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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion denominado “PROPONER MEJORA EN LA
CADENA DE SUMINISTRO EN LA ZONA DE DISTRIBUCION DE SAN CARLOS EN LA
COMPANIA ALIMENTOS JACK'S DE CENTROAMERICA EN EL PERIODO DEL
SEGUNDO SEMESTRE DEL ANO 2020”, pretende buscar una solucion efectiva para la
problematica en estudio, por lo cual se conté con el apoyo de funcionarios de Alimentos
Jack’s que facilitaron la identificacion de las causas mas relevantes y significativas al

asignar un valor de peso.

El uso de herramientas administrativas e ingenieriles fueron utiles para el respectivo
procesamiento de la informacién recolectada para la identificaciéon de cada uno de la
causa raiz, al definir cada uno de ellas mediante la siguiente clasificacién: maquinaria de

transporte, metodologia, mano de obra y medio ambiente.

Con la identificacion de las causas mas significativas se procedié a proponer una serie
de soluciones que permita resolver o bien disminuir el impacto, lo que permitira hacer

eficiente la cadena de suministro de la zona de San Carlos.

Como parte de la formulacion de las soluciones se propone, el cambio de la frecuencia
de reabastecimientos, donde actualmente el reabastecimiento se hace de manera
semanal y se propone hacerlo de manera bisemanal. Asi se demuestra mediante un
escenario de antes y después con ahorros anuales de @€4,438,320.00 lo que

porcentualmente significa un 8%.

Por otra parte, se propone con la otra solucién, un modelo de distribucion llamado Cross
docking donde se haria la distribucién diaria desde el CEDI en San José hasta la zona
de San Carlos donde se demuestra en el estudio realizado mediante un escenario antes
y después con un ahorro anual de ¢17,332,312.00 a lo que porcentualmente significaria

un 32% de economia anual.

Como parte de esta ultima solucién, hay que hacer una inversion en la compra de un

camién de despacho por el monto valorado en ¢23,985,00.00.
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El andlisis econdmico para esta propuesta permite la viabilidad de la inversion y permite
un tiempo del retorno de inversion de 17 meses, concluido estos 17 meses se obtienen

los ahorros netos descritos anteriormente.
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1.1 Descripcion general del proyecto:

Actualmente la categorizacion de clientes dentro de la empresa Alimentos Jack’s

de C.A., S.A. esta dividida en 2 grandes grupos de clientes, que son los siguientes:

a) Canal Moderno: En esta categoria ingresan todos los clientes que corresponde a
alguna cadena grande de supermercados (Walmart, Gessa, Mega Super, etc).

b) Canal tradicional: En esta categoria ingresan todos los clientes detallistas, por
ejemplo, Pulperias, abastecedores, tiendas de conveniencia, etc. En este canal

tradicional, hay varios bloques de ventas, que se dividen segun el area geografica.

En la actualidad el Departamento de Ventas de Alimentos Jack’s de C.A.; S.A. ubicado
en Pavas, reporta caidas en ventas en el periodo comprendido en los meses de marzo

2020 a hasta agosto 2020, esto a nivel general de un 6% aproximadamente.

En Canal Tradicional es donde se identifican la mayoria de decrecimientos en ventas
a nivel de la compafiia, estas pérdidas de ventas se dan en algunas areas geograficas
del pais, dicha pérdida de ventas estd relacionado con el impacto directamente
relacionado a la pandemia mundial COVID-19, ya que, desde marzo del 2020, con las
restricciones impuestas por el gobierno, ha habido una serie de cierres de negocios

pequefios que afectan directamente al canal tradicional.

En la actualidad, se estan atendiendo la misma cartera de clientes con la misma

estructura de logistica que se tenia antes de la caida de ventas.

Debido a lo anterior nace el interés de desarrollar e implementar una mejora en el area
de logistica, perteneciente al departamento antes mencionado especificamente en la
restructuracion de las rutas de distribucion de la zona o bloque de San Carlos ya que

en este bloque es donde mas decrecimientos de ventas ha habido.

Permitiendo reducir los gastos de distribucion y optimizar la logistica del bloque de

ventas en las zonas que se van analizar.
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Para el desarrollo de este proyecto se utiliz6 como base la linea de ingenieria de
operaciones industriales ya que el mismo se dirige al andlisis de inventarios,

distribucion y logistica de abastecimiento.

El contenido del documento se divide en seis capitulos: el primero donde se incluye el
planteamiento del problema, objetivos del proyecto, asi como sus alcances y

limitaciones.

El segundo capitulo el cual comprende el marco tedrico abarca los conceptos basicos
utilizados en el Ingenieria Industrial con el fin de ubicar el problema y establecer las

bases para una adecuada conceptualizacion.

El tercer capitulo ubica al marco metodoldgico, en el que se exponen temas como el
tipo de investigacion y la metodologia empleada para la definicion del problema,

aspectos de control y como se le dard seguimiento a los mismos.

El cuarto capitulo abarca el diagnéstico o la situacion actual de la empresa, mediante
el analisis del proceso se arrojan datos y resultados que son la base para la
implementacion de este proyecto.

El Capitulo quinto sirve para disefiar e implementar una solucién con base en la
planificacion de la demanda y la planificacion del inventario, la cual es la herramienta
que sirve de apoyo para solventar las deficiencias diagnosticadas.

Finalmente, el capitulo seis brinda las conclusiones y recomendaciones del proyecto.

En el dltimo apartado del proyecto se indica la metodologia de seguimiento la cual se
encarga de asegurar su sostenibilidad a largo plazo de este.
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1.2 Descripcion breve de la empresa:

Este proyecto se desarrollara en la empresa Alimentos Jack’s Centroamérica
La empresa Alimentos Jack’'s Centroamérica es una empresa que se dedica a la
produccion y distribucion de productos alimenticios, como snacks, cereales, barras de
cereal, barquillos entre otros, la empresa cuenta con 56 afios de estar en mercado

nacional, actualmente Alimentos Jack’s de capital 100% costarricense.

1.2.1 Historia de la empresa:

En 1955, don Andrés Pozuelo Marin trabajaba en Florida, Estados Unidos, en las
plantas de una compafiia norteamericana aun existente, la Jack’s Cookie Company,
como asistente del gerente de planta, su labor consistia en probar sistemas y maquinas
de produccion de galletas y también un pequefio extrusor (maquina que configura los
productos) de tipo experimental para la produccion de bocadillos.

En 1958, don Andrés regresd a Costa Rica, después de concluir sus estudios en el
Southern Institute of Technology de Atlanta, Georgia; y el 12 de octubre de 1962 inicio
conversaciones formales con los ejecutivos de la compafia Jack'sTasty Snack
Corporation para adquirir una nueva maquinaria de snacks, adecuada a los fines
inmediatos de la compafiia Pozuelo S.A.

En enero de 1963, don Andrés viajé a Oneida a recibir entrenamiento sobre el equipo
de extrusiéon y otros que acompafiaban en proceso. El viaje le sirvid, asimismo, para
analizar diferentes tipos de quesos en polvo y especies, elementos indispensables a la
hora de programar la compra de equipos y materias primas. Sin embargo, el proyecto
sufrié una inesperada postergacion, debido a que los socios de la compafia vendieron
parte de sus acciones a la multinacional Grace & Co. O W.R. Grace Inc.

Entonces en diciembre de 1963, merced a la iniciativa de don Andrés, se firmo la
escritura de la sociedad Jack’s Food Centroamérica S.A. con un capital inicial de 10 mil
colones (poco mas de 15 mil dolares) que obtuvo, después de su aporte
correspondiente, un préstamo industrial por 500 mil colones por parte del Banco
Nacional de Costa Rica, a 7 afios plazo y un afio de gracia, con un interés del 7% anual.
En mayo de 1964, la empresa alquilé un local que contaba de oficinas y bodegas en la
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avenida 10, con salida a la avenida 12. Este edificio, cuyo alquiler insumia cinco mil
colones mensuales, se remodel6 totalmente y alli se establecieron las instalaciones
eléctricas y de equipo, labor que concluy6 el 30 de agosto de 1964. A partir de ese
momento, se dio luz verde al recibo de materias primas, material de empaque, papeleria
y otros. El inicio de las actividades productivas se efectud el lunes 17 de setiembre de
1964, introduciendo el producto Meneitos de queso, otros productos extruidos y
Chicharritos.

La marea productiva y la capacidad de almacenamiento de materia prima y de producto
terminado alcanzaron niveles cada dia mas alto, hasta que, en setiembre de 1968, fue
necesario adquirir un lote de dimensiones fisicas mayores, lote donde hoy esté ubicado
Alimentos Jack’s en Pavas.

Entre febrero y octubre de 1969, el edificio que alberga la firma quedé terminado. Su
area era de 2500 metros cuadrados, y las oficinas y demas sectores ocupaban una
extension de 500 metros cuadrados.

En 1970, arrancO la produccion de Barquillos de Vainilla que siguid, de manera
ininterrumpida, hasta el presente, se rubricaron, asimismo, contratos de fabricacion de
sorbeticos y se incrementd la produccién de Charritos.

En julio de 1972, los fritos a base de maiz (Picaritas y Picaronas) concentraron el interés
de la empresa, razén por la que fue preciso invertir grandes cantidades de dinero en
equipo de tecnologia de punta.

En 1986, Andrés Ignacio Pozuelo fue de designado Gerente Técnico y de produccion,
después de completar sus estudios de Ingenieria Industrial en Southern Polytechnical
Institute, Atlanta. En 1987 despega el proceso de renovacion de la firma, cambiando los
empaques de casi todos los productos por una estructura laminada que los torna mas
durables y con disefios llamativos para contrarrestar la nueva competencia.

En enero de 1987, se inician las pruebas de cereales para desayuno, gracias a un
mecanismo de produccion innovador disefiado por el departamento de ingenieros de
Jack’s. este mecanismo permitio a la compafiia ingresar al mercado con una gama de
cereales azucarados, texturas y sabores mas naturales de los que ofertaban los
competidores. El disefio de dichos alimentos tuvo en cuenta, a su vez, la ventaja que

significaba la opcion de ser consumidas con o sin leche, debido a la liviandad de su
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textura.

En 1988, el 27 de Julio, se lanzan al mercado las primeras marcas de cereales: Trijuelas,
Naranitas, Roditas y Poffis. Los dos afios siguientes fueron muy dificiles; los productos
sufrieron una serie de cambios de calidad y empaque para ajustarse de modo gradual
a las exigencias del cliente.

En los afios 90, se desarrolla un plan de reconversion industrial, donde basicamente
con la compra de equipos mas eficientes y productivos se logran desarrollar nuevos
productos a base de Maiz entero tostado y después fritos, a este producto se le llama
Mejitos.

En el afio 2001 se elige una nueva junta directiva: Presidente, Andrés Ignacio Pozuelo,
Vicepresidente, Tomas Federico Pozuelo, Finanzas: Walter Taylor, la junta directiva se
mantiene hasta el dia de hoy, donde este afio se logra alcanzar 56 afios de fundacién.
A lo largo de los afios Jack’s se ha convertido en Costa Rica en una empresa sélida y
namero 1 en la produccion y distribuciéon de Snacks y Cereales, esto gracias a su gran
adaptacién a los cambios generacionales y a su virtud de estar innovando afio a afio,
actualmente se cuenta con una linea de productos de alrededor de 250 productos que
se distribuyen en todo el pais.

Actualmente la compafia cuenta con alrededor de 600 colaboradores que se
encuentran establecidos en todo lo largo y ancho de Costa Rica, ademas de exportar
sus productos a paises como Panama (siendo este pais el cliente numero 1 de Jack’s
en exportaciones), Republica dominicana, Nicaragua, Puerto Rico y Estados Unidos de

Norte América especificamente a New Jersey.

1.2.2 Organigrama

El bloque de ventas de la zona de San Carlos el cual es objeto de analisis
pertenece bajo la estructura organizativa de Jack’s bajo las 6rdenes directas del jefe
de ventas de canal tradicional, el cual a su vez esté ligada a la jefatura general y

ventas y a la gerencia de ventas de la compaifiia.
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Presidente
Ejecutivo

Vice-Presidente

Vice-Presidente . .
Financiero

Gerente de Ventas Gerente.clie Gerente Técnico
Produccion

Jefe General de .
Jefe De vares de Canel Jefe Canal Superintendente Jefe de

Operaciones - Moderno Planta 1 Mantenimiento 1
Tradicional

Superwspr = Jefe de ventas Jefe de ventas SUZEIITEreEn JEf.e qe
Logistica Planta 2 mantenimiento 2

Cntrol de Calidad Jefe de Dibujo

L CEDI Jack's Planta 1 Técnico

= Blogue San Carlos

Control de Calidad
Planta 2

= Bloque Caribe = Jefe de Repuestos

Ensambles

o Bloque GAM = Bloque Zona Sur

llustracion 1 Organigrama de Alimentos Jack’s

Fuente: Elaboracién propia, 2020

1.2.3 Ubicacion geogréafica de la empresa

Actualmente la direccion de la planta de produccion y oficinas
administrativas de Alimentos Jack’'s de C.A., S.A. en Pavas es: de la

embajada de los Estados Unidos de América 600 metros en direccién sur.

A continuacion, se detalla la ubicacién mencionada:
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llustracion 2 Mapa de Ubicacion geografica de Alimentos Jack's.
Fuente: Google Maps.

A continuacion, se muestran algunas categorias y una foto ilustrativa de los
productos que componen esas categorias:

1.2.4 Productos y Categorias

1.2.4.1 Snacks:

llustracion 3 Snacks Meneito

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/2,0,snacks.html?p=p 2&iPage=1
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llustracion 4 Picaritas

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/2,0,snacks.html|?p=p 2&iPage=1

1.2.4.2 Cereales:

llustracion 5 Cereal Naranitas

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/3,0,cereales.html

llustracion 6 Cereal Trijuela con Miel

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/3,0,cereales.html?p=p 3&iPage=2

24


https://www.jacks.co.cr/productos/2,0,snacks.html?p=p_2&iPage=1
https://www.jacks.co.cr/productos/3,0,cereales.html
https://www.jacks.co.cr/productos/3,0,cereales.html?p=p_3&iPage=2

1.2.4.3 Barquillos y Sorbetos:

LD
Barguills

CHOCOLATE

llustracién 7 Barquillos de Chocolate

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/8,0,barquillos-y-sorbetos.html

llustracion 8 Sorbetico de Chocolate

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/8,0,barquillos-y-sorbetos.html



https://www.jacks.co.cr/productos/8,0,barquillos-y-sorbetos.html
https://www.jacks.co.cr/productos/8,0,barquillos-y-sorbetos.html

1.2.4.4 Bocadillos Lilliana:

llustracion 9 Papas Lilliana

Fuente: Disponible en: https://www.jacks.co.cr/productos/7,0,bocadillos-lilliana.html

1.3 Planteamiento del problema

En el periodo comprendido en los meses de marzo a agosto del afio 2020, la
empresa Alimentos Jack’s, reporta pérdida de ventas y un decrecimiento en las mismas,
principalmente en los clientes pertenecientes a los que se encuentran dentro de la cartera
de clientes del Canal Tradicional, esto hace que haya una necesidad de evaluar sus
operaciones para determinar si realmente las rutas de distribucion se encuentran dentro

de los parametros de rentabilidad establecidos.

1.3.1 Descripcién del problema

La gerencia de ventas de Alimentos Jack’s, actualmente esta reportando pérdida
de ventas en todos sus canales, principalmente en el canal denominado como canal
tradicional en el cual reporta una disminucién acumulada en el periodo marzo-agosto
2020 de un 6%, lo que equivale £540.000.000,00 que se han dejado de facturar.

La gerencia de ventas dentro de su organizacién interna tiene el manejo y la operacién

de las rutas de distribucion de cada uno de los bloques de ventas. La gerencia de ventas
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recomienda que se haga una investigacion enfocada en la medicion actual de la cadena
de suministro de la zona y determinar las oportunidades que puede haber en el negocio

dentro de toda la cadena de abastecimiento.

Actualmente dicha area no cuenta con un modelo de analisis, estandar o herramienta

la cual permita generar estudios de una manera rapida y agil.

En el canal tradicional, se mantienen el mismo equipo de ventas y distribucion a pesar
de los decrecimientos reportados y por politicas de la compafia el recurso humano se

mantendra laborando hasta donde sea posible conservarlo.

Debido a esto cada supervisor de los diferentes bloques de una manera empirica,
realiza reestructuraciones de rutas de distribucion sin tomar variables como
movimientos, volumenes de ventas, capacidades de carga de los camiones de
distribucién, costos y otros criterios necesarios para hacer una distribucion de rutas mas

certero y con nameros reales.

Se requiere hacer un analisis para medir la cadena de suministro en la zona, para
evaluar la posibilidad de reducir los costos de operacién mediante alguna solucion de

ingenieria.
A continuacion, se muestra los comportamientos de ventas que se han dado en el

periodo comprendido desde marzo 2020 hasta agosto 2020 en el area de ventas

denominado canal tradicional:
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COMPORTAMIENTO DE VENTAS CANAL TRADICIONAL
MARZO-AGOSTO 2020

10,00%

5,00%

0,00%
mar-20 abr-20 ago-20

-5,00%

-10,00%

PORCENTAIJE DE CRECIMIENTO

-15,00%
mar-20 abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20
e CRECIMIENTOS GENERAL -9,49% -11,54% -8,34% 4,97% -2,89% -11,00%

llustraciéon 10 Comportamientos de ventas en Canal Tradicional Marzo-Agosto 2020

Fuente: Elaboracién propia.

1.3.2 Justificacién

La gerencia de ventas de Alimentos Jack’s desea evaluar cuanto ha sido el
impacto econdmico real y su impacto en las rentabilidades de las zonas de ventas que
se ha dado por la pérdida de ventas en el periodo comprendido entre marzo y agosto
del afio 2020 ya que se sabe que por pérdida de ventas el valor ronda los
¢540.000.000,00 que se dejaron de facturar.

Este proyecto surge a raiz de la necesidad de evaluar la cadena de abastecimiento de
los blogues de ventas de las diferentes zonas del pais que han sido mayormente
afectadas por la reduccion o perdidas de ventas.

Actualmente en la empresa Alimentos Jack’s, no se cuenta con un estudio de
rentabilidades por zonas de ventas, por lo que la implementacién de este proyecto,
permitira medir realmente las rentabilidades de cada uno de las zonas de ventas del pais

a la que la empresa llega.
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1.4 Objetivos del proyecto
1.4.1 Objetivo general

Mejorar los procesos de la cadena de abastecimiento en Alimentos Jack’s en la
zona de ventas de San Carlos por medio de la aplicacion de la metodologia DMAIC

para eficientizar los procesos y reducir los costos de la operacién de la zona.

1.4.2 Objetivos especificos

e Definir la situacion actual de la cadena de suministro de la zona de San Carlos
para la empresa Alimentos Jack’s para conocer la gestion de los procesos que
esta realiza.

e Medir el desempefio actual de la cadena de suministro de la zona de San
Carlos para la empresa Alimentos Jack’s.

e Medir desempefios actuales de los inventarios, indices de rotacion del mismo y
capacidades del almacén de distribucion de San Carlos.

e Analizar las causas que generan los problemas y conocer oportunidades de
mejora.

e Desarrollar propuestas de mejora conforme a los resultados obtenidos.

e Elaborar andlisis costo — beneficio que permita evidenciar la rentabilidad

econdmica de la propuesta a implementar.

1.5 Alcances y limitaciones
1.5.1 Alcances

La empresa Alimentos Jack’s actualmente cuenta con 6 bloques de ventas en
canal tradicional con alcance a todo el pais, ubicando almacenes de almacenamiento y
distribucion en Liberia, Puntarenas, Pérez Zeleddn, Cartago, Guapiles, Limén, Palmares
y San Carlos.
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El proyecto se llevara a cabo en la zona de ventas de San Carlos durante el segundo
semestre del afio 2020, periodo en el cual se considera que se puede realizar un mejor
analisis del proceso actual, debido a que esta temporada del afio no presenta

estacionalidades en las ventas.

