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SUMARIO

La empresa en la cual se ha desarrollado el estudio es una organizacidon
dedicada prioritariamente a la fabricacion y comercializacion de pinturas,
adhesivos, productos quimicos de limpieza y cuidado del hogar, para el

mercado nacional y de exportacion.

Su cartera de clientes la integran las principales empresas de los sectores
industria, pesca, construccién y comercio; atiende a cerca de 7,500 clientes

y cuenta con alrededor de 5,000 productos.

La empresa presentaba problemas tangenciales respecto a la operatividad y
gestion de los almacenes de despacho de productos terminados,
problematica que afectaba considerablemente el nivel de servicio al cliente.
Los puntos de quiebre se concentraban basicamente en los ambientes
fisicos de los almacenes asi como en los procesos que soportan la

operatividad de los mismos.

Dada la situacién la empresa tomo la decision de realizar el estudio referente

a la Gestion de los almacenes de despacho de producto terminado.

Durante el desarrollo del proyecto se hizo uso de las distintas herramientas
necesarias para el respectivo andlisis; estadisticas, entrevistas, visitas a
otras empresas, entre otras, asi mismo el analisis empleado para plantear
los modelos alternativos se apoya en la metodologia de enfoque por

procesos.



El resultado como producto de la implementacion adoptada fue:

1. Se incrementd considerablemente el nivel de servicio al cliente

2. Se mejord la eficacia en la gestidbn del almacén de productos
terminados
Se logré otorgar mayor velocidad al flujo del despacho
Se mentalizd el rol que debe cumplir el almacén de productos
terminados, el cual asumio funciones reales de un almacén de
distribucidn ¢on un objetivo especifico muy claro:
“Efectuar la entrega de los pedidos de los clientes, en el plazo

previsto y al menor coste posible”.
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EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

DESCRIPTORES TEMATICOS

1. DISTRIBUCION FiSICA

2. ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE ALMACENES

3. TRABAJO DE METODOS

4. MEJORAMIENTO CONTINUO

5. CADENA DE ABASTECIMIENTO

6. CIRCULOS DE CALIDAD
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INTRODUCCION

La adecuada gestion de un almacén de distribucion es vital para que una
empresa comercializadora se mantenga en un nivel competitivo; por tal

motivo los almacenes son un arma estratégica de satisfaccion al cliente.

Nos asombra la velocidad con que avanzan hoy en dia los negocios, en sus
técnicas de ventas, produccion y administracion. Este aumento ha dado
lugar una creciente demanda masiva de articulos para un consumidor cada
vez mas exigente en la calidad y en el precio de lo que compra. Todo esto va
a la par de la investigacion cientifica de las necesidades y habitos del
consumidor, el descubrimiento de nuevos materiales para producirlos y

distribuirlos en los mercados.

En el estudio de la administracion moderna el almacén es un medio para
lograr economias potenciales y para aumentar utilidades de la empresa. Se
piensa de una manera mas integral sus funciones a las ventas, compras,

control de inventarios, produccion y distribucion.

Un Almacén de Distribucion esta destinado a almacenar items de alta
rotacién, en cantidades menores que en un Almacén de Depésito, y en
donde la actividad de manipuleo es mucho mayor, debe mantener los
productos adecuados, ser de facil acceso y debera permitir un flujo fluido,
luego entonces se convierte en el area mas critica de un centro de

distribucion.
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A través de los anos, la administracion ha alcanzado logros significativos en
el progreso hacia la optimizacién de actividades de costos de produccion.
También se han efectuado reducciones de costos en muchas areas de la
organizacion. La distribucién fisica es la nueva frontera y quiza la ultima para
la disminucion de los costos. Los ahorros de costos en la distribucidn fisica
pueden ejercer un considerable efecto de "apalancamiento" de las

utilidades.

Quiza la contribucidon mas importante que la administracién de la distribucion
fisica efectiva puede hacer al esfuerzo total en la organizacién, radica en su

estrecha relacion entre la empresa y el servicio al cliente.

La empresa se considera en busqueda de mejoras continuas que
contribuyan a elevar el nivel de servicio al cliente, mejorar el rendimiento del
proceso empresarial 0 generar una mayor competitividad de la compafnia, lo
que motivd a que se desarrollara un estudio respecto a la Gestidon de los
procesos de Almacenaje y Despacho de productos terminados.

Conforme a estos propositos, el presente estudio se estructura en 5

capitulos:

En el primer capitulo describimos las Generalidades del estudio, se plantean
los objetivos generales, especificos, se describe el marco tedrico que se
considerara. Seguidamente se establece el alcance del estudio. Nuestra

intencion es disponer de una vision global del estudio.

En el segundo capitulo, procedemos a la presentacion de la empresa donde

se he desarrollado el estudio.

En el tercer capitulo, nos sirve para conocer la situacion por la que

atravesaba el almacén de despacho de productos terminados, los distintos
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puntos de quiebre, la relacion con otras areas; estableciéndose asi el

diagnostico respectivo.

En el cuarto capitulo, procedemos al analisis y planteamiento de los modelos
de solucion, describimos el objetivo y caracteristicas basicas de cada
solucion, estrategia de desarrollo de las mismas, se establecen los redisefos
de los procesos, redisefios de ambientes fisicos, establecimiento de politicas

y evaluacion del beneficio costo para las alternativas desarrolladas.

El quinto capitulo, recoge las conclusiones y recomendaciones finales del

estudio.
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CAPITULO |
GENERALIDADES DEL ESTUDIO

1.1 OBJETIVO
El presente estudio tiene como objetivo el rediseno de los procesos de
Almacenaje y Despacho de productos terminados en una industria de
productos quimicos.
Dentro del marco del proyecto “Redisefio de la Gestidn de los procesos de
Almacenaje y Despacho de productos terminados” se consideraron como
objetivos generales:
» Incrementar notablemente el rendimiento de los procesos de
Almacenaje y Despacho
» El Rendimiento mencionado anteriormente deberia mejorar el
rendimiento del proceso empresarial o0 generar una mayor

competitividad de la companiia.

Como Objetivos Especificos se consideré:
» |dentificar el modelo actual del AlImacén de productos terminados
» Formular modelos alternativos de la Gestion del Almacén de

productos terminados.

1.2 MARCO TEORICO
1.2.1 GESTION DE ALMACENES DE DISTRIBUCION
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1. CONCEPTO DE DISTRIBUCION FiSICA

La Distribucion Fisica es la administracion del flujo fisico de productos y la
creacion y operacion de sistemas efectivos de flujo. Los productos deben
encontrarse en el lugar preciso y en el momento adecuado para poder

maximizar |la oportunidad de un volumen de ventas costeable.

Distribucidon fisica es €l termino empleado para describir las actividades
relativas al movimiento de la cantidad correcta de los productos adecuados

al lugar preciso en el momento exacto.
2. IMPORTANCIA DE LA DISTRIBUCION FiSICA

La contribucidn mas importante que la administracion de la distribucion fisica
efectiva puede ejercer sobre la organizacion, radica en su estrecha relaciéon

entre la empresa y el servicio al cliente.
3. LA DISTRIBUCION FiSICA PUEDE DIVIDIRSE EN 6 ETAPAS :

1. Determinar las ubicaciones de existencias y establecer el sistema de
almacenamiento.

Mantener un sistema de control de inventarios.

Codificacién y captura de datos

Establecer el sistema de manejo de materiales.

O~ 0N

Preparacion de pedidos (picking)

¢ Unidades de carga
e Cajas

e Fracciones

6. Seleccionar el medio de transporte.
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4. EL USO EFECTIVO DE LA ADMINISTRACION FiSICA

La administracion de esta actividad puede afectar varios temas en una

organizacion, mencionaremos los principales:

A. Mejora el servicio al cliente: Un sistema logistico adecuado puede
mejorar el servicio de distribucidbn que una empresa proporciona a sus
clientes. Y el nivel de servicio al cliente afecta en forma directa a la
demanda. Por tanto la administracién debe luchar por un balance optimo

entre el servicio de distribucién proporcionado al cliente y el costo de este.

B. Reduce los costos de distribucion: Se pueden abrir muchos caminos
para la reduccion de costos mediante la adecuada administracion de las
actividades de distribucién fisica de wuna empresa. Una efectiva
sistematizacion de estas actividades puede dar como resultado una
simplificacion, tal como la eliminacion de almacenes, lo cual reducira los

costos.

C. Genera volumenes adicionales de venta: Un sistema logistico
adecuadamente planeado también puede ayudar a generar volumenes
adicionales de venta. Tal sistema minimizara las condiciones de falta de
inventarios, siendo el resultado tanto un incremento en ventas como en
satisfaccién del cliente. Los ahorros de costos pueden trasladarse a los
clientes en la forma de mayores descuentos. El incremento en eficiencia en
la distribucion fisica, a menudo permitird que el vendedor expanda su

mercado geografico.

D. Estabiliza precios: El cuidadoso manejo de las instalaciones de
almacenamiento y transporte puede ayudar a estabilizar los precios en una
empresa individual o en toda una industria. EI movimiento juicioso de los

productos de un mercado a otro puede aliviar los cuellos de botella en un
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area, permitir que un vendedor evada un mercado con precios deprimidos o
permitir que un vendedor obtenga ventaja de un mercado que tiene un
abasto restringido y mayores precios.

1.3 ALCANCE

El alcance para el disefo e implementacion de un Rediseno de la Gestion de
los procesos de Almacenaje y Despacho de productos terminados considera
los almacenes de productos terminados, concentrandose en los ambientes
fisicos de almacenaje para despacho asi como en los procesos que soportan

la operatividad de los mismos.
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CAPITULO I

ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

2.1 LA EMPRESA

La empresa tiene cerca de 50 afios en el sector quimico ha alcanzado una

posicion de vanguardia en cada una de sus lineas de produccion.

Su cartera de clientes la integran las principales empresas de los sectores

industria, pesca, construccién y comercio.

Atiende a cerca de 7,500 clientes y cuenta con alrededor de 5,000

productos.

Contamos con alrededor de 400 trabajadores.

2.2 PRINCIPALES PRODUCTOS Y MERCADO
2.2.1 PRODUCTOS

1. Los productos que la empresa ofrece son:

1.
2.
3.
2. Se comercializa 4,800 productos, agrupados en:
1.

o~ 0N

Productos de Linea.
Productos Especiales o “Desarrollos”.

Matizado Computarizados o “Tinting”.

Pinturas.

Pegamentos.

Resinas.

Productos para el Hogar.

Mercaderias Varias.

9/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

2.2.2 CLIENTES

1. Los principales clientes son:
1. Ferreterias
2. Comercio

3. Industrias

2.2.3 PROVEEDORES

1. Los principales proveedores se concentran en Industrias Quimicas las
cuales proveen a la empresa de los distintos, pigmentos, colorantes,
aditivos, disolventes, etc. Los cuales son abastecidos de mercado nacional y

de importacién.

2.3 ORGANIZACION DE LA EMPRESA
2.3.1 ORGANIGRAMA GENERAL

Presidente de
Directorio

Vice Presidente

Gerencia General

Gerencia de Gerencia de Gerencia de Gerencia de G_e‘rem:l?
L. . . Administrativa y
Produccion Ventas Marketing Logistica Financiera

Gréfico 2.1 : Organigrama General de la Empresa
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2.3.2 ORGANIGRAMA DE LOGISTICA

Gerencia
de Logistica
Jefe de Jefe de
Compras Almacenes
Asistentes
Asistentes gs:r:t:: Compras Jefe de Jefe de Jefe de
Compras Nacional P Suministros/ Almacénde P.T Almacén de M.P Transporte
Importadas Servicios

Gréfico 2.2 : Organigrama de Loglstica

2.3.3 ORGANIGRAMA DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Jefe de
Almacén de
PT
Jefe de Tumo
Auxliar 1 Auxtiar 2
Supervisor
Despacho de
Partes de Carga —1  documentos ] ]
Preparador de Chofer
pedidos GLILEL) montacarguista
Control de
documentos
Ubicaciones/
Mostrador Reubicacones
Local Transferencas

Grafico 23 : Organigrama del Almacén de P.T
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El personal de Aimacén de P.T. cuenta con:
o 1 Jefe de Almacén

1 Jefe de Turno.

1 Supervisor

2 empleados administrativos

34 obreros
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL ALMACEN
DE DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS

3.1 CARACTERISTICAS DEL RELEVAMIENTO DE INFORMACION

Para el desarrollo del relevamiento de informacién se definieron
requerimientos, genéricos y especificos, de tal forma que la data relevada
permita el desarrollo del analisis necesario.

Se desarrollé el relevamiento de informacion del Almacén de productos
terminados asi como el muestreo y toma de tiempos de sus actividades.
Otra fuente de informacion han sido las estadisticas obtenidas, asi como los
datos obtenidos de las entrevistas realizadas al personal de almacén de

productos terminados.
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3.3 AMBIENTES FiSICOS DE LOS ALMACENES DE PRODUCTO
TERMINADO

Estanteria:

Como podemos apreciar en el plano de la planta el Almacén de de P.T.
contempla 4 Sub Almacenes, los Almacenes 1 y 2 son los almacenes de
Despacho de P.T y los Almacenes 3 y 4 son los Almacenes de deposito de
P.T.

La estanteria que se utiliza en los distintos almacenes de P.T. es su mayoria
son estructuras fijas, no se aprovechan los volumenes de las ubicaciones, en
varios casos las estructuras no soportan el peso de los productos. Los
niveles de altura de las estanterias son variados.

En el ANEXO 1 se muestra el detalle de |la estanteria actual .

Puntos importantes a considerar en |la estanteria de los almacenes de P.T.

1. Flexibilidad de las Estanterias

El Almacén de P.T debera ser lo suficiente flexible de tal forma que le

permita adaptarse a las nuevas exigencias que demanda el mercado.

2. Heterogeneidad de las Ubicaciones

Dada la variedad de los productos que se comercializan en la empresa
(PIN, PEG, PPH, etc.) asi como la cantidad de “presentaciones” en las
que son ofertadas y la variedad en la forma de “empaque” las
ubicaciones deben ser suficientemente variables para que permita el

manejo de esta diversidad.
lluminacion:

El los distintos almacenes de P.T. se cuenta con un promedio de 3

fluorescentes por cada 100 metros cuadrados, Se considera que la
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iluminacién podria incrementarse de acuerdo a las zonas de los almacenes
de P.T.

Material para manejo de materiales:
1. Montacargas
2. Estocas

3. Escaleras rodantes
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3.4 MAPA DE PROCESOS DEL NEGOCIO

ENTIDADES
FINANCIERAS

PROVEEDORES
IMERCADERIAS

PROVEEDORES
INSUMOS

PROVEEDORES

INSUMOS

CREDITOS
- Y
COBRANZAS
Y
ABASTECIMIENTO OPERACIONES MARKETING Y VENTAlS DISTRIBUCION
COMPRAS PRODUCC|ON ALMACEN
1 MARKETING
Y
' ENVASADO VENTAS
1
CONIROL BE
ALtACEN SR L DESPACHO
) [ [ [
A y
» INVESTIGACION Y DESARROLLO

Griifico 3.2 . Mapa de Procesos del Negocio
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3.5 MAPA DE PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO

PROVEEDDORES PROCESOS CLIENTES
ALMACENAJE
Produccion f """""""""""""""""" §
: : Transporte
! Ubicaciones | . , H
: ingreso ¥ Reublcaciones Transferencias H
: 1.4 1.2 13|
: H DESPACHO
Compras : 1 j
Creditos y
Despachos de Cobranzas
Pedidos por ruta
Con‘ro! de 2.1
Calidad
ot ]
Despacho de Consumidor
Pedidos por Final
Ventas Mostrador , 5
' 2
fececoncrcnncccvoncnncncancne

Grafico 3.3 : Mapa da los Procesos de Aimacenale y Despacho da P.T.
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3.6 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

3.6.1 PROCESO DE INGRESO DE PRODUCTO TERMINADO

1. OBJETIVO

El proceso de Ingreso de Articulos tiene por objeto trasladar los productos
elaborados en las plantas, de un estado inicial de disponible a formar parte

del stock de articulos de venta.

2. BREVE DESCRIPCION

El proceso se inicia cuando se imprimen las O/Ts de ingreso de articulos en
la oficina de Almacén de P.T. y culmina cuando el Supervisor de Almacén de
P.T. concluye las O/Ts de Ingreso de articulos en el Sistema, pero
fisicamente, cuando los PTs llegan a los almacenes de despacho o depésito
segun sea el caso).

Este subproceso involucra al Supervisor de Almacén de P.T,

montacarguistas (operarios en general).

3. PUNTOS A CONSIDERAR

Para el Aimacén de Despacho de P.T. es muy importante conocer la rotacion
de su stock, contar con informacion oportuna de la cantidad, variedad y
oportunidad en que se daran nuevos ingresos de stock.

El proceso de ingreso de P.T. al Alimacén de despacho es un proceso base
que alimenta a los demas procesos y contribuye directamente en la

velocidad del proceso de despacho de P.T.
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4,

DIAGRAMA DE BLOQUES

PROCESO: INGRESO DE PRODUCTOS TERMINADOS

PLANTA PREPARA
ENTREGA DEP.T
A ALMACEN DEP.T

.

1.1 Las Plantas ubican los P.T a entregar en las distintas zonas de entrega de cada planta.

1.2 Las Plantas registran en el Sistemna la entrega de P.T al Almacén de P.T.

IMPRESION DE
"OfT-INGRESO" EN
ALMACEN DEP.T.

2.1 Automaticamente en el Sistema de Almacén de P.T. , se imprime las "O/T por Ingreso de P.T.", generadas a
partir de las "entregas" realizadas por las Plantas

2.2 Se imprime original y copia. Una hoja por cada P.T. a ser entregado, en la que se consigna entre otros:
- El numero de lote de produccién
- La cantidad a ser entregada.

