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ACRONIMOS Y SIGLAS

AQL: Acceptable Quality Level (Nivel de Calidad Aceptable).
CCI: Control de Calidad e Inventarios.

CR: Costa Rica.

CEDI: Centro de Distribucion.

CEO: EIl Chief Executive Officer literalmente es el jefe ejecutivo, es decir, la persona que es

responsable de administrar la empresa, sus procesos y desempefio.
DCS: Siglas en inglés Daily Control System (Sistema de control diario).

DMAIC: Siglas en inglés “Define (definir), Measure (medir), Analyze (analizar), Improve

(mejora) & Control (controlar).

ERP: Sistema de software que ayuda a gestionar la cadena de suministro de una empresa. ERP
son las siglas en inglés de "Enterprise Resource Planning", que en espafiol significa

“Planificacion de Recursos Empresariales™.
FIFCO: Florida Ice & Farm Company.

GAM: Gran Area Metropolitana.

GAME/O: Gran Area Metropolitana Este/Oeste.
HA: Humberto Alvarez.

KAIZEN: Palabra japonesa que se compone de dos sinogramas de escritura japonesa que

significan “bueno” y “cambio”.

Ishikawa: apellido del ingeniero japonés Kaoru Ishikawa, es una herramienta visual que se

utiliza para identificar las causas de un problema.

Know-how es una expresion en inglés que significa "saber hacer". Se refiere a las habilidades
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y conocimientos que permiten realizar una tarea especifica.

KPI: Siglas de Key Performance Indicator. Indicador del nivel de rendimiento. Medida
cuantificable del rendimiento o desempefio establecido para monitorizar y comunicar unos

resultados determinados.

OTIF: Siglas en inglés “On Time in Full” (entrega a tiempo y completo).

PDV: Punto de Venta.

PLE: “Pallet” término para referirse a el soporte o plataforma de tablas para apilar la carga.
Performance Dialog: Dialogo de Rendimiento (reuniones presenciales con colaboradores).
RZF: Régimen Zona Franca es un conjunto de incentivos y beneficios que el Estado otorga a
las empresas que realizan inversiones nuevas en el pais.

SAC: Departamento de servicio al cliente.

SAP: es un sistema de aplicaciones y productos en procesamientos de datos que son los que
describen los hechos empiricos, sucesos y entidades que gestiona de forma integrada “on line”

todas las &reas funcionales de una empresa.
S.A: Sociedad Anonima.

SEL.: son las siglas de Servicios Logisticos en Zona Franca, una modalidad de servicios que se

pueden prestar en el Régimen de Zonas Francas (RZF) de Costa Rica.

SKU: es un identificador usado en el comercio con el objeto de permitir el seguimiento
sistémico de los productos y servicios ofrecidos a los clientes. Sus siglas provienen de la
expresion anglosajona “stock keeping unit”. Son las diferentes presentaciones con las que se
mueven las referencias en la cadena de suministro.

SLA: Service Level Agreement (Nivel de Servicio Acordado).

Stock: Existencias de Inventario sobre un Producto o Servicio.
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SOP: Siglas de Procedimiento Operativo Estandar. (Standard Operating Procedure).

TPM: El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es un sistema de mejora continua basado en
un concepto de origen japonés, que se centra en el mantenimiento y funcionamiento de los
equipos.

UPS: Siglas en inglés “Unified Problem Solving” (Resolucion de Problemas Unificado).
VSM: Siglas en inglés Value Stream Mapping o mapa de flujo de valor es una forma de

analizar el estado actual del proceso productivo y desarrollar un estado futuro mas eficiente.

WMS (SAP): Warehouse Manager System (Sistema de Gestion Almacenes).



18

RESUMEN EJECUTIVO Y ARTICULO APLICABLE

El presente proyecto, aborda la implementacion de un proceso de certificacion de pedidos para
la empresa HA Logistica de Carga S.A; debido a que, por una necesidad del cliente FIFCO, se
debe disminuir los montos econdmicos de las incidencias de distribucion por faltantes, sobrantes
y roturas; a su vez, mejorar el indicador OTIF que es el indicador de entrega completa de

pedidos en los PDV.

El valor de las incidencias en promedio de ¢6 629 353, fue la alerta para trabajar en un plan de
mejora continua, dentro del analisis de las causas se destacO que no hay un entregable cara a
cara con el transportista que evidencie que los bultos de cada pedido son correctos, de acuerdo
con la guia de alisto utilizada para procesar cada pedido. Para su desarrollo, se procede con la
aplicacion de herramientas ingenieriles por medio de la metodologia DMAIC; con el fin, de
implementar un nuevo proceso de certificacion que efectle ese entregable, sin la necesidad de
incurrir en costos operativos como incremento del personal y cuyos resultados mejoraron en un

8% con respecto a meta de reduccién de un 30%.

Ademas, con el analisis del costo — beneficio se logra demostrar, como se logra un Retorno por

Inversion (R.O.1) de ¢4 136 693.
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1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

Inicialmente el CEDI cuenta con un proceso de alisto, chequeo y despacho de productos hacia
los PDV, proceso habitual que ha tenido la empresa por mas de noventa afios, donde la
rentabilidad y el grado de cumplimiento y satisfaccion al cliente son esenciales para mantener
el negocio, aumentar su alcance y generar oportunidades de crecimiento dentro del sector
econdémico del pais. No obstante, mencionando el interés de que exista una estandarizacion de
las operaciones de soluciones logisticas integradas y el aseguramiento de la calidad en los
procesos, se ha detectado una oportunidad de mejora dentro del almacén en busqueda de una
entrega cara a cara con el transportista de tal forma que el indicador de incidencias y el OTIF
mejore.