En este lugar trabajan 25 colaboradores, entre ellos, supervisor de ventas, agente de
ventas, asistentes de ventas, administrador del almacén y dos colaboradores del

almaceén en la parte operativa.

1.5.2 Limitaciones

La empresa Alimentos Jack’s, no cuenta actualmente con un software de ruteo

gue permita el mapeo de todos los clientes actuales que se visitan.

Debido a lo anterior, el mapeo de los clientes se har4 con GPS colocados en los
camiones de reparto, esto permitira el mapeo de la zona total de estudio, pero no tan
detallado como lo puede hacer un software de ruteo donde las redes de distribucion de
transporte sean mas claras y exactas para el andlisis y entendimiento de los recorridos

de cada uno de los camiones.

30



CAPITULO Il
MARCO TEORICO



2 Marco conceptual general relativo a la carrera

En este apartado se detallan los términos involucrados dentro del contexto del
presente estudio y que son relevantes para el mismo, cuya funcién es lograr que el
lector comprenda y sirva de base para cada uno de los términos que se tomaran en

cuenta para el desarrollo del proyecto.

2.1.1 Ingenieria Industrial

La mejora de procesos con base en la Ingenieria Industrial es un tema vital que
debe tomarse en cuenta para el entorno de una empresa, ya que se toman aspectos

importantes para realizar un enfoque de mejora continua.

A continuacion, se plantan conceptos tedricos fundamentales los cuales se desarrollaran
en el presente documento, con la finalidad de conocer diferentes opiniones,
conocimientos y términos relacionados con la investigacion, que proporcionan un mejor

entendimiento y compresion para el lector.

2.1.1.1 Cadena de suministro

La cadena de suministro esta4 formada por las empresas que participan en la
produccién, distribucién, manipulacién, almacenaje y comercializacién de un producto.
Es decir, que la cadena comienza con los proveedores y termina con los clientes finales.
Una cadena de suministro, estd conformada por 3 grandes partes: el suministro, la

fabricacion y la distribucion.

2.1.1.1.1 El suministro
Se encarga de como, donde y cuando aprovisionarse de las materias primas para poder

fabricar.

2.1.1.1.2 La fabricacion
La fabricacién o produccion transforma estas materias primas en productos terminados.
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2.1.1.1.3 6La distribucion
La distribucion cumple el objetivo de que dichos productos finales lleguen al cliente a

través de una red de distribuidores, almacenes y comercios minoristas.

Suministro b Fabricacién | 3 Distribucién

llustracién 11 Componentes basicos de la cadena de suministros

Fuente: Disponible en: GAdmez Aparicio, J. M. (2013). Gestion logistica y comercial. McGraw-Hill Espaiia.
https://elibro.net/es/Ic/bibliouh/titulos/50240

2.1.1.2 Logistica

Segun (Gémez Aparicio, 2013a, p. 8) la logistica consiste en planificar y poner en
marcha las actividades necesarias para llevar a cabo cualquier proyecto y lo define
‘como la forma de organizacién que adoptan las empresas en lo referente al

aprovisionamiento de materiales, produccién, almacén y distribucién de productos”.

La logistica comprende la planificacién, la organizacion y el control de todas las
actividades relacionadas con la obtencion, el traslado y el almacenamiento de materiales
y productos, desde la adquisicion hasta el consumo, a través de la organizacion y como
un sistema integrado, incluyendo también todo lo referente a los flujos de informacién
implicados. El objetivo perseguido es la satisfaccion de las necesidades y los
requerimientos de la demanda, de la manera mas rapida y eficaz y con el minimo coste

posible.

El objetivo basico de la logistica es tratar de garantizar que los productos lleguen a los
clientes en las condiciones pactadas en el momento y el lugar adecuados y al minimo
coste posible. Se considera asi que debe conseguir al minimo coste las utilidades de

forma, tiempo y lugar.
Por otro lado, definen la Logistica de la siguiente manera:

“El conjunto integrado de actividades que se ocupa de la gestion estratégica de los

movimientos y almacenaje a que estan sujetos los materiales, partes y productos
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terminados en su paso desde los proveedores iniciales hasta los consumidores
finales, incluyendo las empresas, transformadoras o no, que forman parte de ese
proceso”(Publishing, 2007a, p. 25).

2.1.1.3 Almacenaje

Basicamente, es la actividad de la empresa encargada de recepcionar, almacenar,
conservar, custodiar mercancia y expedirla al cliente. EI Almacenamiento surge de la
necesidad de acumular productos, ya que normalmente el ritmo de la produccién en la

empresa y el de la demanda de los clientes son diferentes.

Ademas de almacenar productos para la venta, las empresas pueden necesitar
almacenar materias primas o componentes para que su proceso de fabricacion pueda

funcionar correctamente. Es decir, que no se vea interrumpido por la falta de materiales.

Algunas de las funciones o actividades de las que se encargan en el almacenaje de

productos son los siguientes:

2.1.1.3.1 Recepcién de mercancias

Cuando llega mercancia al almacén se le da entrada en el mismo y se le asigna
una ubicacion. Por ejemplo, llega un camién con mercancia y, tras realizar las
comprobaciones de la documentacién y la mercancia, se le asigna un determinado hueco

en una estanteria del almacén.

2.1.1.3.2 Almacenamiento
Consiste en la actividad de ubicacién de la mercancia en la zona de almacenaje
hasta que sea solicitada por el cliente. Almacenamos la mercancia en el hueco de la

estanteria que le hemos asignado previamente hasta que nos realicen un pedido.

2.1.1.3.3 Conservacion
Consiste en el mantenimiento de la mercancia en perfectas condiciones segun
sea su naturaleza. Por ejemplo, cuando almacenemos productos congelados, el almacén

dispondra de cadmaras de congelacion.
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2.1.1.3.4 Expedicion

Consiste en realizar las operaciones apropiadas para colocar la mercancia
solicitada por el cliente (pedido) en el medio de transporte adecuado. Por ejemplo, se
prepara un pallet seleccionando la mercancia y se traslada a la zona de expedicion del

almacén para ser cargado en un camion.

2.1.1.3.5 Organizacién y control

Consiste en realizar las operaciones que garanticen que se cumplen los objetivos
del almacenaje. Por ejemplo, se registra la entrada y salida de la mercancia, lo cual

permite conocer en cualquier momento la cantidad de productos almacenados.

2.1.1.4 Abastecimiento

Segun (Sangri Coral, 2016a, p. 7) el abastecimiento es “Almacenar materias primas,
componentes y/o productos que se consumen en la empresa, tanto en la fabricacion,

como productos para la comercializacién, y los de uso administrativo, como insumos”.

2.1.1.5 Inventario

El inventario a lo largo del tiempo ha tenido diferentes debates realmente sobre su

definiciébn como tal, pero se puede definir de la siguiente manera:

El inventario es un activo circulante, en particular, el inventario representa la
“propiedad personal tangible que se mantiene para la venta en el curso ordinario
de negocios, que esta en proceso de produccion para la venta, o bien que se utiliza
para consumirse en la produccion actual”’. En otras palabras, el inventario( en
forma de “trabajo en proceso”, “materias primas “o “bienes terminados”) es un

activo.(Esper et al., 2017a, p. 2).

Existen varios tipos de inventario que mencionaremos a continuacion:
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2.1.1.5.1 Inventario de Ciclo

Para Esper (2017), el inventario de ciclo se define como “ es la cantidad de inventario

entre los reabastecimientos” (p. 11).

2.1.1.5.2 Inventario de seguridad

Para Esper (2017), el inventario de seguridad se define como “ el nimero de unidades

disponibles cuando llega el reabastecimiento y esta disponible para su uso” (p. 13).

2.1.1.5.3 Inventario en transito

El inventario en un inventario que no se almacena para su uso 0 venta posteriores, si no
gue se encuentra en ruta hacia un nodo de almacenamiento del inventario. Este
inventario en transito es mas evidente cuando se encuentra en una unidad de transporte,

como un camién, un tren, barco o avion.

2.1.1.5.4 Inventario estacional

El inventario estacional es el inventario que se mantiene durante una parte del afo, y
puede reabastecerse 0 no durante una temporada, por lo general, este inventario se

obtiene de una compra Unica con base a un pedido incluso si se reabastece.

2.1.1.5.5 Inventario de materias primas

Este inventario es el inventario que se mantiene para dar inicio a una produccién de un

producto determinado.

2.1.1.5.6 Inventario de produccidn en proceso

Este es el inventario que se encuentra en proceso de transformacién en producto

terminado, por lo general se encuentra dentro de una linea de produccion.
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2.1.1.5.7 Inventario de producto terminado

Este inventario corresponde al inventario en su forma final después de la produccion.

2.1.1.6 Costos de inventario

Para Publishing (2007), hay 4 costos que estan relacionados con los costos de

inventario y menciona los siguientes:

Costes financieros (también llamados costes de posesion), que se calculan en términos
del coste financiero que tiene el dinero en el mercado en funcion de dos enfoques:
(a) asumiendo que el dinero invertido en la formacién del inventario hubiese sido
tomado en una fuente de financiacion externa o (b) calculando la rentabilidad que
pudiese estar devengan- do la empresa si, en vez de dedicarlo a la formacion de

inventario, hubiese invertido ese dinero en el mercado financiero.

Costes de conservacion: representan los costes relacionados con el mantenimiento y
preservacion fisica de los inventarios: personal, alquiler de locales, amortizacion
de los edificios destinados a depdsitos, mantenimiento y reparaciones,

amortizacion de las instalaciones, etcétera.

Costes de gestidén: compuestos por los costes relacionados con el personal de los niveles
directivos o de supervision responsables del area de inventarios, los controles
contables e informaticos, el procesamiento de ingresos y egresos de materiales y
productos, el transporte interno, consumibles, vigilancia, teléfono, auditorias,

etcétera.

Costes de riesgo: representados por los gastos que realiza la empresa para evitar o
compensar las causas que pudiesen disminuir, de una forma u otra, el valor de los
inventarios; por ejemplo, seguros, obsolescencia, dafios, relocalizacion,

etcétera.(p. 92)
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COSTES TOTALES

Costes Costes de
financieros conservacion

Costes Costes
de gestion riesgo

llustracion 12 Costos de inventario

Fuente: Disponible en: Publishing, M. (2007). Compras e inventarios. Ediciones Diaz de Santos.
https://elibro.net/es/Ic/bibliouh/titulos/52926

2.1.1.7 Indicadores de medida de inventarios

Los indicadores de inventarios ayudan al control corrigiendo diferencias entre los
registros, asi como un correcto aprovisionamiento en la empresa o en el lugar donde se
requiere abastecer, evitando por un lado el exceso de mercaderia en el almacén, y por
otro lado la ruptura del inventario con las consecuencias negativas que ambos extremos

generan en la empresa.

Para (Cruz Fernandez, 2017a, p. 79) los indicadores para la medida de los inventarios,
‘evaluan una serie de datos y medidas que arrojan informacion analizadas por los

responsables del almacén”.

Dentro de los indicadores que se pueden utilizar para medir y controlar los inventarios se

encuentran los siguientes:
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Indicadores

Y Y Y Y

Existencias Movimiento Rotacion Cobertura Ocupacion

llustracion 13 Indicadores de Gestién de Inventarios

Fuente: Disponible en: Cruz Fernandez, A. (2017). Gestion de inventarios. UF0476. IC Editorial.
http://elibro.net.uh.remotexs.xyz/es/ereader/bibliouh/59186?page=85

2.1.1.7.1 Existencias:

Este dato recoge las entradas y las salidas de las mercancias del almacén, siendo
basico para el control del inventario. Estas entradas y salidas de mercancia
pueden realizarse en cada uno de los pedidos de entrada o salida o por periodos
de tiempo establecidos (anual, trimestral, mensual, etc.). Lo que ocurra con estas
existencias de la empresa marca el desarrollo y la marcha del inventario, ya que
el movimiento de las existencias, su rotacion en el almacén, la cobertura que con
ellas se tenga de la demanda y su ocupacién en el almacén van a ser los
indicadores de la correcta llevanza del inventario en la empresa. (Cruz Fernandez,
2017a, p. 81).

2.1.1.7.2 Movimientos:
Un correcto conocimiento del movimiento y de la presencia de las existencias en

el almacén de la empresa arroja datos reales con lo que trabajar y confeccionar

indicadores de calidad que puedan ayudar en la toma de decisiones en la empresa.

Los datos que se desprenden de los movimientos de las existencias en el almacén tienen

como funciones entre otras cosas:
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e Ayudar a la toma de decisiones en la gestion del inventario.

e Controla la informacion veraz de la situacion del inventario, ya que los datos
gue se incluyen en los indicadores son datos lo mas cercanos a la realidad.

¢ Ayudan a la planificacion y organizacion del inventario.

e Gestionan el tratamiento de las pérdidas por deterioro de las mercancias en el

almacén.(Cruz Fernandez, 2017a, p. 82)

2.1.1.7.3 Tasa de rotacién

Este dato sirve a la empresa para el control del inventario y mide la relacion que
hay entre las existencias que se hallan en el almacén y su salida.

Este dato suele ser un dato anual y consistente en un cociente, cuyo numerador
recoge las salidas que se han producido del almacén a lo largo del afio y en su
denominador la media de existencias que ha habido en el almacén en el mismo
espacio de tiempo. Este espacio temporal del afio puede ser modificado por la
empresa si es necesario, llevando este calculo de la ratio de rotacion a espacios
de tiempo menores. Es muy importante fijar correctamente tanto el espacio
temporal como los datos incluidos en la ratio, siempre de un solo producto o

referencia.(Cruz Fernandez, 2017a, p. 83).

Se mide de la siguiente manera:

Salidas de almacén
Existencias medias en el almacén

Rotacion =

llustracion 14 indice de Rotacién

Fuente: Disponible en: Cruz Fernandez, A. (2017). Gestion de inventarios. UF0476. IC Editorial.
http://elibro.net.uh.remotexs.xyz/es/ereader/bibliouh/59186?page=83
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2.1.1.7.4 Cobertura:

Otro indice que sirve como indicador para la medicion de las existencias en el
inventario es la ratio de cobertura. Este dato se considera inverso a la anterior
ratio de rotacion y recoge los datos sobre las existencias que hay, pero expresado
en dias, es decir, los dias que las existencias estan disponibles en el almacén

para su uso.

Otro indice que sirve como indicador para la medicién de las existencias en el
inventario es la ratio de cobertura. Este dato se considera inverso a la anterior
ratio de rotacion y recoge los datos sobre las existencias que hay, pero expresado
en dias, es decir, los dias que las existencias estan disponibles en el almacén

para su uso. (Cruz Fernandez, 2017a, p. 84).

La cobertura se calcula de la siguiente manera:

Existencias medias de almacén
365

Cobertura =

llustraciéon 15 Calculo de Coberturas

Fuente: Disponible en: Cruz Fernandez, A. (2017). Gestion de inventarios. UF0476. IC Editorial.
http://elibro.net.uh.remotexs.xyz/es/ereader/bibliouh/59186?page=84

2.1.1.7.5 Ocupacion de la superficie:

Algunas de las decisiones mas importantes dentro de una empresa en la decisiéon
de almacenaje y su ubicacion, cuestiones como cuantos almacenes, donde situarlos,
cuanta mercaderia almacenar, son esenciales y vitales para el desarrollo de la actividad

comercial de la empresa.
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El indicador que mide la utilizacidén y la ocupacion de las existencias en el almacén es el

indicador de la ocupacion y es el siguiente:

Superficie de almacén

Ocupacion = — , -
Namero de palés o unidad de stock

llustraciéon 16 Calculo de Ocupacion

Fuente: Disponible en: Cruz Fernandez, A. (2017). Gestién de inventarios. UF0476. IC Editorial.
http://elibro.net.uh.remotexs.xyz/es/ereader/bibliouh/59186?page=85

2.1.1.8 Dias de inventario promedio

Otra medida que se puede utilizar para medir la velocidad del inventario, son los
dias de inventario disponible, que es esencialmente una interpolaciéon adicional de las
medidas de rotacion del inventario, pero utiliza la evaluacién de la velocidad en dias en

lugar de las rotaciones.

Para (Esper et al., 2017a, p. 182) define los dias de inventario promedio como “(DOI, por
las siglas de days of inventory on-hand)” y lo calcula con la siguiente formula:

DOI = 365/Rotaciones del inventario

llustracion 17 Calculo de dias de inventario promedio.

Fuente: Disponible en: Cruz Fernandez, A. (2017). Gestién de inventarios. UF0476. IC Editorial.
http://elibro.net.uh.remotexs.xyz/es/ereader/bibliouh/59186?page=182

2.1.1.9 Transporte de mercancia

Es basicamente el traslado de algun producto de un punto determinado a otro, se
puede definir también bajo la siguiente definicion:
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La funcion de transporte es el conjunto de actividades que nos permiten el traslado
de materiales y productos terminados de los proveedores a la empresa, y de ella
a los clientes, de forma que lleguen a su destino en las condiciones pactadas
(Gomez Aparicio, 2013b, p. 150).

Transporte individual Plataformas logisticas
» Maritimo » Con un solo medio de transporte
» Carretera — Centros de transporte
* Fluvial Centros de carretera
= Ferroviario Areas logfsticas de almacenamiento y distribucién
« Aéreo

» Con varios medios de transporte
— Zona de Actividades Logisticas (ZAL)

— Puertos secos

* Tuberias
= Multimodal

— Centros de carga aérea
— Plataformas logisticas multimodales
llustracion 18 Tipos de Transporte

Fuente: Disponible en: Gomez Aparicio, J. M. (2013b). Gestion Logistica y comercial. McGraw-Hill Espafia.

https://elibro.net/es/Ic/bibliouh/titulos/50240

2.1.1.10 Modelo de transporte

Los modelos de transporte se utilizan para la buscar las eficiencias en sus redes de

distribucion y los podemos definir de la siguiente manera:

El objetivo es determinar el programa de transporte que minimice el costo total del
transporte y que al mismo tiempo satisfaga los limites de la oferta y la demanda.
En el modelo se supone que el costo de transporte es proporcional a la cantidad

de unidades transportadas en determinada ruta.(Acosta Lopez et al., 2019a, p. 57)
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Figura 6.1. Esquema general del método de transporte

5
Proveedor 1 — : —3  Cadenal

G

Cadena 2

Proveedor 2

Proveedor 3 X C > Cadena3

llustracion 19 Esquema general del método de transporte

Fuente: Disponible en: Acosta Lépez, A. Rivas Truijillo, E. y Salcedo Parra, O. (2019). Investigacion de

operaciones. Ecoe Ediciones. http://elibro.net.uh.remotexs.xyz/es/ereader/bibliouh/125750?page=79

También menciona algunos objetivos de los modelos de transportes:

e Distribucion de cualquier mercancia.

e Origenes, cualquier grupo de centros de suministros de donde sale la mercancia.

e Destinos, cualquier grupo de centros de recepcion de la mercancia.

e Cada origen tiene que distribuir cierto suministro de unidades o recurso.

e Los destinos tienen cierta demanda de unidades que deben recibir de los
origenes.

e Se busca optimizar el costo de transportar la mercancia.(Acosta Lopez et al.,
2019a, p. 60)

2.1.1.11 Modelo de Cross Docking

El modelo de cross docking, tiene como ventajas, no tener almacenaje mayor a un dia,

esto permite mayor frescura de los productos.