CONTROL FiSICO DE
LOS P.T.A SER
ENTREGADOS POR LAS
PLANTAS

3.1 El Supervisor ordena las O/T’s de acuerdo a una ruta de recorrido planta por planta, por él establecida

3.2 Verffica que los P.T. correspondan al lote y cantidad indicados en la O/T. Anota su checkenel P.T.y en O/T

3.3 Entrega copia de O/T al montacarguista al final del recorndo.

REGISTROEN EL
SISTEMA DE ALMACEN
DEPT
DEL INGRESO DE P.T

4.1 Registra en el Sistema de Almacén de P.T el ingreso de los P.T., incrementandose el STOCK. En la medida
que el stock se ha incrementado, pero no ‘cuenta aun con ubicacion, el sistema le asigna automaticamente el
cédigo de ubicacion ="' ** (asterisco)

INGRESO FiSICO DE
P.T. A ALMACEN DE P.T

Grafico 3 4 - Diagrama de BloguesAngreso de P T

5.1 El montacarguista, en base a las O/T, recorre las Plantas para recoger fisicamente los P.T
5.2 Verifica que los P.T. correspondan al lote y cantidad indicada en la O/T

5.3 Traslada las "paletas” a los Almacenes de P.T
5.3.1 Sila cantidad de paletas es < = a 2 paletas la traslada al AlImacén de despacho de PT
5.3.2 Sila cantidad de paletas es > a 2 paletas la traslada al Almacén de depésito de PT
5.3.3Y en algunos casos se coordina especlficamente la cantidad de paletas que se debe trasladar a los
almacenes de despacho y dep6stto respectivamente
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5. DIAGRAMA PICTORICO

PROCESOQO: INGRESO DE PRODUCTOS TERMINADOS AL ALMACEN

2. IMPRESION DE O/'T

=

1. ENTREGA DEP.T.

3.
CONTROL
Fisico

P.T. - ZONA ENTREGA

PLANTA

S. INGRESO ALMACEN

4.
REGISTRO EN
SISTEMA

ALMACEN P.T. MONTACARGA OPERADOR — ALMACEN P.T

Grafco 3 S : Dragrama Pictoricofingresode P T
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6. PROBLEMAS ENCONTRADOS

e
IS IDCH
Descripels .
1 Existe desconocimiento de los Items y cantida

) de P.T.

No existe una planificacidn de los Ingresos de PT, se prioriza en funcién de
urgencias, roturas de stock, etc.

3 Al momento de realizar el Ingreso de PT, la optimizacion del espacio es

) REACTIVA y/o VISUAL.

El Proceso no tiene relacion directa con la optimizacion del espacio y la velocidad
con la que rotan los PT.

5. Prioriza el CONTROL en menoscabo del FLUJO.

6 Los resultados de este proceso, influyen directamente en la eficiencia de los

) demas procesos mencionados.

Los criterios del FLUJO de los Ingresos de PT, estan basados en la experiencia y
decision del personal del Almacén de P.T.

Del total de 23 pasos que conforman el proceso, se ha establecido que 10 de
_ellos (40%) NO agregan valor.

q

Cuadro 3.1 : Resumen de Problemas encontrados/Inngreso de P.T.

7. MEDIDAS DEL PROCESO :

7.1 DATOS OPERATIVOS

RO IMEGIO DIAGI BRGMEBI O M)
///? o rin o i i ik f/ﬁ%‘//}»gﬁ%};’/f .

[neoT 68.0 OfT -Ing 1.0 OfT -Ing
N° Paletas 81.6 paletas 1.2 paletas
VOLUMEN 137.4 m3 2.0 m3
PESO 13,747 1 Kg. 1,085.0 Kg.
VALOR 203,757.2 S, 2,999.0 S/.
N°ITEMS 84.5 tem 1.3 tem
N° UNIDADES 41,7488 und. 614.0 und.

Cuadro 3.2: Datos Operativosiinngreso de P.T.

7.2 COSTOS DEL PROCESO

%

N
N
N

R
o

;%{49' AR
COSTO DEL PROCESO (Diario) 2527 Si.
PARTICIPACION DE LA PLANILLA DEL PROCESO 48.2 %
PARTICIPACION DEL COSTO TOTAL DE ALM. PROD.TERMINADOS 4.4 %
PARTICIPACION DE LA PLANILLA TOTAL DE ALM. PROD. TERMINADOS 5.2 %
COSTO UNITARIO ACTUAL 3.7 soles/OT

Cuadro 3.3: Costos del Procesolinngreso de P.T.
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7.3 TIEMPOS DEL PROCESO

[TIEMPO UNITARIO
IRATIO DE UTILIZACION DE TIEMPO
Cuadro 3.4 : Tiempos del Procesofinngreso de P.T.
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3.6.2 PROCESO DE UBICACIONES / REUBICACIONES DE PRODUCTO
TERMINADO

1. OBJETIVO

El proceso de Ubicaciones/Reubicaciones tiene por objeto acomodar en la
estanteria de los almacenes los productos recientemente ingresados a stock
(al concluir la O/T de ingreso de articulos) que se encuentran en los pasillos
o0 zonas de recepcion para ingreso, de tal forma que sean facilmente

accesibles y ubicables.

2. BREVE DESCRIPCION

El proceso se inicia una vez concluido el subproceso de Ingreso de P.T.,
cuando se dejan las paletas en el Almacén de despacho o de depésito
segun sea el caso y termina cuando se ingresa en el Sistema los datos
sobre la ubicacion final de los P.T. al final de la jornada laboral.

Este proceso involucra al operario encargado de

Ubicaciones/Reubicaciones.

3. PUNTOS A CONSIDERAR

El proceso de ubicaciones es un proceso complementario del proceso de
ingreso de P.T., el ingreso de stock a los almacenes de P.T. realmente
concluye cuando se dan ambos procesos, ya que se tiene un ingreso fisico y
se conoce su ubicacion.

El proceso de ubicaciones debe ser un proceso acoplado directamente al

proceso de ingreso y formar parte del mismo.
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

4. DIAGRAMA DE BLOQUES
PROCESO: UBICACION / REUBICACION DE PRODUCTOS TERMINADOS

1.1 El operario de ubicaciones/reubicaciones prepara espacio para ubicar los P.T. ingresados de las distintas
| . plantas, o por reubicaciones.
PREPARACION DE
1. UBICACIONES 1.2 Verifica ubicaciones vaclas, optimiza espacio.
PARA P.T
1.3 Procede a limpiar la ubicacién de ser necesario.
‘ v 2.1 Recoje las paletas ubicadas en los pasillos o pazadisos de los almacenes de P.T
TRASLADO Y N .
. 2.2 Traslad let la ubi 6N pr te preparad
| 2 UBICACION DE PALETAS | aslada paletas a la ubicacién previamente preparada
DEP.T. 2.3 Coloca la paleta en la ubicacién seleccionada
| LLENADO DEL 3.1 El operario de ubicaciones/reubicaciones llena formato de “Ubicaciones” /"Reubicaciones”
3. FORMATO DE - Ubicaciones :  Sies por un Ingreso de Planta
UBICACIONES DE P.T. - Reubicaciones: Si es por reubicacién de P.T ya almacenado
REGISTRO ENEL 4.1 Registra en el Sistema de Almacén de P.T las ubicaciones de los ingresos de P.T. o reubicaciones que se han|
SISTEMA DE ALMACEN originado durante la jornada de trabajo, el registro se realiza al final del turno
4. DE P.T LA UBICACION/
REUBICACION
DEP.T.
Grafico 3.6 : Diagrama de 8| y i esde PT.
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5. DIAGRAMA PICTORICO

PROCESO DE UBICACIONES Y REUBICACIONES

— i'! : E' . E — E 1 Paso 1: Ubicar productos terminados
ingresados de plantas
s =9

l% @ Paso 2: Reubicar productos:

optimizar espacio

Almacenero de ‘Origen’

acenero de ‘Origen’

+ —
117 2204

|®.

Paso 3: Ingreso de Llena formato
datos en el Sistema “Ubicaciones” y/o
“Traslados”

Drgitador de
Almacén P.T.

Gréfico 3.7 - Dragr Pictoénco/Uts y Reut dePT
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6. PROBLEMAS ENCONTRADOS :
/%%’//

% W
e

1 El Indlcador de Mampulacuon es de 2.4 veces/item, considerando desde que el Item esta
) en el piso del almacén de P.T. hasta antes del movimiento para el Despacho.

La informacion del proceso NO es en tiempo real, es decir las Ubicaciones/Reubicaciones
2. se realizan durante el dia, pero se registran en el sistema al final de la jornada.

La regla de Ubicacién es “Donde exista espacio”
3. La optimizacion del espacio de almacenamiento es VISUAL y/o REACTIVA
4 La optimizacién del espacio de almacenamiento es VISUAL y/o REACTIVA
5. No existe un Plan de Ubicaciones asociado al FLUJO de despacho.

Los PT de mayor rotacién son ubicados en los Almacenes de Despacho, en base a la
6. experiencia del personal.

No existe correlacion entre la regla del FLUJO DE DESPACHO de PT — FIFO — y la regla
7. de Ubicaciones/Reubicaciones

La ineficiencia del proceso de Ingreso afecta directamente los resultados del proceso de
8. Ubi/Reub
9. De un total de 23 pasos de que consta este Proceso, 10 de ellos (40%) NO agregan valor.

Cuadro 3.5 : Resumen de Problemas encontrados/Ubicaciones y Reubicaciones de P.T.

7. MEDIDAS DEL PROCESO :

7.1 DATOS OPERATIVOS

:,wxﬁl«b/ ////2‘«»& MJW//‘«//
N° Paletas 94.6 paletas 1 .0 paletas
VOLUMEN 85.1 m3 0.9 m3
PESO 48,889.3 Kg. 516.8 Kg.
VALOR 1,397,260.9 S 14,770.2 S
N° ITEMS 106.0 tem 11 tem
N° UNIDADES 30,934.2 und. 327.0 und.

Cuadro 3.6 : Datos OperativostUbicaciones y Reubicaciones de P.T.
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7.2 COSTOS DEL PROCESO

COSTO DEL PROCESO (Diario) 5220 S1.
PARTICIPACION DE LA PLANALA DEL PROCESO 37.8 %
PARTICIPACION DEL COSTO TOTAL DE ALM. PROD.TERMINADOS 91 %
PARTICIPACION DE LA PLANILLA TOTAL DE ALM. PRCD. TERMINADOS 8.4 %
COSTO UNITARIO ACTUAL 5.5 soles/paleta

Cuadro 3.7 : Costos del PracesolUbicaciones g Reubicaciones de P.T.

7.3 TIEMPOS DEL PROCESO

B ek 7
_ \plcamEuBica |
TIEMPO UHITARIO 40 minf paleta
RATIO DE UTILIZACION DE TIEMPO 19.0 : %

Cuadro 3.8: Tiempos del ProcesotUbicaciones y Reubicaciones de P.T.
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3.6.3 PROCESO DE TRANSFERENCIAS DE PRODUCTO TERMINADO

1. OBJETIVO

El proceso de Transferencia tiene por objeto trasladar P.T. desde los
almacenes de deposito a los almacenes de despacho por la condicion de
falta de stock en almacén de despacho para despachos del mismo dia e

incluso inmediatos.

2. BREVE DESCRIPCION

El proceso se inicia una vez que el operario de almacén de despacho realiza
el pedido de stock de P.T. a los almacenes de deposito por radio y termina
cuando se ingresa en el Sistema los datos sobre la transferencia de los P.T.
transferidos.

Este subproceso involucra al operario de Transferencias del Almacén de
despacho, el operario del Alimacén de depdsito, montacarguistas, digitador
de almacén de P.T.

3. PUNTOS A CONSIDERAR

El proceso de transferencias es un proceso de apoyo al proceso de
despacho de P.T., en la mayoria de los casos se origina precisamente
porque los ingresos no han sido los adecuados, teniendo que recurrir a las
transferencias de P.T. para atender los despachos necesarios.

Un Almacén de Despacho no deberia apoyarse en un gran numero de

transferencias para atender sus despachos de o contrario indica una mala
planificacion del mismo.
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4. DIAGRAMA DE BLOQUES
PROCESO: TRANSFERENCIAS DE PRODUCTOS TERMINADOS

— I
e

- wt\-w-&m X ‘E R \\\..w S \: ‘“§§§;\\§i N \&S\& N :\\ = \:‘\\‘\Q\:\\:\\\ \. ?\:yw X \\N\“\

N

1.1 El operario de Transferencias de Almacén de despacho verifica que falta stock para despachos siguientes.
SOLICITAR STOCK DE

1. P.T. PARA ALMACEN DE 1.2 Realiza pedido de stock de rotacién a los almacenes de depdsito por radio.
DESPACHO

1.3 Realiza el llenado del formato de “Traslados”

2.1 El operario del Almacén de depdsito de P.T toma nota del pedido hecho por radio

UBICAR LOS DE P.T. A 2.2 Consulta reporte “Stock de P.T."” para localizar ubicacién de lote mas antiguo

| 5 TRANSFERIR 2.3 Recoge paleta a transferir
T 2.4 Traslada paletas de P.T. a tranferefir a zona pre determinada de transferencias
i _— -
TRASLADAR LOS P.T. 3.1 El Montacarguista recoge paletas con P.T. a ser transferidos
3. ASEZQEE:ODE 3.2 Traslada las paletas correspondientes al almacén de despacho de P.T.
! l 3.3 Entrega copia de O/T al montacarguista al final del recorrido.

. 4.1 El operario de Transferencias de Almacén de despacho asigna ubicacion de stock trasladado
ASIGNAR UBICACION A

4. P.T. 4.2 Finaliza el llenado del formato de “Traslados™
TRASLADADOS

4.3 Al final de la jornada entrega formatos de “Traslados" al digitador de turno

|
1

v

REGISTRAR EN EL 5.1 El digitador de Almacén de despacho registra los datos de traslados de P.T.

6. SISTEMA DE ALMACEN
LOS TRASLADOS DE P.T

Grafico 3.8 : Diagrama de Bloques/Transferencias de P.T.
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5. DIAGRAMA PICTORICO

PROCESO: TRANSFERENCIA DE PRODUCTOS TERMINADOS

cocsito 55 galon3 Almacenero de ‘Origen

del 015-0020 que
oncsta en el 14-02-01

Almacenero de despacho

Je Paso 2: Transferencia de

Stock de Rotacion y “comprometido”
Paso 1: Solicita reabastecimiento de
Stock y llena formato *“Traslados”

@ ‘r
Paso 3: Ubica fisicamente R
: ; «— U

el stock comprometido
\\\ Paso 4: Reubica stock de Rotacion

y llena formato “Traslados

Almacencro de
despacho

Nota: De acuerdo al espacio disponible
se colocan los productos en los madulos
o cn ¢l pasillo

[higitador de
Paso S: Ingreso de datos AlmacénP.T.

en el Sistema

Gralico 39 Diagrama Picténca/Translerencias de P.T
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6. PROBLEMAS ENCONTRADOS

% 5% 7 2

e

T
1. La Transferencia NO es en tiempo real.
2 Los PT a ser Transferidos son aquellos Despachados o que poseen mayor Rotacion.
3 La Transferencia de PT respeta la regla del FLUJO DE DESPACHO, el cual es FIFO.
4 La distancia entre Almacenes es de aproximadamente 375m.

El FLUJO de Transferencia es REACTIVO, es decir se transfiere cuando se agota stock en
5. Almacén de Despacho.

Transferir una paleta desde el Almacén de Origen, deberan moverse adicionalmente 1.3
6. paletas mas.

7 De los 25 pasos de que consta el Proceso, 9 de ellos (36%) NO agregan valor.

Cuadro 3.9 : Resumen de Problemas encontrados/Transferencias de P.T.

7. MEDIDAS DEL PROCESO :

71 DATOS OPERATIVOS
. 'sAseedRNtls 0
| VHOMIDIODIARIO | PROMEDIODORDALETE |
N° Paletas paletas 1.0 paletas
VOLUMEN m3 0.9 m3
PESO 12,920.0 Kg. 516.8 Kg.
VALOR 369,255.0 St 14,770.2 Si.
N°ITEMS 28.0 tem 1.1 tem
N° UNIDADES 8,175.0 und. 327.0 und.
Cuadro 3.10 : Datos Operativos! Transferencias de P.T.
7.2 COSTOS DEL PROCESO
COSTO DEL PROCESO {Diario} 116.1 S/,
PARTICEPACION DE LA PLANILLA DEL PROCESO 438 %
PARTICEPACION DEL COSTO TOTAL DE ALM. PROD.TERMINADOS 20 %
PARTICEPACION DE LA PLANILLA TOTAL DE ALM. PROD. TERMINADOS 22 %
COSTO UNITARIO ACTUAL 4.6 soles/paleta

Cuadro 3.11: Costos del Proceso?Transterencias de P.T.
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7.3 TIEMPOS DEL PROCESO

 TRBHSELRENCIAS |
TIEMPO UNITARIO 25.0 minj paleta
RATIO BE UTILIZACION DE TIEMPO 157.8 %
Cuadio 312 Tiempos del ProcesofTransterencias de P.T.
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3.6.4 PROCESO DE DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA

1. OBJETIVO

El proceso de despacho por ruta tiene como objetivo fundamental cumplir
con la entrega de los pedidos a los clientes en la fecha programada

empleando el menor tiempo posible en los despachos.

2. BREVE DESCRIPCION

El proceso de despacho por ruta se inicia con la creacion de partes de carga
para preparar los documentos y pedidos que van a ser despachados a un
transportista que tendra asignado una ruta.

Este proceso finaliza cuando el transportista retorna a la Empresa para
informar los despachos realizados. De esta manera el personal
administrativo concluye todos los documentos del Parte de carga.