Dado lo mencionado anteriormente, este proyecto pretende por medio de la recoleccién de datos
y el analisis de los mismos por medio de herramientas ingenieriles, implementar un proceso de
certificacion; con el fin, de que el entregable con el transportista, sea oportuno y el
aseguramiento del producto que se despache del almacén sea una entrega limpia, con el
cumplimiento del servicio y que el indicador OTIF cumpla la meta de un 86% de las entregas
satisfactorias solicitada por el cliente, que la cantidad de incidencias de distribucién disminuyan

al menos en un 80% y haya un aseguramiento de la calidad en sus procesos.

1.2 IDENTIFICACION DE LA ORGANIZACION DONDE SE REALIZA
EL PROYECTO

La empresa HA Logix CR, se funda en 1930 en Puntarenas por Humberto Alvarez, pasando a
una segunda generacion en 1950 y consolida su negocio en aduanas. En 1980 el negocio pasa a
una tercera generacion y diversifica su oferta de servicios hasta llegar a regionalizar y en el afio

2000 apertura una oficina en Nicaragua, abriendo una bodega fiscal de 350 metros cuadrados
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de camaras de frio y gracias a la union de su junta directiva incorpora varios empresarios
reconocidos dandole fortaleza al grupo. Con 90 afios de trayectoria y experiencia y presencia

en la region Centroamericana, se realizan operaciones logisticas, ofreciendo un servicio

consistente, confiable, responsable, transparente y comprometido.

Figura 1.
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Fuente: Google maps
1.2.1. Descripcion general de la organizacion
HA logistica de Carga S.A es un operador de soluciones logisticas integradas que contempla:

servicios aduanales, transporte terrestre, transporte aéreo, transporte maritimo, almacén fiscal-

general, zona franca-SEL, distribucion y logistica de proyectos.

Actualmente tiene almacenes en Coyol de Alajuela con varios clientes y en el afio 2020 gana
una negociacion con FIFCO, que buscaba tercerizar su almacen en el CEDI, primeramente, de
almacenamiento y distribucion a la cadena de supermercados a nivel GAME y algunos lugares

de GAMO.

La empresa cuenta con clientes desde sus inicios desde 1930, brinda un acompafiamiento en el
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desarrollo del negocio en todas las etapas, siendo socios comerciales.

Ademaés, tiene amplia capacidad y “know-how” en gestion logistica, con alcance de gestion
mundial enfocada en soluciones logisticas con capacidad de visibilidad, trazabilidad y seguridad
garantizar.

Es una empresa con gran estabilidad laboral, bajos indices de rotacién laboral, por lo que los
colaboradores cuentan aproximadamente con més de 15 afios trabajando en el equipo y tienen

alta fidelidad a la empresa.

1.2.2. Mision, Visién, Valores y politica empresarial

Mision: Marcar la diferencia en la prestacion de servicios logisticos caracterizados por el
profesionalismo del equipo.

Vision: Ser una empresa de soluciones logisticas para el comercio internacional, comprometida
en generar valor a los responsables de la gestién de procesos de exportacion e importacion de
las empresas, mediante la mejora continua de los procesos y un equipo altamente calificado.
Valores: Trabajo en equipo, Integridad-Etica, Enfoque al cliente, Desempefio de excelencia.
Politica Empresarial: Ser una empresa de soluciones logisticas para el comercio internacional,
comprometida en generar valor a los responsables de la gestion de procesos logisticos de
exportacion o importacion de las empresas, mediante la mejora continua de nuestros procesos

y un equipo altamente calificado.



1.2.3.Estructura Organizacional

La estructura estd conformada por CEO mas 4 directores, que se indican a continuacion:
e Director General- Jorge Rossi S
e Director de Operaciones- Asdrubal Villalobos M
e Director Comercial- Bernardo Ramirez M

e Directora Almacenes- Lilliana Campos

Figura 2.

Organigrama general en el CEDI Las Brisas

Jefe del almacén Jefe de Distribucion
|
| |
Supervisor Supervisor Supervisor
| |
|
Auxiliares de
alisto
Proceso de .
Chequeadores certificacion Transportista

Nota: Durante el turno nocturno se trabaja con 34 auxiliares de alisto, 12 chequeadores y 4
transportistas auditores.

Fuente: Elaboracion propia, basado en el organigrama de la empresa
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Figura 3.
Logros de HA dentro de servicios portuarios

n

Nota: Operador portuario en recibir el primer crucero en el muelle de Limon Hernan Garrén Salazar,

luego de una gran temporada sin cruceros debido a la pandemia. Fuente: Blog HA

Figura 4.

Desarrollo econdmico en Costa Rica

Nota: Atencién a los cruceros: Eurodam, de la linea Holland e Island Princess, de la linea Princess,

esto gracias al equipo de profesionales de HA Logix. Fuente: Blog HA
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Figura 5.
GAM CEDI Este — Zona Franca las Brisas

Fuente: FIFCO Sitio Web



1.2.4. Antecedentes del contexto de la empresa

Figura 6.
Evolucion de HA Logistica de Carga S.A. a través de los afios

Travectoria de HA Logistica de Carga
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Fuente: Elaboracion propia a partir del sitio web informativo.
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.3.1.Definicion y medicion del problema

Para empezar, la idea de trabajar en este proyecto se debe a una necesidad que tiene el cliente,
por medio de los PDV, que se relaciona a faltantes o roturas (dafios) en los productos que fueron
solicitados por medio de pedidos gestionados por agentes de ventas, que afecta las existencias
fisicas del inventario contra SAP, devoluciones excesivas, retrasos en las entregas de los PVD

y cumplimiento de citas, facturas afectadas y el cliente se queja por un mal servicio.

