del capital de trabajo mejorando el prondstico de la demanda,
contando con inventarios suficientes para soportar las variaciones y teniendo
un sistema de respuesta rapida.

* Reduccion a los activos fijos incrementando su nivel de utilizacion vy
convirtiéndolos a gasto mediante esquemas de financiamiento o de
outsourcing de actividades.
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Excelencia en la cadena de suministros.

La forma de operar una cadena de suministros puede medirse de acuerdo al nivel de
excelencia que posee. La excelencia de una cadena es un proceso de seis niveles
qgue deben ser alcanzados paso a paso.

1. Negocio actual.

En este nivel, una compania trabaja para obtener el maximo resultado en cada uno
de sus departamentos individualmente. El objetivo de cada &rea es ser la mejor
dentro de la compafiia, para lo cual sigue sus propias estrategias. La efectividad de
la organizacion como un todo no es el foco, por lo que muchas veces se observan
metas opuestas que obstaculizan el desempeiio de otras areas.

2. Enlace

Dentro de este nivel, una compania empieza a desarrollar el trabajo conjunto entre
departamentos, identificando cada una de las ligas que existen entre ellas. Se inicia
un proceso de mejora continua, en la que cada relacién se desarrolla para ser lo mas
eficiente posible. Se elimina cualquier rastro de frontera interna dentro de la
empresa.

3. Visibilidad

La excelencia de una cadena de abasto requiere que todas sus ligas trabajen en
conjunto, las ligas trabajan mejor cuando comparten informacion. La visibilidad que
hay entre ellas minimiza sorpresas en la cadena porque provee la informacion que
se requiere para entender y adaptar su comportamiento de una manera rapida y
eficaz.

4. Colaboracion

La colaboracién es alcanzada a través de la adecuada aplicacion de tecnologia y de
una verdadera alianza entre empresas. A través de la colaboracion, la cadena de
abasto puede determinar la mejor forma de cumplir con los requerimientos del
mercado. La cadena de suministros trabaja como un solo ente para maximizar la
satisfaccion del cliente mientras que minimiza sus inventarios.

5. Sintesis

La sintesis es un proceso de mejora continua que integra y unifica a una cadena de
abasto. La sintesis brinda el conocimiento necesario para manejarse en un mercado
turbulento y asegurar la satisfaccion del cliente. Es a través de la sintesis que se
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alcanza una verdadera excelencia de la cadena de abasto debido a que le permite
alcanzar niveles de operacion sin precedentes.

6. Velocidad

Después de la sintesis, el objetivo es alcanzar una mayor velocidad en la operacion
de la cadena de abasto.

La tecnologia de informacion en la cadena de suministros.

Dentro del entorno de la cadena de suministros, el rol que juegan los proyectos de
tecnologia de informacién debe ser a nivel de proyectos de organizacion, ya que
deben estar alineados a sus objetivos de negocio.

Tener la tecnologia como parte de la cadena de valor, no sélo implica cambios en
practicas operativas y sistemas de informacién, también implica intercambiar
informacion, algunas veces confidencial con entidades externas a la organizacion.

Internet ha transformado al cliente en la prioridad nimero uno para las empresas, ya
que la informacién sobre los acontecimientos que afectan a la cadena de valor
puede estar disponible en tiempo real para poder actuar de una manera mas rapida.

EL PROCESO DE DISTRIBUCION

Los sistemas logisticos establecen el puente entre las areas de produccion y los
mercados. Asi mismo la logistica integra las actividades de transporte vy
almacenamiento. De esta forma, la logistica incluye almacenamiento, mantenimiento
de inventarios, procesamiento de pedidos, empaque - embalaje, transporte y
recoleccion de informacién.
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Organizacidn y gestién de almacenes

Organizar y manejar correctamente el almacenaje y manipulacion de los productos
es un objetivo que persiguen las empresas para conseguir una eficiencia maxima y
una alta productividad tanto de los recursos humanos como tecnolégicos existentes,
ya que este rubro representa una parte muy importante de los gastos logisticos
totales.

El almacén debe responder principalmente a los requerimientos de un espacio
debidamente dimensionado, y con ello tener una ubicacién y manipulacion eficiente
de materiales y mercancias, de tal forma que se consiga una maxima utilizacion del
volumen disponible con costos operacionales minimos.

Un almaceén por sus funciones, también podria ser considerado como un centro de
produccion, pues en él se efectian una serie de procesos relacionados con la
recepcion, control, adecuacién y colocacién de los productos ingresados (entradas),
asi como almacenamiento en condiciones eficaces para su conservacion,
identificacién, seleccién y control (almacenaje en si), y el surtido y preparacion de
los productos de acuerdo a los requerimientos del cliente (salidas), sin embargo
éstos procesos no afnaden valor alguno al producto desde el punto de vista del
cliente, por lo cual es necesario minimizar los costos de operacion mediante una
correcta racionalizacion de los recursos empleados.

Estos recursos pueden agruparse en tres grandes grupos:

1. Recursos humanos. Comprenden el empleo de mano de obra directa e
indirecta. La primera es la que fisicamente manipula el producto, y la segunda
es la que interviene en la direccién, supervisién, mantenimiento y control de
equipos y procesos productivos.

2. Recursos de capital. Comprenden la infraestructura necesaria para realizar
los procesos productivos: naves, racks, equipos de trabajo y mantenimiento
en general, etc.

3. Recursos energéticos y consumibles. Comprenden electricidad, combustibles,
pallets, plasticos, etc. usados en los procesos productivos.

En un almacén tipico la mitad de los gastos estan centrados en el recurso humano,
40% en recursos de capital y el resto esta reservado para los equipos y consumibles.
De aqui la ventaja en contar con sistemas automatizados que permitan reducir al
minimo el factor humano que es tan costoso.
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El principio elemental de una organizacion eficiente en un almacén se basa
primordialmente en dos criterios: maximizar el volumen disponible en términos de
metros cubicos y minimizar las operaciones de maniobra. Ambos aspectos significan
un costo adicional al producto sin ningun valor agregado.

Las distinciones fisicas de cada producto y el comportamiento de su demanda son
factores decisivos para establecer la organizacion y diseno de un almacén, entre
estos se pueden citar:

« Caracteristicas fisicas. Volumen, peso, estandar de empaque, fragilidad,
peligrosidad, condiciones ambientales requeridas (refrigeracion, oscuridad,
etc.)

¢ Caducidad y obsolescencia. Productos de larga duracién, perecederos,
productos de caducidad fija, alto riesgo de obsolescencia.

¢ Operatividad. Unidad de manipulacion (pallets, paquetes, piezas), sistemas de
identificacién (visuales, cédigos de barra, chips, etc.)

Los productos se pueden ubicar en el almacén de dos formas diferentes: sistema de
posicion fija y de posicion aleatoria.

En los sistemas de posicion fija, cada producto ocupa una ubicacion permanente
dentro del area asignada en el almacén, por esta razén existe una rapida
identificacion de stock faltante. En sistemas manuales, facilita la localizacién e
identificacion de los articulos, pero requiere mas espacio, ademas existe poca
flexibilidad para incluir productos nuevos.

En los sistemas de posicidn aleatoria, los productos se colocan en cualquier hueco
dentro del area asignada del almacén, pudiendo cambiar de posicién en funcion del
espacio disponible. Su utilizacién representa una reduccién del espacio necesario,
existe una mayor flexibilidad en cuanto al mantenimiento del layout, sin embargo se
requiere de sistemas automatizados para ubicar el producto.

Otro criterio vélido para almacenar productos se basa en la idea de que por lo
general una pequena gama de productos representa la mayor parte del volumen de
manipulacién en un almacén, mientras que el resto de los productos (entre un 60 y
80% de los productos) representa un 20% del manejo del almacén. Esta agrupacion
de productos sugiere un sistema de localizacion eficiente que minimice los espacios
recorridos al efectuar el surtido de pedidos.

El layout de un almacén es un concepto que alude a la disposicion fisica de las
diferentes areas dentro del almacén, asi como a los elementos y recursos que se
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emplean en ellas. Constituye la parte técnica mas delicada en el diseno de un
almaceén, ya que condiciona de forma permanente su funcionamiento.

Las areas de trabajo mas importantes que conforman un almacén son:

¢ Almacenaje. Representa el espacio fisico ocupado por las mercancias
almacenadas, asi como por la infraestructura de rack utilizados. Los metros
cuadrados y cubicos utilizados en estas areas dependen fundamentalmente
del disefno de estanterias, pasillos y alturas requeridos.

+ Manipulacion del producto. Esta area representa el espacio reservado para la
clasificacién y preparacion de pedidos previamente surtidos, asi como para
operaciones adicionales de empaquetado, paletizado, etiquetado, control de
pesaje, etfc., asi como para los equipos requeridos para llevar a cabos estas
tareas.

e Carga y descarga. Estas zonas estan ligadas al disefio de muelles de carga y
descarga, los cuales deberan estar en funcion del tipo de vehiculos a utilizar.
Estas dreas deberan ser lo suficientemente amplias para realizar un trabajo
fluido en los procesos de expedicion evitando la congestién de productos que
podria traducirse en retrasos en el reparto.

o Areas de servicio. Comprenden &reas internas como oficinas, archivos, zonas
de carga de baterias, asi como areas externas como puestos de vigilancia,
estacionamiento de vehiculos entre otros.

Sin embargo estos conceptos estan cambiando, ya que a pesar de que los métodos
de almacenaje son cada vez mas modernos y estan dotados con tecnologia de
punta, las largas estancias que tienen los productos sin estar a la vista de los
consumidores finales, representa una pérdida de dinero. El uso de almacenes era
una practica comun que estd cambiando para conformar centros de distribucién que
proporcionan estructuras de mayor y mejor movimiento en las mercancias.

Un almacén guarda todo tipo de productos en un determinado tiempo que por lo
general es largo, mientras que el centro de distribucion consolida y desconsolida
mercancias en tiempo récord para un reparto inmediato.

En sentido préctico un centro de distribucién responde a un criterio de organizacion
opuesto al de un almacén. La finalidad de un almacén es la tenencia y custodia de
productos desde que se reciben del proveedor, hasta su distribucion a los clientes o
puntos de venta. Un centro de distribucion no tiene como finalidad almacenar
productos sino su reexpedicion inmediata al punto de destino tan pronto como hayan
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sido recogidos en su lugar de origen, de acuerdo con los requerimientos de entrega
puntual y completa en la fecha prevista.

Como regla, desde el momento en que los productos llegan al centro de distribucion,
deberan ser enviados inmediatamente a su punto de destino, reduciendo al maximo
toda demora o espera, y unicamente en casos excepcionales, cuando la entrada de
mercancias se anticipe en fechas al momento de entrega previsto, se tendria que
utilizar un proceso con caracteristicas semejantes al almacenamiento, que por su
naturaleza de alto costo, debera ser minimizado.

De esta forma podria hablarse de un sistema de “justo a tiempo”. Sin embargo esto
no podria llevarse a cabo sin una buena y adecuada operacién de planeacion y
logistica, sin la cual, podria correrse el riesgo de transformar un centro de
distribucién en una almacén ineficaz.

Un centro de distribucidn tipico se presenta con los procesos de recepcion de
productos, normalmente en contenedores o pallets, directamente desde las fabricas,
para una manipulacion y distribucion posterior a los puntos de venta, de acuerdo con
un programa establecido de entrega en fechas concretas.

Esto dltimo es muy importante, pues una distribucion eficaz no sera posible sin un
programa previo para la recepcion y recoleccion de productos, que posteriormente
propicie un programa de distribucion.

En este programa se deben detallar los compromisos de entrega clasificados por
zonas o rutas de distribucion en donde se contemplen criterios de prioridad en
funcion del servicio pactado con el cliente. En todo caso, debe existir una relacion
directa entre programas, evaluar en términos de paquetes, pallets, kilos, etc. y dar
lugar a la estimacion de recursos requeridos (vehiculos y personal de reparto).

Una de las practicas que provoca mas errores en el funcionamiento de los centros y
de la distribucién en si, es que el programa de distribucién no sea coherente con la
disponibilidad de recursos a emplear.

Los procesos de automatizacién son la vanguardia en el mundo, la disminucion de
personal y por consiguiente del error humano, son motivos suficientes para su
implementacién, sin embargo esto conlleva una gran inversién en sistemas de
informacion, maquinaria e infraestructura con alto costo.
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Manejo de Inventarios

El inventario es cualquier recurso almacenado que se utiliza para satisfacer una
necesidad actual o futura. Las materias primas, el trabajo en proceso y los bienes
terminados son ejemplos de inventario.

El inventario es uno de los activos mas caros de muchas companias, puede llegar a
representar tanto como un 40% del capital total invertido. Los administradores de
operaciones han reconocido desde hace mucho tiempo que el buen control del
inventario es crucial en la organizacion. Por un lado, una empresa puede intentar la
reduccidn de los costos mediante la reduccién de los niveles de inventario en mano.
Por otro lado, los clientes se sienten insatisfechos cuando ocurren faltas frecuentes
de inventario (llamados agotamientos). Entonces, las compafias deben intentar un
equilibrio entre la inversién en inventario y los niveles de servicio al cliente. La
minimizacidén del costo es una importante funcién que se obtiene como resultado de
este detallado equilibrio.

El inventario tiene varias funciones que afaden flexibilidad a la operacién de una
compania.

« Ofrecer un almacenamiento de bienes para cumplir la demanda anticipada de
los clientes.

e Separar los procesos de produccion y distribucién. Por ejemplo, si la demanda
del producto es alta sélo durante el verano, una empresa puede hacerse de
inventario durante el invierno, de este modo se eliminan los costos de la
escasez y la falta de inventario durante el verano.

 Tomar ventaja de los descuentos por cantidad, debido a que los compradores
de las grandes cantidades pueden reducir sustancialmente el costo de los
bienes.

+ Protegerse de la inflacion y los cambios de precios.

« Protegerse contra el inventario agotado que puede ocurrir debido al clima, la
escasez de los proveedores, los problemas de calidad o las entregas mal
efectuadas. Los “inventarios de seguridad”, principalmente los bienes extra en
mano, pueden reducir el riesgo de que se agote el inventario.

¢ Permitir que las operaciones continden con suavidad, con el empleo del
inventario del “trabajo en proceso”. Esto se debe a que la manufactura de
bienes toma algun tiempo y se almacena una cantidad de inventarios a través
del proceso.
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Sin embargo el manejo del inventario conlleva por si mismo una inversion de dinero
en producto que aun no esta a la vista del cliente y que para efectos practicos no
produce ganancias. Estos costos involucran:

e Los costos de manejo. Estan asociados al manejo o “almacenaje” del
inventario a traveés del tiempo. Los costos de almacenamiento incluyen: los
seguros, el personal extra, los intereses, etc.

« Los costos de ordenar incluyen los costos de los suministros, los formatos, el
procesamiento de las érdenes, el apoyo administrativo y demas.

s El costo de capacidad es el costo que involucra la disposicion de una maquina
o proceso para fabricar una orden. Antes de realizar la programacion de las
érdenes, el administrador de operaciones debe hacer un esfuerzo para reducir
los costos de la orden.

A estos costos debe agregarse el costo de quedarse sin inventario que incluyen:

« El costo de procesar érdenes atrasadas cuando el cliente consiente en
aceptar un producto con cierto retraso.

+ El costo de las ventas perdidas cuando un cliente no acepta el producto o
servicio demorado en la ocasién en que se presenta el agotamiento.

s El costo de la pérdida de clientes asociado a una total rechazo a seguir
consumiendo el producto por no tener disponibilidad inmediata del bien por
parte del cliente.