En este proceso interviene el siguiente personal:

El Jefe de Almacén de P.T., Jefe de Turno, Supervisor y/o digitador (en caso
de creacién de Partes de carga), Auxiliares administrativos, operarios (para
preparar puertas, despachar pedidos y controlar carga de unidad).
Finalmente el transportista y ayudante para la carga.

En el proceso de despacho por ruta se han identificado dos etapas: Salida y
Retorno del transportista, que incluyen tanto procedimientos administrativos

como operativos.

3. PUNTOS A CONSIDERAR

El proceso de Despacho de P.T. por ruta es un proceso crucial, es el
proceso que interactua entre la empresa y el cliente.

El proceso de Despacho de P.T. debe ser un proceso agil, ordenado,
efectivo, eficiente.

Como puntos clave tenemos:

1. Preparacion de pedidos (picking)

34/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

e Unidades de carga
e Cajas

e Fracciones

2. Seleccionar el medio de transporte.
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4. DIAGRAMA DE BLOQUES

PROCESO: DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA

e 0 mmemeen
- @ s

1.1 Ingresa al Sistema del Almacén para crear un “Parte de Carga", para lo cua! se accesara al PLANO y CUADRANTES del
sistema, observando la cantidad de documentos asignados por cuadrante
1.2 Selecciona el cuadrante que posea la mayor cantidad de documentos asignados y verifica las direcciones de despacho de
los documentos, en él contenidos.
1.3 El Operador, en base a las direcciones de los documentos (proximidad) y su experiencia. crea mentalmente una Ruta
seleccionando los doct S que se asignarén al "Parte de Carga" que se esta creando.
CREAR PRE-PARTE DE 1.4 Genera e imprime las: "O/T-Preparacién de Puerta” (FO1), "Resumen Articulos por Parte de Carga" (F02) y
CARGA Y GENERAR E “Documentos en Pre-parte Carga" (FO3: Doc. sin e! “Nro. de documento" impreso).
1 IMPRIMIR OIT
. Nota: Esta actividad se realiza ciclicamente hasta terminar la asignacién de documentos al “Parte de Carga"“, es decir hasta
imprimir el “Parte de Entrega"
1.5 Agrupa las "O/T" (FO1, FO2, FO3) correspondientes a un mismo “Parte de Carga"” Selecciona "operario preparador de
puertas" y le asigna las "O/T agrupadas"
1.6 Anota en la pizaira el N° parte, el nombre del preparador de puertas y la zona a enviar los pedidos
2.1 De acuerdo a las ubicaciones indicadas en las "O/T’s", extrae los P.T. de los médulos de Almacén de P.T y los coloca en
una “paleta”
22 Traslada la paleta a la “zona de despacho" (ubicacién de los productos), y la identifica anotandole el correspondiente
PREPARACION DE numero de “Parte de carga”. Ademads coloca sobre la paleta las "O/T 's" del "Parte de carga"
2. PUERTAS
2.3 Sedirige a la oficina y anota en la pizarra e! volumen de paletas obtendidas ( 2 paletas, 1/2 paleta, etc ) del
“Parte de carga" preparado.
3.1 El operador de despacho verifica en la pizarra los “Parte de carga" preparados y ordena la impresién de los
“Documentos de despacho” (Facturas, B/V, G/R) y el “Documento Pre-parte de carga” (FO3': Doc. con “Nro
3 de documento"” impreso)
IMPRIMIR DOCUMENTOS 3.2 Recibe las Facturas, B/V y G/R impresas, desglosa y archiva las copias "Emisor' asl como engrampa las copias
3. DE DESPACHO Y PRE- correspondientes de cada "documento de despacho"
PARTE DE CARGA
3.3 Venfica que las Facturas, B/ y G/R figuren en el "Doc. Pre-parte de carga". Adjunta los "documentos de despacho" al
“Documento Pre-Parte de Carga" y los deja listos para entregar a transportista seleccionado

Grefico 3.10A : Diagama de Bloques/Despacho por Ruta de P T
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PROCESO: DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA

Q@\\WK\Q\W _,_,,OGST’Tt’) \\\m\»\\\%&\\x& S
\nm\\\&%&\&\%\ \i\k\\\\\&\&\\m&&\*\k L

4.1 Eloperador de despacho selecciona transportista en base a:
- Volumen del Parte de Carga, que se consigna en la pizarra de Alproter.
- Capacidad de carga de los vehlculos, consignados en la "relacién de vehlculos", que esperan su ingreso, elaborada por
vigilancia

4.2 Designa a un operario de Almacén de P.T para el traslado de las paletas hacia el vehiculo de transporte y que a la vez

4, SELECCIONAR Y CARGAR realizara el "control de la carga".

TRANSPORTE

Nota; La regla”de despacho es "cada vehiculo despacharé un s6lo Parte de Carga”

4.3 Entrega al "controfador” los "Doc. de despachos" y el "Doc. Pre-parte de carga" cormespondiente, para el controf
respectivo. Se consigna manualmente en el "Doc. Pre-parte de carga" los nombres del Transportista, preparador de
puertas y operario que realiz6 el control, para ser entregado al Jefe de Almacén de P.T

5.1 El Jefe de Amacén de P T ingresa en el Sistema al "Parte de Carga" consignando los datos del transportista, preparador de
l puertas y controlador. Imprime el "Parte de Entrega” (FO4: 2 copias) y el "Parte Carga Cobranza" (FO5)

5.2 Una vez que el controlador haya terminado el control de la carga, se le entrega el "Parte de entrega” y el "Parte Carga
cobranza".

ACTUALIZAR Y DAR |

5. SALIDA AL PARTE DE 5.3 El controlador verffica que las Factruras, B/V y G/R coincidan con los documentos consignados en el "Parte de Entrega" |

ENTREGA A continuacién entrega los "documentos de despacho", al transportista.

54 Sedinge al reloj con el Parte de Entrega (2 impresiones), marca la hora de salida en el Parte y lo entrega a Vigilancia para
‘ su revision

6.1 Vigilancia devuelve el Parte de Entrega al controlador (2 impresiones con sello). El controlador separa una tmpresion del
Parte, adjunto al Parte Carga Cobranza y lo entrega al transportista

v

6.2 El controlador se dinge a |a oficina de Almacén de P.T y coloca la otra impresién del parte de entrega en el archivero det
Encargado de documentos

6 SALIDA DE

. TRANSPORTISTA Nota: Este documento permanece en el archivero hasta el momento en que se realice el control de documentos al regreso

del transportista. . |

6.3 El transportista inicia su retiro de la empresa previa autorizacién de wvigilancia, quien puede solicitar el control final de ia
carga antes de salir.

7.1 Eltransportista entrega documentos

7.2 El Auxnar del Almacén de P.T coteja los documentos con parte de entrega del archivero
7.3 Se procede a la descarga y control de devoluciones si existieran

7.4 El Auxiliar del Almacén de P.T concluye documentos de ruta

7 RETORNO DE
- TRANSPORTISTA

Grafico 3.108 : Diagrama de Bloques/Despacho por Ruta de P T
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5. DIAGRAMA PICTORICO

PROCESO: DESPACHO POR RUTA

Paso 2: Preparacion de puertas : Ubica fisicamente
Los productos en almacén, en base a la relacion de O/T generadas

Paso 1: Generar pre parte de carga,
generar e imprimir O/T

IMPRESORA -ALPROTER

Paso S: Revision y entrega de documentos de ruta.
Entrega de docurnentos a transportista

é [RANSEORD Paso 3: Impresién de documentos de despacho,

CONTROLADOR /DESPACHADOR Verificacion de documentacién con parte de carga.

Almacenero de
despacho

Paso 4: Trasladar a zona de carga, Control con documentos
de despacho, Cargar a unidad de transporte.

P.T.- ZONA DE CARGA

AYUDA| POR
CONTROLADOR /DESPACHADOR Y NTES DEIRANS TISTA

Grafico 3 11 : Diagrama Pictérica/Despacho por Rutade P T
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6. PROBLEMAS ENCONTRADOS

G /‘3”5"3’//
{’5}/: 7 H %f% I%

-

ine
il
La “Eficacia del Despacho” en base al total de Documentos de Despachos emitidos es del
1. 83%.

La “Anulacién de Documentos de Despachos" es del 17%, es decir 117 doc/dia. La

2. anulacion puede realizarse en Oficina o en Ruta.
3 El ndmero de Despacho en paralelo oscila entre 6y 7.
4 La regla del proceso es: "Pedido que ingresa en el dia, se despacha en el mismo dia".
5 La optimizacién del Despacho Total, se realiza a través de la optimizacion de los

) Despachos Individuales por vehiculo.
6 Los recursos del Proceso estan supeditados a la demanda del Despacho-Mostrador.
7. Si bien existe una Planificacién del Despacho, esto es solo referencial

La ineficiencia de las Ubic./Reubicaciones, incide directamente en el rendimiento del
8. presente Proceso.(pérdida de tiempo en ubicar PT, no se encuentran en su lugar, etc.)

Segln muestreo, el 80% de la “Preparaciéon de Puertas” concluidas, estan incompletas, por
9. lo que son completadas al momento de "Cargar el Transporte”.

10 El Proceso tiene la caracteristica de priorizar el CONTROL frente al FLUJO.

Las condiciones del Proceso, son muy cambiantes durante la ejecucién del mismo.

11 ( estimacién del Vol.-PC vs. Vol.-vehiculo, ingreso de pedidos urgentes, ingreso de pedidos
: por mostrador, etc.).

12 De los 67 pasos de que consta el Proceso, 28 de ellos (42%) NO agregan valor.

Cuadro 3.13 : Resumen de Problemas encontrados/Despacho por Ruta de P.T.

7. MEDIDAS DEL PROCESO :

71 DATOS OPERATIVOS

Vi BRI DO A
%%%%%%%%%%%; %é%ﬁ”;”“%%ﬁ é%%z%%%%%%Zy O (Y
| DROMEDGDURIO T PROMEDIORON BTR | PROMEDIOBOCIESD. | PROMEDIO (PRARGE
Ne o 790.0 Off -Ruta 1.0 OfT Rt 1.2 Off Ruta 158 OfT Rt
[ DoC.0ESP. 680.6 doc desp. 09 doc desp. 10 doc desp. 136 doc desp
[N°PCARGA 50.0 partes carga 04 partes carga 0.1 pares carga 1.0 partes cargs_|
[voLUMEN 135.3 n3 02 m 02 m 26 m3
PESO 80,310.4 K. 1240 Ko. 1180 Kg 1,608.6 Kg.
VALOR 2213518 Si. 289.0 s, 3250 s, 44340 SI
N° ITEMS 781 tem 01 ftem 01 tem 16 tem
N° UNIDADES 46,913.2 und 59.4 und. 69.0 und 940 wnd

Cuado 3H : Datos Operativosespacho por Rutade P.T.
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7.2 COSTOS DEL PROCESO

=

I T Y Y
__ DESPACHO X BUTS

COSTO DEL PROCESO (Diaria) 4404 .4 St
PARTICIPACION DE LA PLANILLA DEL PROCESO 40.3 %
PARTICIPACION DEL COSTO TOTAL DE ALM. PROD.TERMINADOS 76.4 %
PARTICIPACION DE LA PLANILLA TOTAL DE ALM. PROD. TERMINADOS; 757 %
6.5 soles/DOC
COSTO UNITARIO ACTUAL 88.2 soles/PC
5.6 soles/OT
Cuadro 3.15: Costos del ProcesolDespacho por Ruta de P.T.
7.3 TIEMPOS DEL PROCESO
11.9 min DOC
TIEMPO UNITARIO 166.2 min/ PC
10.3 min/ OT
RATIO DE UTILIZACION DE TIEMPO 51.0 %

Cuadro 3.18: Tiempos del ProcesolDespacho por Ruta de P.T.
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3.6.5 PROCESO DE DESPACHO POR MOSTRADOR

1. OBJETIVO

El objetivo principal del Despacho de pedidos por Mostrador es entregar el
pedido el cliente en el menor tiempo posible, brindando un adecuado

servicio, asi como llevar un control de los documentos generados.

2. BREVE DESCRIPCION

El proceso se inicia cuando se genera la orden de trabajo (O/T) para
despacho por Mostrador, con las actividades que se realizan desde el
momento que el operario de Almacén de P.T. desglosa la O/T, hasta el
momento que se concluyen los documentos despachados.

Este proceso involucra a un operario preparador de puertas por Mostrador.

3. PUNTOS A CONSIDERAR
El proceso de Despacho de P.T. por Mostrador a | igual que el Proceso de

Despacho de P.T. por ruta es el proceso que interactua con el cliente.

El proceso de Despacho de P.T. debe ser un proceso agil, orden ado,
efectivo, eficiente.

Como punto clave tenemos:

1. Preparacion de pedidos (picking)
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4. DIAGRAMA DE BLOQUES

PROCESO: DESPACHO DE PRODUCTOS POR MOSTRADOR

1.1 Dada una venta por mostrador se originan las O/T para despacho por Mostrador ‘
IMPRESION DE PEDIDOS
D POR 1.2 Automaticamente en el Sistema de Almacén de P.T., se imprime la O/T para despacho por Mostrador
MOSTRADOR
1.3 El operario responsable de Despacho por Mostrador recoge la O/T para ser atendida
[
2.1 El operario responsable de Despacho por Mostrador procede a la preparacién del pedido:
|
2. PREF;‘E%?&%N DE 2.1.1 Ubica los articulos para la O/T por Mostrador
2.1.2 Traslada el pedido a la zona de entrega por Mostrador
T I I 2.2 Informa al cliente en mostardor para la entrega de su pedido
3.1 Elvigilante verifica los articulos despachados por O/T Mostrador con la factura respectiva
CONTROL FISICO DE
3. LOS P.T. yDOC. DE 3.2 Elvigilante entrega las facturas al cliente
DESPACHO
l 4.1 El Vigilante autoriza entrega de pedido y salida del cliente .
[
4. ENTREGA DE PEDIDO 4.2 El Operario de Almacén de P.T.ayuda a cargar los articulos al vehiculo del cliente dentro o fuera de la fabrica.
Grafco 3.12 : Diag de B Despacho por dePT
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5. DIAGRAMA PICTORICO

PROCESO: DESPACHO POR MOSTRADOR

Paso 2: Preparacion de puertas : Ubica fisicamente
Los productos en almacén

Paso 1: Impresion de O/T por mostrados y
Documentos de despacho

b=

IMPRESORA -Almacén P.T

Almacenero de
despacho

P.T.- ZONA ENTREGA

Paso 4: Carga pedido a unidad de transporte del cliente.

Paso 3: Control y autorizacion de salida de vigilancia,
control de O/T, Autoriza entrega de pedido.

= 4k

CLIENTE

Grafico 3 13 Diagrama Pictérico/Despacho por Mostrador de P T
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6. PROBLEMAS ENCONTRADOS :

e

La “Eficacia del Despacho” en base al total de Documentos de Despachos émltldos es del
1. 83%

2 La “Anulacién de Documentos de Despachos” es de 17%, es decir 13 doc/dia.

En base al muestreo, del total de unidades despachadas el 48% se encontraban en el Piso
3 del Almacén, por lo que se demora mas tiempo en encontrar el PT. (en muchos casos el
’ PT no se encuentra en la ubicacion indicada en la OT).

4 _ Segln muestreo el 11% de las O/T-mostrador debieron de ser Transferidas.

El inicio de! Proceso no es lo suficientemente claro para el operario, por eso se pierde
5 tiempo antes de iniciar el Proceso. (Todas las O/T entran a “cola”, y el 18% de ellas
’ esperan entre 12 y 30 min.)

Se atiende aproximadamente 46 Clientes/dia, en donde el 50% de ellos arriba entre las

6. 9am -1pm, a razén de 6 clientes/hora. (datos del muestreo)

7 Este Proceso tiene prioridad de atencién frente al Despacho por Ruta.

8 La regla de despacho es: “Atenderlo inmediatamente”.

9 La caracteristica de este Proceso es la NO fluidez, posee demasiadas “fuentes de espera”.
10. De los 27 pasos de que consta el proceso, 13 de ellos (48%) NO agregan valor.

Cuadro 3.17 : Resumen de Problemas encontrados/Despacho por Mostrador de P.T.

7. MEDIDAS DEL PROCESO :

7.1 DATOS OPERATIVOS

b7 R R B B AP B R
BERPADVIRO POR BMONTRATHIR
/ ) g #%}”2/»%’ pff,;}/é%fmgf}/wia A

7

55475 A D220 77,

. PROMEDODIAmO | PROMIDIOR O MOST | DROMIDIOBGUDESD
OO i§i57. DROAEDICY & (3T M%) DROREDIO D00 DEs

g///f,/ﬁ,k;,;,?,;mz IR AN %// /mﬁéﬁh/m’;fwfy/{;ﬁo} it / /%ﬁi,}%;/;ﬂ,”ézjﬂ,k&”éﬁi»ﬁ, %

N° O/T 834 O -Mostra 1.0 OfT -Mostra 1.1 OfT -Mastra
N°DOC.DESP. 75.6 doc.desp. 09 doc desp. 1.0 doc desp.
VOLUMEN 19.6 m3 0.2 m3 0.3 m3
PESO 6,115.8 Kg. 73.4 Kg. 80.9 Kg.
VALOR 36,184.9 A 434.0 A 478.5 SI.
N° ITEMS 455 tem 0.5 tem 05 tem
N° UNIDADES 2,509.7 und. 30.0 und. 33.0 und.