Es importante recalcar que debido al KPI llamado OTIF y las incidencias de distribucion, son
indicadores que estan siendo afectados por la gestion en el almacén, hay que destacar que el
sefialamiento de los errores encontrados durante las entregas es dirigido al almacén, creando
incluso diferencias de inventario detectadas en las tomas fisicas; por consiguiente, el almacén
reconoce que al no haber un entregable cara a cara con el transportista, los reportes de

incidencias de distribucion pueden darse, sin tener evidencia si la entrega fue efectiva o no.

Figura 7.
Cantidad de PDV no entregados en primeras 29 semanas del 2024
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Fuente: Elaboracion propia, informacién del departamento SAC, CEDI Las Brisas
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De acuerdo con la figura 7, se puede observar y la vale la pena subrayar, como los nimeros de
PDV que no han sido entregados durante el afio 2024, a causa de las incidencias de distribucion,
se dirigen con una tendencia creciente, lo que llamé la atencion, al correlacionar dicha
informacién con los montos de las incidencias por mes por faltantes, roturas y sobrantes de
producto, que se puede ver a continuacion en el siguiente gréafico:

Figura 8.
Comportamiento de las Incidencias con su monto econémico periodo enero a octubre 2024
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Fuente: Elaboracion propia, informacién del departamento CCI, CEDI Las Brisas

Como se muestra en la figura 8, con los datos suministrados en el CEDI por medio de la
herramienta SAP, dentro de los recursos de entradas y salidas de inventario asi como
movimientos, se puede observar en el periodo de enero a octubre del 2024, como la incidencia
en faltantes y roturas tiende a crecer, con respecto a los faltantes fue un promedio de ¢5 458 551,
roturas o dafios en ruta corresponde a ¢949 805 y sobrantes por ¢220 997; esto da una sefial de

gue algo esta sucediendo entre el Departamento de almacén y distribucion a los PDV (durante
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el proceso de chequeo, carga de camion y transporte), puesto que las entregas no se estan dando
100% o al menos no con un grado alto de PDV no entregados, cuya meta para ese momento no
se habia definido, como para tener esa base y ver el comportamiento segun los PDV no

entregados.

Posteriormente, en la misma figura 8, se observa el comportamiento de la incidencia sobrante,
la tendencia no muestra un crecimiento, sino mas bien una constancia, sin embargo, si se
observa el comportamiento del ultimo mes (octubre), la barra tuvo un crecimiento mayor de lo
que venia dandose desde enero, proyectandose, por lo que no se debe descartar dicha incidencia,
aunque genere un efecto inverso contra lo que significa un faltante y una rotura (neteo de
diferencia).

Por otra parte, de acuerdo con las entregas de las facturas en los PDV el indicador es un 68%
de acuerdo con la meta establecida por el cliente, que corresponde a un 86% de efectividad y al
mismo tiempo, a nivel de volumen en cajas el indicador es un 88% contra la meta establecida
por el cliente que corresponde a un 99% de efectividad, esto en relacion a las entregas
completas. Ademaés, el cumplimiento de citas actual es un 71,5% cuando la meta es un 95%,

dato que se relaciona a las entregas a tiempo, indicador de proceso OTIF.

1.3.2. Justificacion del proyecto

Como sucede en la mayoria las empresas, HA no es la excepcion, se debe procurar un proceso
Optimo operativo, realizando una evaluacion de los métodos actuales, buscando la mejora en la
productividad y analizando si las pérdidas generadas en el proceso responden a una deficiente
utilizacién de los recursos; por lo que, se hace necesario definir si el proceso productivo es

eficaz y eficiente.

Dada la problematica, para la empresa HA Logistica de Carga S.A; con la certificacion, se
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espera una entrega completa al transportista, garantizando que los cumplimientos en citas y
entregas sean 100% y también, una mejora en el indicador de OTIF en un cumplimiento del
70% de mejora, con respecto al promedio de puntos de venta afectados segun la figura 7,
mostrada anteriormente. Se plantea preliminarmente con el cliente que, del promedio de

incidencia de los ¢6 629 353 se disminuya en un 70%.

1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1.0bjetivo general

Implementar una certificacion de pedidos en los procesos de chequeo y el despacho de
productos, mediante el uso de la metodologia DMAIC, para la disminucién de las incidencias

de distribucion e indicador OTIF del cliente, en el primer trimestre del afio 2025.

1.4.2.0Dbjetivos especificos
o Identificar las principales incidencias de distribucién por medio de un diagrama del

proceso actual en el CEDI.

e Medir los resultados de las incidencias de distribucion y OTIF del cliente mediante
tablas y graficos.
e Analizar las causas de las incidencias en los procesos de chequeo de productos, la carga

del camion y cierre del mismo con ayuda de un diagrama de Ishikawa.

e Implementar un nuevo proceso de certificacion como punto de control entre el chequeo

y cierre de los camiones a través de un mapa de flujo de valor (VSM).

e Evaluar el comportamiento del proceso nuevo con las partes involucradas utilizando un

Dashboard.
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1.5 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1.Alcances
La investigacion involucra al equipo chequeador, supervisores y jefaturas, localizados en zona
franca Las Brisas, en la provincia de San José, donde actualmente ejecuta labores chequeo y

carga de productos de consumo alimenticio dirigido a supermercados del GAM.