En la figura 3 puede apreciarse el punto de equilibrio entre el costo de mantener
inventario y el nivel de agotamientos presentado. Cada organizacion debe encontrar
este punto de balance que le permita operar con una buena satisfaccion del cliente
con inversién minima.

Gestidn de pedidos

Una de las labores mas importantes en el ambito logistico es la gestién de pedidos u
drdenes de distribucién. Este proceso se conforma de varias fases: la recepcién de
las drdenes, su ejecucidn y el seguimiento que se le dara hasta que llega al cliente.

Recibir érdenes es sélo una parte del servicio a las necesidades del cliente. Los
negocios necesitan cumplir con las promesas que le hacen a sus clientes de
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entregar los productos y/o servicios al momento en que son solicitados, y no cuando
es conveniente para la compaiiia.

Costo Costo Total

Costos por
mantener

Agotamiento

[
L

Q* Cantidad

Fig. 3 Punto de equilibrio en el costo

Para poder brindar un excelente servicio al cliente es necesario garantizar el
cumplimiento del pedido a través de lo que se conoce como pedido u orden perfecta.

Una orden perfecta se define como un pedido que logra los siguientes estandares:

Despacho completo: Cada partida es entregada en las cantidades requeridas.

Entrega oportuna. La orden es recibida por el cliente en el rango de fechas
acordadas previamente.

Documentacion en orden. Todas las listas de embarques, remisiones, facturas
y demas documentos necesarios estan completos y sin errores.

Condicion perfecta. Producto o servicio instalado sin fallas (si esta condicién
es aplicable), configurado correctamente, sin dafos fisicos, listo para ser
usado.
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Algunas de las acciones que son necesarias para poder cumplir con este estandar

son:

Verificacion de disponibilidad del inventario, capacidades de produccion,
tiempos de ciclo de fabricacién y/o abasto a lo largo de toda la cadena, para
poder comprometer fechas de entrega.

Correctas practicas operativas en los centros de distribucion que permitan una
agil y certera identificacion de los productos dentro de las dareas de almacén y
que eviten errores de embarque.

Practicas operativas correctas en el manejo del producto para evitar dafos en
el mismo.

Disponibilidad de transporte adecuado en el momento oportuno que permita
llegar a tiempo para la entrega.

Seguimiento y localizacién de pedidos en cualquier punto del ciclo, que
permita reaccionar oportunamente a algin cambio inesperado en las
condiciones de la orden.

Sistemas de facturaciéon adecuados que permitan elaborar la documentacion
adecuada para el pedido en cuanto a status de crédito del cliente, listas de
precios.

Es importante recalcar que el tiempo de respuesta para cumplir con una orden debe
considerar los siguientes elementos:

Firma del cliente o autorizacién para la recepcién del pedido en el sistema de
pedidos.

Liberacién del pedido que incluye captura de la orden, validacion vy
programacion.

Liberacion para el envio que comprende desde la liberacién de manufactura,
configuracioén, surtido o embalaje y empaque y preparacion del envio.

Tiempo de transito entre produccién y el cliente considerando los puntos
intermedios.

Tiempo de recibo del producto por parte del cliente.

En su caso, instalacién y aceptacion de producto.
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Existen varios tipos de medicién en la ejecucion de la gestion de pedidos. Una es el
nivel de pedidos perfectos en proporcion al total de pedidos procesados.

Otra medicidn es el nivel de servicio en cuanto a cantidades de producto entregadas
en un tiempo determinado, sin embargo, este parametro deja a un lado el factor de
oportunidad de la entrega de cada partida, asi como la calidad del producto
entregado.

Transporte

Por ultimo, aunque no menos importante es el manejo del transporte que es el medio
por el cual los bienes llegaran al cliente.

Para efectuar este traslado fisico de mercancias desde el punto de origen al de
destino existen diversas modalidades: terrestre, ferroviario, aéreo y maritimo. Cada
uno de ellos brinda diferentes ventajas y desventajas para cada necesidad
empresarial.

La eleccion de un modo de transporte depende de factores relacionados con la
velocidad de entrega, confiabilidad y costo, asi como el tipo de operacion e
infraestructura requerida para cada tipo de producto.

La principal ventaja del transporte terrestre estriba en la utilizacion de una
infraestructura carretera que practicamente accesa cualquier punto desde el origen
hasta el destino sin necesidad de efectuar transbordos. Permite una gran
versatilidad ya que se puede emplear para la entrega de pequefas unidades o de
grandes volumenes y tonelajes. La velocidad de desplazamiento es muy buena.
Desde el punto de vista del costo tonelada por kilémetro transportado se sitia en un
punto intermedio entre el transporte aéreo y ferroviario.

El transporte por ferrocarril, se considera como un sistema relativamente rapido. Sin
embargo en México presenta una serie de limitaciones entre las que destacan:
infraestructura deficiente, accesibilidad limitada que obliga a efectuar transbordos y
conexiones por carretera que alarga tiempos y costos. Cuando existen buenas
conexiones y el volumen a desplazar es alto y a puntos lejanos, es una buena
alternativa, ya que el costo es menor al terrestre.

El transporte maritimo se utiliza casi practicamente para el comercio internacional,
pues aunque los costos por kildmetros son los mas bajos, el sistema es lento. Es
una buena alternativa para el transporte intercontinental de mercancias de gran
volumen.
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El transporte aéreo es ideal para los envios en los que la urgencia tiene un valor
muy importante, ya que es un medio muy rapido y confiables. Su costo es muy
elevado, pero su utilizacion se ha visto incrementada debido a los ahorros
potenciales derivados de una reposicién rapida del producto.

Otro factor importante en el manejo del transporte es la eleccion que hace una
organizacion al decidir si esta operacion debe cubrirse con recursos propios o debe
llevarlo a un esquema de outsourcing en la que operadores logisticos expertos en la
materia llevan a cabo todo el proceso. Existen opiniones encontradas al respecto,
sin embargo la eleccion dependerd en gran medida de los requerimientos
particulares de cada empresa.

De esta manera se concluye la enumeracion de conceptos de la cadena de
suministros para iniciar con la exposicion de un caso de trabajo real.




CAPITULO I

CASO DE NEGOCIO
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DEFINICION DEL PROBLEMA.

Ubicacion.

Este trabajo esta realizado dentro de una empresa del ramo alimenticio lider en su
segmento de mercado. Esta compania tiene dos unidades de negocio bien
diferenciadas, el ramo de botanas saladas y el ramo de dulces. Su misioén es seguir
siendo lider en ambos rubros otorgando productos divertidos y de excelente calidad
con una distribucion universal.

Uno de los problemas que se observan en esta empresa y el cual sera analizado y
resuelto a través de este proyecto es la mala operacion en los almacenes de
producto terminado en cuanto a las ordenes de distribucidon y la gestion de
inventarios en los mismos.

Este es un problema continuo, ya que se observa desde hace varios anos. Se han
llevado a cabo algunos proyectos para resolverlo, pero el resultado ha sido efimero,
debido en gran parte a la resistencia al cambio por parte de la gente y por otro lado a
la no disposicion de los directivos para invertir en tecnologia.

El mayor impacto que esto esta teniendo esta en los agotamientos de producto que
se dan en los centros de distribucién de la compania, lo cual implica venta perdida.

Antecedentes.

Esta compania cuenta con seis plantas productoras en la linea de botanas
distribuidas en todo el territorio nacional y una planta y cuatro almacenes en la linea
de dulce. Adicionalmente, cuenta con la colaboraciéon de diversos proveedores de
productos terminados y maquilados para ambos negocios, sobre todo en el caso del
dulce, en cuyo caso la produccion externa constituye mas del 80% de la distribucion
total.

La compania tiene alrededor de 200 centros de distribucion localizados en todas las
ciudades de la Republica Mexicana, en las mas importantes, se tienen dos o mas
centros para atender la demanda de producto, como es el caso de la ciudad de
México que cuenta con 12, situados estratégicamente por toda la zona
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metropolitana. Es en la red de plantas y almacenes de producto terminado en donde
se situa este trabajo, teniendo como clientes a los 200 centros de distribucion.

Los procesos que se analizaran son los del area de Trafico, Distribucion y
Almacenes (TDA) y comprenden el manejo de érdenes de distribucidn y gestion de
almacenes.

Cada una de las plantas de botana tienen un sistema para el control de sus pedidos
de forma local, asi mismo cada una de ellas lleva practicas operativas diferentes. De
forma similar, los almacenes de dulce, tienen su propio sistema para controlar sus
compras, inventarios y pedidos. También son ejecutados de forma local, aunque las
practicas operativas si son estandares a nivel nacional.

Se entiende que la escasa conectividad entre todos los sistemas que intervienen en
el proceso de distribucién de esta compania, hace imposible obtener un resultado
rapido y confiable de los niveles de inventario y de servicio a nivel nacional.

El reto que se plantea es generar la estandarizacion de procedimientos operativos
en cada una de las plantas y almacenes de esta compania, conservando las
caracteristicas de sus dos unidades de negocio. Esto permitira la generacién de un
sistema unico de cémputo que controle todo el proceso.

La figura 4 muestra el proceso general de los sistemas involucrados en el manejo del
pedido en las plantas de botana.

Cada uno de los centros de distribucion tiene un sistema llamado DC Automatizado
que entre otras funciones lleva el control de las entradas por remision desde las
plantas y almacenes y los inventarios de producto. A través de su modulo de Pedido
Perfecto (PP) emite el pedido que sera enviado a las plantas y almacenes de dulce
de acuerdo varios criterios como son;

¢ Tamano del almacén del centro de distribucion

* Volumen general de ventas

* Frecuencia de pedido

« Dias de transito desde las plantas / almacenes que la proveen

+ Clasificacion ABC de productos

+« Tamanos de lote y gatillo por producto

+ Numero de gatillos por producto en el sistema que incluye inventario fisico y
en transito.
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Centro de Distribucion Planta de Botana
Remision ‘
[se: Pedido Pedido Finished
Automatiza > Perfecto Perfecto > Goods
do Sucursal " Planta ¢
Inventarios Pedid Pedido
Ajustado
iSaIida l
Inventarios
Plan de
Produccidn

Fig. 4 Sistemas existentes en la compaiia al momento del andlisis (Linea de Botana)

Este pedido es enviado de forma electrénica a la planta que se encarga de atenderla
y a su vez es revisado y ajustado en el sistema de Pedido Perfecto Planta, para
cumplir con las restricciones de inventario y transporte que ésta tenga diariamente.

A su vez este pedido es enviado al sistema Finished Goods que se encargara de
procesar el pedido, surtirlo y remisionarlo a su destino. En este sistema se lleva el
control de las entradas de produccion y los inventarios fisicos y genera el plan de
produccién que serd entregado al area de manufactura. Dentro de este sistema se
emiten los reportes de apoyo a la gerencia de TDA.

El volumen de producto maquilado o comprado es tan pequefio que el control de
este subproceso es totalmente en papel y es alimentado al sistema como entradas
por proveedor, pero sin el control de autorizaciones y saldos. Los pagos se solicitan
manualmente al area de cuentas por pagar.

Cabe mencionar que cada planta tiene su propio sistema de Finished Goods y PP
Planta en bases de datos separadas, por lo que la interrelacion para la ejecucion de
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pedidos interplantas y la consolidacién de informacion nacional es totalmente
manual.

Para el caso de los almacenes de dulce el manejo del pedido desde los centros de
distribucién se hace de la misma forma que en el caso de la botana, pero la situacion
se torna un poco mas compleja, ya que exceptuando la manufactura de planta
Toluca que soélo produce algunos tipos de dulce, el abasto de producto depende de
proveedores y maquiladores.

En la figura 5 se muestra el rol que tiene el pequeno sistema de compras que
controla el catdlogo de proveedores para cada almacén, los saldos de las drdenes
de compra, asi como la emisiéon de de reportes que se mandan a las areas de
finanzas para emitir los pagos correspondientes.

Almacén de dulce

Sistema de
Ordenes
de Compra

l Recepck

i ; Inventarios Sistema de
Pedido Sistemna de ek
Pem;cto —> Abasto a — Estadlusncu _
Planta Pedido Sucursales Remision Dulce ioties

Ajustado Gerenciales
Remision l

Fig.5 Sistemas existentes en la compaiiia al momento del analisis (Linea de Dulces)

El manejo del inventario dentro de los almacenes de dulce es similar al de los
centros de distribucion, los cuales estan controlados por tamanos de lote y gatillo
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para cada producto. El sistema de abasto a sucursales controla todo esto, asi como
el remisionado de los embarques.

Finalmente, existe otro sistema que consolida la operacion de los otros sistemas y
que emite los reportes de apoyo a la gerencia.

Cabe mencionar que para el negocio de dulce, existe una casi total centralizacion
del manejo de proveedores en la ciudad de México, por lo que el resto de los
almacenes son meros receptores de pedidos interplantas que a su vez embarcan el
producto a las sucursales que atienden, aunque se vislumbra que en un futuro
cercano esta tendencia se revierta y que los proveedores entreguen directamente a
cada almacen.

MAPEO DE PROCESOS ACTUALES

A continuacién se presentan en forma de diagramas los procesos mas importantes
que se tienen en esta compania dentro del departamento de Tréafico, Distribucion y
Almacenes y las areas con quienes tiene estrecha relacién y que serdn materia de
analisis y cambio en este proyecto.

Pedidos a Sucursales.

La operacién de este tipo de proceso conforma mas del 80% del total de érdenes de
los almacenes de producto terminado de esta compaiiia, lo que lo convierte en el
proceso mas importante del area y que por tanto debe estar mejor controlado.

En la figura 6 se visualiza a nivel general el proceso que siguen los pedidos desde
que son generados en las sucursales, hasta su aplicacion contable por parte del
departamento de contraloria. Las figuras 7 a 13 muestran un mayor nivel de detalle
en la ejecucion de esta operacion.

En la figura 7 se aprecia el proceso para generar el pedido diario en cada una de las
sucursales:
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Fig. 6 Proceso general de pedido de sucursal
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Fig. 7 Proceso de generacién de pedidos de sucursal
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El almacenista de la sucursal captura en el sistema DC Automatizado todas las
cargas que hicieron los vendedores a sus camionetas de reparto y las descuenta del
inventario del centro de distribucion. Cuando arriba un embarque, este es recibido,
descargado y aplicado al inventario, para conformar el inventario disponible. Asi
mismo recibe la confirmacion de un nuevo embarque que esta saliendo de la planta
para conocer el inventario en transito. Con esta informacion, los promedios de venta,
los dias de transito y con los parametros de tamafo de lote y gatillo definidos para
cada producto se determina diariamente el pedido sugerido para esta sucursal.

El almacenista de la sucursal debe revisar entonces este pedido y ajustarlo por
excepcion si es que hubiera algln evento que pudiera alterarlo. Finalmente, debe
enviar de forma electrénica este pedido a la planta, o por fax en caso de alguna
contingencia.

Es responsabilidad conjunta del almacenista de la sucursal y del coordinador de
servicio a ventas (CSV) que lo atiende, el mantener actualizados los parametros de
tamanos de lote y gatillo por producto y la definicién de la clasificacion ABC de
productos para que el sistema trabaje en Odptimas condiciones y los ajustes
realmente sean por excepcion. Para ello es necesario que al menos cada tres meses
se haga una revision a detalle del comportamiento de la sucursal.

En cada almacén de producto terminado existen de 3 a 5 CSV’s, cada uno de los
cuales es responsable de la operacion de 10 a 15 sucursales.

En la figura 8 se detalla la operacién que ejecuta el CSV al revisar la informacion de
pedido y parametros de ejecucién que transmite cada sucursal. Debe validar que los
tamanos de lote sigan siendo validos para la sucursal, comparar el pedido sugerido
por el sistema contra el pedido ajustado por la sucursal y estar atento a los posibles
agotamientos o sobreinventarios que puedan ocurrir en el futuro inmediato y tomar la
decision de modificar nuevamente el pedido.