El cross docking consiste en transferir las entregas desde el punto de recepcion
al de expedicion, Los proveedores envian la mercancia a la plataforma, y esta la
traslada directamente al vehiculo correspondiente segun ruta, El periodo de

almacenaje es inexistente, ya que exige una perfecta sincronizacion de entrada y
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salida de mercancia del almacén, Por tanto, no existiran operaciones de

almacenaje como el picking, por eiemplo.(Campo Varela, 2013, p. 30)

2.1.1.12 Métodos de Solucién

Se fundamente basicamente en tres tipos de solucion para los problemas de transporte:

2.1.1.12.1 Método de la esquina noroeste

Este tipo de método es un algoritmo heuristico de rapida ejecucion y se resumen en los

siguientes pasos:

1. En la celda seleccionada como esquina Noroeste se debe asignar la maxima
cantidad de unidades posibles, cantidad que se ve restringida ya sea por las
restricciones de oferta 0 de demanda. En este mismo paso se procede a ajustar
la oferta y demanda de la fila y columna afectada, restandole la cantidad asignada
a la celda.

2. En este paso se procede a eliminar la fila o destino cuya oferta o demanda sea 0
después del “Paso 17, si dado el caso ambas son cero arbitrariamente se elige
cual eliminar y la restante se deja con demanda u oferta cero (0) segun sea el
caso.

3. Una vez en este paso existen dos posibilidades, la primera que quede un solo
renglén o columna, si este es el caso se ha llegado al final el método, “detenerse”.
La segunda es que quede mas de un renglon o columna, si este es el caso iniciar

nuevamente el “Paso 1”.12(Acosta Lopez et al., 2019a, p. 62)

2.1.1.12.2 Método Vogel

El método comienza calculando por cada columna y por cada fila el castigo o penalty. El
castigo se calcula como la diferencia entre los dos costos menores en la columna
o en la fila segun corresponda. A continuacién, se determina la fila 0 columna con
un mayor valor de castigo. Luego, se selecciona como variable base la celda con

menor costo de la fila o columna segun corresponda y se le asigna la maxima

45



cantidad posible. Una vez realizada la asignacion, se descarta la fila o columna
cuya oferta o demanda haya sido completada. Se recalcula la demanda u oferta
disponible en la fila o columna. La primera asignacion se ha completado. Se
vuelven a calcular los castigos por fila y por columna y se repite el procedimiento
descrito hasta completar las asignaciones posibles en la tabla.(Acosta Lopez
et al., 2019a, p. 68)

2.1.1.12.3 Método de costo minimo

Este es un algoritmo mucho mas sencillo puesto que simplemente se asigna la
mayor cantidad posible de unidades a la celda de menor costo en todo el sistema. El
Método del Costo Minimo determina una mejor solucion béasica factible inicial que el
Método de la Esquina Noroeste debido a que se concentra en las rutas me- nos costosas.

El método de costos minimos se realiza en tres pasos:

1. Se busca la celda de menor costo y se le asigna la mayor cantidad posible segun las
restricciones de oferta o demanda y después modificar la fila o columna afectada

restando el valor asignado.

2. En este paso se elimina la fila o columna en la cual la oferta o0 demanda sea cero
después de efectuar el paso anterior. En caso de que queden dos ceros en la respectiva

fila y columna se elimina arbitrariamente.

3. Después de realizar los pasos anteriores debemos verificar cuantas columnas o
reglones quedan, en caso que solo nos quede una columna o renglén significa que se
ha terminado el método, de lo contrario se debe volver a realizar los pasos 1y 2.(Acosta
Lopez et al., 2019a, pp. 64 y 65).

2.1.1.13 Coste logistico

Basicamente, los costos logisticos, son se resumen en la suma de los costos de

aprovisionamiento mas los costes de distribucion.

Y se puede resumir en la siguiente imagen
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Costes de

aprovisionamiento Costes
Costes
» Costes de compras 7 t‘de “ logisticos
. 0 istribucion
almacenamiento

llustracion 20 Ecuacién costes logisticos

Fuente: Disponible en: Goémez, J. (2014). Gestion logistica y comercial. (2a. ed.) McGraw-Hill

Interamericana. Tomado de http://ebooks7-24.com/?il=5256

2.1.2 Histogramas

Los histogramas son la representacion grafica de un conjunto de valores que se
requieren analizar en su comportamiento y tendencia, también se puede definir de la

siguiente manera:

Un histograma es una representacion grafica de un conjunto de valores observados
de una variable cuantitativa continua (o discreta, pero con un numero elevado de
valores diferentes). En el eje horizontal de las abscisas se representan los valores
tomados por la variable en cuestion, agrupados en tramos de la forma habitual.
Sobre cada tramo se levanta una barra de altura proporcional a la frecuencia (es
indiferente que sea absoluta o relativa) de valores observados en el
mismo.(Romero Villafranca & Zunica Ramajo, 2020a, p. 31).

También:

Un minimo de 40 6 50 datos es aconsejable para construir un histograma. El
namero adecuado de tramos depende del tamafio de la muestra. Una regla
empirica que conduce a valores razonables es utilizar como nimero de tramos un
entero cercano a la raiz cuadrada del nimero de datos. En cualquier caso no es
frecuente, ni presenta en general ventaja alguna, trazar histogramas con mas de

15 6 20 tramos.(Romero Villafranca & Zunica Ramajo, 2020a, p. 32).
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2.2 Marco conceptual ateniente a la gestién del proyecto.
2.2.1 Six Sigma

El concepto basico de Six Sigma se concibe al inicio sobre la base de reduccion

de variabilidad.

Jorge Acuia (2012) menciona que “el concepto de Seis Sigma fue originalmente
concebido en la Corporacién Motorola en 1982 por Bill Smith, como una estrategia de
negocios y mejora de la calidad”.Six sigma esté soportado en la metodologia compuesta
de cinco fases: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, comiunmente llamada
DMAIC, por sus siglas en inglés (Define, Measure, Analize, Improve, Control), y tiene
como objetivo aumentar la capacidad de los procesos, de tal forma que estos generen

solo 3,4 defectos por millén de oportunidades.

Lean Six Sigma: DMAIC

<

DEFINIR ANALIZAR R CONTROLAR

Definir el Describir el Identificar la Implementar y Mantener la
problema. proceso actual. causa raiz del verificar la solucion.
problema. solucion.

llustracion 21 Filosofia Six Sigma

Fuente disponible en: https://twitter.com/mejoresempmex/status/912710985156263936

2.2.2 Metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)

Jorge Acuina (2012) define esta metodologia como “la metodologia que busca

establecer la fuente u origen de la variacion y promover las mejoras que la reduzcan”.

Seguin todo lo anterior la estrategia de Seis Sigma trabaja en una forma sistematica

orientada a proyectos a través de un ciclo similar al que se describe en la definicion

anterior (sistema de gestion): Definir, medir, analizar, mejorar y controlar (DMAIC).
Estas cinco etapas se definen a continuacion por Jorge Acuia. (2012):
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2.2.2.1 Definir (D).

En esta primera etapa los equipos de trabajo definen lo que se necesita para un
proyecto Six Sigma exitoso. Definir incluye identificar los clientes, identificar sus

necesidades y determinar el alcance del proyecto y los objetivos.

Ademas; es importante establecer una serie de preguntas para lograr determinar el
problema principal:

e ¢ Quién es el cliente?

e (Qué es lo importante y qué es critico para la calidad?

e /Cudl es el alcance?

e ¢ Cudl es el costo actual de los defectos?

e ¢ Cuales procesos existen en su area?
e ¢ Queé tipo de informacién se tiene?

Algunas técnicas usadas en el estudio usando DMAIC para este ciclo de definir

pueden ser las siguientes:

e Modelos de aprendizaje.

e Administracién de proyectos.

e Estadistica descriptiva e inferencial.
e Mapas conceptuales.

e Tormenta de ideas.

e Diagrama de afinidad.

2.2.2.2 Medir (M).

Esta etapa basicamente consiste en la caracterizacion del proceso,
identificando los requisitos clave de los clientes, las caracteristicas clave del producto
y los parametros que afectan al funcionamiento del proceso y a las caracteristicas o
variables claves.

Ademas; es importante establecer una serie de preguntas para lograr determinar el

problema principal:
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e ¢ Conoce las necesidades de los clientes?

e ¢ Sabe qué es lo critico para el cliente, derivado de su proceso?
e COmo se obtiene la informacion?

e Cual es el proceso de medicion?

e ¢Cbmo funciona el proceso actualmente?

Algunas técnicas usadas en el estudio usando DMAIC para este ciclo de Medir

pueden ser las siguientes:

e Herramientas basicas de estadistica
e Diagramas de Pareto

e Mapeos de proceso

2.2.2.3 Analizar (A).

En esta etapa el equipo de trabajo evallUa los datos de los resultados actuales e
histéricos. Se desarrollan y comprueban hipétesis sobre posibles relaciones causa-

efecto, utilizando las herramientas estadisticas pertinentes.
Las preguntas por realizar en la etapa de anlisis incluyen:

e ¢ Cuales variables del proceso afectan mas y hasta qué punto?

e (Cuales son los objetivos de mejora del proceso?

Para un resumen de estas causas, se utilizan herramientas primordiales:

e Diagrama de causa o efecto.
e Lluvia de ideas.

e Mapeo de procesos.

e Diagrama de Pareto.

e Histogramas.
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2.2.2.4 Mejorar (I).

En la etapa de mejora se trata de determinar la relacion causa-efecto (relacion
matematica entre las variables de entrada y la variable de respuesta que interese), para

predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso.

La idea principal de esta etapa es establecer distintas soluciones que permitan

atender las diversas causas que se establecieron previamente.

Es importante realizarse las siguientes preguntas:

e ¢Cuales son las posibles soluciones?
e ¢ Cual tiene mayor posibilidad de tener éxito?
e ¢Cual es el plan para una nueva implementaciéon?

e ¢ Estas soluciones estan de acuerdo con consecucion de los objetivos?

2.2.2.5 Controlar (C).

Esta etapa consiste en diseflar y documentar los controles necesarios para
asegurarse que lo conseguido mediante este proyecto se mantenga una vez que se
hayan implementado los cambios. Cuando se han logrado los objetivos y la mision se dé

por finalizada.

Una vez que se encuentra la manera de mejorar el desempefio del proceso, se
necesita encontrar como asegurar que la solucién pueda sostenerse sobre un

periodo largo de tiempo.

e Determinar cOmo mantener las mejoras y controlar el rendimiento de
los procesos futuros.

e Establecer herramientas necesarias para asegurar que las variables se
mantengan dentro de los niveles maximos de aceptacion en el proceso

modificado.
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2.2.3 Clasificacion ABC

La curva 80-20 fue observada por primera vez por Vilfredo Pareto en 1897, durante un
estudio sobre la distribucion de ingreso y la riqueza en Italia. Concluyo que un
gran porcentaje del ingreso total estaba concentrado en las manos de un pequefio
porcentaje de la poblacion, en una proporcion casi 80 a 20%, respectivamente. La
idea general ha hallado amplia aplicacion en los negocios.(Ballou, 2004, p. 68)

En el contexto de este proyecto, se utilizara para el andlisis de la demanda y la
seleccién de las zonas donde mas ha habido perdida de ventas.

Los tres niveles de importancia, segun (Anaya, 2011), son:

e Nivel A: Articulos muy importantes/ alto uso de dinero
¢ Nivel B: Articulos moderadamente importantes/ moderado uso de dinero

¢ Nivel C: Articulos poco importantes/ bajo uso de dinero

2.2.3.1 Diagrama de Ishikawa

Este diagrama es conocido comunmente como el diagrama causa y efecto. La
herramienta ayuda a establecer las posibles causas de un problema de un proceso
conocido. Uno de sus beneficios es que no se centra en una Unica causa, Sino que
analiza diversos puntos del proceso donde puede verse reflejado el problema y que

pueden ser obviados si se analizan de manera general.

Segun lo anterior las principales causas se subdividen por lo general en cinco o seis

categorias:

e Humanas
e Maquinas
e Métodos

e Materiales

e Medio ambiente o entorno
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Causa Efecto

[ Hombre ][ Magquina ][ Entorno ]

N\ b

7

Froblema

Subcausa

Causa principal

/
[ Material ][ Método ][ Medida ]

llustracion 22 Diagrama de Causa-Efecto

Fuente disponible en https://www.gestiondeoperaciones.net/gestion-de-calidad/que-es-el-diagrama-de-

ishikawa-o-diagrama-de-causa-efecto/

2.2.4 Diagrama S.1.P.O.C.

Para dicho proyecto en el que se esta trabajando todas las actividades se van a
desarrollar bajo una modalidad de operaciones industriales ya que es necesario conocer

cudles son los procesos que se interrelacionan o lo delimitan.

Debido a esto, se utilizara el diagrama SIPOC que sirve para diagramar el proceso actual,

sus siglas en inglés son:

e Supplier: (Proveedores) Se refiere a persona o proceso que aporta recursos al

proceso.
¢ Input: (Entradas) Se refiere a los insumos necesarios para que se lleve a cabo el

proceso; en este se consideran materiales e incluso personas.

e Process: (Procesos) Implica todas las operaciones realizadas que transforman

las entradas en salidas, dandoles un valor anadido.
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e Out: (Salidas) Es el producto de todas las operaciones del proceso.

e Client: (Clientes) Se refiere al proceso o personas que se ven afectados o que

reciben el resultado del proceso, con su satisfaccion.

i b D> &>

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
¢Quién ¢Cuadles son los  ;Qué hace el ¢Cual es el ¢ Qué clientes
suministra lo que insumos proceso? resultado necesitan la
se necesita para  requeridos? esperado del salida de este
ejecutar el proceso? proceso?
proceso?

Ejemplo:

Departamento Ordenes de Paso 1 Reportes Departamento
de finanzas de  compras. Paso 2 financieros financiero
sucursales. Facturas. Paso 3 corporativo

llustracién 23 Diagrama S.1.P.O.C

Fuente: www.caletec.com/otros/sipoc-mapa-de-proceso-a-alto-nivel/.

2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto.

Este proyecto de investigacion se desarrollara en el blogue de ventas de la zona de

San Carlos en la empresa Alimentos Jack’s de C.A.; S.A. y se estima una duracion de 6

meses, ya que se enfocara en la mejora y en la busqueda de la eficiencia de la cadena

de abastecimiento de la zona de San Carlos.
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http://www.caletec.com/otros/sipoc-mapa-de-proceso-a-alto-nivel/

| RESIMEN HERRAMIEMTA DMAIC PARS EL PRCOYECTO |

Mejorar los proceszos de la cadena de abastecimients de la zona de ventas de San Carlos por medio de la aplicacidn de la

Describir los
pProcesos, Iecursos
yoperaciones de la
cadenade
abastecimienta de
lazona

metodaolagia OMAIC para eficientizar v la logistica de la zona.

Analizar las capacidades
actuales de la flatilla de
tran=porte ulos pedidas
actuales de los clientes

Analizar las redes de
transporte u evaluar la
funcionalidad de la=
misma.

La solucion esta
deacuerdo con laz metas
de la compania
mejoraloptimiza el proceso

DEFIMIF MEDIF AMNALIEAR MEJORAR COMTROLAR

Realizar un analisizs costo -
benefizio que permita
verificar la conveniencia v
viabilidad del provecta.

HERRAMIEMNTAS

Dizgrama de
Procesos.
Diagrama S5..P.O.C

Mapeo de procesos
detallada.

Diagrama de Pareto.
Herramientas basicas de
estadisticas

Tormenta de ideas.
Diagrama lshikaw a.
Mapeo de Procesos.
Herramientas basicas de
Eztadiztica.

Encel

Diagrama Gantt.
Cuadro de

responsabilidades.

Graficozs de control.
FEFl'=s de gestidn de
Logistica

DESCRIPCICN

Diefimician del
problema u
Justificacian del
provecto

Diagrdstico de la
situacion actual

Identificacian de |as
causas pincipales

Implementacian de la
mejora

Controlar w mejarar el
proceso

RESULTADO ESPERADC

Lograr w garantizar la mejora en los procesos de la cadena de abastecimiento enla zona de San Carlos para una major eficiencia.

llustracion 24 Resumen Herramienta DMAIC

Fuente: Elaboracioén Propia, 2020

2.4 Antecedentes de proyecto o experiencias semejantes.

El periodo de indagacion de proyectos similares se delimité desde el 2010 hasta
el 2020, donde se abordaran diferentes tésis relevantes al tema en desarrollo en el
presente proyecto.

En el afio 2017 se realiz6 un trabajo de investigacion por parte de un estudiante de la
carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad Hispanoamericana, San José, Costa
Rica, dicha investigacién se denomina “Optimizacion del modelo de distribucion de
medicamentos e insumos medicos de la caja costarricense de seguro social para la gran

area metropolitana”
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Dicha investigacion se dirigio pretende buscar una solucion efectiva para la problematica
en estudio que trata de los procesos de distribucion que dicha empresa contaba y a la

vez optimizar el modelo de distribucion para buscar eficiencias en el sector de estudio.
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO



3 Metodologia para la definicion del problema.

El tipo de investigacion que se plantea para este proyecto es del tipo de
investigacion cuantitativa, ya que debemos de medir y utilizar la estadistica actual de los
procesos en la cadena de abastecimiento, hacer también analisis de causa y efecto, para
comprender el proceso actual y definir las posibles oportunidades de mejora que se

pueden obtener.

En esta seccion se incluira a detalle la metodologia que se utilizara para la definicion del
problema, también como el uso de algunas herramientas ingenieriles que faciliten la

investigacion en este caso.

Como parte de la definicién del problema, se utilizara la filosofia Six Sigma, la cual ha
servido para la reduccion de variabilidades en procesos y aumentar la productividad en

algunas empresas que la utilicen.

En este caso se utiliza la metodologia DMAIC de mejora de procesos (Definir, Medir,
Analizar, Implementar y Controlar), para esto, se tomara como base para el propésito
requerido la etapa de definir.

3.1 Enfoque cuantitativo

En esta parte del proyecto, se hara la recoleccién de datos importantes que
permitan la preparacion de la informacion relevante del proceso actual y posterior a esto
se hara el analisis con la ayuda de las herramientas estadisticas que permitan su

representacion y la visualizacién del fenbmeno que se presenta.
El enfoque cuantitativo posee algunas caracteristicas importantes tales como:

e Mide fendmenos.
e Utiliza estadisticas.
e Emplea experimentacion.

e Analisis causa-efecto.
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3.1.1 Sujeto de lainvestigacion

El sujeto de la investigacion se define al sujeto de estudio o analisis para el cual

se implementaran las mejoras.

Para este proyecto se analizara el proceso de toda la cadena de abastecimiento de la
zona de San Carlos que va permitir identificar las posibles oportunidades de mejora

dentro de la cadena de abastecimiento para corregir y hacerlo mas eficiente.

3.1.2 Poblacién o universo

Se define como poblacion a los elementos que seran evaluados dentro del
proyecto, pueden ser personas u objetos que son participes dentro de un estudio de
investigacion y por ende todos tienen las mismas oportunidades de participacion en el
trabajo de investigacion. Se pueden denominar como la poblacion finita a todas las
unidades ejecutoras, procedimientos, personal que participe directa o indirectamente en

la cadena de abastecimiento de la zona de San Carlos.

3.1.3 Muestra

La muestra permite al investigador hacer estudios en grupos o0 secciones mas
pequefias de una poblacion en general, lo que permite trasladar toda la informacion
obtenida en la muestra de forma general a toda la poblacién o todo el universo. Pero
cabe mencionar que la muestra debe de tener 3 factores fundamentales como lo son los

siguientes:

e Nivel de variabilidad.
e Porcentaje de confianza.

e Porcentaje de error.
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3.1.4 Fuentes de informacion

La fuente principal para la recoleccion de datos proviene de los registros histéricos
de la demanda de los clientes y que se extraen del reporte de ventas con que cuenta la
empresa, donde para el objetivo de este proyecto se utiliza la informacion de las ventas
del ciclo comprendido desde el mes de marzo hasta el mes de agosto.

La fuente secundaria de la informacion se da por medio de consultas o entrevistas a los

involucrados en todos los procesos de la cadena de abastecimiento.