Incluye la revision del flujo de proceso entre el proceso de chequeo y carga de los camiones,
donde se quiere realizar la implementacion; sin embargo, no incluye la revision del SOP como
tal, el proceso del AQL de los auxiliares de la bodega (proceso anterior al chequeo), procesos

del equipo de inventarios y el proceso que se realiza en ruta por medio de los transportistas.

1.5.2.Limitaciones

Una limitacion gue se tuvo fue el acceso a la informacion, por politicas de confidencialidad
gue maneja la empresa FIFCO con sus indicadores y SAP; pese a que, HA Logistica de Carga
S.A es quién gestiona y controla el CEDI, la informacion proviene de su cliente FIFCO.

El acceso al recurso de mano de obra para las primeras pruebas fue otra limitante por el
cumplimiento del proceso, debido a que el almacén debe tener los productos listos para carga
de los camiones en el lapso establecido, antes de las 5:00am.

Otra limitante es la resistencia al cambio por medio de los colaboradores involucrados en el

desarrollo de la implementacion de la certificacion.
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2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

La cadena de suministro es el conjunto de actividades, instalaciones y medios de distribucion
necesarios para llevar a cabo el proceso de venta de un producto en su totalidad. Esto es, desde
la busqueda de materias primas, su posterior transformacién y hasta la fabricacion, transporte y
entrega al consumidor final. En otras palabras, la cadena de suministro es una funcion
estratégica y logistica que involucra todas las operaciones que son indispensables para que una

mercancia logre llegar al cliente final en éptimas condiciones. (Roldan, 2021, parr.5)

La cadena de suministro incluye las actividades asociadas desde la obtencion de materiales para
la transformacion del producto, hasta su colocacion en el mercado. Esta integrada por todos y
cada uno de los elementos que colaboran en crear valor agregado al producto o servicio que la

empresa comercializa. (Moncalvi, 2021, parr.1).

A partir de las definiciones anteriormente abordadas se puede concluir, que la cadena de
suministro no es una cadena de negocios de persona a persona, ni de relaciones entre una
empresa y otra, sino que es una red de unidades de negocio con relaciones mdaltiples, es algo
mas que logistica. La cadena de suministro ofrece la oportunidad de capturar la sinergia de la
integraciéon administrativa intra e interempresarial, representa una nueva manera de manejar las
transacciones comerciales y relaciones con otras unidades de negocio. Sin embargo, en las
definiciones no se revela la base sobre la cual en la actualidad se estructura la integracion y la
cooperacion en las cadenas de suministro competitivas.

2.1.1 Fases de la cadena de suministro

Segun Arcia (2018) menciona que normalmente las cadenas de suministro constan de tres

partes diferenciadas las cuales son:

e Suministro: Como es ldgico, el primer lugar de la cadena de suministro lo ocupan las
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materias primas con las que la empresa trabaja. En esta primera fase de la cadena se quiere
responder a ciertas cuestiones como de donde provienen las materias primas, como se
consigueny en que plazos llegar a las sociedades. Es muy importante tener este primer paso
bien controlado, ya que, si en un momento inicial de la fabricacion de los productos ya se
falla en la obtencion del material méas basico para trabajar, todo el proceso de produccion
se vera retrasado y con ellos las entregas a nuestros clientes.

e Fabricacion: La segunda fase en una cadena de suministros es la fabricacién del producto.
Una vez nos han llegado las materias primas de forma correcta, podemos empezar con la
fabricacion y puesta a disposicion de los productos terminados. Como empezamos a ver, es
muy importante una perfecta combinacion de las fases para que la empresa funcione al dia
y de manera eficaz. Si fallamos en la llegada a tiempo de las materias primas, retrasamos
la produccion y con ello la entrega de los bienes y su venta.

e Distribucidn: La ultima fase troncal de la cadena de suministro es la distribucion de los
productos. Una vez ya se han fabricado los mismos, se envian a los distintos distribuidores

para que los hagan llegar al consumidor final.

A partir de esta informacion brindada por este autor se puede ver que, la cadena de suministro
es fundamental, porque controla todo el proceso de produccién y fabricacién de las empresas.

Sin ella no podrian cumplirse los plazos marcados de fabricacién y entrega de los productos al
consumidor final.

2.1.2  Gestion de la cadena de suministros

La globalizacion de las economias ha generado una dindmica en las empresas de tal forma que

han tenido que redisefiar la manera tradicional de hacer sus negocios. En este contexto, la

logistica emerge como una herramienta de apoyo fundamental propiciando la necesidad de crear
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una mentalidad empresarial, enfocada hacia toda la Cadena de Suministros. (Cossio, 2021,
parr.1).

Hoy en dia las empresas ya no buscan su competitividad individual, sino la competitividad de
las cadenas de suministros en que trabajan por lo que la correcta gestion de la cadena de
suministro es un elemento clave para la competitividad de las empresas, debido a la importancia
que tiene en los resultados empresariales a través del margen de beneficio, de los plazos de
entrega, de la calidad del producto/servicio y de la satisfaccion del cliente.