Ofra causa por la que se puede ser modificado un pedido es por la aplicacion de
ciertas reglas de negocio, que definen otras areas como planeacién, produccion,
mercadotecnia y desarrollo de ventas y cuyo control esta asignado al CSV
responsable de cada sucursal. EI CSV debe conocer el inicio y fin de vigencia de la
regla, asi como su naturaleza, para poder tener control sobre su saldo. Estas reglas
pueden ser:

« Restricciones. Existen ciertos productos que por su naturaleza, pueden tener
limitaciones en su produccién en ciertas temporadas del ano por desabasto
de sus materias primas, por lo que son surtidos en cantidades racionadas
unicamente a las sucursales en donde su venta es estratégica para el negocio
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Fig. 8 Proceso de ajuste manual del pedido
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y cuyo agotamiento es mas critico. Planeacion de materiales es quien define
estas reglas en conjunto con el area de ventas.

* Introducciones. Las areas de desarrollo de ventas y mercadotecnia definen un
grupo de sucursales que distribuiran una cuota fija de productos nuevos con
la finalidad de determinar si son viables antes de iniciar con su produccion y
distribucion a nivel nacional.

« Distribuciones. Una vez que ventas y mercadotecnia deciden que el producto
es viable, se planifica su distribucion a nivel nacional, en las que se impone a
cada sucursal una cuota minima de producto. Lo mismo sucede cuando un
producto tiene un desplazamiento menor al esperado y es necesario agotar el
inventario antes de que caduque.

» Cambios de clave. Por estrategias de costos y para no incrementar precios, a
veces es necesario recortar gramajes en los productos, generando nuevas
claves para productos similares. En este caso no hay cuotas, pero si
estrategias de venta por zonas o sucursales que deben vender una de las
variedades y el resto de las zona la otra.

Aunado a lo anterior, también se tiene como restriccion la disponibilidad de
remolques y tractores, por lo que cada pedido debe ser asignado a un transporte de
acuerdo a su tamano, tratando de utilizar al maximo su capacidad cubica. Esto
implica que sera necesario modificar el pedido para rellenar un transporte o bien
recortarlo para que pueda ser transportado. EI CSV responsable de dar servicio a
cada DC debera vigilar que productos eliminar o agregar para minimizar el impacto
de esta operacion en sus niveles de inventario.

El pedido final debe ser transmitido a los sistemas y personas que lo procesaran en
las siguientes fases del proceso.

Con el total de los pedidos definitivos, cada programador de embarques debe
elaborar el plan de ejecucién del siguiente dia de acuerdo a la prioridad que tenga
cada uno en funcién de la ventana de arribo que tenga cada uno de los
destinatarios.

Una vez que los CSV's han liberado los pedidos y que el area de programacion de
embarques ha asignado los remolques que usara en cada pedido, se procedera a
surtirlos y despacharlos. Este programa también es enviado al area de produccion
para que ajuste su propio plan de produccion para los turnos siguientes.

En la figura 9 se tiene a detalle la operacién de surtido en una planta de botana:
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El administrativo de la planta decide que pedido sera el siguiente en ser atendido de
acuerdo al programa de embarque, a la disponibilidad de transporte real y al tiempo
de transito que requiere para llegar a su destino. Asigna al personal que se
encargarda de atenderlo. Emite el pedido a patio y lo entrega al surtidor
correspondiente. Mientras tanto el encargado del transporte posiciona en el andén el
remolque asignado para iniciar la carga.

Con el pedido a patio, el surtidor se dirige al almacén y va surtiendo los productos
requeridos, primero aquellos que por su cantidad sean tarimas completas y luego
forma tarimas con aquellos cuyas cantidades son menores. Lleva el producto a pie
de camion para que un operador de montacargas suba las tarimas al transporte. Al
finalizar, el surtidor notifica al administrativo los productos que no encontré en el
almaceén, y normalmente éste ultimo decide rellenar el camién con otros productos
previo acuerdo con la sucursal destino y el CSV responsable.

Para aprovechar la capacidad cubica del transporte, la mayor parte de los
embarques se hacen con estibado de cajas. Sélo para los destinos cercanos o con
muy alto volumen de desplazamiento, el embarque se hace entarimado, para
propiciar velocidad de carga y descarga.

En algunos casos, también se cargan productos paletizados (envuelto en una malla
plastica que evitara su maltrato) proveniente de las bodegas de dulce cuando los
pedidos que les solicitaron son muy pequefios para enviar un transporte directo.

Por ultimo, se realiza la documentacion del embarque: la remisién que ampara el
producto embarcado y la bitdcora de viaje con la o las remisiones contenidas en el
mismo y que servird como control de kilometraje, gastos de viaje, horarios de salida,
descarga y retorno para llevar un estadistico del mismo. Cabe aclarar que una vez
que se elabora la remisién, se hace la descarga del inventario del almacén e inicia el
transito.

En la figura 10 se muestra el detalle del mismo proceso, pero en los almacenes de
dulce. A diferencia de los almacenes de botana, en estos almacenes se tiene un
layout bien definido con areas de almacenaje, areas de surtido y areas de carga. Asi
mismo en estos almacenes se encuentran areas de almacenamientos bien definidas
para otros tipos de materiales (exhibidores, promocionales y de apoyo a ventas,
papeleria en general, etc.) que también deberdn ser enviados a las sucursales. El
CSV debe estar consciente de la necesidad de enviar este tipo de materiales cuando
hace el cubicaje de sus pedidos.
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Fig. 10 Manejo de un pedido de sucursal en el almacén de dulce
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Los almacenes de dulce no cuentan con un departamento de transporte propio, por
lo que su operacion es cubierta con por el encargado del almacén de botana y él es
quien decide si por el tamafno del pedido, programara un envio directo del almacén
de dulce a uno o varios destinos (con sus respectivos pedidos), o si por el contrario
estos pedidos se enviaran al almacén de botana para conformar embarques mixtos.

Una vez que el total de pedidos es recibido, el administrativo decide el orden de
surtido de acuerdo al programa de transporte que le envian, el cual contempla los
envios directos a una sola sucursal, los envios directos a varias sucursales y los
envios a planta de botana que deben llegar a tiempo para unirse a los embarques de
botana.

Se emite el pedido a patio y se inicia el surtido en el almacen dentro del area creada
ex profeso para este fin. En este caso es muy importante iniciar el surtido con los
productos més pesados, ya que de ello depende que la mercancia llegue en buen
estado. El surtidor reporta los productos no encontrados y el administrativo decide si
se envia un producto sustituto previa autorizacion de la sucursal y el CSV.

Debido a que en el caso del dulce, el peso de la mercancia es un factor importante
para evitar maltratos y mermas en el embarque, es necesario paletizar las tarimas
que seran enviadas.

Finalmente se elabora la remisién que ampara el producto. En este caso no hay
biticora de viaje, ya que son pocos los envios directos, y el producto pasa
normalmente por las bodegas de botana. Cuando sucede esta operacion se elimina
el inventario del almacén de dulce, se ingresa en el almacén de botana y se
remisiona nuevamente para darle salida al destino final, haciendo un movimiento
doble en captura en ambos sistemas y contable.

Una vez que los pedidos tanto de botana como de dulce llegan a las sucursales,
éstos son recibidos, descargados y revisados por el almacenista de sucursal. Revisa
que los productos documentados y recibidos fisicamente coincidan, asi mismo se
verifica que todos los productos formen parte del pedido negociado con el CSV.
Revisan cantidades y frescuras (por politica, un producto debe tener al menos 4
semanas de vida cuando llega a la sucursal).

Si todo esta bien, se libera al transportista y este se retira de la sucursal. En caso de
discrepancia, se habla a la planta para notificar la diferencia. Sélo en el caso de que
el producto no sea el originalmente acordado, o que éste no sea manejado por la
sucursal se autoriza la devolucién a planta por el mismo transporte.
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También puede aprovecharse el transporte para hacer devoluciones de producto
que no esté en condiciones de ser vendido, asi como de otro tipo de materiales
como cartén y tarimas de reuso.

El administrativo de planta determina si el reporte de diferencia procede como
responsabilidad suya, en cuyo caso emite el documento de ajuste que la corrige.

El area de contraloria semanalmente hace cortes de informacion de embarques y
recepciones, efectua el cargo contable de los movimientos y en caso de encontrar
diferencias aun no aclaradas, tiene como rol, el deslindar la responsabilidad de la
diferencia para cargar contablemente al responsable.

El proceso de pedidos a sucursales tiene varios problemas:

Se han observado buenos resultados en la reduccién de agotamientos en las
sucursales que si realizan la practica operativa de transmitir diariamente su
informacién y que cumplen periédicamente con la revision de sus parametros de
ejecucion en coordinacién con sus CSV's. Sin embargo el mantenimiento a estos
parametros se ha convertido en algo bastante complejo cuando existe una variacién
muy alta entre una temporada y otra, ya que es necesario hacer cambios mayores
en el layout del almacén de las sucursales, lo cual tiene un alto costo.

Un problema recurrente, es la ausencia de transmisiones de informacion sobre todo
en las sucursales que no reciben embarques diariamente. Esto ocasiona que la
informacion en planta quede incompleta y que los célculos de validacion sean
erréneos, lo cual también dificulta la validacion misma de estos parametros.

Adicionalmente, el enfoque de pedidos diarios tiene la desventaja de no habilitar una
planeacién global semanal de distribucion y produccién ya que permite el ajuste de
pedidos en cada sucursal, esto problema es alin mayor cuando existen limitaciones
en la produccién y abasto de algunos productos. Normalmente cada sucursal se
preocupa por si misma sin importar que el resto tenga problemas.

Otro problema comun es que el CSV recibe drdenes urgentes para evitar
agotamientos en las sucursales, estos pedidos son formados con alta prioridad y
obviamente el programa de produccién emitido para ese dia queda corto.

El proceso de surtido en si presenta otro tipo de problemas, relacionados con el
almacenamiento del producto. Esto es particularmente critico en el caso de los
almacenes de botana, que por lo general son muy pequefnos para su demanda
actual. Esto hace que frecuentemente el almacén se encuentre totalmente lleno,
incluidos pasillos y andenes.
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Si a esto agregamos que los almacenes no cuentan con una adecuada identificacion
de productos y lotes, podemos observar que muy a menudo el surtidor no encuentra
sus productos, que los lotes viejos se van rezagando y que el tiempo de surtido sea
mayor.

Cada sucursal tiene bien definida una ventana de arribo de embarques, el cual esta
restringido por horarios de acceso de trailers a las zonas urbanas, y por los procesos
propios de la sucursal, por lo que es prioritario que el pedido inicie su proceso de
surtido con el tiempo suficiente para que éste llegue sin retraso a su destino. En
caso de presentarse un retraso, el camién no sera recibido sino hasta el siguiente
dia, lo cual mantiene ocioso al transporte y puede causar agotamientos en la
sucursal.

Por otro lado, el administrativo puede elegir el pedido y al personal que lo atendera.
Como a surtidores y estibadores se les paga por cantidad de cajas movidas, este
procedimiento se presta a proporcionar a cierto grupo de empleados los pedidos
faciles con grandes cantidades de producto en pocas claves y a otros grupos, los
pedidos dificiles con gran variedad de productos, con muy pequefas cantidades.
Esto obviamente causa descontento entre el personal afectado.

Pedidos a otras plantas (Interplantas).

Debido a que no todos los productos se producen en todas las plantas, a los
acuerdos con proveedores de centralizar las compras, o a la falta de capacidad de
produccion para cubrir el total de la demanda local, se requiere que semanalmente
se envie producto de cada planta al resto.

Es notable el caso de planta México en la linea de botana, la demanda local es la
mds alta a nivel nacional y la capacidad de produccién no es suficiente para cubrirla,
por lo que es la mayor receptora de este tipo de pedidos. Por el contrario, en el caso
del dulce, la mayoria de los proveedores son pequeios y estan localizados en esta
ciudad, lo que ocasiona que el almacén de México concentre casi toda la compra,
volviendo necesario este tipo de envios al resto de los almacenes.

A diferencia de los pedidos a sucursales, en los que cada sucursal emite su propia
orden, el drea de planeacién es la encargada de decidir semanalmente que parte de
la produccion de cada planta deberd ser para uso local y que parte debera ser
enviada a otras plantas, de acuerdo a sus proyecciones de ventas a nivel nacional.
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En la figura 11 se ilustra a detalle este proceso en los almacenes de botana. En este
caso, no existen ajustes al pedido, por lo que su manejo administrativo es mas
simple. El proceso operativo de surtido y carga es similar al caso de sucursales.

En la figura 12 se muestra este proceso en los almacenes de dulce, en donde se
resalta nuevamente la ausencia de un area de transporte. La operacion es muy
parecida a la de botana, ya que el area de planeacién de dulce es la encargada de
emitir los pedidos. Sin embargo para el surtido de estos pedidos, se recurre al
producto guardado en las areas de almacenaje, ya que normalmente se embarcan
tarimas completas de estos productos.

Finalmente en la figura 13 se visualiza el proceso de entrada al almacén por
embarques interplanta, los cuales se registran en el sistema correspondiente
(Finished Goods para botana y SAS para dulce). El receptor revisa que tanto
productos como cantidades y frescuras sean correctos y se procede a ingresarlos al
inventario. El almacenista lo acomoda en el primer lugar disponible del area donde
normalmente se coloca cada producto.

En caso de que exista diferencia entre el producto y la remision recibidos, se revisa
con la planta origen para determinar si el error es documental o fisico, en cualquiera
de los casos se procede a hacer el ajuste.

Al cierre de cada periodo, el area de contraloria efectia el cargo contable
correspondiente a cada movimiento, incluyendo aquellas diferencias que subsistan
previa investigacién y aclaracion de responsabilidad.

Existe una mala practica operativa con el proceso de pedidos interplantas. Al no ser
un pedido diario como en el caso de las sucursales, la medicién del nivel de servicio
se hace por semana, lo que ocasiona que las plantas proveedoras ejecuten sus
pedidos hacia otras plantas hacia finales de semana, con el fin de cumplir con sus
propias sucursales. Esto desde luego, causa problemas en las plantas destino, ya
que frecuentemente presentan agotamientos de los productos que le llegan de otras
plantas y tiene que negar a su vez el producto a sus sucursales.
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Fig. 11 Manejo de un pedido interplanta en el almacén de botana
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Proceso de Pedido Interplanta en Almacén de Dulce
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Fig. 12 Manejo de un pedido interplanta en el almacén de dulce
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Entradas de produccion

Las entradas de produccion en los almacenes de producto terminado de las plantas
productoras de botana y dulce constituyen una gran parte de las entradas totales al
almaceén, por lo que su correcto registro es muy importante. Tanto para botana como
para dulce el proceso es muy parecido.

En la figura 14 puede apreciarse que el empacador de producto va formando tarimas
a pie de la linea de produccién. Cuando termina, el acomodador lo etiqueta y lo
desplaza a las puertas del almacén de producto terminado, donde es recibido y
registrado en el control manual del receptor. Normalmente cada planta tiene varias
puertas de produccién que conducen a la nave en donde normalmente se almacena
cada producto.

Ya dentro del almaceén, el almacenista toma el producto y lo desplaza a la ubicacién
correspondiente, dependiendo del tipo de producto que esta ingresando.

Al finalizar su turno, cada receptor redacta un memo con el total de cajas por
producto que ingresaron al almacén y debe ser firmado por el acomodador que
trabajé con él. Estos memos son entregados al administrativo para que la entrada
sea registrada en el sistema FG.