3.1.5 Definir

En la parte de definicidn, es la fase de la metodologia Six Sigma que se refiere
basicamente a la limitacién del problema, y sirve para identificar en que proceso hay
oportunidad de mejora, ademas, logra ubicar en que rama se especifica para su estudio
y logra ofrecer una solucién y a la vez puede dar a conocer los objetivos y variables
criticas del mismo. También se definen en este segmento, los usuarios claves que

participan en el proceso que se va analizar.

También se identifican posibles proyectos que se puedan desarrollar dentro de la
empresa que ademas se pueden trabajar en algin momento como parte de la mejora

continua.

Para lograr la obtencién de la informacion requerida, se hara uso de las siguientes

herramientas:

DEFINIR
Mapeo de Procesos

Diagrama de flujo

Andlisis de la situacion actual
Diagrama SIPOC

Tabla 1 Herramientas para la definicion

Fuente: Elaboracién propia
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3.2 Metodologia parala medicion y el respaldo cualitativo del
proyecto.

3.2.1 Medir

Habiendo establecido las métricas que vamos a seguir y ademas que nos ayuden
a conocer la situacion actual en la que se encuentra el problema que queremos resolver,
debemos de medir estos parametros y establecer un seguimiento que nos permita mas

adelante poder analizar la situacion actual que encontramos.

La etapa de medicion va relacionada con las causas encontradas y con todos los datos
gue se recolectaron los cuales le asociaremos valores infinitos y cuantificables que
permitan medir el impacto actual y de esta manera iniciar las propuestas de mejora con

base a la metodologia DMAIC de mejora.

Para esta parte de estudio y medicién del proyecto se identifican las causas claves del
problema, para con esto realizar la recoleccién de datos en el proceso que es objeto de

estudio y poder validar el proceso.

La obtencion de la informacion se realizara por medio de las siguientes herramientas:

MEDIR
Capacidad de los camiones

Clasificaciéon general de los productos

Demanda de los articulos por categoria

indice de rotacién de inventarios

Dias de inventarios promedio

Capacidad de utilizacién de almacén San
Carlos

Tabla 2 Herramientas de medicion

Fuente: Elaboracién propia
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3.3 Metodologia parala propuesta de mejora del proceso.
3.3.1 Analizar

Con los datos que se han recolectado haremos un analisis de los mismos, con
esto averiguaremos las razones por las que esta fallando y las posibles acciones que
deben de aplicarse para poder corregir el problema y ademas de mejora los KPI's que
hemos establecido.

En este apartado donde corresponde el analisis de los datos recolectados en la situacién
actual del proceso, se determinan cuéles son las causas del mal desempefio de los
procesos que se plantearon con vistas a una posible eliminacién y solucién de los
mismos, logrando determinar en la causa y raiz de los problemas y sus defectos en los

procesos establecidos.

Se logra entender la razon por la cual se presentan las variaciones dentro de los procesos
evaluados, logrando determinar las causas principales y las posibles oportunidades de

mejora.

Ademas, se seleccionan y se aplican herramientas de andlisis a los datos recolectados
en la etapa de medir y se estructura un plan de accién de las mejoras potenciales a ser
aplicados en el siguiente paso. Esto se hace mediante la formulacion de diferentes
hipétesis nulas y la prueba estadistica de las mismas para determinar los factores criticos

para el desempefio final del proceso.

Las preguntas por contestar durante esta etapa son: ¢ Qué variables de proceso afectan
mas la calidad (variabilidad del proceso) y cuales podemos controlar? ¢Qué es de valor

para el cliente? ¢ Cudles son los pasos detallados del proceso?

Para el resumen de las causas que se determinen se utilizan las siguientes herramientas:
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ANALIZAR
Lluvia de ideas

Analisis Multivoto

Pareto

Los cinco ¢Por qué?

Tabla 3 Herramientas de andlisis

Fuente: Elaboracién propia

3.4 Metodologia parala implementacion del proyecto.
3.4.1 Mejorar

En esta etapa, una vez determinado el o los problemas dentro de la organizacién
se deben identificar posibles soluciones.

En esta etapa se validan, desarrollan e implementan algunas alternativas que tengan

como fin mejorar alguno de los procesos que se mantienen en estudio.

Para hacer esto se requiere una lluvia de ideas que genere propuestas, también se
pueden utilizar las entrevistas a las personas que conozcan y manejen los procesos
como tal, los cuales, deben de ser probados usando corridas piloto dentro del proceso.
Esto debe de producir mejoras al proceso y debe de ser validada para asegurar que la

mejora o la propuesta de mejora sea viable.

De dichas pruebas y dichos planes se debe de obtener una propuesta de cambio dentro
de los procesos, es en esta etapa donde se entregan soluciones al o los problemas.

Algunas de las preguntas que deben de contestarse antes de pasar a la siguiente etapa
son: ¢ Qué opciones se tienen? ¢ Cuales de las opciones parecen tener mayor posibilidad
de éxito? ¢Cudal es el plan para implementar el nuevo proceso (opciones)? ¢Qué
variables de desempefio usar para mostrar la mejora? ¢ Cuantas pruebas necesito correr
para encontrar y confirmar las mejoras? ¢ Esta solucion esta de acuerdo con la meta de

la compafiia? ¢ CoOmo implemento los cambios?

63



En este apartado se generan, desarrollan y cuantifican las posibles soluciones al
problema detectado y se implementan las mas convenientes utilizando técnicas para la
toma de decisiones adecuadas para ordenarlas considerando los criterios emitidos y
seleccionando el mejor desde todo el punto de vista posible.

Ademaés, se logra proponer la mejora y la optimizacion en el proceso evaluado y

seleccionando una solucién final.
Dicha etapa comprende el uso de las siguientes herramientas:

e Lluvia de ideas.

e Diagrama de Gantt.

3.5 Metodologia para la verificacién, aseguramiento y control

3.5.1 Controlar

En esta etapa del proyecto, se implementa las soluciones para los problemas
detectados, también se debe de establecer en esta etapa, un plan de controles que
permitan y puedan garantizar que la mejora alcanzara el nivel deseado y que la mejora
sea mantenida a través de un largo periodo de tiempo, ademas debe de garantizar que
los procesos sean eficientes y que satisfagan las necesidades de los usuarios o clientes,
ademas deben de establecerse plan de acciones que deban de ser tomados en cuenta
para la mejora continua del proceso con el fin de asegurar de que los nuevos problemas
sean identificados de manera rapida y efectiva y que permita la rapida intervencion y

correcciéon de las mismas.

Las preguntas que se deben de responder es este apartado son las siguientes: ¢En qué
consiste el sistema de control y seguimiento de resultados en el proyecto? ¢Qué
indicadores podrian implementarse para monitorear y dar seguimiento para asegurarse
de que las medidas son sostenibles en el tiempo? ¢ Como se organiza la verificacion en

cada una de las fases del proyecto? ¢,Quiénes la aplican? ¢ Qué roles cumplen en ella?

Dicha etapa comprende el uso de las siguientes herramientas:
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Graficos de control.
KPI’s.
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CAPITULO IV
LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS



La finalidad en este apartado del proyecto es lograr obtener la informacion

necesaria que ayude a comprender cuales son las causas por la cuales se esta

presentado el problema, o bien definir la situacién actual en cuanto al proceso de

aprovisionamiento de materiales.

Para el abordaje de este capitulo se establece una guia, con la cual se logre una mejor

compresion de este:

Andlisis de la situacion actual

Elfin es tener un claro entendimiento del entorno de la

empresa, las fortalezas y las debilidades del proyecto.

Este proceso permitira tener claros los pasos a seguir
para lograr el exito del proyecto.

Mapeo de Procesos

El propdsito es lograr identificar, entender y conocer
bien el proceso existente con el objetivo de mejorar el
nivel de satisfaccion del cliente y empleados, para
mejorar la calidad del servicia.

DEFINIR

Diagrama de flujo

El uso de la herramienta se da con el objetivo de lograr
determinar las distintas fases del proceso y su actual
funcionamiento lo cual arroja como resultado el estudio
y mejora de los procesos actuales.

Diagrama SIPOC

Con esta herramienta se obtiene un mayor
conocimiento o entendimiento de la manera en que se
trabaja dentro de la cadena de abastecimiento de San

Carlos y como se efectian los procedimientos.

llustracion 25 Herramientas de definicion

Fuente: Elaboracion propia

En este primer paso se definen las oportunidades, el alcance, los objetivos y los

participantes involucrados en el proceso en analisis.

En general, en este paso se reflexiona sobre las mejoras que se pueden realizar y

centrarse en las mas relevantes y viables.
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La intension de este andlisis es la medicion de las capacidades de los
) ) camiones gue se utilizan para enviar mercaderia de reabastecimiento
camiones enviados por ) o )
L con &l fin de determinar las metros cubicos enviados v % de
reabastecimientos. L
utilizaciones
Cuando el control de inventarios abarca cientos de articulos =& crea un
problema enorme para la empresa, debido a esto se crean familias de
articulos a las cuales se realiza un analisis de su demanda para un
trato por categoria.

Analisis de las capacidades de los

Clasificacion general de los productos

Andlizis de las demandas por La intenzidn de esta clasificacion es separar segln los aspectos de
categorias de productos reabastecimiento con el fin de =erparar las categorias por peso de
ventas y determinar el ABC de la demanda de la zona de San Carlos.
MEDICICN Y
Indices de rotacion por categoria de La intension de medir los indices de rotacion de inventario, s ver
productos realmente como se encuentra la salud del inventario en términos de

entradas y salida v determinar su integridad.

Dias de inventarios promedios por Con esta medicidn se requiere obtener, los dias de inventarios promedio
categoria de productos con log gue =& cuentas en el almacén de San Carlos, para determinar
cumplimientos en polticas de inventarios v salud general.

Capacidad de utilizacion del almacén de | La intension de esta medicion es determinar el porcentaje de utilizacion
San Carlos con el que se labora actualmente en el almacén de San Carlos v
determinar mejoras en sus procesos de almacenamiento

llustracion 26 Procesos que se mediran.

Fuente: Elaboracion propia

En esta parte del capitulo se realiza la medicion de los aspectos mas importantes
mediante la recoleccion de datos para poder evaluar el escenario actual,
preferentemente de forma cualitativa, cuantitativa y estadistica y poder establecer las
bases para las mejoras que se pretenden, esto con el fin de poder comparar la situacién
actual con el resultado obtenido mediante las mejoras y verificar si las mismas han sido

satisfactorias.
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Diagrama de Ishikawa

Este diagrama es una representacion grafica cuya funcion en el
marco de este proyecto, es visualizar las causas que explican un
problema, 1a misma es una herramienta de gestion de calidad.

Herramienta de Analisis Multivoto

ANALISIS

Esta es una técnica grupal para la toma de decisiones la cual se
utiliza con el fin de reducir una larga lista de causas que priorice y
reduzca las primordiales

Herramienta de Pareto

Este diagrama permite determinar irregularidades de |a
organizacion, identificar sus puntos de mejoray definir cual plan de
accion es primordial para atacar sus pérdidas.

Los cinco i Por qué?

Es un método de analisis basado en realizar preguntas para
explorar las relaciones de causa-efecto gue generan un problema
en particular, es proceso de trazabilidad, donde se hacen
preguntas para analizar las posibles causas del problema.

llustracion 27 Herramientas de analisis.

Fuente: Elaboracion propia

Mediante el analisis por medio de las herramientas seleccionadas se logra identificar la

causa raiz del problema, ademas se logra priorizar y validar la misma.

Con los datos recogidos, para poder localizar el origen de los problemas en los procesos

e identificar oportunidades para mejorarlos.

4 Descripcion de la situacion actual

Con la situacién actual de la pandemia que se vive a nivel mundial, se busca la

manera de ser mas eficientes dentro de la estructura de la cadena de abastecimiento en

las diferentes zonas del pais, en este caso se enfoca la investigacion en la zona de San

Carlos, esto debido a la gran pérdida de venta que se ha dado en dicha zona del pais.

A continuacién, se muestran los crecimientos en porcentajes para el afio 2020 en el

periodo comprendido entre los meses de marzo hasta Agosto:
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llustracion 28 Porcentajes de crecimientos en Canal Tradicional para la Zona de San Carlos, periodo
Marzo-Agosto 2020.

Fuente: Elaboracién propia, 2020.

A continuacion, se muestran las ventas correspondientes de los afios 2019 y

2020 en el periodo comprendido en los meses de marzo hasta agosto:
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Ventas 2019 Vrs 2020 Periodo Marzo-Agosto

(120 000 000,00

¢#100 000 000,00 M
@80 000 000,00 \/A

(60 000 000,00

VENTA EN COLONES

(40 000 000,00
(20 000 000,00

¢0,00 . ) .
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

e Afi0 2019 ({96 247 042,0 103 309 027, | (199 306 584,9 = 92 687 096,1 100 269 596, 102 003 778,
e Afi0 2020 ({80513 729,7 (74399517,9 (182033712,9 (85261884,2 (90684 423,3 ((82333770,8

llustracién 29 Comparativo de ventas afios 2019 y 2020.

Fuente: Elaboracién propia,2020

A continuacién, se muestran las pérdidas de ventas en el periodo

comprendido entre los meses de marzo-agosto:

Pérdidas de ventas periodo Marzo-Agosto 2020
¢0,00
-5 000 000,00
-¢10 000 000,00
-¢115 000 000,00

Colones

-¢20 000 000,00
-¢25 000 000,00
-¢30 000 000,00

-¢35 000 000,00 , ‘ _
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

@ms CRECIMIENTOS SAN CARLOS -¢15 733 312,-¢28 909 509, -¢17 272 871,-¢7 425 211,9-¢9 585 173,0-¢19 670 007,

llustracion 30 Pérdida de ventas periodo Marzo-Agosto 2020

Fuente: Elaboracién propia,2020.
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Con los indicadores mostrados anteriormente se debe de buscar la manera
de medir la estructura actual del bloque y de la cadena de suministro para

identificar oportunidades de mejora que hagan una estructura eficiente.

4.1 Analisis de la cadena de suministro de la zona de San Carlos

Actualmente la cadena de abastecimiento para la zona de San Carlos esta
conformada por cuatro grandes procesos que inician con la solicitud de un
reabastecimiento por semana del almacén de San Carlos y concluye con la colocacién

de los productos hasta el cliente final.

Dentro de la cadena de suministro como tal, intervienen macro y micro procesos que
componen dicha cadena, los procesos en si que seran evaluados son los macro
procesos para determinar su funcionamiento y las oportunidades de mejora que se

pueden presentar.

4.1.1 Mapeo de proceso: Diagrama de flujo general

Mediante el uso de un diagrama de flujo de funciones o de procesos cruzados, se
pretende mostrar y dar a entender el proceso completo de la cadena de abastecimiento
de la zona de San Carlos, posteriormente se segmentan los procesos para analizarlos

cada uno por separado.

Como se puede mostrar en el diagrama actual, todo el proceso se compone de distintas
fases, el proceso de reabastecimiento al almacén de San Carlos, almacenamiento y
alisto de pedidos de venta, el proceso de venta y finalmente el proceso de entrega al

cliente final.

En la primera fase, en el proceso de reabastecimiento, se hace un analisis del inventario
gue se tiene en el almacén de San Carlos, y las coberturas que se tienen en ese
momento o dias de inventario y se solicita la cantidad adecuada segun las politicas de
inventario de la compariia que van entre los 8 y 12 dias de inventario. En este proceso

de generacion de reabastecimiento lo genera el encargado del almacén de San Carlos.
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También se incluye en este proceso el transporte y envio del producto terminado hacia

la zona, este abastecimiento es de frecuencia semanal.

En la segunda fase, se inicia con el almacenaje del producto de reabastecimiento, en
esta fase los procesos son mas de procesos de bodegaje, por ejemplo: almacenaje,

rotaciones del producto, alisto de pedidos y despachos.

En la tercera fase, es el inicio y la gestion de todo el proceso de la parte comercial, donde
se venden los productos, es la atencion de los clientes donde se comercializan todos los

productos, a este proceso se le conoce como proceso de preventa.

En la cuarta y dltima fase es el proceso de despacho y entregas de los pedidos de los
clientes que antes se habian atendido anteriormente, este proceso se hace con un

tiempo posterior a 24 horas después de la preventa.

A continuacion, se muestra el mapeo del proceso descrito anteriormente:

73



CADENA DE SUMINISTRO PARA LA ZONA DE SAN CARLOS

Proceso de Reabastecimiento (Frecuencia Almacenaje y Alistos de Pedidos
semanal) (Frecuencia Diaria)

Proceso de entrega de los pedidos de venta

Proceso de venta (Frecuencia Diaria) (Frecuencia diaria)

Solicitud de
REELESERINIE)

4 Cargade camiones
Gestion de venta

Revision de dias de
inventario y
cubicaje

Traslado a los
puntos de venta

Comunicacion
pedidos

Liberacion de Consolidacion
pedido al CEDI Pedidos

Entrega de los
pedidos al cliente
final

Alisto de
mercaderia y carga
de camién

Alisto de
Pedidos

Traslado al almacén
San Carlos
Traslado de
mercaderia a San
Carlos

Revision de

Revision de
Descargay pedidos

acomodo de
mercaderia

Entrega

pedidos :
devoluciones

Fin Proceso

llustracion 31 Diagrama de Flujo Cadena de Suministro San Carlos

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2 Andlisis de proceso de reabastecimiento

El departamento de logistica en conjunto con el administrador del almacén de San
Carlos, son los responsables para que se cumpla todo lo necesario para el

funcionamiento 6ptimo del proceso de abastecimiento de producto terminado.

Este proceso de reabastecimiento se hace con una frecuencia semanal, donde se

revisan las ventas en las semanas anteriores, los inventarios actuales y el

comportamiento de la venta en las Gltimas semanas.

4.2.1 Diagrama SIPOC para reabastecimiento de la zona de San Carlos

En el siguiente diagrama SIPOC se pueden observar cuales son las partes involucradas
en el proceso de planificacién, alisto, traslado y recepcién de los productos que se

necesitan para la venta.

DIAGRAMA SIPOC DE REABASTECIMIENTO DE LA ZONA DE SAN CARLOS

PROVEEDORES ENTRADAS

1. VENTAS.

2. INVENTARIOS.

1.ELERP. 3. DIAS DE
2 FUERZA DE INVENTARIO.
VENTAS 4. VOLUMEN DE
PEDIDOS.
5. VOLUMEN DE
CAMIONES DE

DESPACHO

PROCESO SALIDA

1. GENERACION DE

PEDIDO.
2. REVISION DiAS DE 1. PEDIDO DE ALISTO.
INVENTARIOS. 2. CARGA DE

3. ASIGNACION Y CAMIONES

CUBICAJE DE PEDIDO

llustraciéon 32 Diagrama SIPOC (Supplier-Inputs-Process-Outputs-Costumer)

Fuente: Elaboracion propia, 2020.

CLIENTES

1. ALMACEM DE SAN
CARLOS.

2. FUERZA DE VENTAS

DE LA ZONA DE SAN
CARLOS

Este diagrama permite ademas conocer el proceso de manera mas general y conocer

cudles son las partes que aportan elementos importantes al proceso.

El proceso de planificacion de reabastecimiento da inicio de la siguiente manera:

e ElI ERP (Enterprise Resourcing Planning) le brinda informacion detallada al

encargado del almacén de San Carlos para iniciar con el proceso de la generacion

del pedido de reabastecimiento, informacion importante como lo son las ventas
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Estos

gue se han generado en el periodo de tiempo predeterminado por el encargado,
ademas del inventario en el momento de la consulta, los dias de inventario que se

tienen en ese momento.