Segun Samireh (2021) sefialan que la Gestion de la Cadena de Suministro es la planificacion,
organizacion y control de las actividades de la cadena de suministro. En estas actividades esta
implicada la gestion de flujos monetarios, de productos o servicios de informacion, a traves de
toda la cadena de suministro, con el fin de maximizar, el valor del producto/servicio entregado
al consumidor final a la vez que se disminuye los costes de la organizacion. (p.3)

Por otro, la Gestion de la Cadena de Suministros (2020) que menciona que:

La gestion de la cadena de suministros organiza una vasta red de actores involucrados en la
cadena de suministros

-proveedores, fabricantes, expedidores, distribuidores, agentes de depositos, administradores de
dependencias expendedoras y proveedores de servicios

- en un sistema para asegurar la entrega oportuna de los productos desde el puerto a los depdsitos
centrales y subnacionales y, en Gltima instancia, a los puntos de prestacion de servicios y las
comunidades. Una cadena de suministros funciona eficaz y eficientemente cuando estos actores
colaboran en la toma de decisiones sobre el traslado de los productos, considerando la cantidad

a trasladar, el momento y la forma de traslado. (p.5).

La gestion de la cadena de suministro estd basada en rastrear adecuadamente el orden de
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materiales, informacion y datos financieros que implican desde el punto de acopio
(proveedores) hasta el consumidor final (pudiendo ser mayorista, minorista o cliente). Estos
eslabones que comprende la cadena de suministros, podrian ser integrados dentro de una

organizacion o fuera de ella. (Rouse, 2019, p. 1).

De acuerdo a estos autores se puede afirmar que la gestion de la cadena de suministro no es mas
que la forma en que los procesos se organizan y coordinan dentro de las organizaciones y entre
ellas de manera integrada y armonica “para lograr un elevado nivel de servicio al cliente.

Un producto sera de buena calidad, sera competitivo, y de utilidad a los clientes, si ha pasado
por procesos de excelencia a lo largo de toda la cadena de suministro. A medida que pasa el
tiempo, cada cliente individual cobra méas importancia y para satisfacerlo no basta con que una
de las empresas que colabora en el desarrollo de los productos lo haga bien; solo la adecuada
gestion de la cadena de suministro permite alcanzar los estandares deseados en cuanto a nivel
de servicio al cliente se trate.

2.1.3 Importancia de una buena gestion de la cadena de suministro

Uno de factores clave en la logistica de cualquier empresa es la cadena de suministro y dentro
de ella, la gestién es el elemento esencial para la operativa ideal. La gestion de la cadena de
suministro se debe ejecutar para garantizar la satisfaccion de los clientes y el éxito de la empresa.
Debido al papel fundamental de la gestion en la cadena de suministro dentro de las
organizaciones, los empleadores siempre estan en busca de empleados que cuenten con un gran
numero de habilidades y conocimientos que les permitan realizar operaciones de negocio de
forma eficiente.

Si se piensa detalladamente, la cadena de suministro toca importantes cuestiones como el caso

del rapido crecimiento de las empresas multinacionales, asi como las asociaciones estratégicas,
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la expansion y el abastecimiento global, incluso la fluctuacidn en los precios de determinados
productos. Cada una de estas cuestiones tiene una afectacion importante en la estrategia
corporativa y la entrega de resultados. Debido a las nuevas tendencias, la gestion de la cadena
de suministro es la disciplina de negocios de mayor importancia a nivel global, sin importar que

se trate de una empresa pequefia 0 una multinacional. (Arcia, 2018, p.10).

Es importante mencionar que también contribuye a simplificar practicamente todo, desde los
productos del dia a dia, a los flujos de desastres naturales inesperados. Mediante el uso de las
herramientas y las técnicas de gestion adecuadas, las empresas adquieren la capacidad de
diagnosticar correctamente los problemas, al mismo tiempo que evitan las interrupciones y a su
vez pueden determinar la mejor forma en la que se pueden mover eficientemente los productos
en caso de que se presente una crisis. Todo esto al final también se relaciona con la logistica de

la empresa y por lo tanto nunca hay que perderla de vista.

22 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL
PROYECTO

Para la organizacion es fundamental el control y seguimiento de métricas, de esta forma se mide
la salud y el desempefio de compafiia, para ser rapidos a la hora de identificar areas de mejora
y oportunidades de hacer que la empresa sea mas rentable y eficiente. El enfoque Seis Sigma es
reducir y eliminar los defectos o fallas en los procesos, se basa en los datos y en la revision de
procesos repetitivos, para que su calidad sea cercana a la perfeccion, lo que indica la teoria es
que deberian haber 3.4 errores por cada millon de oportunidades, idealmente debe corregir los
problemas antes de que estos se presenten, para lograr obtener reduccion de costos, mejoras en

la utilidad y en la productividad y por ende mayor satisfaccion del cliente (Nathan, 2023).

Para mejora de procesos y realizar un analisis de problemas correcto se utilizara la metodologia
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DMAIC, por sus siglas en inglés, define (definir), Measure (medir), Analyze (analizar), Improve
(mejorar) y control (controlar). Cada uno de los pasos permite que la optimizacion de procesos
se realice mediante el desarrollo de proyectos sostenibles y medibles en el tiempo, ademas de
lograr analizar el problema para proponer soluciones coherentes que generen valor a la
organizacion.

Definir

En este paso se define el problema o el proyecto en el que se va a trabajar, se validan e
identifican las oportunidades, ademas es necesario realizar un mapeo del proceso y una
investigacion de si existen problemas financieros, operacionales o de proceso. En el area
operacional también es importante identificar si hay lentitud, restricciones, rigidez de proceso
u otros. El diagrama de flujo se utiliza “para identificar problemas potenciales y mejoras en un
proceso” (Roldan, 2006).

Un diagrama de flujo es una representacion grafica que muestra, de forma secuencial, los pasos
de un proceso o algoritmo, empleando simbolos estandarizados conectados por flechas que
indican la direccion del flujo. Su funcion principal es facilitar la comprension, el analisis y la
comunicacion de procedimientos (Gutiérrez & De la Vara, 2016).