Semanalmente, el 4rea de contraloria verifica que los memos manuales concuerden
con lo registrado en el sistema, en caso de encontrar diferencia, investiga, deslinda
responsabilidad, genera el ajuste correspondiente y hace los movimientos contables
correspondientes a esa semana.

El problema de este proceso es que al ser manual, es muy susceptible al error
humano, lo cual puede crear un fuerte descontrol del inventario disponible y se tome
una mala decision al generar el programa de produccidn del siguiente turno.

Por otro lado, ya que las salidas normalmente se registran con oportunidad, pero las
entradas soélo al fin de turno, es relativamente comun que el saldo del turno sea
negativo, por lo que se pierde mucho tiempo en investigar en donde se cometio el
error y en corregirlo.

Entradas por orden de compra

Este proceso tiene una gran importancia para los almacenes de producto terminado
de dulce, ya que constituyen una gran parte de sus entradas. En la figura 15 puede
visualizarse su detalle.




Propuesla de disefio técnico y de negoclo para el sistema de manejo de drdenes de enuna

Entradas de Produccion

Produccion Almaceén PT Contraloria
Mueve producto de
1a linea
Etiqueta cajas
Entrena prod A > Inm en su Y
receptor de APT Pl
Ubica el producto
en localidad
disponibie
4LFin de wrno?
si
h 4
Emite memo com
wtal de cajas
Firmamemo [ idas por
producto
Concilia memos
Captura 0N o CONtra captura en
del turno en sistema al cierre de
sistema FG Semana
\ Deslinda
&Diferencia? si ilidad y
ejecuta ajuste
Efectda
ol " contable de
entradas y ajustes

Fig. 14 Proceso de entradas de producto por produccion




Il, Case de Negocio

Pag. 43

Entradas por Compras de Dulce

T

Contraloria ‘

' Proveedor Receptor Almacenista
Entrega factura #  FAecibe factura |
|
' |
Verifica programa
de entréga
Regresa ]
Ingresa
Complementa
P e
regresa p
Lieva lacturaa | mm,‘ o A
cuentas por pagar b
%—ﬂ [—
sellada
LCwerre l
semana?
Concilia
si vs facturas
Emite reporte de l
Programa pago
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El proveedor llega a las instalaciones de la compania, el receptor recibe la factura,
verifica que haya una entrega en su programa del dia. Si no hay programa, el
embarque es rechazado, aunque a veces esta practica operativa no es seguida al
pie de la letra. En caso de aceptarse el embarque, el proveedor descarga su
transporte para que el receptor revise cantidades y productos. Si todo esta correcto,
el receptor captura la entrada en el sistema Ordenes de Compra (OC), emite el ticket
de recepcion y lo entrega al proveedor junto con la remisién sellada, para que junto
con su factura los lleve al drea cuentas por pagar. El almacenista a cargo, acomoda
el producto en el almacén en su area especifica de almacenamiento.

Al cierre de semana, el administrativo emite un reporte de entradas por proveedor
que entrega al departamento de cuentas por pagar, para que ellos concilien las
facturas contra las entradas en sistema. En caso de estar todo correcto se programa
el pago de acuerdo a los términos negociados con el proveedor.

El problema de esta operacién es que el control de saldos no es muy preciso, el
programa de entregas no siempre es cumplido por los diversos proveedores y el
pago a los mismos a veces es muy tardado, ya que no hay interfase directa entre los
sistemas de almacén y los sistemas de contraloria.

Por otro lado para el caso de botana, este proceso ha estado descuidado por mucho
tiempo debido a que el volumen de compra es muy bajo (menos del 2%). Sin
embargo, actualmente con el lanzamiento de paquetes con botanas diversas y la
introduccidon de productos tipo fast-food, se ha incrementado este volumen de
operaciones, con lo cual el actual proceso manual es totalmente inoperable.

En la figura 16 puede apreciarse que no hay control sobre saldos ni hay
programacién de entregas. Incluso el control de entradas esté agrupado con otro tipo
de entradas, lo que complica aun mas la conciliacién de facturas.

Inventarios Fisicos

Por dltimo, aunque no menos importante estad el manejo de los inventarios. En la
figura 17 se puede ver el detalle de este proceso.

En los almacenes de botana, el espacio es reducido para almacenar grandes
cantidades de producto, por lo que cada nave puede contener diversos tipos de
producto, y su ubicacién se vuelve cadtica.
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Fig. 16 Proceso de entradas de producto por compra en el almacén de botana
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Cada semana, se deben parar operaciones de carga para poder reacomodar el
producto y darle rotacién a los lotes. Esta actividad no genera valor desde el punto
de vista del consumidor, pero si incrementa el costo de almacenaje.

Una vez reacomodado el producto se procede a hacer un primer conteo en cada una
de las naves del almacén. A continuacion se hace un segundo conteo y se compara
con el anterior. Las diferencias son eliminadas a través de un tercer conteo sélo para
los productos con el problema.

Al finalizar, el administrativo unifica los resultados de todas las naves y captura los
ajustes necesarios en el sistema FG para que el inventario tedrico refleje lo fisico.

Cabe sefalar que el conteo se hace por producto y no por lote, el manejo de
frescuras es totalmente visual y la responsabilidad de darle rotacion recae totalmente
en los almacenistas y surtidores. En el sistema no hay este control, por lo cual es
muy fécil que las frescuras corran el riesgo de quedar obsoletas, sobre todo el los
productos de bajo desplazamiento.

Para el caso de los almacenes de dulce la situacién es muy diferente, existe
capacidad suficiente de almacenamiento, por lo que es posible tener un espacio
dedicado casi para cada producto.

Cada periodo, el area de contraloria hace el cargo contable de las diferencias
encontradas. Por ser éste un andlisis mensual, las diferencias semanales quedan
diluidas en el proceso de una semana a otra y muchas veces quedan sin
investigarse las causas de estas diferencias. Esto ha ocasionado que personas poco
honestas, hayan hecho fraudes importantes, que desgraciadamente no siempre han
podido ser detectados o han sido mal valuados.

Como podra observarse el proceso de distribucién en esta compafia enfrenta
problemas operativos graves, los cuales deberan ser resueltos con el esfuerzo y
compromiso de todas las areas involucradas.

Asi mismo serd necesario dotar a este departamento con la tecnologia apropiada
para apoyarla a:

* Reducir sus tiempos de ciclo

e Eliminar las actividades que no tienen valor pero que si incrementan los
costos

» Dar certeza y visibilidad a su operacion
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« Integrarse con el resto de su cadena de suministro

Esto sera materia de trabajo para el siguiente capitulo.




CAPITULO 1l

PROPUESTA DE DISENO
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A raiz de todas las necesidades y requerimientos detectados, la alta direccion de la
comparnia tomd la decisién de alinearla al resto de las operaciones de la corporacién
en el mundo, y decidié proveerla de herramientas de clase mundial que le
permitiesen obtener la inteligencia de negocio suficiente para elevar su nivel
competitivo y rentable.

La direccién de sistemas de la corporacién decidié implementar en México, las
herramientas de Oracle™ que ya tenia implementadas en Inglaterra y Estados
Unidos, pero enriquecidas y adaptadas a las necesidades de nuestro pais.

Se decidié separar a gente valiosa de la operacién de cada una de las areas
involucradas en la cadena de suministro y llevarlas a una capacitacion de procesos y
sistemas integrales con la finalidad de conceptualizar, analizar, disefar e
implementar el esquema que regird a la compafia en los préximos afos. Yo formé
parte de este equipo como miembro del area de sistemas al tener bajo mi
responsabilidad el atender algunos de los sistemas descritos en el capitulo anterior.

Al efectuar el andlisis de requerimientos se determind que para algunas areas como
contabilidad, cuentas por pagar y compras, su operacion estaba cubierta en nivel
aceptable por estas herramientas y que se tendrian que desarrollar pequefas
adaptaciones o complementos para poder trabajar.

Sin embargo se determiné que para las areas de planeacion, distribucion y ventas, el
sistema no cubria las necesidades minimas de su operacién, por lo que se concluy6
que seria necesaria la adquisicién de herramientas complementarias o el desarrollo
de mddulos o sistemas completamente nuevos, que estuviesen alineados a las
nuevas practicas, pero que también estuviesen totalmente integrados al sistema
global.

De acuerdo a lo anterior, surgié la necesidad de crear el sistema de manejo de
6rdenes que servira para dar atencién a los requerimientos del area de servicio a
ventas. El disefio de este sistema serd la materia de discusion en el presente
capitulo.

DISENO DE NEGOCIO

Todo esfuerzo para implementar un nuevo sistema, debe ir acompanado de su
contraparte operativa, ya que en este ambito esta el enriquecimiento que se obtiene
del factor humano.
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A continuacion se presentaran en forma de diagrama los nuevos procedimientos
operativos que a partir de este momento rigen el comportamiento de la compania.
En la figura 18 se esquematiza de forma general la nueva interaccion de las
diferentes areas participantes en la cadena de suministros.

El area de Planeacion tomé el rol estratégico que le corresponde. Es la encargada
de generar los planes de demanda, distribucién y produccion que ejecutan las areas
operativas, debe estar atenta a las desviaciones que se generan en cada una de

ellas para poder ajustar su programa.
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Fig. 18 Esquema general de los nuevos procesos
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Se cred el departamento de Planeacion de la Demanda, drea que se encarga de
generar el prondstico de ventas en conjunto con los departamentos de
Mercadotecnia y Ventas. Ellos deben generar una proyecciéon de ventas de ocho
semanas. El area de mercadotecnia es el area encargada de coordinar las
promociones especiales y el lanzamiento de nuevos productos. El area de ventas
establece sus cuotas de acuerdo a estrategias especificas, eventos especiales y
restricciones de operacion.

El area de Ventas mas que vender, es el responsable de incrementar el
conocimiento de mercado que tiene la compaiia, visualizar tendencias de consumo,
ganar la confianza de comercializadores y generar empatia con los consumidores
finales.

La nueva direcciéon de Servicio a Ventas se encarga de garantizar que el producto
pactado en los planes, llegue a los centros de distribucion con oportunidad, en buen
estado y listo para venderse, todo esto con los menores costos de manejo y
transporte. La ejecucién de los procesos de ésta area seran discutidos en mayor
nivel de detalle en este capitulo, pues en ellos se concentra la operacién materia de
este trabajo.

El area de Produccion debe a su vez garantizar la entrega oportuna de sus
productos al area de distribucién conforme a plan, asi como también debe supervisar
que toda su produccién tenga la calidad que el consumidor espera.

El area de Compras recibe los planes de compra de materiales y productos, de tal
manera que pueda negociar su entrega oportuna con los diversos proveedores, los
cuales deben ser desarrollados para convertirse en aliados de negocio.

Finalmente el area de Contraloria estd encargada de vigilar presupuestos, costos,
gastos y finanzas de la compafia, asi como el cumplimiento a los nuevos
procedimientos por parte de todas las areas involucradas.

El area de Servicio a Ventas

Como parte fundamental de los cambios, la empresa decidié fusionar bajo la
direccion de Servicio a Ventas las anteriores areas de Trafico, Distribucion vy
Almacenes a nivel nacional y para ambos negocios, por lo que a partir de ese
momento son un solo frente hacia todas las areas con las que estan relacionados y
deben seguir procedimientos estandares en todas las localidades. Esto elimina
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problemas en cuanto a coordinacién de embarques, custodia de productos, cargos a
centros de costos diferentes y funciones duplicadas en ambas lineas de negocio.

La misidn de esta area es asegurar que el producto llegue en cantidad, calidad y
oportunidad a cada uno de los centros de distribucion que atienden. Esto involucra
un alto compromiso por todo su personal en el manejo adecuado del producto en los
almacenes, tanto en el almacenamiento, como en el surtido y estibado del mismo.

La empresa a su vez comprendié que tiene un compromiso mayor para capacitar a
su personal sobre actitud de servicio, practicas operativas, herramientas de trabajo:
computadoras, hand helds y lo que se espera de cada uno de ellos en sus nuevos
roles.

Con la implantacion de las nuevas précticas, cada persona es responsable de
registrar en el sistema cada una de las transacciones que efectia, y tiene que
hacerlas en linea, por lo que la informacion debe ser correcta desde la primera vez
que se ingresa. Esta practica incluye a todo tipo de personal, desde los
administrativos hasta los estibadores y almacenistas.

Procesos del area de Servicio a Ventas

Entradas al inventario

Una de las acciones que se hacen en el sistema, es el ingreso de productos a los
almacenes. Esta entrada puede ser por diferentes conceptos y afectando de forma
diferente a la contabilidad. Sin embargo algo que es constante para todos los tipos
de entrada es el tratamiento operativo que se le da para su almacenamiento.

El sistema puede asignar una ubicacion de acuerdo a la configuracion que se le
proporciono:

Requerimiento inmediato del producto en una orden.
Fecha de Frescura del producto a ingresar.
Capacidad en volumen y/o peso de cada ubicacién.
Volumen de desplazamiento del producto a ingresar.
Tipo de ubicacion para tipo de producto.

Ubicacion especifica para tipo de producto.

Tipo de ubicacién para producto especifico.
Ubicacion especifica para producto especifico.
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Aunque esta configuracion puede variar, en primera instancia el sistema intenta no
almacenar el producto que ingresa con la finalidad de ahorrar maniobras de
almaceén, para lo cual debe revisar si existe una orden que requiera el producto. Sin
embargo el sistema debe cuidar una adecuada rotacién de inventarios, para lo cual
cada almacén puede configurar el nimero maximo de diferencia en dias de frescura
entre un producto que ingresa y uno previamente almacenado. En otras palabras, el
sistema puede direccionar un producto que ingresa a una orden siempre y cuando
no exista almacenado el mismo producto con una frescura con problemas de
desplazamiento.

Una vez que el sistema decide que si hay que almacenar un producto, la ubicacion
que le asigne debe estar en funcién del volumen y peso que ocupe, de que tan
disponible debe estar de acuerdo a su desplazamiento y de si existe una
configuracion especial para el tipo de producto (el chocolate requiere de
almacenamiento a una temperatura templada).

Asi pues, el sistema debe ubicar en las localidades del nivel bajo aquellos productos
con mas alto indice de desplazamiento, y en las ubicaciones de los niveles
superiores, aquellos productos con menor movimiento, todo esto con la finalidad de
ahorrar maniobras de almacenamiento.

Cada localidad puede elegir la configuracién que mas le conviene, ya que a pesar de
estandarizar procesos, los espacios fisicos de cada uno son muy diferentes. Asi el
almacén de botana de la ciudad de México sigue teniendo naves diferenciadas por
tipo de producto, pero sin ubicar ninguno en particular, y su contraparte de dulce
puede seguir manejando el area de almacén y el area de surtido que le ha
funcionado muy bien en el pasado.

Entradas de Produccion

Como se expuso en el capitulo anterior, esta operacién constituye el mayor
porcentaje de entradas en los almacenes de botana, por lo que su registro debe
estar bien controlado.

En la figura 19 se puede observar el flujo que sigue este proceso. Cada vez que en
las lineas de produccién se termina de empacar una tarima de producto, cada caja
es identificada con una etiqueta con cédigo de barras que contiene los datos:
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Entradas de Produccion
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Fig. 19 Proceso de entradas por produccion
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+ Clave de planta productora

+ Clave de producto

« Clave de linea de produccion

« Turno de produccion

« Fecha de maxima frescura

e Consecutivo de tarima a la que pertenece la caja

Cuando esta tarima es ingresada al almacén de producto terminado, el sistema lee
el codigo de barras y determina la ubicacion en la que se almacenara este producto
de acuerdo al apartado anterior. El sistema debe validar que una misma tarima no
sea ingresada mas de una vez en el mismo turno. Cabe aclarar que en ningin caso
el sistema permite eliminar ningin registro, para proceder a realizar alguna
correccion, el usuario debe registrar el ajuste correspondiente.