Una vez parametrizado las fechas que se requieren analizar, se corre el proceso
de generacion de reabastecimiento, este reabastecimiento es un sugerido creado

por el ERP que considera los parametros antes establecidos.

son algunos pardmetros que se deben de indicar antes de generar el

reabastecimiento en el ERP:

abastecimientos

000003755

General

000003755
Estado

Abierto

Almacén destino Dias de inventario Dias de ventas Violumen maximo permitida de 1a carga
3013 12 15 107,20
Fecha desde d. de plantilla de carga MNumero total de lineas Violumen total vehiculo

13/11/2020 TRAILER 53 0 0,00

Almacén origen Fecha hasta Facha de envio Numero total da cajas Porcentaje de ocupacion vehicula

05/12/2020 05122020 0 0,00

llustracion 33 Parametros para generar reabastecimiento

Fuente:

Elaboracion propia, 2020

El encargado del almacén, revisa a detalle las lineas que se generaron en el
reabastecimiento, los parametros que revisa son basicamente los dias de
inventario que se crean con el reabastecimiento sugerido, revisa que cumpla con

las politicas de inventario establecidos por la compafiia.

El encargado del almacén debe de garantizar que las coberturas sugeridas por el
sistema logren alcanzar hasta el proximo reabastecimiento, ademas debe de
informarse con el jefe de ventas de la zona, si hay alguna actividad comercial o

algun pedido adicional que requiera solicitar al CEDI de San José.

Después de que el encargado del almacén de San Carlos finaliza la gestion, hay

una revision por parte del supervisor de logistica que verifica el cubicaje del pedido
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sugerido, esta revision se hace para garantizar que los camiones que se vayan a

utilizar vayan por encima del 90% de utilizacion.

e El supervisor de logistica también verifica que los dias de inventario cumplan con
las politicas de inventario y hace recomendaciones segun el andlisis que haga,

puede sugerir bajar o aumentar lineas de productos.
e Posterior a esta revision, se envia el pedido para que el CEDI se encargue de
alistarlo y cargar el pedido para su posterior envio a la zona de San Carlos.

A continuacién, se muestra el reabastecimiento generado por el sistema para andlisis del

encargado del almacén de San Carlos y de la supervision de logistica:

Detalle
" | Cédigo de ... | Nombre del producto C... | Imventario existente en cajas Ventas totales Promedio de ventas Dias de inventario Dias de inventario proyectads Reabastecimiento sugerido calculada
0431 Picarita 75g 15ud s 66,80 156,07 1040 642 13,15 80,00
0131 Meneito 56g 15ud 5840 169,40 11,29 517 1093 100,00
0130 Meneito 115g 10ud 75,00 113,80 759 10,41 1831 30,00
1208 Picarita 30g 96ud 9 69,73 188,88 12,39 554 9,51 110,00
2122 Trijuela Miel 170g 12ud 86,92 178,30 11,90 730 11,51 80,00

llustracion 34 Reabastecimiento sugerido por ERP

Fuente: Elaboracion propia.

4.3 Andlisis de las capacidades de los camiones enviados para el
reabastecimiento

En este proceso para tomar la decisién de cual camién enviar se toman en cuenta

algunas particularidades propias de la compafia.

Por ejemplo, se tienen dos camiones propios de la compariia que se utilizan para hacer
despachos a los almacenes, ambos camiones tienen capacidades de 34 y 32 metros
cubicos respectivamente, también se cuenta con un presupuesto para poder
subcontratar un contenedor con capacidad de 107 metros cubicos, por politicas de la
compafiia lo ideal en la hora de cubicar los pedidos de reabastecimiento en estos
camiones, es que la capacidad maxima se utilizacién en cada camion sea entre un 85%

90% de utilizacion, esto para tener alguna holgura en el cubicaje y para aprovechar el
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espacio y enviar materiales referentes a mercadeo, como afiches, exhibidores, etc. En el
caso que el cubicaje de mercaderia esté en un 100%, no se enviaran materiales de

mercadeo ya que la prioridad siempre va a ser la mercaderia para la gestién de venta.

Para esta medicion se utilizara la herramienta de histogramas que permitira analizar las
frecuencias y el tipo de envié de mercaderia, tanto en porcentaje de cubicaje como en

los metros cubicos enviados.

Primeramente, se analizan los porcentajes de utilizacién de los camiones que han sido
enviado todas las semanas en el periodo comprendido de marzo del 2020 a noviembre
del 2020, y se obtiene la siguiente informacién:

HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DEL PORCENTA.JE DE CUBICAJES
25

0
15

10

Frecuencias

7B.6500% 03.0167% 100.00008%
[ Histograma de Frecuencias 1 2 4 7 0 23 1

. Poligono de Frecuencias 1 2 4 7 10 23 1

llustracion 35 Histograma de frecuencias del porcentaje de utilizacion de los camiones

Fuente: Elaboracién propia.

Con este analisis se muestra que para un total de 48 envios comprendidos en un periodo
de tiempo entre los meses de marzo a noviembre del 2020, 34 envios se hicieron con
un porcentaje de utilizacion mayor al 80% lo que significa que el 70% de los envios a la
zona de San Carlos cumplen con las politicas de cubicaje establecidas por la compafiia,
mientras que en 14 envios, 6ésea un 30% se deben de aprovechar mejor los envios ya
gue se observan que se tiene disponibilidad de espacio para aprovechar.
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En este apartado se miden también, las cantidades de metros cubicos enviados por
semana, para esto también se utiliza la herramienta del Histograma para mostrar los
datos, en este apartado se toman los datos que se recolectaron en los envios de los
pedidos de reabastecimiento, también en el periodo de tiempo comprendido en los

meses de marzo a noviembre del 2020.

Se observan los siguientes datos:

HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DE ENVIOS EN METROS
CUBICOS

- 18
18
16
14
12

o0

FRECUENCIAS

53 381 523 B56 7E,8 0z1 1053
I Histograma de Frecuencias 1B 1z 2 1 B g 1
= Poligono de frecuencias 18 12 2 1 B 5 1

llustracion 36 Histograma de frecuencias de envios en metros cubicos.

Fuente: Elaboracién propia

Con el analisis anterior se puede observar que en 48 envios hechos en el periodo
comprendido entre los meses de marzo a hoviembre del 2020, 30 envios correspondiente
a un 62.5% de los envios sobrepasa el cubicaje maximo de los camiones propios de
Alimentos Jack’s, por lo que se requiere subcontratar equipo de transporte en las
semanas que sobre pasa este indicador, ya que la capacidad maxima que se tienen con
equipo propio es de 34 metros cubicos y solamente el 37,5% Osea 18 envios si estan

dentro de las capacidades de los camiones de Alimentos Jack’s.
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4.3.1 Costos de envios de los reabastecimientos

En este apartado se evallan los envios de mercaderia a la zona de San Carlos
comprendidos en el periodo de tiempo desde marzo del 2020 a noviembre del 2020. En
este modelo de despacho se encuentran o se mezclan 2 tipos de envios, que consisten
en equipo subcontratado o contenedores cuyas capacidades rondan entre los 100 metros
cubicos y los 107 metros cubicos, el costo de envié en equipo subcontratado es de
¢290,000.00 y se debe de cancelar la suma de ¢30,000.00 correspondiente al pago de

la descarga de dicho contenedor.

En el caso de los equipos propios de Alimentos Jack’s, la capacidad maxima que se tiene
de trasladar mercaderia es de 34 metros cubicos y los costos por kilometro que se

obtienen por camién enviado son los siguientes:

Rubro Costo por Km
Rep Frenos ¢2.0
Sistema Inyeccion ¢1.3
Cambio Clutch ¢2.5
Suspension ¢2.0
Direccion ¢0.5
Sistema eléctrico ¢3.0
Rev Agencia M/O ¢16.0
Llantas ¢18.0
Combustible ¢143.0
Aceite 8.0
Marchamo ¢2.1
Seguro ¢2.6
Total por

Kilbmetro ¢201.0

Tabla 4 Costos por kilbmetro de camién de Jack's.

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se envian camiones propios de Alimentos Jack’s, se deben de tomar en cuenta

también los costos que corresponden al personal de la compafiia que va a hacer la
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entrega de la mercaderia, en estos casos corresponden al chofer y el ayudante y se

desglosan en la siguiente tabla:

Ocupacion Costo por hora
P trabajada
CHOFER EQUIPO PESADO ¢3,032.16
AYUDANTE DE DISTRIBUCION ¢2,349.93

Tabla 5 Costo por hora de colaboradores de Jack's

Fuente: Elaboracién propia

Con los datos antes mencionados, mas otros gastos que hay que contemplar como lo
son los gastos por viaticos y los gastos de peajes, se calcula una gira que tarda alrededor
de 10 horas se obtienen los siguientes gastos totales de la gira de San Carlos con equipo

y personal de Jack’s:

Gastos totales para gira San Carlos

Desde Hasta Kildbmetros
Jack's Pavas San Carlos 95
San Carlos Jack's Pavas 95

Total 190
Costo Kilometraje de Camion ¢201.00
Costo Kilometraje Camién Total ¢38,190.00
Pago de Peajes ¢3,500.00
Viaticos ¢10,000.00
Costo de salario por hora para Chofery
Ayudante ¢5,382.09
Total de duracion de la Gira 10
Costo Total de Colaboradores en gira ¢53,820.90
Total ¢105,510.90

Tabla 6 Costo Total de envios a San Carlos con equipo y personal de Jack's

Fuente: Elaboracion propia
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Con lo mencionado anteriormente, se cuantifican los envios que se dieron en el periodo
comprendido entre los meses de marzo del 2020 y noviembre del 2020 y se obtienen los

siguientes costos de envios para dicho periodo:

Fecha Semana Lugar Camion Costo
5/3/2020 10 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
12/3/2020 11 San Carlos |Equipo Jack's | £105,510.90
20/3/2020 12 San Carlos |Equipo Jack's | €£105,510.90
27/3/2020 13 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
3/4/2020 14 San Carlos |Equipo Jack's | ¢105,510.90
17/4/2020 16 San Carlos |Equipo Jack's | €105,510.90
23/4/2020 17 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
4/5/2020 19 San Carlos |Equipo Jack's | ¢105,510.90
71512020 19 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
15/5/2020 20 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
22/5/2020 21 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
29/5/2020 22 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
5/6/2020 23 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
12/6/2020 24 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
19/6/2020 25 San Carlos |Equipo Jack's | €105,510.90
26/6/2020 26 San Carlos |Equipo Jack's | €105,510.90
3/7/2020 27 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
10/7/2020 28 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
17/7/2020 29 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
24/7/2020 30 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
31/7/2020 31 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
7/8/2020 32 San Carlos |Equipo Jack's | ¢105,510.90
13/8/2020 33 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
21/8/2020 34 San Carlos |Equipo Jack's | ¢105,510.90
27/8/2020 35 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
4/9/2020 36 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
17/9/2020 38 San Carlos |Equipo Jack's | €105,510.90
25/9/2020 39 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
2/10/2020 40 San Carlos |Equipo Jack's | €105,510.90
9/10/2020 41 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00

15/10/2020 42 San Carlos |Subcontratado| #320,000.00
22/10/2020 43 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
30/10/2020 44 San Carlos |Subcontratado| ¢320,000.00
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12/11/2020 46 San Carlos |Equipo Jack's | €105,510.90
26/11/2020 48 San Carlos |Equipo Jack's | £105,510.90
Total Envios |€8,411,641.70

Tabla 7 Costos de envios a San Carlos periodo Marzo- Noviembre 2020

Fuente: Elaboracion propia

4.4 Analisis de proceso de alisto de mercaderia del CEDI Jack’s

A continuacién, se analiza el proceso de alisto que se ejecuta en el centro de
distribucién, este proceso se hace con una frecuencia semanal para, esto
correspondiente al alisto de mercaderia para la zona de San Carlos. Después que el
equipo de logistica encargado de analizar los dias de inventario del reabastecimiento, el
cubicaje del pedido y el porcentaje de utilizacidbn de los camiones asignados para el
despacho, se procede a liberar el pedido de reabastecimiento para el alisto de la
mercaderia, cabe mencionar que el CEDI Jack’s se encuentra distribuido en su acomodo
con un ABC con base a su salida de venta. Ademas, se almacena por tipo de caja de los

productos, con un maximo de capacidad de almacenamiento segun sea su tipo de caja.

A continuacion, se detalla la capacidad de almacenaje maxima por tarima de los

diferentes tipos de cajas que hay en el CEDI:

CAJAS POR
TIPO DESCRIPCION TARIMA
1 Grande 30
3 Medianos, Sorbetos, Cereales 70
4 Familiares 60
6 Sorbetos 80g 108
7 Choquino, completa 75
8 Frutal y Surtida 60
10 Meneito Exportacién 36
11 Caja Eficiente 30
12 Caja Eficiente 20
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13 Bolsdn Popi Caramelo EXP 32
14 Bolsén Poropoz EXP 35
15 Nachos 16
31 Cebollinos Medianos 70
32 Cebollinos Caja grande 30
33 Palomitas 72
34 Palomitas 96 unidades 40
35 BOB 270 brasil 60
36 Nachos familiares 40
37 3 pack BOB barra 50
38 Tabletas Arcor 224
39 Sapitos 70
40 Bon o bon barra 288 uds 64

Tabla 8 Capacidad de almacenaje por tipo de caja.

Fuente: Elaboracion propia

Cuando el personal de logistica libera el pedido para el alisto el ERP genera trabajos de
alisto que corresponden a trabajos de tarimas completas y trabajos de alisto para los
items que no completen las tarimas completas. Para este caso, el supervisor encargado
del personal de alisto, selecciona al personal que se dedicara al alisto de las cajas
completas y posteriormente selecciona a otro alistador que, en conjunto con la persona
encargado de manejar un estibador, inician el proceso de alisto de las tarimas completas,
simultdneamente, en el momento que los alistadores completen la tarima, las mismas

son trasladadas a la zona de carga para ser cargadas en los camiones respectivos.

Este proceso de alisto en el CEDI Jack’s, fue medido y valorado en el periodo
comprendido entre los meses de junio del 2020 a setiembre del 2020 y se logré encontrar
eficiencias en su estructura por medio de un acomodo con base a la demanda de los
productos ABC.

Para este caso de alisto en particular, se logré cuantificar el costo del alisto actual del

reabastecimiento de San Carlos obteniéndose lo siguiente:
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Reabastecimiento a 10 dias inventario

Total de cajas alistadas total pedido 2303
Total de cajas alistadas en tarimas completa 750
Total de cajas alistadas de picking 1553
Total de tarimas completas Alistadas 16
Total de movimientos de traslado de tarimas 16
completas a chequeo

Cantidad de tarimas completas chequeadas 16
Total de tarimas de picking alistadas 29
Cantidad de tarimas de picking chequeadas 29
Cantidad de Movimientos a picking 279
Costo del alisto de las cajas en tarima completa @4 086
Costo del alisto de las cajas en picking #18 848
Costo total del alisto #22 934
Costo de chequeo ¢1 240
Costo de facturacién y coordinacion @¢1488
Costo Total ¢25 662

Tabla 9 Costos de Alisto de mercaderia de reabastecimiento de San Carlos.

Fuente: Elaboracién propia.

En este apartado se incluyen también, los costos que se incurren por concepto de la

carga de los camiones, en este proceso participan dos personas con el cargo de

ayudantes de distribucion y llegan a Jack’s en el momento de inicio del alisto de

mercaderia, para iniciar la carga inmediatamente después de que alistan la primera

tarima, esto se hace para no dejar ninguna tarima lista en alguna zona de transito y dejar

espacios para otras tareas del CEDI Jack’s, este trabajo es de frecuencia semanal.

A continuacion, los costos de las cargas del camion:

Ocupacion Costo por hora trabajada
Ayudante de distribucion €2 349,93
Costo de hora de 2 ayudantes ¢4 699,85
Duracion de la carga 7
Costo de carga de camién €32 898,97
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Tabla 10 Costos de la carga de camiones del reabastecimiento de San Carlos.

Fuente: Elaboracion propia.

4.5 Analisis de proceso de almacenaje de inventarios

En el proceso de almacenaje y custodia de inventario en el almacén de San Carlos,
el responsable Unico y directo es el administrador del almacén y soporta las funciones
de almacenaje con 2 asistentes, los mismos son los encargados de toda la operativa de
descargas de camiones de abastecimiento, almacenaje del producto y alisto de los
pedidos de venta.

4.5.1 Diagrama SIPOC para proceso de almacenaje y alisto de pedidos

En el siguiente diagrama SIPOC se pueden observar las partes involucradas en el
proceso de recepcion de mercaderia, almacenaje de los productos, alisto de pedidos y

despacho de mercaderia para la distribucion.

DIAGRAMA SIPOC ALMACENAJE Y ALISTO DE PEDIDOS

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTES
1. DESCARGA DE 1. INVENTARIC DE 1. DEPARTAMENTO DE
1. CAMIGN DE 1 INVENTARIO CAMION. ALMACEN VENTAS.
LOGISTICA QUE HACE 5 PEDIDOS DE 2. ACOMODO DE 2. ALMACENAMIENTO. 2. PERSONAL DE
LA ENTREGA VENTA. MERCADERIA. 3. PEDIDOS DE VENTA ENTREGA DE PEDIDOS.
3. ALISTOS DE FARA ENTREGAS 3. CLIENTE FINAL

FEDIDOS DE VENTA

llustracion 37 Diagrama SIPOC Almacenaje y Alisto.

Fuente: Elaboracién propia, 2020.

Este diagrama permite ademas conocer el proceso de manera mas general y conocer

cuéles son las partes que aportan elementos importantes al proceso.
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Este proceso de almacenaje dentro del almacén, inicia con la descarga del camion o los
camiones que llevan la mercaderia desde el CEDI Jack’s hasta la zona del almacén en

San Carlos.

En este proceso de descarga participa el encargado del almacén de San Carlos que hace
la funcién de supervision y chequeo de los productos que ingresan al almacén, este
chequeo se hace con la herramienta tecnologica de escaneo de productos, donde el
encargado del almacén escanea el DUN 14 de la cajas y contabiliza el producto, en este
proceso, el sistema pasa el inventario de transito y lo carga al almacén de San Carlos,
también participan los auxiliares del almacén que descargan el camion, ellos colocan los
productos en tarimas con longitudes de 1 metro de ancho por 1.20 metros de largo y la
trasladan dentro del almacén donde las colocan en los lugares predestinados para el

almacenaje.

A continuacién, se muestran algunas fotografias de la mercaderia acomodada en el

almacén de San Carlos:

llustracion 38 Almacenaje en San Carlos

Fuente: Elaboracion propia, 2020.

Cuando se concluye los procesos de descarga y acomodo de mercaderia dentro del
almacén, se cuenta inmediatamente con el inventario, el mismo es insumo para el alisto

de los pedidos de venta que se hacen a diario.
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4.6 Clasificacion general de producto terminado

Alimentos Jack’s cuenta con un total aproximado de 300 articulos o SKU’s para la
comercializacién que a la vez se dividen en 11 categorias, estas categorias también se

dividen en familias de articulos.

Dentro de esta clasificacion de articulos se encuentran productos que se fabrican en
Jack’s en su planta en Pavas y otros que se producen fuera del pais, también hay

algunos otros que solamente se distribuyen y que son importados.

A continuacion, se adjunta la clasificacion de los productos:

ARCOR 56
BARQUILLOS 5
BARRAS CEREAL 31
CEREALES 55
GALLETAS 19
IMPORTADOS

MAQUILADOS LOCALES

PALOMITAS

PAPAS 4
SNACK'S 100
SORBETOS 23
TOTAL ARTICULOS 316

Tabla 11 Clasificacién de productos por categorias

Fuente: Elaboracion propia.