Cuadro 319 : Datos OperativosfBespacho por'Mostradot deP.T.
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7.2 COSTOS DEL PROCESO

COSTO DEL PROCESO (Diario) 466.1 S/
PARTICIPACION DE LA PLANILLA DEL PROCESO 426 %
PARTICIPACION DEL COSTO TOTAL DE ALM. PROD.TERMINADOS 8.1 %
|PARTICIPACION DE LA PLANILLA TOTAL DE ALM. PROD. TERMINADOS 8.5 %
COSTO UNITARIO ACTUAL o] £uEcDOG
5.6 soles/OT
Cuadro 3.19: Costos del ProcesolDespacho por Mostrador de P.T.
7.3 TIEMPOS DEL PROCESO
TIEMPO UNITARIO 228 [LIBOC
21.6 minf OT
RATIO DE UTILIZACION DE TIEMPO 110.0 %
Cuadro 3.20: Tiempos del Proceso!Despacho por Mostrador de P.T.
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3.7 RESUMEN DE LA PROBLEMATICA DEL ALMACEN DE DESPACHO

DE PRODUCTOS TERMINADOS

1. Algunos indicadores del Almacén de productos terminados son los

siguientes:

.| amose |

__ANO 2001

ROTACION DE INVENTARIOS

13 veces/aino

14 veces/aino

PROMEDIO MENSUAL DE UTILIZACION 7% 98 %
DEL ESPACIO DISPONIBLE
PROMEDIO MENSUAL DE UTILIZACION 12% 15 %
DEL ESPACIO TOTAL

. 30% 34 %
COSTOS TOTAL DE ALMACEN DE P.T, | (del Stock Promedio) (del Stock
(del periodo y sin considerar Fletes) Promedio)

1.5%
(de la Venta Anual) 1.3%

de la Venta Anual)

(de la Venta Anual)

60 % 60 %

(de la Venta Prom. (de la Venta Prom.
STOCK PROMEDIO MENSUAL Mes) Mes)
5% 6 %

(de la Venta Anual)

Cuadro 3.21 : Indicadores del Almacén de P.T.

“Tener presente que en las mejores condiciones, un almacén de

distribucion rara vez utiliza mas del 25% del volumen total”

Walter F. Friedman — “Efficient Storage Systems”

2. El nivel de servicio al Cliente, indicador de la empresa , es del 55%

(Cumplimiento de Entrega). Si analizamos el detalle por Agrupaciones de
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Productos, se observara que este nivel aproximadamente se mantiene
para las agrupaciones de:

PE (51%) / Pegamentos

PH (52%) / Productos para el hogar

Pl (57%) / Pinturas

no asi en RE (82%) / Resinas

Esto nos estaria indicando lo siguiente:

2.1.1 El Almacén de P.T. realiza el mismo esfuerzo en atender los
Pedidos independientemente de la Agrupacién a la que

pertenezca.

2.1.2 El nivel de servicio al Cliente en los despachos de Almacén de
P.T. es una relacion directa del resultado de este esfuerzo similar

por Agrupacion.

Respecto al proceso de Ingresos :

3. El proceso de Ingreso de P.T. al Almacén de Despacho es un proceso
‘quebrado”, no responde a una planificacidon estructurada, y le resta
velocidad a los procesos de Despacho de P.T.

Su redisefio es de vital importancia ya que este proceso es base para los

demas procesos que interactuan en el Alimacén de P.T.

Respecto al proceso de Ubicaciones/Reubicaciones :

4. El Indicador de Manipulacion es de 2.4 veces/item, lo que nos indica la
ineficiencia de nuestros Procesos de Almacenaje, debido a la ausencia
total del concepto de “Almacenaje Inteligente” el cual basado en el
conocimiento previo de los PT a ingresar, reserva las ubicaciones
necesarias tomando en cuenta el volumen del PT, la rotacion del mismo,

entre otros parametros que definen la ubicacion del PT.
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5. El proceso de Ubicaciones/Reubicaciones NO se realiza en tiempo real,
es decir que mientras el traslado fisicamente ya se realizo, el sistema aun
no registra la nueva ubicacion. Si a esto le sumamos que el 70% de las
Transferencias se realizan de Piso a Piso y que 99 productos de mayor
rotacidon se encuentran en el Piso de almacenes, podemos concluir que el
concepto de ubicacion de productos esta asociado a la optimizacion del

espacio y NO a incrementar |la velocidad del despacho.

Respecto a los procesos de Despacho :

6. En el proceso de Despacho por Ruta existen dos actividades que son
criticas para la velocidad del despacho: la Preparacion de Puertas, y la
Carga y control de productos al transporte, con una duraciéon aproximada
de 1 hora cada uno de ellos.

Si lograramos reducir el tiempo de estas actividades en un 50% (pe: a
través de ubicaciones en funcion a la rotacion, optimizar el recorrido de
Preparacion de Puertas, construccion de rampas de carga, codigos de
barras, etc.) en promedio segun simulacién la capacidad de Partes de

Carga se incrementaria en 54% es decir 27 P/C por dia.

7. Los Procesos de Despachos por Ruta y por Mostrador son
conceptualmente diferentes, mientras los primeros son resultados de
fuerza de ventas, requieren una programacion y se pueden entregar
durante el dia, los segundos son resultado de la iniciativa del Cliente, su
llegada es aleatoria y deben de atenderse inmediatamente; sin embargo

el modelo operativo de despacho es el mismo.

8. La optimizacion del Despacho Total, se realiza a través de la

optimizacion de los Despachos Individuales por vehiculo.
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“Un sistema de optimos locales, no es un sistema 6ptimo para nada;

es un sistema muy ineficiente ” Eliyahu Goldratt—- “La Meta”

9. Aproximadamente el 85% del costo total de Almacén de P.T.esta
concentrado en los Procesos de Despachos, lo que nos sugiere que el
modelo de gestidbn se concentra en mejorar y/o optimizar dichos
procesos.

En general :

10.Se observa, que el componente mano de obra es de aprox. el 42% del

11.

costo de cada proceso, lo que nos indica que las actividades del Almacén
de P.T. hacen uso intensivo de |la mano de obra, por lo que su eficiencia
depende en gran medida de dicho recurso.

En general puede afirmarse que los Procesos de Almacenaje y
Despachos, no se encuentran INTEGRADOS, debido a que luego del
analisis de los procesos, se establecid que para mejorar el nivel de
servicio deberia de incrementarse la velocidad de despacho la cual
depende en gran medida de los Procesos de Almacenaje.
Conceptualmente el Almacén de P.T , es un ALMACEN DE
DISTRIBUCION, donde.

“Un Almacén de Distribucion es un medio fijo especializado con un
objetivo especifico, que es efectuar la entrega de Pedidos de los
Clientes en el plazo previsto y al menor coste posible. Lo
preponderante en él es el FLUJO de productos, no el
ALMACENAMIENTO”

D.J.Bowersox — “Direccion de la Distribucion Fisica”
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12.El “Costo anual de posesiéon o de almacenaje” de productos terminados,
representa el 35% del valor promedio de inventario de productos
terminados. Esto quiere decir que:
“Cada sol almacenado en inventario, ha tenido un costo de 35

centavos ”’
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CAPITULO IV
ALTERNATIVAS DE SOLUCION

4.1 OBJETIVOS DE LAS SOLUCIONES
e Mejorar el Nivel de Servicio al Cliente.
e Aumentar la productividad de las operaciones de Almacenaje Yy
Despacho.
o Conceptualizar el Nuevo Rol del “Almacén de Productos
Terminados”.
e Sentar las bases para una evaluacion completa de la “Cadena de

Abastecimiento”.

4.2 CARACTERISTICAS
Las caracteristicas de las Soluciones, la hemos dividido en dos partes:

» Caracteristicas “PRE” Presentadas por el Equipo que
proporcionan un marco general de desarrollo ANTES de desarrollar las
Soluciones

» Caracteristicas “POST” Determinadas DESPUES del
desarrollo de los disefios de las Soluciones, son un resultado del
estudio.

El siguiente cuadro resume las mismas.
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CARACTERISTICAS

SOLUCION |

SOLUCION I

Implementacién

Implementacion en

rapida mediano plazo

PRE ) ) - . . .
Nivel de inversion Nivel de inversion
minimo medio

e Focalizada enla ¢ Focalizada en
“mejora de sistematizar la
dtodos” de la “ To
POST métodos” d S Gestion de las

Operaciones de
Almacenaje y
Despacho

Operaciones de
Almacenaje y
despacho”

Cuadro 4.1 : Caracteristicas Genéricas de las Soluciones

Si se observa bien, el tema de la “automatizacion de los almacenes” es
posterior a los temas de “Disefios de las operaciones y del layout de
almacén’, ello no es casual, sino que asi se ha decidido expresamente, dado

que ello nos permite desarrollar las Soluciones de manera gradual, ya que:

“El motivo de otorgar una importancia especial al Diseno en la
automatizacion de almacenes, es consecuencia de la constatacion de
que un sistema automatizado NO SOLO debe funcionar, SINO que debe
aprovechar al maximo los recursos y posibilidades de las tecnologias
implantadas optimizando su rendimiento. Esta aseveracién, que puede
parecer obvia, a menudo se observa incumplida, siendo la garantia
mas sodlida del retorno de la inversion”

Sema Group - Espaia

Para el célculo de los COSTOS de las Soluciones, se han trabajado en base
a las cotizaciones solicitadas a empresas proveedores del equipo requerido
ylo las cotizaciones proporcionadas por las areas de servicios de la empresa

(Sistemas, Mantenimiento, otros).
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Para el calculo de los BENEFICIOS de las Soluciones, sélo se han
considerados los “ahorros medibles” que generaria la implementacion de las
Soluciones, por lo que no han sido tomados en cuenta los “ahorros que no
podemos cuantificar en este momento” pero que sabemos se generaran, asi
como también los “ingresos “ generados como consecuencia de la mejora
del “Nivel de Servicio”. En consecuencia los Beneficios evaluados en las

Soluciones, han sido bastante conservadores.

4.3 ESTRATEGIA DE DESARROLLO

Si bien es cierto que se han planteado 2 Soluciones alternativas, se adopté
una estrategia de “desarrollo gradual’, de tal forma de no desperdiciar y/o
eliminar lo avanzado en la implementacién de la Solucién |, siendo por lo
tanto productivos en cuanto a la inversibn y a los tiempos de

implementacion.

La estrategia se resume en desarrollar 2 soluciones complementarias,

enfocado a desarrollar la Solucién | y posteriormente la Solucién I.

SOLUCION| ———>{ SOLUCION Il

Grafico4 1 para ol D de las

4.4 DESARROLLO DE LAS SOLUCIONES
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441 SOLUCIONII
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4.41.1 DETALLE DE LA SOLUCION I

A. Diseno del almacén

A.1. Caracteristicas basicas del rediserio del almacén

1.

Almacén de Distribucion

El eje central sobre el cual gira esta Solucién |, (también la Soluciones 1)
es conceptualizar la nueva dimension del hasta hoy llamado Almacén de
productos terminados, el cual en los hechos asume las funciones de lo

qgue se denomina un “Almacén Distribucidon”.

Almacenamiento Paletizado

Consideramos que el “almacenamiento paletizado”, nos otorga
suficientes ventajas, desde el punto de vista de la agilizacién del Flujo y
la optimizacion del espacio disponible.

Flexibilidad de las Estanterias

Debido a las caracteristicas de nuestra “demanda” y dado el clima actual
de competitividad, nuestro Almacén debera ser lo suficiente flexible de tal
forma que le permita adaptarse a las nuevas exigencias que demanda el
mercado.

Heterogeneidad de las Ubicaciones

Dada la variedad de los productos que comercializamos (PI, PE, PH, etc.)
asi como la cantidad de “presentaciones” en las que son ofertadas (
aprox.135 PRE), y si a esto le agregamos la variedad de formas de
‘empaque” (termoformados, cajas, “semicajas”’, unidades de consumo,
cilindros, etc.), las Ubicaciones en las que se almacenen dichos
productos NO deberan ser estandar, SINO lo suficientemente variable

que permita el manejo de esta diversidad.
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A.2. Rediseno del almacén de despacho

De acuerdo a la conceptualizacion del “Almacén de Distribucion”, la Solucidon
|, se concentra en el redisefio de los “almacenes de despacho” ; lo que se
conoce como Almacenes 1y 2. ( Ver Grafico 3.1)

1. Estanteria
Del analisis realizado a la estanteria actual y la requerida, en los

almacenes de despachos, se tiene que:

Zonificacion del Aimacén de P.T.

e ALMACEN 2 : Se cambiaran todos los Estantes
(a excepcion del estante-7)
e ALMACEN 1 Se cambiaran todos los Estantes de la

Zona A (donde esta matizado)

o DISENO DE LOS ESTANTES El diseno de Ilos estantes
propuestos vs los estantes a ser cambiados se indican en el ANEXO
2.

e VENTAJAS Y DESVENTAJAS: A continuacion resumimos las

desventajas de la estanteria actual vs. las ventajas de la estanteria

propuesta.
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DESVENTAJAS ACTUALES

VENTAJAS DE LA PROPUESTA

No permiten el almacenamiento
palatizado

Disefiado para almacenamiento paletizado

No se aprovecha todo el volumen
de la ubicacion

Se optimiza el uso del volumen de las ubicaciones

De acuerdo al analisis de OyM , se han determinado 3
tipos de ubicaciones las que se diferencian solo en la
altura: 0.6m, 1.0my 1.5m

Su estructura no soporta el peso
de los productos

La estructura esta diseiada para soportar pesos como
los de nuestros productos

No se aprovecha toda la altura
del almacén

Aprovecha toda la altura del almacén

Son estructuras Fijas

Las estructuras son movibles, se pueden trasladar

No son flexibles

Son estructuras flexibles, se pueden regular.

Varios estantes se encuentran
deteriorados

Debido al disefio propuesto, columnas de estantes cada
dos paletas, se ahorra en costos (menos columnas) y
se optimiza el volumen de almacenamiento.

Cuadro 4.2 : Comparacion entre estanteria Actual y Propuesta

2. Layout interno del Aimacén

Layout del Almacén de Despacho:

En el ANEXO 3 muestra una grafica que sintetiza la redistribucion

propuesta, asi como nos indica el “flujo de las operaciones” del almacén

de despacho. Los cambios del layout son:

o Abrir dos nuevas puertas de recorrido, una en almacén 2 y otraen la

zona correspondiente a “despacho provincia”

o En el almacén 2, disminuir la longitud del Estante-3, de tal forma

que no llegue a la pared

o Reubicar el area de “despacho provincia”

o Enalmacén 1, en la Zona A, reducir |la longitud de los Estantes, de

tal forma de ganar una mayor area para la “preparacion de puertas’

3. lluminacién del Almacén
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La iluminacién actual de los “almacenes de despacho”, es de
aproximadamente 3 Fluorescentes por cada 100 m2. Si tenemos
presente que en estos almacenes es donde: se genera el mayor transito,
se seleccionan los productos, se leen etiquetas, se leen ubicaciones, se
leen las O/T, se opera en 2 turnos, etc., luego entonces consideramos

que la iluminacién en esta area es deficiente en la actualidad.

Por lo tanto en el ANEXO 4, se grafica la distribucion propuesta, la que
se resume en:
e« ALMACEN 2 Incrementar el numero de fluorescentes e
Incorporar iluminacién tipo “luminaria”

e ALMACEN 1 Incrementar el numero de fluorescentes.

4. Pallets de Despacho

Debido al Redisefio del Proceso de Despacho, que se ilustra mas
adelante, se hace necesario disponer de “pallets de despacho” cuyas
dimensiones son 1.0m x 1.2m, las cuales estan basadas en la
estandarizacion acordada por EAN-PERU. De acuerdo a la cantidad de
despachos que se tiene se ha determinado un stock de 120 pallets de

despacho.

5. Senalizacion

Identificacion de los Estantes y Ubicaciones :

Para ganar velocidad en el flujo al interior de los almacenes, se hace
necesario:
o Estante : colocar en la parte superior un “alero saliente” de forma
rectangular con el codigo asignado al Estante.
o Ubicacion : pintar el codigo de la ubicacién, en el estante

correspondiente de tal forma que su lectura sea facil.
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Identificacién de los Pallets de Despacho :

Con la finalidad de evitar posibles confusiones entre las “pallets de
despacho” (1 x 1.2) y las “pallets de almacenamiento” (1.2 x 1.2),
consideramos conveniente pintar totalmente las “pallets de despacho” de

un color que las indentifique (pe: el azul).

A.3. Evaluacion Beneficio - Costo

1. Costos
COSTO TOTALES
RUBRO Uss$ us$
A. ESTANTERIA
9 856
A1. Almacén 1 14 946 04 802
A2. Almacén 2
B. ILUMINACION
; 5220
B1. Almacén 1
B2. Almacén 2 2037 7257
C. ESTANDARIZACION DE 1624 1624
PALLETS
TOTAL 33683 33683

Cuadro 4.3 : Costos Estimados en el Diseiio de Almacén - Solucion |

2. Beneficios (Cualitativos)

Estanteria
Si bien el area neta que comprenden las ubicaciones no ha variado de

manera significativa, si puede variar el nivel de aprovechamiento de las

mismas. Se considera un aprovechamiento del 95% de las estanterias
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propuestas, ya que se puede almacenar hasta el maximo de la altura de

la estanteria propuesta.

B. Diseiio de los procesos de almacenaje

B.1. Caracteristicas del rediseiio de procesos

En funcidn del objetivo comun de aumentar la productividad de los

almacenes lo que conlleva a un almacenamiento adecuado en cantidad,

variedad y ubicaciones y demas actividades que se desarrollan para una

consecuente distribucién oportuna, se han analizado los modelos operativos

de los procesos, a continuacion mencionaremos los aspectos mas saltantes

que se han obtenido como resultado de dicho analisis y que forman parte de

la propuesta de modelos alternativos: Solucién |.

1.