Al finalizar cada turno, el sistema emite un reporte con el consolidado de entradas
que se hace en cada puerta, asi como de los folios de tarima no recibidos de cada
linea de produccién. Es responsabilidad del receptor del almacén determinar las
causas de la omisién para registrarla o descartarla. Asi mismo, el sistema realiza en
automatico un resumen de lo ingresado en cada almaceén.

Al cierre de periodo cada almacén debe emitir una péliza contable con un resumen
de todos los movimientos que efectu6é durante el mismo valuados al costo del
periodo calculado en R11. Como parte de esta pdliza, el resumen de entradas de
produccién se carga a la cuenta de inventarios del almacén de producto terminado
que cierra con abono a la cuenta del almacén de produccion que lo provee.

Entradas por Orden de Compra.

Uno de los cambios generalizados en la compaiiia, es la correcta operacion del
proceso de compra. Se decidié centralizar la compra de materiales directos para
aprovechar los beneficios de la compra por volumen y desarrollar a los proveedores
para convertirlos en socios estratégicos de negocio. Aunque no es materia del
presente trabajo analizar todo el proceso de compra en si, si amerita un espacio por
afectar de manera directa la entrada de producto a los almacenes de producto
terminado, principalmente en el caso del dulce.

En la figura 20 puede apreciarse el detalle del subproceso de recepcion de
mercancia en los almacenes de producto terminado tanto para la linea de dulce
como para la de botana.
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Entradas por Compras de Botana y Dulce
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Fig. 20 Proceso unificado de entradas por compra
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El proveedor entrega la remision correspondiente al receptor. Este debe cotejar que
exista una orden de entrega en el sistema PO (Purchase Order de Oracle™ que es
el sistema encargado de controlar todo el proceso de compras) para poder recibir la
mercancia.

El proveedor procede a descargar su mercancia y el receptor debe revisar que cada
caja de producto llegue identificada con una etiqueta similar a la expuesta en el
apartado anterior, si el producto no contiene esta identificacion el embarque puede
ser rechazado.

Asi mismo, debe revisar que el embarque fisico cuadre con la documentacion
recibida, en cuyo caso se registra la entrada en el sistema PO (puede existir un
margen de un 10% adicional al programado). En caso de existir alguna diferencia
mayor, esta debe ser notificada al proveedor regresandole cualquier excedente
extra. Por el contrario si es una cantidad menor, el receptor sélo ingresa la cantidad
recibida.

El sistema PO emite una nota de entrada, la cual debe ser sellada por el receptor y
entregada al proveedor, para que junto a la factura correspondiente, la entregue a su
vez al area de cuentas por pagar.

Diariamente se ejecuta en automatico el asiento contable de todas las recepciones
hechas durante el dia. Finalmente el area de cuentas por pagar procede a realizar la
conciliacion de facturas versus notas de entrada para programar los pagos
correspondientes. Todo este proceso se lleva a cabo en R11.

Una vez que el producto entra al almacén, el inventario debe estar disponible para
su uso y distribucion en el sistema OMS, para lo cual existe una interfase entre
ambos sistemas. OMS se encarga de asignar la ubicacion en la que cada tarima
sera almacenada de acuerdo a los parametros de localizacion con que cuente cada
almaceén.

Existen también las entradas al inventario por érdenes interplantas, sin embargo éste
tipo sera tratado mas adelante cuando se explique este proceso en su totalidad.

Salidas al inventario

De la misma manera en que se asignan ubicaciones para almacenar productos, el
sistema debe asignar productos almacenados a cada orden de surtido que reciba
reduciendo al minimo las maniobras necesarias para esta operacion.
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El sistema puede configurarse de dos maneras:

Por asignacion. Con este tipo de configuracion, cada orden es
responsabilidad de un sélo surtidor, quien debe recolectar todos los productos
que la componen. Este tipo de érdenes pueden utilizarse en los almacenes
pequenos con areas bien definidas para almacenamiento y surtido.

Por tarea. En este tipo de configuracion, los surtidores trabajan en sélo un
grupo de ubicaciones, por lo que cada orden puede ser atendida por un
numero variable de personas, dependiendo de los productos que la
componen. Esta configuracién puede ser utilizada en los almacenes grandes
que requieren mayor tiempo para desplazarse de un lado a otro.

En cualquiera de los casos, el sistema debe elegir para cada partida de cada orden
el producto que més convenga de acuerdo a ciertas reglas como son:

Restricciones de peso que indiquen el orden de carga que debe seguirse para
evitar maltrato en los productos.

Producto en espera de ser ubicado. Es decir producto que esta ingresando y
que no conviene almacenar.

Producto almacenado con la frescura mas cercana a caducar.

Cantidad a surtir. El sistema no debera tener mas de una tarima incompleta
del mismo producto al mismo tiempo.

Producto almacenado en la ubicacién mas cercana al andén en donde se
encuentre el remolque que lo llevara a su destino

Producto almacenado en la ubicacién mas cercana al surtidor que esta
atendiendo la orden, es decir que el sistema debe llevar un historial de la
ultima ubicacién visitada por cada persona para poder decidir el siguiente
producto a surtir.

Uno de los cambios mds importantes en la operacion de las salidas de almacén es el
concepto del inventario reservado. Una vez que un inventario es asignado a una
orden, este no podra ser utilizado para ninguna otra. Esta préactica es la regla mas
importante que deben seguir los surtidores, ya que de no hacerlo se corre el riesgo
de perder el control del almacén.
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Proceso de 6rdenes a centros de distribucion

Uno de los cambios mas importantes en cuanto a esquemas de trabajo, es el cambio
del pedido diario por un plan de distribucion semanal. Con el conocimiento de las
cifras globales a vender y distribuir con al menos dos semanas de anticipacion, se
pueden optimizar recursos de transporte, de almacenamiento, de capacidad de
produccion, abasto de materiales, etc. Es necesario que cada plan sea convertido a
formato diario para que pueda ser ejecutado con embarques individuales a cada uno
de los distintos centros de distribucion.

Un esquema detallado de este proceso se encuentra en la figura 21. La herramienta
de I12™ es la encargada de generar semanalmente el plan de distribucién de las
préximas ocho semanas. Este plan se genera principalmente en base a la demanda
pronosticada, promedio de ventas de las ultimas semanas, el nivel y las politicas de
inventario de cada localidad, la capacidad de produccion de cada planta productora
y cada proveedor.

A pesar de que se calculan ocho semanas las cuales sirven para dar un panorama
global del comportamiento de la compania a mediano plazo, sélo se considera la
primera semana para llevar a un nivel de ejecucion fino en firme y la segunda
semana como prevencion de alguna posible contingencia en algin punto de la
cadena.

Una vez recibido en OMS, este plan semanal debe ser dividido en embarques para
su ejecucion diaria. Esta particién se hace en funcién de los siguientes catalogos:

* Productos. Define el volumen, peso y embalaje de cada uno de los items que
pueden manejarse en el sistema, asi como las agrupaciones de familia,
marca, tamano, etc. a las que pertenecen.

s Localidades. Este catalogo define todas las localidades que componen la
cadena de abasto y que estan relacionadas con el manejo del producto
terminado: proveedores, plantas de produccién, almacenes, centros de
distribucion en el territorio nacional y en el extranjero, mayoristas, etc. Define
la hora tope en la que puede recibir cada embarque diariamente.

¢ Links. Este catdlogo sirve para determinar las posibles ligas de distribucion
vélidas por localidad origen, localidad destino y tipo de producto. Define los
dias en los que cada destino puede recibir producto (nimero de eventos a la
semana) y los dias de transito entre ambas localidades con la finalidad de
obtener el dia en que debe iniciarse el surtido de cada embarque. Define
también las reglas de redondeo que se aplicaran para el manejo de producto
en cada orden individual.
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Fig. 21 Esquema de conversion de plan de distribucion semanal a plan diario de embarques
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¢ Productos por localidad. Este catdlogo tiene como finalidad definir los
productos activos que cada localidad maneja.

e Calendarios de excepcion. Este catélogo sirve para determinar los dias en los
cuales no habra servicio en cada localidad con la finalidad de definir los dias
festivos nacionales y locales.

« Tipo de transporte. Este catalogo sirve para determinar el grupo de unidades
de transporte en los cuales les seran entregados sus embarques a cada

destino.

El algoritmo para obtener la particion en embarques del plan de distribucion de la
semana actual de proceso es el siguiente:

o Se determina el almacén responsable de surir cada partida en base al
catalogo de links.

« El plan se divide en partes iguales entre el nimero de eventos que tiene el
link tomando en consideracion los dias no habiles, y siguiendo las reglas de
redondeo para facilitar las maniobras de surtido, carga y descarga.

e Con estas cantidades se asigna cada producto a cada transporte para
determinar el nimero de drdenes y camiones diarios que requiere cada
destino. Es importante senalar que se deben enviar camiones completos a fin
de no incrementar el costo de transporte por caja movida.

Una restriccion importante es que a pesar del efecto que puedan causar el redondeo
y cubicacién, la cantidad total a distribuir de cada producto a cada destino en cada
semana, no debe exceder o ser menor a un 15% de la cantidad original.

Una vez obtenido el plan de distribucidn diario, éste se comunica a las areas
involucradas: planeacion, transporte, almacén de producto terminado, produccion,
centros de distribucion. Este plan estard comprometido para operarse en el
transcurso de la semana siguiente y en base a él se mide la ejecucion del area de
servicio a ventas.

Con el plan comprometido, el programador de embarques genera su plan maestro
de la semana considerando la ventana de arribos que cada destino tiene configurado
y el tipo de transporte que requiere cada orden. En este plan se determina si cada
planta puede ser autosuficiente en transporte, si compartira recursos de transporte o
si sera necesario contratar a operadores externos.
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A partir de este momento inicia el proceso de ejecucion diario de los embarques. En
la figura 22 se puede observar que el programador de embarques es el responsable
de asignar prioridad de surtido a cada orden del turno en base a su plan maestro y a
la disponibilidad real de transporte y operadores para ese turno. Esta prioridad es
alimentada al sistema de tal manera que los surtidores obtienen del sistema de
forma automatica el siguiente pedido en la fila, evitando asi la practica de dejar los
pedidos féaciles a cierto grupo de personas.

Es importante senalar que cada surtidor recibe del sistema una orden de trabajo que
contiene unicamente los productos que debe surtir y cuyo inventario haya podido ser
reservado. La orden de surtido, debe contener para cada producto la cantidad a
surtir, el o los lotes y la ubicacién o ubicaciones en que se encuentren, ordenados de
tal forma que se minimice el recorrido por el almacen.

El surtidor es responsable de controlar las cantidades que va entregando en el
andén de carga. Si en su almacén se trabaja en base a tareas, el no se entera del
resto de los productos que componen la orden. Al finalizar el surtido de la orden
actual, solicita al sistema una nueva orden.

Una vez que todos los surtidores han concluido su trabajo para una misma orden, el
administrativo emite la remision correspondiente. Este documento ampara la salida
del inventario del almacén. Una vez que se concluye el surtido de todas las
remisiones que componen un transporte se procede a emitir la bitdcora de viaje con
la cual inicia formalmente el transito de mercancias.

Desafortunadamente la mayoria de los centros de distribucion no cuentan con
comunicacion directa a la red corporativa, por lo que la conciliacién entre embarques
y recepciones no puede efectuarse en linea. Para resolver este problema se
requiere que los centros de distribucion informen diariamente via electrénica sobre
los embarques que reciben y asi poder eliminar los transitos. Por este medio también
se detectan diferencias en los embarques.

Uno de los principales beneficios que se buscé con la implementacidn del sistema,
es la minimizacion de estas diferencias, ya que es el mismo sistema el que indica a
los surtidores que producto tomar y su ubicacion, generando reservas de inventario
para cada orden. Es responsabilidad del personal de los almacenes ejecutar
correctamente estas indicaciones para poder alcanzar el objetivo de realizar
embarques perfectos en cantidad, calidad y oportunidad.

Las mediciones que se realizan para todos los tipos de orden son:
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Proceso de Ordenes a Sucursales en Almacen de Botana y Dulce
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Fig. 22 Proceso unificado de érdenes de sucursal
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Nivel de Servicio. Esta medicion continua realizandose con los conceptos de
la forma anterior de trabajar y sélo con el fin de comparar la eficiencia de las
nuevas practicas operativas:

Embarque Semanal * 100
Orden Semanal

Nivel de Eficiencia. Esta medicion acumula semanalmente la oportunidad en
el embarque diario.

Promedio (_Embarquedia1 + .. + _Embarquedian )*100
Orden dia 1 Ordendian

Nivel de Ordenes Perfectas. Esta medicién cuenta el nimero de 6rdenes
embarcadas que son cumplidas el dia en que se planed con la totalidad de
productos y cantidades planeadas entre el total de érdenes de la semana. Si
una orden no contiene una caja planeada, la orden no es perfecta.

Ordenes con Embarque Perfecto * 100
Total de Ordenes de la semana

De la misma manera se evalua el arribo a localidades destino:

Nivel de Servicio. Esta medicién sigue realizandose con los conceptos de la
forma anterior de trabajar y sélo con el fin de comparar la eficiencia de las
nuevas practicas operativas:

Arribo Semanal * 100
Orden Semanal

Nivel de Eficiencia. Esta medicion acumula semanalmente la oportunidad en
el embarque diario.

Promedio ( _Arribodial + .. + _Arribodian )*100
Orden dia 1 Orden dian

Nivel de Ordenes Perfectas. Esta medicién cuenta el nimero de érdenes que
arribaron a su destino y que son cumplidas el dia en que se planed con la
totalidad de productos y cantidades planeadas entre el total de drdenes de la
semana. Si la orden arriba a su destino un dia antes o después, o no arriba
una caja de producto, la orden no es considerada como perfecta.
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Ordenes con Arribo Perfecto  * 100
Total de Ordenes de la semana

En todos los casos pueden efectuarse las mediciones por una linea de productos y
sus diversas subclasificaciones, asi como por planta origen y clasificaciones de
geografia de localidad destino.

Al finalizar cada periodo se ejecuta el registro contable de todos los movimientos
efectuados por este concepto con cargo a la cuenta de transito de cada destino y
abono al almacén de inventarios del almacén origen. Cabe aclarar que desde el
momento en que se realiza el embarque, el inventario deja de ser responsabilidad
del almacén origen y pasa a formar parte del transito de la localidad destino.

Es responsabilidad del destino el aclarar cualquier diferencia o incidencia ocurrida
para eliminar completamente este transito con la recepcién del producto. Esta
recepcion se realiza en el sistema de ventas que controla la operacién de los centros
de distribucién por lo que el asiento contable es registrado en él y no es alcance de
este trabajo.

Proceso de drdenes a otras plantas (Interplantas)

A raiz del problema de arribos inoportunos con este proceso en las préacticas
anteriores, se hizo necesario implementar un proceso que garantice a las plantas
receptoras que su producto esté a tiempo para ser entregado a sus centros de
distribucion.

En la figura 23 puede apreciarse el detalle de este proceso. Planeacién genera un
plan de distribucidn semanal para todas las plantas de la cadena, éste se transmite a
OMS y ahi es dividido en pedidos diarios de acuerdo a los siguientes factores:

Plan de embarques diarios a centros de distribucion.
Inventario disponible en planta.

Plan de produccion diario.

Dias de transito entre plantas.