Medir

Los graficos de control, segun diferentes autores, son herramientas estadisticas utilizadas para
monitorear la estabilidad y la variabilidad de un proceso a lo largo del tiempo, identificando
posibles desviaciones y garantizando la calidad.

Segun Walter A. Shewhart "Los graficos de control son una representacion grafica de los
resultados de un proceso, que permite detectar variaciones que indican un cambio en las

condiciones del proceso." Desde sus inicios, Shewhart establecid que la principal funcién de
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estos graficos es ofrecer una representacion visual que permita distinguir entre variaciones que
son producto del azar y aquellas que requieren intervencién. La implementacion adecuada de
estos graficos contribuye significativamente a mejorar la calidad del producto, reducir

desperdicios y optimizar procesos.
Analizar

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto o espina de
pescado, es una herramienta gréfica utilizada para identificar, explorar y representar de manera
sistematica las posibles causas de un problema o efecto especifico (Ishikawa, 1982). Esta
herramienta fue desarrollada por el ingeniero japonés Kaoru Ishikawa en la década de 1960 con
el objetivo de mejorar la calidad en los procesos industriales mediante el analisis de causas raiz
(Lewis, 2000).

El diagrama de Ishikawa se organiza en torno a una columna central que representa el problema
o efecto principal, a partir de la cual se dibujan ramas que identifican las categorias principales
de causas. Estas categorias suelen incluir mano de obra, maquinaria, métodos, materiales,
medicion, y medio ambiente, entre otras, dependiendo del contexto del analisis (Montgomery,
2005). La utilizacién de este diagrama permite a los equipos de trabajo realizar un analisis causal
exhaustivo, promoviendo la identificaciébn de causas potenciales que contribuyen a la

manifestacion del problema (Coso, 2007).

El proposito del analisis es buscar las causas raiz de los problemas que se consideran afecciones
del proceso. El uso de herramientas para el analisis de la informacion es clave, para determinar
las entradas criticas del proceso, priorizar y seleccionar las causas del problema, y encausar el

proyecto en el rumbo correcto.
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Mejorar

En esta etapa el equipo a cargo del proyecto busca opciones para resolver el problema
encontrado o mejorar la falla identificada. Crear el nuevo proceso de certificacion, con su
respectiva visualizacién por medio de un diagrama de flujo de valor, la implementacion de un
formulario que evidencie la aplicacion de este proceso de certificacion es importante.

El Diagrama de Flujo de Valor (DFV), también conocido como Mapas de Valor o VSM (Value
Stream Mapping), es una herramienta visual utilizada en la metodologia Lean para analizar,
disefiar y gestionar los flujos de materiales e informacién que son necesarios para llevar un
producto o servicio desde su inicio hasta su entrega al cliente (Rother & Shook, 1999). Su
objetivo principal es identificar las actividades que agregan valor y las que no, con el fin de
eliminar desperdicios y optimizar procesos (Liker, 2004).

Controlar

Utilizar el Dashboard como visualizacion de las nuevas tendencias a partir de la implementacion
del proceso de certificacion, ver precision en las entregas y el comportamiento de las entregas.
Los dashboards, o paneles de control, son herramientas visuales que permiten la recopilacion,
monitoreo y andlisis de datos clave en tiempo real para facilitar la toma de decisiones en
diferentes ambitos organizacionales (Few, 2006). Se consideran elementos esenciales en la
gestion moderna de la informacion, ya que ofrecen una vision consolidada y comprensible de
multiples métricas y KPIs (Key Performance Indicators), permitiendo a los responsables de la
toma de decisiones detectar rapidamente tendencias, problemas y oportunidades (Shneiderman

& Plaisant, 2010).
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22 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL
PROYECTO

2.2.1 Eficiencia operativa

La eficiencia operativa se refiere a la capacidad de la empresa para llevar a cabo sus procesos
de manera eficiente y sin desperdicios de sus recursos asignados. Este proyecto busca disminuir
los costos por las incidencias de distribucion, mediante herramientas ingenieriles que permitan
aprovechar de una forma adecuada los recursos, sin generar costos adicionales. Al disefiar un
nuevo proceso de certificacidn, se busca hacer un entregable cara a cara con el transportista,

asegurando la cantidad de bultos que lleva en cada pedido.

En un principio todo pedido que realice un cliente debe cumplir lo solicitado y con un nivel de
calidad aceptable; es decir, un ejemplo real es como cuando se realiza un pedido de “x” producto
en una tienda en linea, con entrega a domicilio, al recibir ese pedido se espera que venga con
las cantidades correctas, con sus caracteristicas Optimas y en buen estado; de lo contrario,
generara insatisfaccion y disgusto. El impacto que generara este proceso de certificacion es el
ahorro de actas de cobro por incidencias y con este ahorro, el presupuesto sea direccionado a

buscar nuevas oportunidades de inversion, como, por ejemplo: la compra de herramientas y/o

equipos nuevos, capacitaciones a los colaboradores, mejoras en infraestructura y otros.