Almacenamiento inteligente - Plan de Ubicaciones

El Plan de Ubicaciones (aplicativo de sistemas), es una herramienta de
planificacibn que nos indica la cantidad, variedad y ubicaciones de
productos que deberemos mantener en los “Almacenes de Despacho’,
contribuyendo directamente en la mejora de la “velocidad de despacho”;
para lo cual tomara en cuenta parametros como: Plan de Ventas,
Histérico de Ventas, Capacidad del Alimacén de Despacho, Ingresos de
productos, etc.

Este Aplicativo de Sistemas genera una variacién en el desarrollo del

Sistema de Informacion.

Esta planificacion se “correria” los fines de semana, con lo cual las
“Transferencia diarias para despacho” se reduciran a la “Transferencia
semanal” indicadas por el Plan de Ubicaciones. Con ello dispondremos

oportunamente en los Almacenes de Despachos, de los productos que
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seran vendidos, asi como planificar y optimizar las ubicaciones de
almacenamiento.

2. Operaciones en Tiempo Real

En los procesos de almacenaje no sélo es crucial la “Fiabilidad del Stock”
(es decir los stocks fisicos y del sistema son los mismos), sino que la
correcta y oportuna “Ubicacion del Stock” (es decir la ubicacion fisica del
producto y la ubicaciéon indicada en el sistema sean las mismas)

contribuira directamente a la mejora de la “velocidad del despacho’.

Es por ello que la implementacién de equipos (PC + impresora) a nivel de
los “Almacenes de Despacho” asi como en los “Almacenes de Depésito”
permitira elevar la veracidad de la informacién con la que cuente el
sistema ya que se podra descargar directamente la informacién de’
Ingresos” y “Reubicaciones” (y de “Transferencias” si fuera el caso) sin

tener que esperar al final del dia.
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B.2. Redisefo de los procesos de almacenaje
SOLUCION | REDISENO DEL PROCESO: INGRESO DE PRODUCTOS TERMINADOS

. s

1.1 Las Plantas, una vez realizado el envasado de sus P.T., armaran sus “entregas” en base a :
. El Fraccionamiento debido al Plan de Ubicaclones, el que indica el tipo y cantidad de PT que se mantendran en

los Almacenes de Despacho y Depdsito, respectivamente
Entrega de Lotes completos
Ubicar fisicamente las “entregas”, en un solo lugar definido de la Planta

PLANTA PREPARA .
1. ENTREGA DEP.T. .
A ALMACEN DE P.T.
1.2 Las Plantas registran en el “Sistema" |a entrega de P.T. a
. Almacenes de Deposito
| . Almacenes de Despacho
. Operario responsable de fa entrega

:

2.1 Automaticamente en e! Sistema de Almacén de P.T. , se imprime las "O/T por Ingreso de P.T.", generadas a partir de

IMPRESION DE las “entregas" realizadas por las Plantas (dIferenclar sl es entrega fraccionada : O/ T para almacenes de
2 “OIT-INGRESO" despachoy OfT para almacenes de depgsito).
: EN
| ALMACEN DEP.T. 2.2 Se imprime original y copia. Una hoja por cada P.T. a ser entregado, en la que se consigna entre otros:
- El numero de lote de produccion
| - La cantidad a ser entregada.
- La ubicacion de Destino
k] 3.1 El Supervisar de Almacén de P.T ordena las O/T's de acuerdo a una ruta de recorrido planta por planta por él
establecida
3 CONTROL FiSICO 3.2 Verifica que los P.T. correspondan al lote, cantidad y Almacén destino, indicados en la O/T

Si esta conforme anota su VoBo. Caso contrario anota el error u omusion, del cual llevara un registro de ocurrencias

T 3.3 Entrega al montacargista copta de O/T ‘s tanto para “almacenes de despacho" como para “almacenes de deposito”

' ¢ 4.1 El montacarguista, en base a las "O/T's" recorre las Plantas para recoger fisicamente los P.T. de las
| . correpondientes zonas de Entregas de cada planta |
| INGRESO FISICO Y |

4, ACTUALIZACION DE 4.2 Traslada las “paletas” a los distintos almacenes , y los coloca en el pasadizo
| ‘ STOCK

Grafico4 2 :Diagrama de Bloques/ingreso de P.T. - Solucién |

4.3 El "Almacenero” inmediatamente registra en el Sistema de Almacén de P.T el ingreso de los P.T. incrementandose el
STOCK disponible y simultaneamente le asigna y registra en el Sistema la ubicacion sugerida por el “Plan de
Ubicaciones”
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REDISENO DEL PROCESO: "REUBICACION DE PRODUCTOS"
‘ : T

LR .

B

1.1 En vista que el Alimacenamiento es caético, permanentemente los Almaceneros deberan :

Reubicar los PT de tal forma de agilizar el despacho (mas cerca de puerlas de despachos, en niveles

ASIGNAR NUEVA inferiores)
1. UBICACION A PTs Para lo cual existen 2 posibilidades :
(Reubicacio6n) *  Elsistema lo sugiere segun el Plan de ubicaciones

* Se efectua en forma manual
En este caso se optimiza el espacio segun criterio del almacenero (sélo debe ocurrir como contingencia)

2.1 El Almacenero, una vez realizada la "reubicacion flsica” debera registrar el cambio en el Sistema, inmediatamente

* T después de haber realizado la operacioén. (Uso de PC+ Impresora en los almacenes ALM1,2,3y 4)

INGRESAR DATOS DE
2 LA REUBICACION 2.2 Cada Almacenero tendra acceso al Sistema para poder ingresar las ubicaciones y reubicaciones de los
) EN EL SISTEMA productos que maneje y de esta manera la informacién que arroje el sistema sea lo méas real posible. ‘
Nota:
El horano para las " reublcaclones"” debe ser en la tarde , para no restarie agilidad al proceso de
despacho en las mafianas. ‘
Grafico 4.3 : Diagrama de Bloques/ R dePT.- |

NOTA :

A partir de la implementacion de! “Plan de Ubicaciones” no deberian originarse considerables reubicaciones a no ser de un escenario
donde el comportamiento de la demanda tenga un cambio brusco e inclusive en ese caso dada la siguiente “corrida” del plan de
ubicaciones se actulalizarian las nuevas ubicaciones sugeridas.
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B.3. Evaluacion Beneficio - Costo

1. Costos
COSTOUS$| TIEMPO
RUBRO (SEMANAS)
A. DESARROLLO DE SISTEMAS 2 400 4

(Plan de Ubicaciones)

B. INFRAESTRUCTURA 500 1
_(ubicaciones de pasillo)
EQUIPOS (4 PC+IMPRESORAS) 9450
TOTAL 12 350

Cuadro 4.4 : Costos Estimados en los Procesos de Almacenaje — Solucién |

2. Beneficios (Cualitativos)

El “Plan de Ubicaciones” es una herramienta de planificacion muy
importante que da la oportunidad de ahorro de costos debido a que al
tener un panorama efectivo de plan a almacenar en el Almacén de
Despacho, no se hace necesario apoyarse en procesos de transferencias
para satisfacer los Despachos, de igual forma se minimizan Ilas

reubicaciones originando dichos procesos solo en casos de contingencia.

Las transferencias diarias pasarian a efectuarse en forma semanal como
parte de la Transferencia semanal que responde al Abastecimiento de los
almacenes de Despacho segun los requerimientos de Stock que arroja el

Plan de Ubicaciones.

En funcion a estos beneficios cualitativos se estima un ahorro promedio
de 50% en el proceso de Reubicaciones y 80% en el proceso de

Transferencias.
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COSTO US$| AHORRO NUEVO
RUBRO ANUAL ESTIMADO | COSTO US$

A. PROCESO UBICACIONES 41514 41514

B. PROCESO DE REUBICACIONES 7937 50 % 3968

C. PROCESO DE TRANSFERENCIAS 11 003 80 % 2201

TOTAL 60 454 12771 US $ 47 683

Cuadro 4.5 : Beneficios Estimados en los Procesos de Almacenaje — Solucion |

Finalmente la relacion Beneficio — Costo asciende a

BENEFICIO / COSTO =12771 / 12 350 = 1.03
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C. Diseno de los procesos de despacho
C.1. Caracteristicas basicas del rediseio de los procesos

1.

Politicas

De Control de Despacho

- La responsabilidad del control de la caracteristicas de los PT, de los
partes de carga preparados, sera del operario que “preparo la puerta”.

- El Transportista ya no participara en el control a nivel de unidades.

- El Transportista controlara la cantidad de “pallets forrados” vy los
documentos de despacho.

- La responsabilidad y control de las caracteristicas de los PT a

despachar sera exclusivamente del Aimacén de P.T.

De Distribucion

- Una vez que las “unidades de transporte” hayan sido cargadas con el
“despacho paletizado”, el FRACCIONAMIENTO a nivel de “pedidos
por Cliente” se realizara una vez que hayan llegado al punto de

entrega del Cliente.

Programacion de Despacho

Dentro del marco de la solucién propuesta, la optimizacion del despacho
pasa por realizar una “Programacion del Despacho Total”, para lo cual se
hace necesario que los pedidos a ser despachados estén disponibles en

Almacén de P.T., con 24 horas de anticipacion.

Mecanizacion de Operaciones de Despachos/Programacion de

Despacho
Plan de ubicaciones

El Modelo operativo, se basa en la existencia en los Almacenes de

Despachos, de los PT que seran demandados por nuestros Clientes, en
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la cantidad y variedad solicitada. Dicho desarrollo de sistemas ya forma

parte de la solucién de los Procesos de Almacenaje.

Plan de recojo

Un tema critico es la “ruta interna” que deberan realizar los preparadores
de puertas, para recoger los PT de los parte de carga a elaborar. Lo que
se busca es que los operarios recojan en una “sola vuelta” todos los PT

que necesitan para armar la puerta.

Para ello se debera realizar un desarrollo de sistemas, al que hemos
denominado “Plan de Recojo”. Dicho “Plan” indicara la “secuencia’ del
recojo de los PT, de tal forma de optimizar el tiempo de recorrido al
interior del Almacén de Despacho.

4. Requerimientos del Modelo

Algunos requerimientos especificos que necesita el Modelo para operar
adecuadamente son:

e “Area de Preparacién’, donde se armaran y colocaran las puertas
terminadas

e “Area de Forrado”, donde se colocara la maquina de forrado de las
paletas ya terminadas

e Equipo de Forrado de paletas

e Equipos de Acarreo de PT.

¢ Montacarga para el despacho de paletas a los Transportes.

e |Impresora exclusiva para el “Despacho por Mostrador”
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C.2 Rediseno de los procesos de despacho
SOLUCION | REDISENO DEL PROCESO: DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA

1.1 Ingresa al Sistema para crear un “Parte de Carga®, para lo cual se accesara al PLANO y CUADRANTES del sistema,
observando fa cantidad de documentos asignados por cuadrante

1.2 El Operador, en base a las direcc de los d tos (proximidad) y su experiencia, crea mentaimente una Ruta
| seleccionando los documentos que se asignaran al *Parte de Carga® que se esta creando. (el Sistema porporcionara detalle
| de volumeny numero estimado de paletas, por Parte de Carga).

CREAR
PARTE DE CARGA 1.3 En el Sistema, selecciona la Unidad de Transporte que distribuira el *Parte de Carga® creado. Para ello el sistema le faciltara
1 Y informacién como: Volumén disponible del vehiculo, numero de paletas por vehiculo, saldo de volumen P/C-Vehiculo
: SELECCIONAR ) . . .
TRANSPORTE | 1.4 Genera e imprime las : "O/T - Preparacion de Puerta® (FO1.1), “Resumen Articulos por Parte de Carga® (FO2) y

“Documentos en Pre-parte Carga*® (FO3: Doc. sin el *Nro. de documento® impreso).

1.5 Agrupa los “Listados® (FO1.1, FO2, FO3) correspondientes a un mismo “Parte de Carga®. Selecciona “operario preparador
de puertas® y le asigna los “Listados de Despachos agrupadas®

1.6 Anota en la pizarra el N° Parte, el nombre del preparador de puertas y la zona a enviar los pedidos

L 2.1 El"Preparador de puerta®, de acuerdo a las ubicaciones indicadas en el “Plan de Recofo”, inicia et recorrido extrayendo

los P.T. de los médulos de Almacén de P.T. y los va colocando en el “Equipo de acarreo®
PREPARACION DE
2. PUERTAS 2..2 Al culminar ef recojo, trastada los PT al “Area de Preparacion®, donde armard las “paletas® comespondientes. Culminado
ello anota en las paletas el numero de Parte de Carga y coloca sobfe las mimas los “Listados de Preparacion®

2.3 Se dirige a la oficina y anota en la pizarra la cantidad de paletas obtendidas ( 2 paletas, 1/2 paleta, etc ) del
“Parte de carga® preparado

v 3.1 Eloperador de despacho, en base a los “Parte de Carga® preparados, ordena la impresion de ios
“Documentos de despacho” (Facturas, B/V, G/R) y el "Documento Pre*-parte de carga® (FO3" Doc. con “Nro
IMPRIMIR DOCUMENTOS de documento” impreso)
3. DE DESPACHO Y PRE-
PARTE DE CARGA 3.2 Recibe las Facturas, BV y G/R impresas, desglosa y archiva las copias “Emisor” asi como engrampa las copmas

| correspondientes de cada "documento de despacho®

3.3 Verifica que tas Facturas, B/V y G/R figuren en el “Doc. Pre®-parte de carga®. Adjunta los “documentos de despacho™ a!
“Documento Pre-Parte de Carga® y los deja listos para entregar a transportista seleccionado

Grifico 4 ¢A - Dagama ds Boques/ Depacho por Ruta - Soksoén |
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SOLUCION | REDISENO DEL PROCESO: DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA

4.1 El"operario de forrado” traslada las "puertas concluidas" hacia la "Zona de forrado".

i CONTROL Y 4.2 El Supervisor de Almacén de P.T realizara un control aleatorio de las "puertas conduidas”, antes que sean “forradas”
4. PALETIZADO De la misma forma, es en este momento que el Vigilante, podra realizar el control a las "puertas concluidas” |

4.3 El operario procede a forrar las paletas y anotara sobre el mismo el “No de Parte de Carga” y la “cantidad de paletas”

v 5.1 Almacén de P.T_; designa a un operario para la carga y control de las paletas forradas al vehlculo de transporte
Para lo cual le entrega los "Documentos de despachos” y el “Doc.Pre-parte de carga"
| 5. T?!:RN(;:g:'IL'E 5.2 El operario verifica conjuntamente con el Transportista, que las Factruras, BV y G/R coincidan con los documentos
consignados en el “Parte de Carga", asf como la cantidad de paletas cargadas al vehlculo
5.3 El operario consigna manualmente en el "Doc. Pre-parte de carga"” los nombres del “preparador de puertas” , "su nombre*
y la cantidad de paletas cargadas al vehiculo Luego lo entrega al Jefe de Almacén de P.T
' 6.1 El Jefe de Almacén de P.T. , ingresa en el Sistema al "Parte de Carga” consignando los datos del, preparador de puertas
ACTUALIZAR Y DAR y controlador. Imprime el "Parte de Entrega” (FO4: 2 copias) y el “Parte Carga Cobranza” (F05) |
6. SALIDA AL PARTE DE 6.2 Una vez que el operario haya terminado la “carga del transporte”, se le entrega el "Parte de entrega” y el "Parte Carga
ENTREGA "
| cobranza
6 3 Se dirige al reloj con el Parte de Entrega (2 impresiones), marca la hora de salida en el Parte y lo entrega a Vigilancia para
su revision
' v

7.1 Vigilancia devuelve el Parte de Entrega al operario (2 impresiones con sello). El controlador separa una impresién del
Parte, adjunto al Parte Carga Cobranza y lo entrega al transportista
7. SALIDA DEL TRANSPORTE
7 2 El controlador se dinge a la oficina de Aimacén de P.T y coloca la otra impresion del parte de Entrega en el archivero del
Encargado de documentos

v 7 3 Eltransportista inicia su retiro de la empresa previa autorizacion de vigilancia
| RETORNO DE 8.1 Eltransportista entrega documentos
8 TRANSPORTISTA 8.2 El Auxuar del Almacén de P T coteja los documentos con parte de entrega del archivero
8.3 Se procede a la descarga y control de devoluciones si existieran
84 El Auxiliar del Aimacén de P T concluye documentos de ruta
Grafco 448 D de Bloques/ D por Ruta - ]
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IMPRESION DE PEDIDOS
MOSTRADOR

|2 PREPARACION DE
PEDIDOS

3

CONTROL Flsico DE

1.1 Dada una venta por mostrador se originan las O/T para despacho por Mostrador

1.2 Automaticamente en el Sistema de Almacén de P.T. , se imprime la O/T para despacho por Mostrador

(") = Si bien es clerto que e documento de rabajo de Almacén de P.T. manti la mi: d inacion "Orden
de Trabajo*, la I6gica de emision esta basada en el algoritmo del “plan de recojo®, es decir los items estan
ordenados para ser recogidos secuencialmente.

2.1 El Operario retira la "O/T" por mostrador, de la impresora asignada para tal fin en Almacén de P.T.

2.2 Prepara el pedido del Cliente, para lo cual ubica los productos en los “almacenes de despacho" de acuerdo a la
secuencia de recojo pre establecida por el “plan de recojo” indicada en la "O/T" utiizando estocas, carrito, etc

2.3 Traslada el pedido a la zona de entrega, y comunica al Cliente que su pedido esta listo

2 4 Entrega "O/T" a Vigilante.