Capacidad de transporte asignado para plantas.

e & ° & @
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Proceso de Ordenes a Interplanta en Almacén de Botana y Dulce
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Una vez hecha la particion del plan en ordenes diarias, éstas deben incluirse en el
plan de embarques que conforma el area de transporte para determinar si su flota
sera suficiente o requerira de la colaboracion de transporte contratado. Concluida la
fase de planeacion, inicia su proceso de ejecucion.

La ejecucion de una orden de este tipo se realiza de la misma forma que una orden
a centro de distribuciéon. Debe incluirse en el programa diario de embarques para
que le sea asignada la prioridad correspondiente, uno o varios surtidores la trabajen
y se documente su salida.

En la figura 24 se observa el proceso para realizar el recibo de este producto en el
almacén destino. Al estar todas las plantas conectadas a la red corporativa, esta
entrada elimina en linea el transito generado y detecta las diferencias de embarque,
los cuales deben ser minimas también.

Al igual que en el caso de los embarques a los centros de distribucion, la
responsabilidad sobre el inventario en transito reside sobre el almacén destino, por
lo que semanalmente cada localidad emite reportes que le permiten identificar de
manera rapida y oportuna los embarques hechos hacia su almacén para detectar y
corregir cualquier diferencia.

Al finalizar cada periodo se ejecuta el registro contable del resumen de los
movimientos de embarque efectuados por este concepto con abono al almacén de
inventarios del almacén origen cargo a la cuenta de transito de cada destino y; asi
mismo se ejecuta el registro del resumen de recepciones efectuadas con cargo a la
cuenta de inventarios del almacén destino con abono a su cuenta de transitos.

Manejo de Inventarios

El cambio mas importante en cuanto al manejo de inventarios, es el hecho de que
soélo se ejecuta un inventario fisico al periodo con un conteo total de los productos en
todos los almacenes, mientras que el resto de las semanas se realiza un inventario
ciclico sobre items diferentes en cada ocasion. Esto contribuye a reducir tiempos
muertos y actividades sin valor agregado, a la vez que permite seguir teniendo
visibilidad de las existencias y un almacén lo mas ordenado posible.

A diferencia del manejo del inventario con las practicas operativas anteriores, el
registro del inventario debe llevarse a cabo a nivel de lote, no sdélo a nivel de
producto, independientemente del tipo de conteo que se haga.
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Fig. 24 Proceso unificado de recpcion de érdenes interplantas

Inventario Ciclico

En el diagrama de la figura 25 se aprecia la simplificacion de este proceso versus el
diagrama de la figura 26 que representa el proceso de inventario fisico.
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Cada semana el sistema debe calcular el volumen de desplazamiento total de cada
item almacenado en una localidad, para determinar el porcentaje de participacion
que tiene, y con este asignarle una clasificacion ABC. Pueden existir tantas
clasificaciones como el usuario decida en su configuracion, sin embargo se
recomienda no tener mas de 6 rubros para efectos de simplicidad.

Una vez reclasificados todos los productos, el usuario elige el tipo o tipos de
producto a inventariar. El sistema emite el listado de aquellos que tienen la
clasificacion solicitada, y el conteo inicia.

Sdlo se procede a realizar un conteo fisico, el cual es comparado con el inventario
tedrico. En caso de no encontrar diferencias, se reanuda la operacién normal del
sistema.

Sdlo si existen diferencias, el sistema emite un listado con los productos y
ubicaciones con problemas para realizar un segundo conteo exclusivamente
sobre ellas. Finalizado éste, el usuario lo captura y genera su reporte final de
diferencias contra el inventario tedrico y aplica de forma automatica los ajustes
necesarios para igualarlos.

Inventario Fisico

Se determiné efectuar este tipo de inventario sobre la totalidad de productos una vez
al periodo, preferentemente al cierre. Como se comenté en el capitulo anterior, para
poder llevar a cabo esta tarea es necesario detener operaciones de carga y
recepcion para poder reacomodar el producto.

Sin embargo ahora la decision de donde ubicar el producto puede ser sugerida por
el sistema, con la finalidad de tener un mismo producto en una sola ubicacion. Se
realice de esta manera o de forma manual, es importante senalar que el sistema
debe ser siempre actualizado para evitar problemas de operacién subsecuentes.

Una vez reacomodado el producto, se procede a realizar un primer conteo sobre
cada una de las naves del almacén, el cual debe ser registrado en el sistema. A
continuacion se hace un segundo conteo que al ser capturado, se compara con el
anterior. Las diferencias que se encuentren deben ser eliminadas a través de un
tercer conteo sélo para los productos con el problema.

Al finalizar, el sistema consolida automaticamente los resultados de todas las naves
y se procede a aplicar los ajustes necesarios para que el nuevo inventario tedrico
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refleje lo recién contado. Una vez concuido este proceso, la operacion del almacén
se reanuda de forma normal.

Ajustes manuales

Finalmente y a manera de excepcion, se decidio que el sistema debe contar con una
forma de realizar ajustes para corregir el inventario de un registro o producto en
particular, sin necesidad de tener que efectuar un conteo ciclico.

Al cierre de periodo se realiza la aplicacion contable de todos los ajustes realizados
por concepto de los conteos efectuados independientemente de si hicieron de forma
ciclica, fisica o manual. La afectacién contable serd hacia la cuenta de inventarios
del almacén inventariado con cargo o abono a su cuenta de resultados, dependiendo
si las diferencias encontradas le fueron favorables o contrarias.

DISENO TECNICO

Tal como se comentdé al inicio de este capitulo, la direcciéon de sistemas de la
corporacién decidié implementar en México, las herramientas de Oracle™ que ya
tenia instaladas en otras compariias del grupo. Sin embargo, este sistema no cubria
los requerimientos minimos indispensables para garantizar una operacién continua
en la nueva drea de Servicio a Ventas, por lo que el grupo de sistemas nos vimos en
la disyuntiva de realizar un gran nimero de adaptaciones a la herramienta original o
crear un sistema completamente externo a la solucion.

Ambas alternativas tenian sus ventajas y desventajas. Por un lado la adaptacién de
la herramienta original ya estaba prevista desde el momento que se plante6 el
proyecto, sin embargo para el proceso de distribucién en particular, el desarrollo de
ajustes al sistema tendria que ser muy superior en tiempo y costo al planeado, y el
resultado final no resolveria gran parte de la problematica encontrada durante el
andlisis.

Por ofro lado la segunda alternativa ofrecia generar pantallas y procesos mas
acordes con el disefio de negocio planteado con anterioridad. Sin embargo para no
romper con el esquema de integracién, el nuevo sistema tendria que contar con un
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conjunto de interfases que lo mantuvieran en linea al resto del sistema original y con
otros sistemas de la compania. Esto obviamente tendria un costo mayor en tiempo y
dinero que la primera alternativa, pero a la larga redituaria en un mayor beneficio
para la compania, razon fundamental por la que finalmente se optd por la segunda
opcion.

Se decidio utilizar el sistema R11 para controlar los procesos de almacenes de
insumos (materias primas, materiales de empaque) y otros materiales cuyo manejo
estuviera localizado exclusivamente en plantas; y el nuevo sistema se utilizaria para
controlar los procesos de todos aquellos productos terminados y materiales de
apoyo para la venta que pudieran manejarse tanto en plantas como en centros de
distribucién. A esta nueva aplicacién se le dié el nombre de Order Management
System o simplemente OMS.

La implementacion de R11 requirié la generacién de una base de datos centralizada
para manejar la informacién de todas las localidades de la compaiiia, por lo que el
nuevo sistema tendria que tener un alcance nacional también y una plataforma
similar a nivel hardware y software.

Dado el volumen de transacciones esperadas tanto en R11 como en OMS vy al
nimero de usuarios concurrentes que habria en ambas aplicaciones, se decidio
crear cada aplicacién con su base de datos en maquinas independientes para que
cada una tuviera sus propios recursos de cémputo. Sin embargo, ambas bases
tendrian que estar conectadas mediante ligas de base de datos que les permitiesen
compartir informacién en ambos sentidos.

Como se planted anteriormente, otras areas relacionadas con Servicio a Ventas
tendrian sistemas complementarios a R11, como en el caso de Ventas que también
decidié desarrollar un sistema a la medida que cubriese su operacion, mientras que
Planeacion decidié adquirir las herramientas de 12 para obtener solucién a su
problematica particular.

Se decidié implementar como back-end la misma base de datos que tenia el sistema
R11 y desarrollar la aplicacion con las herramientas de Developer 6i.

En el diagrama de la figura 27 se muestra el grupo de interfases requeridas para la
correcta integracién del nuevo sistema OMS con el resto de las aplicaciones de la
compainia.
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Fig. 27 Diagrama de contexto de sistema OMS

Descripcion de Interfases con R11

Nacido bajo la concepcion de ser un “mddulo externo” del sistema R11 de Oracle™ y
con la finalidad de capturar una sola vez la informacién en los sistemas de la
compaiia, se decidié que el sistema OMS tendria que basarse en los catalogos de
R11, recibir las entradas por compra de producto terminado y regresar a la
contabilidad de la compaiiia todas las transacciones efectuadas, para lo cual se hizo
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necesario definir y disefiar un conjunto de interfases que tendrian como objetivo el
mantener en linea la informacién en ambos sistemas de forma segura e integra.

Catalogos

Asi pues de R11 se tomaron como fuente principal los catalogos de productos,
localidades, calendario y proveedores de acuerdo al siguiente mapeo:

LOCALIDADES

Frecuencla de actuallzaclén Diario *:757¢

Destino: OMS * ‘Fuente::R11 S el !
Clave localidad Gmi.lc_whse_| mst the code
Descripcion Gmi.lc_whse_mst.Descr

Tipo localidad Gmi.lc_whse_mst.Whse_class

PRODUCTOS

Frecuencia de actualizacién ' | En'linea

Destino: OMS Fuente: R11"

Clave producto Gmi.lc_item_mst.ltem_no
Descripcion Gmi.lc_item_mst.ltem_descr
Tipo producto Gmi.lc_item_mst.Inv_type
Peso Dato propio de OMS
Unidad de carga Dato propio de OMS
Unidad de venta Dato propio de OMS
Unidad de almacenamiento Dato propio de OMS
Unidad de medida Gmi.lc_item_mst.Uom_type
Es lotificable Gmi.lc_iterm_mst.Lot_ind

CALENDARIO

Frecuencla'de’ acluallzaclon ‘Anual ®

Destino: OMS - "|:Fuente: R11 - S
Ano Gmf.Cm_cldr_ dtl Calendar code
Periodo Gmf.Cm_cldr_dtl.Period_code
Fecha Inicial Gmf.Cm_cldr_dtl.Start_date
Fecha Final Gmf.Cm_cldr_dtl.End_date
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PROVEEDOR
Frecuencia de actualizacién | En linea
Destino: OMS Fuente: R11

Namero proveedor
Descripcion

Po.Po_vend_mst.Vendor_no
Po.Po_vend_mst.Vendor_name

Entradas por compra

El sistema R11 controla el proceso de compras, por lo que la recepcion de productos
por este concepto, se encuentra dentro de su alcance. Como cualquier ingreso de
producto terminado a los almacenes de la compaiiia debe afectar necesariamente al
inventario registrado en el sistema OMS, se hizo necesario traspasar estas entradas
al momento de ser capturadas mediante el siguiente mapeo:

ENTRADA COMPRA

Numero proveedor
Fecha de entrada
Remisién Entrada

Frecuencla de actualizacién | -En linea "

Destino: OMS .- ' .. -Fuente: R11

Clave localidad Po.Po_recv_hdr.Whse_code
Ndamero entrada Po.Po_recv_hdr.Recv_no
Turno Po.Po_recv_hdr.User_class_1

Po.Po_vend_mst.Vendor_no
Po.Po_recv_hdr.Date_rcvd
Po.Po_recv_hdr.Invoice_no

Frecuencla’ae‘actuallzacién

DETALLE COMPRA

Destino:'OMS ™ ad

‘Fuente: R11%-

Clave localidad
Numero entrada
Turno

Ndmero tarima
Cantidad

Unidad de medida

Po.Po_recv_diL.Whse_code
Po.Po_recv_hdr.Recv_no
Po.Po_recv_hdr.User_class_1
Po.Po_recv_dtl.User_class_1
Po.Po_recv_dtl.Qty

Po.Po_recv_dtl.Recv_uom
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Costos

Con el sistema R11 se ejecuta cada fin de periodo el calculo de costos de
produccion y transferencia de cada producto que maneja la compaiia, con este
ultimo costo deben registrarse contablemente todos los movimientos de inventario de
producto terminado que no llevan en si un costo propio.

Es decir que todos los procesos de entrada y salida revisados anteriormente a
excepcion de las entradas por compra deben valuarse con el costo de transferencia,
por lo cual es necesario contar con este dato para poder realizar el asiento contable
de las operaciones efectuadas en los almacenes de producto terminado de la
compaiia.

COSTO

Frecuencia de actualizacién | 'Cada fin de periodo = . "
Destino: OMS Fuente: R11 :

Afo Cmf.cm_cmpt_dtl.calendar_code
Periodo Cmf.cm_cmpt_dtl.period_code
Clave de producto Gmi.lc_item_mst.ltem_no

Costo SUM(Cmf.cm_cmpt_dtl.cmpt_cost)

Resumen de movimientos valuados

Asi mismo se definié que una vez al periodo se debe realizar una interfase desde
OMS al sistema R11 que contenga un resumen de las transacciones realizadas
valuadas al costo promedio de cada item. Este resumen debera realizar los cargos y
abonos a las cuentas contables que maneje cada planta por cada tipo de documento
gue maneje.

Para efectos de los procesos cubiertos por el sistema OMS, cada localidad debe
tener configuradas las siguientes cuentas contables:

* Una cuenta de inventarios por cada tipo de producto que desee controlar. A
esta cuenta se cargaran las entradas al inventario y se abonaran las salidas
por cualquier concepto.
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Una cuenta de transitos por cada tipo de producto a controlar. Esta cuenta
recibira un cargo cada vez que otra localidad le envie producto y recibira un
abono cuando se efectue la recepcion del mismo.

Una cuenta de resultados global que se vera afectada por las diferencias de
inventario detectadas en los conteos y las diferencias de embarque. Se
realizard un cargo si las diferencias son por merma y se generara un abono
en el caso de que las diferencias reporten un excedente.

Si la localidad es una planta, se tendra una cuenta de abono al almacén de
produccién que la provee, cuyo cargo corresponde a la entrada de productos
por concepto de produccion.

Esta interfase se ejecutara de acuerdo al siguiente mapeo:

GL INTERFACE

GL.GI_Interface.Set_of_books_id
GI.GI_Interface.Accounting_date
GL.GI_Interface.Currency_code
GI.Gl_Interface.Date_created
Gl.GI_Interface.Created_by
GI.GI_Interface.Actual_flag
GL.GI_Interface.User_je_category_name
Gl.GI_Interface.User_je_user_name
GL.GI_Interface.Segment1
GL.GI_Interface.Segment2
GI.GI_Interface.Segment3
GI.GI_Interface.Segment4
GI.GI_Interface.Segment5
GI.GI_Interface.Segment6
GI.GI_Interface.Segment7
GIl.Gl_Interface.Entered_dr
GI.GI_Interface.Entered_cr
GL.GI_Interface.Reference_1
GI.GI_Interface.Reference_4
GI.GI_Interface.Reference_9

Frecuencia de actualizacion Cada fin de periodo
Destino: R11 Fuente: OMS
GL.GI_Interface.Status NEW

1

Oms.Calendario.Fecha_final

MN

SYSDATE

1

Y

OMS

OMS
Oms.Interfase.Compania
Oms.Interfase.Centro
Omes.Interfase.Cuenta
Oms.Interfase.Subcuenta
Oms.Interfase.Auxiliar
Oms.Interfase.Opcionall
Oms.Interfase.Opcional2
Oms.Interfase.Cargo
Oms.Interfase.Abono
Oms.Interfase.Batch
Omes.Interfase.Poliza
Oms.Interfase.Concepto
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Descripcion de Interfases con 12

Dado que el sistema |2 controla la planeacién de la distribucion de productos, se
hizo necesario traspasar esta informacion a nuestro sistema OMS, para que aqui se
lleve a cabo la ejecucion de este plan.