4.7 Andlisis de la demanda de articulos separados por cada
categoria

A continuacion, se muestran cuales son las categorias de productos que se venden
mas en la zona de San Carlos en bultos, este dato se obtiene con el reporte de ventas
de Alimentos Jack’s y corresponde al periodo que comprende desde el mes de marzo a

noviembre del afio 2020, esto con el fin de determinar cual o cuéles son las familias mas

88



representativas en las ventas este analisis se hace por medio de un Pareto para

determinar el peso en ventas de cada una de las categorias:

. % Frecuencia |% Frecuencia|Categorizacion
Categoria Venta
absoluta Acumulada ABC

SMACK'S 28924 50,46% 50,46% A
CEREALES 12 087 21,09% 71,55% A
BARRAS CEREAL 3225 9,12% 80,67% A
BARQUILLOS 3 bb62 B,39% 87,06% B
SORBETOS 1819 3,17% 90,23% B
ARCOR 1656 2,89% 93,12% B
MAQUILADOS LOCALES 1468 2,56% 95,68% C
PALOMITAS 1461 2,55% 98,23% C
IMPORTADOS 594 1,04% 99,27% C
PAPAS 298 0,52% 99,79% C
GALLETAS 122 0,21% 100,00% C
TOTAL L7 316 100% 100%

llustracion 39 Pareto de demanda periodo Marzo-Noviembre 2020

Fuente: Elaboracién propia.

Segun lailustracidon 34, se observa que la categoria que tiene mayor venta en bultos
es la categoria de Snack’s compuesta por 100 articulos y un total de 28,924 bultos, lo
gue representa a un 50.46% de la demanda total para el periodo antes mencionado, la
cual fue de un total de 57,316 bultos.

Siendo la categoria de Snacks la que mayor venta representa para la zona de San Carlos

Se toma la demanda de los periodos comprendido desde el mes de marzo hasta
noviembre del 2020, ya que en dichos periodos es donde empiezan los decrecimientos

de ventas, de ahi la necesidad de evaluar dicha zona en el periodo de tiempo antes
mencionado.
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4.8 Indice de rotacién para cada una de las categorias de los

articulos

El calculo de los indices de rotacion para cada uno de las categorias se utiliza como

parametro de control de la gestion logistica del almacén y con el mismo indicador se

espera observar el nUmero de veces que se han renovado el inventario en el periodo de

marzo a noviembre del 2020.

Si bien es cierto los indices de rotacion deben de medirse en un periodo anual, para el

caso de Jack’s se toma solamente 9 meses ya que en marzo hubo una implementacion

de una pagina de reportes nuevas que hizo que los saldos de inventarios anterior al mes

de marzo desaparecieran.

A continuacion, se muestra el indice de rotacidn por categorias correspondiente a la zona

de San Carlos:

Costo . . . Promedio
, . . Costo inventario Promedio -
Categorias inventario . , Demanda de Indice de

.. Final Inventario . .

Inicial Rotacion
GALLETAS ¢210,403.79 @#99,355.84 ¢154,879.81 @#900,093.14 7.79
BARRAS CEREAL ¢1,284,099.41 | (1,034,259.29 | ¢1,159,179.35 | ¢15,491,570.70 12.74
ARCOR ¢2,301,074.69 | ¢2,365,531.19 | ¢2,333,302.94 | ¢32,178,331.81 12.83
CEREALES ¢#4,915,023.69 | ¢6,806,592.88 | (5,860,808.29 |(¢103,525,161.91 13.69
MAQUILADOS LOCALES | ¢645,805.34 #375,031.26 ¢#510,418.30 #8,812,066.16 14.80
SORBETOS #817,961.45 #556,328.70 #687,145.08 | ¢12,664,786.36 15.51
PAPAS ¢#25,980.50 #380,368.41 @#203,174.45 #3,930,322.09 17.15
SNACK'S @#6,142,217.35 | (8,425,794.37 | ¢7,284,005.86 | 167,065,349.89 18.41
IMPORTADOS @#763,475.33 @¢183,121.09 #473,298.21 #8,549,518.49 20.29
BARQUILLOS @¢2,155,567.92 | ¢3,567,239.10 | ¢2,861,403.51 | ¢67,007,190.01 21.37
PALOMITAS ¢1,235,157.08 | ¢2,165,391.55 | ¢1,700,274.32 | ¢43,485,025.52 24.30

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL INDICE I?E

INVENTARIO INVENTARIO PROMEDIO DEMANDA ROTACION

INICIAL FINAL INVENTARIO GENERAL
Total general ¢20,496,766.54 | ¢25,959,013.67 |(¢23,227,890.11 | ¢463,609,416.09 15.52

Tabla 12 indice de Rotacién AlImacén San Carlos (Periodo Marzo-Noviembre 2020)

Fuente: Elaboracién propia, 2020.
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Se logra determinar que los indices de rotacién son aceptables, sin embargo, hay
oportunidad de mejora en este apartado, esto debido a que en el periodo estudiado
correspondiente a nueve meses o lo que es igual a 39 semanas, la categoria que tuvo
mayores indices de rotacion fue la categoria de Palomitas con un indice de rotacion de
24.30 rotaciones Osea el inventario rota cada semana y media en esta categoria y esto
muy bien ya que los reabastecimientos son semanales, en cambio las categorias como
Galletas y Barras de cereal rotaron 7.79 y 12.74 respectivamente, esto indica que la
categoria de galletas rotaba cada 5 semanas y la categoria de barras rotaba cada 3
semanas en dicho almacén lo que se considera mucho tiempo debido a que son
alimentos lo que se estan almacenando y con estos indices de rotacion es muy probable

gue estas categorias no lleguen frescas al consumidor final.

Si analizamos los indices de rotacion de las categorias que mayor demanda tienen como
lo son los Snack’s y los cereales, vemos que tienen rotaciones 18.41 y 13.69
respectivamente, esto indica que estas categorias estan rotando casi que cada dos
semanas inclusive hasta 3 semanas lo que significa que hay oportunidad de mejora ya
gue como se mencionaba anteriormente los reabastecimientos son semanales y muy

probablemente se estan excediendo en los dias de inventarios.

4.9 Dias de inventario promedio de cada una de las categorias de los
articulos

El célculo de los dias de inventario promedio se hace para medir y determinar la
velocidad con que los productos pasan por el inventario. Si los dias promedios de
inventarios disponibles son pocos, se puede decir la organizacién tiene una alta
velocidad de inventario, lo que sugiere o indica una cadena de suministro eficiente,
ademas una empresa con bajos dias de inventario requiere menos capital de trabajo
para invertir en inventario, lo cual permite ahorrar capital de trabajo para utilizar en otras

actividades.

Para este apartado y para determinar los dias de inventario promedio que se tienen

dentro del almacén de San Carlos, se utiliza el periodo de tiempo comprendido entre los
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meses de marzo y noviembre y para esto se determina, que en dicho periodo de tiene
se tiene un total de 234 dias de facturacion que es la que se va utilizar para la definicion

de los dias de inventario promedio.

Para el almacén de San Carlos se hace la medicion de los dias de inventario promedio

por categorias ya definidas y se obtiene la siguiente informacion:

, Promedio de indice de Dias <Ele facturacion Dias de inventario
Categorias Rotacién periodo Marzo- i
Noviembre 2020
GALLETAS 7.79 234 30.03
BARRAS CEREAL 12.74 234 18.36
ARCOR 12.83 234 18.24
CEREALES 13.69 234 17.09
MAQUILADOS LOCALES 14.80 234 15.81
SORBETOS 15.51 234 15.09
PAPAS 17.15 234 13.65
SNACK'S 18.41 234 12.71
IMPORTADOS 20.29 234 11.53
BARQUILLOS 21.37 234 10.95
PALOMITAS 24.30 234 9.63
Promedio de indice de Dias c:ie facturacion Dias de inventario
Rotacion P Elr promedio General
Noviembre 2020
Total general 15.52 234 15.08

Tabla 13 Promedio de dias de inventario

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Dentro de las politicas de dias de inventario de Alimentos Jack’s, se establece que
los productos deben de tener en promedio entre 8 y 10 dias de inventario, estas politicas
se establecieron por el principio de que los reabastecimientos son semanales, ademas
de que el producto son alimentos para el consumo humano, entonces entre mas fresco

se encuentre el producto es mejor.
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Bajo estas politicas se puede ver, que solamente la categoria de Palomitas se encuentra
dentro de esta politica, las demas categorias se encuentran por encima de lo que la
direccion de la compafiia establece, por lo que hay una oportunidad de mejora en este

apartado.

4.10Capacidad de utilizacion del almacén de San Carlos.

En este punto, se analiza la capacidad de utilizacion del almacén de San Carlos,
actualmente, el almacén de San Carlos cuenta con un area total de almacenaje y transito
de 291 metros cuadrados. Para el proceso de almacenamiento se cuenta con dos tipos
de tarimas, las tarimas estandar con medidas de 1 metros de ancho por 1,2 metros de
largo (65 tarimas total) y una tarima especial con medidas de 1 metro de ancho por 1,78
metros de largo (22 tarimas), en total se utilizan 87 tarimas para el almacenaje de

productos en toda el area del almacén de San Carlos.

Con base a la distribucion de las ubicaciones de almacenaje y los productos ubicados en
tarimas especificas, contemplando también los parametros establecidos por Jack’s para
almacenar producto, se obtienen los siguientes datos de la capacidad total de

almacenaje del almacén de San Carlos:

Tipode | Cantidad Capac!dad de. Capamdapl de
) . almacenaje de cajas almacenaje de
tarima | de tarimas : .
por tarima cajas total
1X1,20 m 65 70 4550
1X1,78 m 22 56 1232
Total capacidad de
almacenaje en cajas 5782

Tabla 14 Capacidad total de almacenaje del almacén de San Carlos

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Para hacer el analisis de la capacidad en la que el almacén de San Carlos esta
laborando, se obtienen los saldos de inventario con los que cuenta en el almacén
posterior a la descarga del camion con el reabastecimiento, los datos de inventarios

generales obtenidos son los siguientes:
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Inventario

Fecha Total
31/3/2020 3825
714/2020 3453
14/4/2020 3590
21/4/2020 3815
28/4/2020 3724
5/5/2020 3983
12/5/2020 3715
19/5/2020 3518
26/5/2020 3845
2/6/2020 4015
9/6/2020 4125
16/6/2020 4075
23/6/2020 4123
30/6/2020 4018
717/2020 4325
14/7/2020 4214
21/7/2020 4358
28/7/2020 4360
4/8/2020 3900
11/8/2020 3875
18/8/2020 3956
25/8/2020 4012
1/9/2020 3919
8/9/2020 3875
15/9/2020 3915
22/9/2020 4112
29/9/2020 3986
6/10/2020 4200
13/10/2020 4325
20/10/2020 4160
27/10/2020 4265
3/11/2020 4030
10/11/2020 4125
17/11/2020 4069
24/11/2020 4103
Promedio 3997
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Tabla 15 Saldos de inventarios de San Carlos posterior al reabastecimiento.

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Con la capacidad actual que se mide, se determina que la capacidad maxima de
almacenaje del almacén de San Carlos es de 5782 bultos aproximadamente y se
compara con el promedio de inventarios con los que cont6 el almacén de San Carlos
posterior de recibir el pedido de reabastecimiento, se puede indicar que la capacidad de
utilizacion con la que trabaja el almacén de San Carlos es de un 69,12%.

4.11 Diagrama Ishikawa

El siguiente diagrama se realizé con el fin de determinar las posibles causas que
generan el problema estudiado, para este fin se hizo uso de la observacién del proceso
abarcando los métodos de reabastecimiento, el transporte utilizado, el personal que

interviene en los procesos y el almacenamiento en San Carlos.

Estas causas se dividen en varias categorias entre las cuales se encuentran, maquinaria

de transporte, método de reabastecimiento, mano de obra y medio ambiente.

Al mismo tiempo estas causas primarias tienen causas secundarias. Para su elaboracion
se tomd en cuenta como base, una lluvia de ideas por parte de todos los involucrados en
el proceso de reabastecimiento, desde el administrador del almacén de San Carlos,

hasta los encargados de Logistica que generan el pedido final en el proceso.

Con el fin de comprender y conocer las causas raiz se realiza un diagrama de Ishikawa,

el mismo se presenta a continuacion:
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Método de Reabastecimiento Magquinaria de Transporte

Mal calculo de

reabastecimiento No hay camiones propios con

capacidad de trasladar el
reabastecimiento de manera semanal

No se respetan politicas de
inventarios

Utilizacion de métodos .
empiricos Camiones sub contratados exceden

La capacidad del reabastecimiento

Semanal.

Ineficiencia en cadena de
suministro de San Carlos

Desconocimiento de los
costos que significan enviar
uno u otro equipo

Acomodo del almacén sin

Desconocimiento de las neiin criterio técri
Clasificaciones de articulos ningun criterio técnico

Por zona (ABC) Capacidad de almacenamiento

De San Carlos

Mano de obra Medio ambiente

llustracion 40 Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia, 2020
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Como se muestra en el diagrama anterior, existen nueve causas principales las
cuales afectan directamente el proceso de la cadena de suministros de la zona de San
Carlos, que hacen que el problema raiz se defina como la ineficiencia en la cadena de

suministros de la zona de San Carlos.

Las causas se identifican de la siguiente manera: dos causas principales en la
magquinaria de transporte, tres causas principales en el método de reabastecimiento, dos

causas principales en la mano de obra y dos causas principales en el medio ambiente.

4.11.1 Maquinaria de transporte.

Con respecto a esta causa es importante mencionar que se produce de manera
recurrente o de manera semanal, debido a que los reabastecimientos si se hicieran
respetando las politicas de inventarios establecidas por la gerencia general de Alimentos
Jack’s de entre ocho y diez dias de inventarios no se tendria capacidad en los camiones
propios de la compafia para trasladarlos semanalmente ya que cuenta con una
capacidad de traslado muy bajo o por debajo de lo que se requiere para reabastecer la
zona de San Carlos respetando las politicas de inventarios.

Caso contrario, en este mismo apartado, esta el problema si se sub contrata equipo de
transporte, ya que la capacidad de trasladar mercaderia practicamente triplica el de un
camion propio de la compafiia, esto hace que, si el pedido de reabastecimiento se hiciera
respetando las politicas de inventario, se estaria enviando en algunas ocasiones hasta
en un 60% de capacidad incluso hasta en menos capacidad, esto hace, que los
encargados de logistica incrementen los pedidos de reabastecimiento para justificar el
envid de equipo sub contratado y con esto, incrementan los dias de inventarios y

sobrepasan las politicas de inventarios establecidas.

Los envios actuales de los reabastecimientos de San Carlos, hace, por ejemplo, que en
algunas semanas se sub contrate equipo de transporte y se eleven los dias de inventarios
y posteriormente la semana siguiente se envia un camioén propio de la compafia para
regular los dias de inventarios, esta combinacién es muy variable, en algunos casos
funciona y en otros no, al ser un reabastecimiento semanal los inventarios deberian de

mantenerse entre lo establecido por la compaifiia.
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4.11.2 Método de reabastecimiento.

Con respecto a esta causa, cabe mencionar que esta sujeto a los inventarios que
se tengan en el momento de generarlo, también del promedio de ventas del periodo
seleccionando, pero, en definitivo estad sujeto al equipo de transporte que se tenga

disponible.

Por ejemplo, el administrador del almacén de San Carlos, hace el pedido de
reabastecimiento cumpliendo las politicas de inventarios, sin embargo, esta persona no
asigna la unidad de transporte. Los encargados de logistica por tener conocimiento de
todos los despachos que tengan que hacer, asignan equipos segun sean las
necesidades en el momento, por lo general disponen de camiones subcontratados visto
en el punto anterior, esto hace que, en definitiva, no se cumplan ni se respecten las

politicas de inventarios ademas de hacer un mal célculo de reabastecimiento.

Basicamente, los reabastecimientos generados incumplen las politicas de inventarios
ademas de que se hace mal el célculo por este incumplimiento por eso se indica que dos
de las causas que aportan una ineficiencia en cadena de suministro de la zona de San

Carlos son las antes mencionadas.

En algunas ocasiones también se utilizan métodos empiricos para la generacion de
reabastecimiento, en estos casos, se solicita a criterio del personal de ventas de la zona
de San Carlos que hacen sugeridos de algunos productos sin una base estadistica y
solicitan solo con experiencia, esto hace que en algunos casos se tengan excesos de

inventarios y también faltantes de productos.

4.11.3 Mano de obra.

En este apartado se analizé los métodos que los encargados de logistica utilizan

para la generacion del reabastecimiento.

Se identifica que no se conoce por parte de ellos, la categorizacién de los productos por
volumen de venta de la zona de San Carlos (categorizacién ABC), esto hace que cada

uno de los productos sea tratado por igual, lo que hace, que en algunas ocasiones
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productos de categoria B o C se eleven los dias de inventarios, lo que hace que en algun

momento estos productos corran riesgos por pronto vencimiento.

También, la métrica que se tienen para visualizar si los envios que se hacen son
eficientes es el porcentaje de utilizacién de los camiones que envian, consideran que un
camion con un porcentaje de utilizacion por encima de un 80% es eficiente, sin importar

los dias de inventarios con los que se envian.

Si un camion va con un porcentaje de utilizacion menor a un 80%, lo que se hace es
llenar el restante hasta llegar al minimo, esto se hace por desconocimiento de los costos
que significan enviar uno u otro equipo de transporte, también desconocen el impacto de

elevar los dias de inventarios a nivel financiero.

4.11.4 Medio ambiente.

En este apartado se desconocia la capacidad maxima de almacenamiento del
almacén de San Carlos, desconocer esto hace que se trabaje o se almacene producto
de manera inadecuada y que no se pueda aprovechar al maximo el almacenamiento.
También, se obtiene un criterio para determinar si el volumen de producto enviado en los

reabastecimientos tiene o no tiene problemas para ser descargado y almacenado.

Otro punto importante dentro de las causas en el apartado de medio ambiente, es que el
almacén de San Carlos, cuenta con un acomodo por familias de producto y no por un

analisis ABC, esto hace que haya muchos recorridos que se pueden mejorar.

4.12Herramienta de analisis multivoto

Al tener como base el diagrama de Ishikawa y las causas reflejadas en él, se realizé y
se utilizoé la herramienta de analisis multivoto, se tomaron en cuenta el personal que
participa de una u otra forma, de una manera directa o indirecta en toda la cadena de
suministro de la zona de San Carlos, para un total de 20 personas, esto para verificar las

causas mas criticas a las cuales se le debe de buscar una solucién.
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En la tabla 16, se muestran las causas identificadas en el diagrama de Ishikawa, las
cuales se sefalan por una serie de valores, con el valor minimo de 1 y el numero 10

como valor maximo de asignacion.

Estos valores son asignados por el personal que participa en el andlisis multivoto, cada
una de estas personas asignan los valores para ir midiendo la importancia de las causas.
Se identifican las cuatro causas mas criticas proporcionadas por esta herramienta para

implementar un analisis mas detallado.

Con base en esas causas mostradas en el andlisis multivoto: no hay camiones propios
con capacidad de trasladar reabasto semanal, camiones subcontratados con excesos de
capacidad para reabasto semanal, no se respetan politicas de inventarios y el mal calculo
de reabastecimiento se realiza en enfoque de la mejora, con el fin de lograr su
minimizacion o eliminacién.

La tabla queda de la siguiente manera:

i - < FRECUENCIA <
ANALISIS DEL MULTIVOTO CALIFICACION | PARTICIPACION ACUMULADA CATEGORIZACION
1|No hay camiones propios con capacidad de frasladar reabasto semanal 52 26% 26% A
2 |Camion Sub contratado con exceso de capacidad para reabasto semanal 43 22% 48% A
3|No se respetan politicas de inventarios 27 14% 61% A
4|Mal calculo de reabastecimientos 23 12% 73% A
5| Utilizacion de métodos empiricos 18 9% 82% B
6 | Desconocimiento de la clasificacion de articulos 13 7% §8% B
7 |Desconocimiento de costos de los envios de reabasto 11 6% 94% B
8 |Capacidad de almacenamiento de San Carlos 3 4% 98% C
9| Distribucion de almacenaje en San Carlos 5 3% 100% C
Total 200 100%

llustracion 41 Analisis Multivoto

Fuente: Elaboraciéon propia, 2020
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4.13 Pareto

Mediante el uso de la herramienta del grafico de Pareto se hace el andlisis de las

causas que tienen mayor impacto tiene en la problematica.