3.1 El vigilante chequea los productos vs. la "O/T" y Factura, verificando los mismos.

3. LOS P.T. yDOC. DE
DESPACHO 3.2 Hace firmar al cliente copia de la Factura
y
4.1 El Vigilante autoriza entrega de pedido y salida del cliente .
4. ENTREGA DE PEDIDO | 4.2 El Operario de Almacén de P.T.ayuda a cargar los artfculos al vehlculo del cliente dentro o fuera de la fabrica
' |
Grafico 4.5 : Di: de B Despacho por ién |
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C.3 Evaluacion Beneficio - Costo

1. Costos y Tiempos

TIEMPO
SRy COSTO (SEMANAS)
uss
A. DESARROLLO DE SISTEMAS
5400 7
PLAN DE RECOJO
B. EQUIPOS DE ACARREO DE PT 3600
(12 carros-plataformas, $300 c/u)
C. EQUIPO DE FORRADO DEPALETAS 6500
D. MONTACARGA ELECTRICO 45800
TOTAL COSTOS DESPACHO RUTA 61300
E. IMPRESORA 500
TOTAL COSTOS DESPACHO MOSTRADOR 600

Cuadro 4.6 : Costos Estimados en los Procesos de Despacho — Solucion |

2. Beneficios

e Ahorro en Tiempo

En base a los datos a un analisis de estimacion de ahorros se tiene

que:

TIEMPO | % AHORRO | NUEVOS

_ (MIN) EN TPO. TIEMPOS
RUBRO — DESPACHOS RUTA PORPIC | (Debidoala (MIN)

Solucion)
A. PREPARACIONDE PUERTA 73.5 38% 456
B ASIGNAR TRANSPORTISTA Y

CARGAR TRANSPORTE 58.1 G 325
C. OTROS 34.6 346
TOTAL 166.2 32% 112.7

Cuadro 4.7 : Beneficios en funcion a la variable Tiempo, Estimados en el Proceso de Despacho por Ruta -

Solucion |
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TIEMPO % AHORRO NUEVOS

RUBRO - DESPACHOS (MIN) EN TPO. TIEMPOS
MOSTRADOR POR O/T (Debido a la (MIN)

Solucidn)

A.  PREPARAR O/T 13.3 19% 10.8
B. CONTROL DOC. 4.0 4.0
C. OTROS 43 43
TOTAL 21.6 12% 19.1

Cuadro 4.8 : Beneficios en funcion a la variable Tiempo, Estimados en el Proceso de Despacho por

Mostrador - Solucion |

e Ahorro en Costos

COSTO AHORRO NUEVO
i UsS $ ESTIMADO COSTO US $
A. COSTO POR PARTE DE
CARGA
(sin considerar 332 32% 225
Fletes)

B. CANTIDAD ANUAL DE
PARTES DE CARGA 12567 L
C. COSTO ANUAL DEL
DESPACHO POR RUTA a1.0 2] s
TOTAL 133450US $
Cuadro 4.9 : Beneficios Estimados en el Proceso de Despacho por Ruta — Solucion |

RUBRO - DESPACHO COSTO AHORRO NUEVO

MOSTRADOR Us $ ESTIMADO COSTO US$

A. COSTO POR O/T-
MOSTRADOR 21 L L
B. CANTIDAD ANUAL DE
O/T-MOST 21026 21026
C. COSTO ANUAL
DESPACHO MOSTRADOR e 49082
TOTAL 5473US $

Cuadro 4.10 : Beneficios Estimados en el Proceso de Despacho por Mostrador — Solucion |

Finalmente la relacion Beneficio — Costo asciende a :
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Despacho Ruta:
Beneficio / Costo = 133 450 / 61 300 = 2.2

Esto quiere decir que nuestra inversion se recuperaria en menos de 6

meses.

Despacho Mostrador:

Beneficio / Costo = 5473 / 500 =10.9

Esto quiere decir que nuestra inversion se recuperaria en menos de 2

meses.
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4.4.1.2 ANALISIS ECONOMICO SOLUCION |
A. EVALUACION BENEFICIO-COSTO DE LA SOLUCION |

El siguiente cuadro resume los Beneficios y Costos anteriormente

analizados:
COSTO BENEFICIOS
| RUBRO (US $) (US$)

A. DISENO DEL ALMACEN
A1. ESTANTERIA 24 802
A2. ILUMINACION 7257
A3. PALLETS DE DESPACHO 1624
SUBTOTAL DISENO ALMACEN 33 683
‘B PROCESOS DE ALMACENAJE
B1. DESARROLLO DE SISTEMAS (Plan Ubicaciones) 2400
B2. INFRAESTRUCTURA (Ubicaciones de piso) 500
B3. EQUIPOS (PC + Impresoras) 9450

12771
SUBTOTAL ALMACENAJE 12 350 12771
C. PROCESOS DE DESPACHO
C1. DESARROLLO DE SISTEMAS (Plan Recojo ) 5400
C2. EQUIPO DE ACARREO 3600
C3.EQUIPO DE FORRADO 6 500
C4. MONTACARGA ELECTRICO 45 800
C5. IMPRESORA PARA MOSTRADOR 500
C6. DESPACHO RUTA 133 450
C7. DESPACHO MOSTRADOR 5473
SUBTOTAL DESPACHO 61 800 138 923
TOTAL SOLUCION 107 833 151 694

Cuadro 4.11 : Resumen de Beneficios y Costos Estimados - Solucidn |

Por lo tanto el Beneficio-Costo de la Solucion es:

BENEFICIO / COSTO = 151694 /107 833 =1.4

Lo que quiere decir que la inversion sera recuperada antes de 1 aro.

74/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

B. EVALUACION VALOR ACTUAL NETO Y TASA INTERNA DE
RETORNO - SOLUCION |
Considerando los siguientes datos para los calculos:

Para un tiempo de operacion de 5 anos.

Tasa de interés anual de 27%

Tenemos:
151694

|

107833

Calculo del VAN:

VAN =-107833 +151694 + 151694 + 151694 + 151694 + 151694
(1+0.27)1 (1+0.27)2 (1+0.27)3 (1+0.27)4 (1+0.27)5

VAN = $283943

El Valor Actual Neto calculado es mayor que cero por lo que es

recomendable aceptar el proyecto.

Calculo del TIR:
Tasas que hacen el VAN =0

0=-107833 + 151694 + 151694 + 151694 + 151694 + 151694
(1+t)1 (1 +1t)2 (1+t)3 (1 +t)4 (1+t)5

TIR=t=139%
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4.4.1.3 CONCLUSIONES Y/O RECOMENDACIONES DE LA SOLUCION I

Respecto al Diseno del Almacén :

1.

Existen puntos que definitivamente no cuentan con una iluminacion
eficiente lo cual dificulta la busqueda de productos en el Almacén de
Despacho. Se esta considerando mejorar considerablemente la

iluminacion.

Se consideré dentro del estudio la utilizacion de 3 tamarnos estandar de
estanteria. Se ha determinado de acuerdo a la altura y forma de

almacenamiento de los productos actuales.

Como principio de esta Solucion |, no se consideré el cambio de toda la
estanteria existente en los Almacenes, pero si se consideré el cambio en
aquellos estantes que se encontraban deteriorados, ladeados, o que no
tenian mayor aprovechamiento del espacio en los Almacenes 1y 2. Lo
mismo sucede en los almacenes 3 y 4, por lo que se recomendd su

cambio y/o mantenimiento.

Respecto a los procesos de Almacenamiento

4. Evaluando los costos que acarrea el Redisefo de los Procesos de

Almacenaje versus los Beneficios que generarian este Modelo,
obtenemos que la inversidn se recuperaria en el lapso de 1 ano.

Recordar que los beneficios sélo corresponden a los “ahorros medibles”.

En el Redisefo de los Procesos de Almacenaje hemos privilegiado el
concepto de “flujo”, es decir que las caracteristicas del Almacenaje
deberan ser aquellas que otorgen mayor “velocidad” al Proceso de

Despacho. Con ello lograremos dos cosas: la integracion de nuestros
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procesos de almacenaje y despacho; y el logro del objetivo especifico de

un Almacén de Distribucion.

El problema existente en la actualidad del desconocimiento de los

Ingresos por parte de Almacén de Productos Terminados, lo que no le

permite planificar y solo puede “reaccionar’, quedaria resuelto a través

del Plan de Ubicaciones el cual planifica la cantidad y variedad de

productos que deberemos mantener en los Aimacenes de Despacho.

7. Como consecuencia del Redisefio de los Procesos de Almacenaje se

observa los siguientes cambios:

Proceso de Recepcion:

1.

De un Ingreso “reactivo” ,“no planificado”, “no integrado al
despacho’, “fragmentado en Ingreso+Ubicacion”

A un Ingreso ‘“planificado”’, “en funcidn del despacho’,
“consolidado en uno solo”, esto quiere decir que el “ingreso no
termina con la disponibilidad del stock, SINO cuando esta
UBICADO".

Proceso de Ubicacion:

1.

De acuerdo a la afirmacién anterior, desaparece como tal para

integrarse al Proceso de Ingreso.

Proceso de Reubicaciones:

1.

De Reubicaciones “en funcién a la optimizacion del espacio” ,
“reactivas”, “de poca importancia relativa” a Reubicaciones “en
funcion a la optimizacion del despacho’, “con informacién
suficiente para planificar’, “de muy importantes para el

despacho”

Proceso de Transferencia:

71117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

1. De Transferencias ‘“reactivas”, “no planificadas”, “diarias” a
Transferencias “planificadas”, “solo una vez a la semana’, “en

funcién de la optimizacion del despacho”.

Respecto a los procesos de Despacho :

8.

Inicialmente la propuesta del “Plan de Recojo” solo incorporaria la
variable SECUENCIA, pero mas adelante deberia tomar en cuenta la
variable TIEMPO, dado que el tiempo demandado en retirar productos
que se encuentran en el Nivel 4 vs los que se encuentran en el Nivel 1,
es mucho mayor, y tomando en cuenta que el objetivo es reducir los

tiempos del “picking”, se recomienda incorporar esta variable al algoritmo.

Esta Solucién incluye la estandarizacion de las “pallets de despacho” , los
costos respectivos han sido calculados en el acapite “Disefo del

Almaceén”.

10.Un tema importante, es que nuestras operaciones de carga, descarga y

recolecciéon de productos son manuales, y dada las caracteristicas de
peso y volumen de nuestros productos, los operarios son sometidos
permanentemente a sobre esfuerzos. Un elemento que facilitaria este
tipo de labores, y por ende mejoraria la productividad del almaceén, son
los denominados ‘“cinturones de proteccidn”, las cuales recomendamos

su adquisicion.

Respecto a la funcion del Almacenero

11.En el Modelo actual de Almacén de Productos Terminados, se considera

un “Almacenero” para cada uno de los Almacenes,; debido al Rediseno

planteado obliga a realizar ajustes a las funciones actuales del
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Almacenero, de “estatico y reactivo” a “dinamico y proactivo’, las cuales

genéricamente pueden ser:

1.

“Planifica” las Reubicaciones en funcion del despacho. Para ello
contara con el Plan de Ubicaciones.
Mantendra permanentemente registrado en el Sistema, el stock y

ubicacién del mismo. Para eso contaran con una PC.

Coordinara permanentemente el abastecimiento de productos
faltantes en sus Almacenes, de acuerdo a lo indicado en el Plan
de Ubicaciones.

Ademas, estratégicamente hablando, esta potenciacion de las
funciones del Almacenero, prepara el camino para maximizar el
uso de tecnologias (PC), a través de herramientas que le

permitan optimizar sus operaciones.

12.Es conveniente la capacitacion de las personas que ingresan informaciéon

al sistema respecto a los datos ingresados, para evitar dificultades en el

momento de la elaboracién de reportes, ya que no nos permite contar

con informacioén valedera.
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4.4.2 SOLUCIONII

80/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORAY COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

4.4.2.1 DETALLE DE LA SOLUCION Il
A. Diseio del almacén

A.1. Caracteristicas basicas del rediseno del almacén

1.

Aumentar area del Aimacén de Despacho

El area fisica del almacén 1 se incrementara, tomando la parte

correspondiente al “area de envasado’, con ello ganamos volumen de

almacenamiento y se complementara el “area de carga y despacho

multiple”.

A.2. Rediseiio del almacén de despacho

Esa Solucion I, igualmente que la Solucion |, se concentra en el redisefio de

los “almacenes de despacho”. (Almacenes 1y 2).

1.

Estanteria

Del analisis realizado a la estanteria propuesta en la Solucion |, la

Solucién Il propone un requerimiento adicional en :

Zonificacion de Almacén de P.T. :

ALMACEN 1 - “B” : : Se cambiaran todos los Estantes
ALMACEN 1 - “ENVASADO” : Se dotara de nuevos Estantes
ALMACEN 3 : Se incrementara 1 nuevo Estante

VENTAJAS Y DESVENTAJAS: Las mismas indicadas en la

Solucion |.

DISENO DE LOS ESTANTES El disefio de los estantes

propuestos son los mismos indicados en la Solucién |.

2. Layout interno del Almacén

Layout del Almacén de Despacho
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3.

El ANEXO 5 muestra el detalle de la redistribucion y estanteria
propuesta, asi como nos indica el “flujo de las operaciones” del almacén
de despacho. Los cambios del layout son:

0 Anexar el actual “area de envasado” para convertirlo en “almacén de
despacho” (almacén 1).

o Incrementar la altura del techo del “ex — area de envasado” y de la
“zona B de almacén 1, a 7m.

0 Reubicar las areas de “preparacion de puertas”, “pedidos provincia”,
“matizado” y “paletizadora”

o En el almacén 3 redistribuir los estantes para incrementar un

estante mas.

lluminacion del Alimacén

Dado el aumento del area de almacenamiento, asi como la altura del
techo se hace necesario replantear la iluminacion existente.

En todos los casos se propone incrementar el nimero de fluorescentes e
Incorporar iluminacion tipo “luminaria.

En el ANEXO 6 se muestra el detalle de la distribucion propuesta.
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A.3. Evaluacion Beneficio - Costo

1. Costos y Tiempos

COSTO TOTALES
RUBRO us $ us$
A. ESTANTERIA
: 77 963
A1. Almacén 1 83 205
A2. Amacén 3 5242
B. ILUMINACION 3690
B1. Almacén 1 6 480 10170
B2. Almacén 3
C. RECODIFICACION DE TOTALIDAD 5000 5000
DE ESTANTES
D. OBRA CIVIL -ALM. 1 N.D. N.D.
TOTAL 98 375 98 375

Cuadro 4.12 : Costos Estimados en el Diseno de Almacén — Solucion |l

2. Beneficios (Cualitativos)

Estanteria
Incremento de volumen de productos a almacenarse. Aproximadamente

se incrementa en un 50% del volumen con el que se contaba

anteriormente.

B. Diseno de los procesos de almacenaje

B.1. Caracteristicas del redisefo de procesos

La Soluciébn 2 basicamente se concentra en la Automatizacion de
Operaciones, en base a realizar las operaciones de Despacho en linea por

medio de captura automatica de datos.

1. Automatizacion de Operaciones de Almacenaje
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Operaciones de despacho en linea PDT-RF (con Scanners)

Todos las tareas de Almacenaje realizadas por los operarios, seran
registradas y comunicadas en “linea”. Por lo que cada operario contara
con un equipo PDT-RF (con Scanners), para las labores de : control de
pallets en planta, ubicacién del pallet, Reubicacion de PT, inventario

ciclico aleatorio por ubicacion, etc.

Caodigo de Barras

El cddigo de barras nos permite, asociar cada actividad con su ejecutor,
asi como reconocer y validar automaticamente las transacciones que se
realizan en Almacén de P.T. , por lo que el uso de codigo de barras lo
planteamos para:

Caédigo de barras identificador del operario ejecutor de la tarea.
Cddigo de barras para las “O/T de Ingresos”

Cédigo de barra para las “Ubicaciones” de los estantes

0O 0O O O

Caddigo de barra identificador del “Pallet’ de Almacenaje

Captura automatica de datos

Para poder automatizar nuestras operaciones de almacenaje, se requiere
de un conjunto de datos que deberan de ser recogidos y validados de la
manera mas eficiente, segura y productiva posible. Para ello utilizaremos
la tecnologia de cédigo de barras y terminales inalambricos de radio

frecuencia PDT-RF con scanners.

2. Mecanizacion de las Operaciones de Almacenaje

Desarrollo del Modulo de “Gestion de las Operaciones de Almacenaje”

La “Gestion de las operaciones de almacenaje” se realizara a través de

un desarrollo de sistemas el cual recogera la data de campo a través de
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lectura de los codigos de barras con los PDT-RF con scanners. La

informaciéon que nos proporcionara este Modulo es:

Q

Tiempos de traslados por Of/T, por volumen, promedios,
desviaciones estandar, etc.

Tiempo de cada uno de los pasos de los procesos de Recepcion y
Reubicaciones

Tiempos de lo ciclos de Recepcién por Planta, por zona, por
agrupacion de productos

Tiempos de los ciclos de Reubicacion por zona, por agrupacién de
productos, por estante.

Productividad de cada uno de los operarios de almacenaje.

La informacidén esta en linea, es decir en cualquier momento me
informa la situacién de cualquier producto, y/o recepcion.

Evalua la “velocidad de las ubicaciones”, asociada a la “velocidad de
rotacion de los productos”

Evalua el grado de utilizacién por periodo del volumen de las
ubicaciones, de los estantes, de las zonas.

Calcula el “indicador de manipulacion” por producto, por zona, por

almacenero, etc.

Continuidad en el "Flujo de Recepcion”

La implementacién de los equipos de PDT-RF, dara mayor agilidad a los

procesos en general.
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B.2. Redisefo de los procesos de almacenaje

SOLUCION II REDISENO DEL PROCESO: RECEPCION DE PRODUCTOS TERMINADOS

S50 I R PR RS
a0 e
%&&& L \‘&&Q\\\\\\\%\%\&m\\\\\\\\\&‘i\x\ L

-
% NN \a\% S
1.1 Las Plantas, una vez realizado el envasado de sus P.T., armaran sus “entregas" en base a
-

El Fraccionamiento debido al Plan de Ubicaciones, el que indica el tipo y cantidad de PT que se mantendran en
los Almacenes de Despacho y Depésito, respectivamente

PLANTA PREPARA . Entrega de Lotes completos
1. ENTREGA DEP.T. . Ubicar fisicamente las “entregas”, en un sélo lugar definido de la Planta ‘

TR

.