2.2.2 Cumplimiento de normativas y estandares

El cumplimiento de normativas y estandares es esencial para garantizar que una empresa opere
dentro de los limites legales, éticos y de calidad establecidos. En el contexto del proyecto se
fortalece la posicion de la certificacion en términos de cumplimiento normativo interno del
CEDI, contribuyendo a la sostenibilidad y la buena reputacién de la empresa, hacia los PDV

que son los clientes finales.
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2.3 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS
SEMEJANTES

En un contexto internacional, Espinoza et al (2021), defendiendo su trabajo de
desenvolvimiento profesional de la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Resalta el
modelo Six Sigma como referencia en la reduccién de los tiempos de entrega de pedido en una
empresa metalmecanica. Las herramientas DMAIC y SIX SIGMA, segun los sustentantes
afirman que son metodologias versatiles, capaces de optimizar los procesos mejorando asi los
tiempos de entrega y la percepcién del cliente sobre el producto, aplicando el estudio de los

tiempos y eliminando las mudas existentes en los procesos que no generan valor.

Hernéndez et al (2016) disefio una propuesta de la mano con la filosofia de la Manufactura
Esbelta para abordar el tema de los desperdicios y con el objetivo de eliminarlos en las MIP y
MES manufactureras en el estado de Guanajuato y dejandolo abierto a aplicacion en otras
empresas semejantes. La utilizacion de esta metodologia se pronuncia como una muy buena
herramienta para las organizaciones cuyo objetivo es la mejora continua; ya que, al aplicar la
mejora en la productividad, esta desarrolla la visualizacion de tiempos muertos, eficiencia de
cada etapa del proceso productivo, con el objetivo de reducir costos, mejorar la calidad y reducir
los tiempos de entrega.

Fuentes et al (2018) abordo la utilizacion de herramientas de ingenieria industrial para la
reduccion de desperdicios en una empresa automotriz, donde menciono: “la utilizacion de
métodos estadisticos proporciond evidencia suficiente para comprobar que hubo una
disminucion significativa del desperdicio de material con el nuevo disefio de tendido
implementado” (p.323). Con ello, logro demostrar a traves de analisis estadisticos, que el nuevo

disefio de tendido implementado tuvo un impacto significativo en la disminucion del
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desperdicio de materiales, utilizd la estadistica para validar una mejora en un proceso
productivo, demostrando que un nuevo disefio implementado condujo a una reduccion
significativa del desperdicio de materiales. Ejemplifica como la ingenieria industrial, con sus
herramientas analiticas, puede optimizar procesos y reducir costos.

A través de las anteriores experiencias se puede argumentar que la utilizacion de la metodologia
DMAIC es de gran utilidad para la mejora de los procesos y en este caso para la implementacion
de un &rea de recuperacion de productos que puede ser clasificados correctamente y omitidos
de un proceso de eliminacién que esta instancia es innecesaria. Mediante el uso de datos
estadisticos se logrard medir la cantidad de desecho presentado durante este 2024 y se tomara
de referencia para un analisis de la situacion y una propuesta de optimizacion.

En un contexto nacional, Geiner Martinez Carvajal (2023) en su proyecto de graduacion titulado
"Minimizar el porcentaje de desperdicio en la planta de produccién Polyagro" para optar por el
grado de bachillerato en ingenieria industrial, se encontrd6 que durante la fabricacion del
producto existian desperdicios de miles de ddlares y por ende se desarrollaron propuestas para
la reduccion de este, ademas menciona que:

El analisis de Pareto, en conjunto con otras herramientas, permitié priorizar las causas
identificadas"..."Todas estas juntas deben mejorar la eficiencia y gestion del proceso, de forma

gue se reduzcan los desperdicio. (Martinez 2023, p.81)

El autor menciona la importancia mantener los registros de las actividades a realizar y de igual
manera la metodologia para el control y aseguramiento de los resultados. Es importante cuando
se trabaja un problema donde las causas son maultiples, clasificarlas segun su nivel de impacto
en la operacion utilizando un diagrama de Pareto, para definir cuéles de los productos que se

clasifican como “merma” tienen mayor impacto en cuanto a las cantidades y ganancias.
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3.1 METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

Tabla 1.

Metodologia para la definicion.

45

Objetivo Especifico Actividades Herramientas Descripcion Plazos Responsable
Identificar las principales | Definir el concepto de cada | Observacion directa. | Se reconoce el procesoy el | Una Richard Salas
incidencias de distribucion | incidencia que se relaciona | Entrevista. uso del recurso mano de | semana

por medio de un diagrama
del proceso actual en el
CEDI.

con la situacién actual del
problema.

Visitar el almacén y realizar
reconocimiento del proceso
mediante la  observacion

directa.

Documentar el flujo de

trabajo.

Diagrama de flujo del
proceso.

obra, mediante la

observacion del proceso,
recopilando la informacion
relevante para el desarrollo

del proceso de chequeo.

Fuente: Elaboracién propia.



3.2 METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO CUALITATIVO DEL PROYECTO

Tabla 2.
Metodologia de la medicion.
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Obijetivo Especifico

Actividades

Herramienta

Descripcion

Plazos

Responsable

Medir los resultados de las
incidencias de distribucion y
OTIF del cliente mediante
tablas y graficos.

Recopilar datos de las
incidencias de enero a octubre

del 2024.

Medir el impacto econémico
de las incidencias segun a la

familia que pertenece.

Tablas

Gréficos

Tabulando y graficando las
incidencias para visualizar
su comportamiento
econoémico y afectacion al
OTIF.

Una semana

Richard Salas

Fuente: Elaboracion propia.
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3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA, CONSTRUCCION O PUESTA EN
PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO

Tabla 3.

Metodologia para la propuesta de mejora.
Objetivo Especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable
Analizar las causas de las Elaborar diagrama de Diagrama de Clasificar cada una de las | Una semana | Richard Salas
incidencias en los procesos de | Ishikawa. Ishikawa. causas de acuerdo con las

chequeo de productos, la carga 6M del diagrama segun su

Analizar las causas que

del camién y cierre del mismo proveniencia.

provocan las incidencias

mediante la aplicacion de un . .
P para las entregas en los Priorizar las causas raiz

diagrama de Ishikawa. PDV. con hase en la afectacion

en las incidencias.