El grafico Pareto se basa en el andlisis multivoto de la seccion anterior, esto con el fin de
identificar las 4 causas que mayor impacto tiene dentro de las operaciones de la cadena

de suministro de la zona de San Carlos.

Es importante acudir a la utilizacion de esta herramienta ya que si bien es cierto se han
analizado las causas provenientes de los colaboradores, no todas tienen tanta

importancia para tomarlas en cuenta en posibles sugerencias de mejora a corto plazo.

A continuacion, se detalla el grafico:
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propios con contratado con politicas de reabastecimientos métodos empiricos de la clasificacion  de costos de los  almacenamiento dealmacenaje en San
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llustracion 42 Grafico Pareto

Fuente: Elaboracion propia, 2020
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4.14 Los cinco ¢Por qué?

Mediante el uso de esta herramienta, se analiza y se busca explorar con mas
énfasis las relaciones causa y efecto que ya fueron encontradas para determinar la causa

raiz del problema.

En este caso, no hay camiones propios con capacidad de trasladar el reabastecimiento

semanal es la que esta causando el problema descrito anteriormente.

Como parte del desarrollo de esta herramienta se tomaron las causas criticas del
problema con el fin de eliminar gran parte de las barreras que sustentan las decisiones

habituales y generar soluciones radicales a los problemas.

Se tomo6 como base las causas encontradas en el diagrama causa y efecto, las mismas

fueron objeto de una ponderacion con la herramienta multivoto.

Como resultado de esta herramienta se logré determinar 4 causas criticas a las cuales
se procedié a preguntar ¢Por qué esto es asi? o ¢Por qué esta pasando esto?, en al

menos 5 veces.

Con lo anterior se logré obtener y buscar a fondo dentro de la situacion actual con el fin

de no conformarse con causas que ya han sido probadas y ciertas.

A continuacion, se detalla la herramienta:
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| METODOLOGIA 5 POR QUE (CAUSAS CRITICAS DEL PROYECTO)|

| Causas Criticas

No hay camiones propios
con capacidad de
trasladar reabasto

semanal a San Carles

Camion Sub contratado
con exceso de capacidad
para reabasto semanal

Mo se respetan polticas
de inventarios

Mal calculo de
reabastecimientos

1 Por qué 2 Paor qué 3 Par qué 4 Paor qué 5 Par qué

Por gue los El reabastecimiento semanal L . )

q o . ) El reabastecimiento debe Garantiza no excederse ni

reabastecimientos esta por encima de 34 . ) -
L ) hacerse a 10 dias de Por politicas de la compafia tener fattantes en el
semanales superan la metros cubicos, capacidad ) ) ) -
) ) - inventarios. inventario
capacidad de los camiones maxima de traslado

1 Por qué 2 Paorqué 3 Par qué 4 Paor qué 5 Par qué

La capacidad de los
camiones subcontratado es

El rebastecimiento semanal
esta por debajo de 100
metros clbicos, capacidad

El reabastecimiento debe
hacerse a 10 dias de

Por politicas de la compafia

Garantiza no excederse ni
tener faltantes en el

mayor al reabasto semanal . inwentarios. inwentario
minima de traslado
1 Por qué 2 Par qué 3 Par qué 4 Par qué 5" Par qué
Se ajusta el Sise envian un camion

reabastecimiento semanal al
eguipo de transperte antes

propio & un sub contratado
el reabastecimiento se haria

Se debe de ajustar el
reabastecimiento a la
capacidad el camion

Se debe de garantizar no
enviar eguipo subutilizado

Se debe aprovechar el
cubicaje maximo de los

que_lﬂs pulfhpﬂs de por dgpﬂju @ por encima de asignado para el envid en cubicaje equipos de transporte
inventarios las polticas respectivamente,
1 Por qué 2 Paorgué 3 Par qué 4" Por qué 5 Par qué

Los reabastecimientos se
ajustan a la variable de la
capacidad de los camiones
vy no a las polticas de
inventarios

En ccasiones se reguiere
ajustar el pedido para que el
camidn se envié con un
100% de utilizacion

Hay un mal concepto gue
para ser eficientes se
requiere enviar los camicnes,
a un 100% de utilizacion

Por falta de conocimiento de

tener zolamente la variable

de % utilizacién como Gnico
indicador de eficiencia

Falta de promowver otros

indicadores de eficiencia

dentro de la cadena de
suministro

llustracion 43 Herramienta 5 ¢ Por qué?

Fuente: Elaboracion propia, 2020
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4.14.1 Andalisis de Causas Criticas

414.1.1 No hay camiones propios con capacidad de trasladar
reabastecimientos semanales a San Carlos.

Esta causa se logra determinar con las mediciones que se tomaron de los metros
cubicos enviados semana a semana, cabe mencionar en este apartado, que la capacidad
maxima en metros cubicos que cuentan los camiones propios de Alimentos Jack’s son

de 34 metros cubicos por semana para la zona de San Carlos.

Los datos obtenidos en estas mediciones, indican que el 52% de los reabastecimientos,
sobrepasan la capacidad de 34 metros cubicos, cuando esto ocurria, se debia

subcontratar un camion con mayor capacidad de carga.

Esto evidencia, que en Alimentos Jack’s no hay camiones propios para trasladar y

mantener los reabastecimientos semanales a la zona de San Carlos.

4.14.1.2 Camidn Sub contratado con exceso de capacidad para el
reabastecimiento semanal.

Esta causa es totalmente lo contrario al punto anterior, los camiones sub contratados,
cuentan con alrededor de 107 metros cubicos para trasladar mercaderia, esto triplica la

capacidad de los camiones de Alimentos Jack’s.

En las mediciones que se hicieron el 52% de los envios se hicieron en camiones
subcontratado y en la mayoria de casos en 14 envios el camion no iba en la totalidad de
utilizacion, esto significa que se cuenta en camiones subcontratados con mucha
capacidad de metros cubicos para enviar semanalmente, lo que hace que no sea

necesario enviar un camion de estas magnitudes todas las semanas.

Esto hace que se incremente la mercaderia enviada, ya que se trata de llenar el camion
a un 100% de utilizacion para justificar el envidé de la misma semana a semana con el

reabastecimiento.

104



4.14.1.3 No se respetan politicas de inventarios

Esto se determina mediante el calculo de los dias de inventario promedio de cada
una de las categorias evaluadas, ya que los promedios de dias de inventario para todas
las categorias se encuentran con un promedio de 15 dias de inventarios, Unicamente la
categoria de Palomitas, se encuentra dentro del maximo de dias de inventarios
establecidos por la direccion de Alimentos Jack’s. por eso se puede indicar que no se

respetan los dias de inventarios para esta zona evaluada.

414.1.4 Mal calculo de los reabastecimientos

Con base al calculo de dias de inventarios promedios que se determinan que son
de 15 dias de inventario promedio a nivel general y la medicién de los indices de rotacion
gue indican el estudio que son de 15.52, podemos determinar bajo estas mediciones que

el reabastecimiento esta siendo mal calculado o tiene oportunidad de mejora.

Casos puntuales son las categorias de Cereales y Snack’s, que son categorias de mayor
demanda en la zona de San Carlos, el indice de rotacion estd en 13.69 y 18.41
respectivamente, la medicion se hizo en 39 semanas, lo que quiere decir que con estos
indices de rotacién el producto en algunos casos tardaba hasta 3 semanas para rotar, lo
gue indica que tardaba mucho tiempo si tomamos que el reabastecimiento es de
frecuencia semanal, ademas los dias de inventario promedio para la categoria de

cereales se encuentra en 17.09 dias y el de Snacks en 12.71 dias.

4.15Conclusiones del capitulo

1. Se identifica que en algunas ocasiones se trata de llenar los camiones a un 100% de
capacidad de utilizacién, esto lleva a que se incrementen los dias de inventario de
algunos productos, esto se determina ya que los dias de inventario promedio

alcanzan 15 dias de inventario, cuando las politicas de inventario indican que deben
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de ser de 10 dias de inventario, esto también se ve reflejado en el analisis de los
porcentajes de utilizacion de los camiones enviados ya que el 70% de los envios va

con una capacidad mayor de un 85% de utilizacion.

Se determina que los costos de alistos del CEDI Jack’s, son mayores cuando se
alistan productos en picking en vez de tarimas completas que se alistan con los
estibadores, o cuando los volumenes de pedidos son pocos, ya que deben de hacer
mayores movimientos dentro del picking, en cambio con tarimas completas el
estibador solamente la baja de la ubicacion del almacenaje, ademas de que es mas

rapido este tipo de alisto.

El personal que carga los pedidos en los camiones asignados, en la mayoria de veces
debe de esperar a que haya tarimas listas y chequeadas para poder cargarlas al
camion y en algunos casos, como se presentan a Jack’s en el momento que inician
el alisto, deben de esperar para poder cargar, por eso la carga se hace tan larga en

tiempo ya que van con el ritmo del alisto.

Se identifica que el 52% de los envios que se hacen a la zona se San Carlos,
sobrepasa la capacidad maxima de cubicaje que cuentan los camiones propios de
Alimentos Jack’s que es de 34 metros cubicos, por ende, se debe de subcontratar los

servicios por concepto de transporte de mercaderia.

Los indices de rotacién que se muestran para el almacén de San Carlos, son buenos,
a nivel general es de 15.52 las veces que rotaron, sin embargo, tomando en cuenta
gue el reabastecimiento es semanal y que la medicion se hizo en 39 semanas, quiere
decir que el inventario total general rotaba alrededor de cada 2 semanas y media por

lo que hay oportunidad de mejora.

En una categoria como los Snacks que corresponden a un 50% de venta total para

la zona de San Carlos, el indice de rotacién es de 18.51 las veces que rotd, lo que
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significa que, en 39 semanas de analisis, el inventario de Snacks rotaba cada 2

semanas.

También, se logra determinar que los dias de inventario promedio para el almacén de
San Carlos es de 15.08 dias de inventario para un nivel general de inventario, lo que
indica que no se cumplen con las politicas de inventarios recomendadas por
alimentos Jack’s, ya que lo recomendado en dias de inventario es entre 8 y 10 dias
de inventario, ya que como se menciona anteriormente, los reabastecimientos son

semanales.

Se logra determinar que el almacén de San Carlos estéa trabajando a un 69,12% de
capacidad de almacenaje, lo que indica que aun tiene un 30.88% de capacidad
disponible, lo que significa que aun tiene capacidad de recibir 1100 bultos mas

aproximadamente.
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CAPITULO V
DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION
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5 Propuesta para el disefio desarrollo de las soluciones

Los reabastecimientos, juegan un papel importante en la cadena de suministro de
todas las areas de Alimentos Jack’s y optimizar esta cadena dara una ventaja competitiva

en el mercado comercial.

En el siguiente apartado, se desarrollaran dos propuestas de mejora que se podran
implementar y las cuales ambas presentan ahorros en las operaciones de la cadena de
suministro de San Carlos.

La primera propuesta de mejora, consiste en reabastecer la zona de San Carlos de
manera quincenal, y la segunda propuesta de mejora consiste en utilizar la metodologia
de entrega basada en el modelo de Cross docking, ambas se desarrollaran mas adelante

en este apartado.

Ambas propuestas generan economias en el modelo de distribucion de la zona de San

Carlos.

Basicamente, las propuestas de mejora abarcan las 4 causas principales de los
problemas que se presentan en la cadena de suministro de la zona de San Carlos.

En la siguiente tabla, se mostrard un resumen de las propuestas de mejora para el

proceso de la cadena de suministro de la zona de San Carlos de Alimentos Jack’s:

Propuestas Causas gue impacta Responsable

Camiones de Jack's sin capacidad de
trasladar

Reabastecimiento quincenal

Camiones subcontratados con excesos de
capacidad

Area de Logistica

Cambio de Politicas de
inventarios

No se respectan politicas de inventarios

Area de Logistica

Capacitacion en
reabastecimientos

Mal Calculo de reabastecimiento

Area de Logistica

Modelo de Cross Docking

Todas las anteriores

Area de Logistica
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5.1 Disefio de la propuesta

En este apartado se lleva a cabo el disefio de las propuestas de mejora para el
efecto planteado en la seccion anterior, con esto se pretende reducir o eliminar las
causas principales encontradas mediante el diagrama de Pareto y con ello establecer
oportunidades de mejora adecuadas para la optimizacion de la cadena de suministro de

la zona de San Carlos.

Las causas de mayor impacto a tomar en cuenta para el disefio de las propuestas se

plantean a continuacion:

Causas Calificaciones | Porcentaje | Acumulado | Categoria
No hay camiones propios con capacidad de
trasladar reabasto semanal 52 26% 26% A
Camidn Sub contratado con exceso de
capacidad para reabasto semanal 43 22% 48% A
No se respetan politicas de inventarios 27 14% 62% A
Mal célculo de reabastecimientos 23 12% 74% A
Porcentaje acumulado 74%

Tabla 16 Frecuencia absoluta y porcentaje de las causas que provocan ineficiencias en la cadena de
Suministro de San Carlos

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Como se puede observar en el cuadro anterior las causas planteadas acumulan un 74%
entre las cuatro causas mencionadas, todas las anteriores son de caracteristicas
similares, por lo que se van a tomar en cuenta en conjunto para establecer un disefio de
mejora.

5.2 Propuesta 1: Reabastecimientos Quincenales.

Como parte de las sugerencias de mejora una de las posibles soluciones es el
reabastecimiento quincenal, actualmente el reabastecimiento es semanal, dos de las

causas importantes de las ineficiencias en la cadena de suministro de la zona de San
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Carlos, tiene que ver con el equipo de transporte, ya que el equipo propio de Alimentos
Jack’s, no cuenta con la capacidad suficiente para reabastecerse semanalmente, al
mismo tiempo, el equipo de transporte que se sub contrata, sobre pasa las capacidades
actuales del reabastecimiento semanal, esto hace que se incrementen los dias de
inventarios, ya que se trata de enviar el camion al 100% de capacidad elevando la

cantidad de inventario dentro del almacén.

Otro motivo mas que apoya esta solucion, es la capacidad con la que queda el almacén
de San Carlos después de los reabastecimientos semanales, ya que el almacén esta
trabajando a una capacidad de 69% de utilizacién, esto indica, que aun tiene capacidad

para almacenar mercaderia, si pensamos en un reabastecimiento semanal.

Bajo este modelo, hay que definir nuevamente las politicas de inventario, ya que
actualmente estan definidas entre 8 y 10 dias de inventario posterior al reabastecimiento,
si bien es cierto, las politicas de inventario en la actualidad no se estan respetando, ya
gue en el capitulo anterior se pudo observar que los dias de inventarios promedios estan

en 15 dias de inventario posterior a la llegada del reabastecimiento.

Con esta propuesta, cabe mencionar que no se deben hacer inversiones de capital, ya
gue se buscaria la manera de utilizar y maximizar los recursos de transporte sub

contratados, ademas del almacén de San Carlos.

A continuacion, se muestran los gastos de los dos modelos de reabastecimiento para la

cadena de suministro de San Carlos:

Gastos Mensual por modelo de Reabastecimiento San
Carlos
Reabastecimiento Reabastecimiento
Semanal Quincenal Economia

Salario Administrador @722 780 @722 780 [140)
Salario Ayudante 1 465 760 465 760 €0
Salario Ayudante 2 €465 760 465 760 €0
Alquiler Almacén €1 695 000 €1 695 000 ¢o
Alisto Mercaderia en
CEDI €102 648 €65 726 €36 922
Carga de Camién €104 111 €65 800 €38 311
Costo de flete 1934 627 €640 000 294 627
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Ahorro Porcentual

8%

Tabla 17 Comparativo de gastos entre modelo de reabastecimientos

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Total costos ¢4 490 686 ¢4 120 826 ¢369 860
Ahorro Mensual ¢369 860
Ahorro Anual ¢4 438 320

Con esta solucion, el equipo subcontratado viajara con un 100% de utilizacién para cubrir

el reabastecimiento correspondiente a dos semanas, ademas de que el almacén

después de cada reabastecimiento tendra una utilizacion mayor

5.2.1.1 Implementacion de la mejora

Para implementar esta propuesta de mejora, se requiere al menos de 8 semanas, esto

con el fin primeramente de analizar y definir, las nuevas politicas de inventario que van

a regir, posteriormente la generacién del reabastecimiento para dos semanasy el control,

lo ideal es repetir este proceso y controlarlo.

Como se muestra en el siguiente diagrama Gantt para el proyecto:
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Semanas

Inicio de |Finalizacién del
Actividad Plan Plan 1 2 3 4 5 6 7 8

Definir Politicas de inventario
para la Almacén de San Semana 1 |Semana 2
Carlos

Generar primer
reabastecimiento para dos [Semana 3 |Semana 3
Semanas

Controlar el proceso Semana 4 |Semana 5

Generar segundo
reabastecimiento parados |[Semana 6 [Semana 6
SEMAanas

Controlar el proceso Semana 7 |Semana 8

llustracion 44 Diagrama Gantt para implementar proyecto de mejora

Fuente: Elaboracion propia, 2020

5.2.1.2 Control de la mejora

En este proceso, para poder decir que se tiene controlado, debemos de tener en cuenta

los indicadores que se pueden definir para un buen control del reabastecimiento.

Por ejemplo, se debe de tener claro la capacidad del almacén de San Carlos en bultos y
nunca excederse de ese numero, ya que, si se excede en niumero de bultos, hay un riego

de que la operacion se vea de una u otra manera afectada.

También, se debe de tener definido un inventario de seguridad por categoria de ventas,
esto con el fin de controlar que el inventario no esté por debajo de esta linea que puede

significar perdidas de ventas por faltantes de mercaderia.

A continuacién, se muestra un gréafico de control para el proceso de reabastecimiento,
donde se incluyen, la capacidad méaxima de almacenamiento del almacén de San Carlos,
y el stock de seguridad definido por 5 dias de venta de cada uno de las categorias de

ventas:
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domingo, 11 de octubre de 2020

llustracion 45 Gréfico de control para proceso de Reabastecimiento en la zona de San Carlos

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Este grafico de control, nos permite visualizar que el inventario se encuentra entre los
pardmetros antes descritos de una manera muy general y visual para determinar si el

inventario se encuentra dentro de lo adecuado.

También, hay una manera mas detallada para visualizar si el inventario de todos los
productos se encuentra controlados y esto se determina y se controla con los dias de

inventarios que se muestran a continuacion:
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01 - Afo \ Almacén Calegoria \ Codige de Articulo - Tipo de Calendario

021 F A ... San Carlos - Todas - Todas Gerenciz
02 - Mes &£
0024 MN.BARRA SURTIDAT CAJA 12 UDS 0,00 0,00 0.00
03 - Dia 0020 EFOP CARAMELD 130grs 10uds 1010 340 521 023 45
2021-03-21 v 0035 B_MACHO SABOR QUESO 26grs 0,00 0,00 0.00
0036 B_MACHO QUESO S PICANTE 26grs 0.00 0,00 0.00
0037 B_CONITOS ANDYS 17grs 14.26 17.88 2742 119 12
0043 B. CEREAL SURTIDO TIRA CR 12X10 216 350 536 0,23 ]
0080 J.DOBLE BACK CJ 570grs 414 439 657 0,20 14
0130 EMENETO QUESO FaM 115grs 12320 155,40 23328 1036 12
0131 D.MEMEITO QUESO MED Ségrs 141,86 17485 263,11 11,66 12
0195 EMENTC JUMBC 300grs 2242 557 5454 237 ]
2 3 0231 D.MEMEITO CREMIDUL MED S6grs 0,00 2033 31,17 1,36
\ 0276 RECNOBON LECHE 20grs 545 272 4728 019 2
Dias del Mes
0290 REONOBON BLANCO S0grs 545 2,00 307 013 a
031699 P2 P MEMEI SUP PICARITA 185grs 0.00 0.00 0.0
031768 K.CHOKOS 300grs 14 ud 33,57 3556 5453 237 14
031760 K MARAMITAS 200grs Tdud 3571 6213 95,27 414 14
1 5 031770 KPOFFIS 300grs 14ud 17.00 16,50 25,30 110 15
. 031771 KTRUUELAS 300grs 14ud 137.21 14234 21325 040 14
Dias Facturados
031772 KRODITA MASMELD 300grs 14ud 12.64 1143 17.52 0.76 17
031792 KARODITA FRESA 200gre 14ud §1.02 56,25 27,16 370 16
031344 REONOBON LECHE 270grs 533 150 230 0,10 53
031345 REBONOBOMN BLANCO 270grs 433 167 255 011 43
8 031349 RMIKOLC FRUTILLA 21grs 480ud 614 749 1148 0.50 12
031362 E.PITA QUESC PARMES 175g 360 370 567 0.25 15
Dias Pendientes 031838 REONOZOM CAFE O0ars 20 0.00 0.00 Q
Total 4632,33 5.052,91 7.747,79 336,86 14

llustracién 46 Control de inventario por medio de dias de inventario

Fuente: Elaboracion propia, 2020

5.3 Cambios en politicas de inventarios

Esta propuesta, esta enlazada directamente con la propuesta de los
reabastecimientos bisemanales. Las politicas de inventario dependen directamente de
las estrategias empresariales, disefladas para administrar de manera eficiente los
recursos de la organizacion, con el objetivo de minimizar costos y al mismo tiempo

garantizar la calidad en el servicio al cliente.