.

A ALMACEN DE P.T.
1.2 Las Plantas registran en el "Sistema" la entrega de P.T. a

— —_— . Almacenes de Depbsito
| . Almacenes de Despacho
. Operario responsable de {a entrega ‘

v 2.1 Automéaticamente en el Sistema de Almacén de P.T., se imprime las "O/T por Ingreso de P.T.", generadas a partir de
| IMPRESION DE las "entregas" realizadas por las Plantas (diferenciar si es entrega fraccionada : O/ T para almacenes de
2 "OIT-INGRESO" despacho y O/T para almacenes de depésito). |
' EN
ALMACEN DE P.T. 2.2 Seimprime original y copia. Una hoja por cada P.T. a ser entregado, en la que se consigna entre otros

- El nimero de lote de produccién, y
- La cantidad a ser entregada
| - La ubicacién destino ‘

i
| 31El Supervisor de Almacén de P.T. ordena las O/T’s de acuerdo a una ruta de recorrido planta por planta por él ‘
establecida

3. CONTROL Fisico | 3.2 Verifica que los P.T. correspondan al lote, cantidad y Aimacén destino, indicados en la O/T
Si esta conforme anota su VoBo. Caso contrario anota el eror u omision, del cual llevara un registro de ocurrencias

3.3 Entrega al montacargista copia de O/T’s tanto para “almacenes de despacho” como para “almacenes de depésito”

4.1 El montacarguista, en base a las "O/T's" recorre las Plantas para recoger flsicamente los P.T. de las
correpondientes zonas de Entregas de cada planta
Identifica las OfT a trasladar por c6digo de pallets que i
. cédigo del producto
. cantidad de! producto
. tipo de almacén destino
(utiliza el PDT con RF para pistolear el cédigo del pallets )

INGRESO Fisico/
ACTUALIZACION DE
4. STOCK
| Y REGISTRO DE
UBICACION DEL STOCK
| INGRESADO |

4.2 Traslada las "paletas " a los distintos almacenes, e inmediatamente procede al ingreso y ubicacién de los P. T

El ingreso lo descarga en el PDT con RF, para fa ubicacién relaciona el c6digo del Pallets con el c6digo de
la ubicacién, utiliza el PDT con RF para pistolear ambos cédigos

Grafico 4 6 - Diagrama de Bloques/ Ingreso de P T. - Sohucion Il

86/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

SOLUCION i REDISENO DEL PROCESO: "REUBICACION DE PRODUCTOS"

LR W&X&\ \\“\“\“ww‘w‘“%“%\&i\‘\\xs\x W
. s

1.1 Por la misma razén que en la Solucién |, los Almaceneros deberan : ‘

Reubicar los PT de tal forma de agilizar el despacho (mas cerca de puertas de despachos, en niveles ‘

ASIGNAR NUEVA inferiores)
| 1. UBICACION A PTs Para lo cual existen 2 posibilidades :
| (Reubicacion) = Elsistema lo sugiere segun el Plan de ubicaciones

|
. |
*  Se efectua en forma manual |

En este caso se optimiza el espacio segun criterio del almacenero (s6lo debe ocurrir como contingencia) |

2.1 El Almacenero, una vez realizada la "reubicacion fisica" debera registrar el cambio en el Sistema, inmediatamente

% | después de haber realizado la operacioén. (Uso de PDT con RF)

INGRESAR DATOS DE
2 LA REUBICACION Para la ubicacién relaciona el cédigo de Pallets con el cédigo de la ubicacion, utiliza el PDT con RF para pistolear

[ ENEL SISTEMA ambos c6digos.

2.2 Cada Almacenero tendra acceso al Sistema para poder ingresar las ubicaciones y reubicaciones de los |
productos , y utilizarad un PDT con RF para registrar las mismas.

Grafico4.7 : Di de B Reubi dePT.-S ion 11
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B.3. Evaluacion Beneficio - Costo

1. Costos y Tiempos

COSTO TIEMPO
ST 0) USS | (SEMANAS)
A. DESARROLLO DE SISTEMAS
8 400 8
A1 MODULO DE GESTION OPERACIONES
B. EQUIPOS PDT-RF 38 689
( 4 Terminales portatiles con RF)
C. ETIQUETAS CON CODIGO DE BARRAS 1580
(para las Ubicaciones y Pallets de Aimacenaje)
TOTAL Lol

Cuadro 4.13 : Costos Estimados en los Procesos de Almacenaje - Solucion |l

2. Beneficios
La utilizacidon de los equipos de PDT con RF definitivamente le da una
mayor velocidad a los procesos en principio por la eliminacién del
procesamiento de datos. Los procesos de Ingreso y Ubicacion se ven
muy beneficiosos se ha realizado una proyeccion en el caso de las
transferencias semanales para abastecimiento de Stock a los almacenes
de Despacho ya que son traslados masivos los cuales tendran un punto a

favor respecto al tiempo en el procesamiento de datos.

En funcién a lo mencionado se han estimado los siguientes ahorros :
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RUBRO COSTOUS § AHORRO NUEVO
ANUAL ESTIMADO | COSTO US $
A PROCESO RECEPCION
. . 23939 0% 23939
A1. PROCESO“INGRESO
A2. PROCESO “UBICACION 41514 50% 20757
TOTAL 65 453 20757 US $ 44 696

Cuadro 4.14 : Beneficios Estimados en los Procesos de Almacenaje — Solucion Il

Finalmente la relacion Beneficio — Costo asciende a
BENEFICIO / COSTO =20 757 / 48 669 = 0.42

Esto nos indicaria que la inversion se estaria recuperando aprox. en 2

anos.

C. Diseno de los procesos de despacho

C.1. Caracteristicas del redisefio de procesos

1.

Captura automatica de datos

Para poder “Administrar o Gestionar’ adecuadamente nuestras
operaciones, se requiere de un conjunto de datos que deberan de ser
recogidos de la manera mas eficiente y productiva posible, de tal forma
de no hacer “engorrosa’ la administracion de esta data. Para ello
utilizaremos la tecnologia de cbédigo de barras y lectora Optica
(SCANNERS)

Mecanizacion de las Operaciones de Despacho

Desarrollo del Modulo de “Gestion de las Operaciones de Despacho”

La “Gestion de las operaciones de despacho” se realizara a través de un

desarrollo de sistemas el cual recogera la data de campo a través de
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3.

lectura de los cédigos de barras con los scanners conectados a la PC de

Almacén de P.T. La informacion que nos proporcionara este Modulo es:

Q

Tiempo total de atencion por parte de carga, tiempos promedios,
desviaciones, etc.

Tiempo de cada uno de los pasos del despacho por parte de carga.
Productividad de cada uno de los operarios de despachos

La informacion esta en linea, es decir en cualquier momento me
informa la situacion del parte de carga

Tiempo de entrega del pedido al cliente, desde que el pedido esta
disponible para ser despachado por Almacén de P.T.

Evolucion horaria de cantidad de pedidos pendientes de despacho,

quebrado por vendedor, division, agrupacion, zona de despacho.

Incorporar nuevos elementos de control

Cédigo de Barras

El cédigo de barras nos permite, asociar cada actividad con su ejecutor,

asi como reconocer y validar automaticamente las transacciones que se

realizan en Almacén de P.T., por lo que el uso de cddigo de barras lo

planteamos para:

Q

Q

Cadigo de barras Identificador del operario ejecutor de |a tarea.
Cédigo de barras para los “nros. Internos” de los documentos de
despachos, asi como para el “nro. sunat”

Cédigo de barra para los documentos “Pre-parte de carga” y “Parte

de Entrega”
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C.2 Rediseno de los procesos de despacho
SOLUCION Il REDISENO DEL PROCESO: DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA
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1.1 tngresa al Sistema para crear "Parte de Carga”, para lo cual se accesara al PLANO y CUADRANTES del sistema,
observando la cantidad de documentos asignados por cuadrante

1.2 El Operador, en base a las direcciones de los documentos (proximidad) y su experiencia, crea mentalmente una Ruta
| seleccionando los documentos que se asignaran al “Parte de Carga" que se esta creando

1.3 En el Sistema, selecciona el “Tipo de Unidad de Transporte” para el parte de carga creado. Para ello el sistema le facilitara
informacion de! vehiculo tal como:

CREAR * Volumén disponible, nro. paletas por vehiculo, saldo de volumen P/C-Vehiculo, cantidad de vueltas, zonas recomidas
PARTE DE CARGA * Sera Vigilancia quien “active” el vehiculo en el Sistema. En la preparacion del P/Carga Almacén de P.T. solo vera los
1. A4 vehiculos "actvos"
SELECCIONAR
TRANSPORTE 1.4 Genera e impnme las : “O/T - Preparacion de Puerta” (FO1.1), “Resumen Articulos por Parte de Carga" (F02) y

| “Documentos en Pre-parte Carga" (FO3: Doc. sin el “Nro. de documento” impreso y con impresion de Codigo de Barras)

1.5 Selecciona “operario preparador de puertas”y le asigna los 3 “Listados de Despachos agrupadas” Asocia con la “Lectora”
el codigo de barras del "parte de carga” con el coédigo de barras del “operano”. (El Sistema registra la hora)

1.6 Anota en la pizarra el N® Parte, el nombre del preparador de puertas y la zona a enviar los pedidos

2.1 El"preparador de puerta”, de acuerdo a las ubicaciones indicadas en el "Plan de Recojo”, inicia el recorndo extrayendo
los P.T. de los médulos de Almacén de P.T. y los va colocando en el “Equipo de acarreo”
PREPARACION DE
2. PUERTAS 2.2 Al culminar el recojo, traslada los PT al “Area de Preparacion”, donde dejara el “equipo”

2.3 Se dirige a la oficina donde el operador registrara automaticamente la hora, a través de la "Lectora” del codigo de barras
del “parte de carga"

|
v

CONTROL, ARMADO Y 3.2 ElSupervisorde Almacén de P.T., realzara un control aleatorio de las "puertas concluidas”, antes que sean "forradas”

3. PALETIZADO DE De la misma forma, es en este momento que el Vigilante, podra realizar el control a las “puertas concluidas”
LA PUERTA

3.1 El "operario de paletizado" selecciona una “puerta preparada” y paletas de despacho, sobre la cual “armara la paileta” a
" ‘ la vez que relizara el control uno por uno de los PT indicados en el “parte de carga”
|

3.3 El operario procede a forrar las paletas y las pesa, anotando el "No Parte Carga“, “cantidad de paletas"y “peso total"

3.4 Registra en el Sistema el nro. de paletas y peso del "parte de carga”
Asocia con la “Lectora” el codigo de barras del “parte de carga “ con el cédigo de barras del “operario de paletizado*

Gréfico 4 BA : O de B 0 ho por Ruta - Solucién Il
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SOLUCION II REDISENO DEL PROCESO: DESPACHO DE PEDIDOS POR RUTA
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4.1 Eloperadorde despacho, en base a los "Parte de Carga" preparados, ordena la impresién de los "Documentos de |
despacho” (Facturas, con 2 codigos de barras: uno por el nro.sunat preimpreso y el otro por el nro. intemo emitido por |

impresora ) y el "Documento Pre-parte de carga" (FG3" Doc. con “Nro. de documento" tmpreso y con cédigo de barra)
IMPRESION DE |
4. DOCUMENTOS DE 4.2 Recibe los Documentos de Despachos impresos, desglosa y archiva las copias “Emisor” asl como engrampa las copias
DESPACHO correspondientes de cada "documento de despacho"
4.3 Venfica que los Documentos de Despachos figuren en el “Doc. Pre-parte de carga"”, utilizando la “Lectora" de codigo de |
barras de los “nros. internos” de los documentos vs ef cédigo de barra del parte de carga. Adjunta los “documentos de
| despacho” al “Documento Pre-Parte de Carga" y los deja listos para entregar a transportista seleccionado |
v | 5.1 Almacén de P.T. , designa a un operario para la carga y control de las paletas forradas al vehiculo de transporte. Para io
| cual le entrega los “Documentos de despachos" y el “Doc.Pre-parte de carga"
Asocia a través de la "Lectora" los codigos de bamas del parte de carga y del operario
5 | CARGA DEL ! v L i e = Lt ‘
TRANSPORTE | 5.2 Se ejecuta la carga de paletas al transporte, a la vez que el operario verifica conjuntamente con el Transportista, que las |
| | Facturas y G/R coincidan con los documentos consignados en el "Parte de Carga", asl como la cantidad de paletas
‘ ‘ 5.3 Registra codigo del transportista y entrega los documentos al Jefe de Aimacénde P T |
6.1 El Jefe de Almacén de P.T.ingresa en el Sistema al “Parte de Carga" consignando los datos del Transportista (el Sistema
‘ registra automaticamente esta hora). Imprime el “Parte de Entrega" (FO4: 2 copias con cédigo de barras) y el "Parte Carga
Cobranza" (FOS5) |
J’ ) | 6.2 Entrega estos reportes al “operario de carga", el cual se lo entregara a Vigilancia
ACTUALIZAR / DAR SALIDA |
AL PARTE DE ENTREGA 6.3 Vigilancia devuelve el Parte de Entrega al operario de carga (2 impresiones con sello). El operario separa una impresion
6. Y del Parte, adjunto al Parte Carga Cobranza y lo entrega al transportista |
SALIDA DE
TRANSPORTISTA | 64 El operario se dirige a la oficina de Almacén de P.T y coloca la otra impresion del parte de Entrega en el aichivero
| T En oficina de Almacén de P.T registran con la “Lectora” el codigo de bairas del parte de entrega y automéaticamente
el Sistema registra la hora de salida de! transporte
1|r 65 Eltransportista inicia su retiro de la empresa previa autorizacion de vigilancia
RETORNO DE 7.1 Eltransportista entrega documentos
7 TRANSPORTISTA 7.2 El Auxiiar del Almacén de P.T coteja los documentos con parte de entrega del archivero

7.3 Se procede a la descarga y control de devoluciones si existieran
7.4 E|Auxiliar del Almacén de P.T concluye documentos de ruta

Grafico 4 8B : Diag: de Bloq Despacho por Ruta - I}
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IMPRESION DE PEDIDOS
[ P POR
| MOSTRADOR

L PROCESO: DESPACHO POR MOSTRADO

1.1 Dada una venta por mostrador se originan las O/T para despacho por Mostrador

1.2 Automaticamente en el Sistema de Almacén de P.T., se imprime la O/T para despacho por Mostrador

¥

PREPARACION DE
| 2. PEDIDOS
Y REGISTRO DE HORA DE
| INICIO DE O/T

CONTROL FISICO DE
3. LOS P.T. yDOC. DE
DESPACHO

v

ENTREGA DE PEDIDO
4. Y REGISTRO DE HORA DE
FINALIZACION DE O/T

| 2.1 Bl Operarioretira la "O/T" por mostrador, de |a impresora asignada para tal fin en Aimacénde P.T

2.2 Bl Operario registra la hora de inicto de atenciéon de la "O/T" por mostrador, utiliza "lectora de pistola™ para
identificar los datos de la persona que trabajara la O/T y le asigna automaticamente la hora del sistema.

2.3 Prepara el pedido del Cliente, para lo cual ubica los productos en los “almacenes de despacho" de acuerdo a la
secuencia de recojo pre establecida por el “plan de recojo” indicada en la "O/T" utiizando : lectora de pistola, estocas,
camito, etc

2.4 Traslada el pedido a la zona de entrega, y comunica al Cliente que su pedido esta listo

2.5 Entrega "O/T" a Vigilante

3.1 Bl vigilante chequea los productos vs. fa "O/T" y Factura, verificando los mismos.

3.2 Hace fimar al cliente copia de la Factura

4.1 Bl Vigilante autonza entrega de pedido y salida del cliente
4.2 Bl Operario de Almacén de P.T. ayuda a cargar los articulos al vehiculo del cliente dentro o fuera de la fabnca

4.3 B operario comunica al vigilante ef termino de carga al vehiculo,

| 4.4 B vigilante registra la hora de finalizacién de atencién de la O/T por mostrador, utiliza “lectora de pistola® para
| asociar la hora del sistema a la OfT trabajada

Grafico 49 : Diagr de Bk /D por Mostrador - Solucion Il
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C.3 EVALUACION BENEFICIO - COSTO
1. Costos y Tiempos

CosTO TIEMPO
AL us § (SEMANAS)
A. DESARROLLO DE SISTEMAS
4
MODULO DE GESTION 8 400 9
OPERACIONES
B. BALANZA ELECTRONICA PARA 2 450
PALLETS
C. LECTORA OPTICA DE PISTOLA 1500
( 3 Scannres)
D. CBPREIMPRESO EN FACTURAS N.D.
TOTAL COSTOS DESPACHO RUTA 12 350
E. CBPREIMPRESO EN FACTURAS N.D.
F. LECTORA OPTICA DE PISTOLA 500
( 1 Scanners para Vigilancia)
TOTAL COSTOS DESPACHO 500
MOSTRADOR

Cuadro 4.15 : Costos Estimados en los Procesos de Despacho — Solucion I

2. Beneficios
Si bien cierto que se presentaran beneficios, no se han podido estimar
adecuadamente la magnitud de los mismos. Por lo que no se han

cuantificado.
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4.4.2.2 ANALISIS ECONOMICO SOLUCION II
A. EVALUACION BENEFICIO-COSTO DE LA SOLUCION i

El siguiente cuadro resume los Beneficios y Costos anteriormente

analizados:
COSTO | BENEFICIOS
RUBRO
(US $) (US$)
A. DISENO DEL ALMACEN
A1. ESTANTERIA 83 205
A2. ILUMINACION ' 10 170
A3. RECODIFICACION DE ESTANTERIA 5000
A4. OBRA CIVIL — ALMACEN 1 N.D.
SUBTOTAL DISENO ALMACEN 98 375 0

B. PROCESOS DE ALMACENAJE

B1. DESARROLLO DE SISTEMAS (Gestién Operaciones) 8 400
B2. EQUIPOS PDT-RF (4) 38 689
B3. ETIQUETA CODIGO BARRA (Ubicaciones+Pallets) 1580 20757
SUBTOTAL AMACENAJE 48 669 20757

C. PROCESOS DE DESPACHO

C1. DESARROLLO DE SISTEMAS (Gestion Operaciones) 8 400

C2. BALANZA ELECTRONICA PARA PALLETS 2450

C3. LECTORA OPTICA (Scanners) 2000
(3 para Ruta + 1 para Mostrador)

C4. CODIGO DE BARRAS FACTURAS N.D.