Por otro lado, 12 se alimenta de la informacién de los sistemas transaccionales para
poder calcular sus planes, por lo que |12 deberd leer los embarques y recepciones
realizados en el sistema, el inventario de los almacenes al cierre de semana y
calcular el inventario en transito.

Plan de distribucion

Como se explicé con anterioridad, 12 genera sus planes de forma semanal, por lo
que OMS al recibir esta informacién debe dividirlo al formato diario en érdenes
especificas que deberan ser ejecutadas en los almacenes de producto terminado.
Esta interfase se realizé bajo el siguiente mapeo:

Frecuencia de actualizacion | Cada miércoles

Destino: OMS Fuente: 12

Ndmero de plan Adw.Stock_transp_plan.plan
Afo Dato propio de OMS
Semana Adw.l2_calendario.semana

PLAN SEMANAL DETALLE '

Frecuencia de actualizacién | Cada miércoles:

Destino: OMS Fuente: 12

Numero de plan Adw.Stock_transp_plan.plan
Localidad Origen Adw.Stock_transp_plan.From_fclty
Localidad Destino Adw.Stock_transp_plan.To_fclty
Cantidad Adw.Stock_transp_plan.Qty
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Ejecucion

Para poder llevar a cabo la planeacion de la distribucion, 12 requiere que OMS, R11,
Total DC y oftros sistemas le compartan informaciéon sobre su operacion. En
particular 12 lee de OMS los planes de distribucion diarios, los embarques realizados,
sus recepciones, determina el transito y el inventario de cierre de semana de todos
los almacenes.

INVENTARIO (ON_HAND_LVL_DETAIL)

Frecuencia de actualizacién | Semanal

Destino: 12 Fuente: OMS

Plan_name ‘ACTIVE'

On_hand_attr ‘ON_HAND'

Receipt_id Consecutivo de 12

Domain_name ‘DISTRIBUTION'

Fclty_name Inventario_teorico.Clave_localidad
Item_name Inventario_teorico.Clave_producto
On_hand_dttm Fecha inicial

On_hand_qty Inventario_teorico.Cantidad
Engine_id 222 para botana, 333 para dulce

PLAN DIARIO (APPR_SHPMNT)

Frecuencia de actualizacién | Semanal
Destino: 12 Fuente: OMS
Plan_name ‘ACTIVE'
Appr_shpmnt_id Consecutivo de 12
‘BOD-'||Engine_id

||Detalle_plan_diario.localidad_origen

Bod_name ||Detalle_plan_diario.localidad_destino
ltem_name Detalle_plan_diario.Clave_producto
Qty Detalle_plan_diario.Cantidad_pedida
Engine_id 222 para botana, 333 para dulce
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TRANSITO (IN_TRANSIT_SHPMNT)

Frecuencia de actualizacion | Semanal

Destino: 12 Fuente: OMS

Plan_name ‘ACTIVE'

Intransit_shpmnt_id Consecutivo 12

Domain_name ‘DISTRIBUTION'

Fclty_name Orden.localidad_destino

Item_name Detalle_orden.Clave_producto
Detalle_orden.Cantidad_embarcada

Qty - Detalle_orden.Cantidad_recibida

Engine_id 222 para botana, 333 para dulce

Descripcion de Interfases con Total DC

Cada uno de los centros de distribucion de la compania tiene instalado este sistema
con una base de datos local. La gran mayoria de los centros no tienen comunicacion
directa al resto de los sistemas de la compania, por lo que este enlace debe llevarse
a través de paquetes electronicos de informacion en forma de archivos planos.

Cada centro de distribucion cuenta con un repositorio de entrada y salida de
paquetes en un servidor expreso para este fin y que le sirve de enlace con el resto
de los sistemas de la compania.

Remisiones

Cada vez que se elabora una remision hacia un centro de distribucion, se debe
generar un paquete con un archivo plano que debe ubicarse en el repositorio de
salida de la localidad destino. Cada vez que el centro de distribucion se conecta para
enviar o recoger informacién para cualquier sistema, se llevara las remisiones
elaboradas.
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Frecuencia de actualizacion | En linea

Destino: Total DC

Achivo plano Fuente: OMS

8 posiciones Orden.Remision

dd/mm/yyyy hh:mi Orden.Fecha_embarque

6 posiciones Detalle_orden.Clave_producto

8 posiciones Detalle_orden.Cantidad_embarcada

Recepciones

Diariamente a mediodia el centro de distribucidon debe transmitir las recepciones de
embarques que haya realizado para eliminar el transito y detectar las diferencias de
embarque. Cada remision recibida que venga en el paquete deberd marcarse con el
estatus de ‘Recibida’.

RECEPCION SUCURSAL

Frecuencia de actualizacion Diaria
! Fuente: Total DC
Destino: OMS Archivo plano

Orden.Remision 8 posiciones
Orden.Fecha_recepcion dd/mm/yyyy hh:mm

Detalle_orden.Clave_producto 6 posiciones
Detalle_orden.Cantidad_recibida | 8 posiciones

Descripcion de Médulos

En la figura 28 se pueden observar las relaciones existentes entre los mddulos del
sistema OMS vy la afectacién que tiene cada uno de ellos sobre el resto.

Todo parte de la configuracién y catalogos del sistema. De su correcta definicion
depende la correcta ejecucion de todos los procesos y programas que lo forman.

En el médulo de planes de distribucién se realiza la particion del plan semanal que
manda 2 a oérdenes concretas que pueden ser ejecutadas.
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Diagrama de Contexto de Segundo Nivel
Modulos del Order Management System

Configuracién e e ——
Movimientos

valuados

Plan distribucion
semanal

Parametros

Remisiones

Ordenes Recepciones

Movs. al Inventario

Plan de Catélogos
distribucion
Costo
Plan distribucién ————
diadio Entradas
por compra
Conciliacion
Embarques
Inventarios

Fig. 28 Mddulos del sistema OMS
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En el modulo de ordenes se procesa cada uno de los pedidos de acuerdo a los
pasos que cada proceso tiene configurados: Programacion, surtido, carga,
documentacion, inicio de viaje y recepcion en destino.

En el médulo de conciliacion de embarques se lleva el control de la recepcion que
tiene cada remision para determinar las diferencias de embarque y el inventario en
transito existente entre las diferentes localidades que conforman la red de abasto de
la compaiiia.

En el mddulo de inventarios se realizan y controlan todos los movimientos de
producto terminado que tiene la compania, ya que controla todas las entradas,
salidas y acomodos que se presentan el los almacenes.

Finalmente en el médulo de contabilizacion se ejecuta la valuacién de todos los
movimientos realizados para su registro en la contabilidad de la compaiiia.

Diagramas de las tablas mas importantes del Sistema.

A partir de la figura 29 y hasta la 36 se pueden observar los diagramas entidad
relacién de las vistas mas importantes del sistema y que muestran la interaccién que
tienen entre ellas.
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Vista de Agrupaciones de Producto

/ Agrupacion Productos
e / Tipo Agrupacién \

" #Clave agrupacion Sl ] -
Mivel maximo #Clave tipo agrupacion

—— T Descripcién
Descripcion

_

E Producto

/7 Agrpacion Detalle ™\ s o unel #Clave producto
Descrocid
7g Tipo producto
Peso

Unidad de carga

Unidad de venta

Unidad de almacenamiento
Unidad de medida

Es lotificable

Fig. 29 Agrupaciones de producto
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Vista de Ubicaciones

/ Localidad \ Ubicacion

Tipo Ubicacion
#Clawe localidad o #Clave ubicacion
Descripcion . #Clawe lipo ubicacion Descripcitn

Tipo localidad Descripcién Capacidad en m®
Cuenta contable resultados \ ) Capacidad en toneladas
Cuenta contab i6n \;

ot

o

le produccién |
H

!

/" Localidad Agrupacion / Ubicacion Producto '\m

] |
|

Agrupacion Productos

#Clave agrupacion
Clave tipo agrupacion
Nivel méximo

Nivel actual
Descripcidn

\Clave agrupacién padre J

Fig. 30 Layout de almacenes
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Vista de Inventario

Carendano Ubicacién Localidad

PO T o
#Clave ubicacion N #Clave locali e
Descripcion 1 Descrpcidn
Capacidad en m? Tipo localidad
Capacidad en toneladas Cuenta contable resultados
/ Cuenta contable produccitn

.

E porraccer

! Transaccion
i Inventario Teérico
Costo j i

#iNumero transaccidn

Cantidad real Tipo transaccion
Costo Cantidad resenada Nimero documento
Fecha transaccion
Cantidad
E E Unidad de medida
|3
b
i £
Producto / Producto Lote
#Clave producto L ] #Ciawe lote e
Descripcion N Descripcion
Tipo producto \ /S
Peso

Unidad de carga
Unidad de venta ( Tipo Agrupacién Y\ Mapeo contable E

Unidad de almacenamiento
Unidad de medida #Clave tipo agrupacion
Descripcién

Es lotificable

Cuenta contable inventario
Cuenta contable transito

Fig. 31 Manejo de inventarios tedricos
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Vista de Inventario Fisico / Ciclico

( Ubicacién N\

/ Localidad %

|

Conteo

#Clave localidad
Descripcion

Tipo localidad

Cuenta contable resultados
ta contable produccion

wwm—y
N

\Fecha Fin

#Numero conteo
Tipo Conteo
Estatus

Fecha Inicio

E

-

{/ Detalle Conteo

Inventario Tedrico

Capacidad en toneladas

Cantidad real

N cantidad resenada

Es lotificable

Cantidad congelada
Conteo 1
Conteo 2
Conteo 3

-

P

i
Producto
Producto Lote
#Clave producto
Descripcion T #Clawe lote -
Tipo producto N Descripcion
Peso \ )
Unidad de carga
Unidad de venta
Unidad de almacenamiento
Unidad de medida

Fig. 32 Manejo de inventarios ciclicos y fisicos
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Vista de Ordenes

( Proceso \

#Clawe proceso
Descripcidn

i

Eo,h

#iNGmero orden
Fecha creacién

/ Detalle Orden \

Cantidad pedida

{ Inventario Tedrico \
Cantidad real
Cantidad resenada

1
Producto Reservado \

""""J') Cantidad 4

¥ Cantidad embarcada

Fecha inicio tednico
Fecha inicio real
Fecha embarque
Fecha recepcitn
Remisian

Proceso

S 4

o
1

1
/~ Locaidad "\
#Clawe localidad
Descripcidn
Tipo localidad

Cuenta contable resultados
nta contable produccién

ewnncer | Cantidad surtida
N

Cantidad recibida

#Clave producto
Descripcion

{:a;nlidad surtida

A4

E

#Clave lote

Tipo producto

Peso

Unidad de carga

Unidad de venta

Unidad de aimacenamiento

Unidad de medida
Es lotificable

7‘3

Descripcidn

Fig. 33 Manejo de érdenes de distribucién
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Vista de Planes de Distribucion

( Plan Semanal \

/ Producto \

#Clave produclo
Descrigi

Tipo producto

Peso

Unidad de carga

Unidad de venta

Unidad de almacenamiento
Unidad de medida

| -

Es lotificable

L A

Tipo Transporte

/ Detalle Plan Semanal \ wu o g
- e e
#Numero plan [, by
Aho Cantidad pedida
Semana
74 N
i :E
L
§ i
L] 1
/ Localidad
¥Ciave locaildad - - Calendario Festivo
Descripcion N -
Tipo localidad b
Cuenta contable resultados o
Cuenta contable prodmciM/
] i
: H
E E Agrupacién Productos
VN PN
Transito #Clave agrupacidn
o - Clave tipo agrupacion
Dias de trasito H x: :::lar:w
Recibe lunes
Recibe mares Descripcidn
Fecibe miércoles Clave agrupacién padre
Recibe jueves
Recibe viemes
Recibe sabado / Transporte Localidad Y . .
Recibe domingo ! P e
Recibe producto entarimado

PR

#Clave tipo de transporte
Descripcion

Capacidad en m?
Capacidad en toneladas

Fig. 34 Planes de distribucién
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Vista de Entradas de Produccion

/ Localidad X

#Clawe localidad

/" Entrada Produccién \

#Numero entrad:

Descnpcion
Tipo localidad

Cuenta contable resultados
a contable produccion

( Producto \

#Clave producto
Descripcion

#Tumo
Puerla

?Ri

Tipo producto

Peso

Unidad de carga

Unidad de venta

Unidad de aimacenamiento
Unidad de medida

Es lotificable

i
Producto Lote \
#Clave lote
Descripcién

Fig. 35 Entradas por produccién
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Vista de Entradas por Compra

( Localidad \ /  Entrada Compra

#Clave localidad - porerectr { #NUmero entrada
Descnpeidn T #Tumo

Tipo localidad Fecha entrada
Cuenta contable resultados Q‘:Siﬁn Proveedor

Cuenta contable produccion

purrecs |
i
i
/ Proveedor N Detalle Compra
#Numero proveedor #NUmero de tarima
Nombre Cantidad
Unidad de medida

/ Product \
s / Producto Lote b

#Clawe producto
Descripcion

Tipo producto

Peso

Unidad de carga

Unidad de wventa

Unidad de almacenamiento
Unidad de medida

Es lotificable

Fig. 36 Entradas por compra

Requerimientos de Hardware

En la tabla de la figura 37 se puede visualizar el dimensionamiento de espacio
requerido en las principales tablas del sistema para almacenar un ano de
informacion.
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Fig. 37 Sizing de base de datos

Espacio Espacio
Longitud No registros para | para
_Tabla | Registro | aproximados. Criterios datos | UM | indices | UM
_PR : I 140 3000 | Total peodkacos on AT 420148 1 210140
TIPO_AGRUPACION | 80 100 8 ke 4 k8
_AGRUPACION_PRODUCTO | 100 | 1,000 100 | KB | 50 | KB
AGRUPACION_DETALLE 40 50,000 2000 | KB 1 KB
LOCALIDAD 220 1,000 220 | KB 10 | KB |
TIPO_UBICACION 90 50 5 | KB 2| kB
UBICACION 110 5,000 550 | KB 275 | KB |
LOCALIDAD_AGRUPACION 40 5,000 200 | KB 100 | kB |
UBICACION_PRODUCTO 60 5,000 300 | KB 150 | kB |
CALENDARIO 50 100 5 | KB 3| k8
_GALENDARIO_FESTIVO 35 15,000 | 500 localidades 30 dias festivos 525 | KB 263 | kB |
TRANSITO 70 10,000 | 500 localidades 20 aimacenes 700 | KB 350 | kB |
TIPO_TRANSPORTE 50 100 5| KB 3| ke |
TRANSPORTE_LOCALIDAD 50 1,000 50 | KB 25 | KB |
MAPEQ_CONTABLE 10 200 | 500 localidades 10 tpos de inventario 22 | KB 1 | KB
PROCESO 60 20 1| kB 1| kB |
PROVEEDOR 20 | 2,000 180 | kB 90 | k8 |
COSTO 50 6,500 | 500 productos 13 periodos 325 | KB 163 | KB
ORDEN 110 182,500 | 500 droenes dianas 20,075 | KB 10,038 | KB
DETALLE_ORDEN 80 7,300,000 | 40 productos por orden 584,000 | KB | 262,000 | KB |
PRODUCTO_RESERVADO 100 14,600,000 | 2 lotes por producto orden 1460000 | K8 | 730,000 | KB
|_PLAN_SEMANAL 45 100 5 | KB 2 | KB
| _DETALLE_PLAN_SEMANAL 60 6,240,000 | 400 300 localidades 52 semanas 374,400 | KB 187, | KB |
PLAN_DIARIO 10 182,500 | 500 ordenes diarias 20075 | KB 10,038 | KB |
DETALLE_PLAN_DIARIO 60 6,240,000 | 400 productos 300 iocalidades 52 semanas 374,400 | KB | 187200 | KB |
PRODUCTO_LOTE 60 400,000 | 500 productos 40 lotes 20 simacenes 24,000 | KB 12,000 | KB |
ENTRADA_PRODUCCION 50 87,600 | 4 documentos diarios 3 puertas 20 plantas 4380 | KB 2,190 | KB
DETALLE_PRODUCCION | 70 43,800,000 | 500 registros por documento 3,066,000 | KB | 1,533,000 | KB
TRANSACCION 120 | 59.338,000 | total transaccionas 7120560 | KB | 3.560.280 | KB |
CONTEQ 70 2,080 | 2 conteos semanales 20 plantas 52 semanas 146 | KB 73 | KB
DETALLE_CONTEQ 90 208,000 | 300 registros por ciclo 18720 | KB | 9360 | KB
_ENTRADA_COMPRA 57 36,500 | 100 recepciones dianas 2,081 | KB 1,040 | KB
DETALLE_COMPRA 165 730,000 | 20 tosr por documento 120,450 | KB 60, KB
TOTAL 13194906 | k8 | 6597453 | km
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Para dar almacenamiento y velocidad de operacion a la base de datos de este
sistema fue necesaria la adquisicion de un equipo HP-UX dedicado totalmente a él.
Asi mismo, se abrié espacio en el servidor NT de cada localidad para ser utilizado
como servidor de aplicacién. En el caso de los clientes, se aprovechd la politica de
actualizacion de hardware, para dotarles de computadoras con buen poder de
computo.