Para la zona de San Carlos, con el modelo de reabastecimiento bisemanal, se deben de
generar nuevas politicas de ventas que contemplen basicamente 3 puntos importantes

gue se detallan a continuacion:

1. El Lead time o tiempo de reabastecimiento: El lead time actualmente se

encuentra definido por 3 dias, que basicamente se mantendria de la misma forma,

comprendido de la siguiente manera: dia 1 generacion de reabastecimiento
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bisemanal por parte del administrador del almacén de San Carlos, Dia 2 Alisto y
carga en CEDI Jack’s del reabastecimiento y dia 3 envid, descarga y acomodo del

reabastecimiento enviado en el almacén de San Carlos.

2. Stock de seguridad: El stock de seguridad para el almacén de San Carlos en

estos momentos se encuentra definido por 5 dias de ventas, lo cual se puede
seguir manteniendo con estos 5 dias, ya que se asegura de tener al menos una
semana de inventario disponible para la venta, en caso de que por algun motivo

el reabastecimiento no llegue el dia que le corresponde.

3. Cobertura_de inventario: En este apartado, siendo los reabastecimientos

bisemanales, la cobertura del inventario que se envia deben de cubrir 10 dias de
venta (dos semanas de ventas), esto para garantizar no tener faltantes de

inventario en el almacén de San Carlos y mantener un servicio al cliente.

Actualmente las politicas de inventario para el almacén de San Carlos se encuentran
establecidas en 10 dias de inventario, sin embargo, esto no se cumple, ya que en la
medicidén gue se hizo en el apartado 4.9 de dias de inventario promedio, los resultados
de dicha medicién indican que en promedio general de dias de inventario oscilan entre

los 14 y 15 dias de inventario.

En conclusion, se recomienda, generar nuevas politicas de inventario que se encuentren
entre los 17 y 18 dias de inventario y donde el impacto mayor sera de 2 dias adicionales
con respecto a los dias de inventario que se mantienen actualmente, lo que significa el
incremento aproximado de 650 bultos, esto significa que el administrador del almacén de
San Carlos generara el reabastecimiento entre 17 y 18 dias de inventario (entre 5525 y
5850 bultos, esto contando el inventario disponible en ese momento), sin embargo, si se
le restan los 3 dias que corresponden al lead time (925 bultos), se puede indicar, que en
el momento de recibir el reabastecimiento, el almacén de San Carlos contara con
alrededor de 5000 bultos almacenados, esto quiere decir que el almacén contara con

una utilizacion aproximada al 86% de su capacidad.
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5.4 Capacitacion en reabastecimiento

Esta propuesta de solucién, también va de la mano con las dos soluciones
anteriores, ya que debidamente definidas las propuestas de reabastecimiento bisemanal
y la propuesta de los cambios de politicas de inventario, se procedera a la capacitacion
del nuevo calculo de reabastecimiento, contemplando los nuevos parametros

establecidos anteriormente.

Se deberan de tomar en cuenta los nuevos cambios de las politicas de inventarios y los
nuevos datos de cobertura de inventario, en este aspecto, la metodologia del
reabastecimiento continuara de la misma forma que se ejecuta actualmente en el ERP,

mencionado en el apartado 4.2 de este documento.

5.5 Propuesta 2: Cross Docking diario

El modelo de Cross docking, para la zona de San Carlos consiste en alistar los
pedidos de ventas por ruta de distribucion desde el CEDI de Alimentos Jack’s ubicados

en la zona de Pavas.

Los pedidos que genera el departamento comercial dia a dia, pasaran a ser comunicados
al CEDI de manera directa y ya no la comunicaran al almacén de San Carlos, posterior
a esta comunicacion de los pedidos de venta por parte del personal de comercial, se
iniciaran los alistos de dichos pedidos en el CEDI, luego, se procedera a la carga del

camion que hara la entrega el dia siguiente.

Esta frecuencia de alistos y de envios a la zona de San Carlos se hara con una frecuencia
diaria, ya que actualmente el departamento de ventas trabaja bajo un modelo de preventa
con 24 horas de entrega, entendiendo que la mercaderia que facturan el dia de hoy debe

de entregarse el dia de mafiana.

El modelo de Cross docking, al ser un modelo donde no deben de almacenarse un

inventario mayor a un dia de venta o inclusive tener inventarios en horas, permitira atacar
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directamente las siguientes causas que generan la ineficiencia en la cadena de

suministro de la zona de San Carlos:

1. No se respectan politicas de inventario: Como se menciona anteriormente, el

cross docking solamente tendra como maximo un dia de inventario, ya que este
modelo se debe de practicar de manera en que todos los dias llegue camion de

reabastecimiento directamente desde el CEDI Jack’s.

2. Mal calculo de reabastecimiento: En este modelo basicamente no habréa calculo

de reabastecimiento ya que la mercaderia que se enviara es solamente lo que el
dia anterior vendieron los agentes de venta de la zona de San Carlos y que se
van a entregar el dia de la llegada del camion que se envia desde el CEDI Jack’s.
Basicamente se enviara solo mercaderia que ya esta vendida y debe entregarse

directamente a los clientes.

3. Camiones de Jack’s sin capacidad de trasladar reabastecimientos

semanales: Este modelo de cross docking definitivamente eliminara esta causa,
ya que se enviara un camion propiedad de Jack’s todos los dias desde el CEDI
Jack’s a entregar la mercaderia vendida por los agentes, esto quiere decir que se
podra despachar lo que corresponde alrededor de 325 cajas, lo que significa un
cubicaje alrededor de 12 metros cubicos o en tarimas un total de 8 tarimas.
Actualmente Alimentos Jack’s si cuenta con camiones de esas capacidades para

hacer los envios diariamente.

4. Camiones subcontratados con excesos de capacidades de trasladar

reabastecimientos: Los camiones subcontratados se utilizan basicamente para

enviar mercaderia de reabastecimiento mayor a los 34 metros cubicos (maxima
capacidad de los camiones de Alimentos Jack’s) con una frecuencia de envio
mayor a una semana. En el caso de utilizar el método de distribucién de cross
docking, no deben se subcontratarse este equipo, ya que las frecuencias de

envios aumentaran con volumenes menores de mercaderia (alrededor de 12
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metros cubicos), ya que se estaran entregando con una frecuencia diaria a la zona

de San Carlos.

La propuesta de implementar el modelo de cross docking diario para la cadena de
suministro de San Carlos es mas agresivo en temas de ahorro, ya que se pueden obtener
ahorros de hasta un 32% (este ahorro se podra apreciar en la tabla 20 ubicado en este

mismo apartado).

Basicamente, consiste en eliminar el inventario que esta actualmente en el almacén de
San Carlos y despachar la mercaderia solicitada por los vendedores de la zona desde el
centro de distribucién de Alimentos Jack’s. La mercaderia se traslada, desde el CEDI
Jack’s directamente hasta los camiones que hacen las entregas a los clientes finales

segun corresponda la ruta de entregas.

Ademas, el periodo de almacenaje seria inexistentes ya que habria una perfecta
sincronizacion de entrada y salida de mercaderia en el almacén. Por lo tanto, no existirian

operaciones de almacenaje como picking.

Las ventajas que se pueden tener bajo este modelo si se llega a implementar son las

siguientes:

1. Minimizar costos de distribucion.

2. Reducir los costos de manipulacién y deterioro de la mercaderia.

3. Respaldar las estrategias de JIT (Just-in-time) de la cadena de suministro.
4

Frescura del producto que se envia al consumidor final.

A continuacion, se muestra el comparativo de los costos entre el modelo actual de

distribucion versus la propuesta de cross docking:
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Costos de Reabastecimientos Mensuales
Modelo Cross
Costos actuales Docking Economia
Salario Administrador ¢722 780 €722 780
Salario Ayudante 1 €465 760 €465 760 ¢0
Salario Ayudante 2 €465 760 €465 760
Salario Chofer €738 400 -¢738 400
Alquiler Almacén €1 695 000 €500 000 €1 195 000
Alisto Mercaderia en
CEDI ¢102 648
Carga de Camioén 104 111
Fletes €934 627 €1 343 000 -¢408 373
TOTAL ¢4 490 686 ¢3 047 160 €1 443 526
Ahorro Mensual ¢1 443 526
Ahorro Anual €17 322 312
Ahorro
Porcentual 32%

Tabla 18 Comparativo de gastos entre modelo actual y modelo Cross Docking.

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Para este modelo se requiere una inversién de capital, ya que actualmente se no se

cuenta con un camién para hacer este tipo de entregas.

5.5.1 Implementacion de la mejora

Por medio de un diagrama de Gantt, se muestran las semanas aproximadas para la
implementacion del proyecto.

Para la implementacion de dicha solucion se requiere un estimado de 8 semanas para

preparar las diferentes areas de la compafiia.

Se requiere de localizar una zona adecuada para las entregas bajo el modelo de cross
docking, claramente el lugar debe de ser un espacio fisico donde los camiones de la

compariia puedan quedar guardados.
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Adicional a esto, se debe de comprar un camion de flotilla nueva, que se utilizara Unica

y exclusivamente para este proyecto.

A continuacion, el detalle:

Semanas
Actividad Inicio de Plan|Finalizacién del Plan 1 2 3 a 5 6 7 g

Localizar nueva almacén Semana 1 Semana 2
Comprar camidn nuevo Semana 3 Semana 4
Contratar chofer nuevo Semana 5 Semana 5
Preparar sistemas de ventas

P . Y Semana 6 Semana 6
almacén
Iniciar implementacion de

P Semana 7 Semana 8

modelo

llustracion 47 Diagrama Gantt para implementacion de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia, 2020

5.6 Propuesta de solucion recomendada

En esta seccion se va indicar la propuesta de solucién que se recomienda para
tener mayores eficiencias en la cadena de reabastecimiento de la zona de San Carlos,
la propuesta de solucién que se recomienda es la del modelo de cross docking diario,

principalmente por las razones que se explican a continuacion:

1. Se obtienen mayores ahorros con este modelo de distribucién, en el modelo de
reabastecimiento quincenal se obtienen solamente el ahorro mensual del 8%, en

cambio los ahorros que se dan bajo el modelo de cross docking es de un 32%.

2. No se requiere almacenar inventarios en el almacén de San Carlos, ya que el

producto se tomaria directamente desde el CEDI Jack’s.
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3. Los productos que se comercializan en la zona de San Carlos van a llegar con
mejores fechas de vencimiento y con mayor frescura a los consumidores finales,
ya que no se tendrian que almacenar en San Carlos el stock de seguridad, el stock
para cobertura y el stock del lead time.

4. Respalda las estrategias de JIT (Just-in-time) de la cadena de suministro.
5. Minimiza los costos de distribucion.

6. Se reducen los costos de manipulacién y del deterioro del producto, ya que se

disminuye el impacto que pueda causar las manipulaciones.
7. Reduce los gastos de administracion de inventarios.

8. No se necesitan grandes espacios de almacenamiento, ya que el producto va
estar en tiempos menores a 24 horas.

Estos son algunas de las ventajas que se van a obtener con la implementacion del

modelo de cross docking para a cadena de suministro de San Carlos.

Ademas, se obtienen ahorros de €17 322 312 de manera anual, este modelo da una
ventaja competitiva ya que hace eficiente la cadena de suministro de la zona de San

Carlos.

5.7 Inversidon de capital y retorno de la inversion

En esta seccidon se analizara la inversion que hay que hacer si se toma como posible
solucion la propuesta de cross docking, ya gue como se mencionaba anteriormente, para
este modelo se requiere la compra de un camién nuevo de flotilla para los despachos

diarios.

A continuaciéon, se muestra el detalle de la inversiébn que hay que hacer, también el

retorno de dicha inversion:
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Detalle Inversion
Compra de camion @17 835 000
Compra de cajon ¢6 150 000
Total inversion ¢23 985 000
Ahorro mensual ¢1 443 526
Retorno de inversion en
meses 16,62

Tabla 19 Retorno de la inversion

Fuente: Elaboracion propia, 2020

Como se puede ver en el cuadro anterior, el retorno de la inversiobn es de
aproximadamente 17 meses, posterior a estos 17 meses, se obtienen ahorros que se

pueden utilizar para otras inversiones.

Este andlisis de inversion y el retorno de la inversion ha sido revisado, valorado y
aprobado en conjunto con la Presidencia, Vicepresidencia Administrativa y Financiera y
ademas del Jefe de Operaciones de Alimentos Jack’s, esto con el fin de valorar la

factibilidad del proyecto.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

124



6 Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

Después del analisis realizado en la cadena de suministro de la zona de San Carlos
por medio de las herramientas de la metodologia DMAIC para localizar la causa raiz,
recoleccion de datos y analisis de mapeo de procesos para determinar las mejoras
planteadas y su respectiva implementacién, se concluye que los objetivos propuestos

sobre el proyecto de investigacion se abarcan y se alcanzan completamente.
Se concluye:

e Se realiza un diagnostico de la situacion actual de los procesos que comprenden
la cadena de suministro de la zona de San Carlos para localizar las posibles

causas del problema raiz y proponer la mejora pertinente.

e Se identifican las causas que generan el problema raiz.

e Se logran medir todos los procesos que se incluyen dentro de la cadena de
abastecimiento de la zona de San Carlos, con el fin de analizar las soluciones que

se pueden dar dentro de este proyecto.

e Dentro del proyecto se incluyen dos propuestas de mejora que se ajustan con las

necesidades de distribucion para la zona.

e Se logra realizar un analisis costo beneficio que permite verificar la conveniencia

y la viabilidad del proyecto.
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6.2 Recomendaciones

Al finalizar el analisis elaborado se da por un hecho la determinacion de

indicaciones para avalar la implementacion de alguna de las dos propuestas de mejora.

Cabe destacar la importancia de la ejecucion de la mejora para agilizar los procesos

dentro de la cadena de suministro de la zona de San Carlos.
Se recomienda a la empresa Alimentos Jack’s:

e Replicar la metodologia de este proyecto en sus otros 7 almacenes satélites
ubicados en las diferentes partes del pais, con el fin de obtener posibles

economias y posibles mejoras en toda su cadena de suministro.

e Localizar un espacio fisico adecuado para la practica del modelo de cross dockig,
ademas debe tener espacio suficiente para guardar los camiones de distribucién

de la zona de San Catrlos.

e Debe de haber una buena comunicacién y coordinacion con el area comercial,
para no improvisar ventas al final de mes, ya que un incremento considerable en
las ventas promedio sera dificil de suplir, ya que no tendria la disponibilidad de
inventario en San Carlos y hay un riesgo de que estos incrementos en ventas no

sean cargados en el camion por temas de capacidad de envios.

e La frecuencia de reabastecimiento por la solucién de cross docking, debe de
hacerse una vez al dia, si en algin momento las ventas incrementan y el
reabastecimiento aumenta a dos veces por dia, se estaria trasladando el costo de

no tener inventario por el costo de transporte y no se tendria ganancias.
e Evaluar en un ciclo de cada doce meses todos los almacenes que se incluyen

dentro de la cadena de suministro de Alimentos Jack’s para buscar posibles

mejoras.
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Anexo 1: Cotizacion para compra de camion nuevo.

oo B

S TOYOTA sirecs

San Jose, 17-02-21

Atencion
CARLOS JIMENEZ / ALIMENTOS JIACKS DE CASA
COT-02-0221H304

Reciba un cordial saledo en nombre de Purdy Mator S.A. Agradecemas su interes y preferencia par
nuestras vehiculos. Mos enorgullece el poder servirle y saber que considera a Purdy Motor como la
opcion para satisfacer su necesidad.

La calidad indiscutible de los vehiculos del Grupo Toyota, asi como nuestro esmero en su sxperienda
de compray la mejar relacidn calidad pracia sardn parte fundamental de este proceso.

A continuacion, encantrara |os detalles del vehiculo de su interas.

CoDNGD DESCRIFCION PREQIO

HIND Duilrg 3.5 TOM 4008 ce 108 hp ! chasis sgrew 4,370 Fm $28,800.00

H304
+ freco Especial @ Alimentos Jocks die CASAL incluye gastos de inscrmpoidn, VA, plaods  marchama 2021
Coberture de respaido Grupo Purdy Motor: 3 oflas o 100,000 kidmetros Jo QUE oourre primero.
*  Todos los precios estdn expresodos en LSS ddieres amenicanas. Modelos 2021
*  valder de ko aferta § [ocha) dies agturales.

Una vez mas agradecemos su confianza en nuestras marcas. Quedo atento ante cualquier consulta o
comentano adicional.

Atentaments,

«Gustavo Castillo Umaha

Ejecutivo de Cuentas Clave, Purdy Trabajo
Grupo Purdy Motar 5.4,

Telefono: #5068 2520-9858 / BE27-B455
grastillo@purdymo.com

130



Anexo 2: Cotizacion para carroceria de camion nuevo

LCARRWVGCERIAS BRALGY 2.4
Céd Juridica: 3 - 101 - 708695
Tel: (506) 40015869 - WhatsApp (506) 60530521

Email: info@carroceriasbracosa.com

COTIZACION CARROCERIA NUEVA

Atendiendo su amable soliciud estamos envisndo cotizacidn de los productos requendos. para nosotros &s un placer poner nuestrs

compafia 8 su servicio,

COTIZACION
A-4262020

UNIDAD CLIENTE CONTACTO FECHA CIUDAD
ALIMENTOS JACK'S KENET UMARA 17/02/2021 | SAM JOSE
TELEFONO DIRECTION E-MAIL IDESCUENTC  T. PAGO
BEB45833 SAN JOSE-PAVAS sutomotriz@iacks oo of 0% A CREDITO
ACT | CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD| UNIDAD | COSTO. UNITARIO | COSTO TOTAL
1 EQUIFD DE TRANSPORTE 1 UND 5478310 $8.783.10
CARROCERIA CARGA SECA
MODELD: BRACO ECO-PANEL
LARGO, 4300
ALTC. 2200
ENCHO, 2200
FORMA DE PAGO: CREDITO 30 DIAS GRAM TOTAL 5378318
ESTA OFERTA ES VALIDA POR 7 DIAS, D10 0% p
CUENTAS PARA PAGOS POR TRANSFERENCIA ELECTRONICA:
BAC CREDOMATIC CTA IBAN# CRE5010200009335309741 ¢ COLONES SUBTOTAL 3878319
EAC CREDOMATIC CTA IBAN# CRES010200009225309669 §DOLARES LV.A 12% 51.141.81
VALOR TOTA 53.925.00]
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