(Facturas Rutas + Facturas Mostrador)

SUBTOTAL DESPACHO 12 850 0

TOTAL SOLUCION 159 894 20 757

Cuadro 4.16 : Resumen de Beneficios y Costos Estimados - Solucién |l

Por lo tanto el Beneficio-Costo de la Solucion es:
BENEFICIO /COSTO = 20757/ 159 894 =0.13

Lo que quiere decir que la inversion sera recuperada aprox. en 7 anos.
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4.4.2.3 CONCLUSIONES Y/O RECOMENDACIONES DE LA SOLUCION

Respecto a los procesos de Almacenamiento

1.

Es importante mencionar que con la implementacion de los equipos PDT-
RF, se consigue una mayor agilidad al proceso en general, tanto al
proceso de almacenaje al momento del Ingreso: el descargo de la
informacién del ingreso y de la ubicacién inicial es de forma inmediata y
en un intervalo de tiempo minimo.

En lo relativo a Aimacenaje, se han unido lo que antes eran procesos
separados : Ingresos + Ubicacion. Para consolidarse en uno solo
denominado “Recepcién de Productos Terminados” y solo consideramos
beneficios derivados de ahorros en las "Ubicaciones”, mas no asi en los
“Ingresos” ni en los “procesos de Reubicaciones y Transferencias” que ya

fueron considerados en la Solucién |I.

Sin embargo de igual forma el proceso de Reubicaciones es afectado
positivamente, dado que al tener una ubicacién inicial ya reconocida e
ingresada en el sistema la reubicacién consistira en validar la ubicacion
inicial y en su defecto proceder a una reubicacion por lo tanto este

proceso también debe ganar agilidad.

Respecto a los procesos de Despacho

4. El uso de la tecnologia de cédigo de barras y captura automatica de

datos, esta dirigida fundamentalmente a facilitar la “Gestion de las

operaciones” de despachos.
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En General

5. Existen una serie de beneficios potenciales debido a la “sinergia” de
poseer “data en linea” de las operaciones de campo. Como son por
ejemplo: gestionar adecuadamente el “almacenamiento cadtico”, eliminar
las transferencias, reducir la manipulacién y reubicacion de Productos
Terminados, reduccion de los inventarios, ante diferencias o reclamos
reconstruir la operacion, determinar cuellos de botella, realizar
seguimientos a mejoras implementadas, mejora de la productividad
individual y grupal, mejora permanente del nivel de servicio, reduccion de
mermas y errores, reduccidon de las devoluciones, eliminacién del

papeleo, etc.

6. También nos permite realizar “Inventarios ciclicos aleatorios por
ubicacion” con PDT-RF (con Scanners), y con ello estaremos eliminando
las "tomas de inventarios* ademas de tener una informacion del stock

mas precisa y oportuna.

7. La Balanza electronica, tiene la posibilidad de a través del desarrollo de
una “interfase” con el Sistema poder registrar directamente en nuestro

sistema el peso indicado de la “carga paletizada”.

8. Ademas la “visibilidad” de la carga de trabajo en linea permite la
redistribucion reduciendo las horas extras, por o que en resumen uno de
los grandes beneficios es dotar al Alimacén de Productos Terminados de
un “mayor enfoque gerencial’.

Para esta solucion si bien es cierto que existen beneficios, sin embargo

no hemos podido “cuantificarlos” por lo que no se han valorizado.
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9. Si tomamos en cuenta los conceptos de la “cadena de abastecimiento”, lo
que buscamos es optimizar la cadena en su conjunto y no parte de ella.
Por lo tanto a futuro se recomienda que en el “disefio del empaque”

(plastificado o en cajas) no solo se tomen en cuenta aspectos:

. De Costos
. De Marketing
° De Produccion

e  SINO incorporar los aspectos “logisticos”
Dado que el “empaque” establecido afecta la eficiencia (y por lo tanto los

costos) del almacenaje y despacho, luego entonces esta definicion

genera unos “costos ocultos” que aparecen al final de la cadena.
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4.4.3 ANALISIS ECONOMICO SOLUCION (1+ 1)
A. EVALUACION BENEFICIO-COSTO

El siguiente cuadro resume los Beneficios y Costos totalizados anteriormente
analizados:

RUBRO COSTO (US $) BENEFICIOS (US$)
SOLUCION | 107 833 151694
SOLUCION II 159 894 20757
TOTAL SOLUCION 267 727 172 451

Cuadro 4.17 : Resumen de Beneficios y Costos Estimados - Solucion (| + 11)

Por lo tanto el Beneficio-Costo de la Solucion (| + 1) es:
BENEFICIO / COSTO = 172 451/ 267 727 = 0.64

Lo que quiere decir que la inversion sera recuperada aprox. en 1 ano y
medio.

B. EVALUACION VALOR ACTUAL NETO Y TASA INTERNA DE
RETORNO

Considerando los siguientes datos para los calculos:

Para un tiempo de operacion de 10 anos.
Tasa de interés anual de 27%

Tenemos:
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172451

SRR REEEE

267727

|

Calculo del VAN:
VAN = -267727 + 172451 + 172451 + 172451 + 172451 + 72451
(140.27)1 (1+0.27)2 (1+0.27)3 (1+0.27)4 (1+0.27)5

+ 172451 + 172451 + 172451 + 172451 + 172451
(140.27)6 (1+0.27)7 (1+0.27)8 (1+0.27)9  (1+0.27)10

VAN = $312466
El Valor Actual Neto calculado es mayor que cero por lo que es

recomendable aceptar el proyecto.

Calculo del TIR:
Tasas que hacen el VAN = 0

VAN = - 267727 + 172451 + 172451 + 172451 + 172451 + 172451
(1+H)1  (1+1)2 (1+)3 (1+t)4 (1+t)5

+ 172451 + 172451 + 172451 + 172451 + 172451 =0
(1+1)6 (1+t)7 (1+1)8 (1+1)9 (1 +1)10

TIR=t=64%
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1.

CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES FINALES

De acuerdo a cifras internacionales:

“Solamente el 20% del tiempo de Preparacion de Pedidos, se emplean
en labores de Picking y es por lo tanto productivo. En cambio el 80%

restante no lo es, ya que se emplea en: leer las hojas de pedidos,

memorizarlas, y en localizar cada uno de los productos”

La columna vertebral de las Soluciones que fueron planteadas fue la de
“privilegiar el FLUJO de productos sobre el CONTROL” lo que no
significa que “no controlemos” o que se “realice ineficientemente”.

“En términos generales, la reduccion de Tiempos de Ciclo conlleva
la necesidad de eliminar ineficiencias, errores en el proceso de
picking, procedimientos duplicados, informacién en tiempo real,
etc., concluyendo que las empresas deberan estar conscientes que
la reduccion de ciclos de tiempo en la cadena no es a costo cero.”

Bernhard Zwanzger

Toda Solucidon planteada puede requerir en la implementacion ajustes
necesarios y retroalimentacion, sin embargo lo que no debemos de
perder de vista es que “cualquier esfuerzo que hagamos en otorgar

mayor velocidad al Flujo actual de despacho, redundara mas que en una
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reduccion de costos, en una mejora del Nivel de Servicio al Cliente” y es
lo que se logro con la implementacion de la solucién |, el cual fue un
elemento potenciador de la venta y por ende de la generacion de
mayores ingresos de la compania.

4. El nivel de Servicio de la empresa , es el resultado de la integracion de
los procesos de Ventas, Produccion y Distribucion. Los procesos deben
estar fuertemente orientados al servicio “total’” de la cadena, lo que
contrasta con el enfoque tradicional que lo que busca es: la optimizacién
de cada funcion o area en particular, pero que genera conflictos y una
sub-optimizacion global, percibida claramente por el Cliente. Es decir lo
que se busca es una nueva estrategia donde, mas que optimizar
parcialmente las distintas etapas de la cadena, es mejorar la gestion

integral de todo el proceso.

5. El eje central sobre el cual giran nuestras Soluciones ha sido
conceptualizar la nueva dimensién del hasta hoy llamado Almacén de
Productos Terminados, el cual en los hechos asume las funciones de lo
que se denomina un “ALMACEN DISTRIBUCION”, con un objetivo
especifico muy claro:

“Efectuar la entrega de los Pedidos de los Clientes, en el plazo

previsto y al menor coste posible”. Es decir de lo que se trata es de

lograr la mayor cantidad de entrega de pedidos en el plazo previsto

y al menor coste individual posible.

6. La Soluciéon Implementada fue la Solucién |, como todo proyecto de

implementacién se dieron requerimientos de ajustes y retroalimentacion.
En Sintesis se obtuvieron resultados positivos :

e El nivel de Servicio al cliente se incrementd de 55% a 75 %
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Se mejord la eficacia en la gestion del almacén de productos
terminados

Se logro otorgar mayor velocidad al flujo del despacho

Se logré mentalizar y operar el Alimacén de Productos Terminados
como un ALMACEN DE DISTRIBUCION.

7. Los esfuerzos que hagamos por seguir mejorando los rendimientos en el

Almacén de Productos Terminados, definitivamente tendran un gran

impacto en la “mejora del rendimiento empresarial” por dos motivos:

Uno de ellos es porque al igual que ventas, despacho es el “front
office” del Servicio al Cliente, por lo que cualquier mejora sera
percibida inmediatamente por nuestros Clientes con los
consecuente beneficios, en un mercado donde la competencia es
cada vez mas agresiva y la “fidelidad y nivel de servicio” se vuelve

cada vez mas en la unica garantia de sostenimiento de un negocio.

La otra razon, la resumimos a través de la siguiente cita:

“El problema crucial hoy en dia de las empresas, es como
incrementar las ventas, cuando la restriccion esta en el
mercado. Pero el hecho que la restriccion esté en el mercado
no significa que el problema medular esté en ventas. La
principal razén que esta impidiendo que tengamos mas ventas

puede estar en cualquier parte de la empresa”.

8. EI enfoque planteado en las Soluciones se orienta en el enfoque de

“Cadena de Abastecimiento”, el cual se resume en:

“La Cadena de Abastecimiento, es el conjunto de operaciones que

una empresa realiza desde la compra de sus materias primas, hasta

la venta de sus productos”.

103/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

En nuestra realidad estas operaciones estan a cargo de distintas areas,
las mismas que deberian encontrarse estrechamente relacionadas, ello
debido a que:

“Una Gestion Integrada de la Cadena de Abastecimiento, permite
reducir significativamente los costos logisticos y productivos
TOTALES y mejorar los niveles de SERVICIO al cliente”.
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ANEXO 1: ESTANTERIA ACTUAL

Se pueden colocar dos parihuelas , una sobre los
] parantes y la otra debajo de esta. Las bases de
H | estos parantes estan empotradas al piso
A
C Ei__'r ;i
E | | Se pueden poner tres parihuelas por columna una
R i por cada fila. Se pude graduar verticalmente pero
m ! l no horizontalmente.
A el CT A e [T s e S La base esta puesta en el piso
—{" . sl __je
s [] [ [] | .
| B
_|s [jl_l 1 s ___m.__ :1____H: B
—|. _ |-
. H : laf™
|
1 Cada columna consta de 5 filas o niveles solo en el
[Ts la] = al | primer nivel se puden poner una parihuelas por
l I | columna , en los otros niveles no se pueden poner
parihuelas debido a que tienen como base planchas
[ de madera y no tubos de acero por lo que colocan
- " [ {os productos manualmente
| | c-1 La estanterfa es fija y esta puesta en el piso
-
s - s sl |
|
L] L ] l |
Pl e ‘ |
Solo hay dos divisiones en la parte superior con
ta la base de madera. En la parte inferior es libre ya que
- (—— f—
| ! se encuentra una puerta de escape Esta estanteria
P | es fija y esta puesta al piso
| ol E——— —
N ' c2
T PUERTA
DE
U ESCAPE
R |
A !
s —
|| || || || Es la misma disposicion que la de C-1 con ta
- - = - diferencia que en la ultima fila o nivel de cuatro
columnas se encuentran enrrejadas y aseguradas
882 con candado.
La estanteria es fija y esta puesta sobre el piso
L] ( X | ]
[ i i-
| c3
[] . 1]
1] .n |
|
|

Anexo 1.1 : Estanteria Actual
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Es una columna con tres niveles superiores con

__'I- [=— J. t base de madera,donde se colocan los articulos
manualmente. Por la parte inferior transitan los
operarios para pasar de un pasadizo a otro

»: La estanteria es fija y estan puestos sobre el piso
L
1) — c4
|

La disposicién es la misma que la de C-4 con la

N "': diferencia que hay cuatro niveles en la parte
| [ superior, utilizando la parte inferior por los
-—in - — operarios para pasar de un pasadizo a otro
| La estanterfa es fija y puesta en el piso
— .h
|
— (2]
p— —le
P
| Cada columna esta conformada por dos
T - I - divisiones en las cuales solo se puede aprovechar
u [Hal I - dos filas o niveles ya que la proximidad del techo
. - - no permite utilizar el tercer nivel Por lo que en
R cada columna se pueden poner dos parihuelas,
| una por fila.
A Se pueden graduar verticalmente mas no
| — horizontalmente y se encuentran puestos en el
S o T i . * 1 i . G piso
[Ta I (]
L] L] L]
] I !
LT 1ar vl
Cada columna estd dividido en seis filas por cinco
planchas de madera. Solo en ia primera fila se
L1 L1 L1 1] puede poner una parihuela por columna y en las
L] L] ] L] demas filas se ponen los articulos manualmente
. - La estanterfa es fija y estan puestos en el piso
. ..
- ‘l -
F
— [ ] [ ] . —
_i= L] - el
L ] L]
N e R

Anexo 1.2 : Estanteria Actual
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m>xcCc—-H2Z2-—71

C6

Cada columna tiene tres filas divididas por dos
tubos donde en cada nivel se pueden poner una
parihuela por fila

La estanterfa es fija y esta puesta sobre el piso

Es igual que el tipo de estanterfa A

C-7

Cada columna consta de cuatro filas donde en
todas las filas se pone los articulos manualmente

La estanteria es fija y se encuentra empotrada al
piso en algunas partes ya que el terreno presenta
desniveles.

D-1

Esta estanteria a diferencia de las otras que son de
tubo de fierro son de angulos ranurados en los
cuales cada columna consta de tres niveles o filas ,
en cada fila de una columna se pueden colocar dos
parihuelas

Se pueden graduar verticalmente pero no
horizontalmente, estan puestos en el piso
asegurados porun perno.

il
il

nOoO-HZmET>»OMU

il
il

Fr

al

| Cada columna consta de tres niveles en los cuales
se puede poner una parihuela por nivel
La estanterfa es fija y esta puesta en el piso

Anexo 1.3 : Estanteria Actual
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ANEXO 2: DISENO DE ESTANTERIAS ACTUALES vs. PROPUESTOS
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Anexo 2 : Estanteria Actual y Propuesta
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 3: LAYOUT INTERNO DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO — SOLUCION |

ANEXO 3.1: Diagrama de Recorrido

| ALM‘Z‘CEN ALMACEN
1
I R ) MaQuUNA
| PALETIZADORA
L
1 & PEDIDOS ’
| i PROVINCIA
| :
nm | —
o

ZONA DE PREPARACION
DE PARTES DE CARGA
E INSPECGION

OFICINA |1'

ADMINISTRATVA

ANEXO 31 Layout ntemo del Aimacén de P T
Orvagrema de Recomoo pera Despacho - Solucion

11/117



REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENA.JE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 3.2 : Distribucion de Estanterias en Almacenes de Productos Terminados
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Anexo 3.2 : Distribucion y Tipo de Estanteria — Solucion |
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 4:

DISTRIBUCION DE LA ILUMINACION — SOLUCION |
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 5: LAYOUT INTERNO DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO — SOLU CION i

ANEXO 5.1: Diagrama de Recorrido
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 5.2 : Distribucion de Estanteria en Almacenes de Productos Terminados
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Anexo 5.2 : Distribucion y Tipo de Estanteria — Solucion |
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA

EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 6:

DISTRIBUCION DE LA ILUMINACION — SOLUCION I
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Anexo 6 : Distribucion de lluminacion — Solucion I
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REDISENO DE LA GESTION DE LOS PROCESOS DE ALMACENAJE Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE PRODUCTOS QUIMICOS

ANEXO 7: GLOSARIO DE TERMINOS

Termino Significado

P.T. Producto Terminado
orT Orden de Trabajo

P1 Pinturas

PE Pegamentos

RE Resinas

PH Productos para el Hogar

Preparacion de puertas | Preparacion de los pedidos que forman una carga
para la unidad de transporte en el despacho por ruta
Parte de carga Es el documento que agrupa varias O/T segln zona
geografica, las cuales forman una carga para la
unidad de transporte en el despacho por ruta

Parte de entrega Es el documento “Parte de carga” con los nombres
de las personas que han verificado la carga
respectiva.
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