Por el lado de las telecomunicaciones, se cuadruplicé el ancho de banda de la red
WAN de la compaiia, se redundaron los enlaces y se revisé la red LAN de cada
localidad para crear una carretera de informacion lo suficientemente robusta y
maximizar asi la disponibilidad de los sistemas de la compania.

VENTAJAS Y LIMITANTES DEL NUEVO DISENO

Ventajas

A manera de resumen se exponen la serie de ventajas y limitante contenidas dentro
del trabajo.

Dentro de las ventajas de la implementacion de un sistema integral desde el punto
de vista de la informacion se encuentran las siguientes:

e Eliminacién de recapturas para llevar la informacién de un sistema a otro.

¢ Alta disponibilidad y visibilidad de la informacién para quien desee consultarla
y tomar decisiones en base a ellas de forma oportuna.
Informacioén consolidada a nivel nacional.
Fomento de una cultura de disciplina en el registro de la informacion.
Automatizacion de actividades y calculos rutinarios.

Desde el punto de vista operativo se encuentran las siguientes:

Eliminacién de barreras entre los distintos procesos.
Almacenes ordenados.
¢ Minimizacién de tiempos muertos en el registro de inventarios fisicos y
ciclicos.
Conocimiento de la existencia real de inventario en cualquier momento.
« Disciplina en la priorizacion de érdenes.
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¢ Maximizacion en el cumplimiento de compromisos de entrega de producto.
e Planeacion en la distribucion de producto.

» Disminucion de mermas por vencimiento de caducidad del producto.

» Minimizacion de diferencias de inventario y de embarque.

« Control y conocimiento del inventario en transito.

« Automatizacion del registro contable.

Limitantes

El tener las operaciones de varias dreas totalmente ligadas y dependientes unas de
otras, conlleva un alto compromiso en la oportunidad y calidad del registro de
informacion. Esto hace que un error en cualquier punto de la cadena tenga
consecuencias graves para el resto, esto fue especialmente critico durante la fase de
implementacion del sistema debido principalmente a la curva normal de aprendizaje
del personal.

Otra desventaja encontrada fue la alta resistencia al cambio que hubo por parte de
gran parte del personal, ya que las practicas operativas previas tenian
implementadas més de veinte afios. Esta resistencia traté de ser neutralizada a
través de la capacitacién de todo el personal involucrado en los nuevos procesos.

Desde el punto de vista econémico, se hizo una alta inversion para dotar a todos los
almacenes de una infraestructura fisica y tecnoldgica que estuviese a la altura de los
tiempos que se viven en la actualidad. Sin embargo el beneficio esperado ha
empezado a recibirse y se espera que el retorno de la inversion se lleve a cabo
durante 2004 y 2005.
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El entorno empresarial actual es cada vez mas competitivo y globalizado, por lo que
las organizaciones deben buscar las alianzas estratégicas con proveedores y
clientes que les permitan construir cadenas de abasto fuertes y colocarse en una
buena posicién de mercado. Esto se lograra en la medida en que la que una cadena
genere valor a sus productos y/o servicios.

Esta creacion de valor en la cadena se lograra con el incremento de la rentabilidad
de los negocios a través de la preferencia y lealtad del consumidor reflejados en un
aumento en las ventas y de la disminucion de gastos de operacion con la
minimizacion de actividades sin valor agregado.

Una actividad sin valor agregado desde el punto de vista del consumidor es el
manejo del producto en los almacenes de producto terminado, por lo que las
empresas deben ser muy cuidadosas en sus procedimientos, reduciendo al minimo
los gastos que esta operacién genera. Se debe procurar la automatizacién de
procesos que permita eliminar maniobras de carga, descarga y acomodo de
productos.

El mayor reto que enfrenta una organizacion que decide modernizarse para
alinearse a su cadena de abasto, es el afrontar el miedo al cambio por parte de sus
colaboradores, el cual puede ser un factor clave en el éxito o fracaso en la
implementacién de un proyecto integral de informacion que abarque todas las areas
de la compania.

Cada departamento de la compafia y cada empleado que lo conforman, debe estar
plenamente consciente de su rol en la cadena, y del impacto positivo y/o negativo
que tiene su buen o mal desempeiio en el logro de los objetivos de negocio.

Antes de iniciar un proyecto de integraciéon operativa en una empresa, se debe
realizar el mapeo de todos los procesos de negocio que la conforman con la
finalidad de entender su funcionamiento y asi detectar las fortalezas y areas de
oportunidad que deberdn trabajarse. Esta tarea debe ser realizada por un grupo
multifuncional de personas expertas en sus areas, dedicadas 100% a este analisis.

Este mapeo debera contener el mayor nivel de detalle posible, identificando las
relaciones entre personas, areas, departamentos y companias, el flujo de
informacion que comparten y las tareas y responsabilidades de cada una de ellas.

Para el caso concreto de este trabajo, se realizd el estudio de los departamentos de
Trafico, Distribucion y Almacenes de una compafia manufacturera de productos
alimenticios, los cuales se unieron para formar la nueva direccion de Servicio a
Ventas. Gracias a esa medida se eliminaron muchas de las barreras existentes entre
las areas originales.
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Como parte de la propuesta de disefio de negocio se eliminaron actividades que no
tenian ningun valor para la compania tales como la duplicidad de funciones, el
excesivo control en papel, el conteo repetitivo de producto, etc. y sugirieron nuevas
actividades como la implementacion de una planeacion de la demanda, distribucién
y produccion.

Debido a que una solucion corporativa es poco probable que sea descartada, se
procedio a realizar un andlisis detallado de las herramientas sugeridas para detectar
las necesidades que no podrian ser satisfechas con su implementacién. De esta
forma surgid la necesidad de crear alternativas que permitieran cubrir la visiéon de
negocio hecha durante la fase de disefio operativo.

Se realizd la evaluacion de las diversas alternativas revisando el costo monetario y el
costo en tiempo de cada una de ellas, asi como su beneficio esperado. Fue asi
como se decidid crear sistemas complementarios que estuviesen estrechamente
ligados a las herramientas sugeridas.

Para crear estos sistemas fue necesario obtener el conocimiento de las principales
interfases de entrada y salida de informacion del sistema R11 de Oracle, de tal
manera que los nuevos sistemas pudieran convivir con aquel de forma integra y
segura.

El rol del érea de sistemas de una compafia en un proyecto de este tipo es ser
habilitador del cambio y promotor de las nuevas formas de trabajo.

Actualmente este proyecto se encuentra trabajando exitosamente en todos los
almacenes de producto terminado de la compafia en cuestién. Se requirié el
esfuerzo de todo un equipo de trabajo que estuvo presente en la puesta en marcha
del mismo.

La principal aportacién que tuvo este proyecto para la empresa fue el poder contar
después de muchos afios con informacidn homogénea, veraz y oportuna acerca de
su desempefio en todas las areas involucradas. El principal reto logrado fue alcanzar
un alto grado de compromiso por parte de todas las areas lo cual permiti¢
implementar de forma répida y eficaz este proyecto. La colaboracién de todo el
personal fue el factor medular en el éxito de esta instalacion.

A nivel personal, este proyecto me marcé el reto de tener por vez primera bajo mi
entera responsabilidad un sistema de gran complejidad y criticidad para una
organizacion. De esta experiencia he tenido como aprendizaje que es muy
importante dar cumplimiento a los planes de trabajo, sin perder la flexibilidad y los
canales de comunicacion con todo el equipo de trabajo.
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Queda aun mucho trabajo por hacer, ya que una vez alcanzado un objetivo, siempre
surgen necesidades nuevas, debido al mismo conocimiento de si misma que genera
una organizacion. Con este proyecto se abren nuevas expectativas y nuevos retos,
tales como la generacion de indicadores de desempeno de la cadena de abasto, la
definicion de alertas operativas, etc. que permitan mejorar su proceso, disminuir aun
mas los tiempos de ciclo, abatir costos y maximizar presencia de mercado.
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Actividad con valor agregado. Se aplica este término a las actividades que
transforman un producto en otro mas elaborado. Por ejemplo la produccion convierte
materias primas en producto final.

Actividad sin valor agregado. Se aplica este término a las actividades que no
involucran un cambio en el aspecto final de un producto. Por ejemplo el almacenaje
no transforma al producto

Agotamiento. Este término indica la ausencia de inventario de un producto en
particular en un almacén en un momento dado del tiempo. Indica que el inventario
de seguridad no fue suficiente para cubrir la demanda del mismo.

Bienes de consumo. Término utilizado para indicar aquellos articulos que estan
listos para ser adquiridos por los consumidores finales.

Cadena de Abasto. Sinénimo a Cadena de Suministro y se refiere al conjunto de
participantes que intervienen el la produccién y distribuciéon de bienes de consumo,
desde la compra de sus materiales hasta que es adquirido por el consumidor final.

Cargo contable. Término utilizado para referirse a los movimientos de debe - haber
correspondientes a movimientos de inventario, gastos, compras, etc. que deben ser
registrados en los libros de contabilidad de cualquier compania.

Clasificacion ABC de productos. Término utilizado para categorizar una lista de
productos en base a su volumen de desplazamiento o venta. Los productos A son
los que representan el mayor volumen de venta de una compahia, los B son
productos con mediano volumen de desplazamiento y los C son los productos de
menor impacto en volimen. Esta clasificacion puede abrirse a mas letras o
categorias segun sea requerido.

Cubicar. Accidén de planear el espacio de un transporte con la finalidad de
aprovecharlo al maximo y minimizar el costo de transporte.

Estibar. Acciéon de colocar un recipiente sobre otro aprovechando al maximo
cualquier espacio.

Fecha de Frescura. Fecha en la que un producto deja de estar vigente para su
consumo.

Finished Good. Término del inglés para denotar a un producto terminado.
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Hand Held. Dispositivo electronico portatil para colectar informacién principalmente
a través de codigos de barra.

Insumo. Material requerido como entrada para un proceso de manufactura.

Inventario de Seguridad. Término que marca la cantidad de inventario que debe
haber siempre en un almacén para que siempre esté disponible y cubra cualquier
demanda de un producto en particular.

Justo a Tiempo. Metodologia de trabajo en el ensamble y/o produccién de bienes
de consumo consistente en la eliminacién de inventario tanto de materias primas
como de productos terminados. Todas las fases de un proceso estan sincronizadas
de tal forma que cada uno de los insumos llega justo en el momento de ser
ocupados y sin necesidad de almacenarse. Esta metodologia requiere un estricto
control de los tiempos de ciclo de todos los participantes, ya que un desfase en
cualquier punto, puede ocasionar serios problemas al resto de la cadena.

Kanban. Metodologia de trabajo en el almacenamiento de productos en la que cada
uno tiene un ndimero determinado de gatillos de cierto tamano, y que al agotarse
uno, automaticamente se solicita su reposicion. Requiere un almacén de amplias
dimensiones para acomodar cada producto en un lugar determinado y un
mantenimiento constante, ya que el nimero y tamafio de gatillo depende en gran
medida de la demanda que registra cada item.

Maquilador. Proveedor de servicios de ensamblado de productos semi-terminados
para generar un producto terminado.

Material de apoyo para la venta. Término empleado para referirse a todos aquellos
materiales que no son adquiridos por el consumidor, pero que ayudan a tener
presencia en los puntos de venta. Por ejemplo exhibidores, carteles, promocionales,
decorativos, etc.

Outsourcing. Forma de trabajo en la que una companiia contrata a un tercero para
ejecutar actividades fuera de su objetivo principal pero que son necesarias para su
adecuado funcionamiento. Por ejemplo, para una compafia manufacturera,
actividades como el transporte de mercancias y el desarrollo de sistemas son
secundarias y pueden dejarse a un tercero.

Paletizar. Accion de envolver un nimero grande de paquetes en uno solo para
facilitar su maniobra.

Pallet. Término del inglés para referirse a una tarima que contiene productos.
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Plan de Demanda. Término utilizado para referirse al prondstico de ventas.

Plan de Distribucion. Término utilizado para referirse al plan de movimientos de
inventario de producto terminado entre los diversos puntos de una cadena de
abasto.

Producto Terminado. Término utilizado para indicar aquellos articulos que estan
listos para ser adquiridos por los consumidores finales.

Racks. Estructura normalmente metalica para sostener el almacenamiento de
grandes cantidades de productos de una manera ordenada.

Ruteo. Forma de ejecutar un viaje en el cual el producto que contiene un transporte
es para diversos destinos, los cuales son seleccionados de tal forma que se
minimice el costo de transporte.

Sinergia. Unién de esfuerzos y recursos entre dos o mas entidades para lograr un
fin comun.

Tamaiio de Gatillo. De acuerdo a la metodologia Kanban, este es el tamafio minimo
de manejo de un producto para su almacenamiento. Para un almacén, no debe
haber mas de cinco gatillos de un mismo producto en todo su ciclo.

Tamano de Lote. Tamafio total a manejar en un almacén de cada producto bajo la
metodologia Kanban. Resultado de multiplicar el nimero de gatillos que existen en
el ciclo por su tamano.

Tiempo de Ciclo. Tiempo que transcurre desde el inicio de una actividad hasta su
término. Para el caso de un pedido es el tiempo que transcurre desde que se solicita
hasta que es entregado.

Tiempo de Transito. Tiempo que se requiere para el traslado fisico de producto de
un punto a otro de la cadena de abasto.

Unidad de Carga. Término empleado para referirse a la unidad minima de producto
que un vendedor puede solicitar a su centro de distribucion.

Unidad de Manejo. Término empleado para referirse a la unidad minima de en la
que puede trabajarse un producto en los almacenes de producto terminado.

Unidad de Venta. Término empleado para referirse a la unidad minima en la que se
puede vender un producto.
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