Fuente: Elaboracién propia.



3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Tabla 4.

Metodologia para la implementacidn.
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Objetivo Especifico Actividades Herramientas Descripcion Plazos Responsable
Implementar un nuevo Elaborar el mapa de flujo | Mapa de flujo de | Se elabora un mapa de flujo | Dos Richard Salas
proceso de certificacion de valor agregando el valor. de valor para la planificacion | semanas

como punto de control
entre el chequeo y cierre de
los camiones a través de un

mapa de flujo de valor.

nuevo proceso de

certificacion.

Crear un formulario de
proceso que contribuya a
la aplicacion del nuevo

proceso de certificacion.

Formulario de

proceso.

del desarrollo del nuevo

proceso de certificacion.

Se realiza un disefio del
formulario de proceso que se
utilizara como respaldo de
una entrega completa de los

pedidos al transportista.

Se capacita al equipo de los
chequeadores en el

formulario de proceso.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO, CONTROL Y SEGUIMIENTO
DE RESULTADOS

Tablab.

Metodologia para la verificacion.

Obijetivo Especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable
Evaluar el Capacitar a los Dashboard por medio | Monitoreo y observacion Tres Richard Salas
comportamiento del chequeadores en el del indicador de PDV | del Indicador de Control de | semanas

proceso nuevo con las
partes involucradas

utilizando un Dashboard.

nuevo proceso de

certificacion.

Evaluar los resultados
del desarrollo de la

certificacion de rutas.

no entregados,
incidencias de

distribucién.

Incidencias para visualizar
nuevas tendencias después
del desarrollo del proceso

de certificacion.

Visualizar y controlar los
nuevos tiempos y precision
de las entregas en los PDV
por medio del indicador
OTIF.

Fuente: Elaboracién propia.
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Este capitulo tiene como objetivo, realizar un diagndstico del proceso actual, los impactos que
generan en las entregas a los clientes, las incidencias de distribucidn, asi como la medicion y
andlisis de las causas que inciden en el problema planteado, durante la entrega en los PDV,

generando una molestia al cliente final.

Para el inicio de este capitulo se realiza una visita al almacén, durante el proceso de chequeo y
carga de los pedidos en los camiones de los transportistas, para lograr un reconocimiento y
visualizacion clara del proceso actual, desglosar cada una de las actividades e identificar

aquellas causas que provocan las incidencias.

4.1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO

Actualmente, HA Logistica de Carga S.A como empresa tercerizada de FIFCO, tiene como
problematica las incidencias que se presentan en el Departamento de distribucion, durante las
entregas en los PDV, dentro de los modos de fallo en un dato acumulado del 2024, indica que
las cantidades de 1 166 categorizado como: producto dafiado desde almacén (rotura), 1 123
producto no encontrado en el camién (faltante) y 839 reversion de producto (faltante-sobrante),
son determinantes para aplicar una implementacion de certificacion con el transportista, ver

figura 9.
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Figura 9.

Modos de fallo en las No Entregas en PDV

Error en precios o descuentos (Agente)
Punto de venta cerrado
Error de Facturacién Pedido Fill

Desperfectos mecanicos en camion

w N R W W N

I
Entrega sin orden de compra |
Disefio de ruta compleja I
Error de facturacion por producto (Agente) 1 10
Condiciones e Infraestructura PDV. B 18
Retrasos en salidaCEDI W 23
No recibe por fecha de vencimiento (decision cliente) HE 41
Mo diotiempodeentrega HEE 71
Error de facturacion por cantidad (Televentas) I 72
Error de facturacién por producto (Televentas) I 76
Producto proximo a vencer (fuera de matriz) N 959
Rotura generada enrutacen laentrega I 169
Ordende compra vencida I 159
Codigo no registrado en supermercade I 210
Error de facturacion por cantidad (Agente) I 103
Decisién del cliente de no recibir I 44
Reversion de productc I 539
Producto no encontrade en el camion I, 1123

Producto danado desde el almacén I 1166

o} 200 400 600 800 1000 1200

Fuente: Departamento de Servicio al Cliente, CEDI Las Brisas

4.2 OBSERVACION DIRECTA DEL PROCESO

Como punto de partida para determinar las principales incidencias de distribucién, se procede a
realizar una inspeccién y reconocimiento del proceso para tener un panorama mas amplio y una
vision clara de las actividades que ejecutan los chequeadores antes de que se carguen los
camiones. En esta visita se logra identificar que después de la revisién de los pedidos por parte
del chequeador, el transportista no realiza ninguna verificacién de su parte, dado que no es parte
de su proceso; esto puede ser sefial para el almacén, de que no hay evidencia de la cantidad de

bultos que contempla cada pedido segun lo que indica la factura emitida por el sistema.

1400



4.3 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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Luego de la observacion del proceso, se procede a realizar un diagrama para visualizar el flujo

de las actividades que se realizan actualmente en el proceso de chequeo y carga de camion.

Figura 10.
Diagrama de flujo del proceso de chequeo y carga de camion

Responsables

Supervisor Chequeadores Transportista
Inicio

Entrega las
guias de
alisto

Verifica la solicitud
de los productos
de la guia de alisto
versus el producto
fisico en la tarima

Certifica el pedido Certifica el pedido
¢Existen - con el formulario con el formulario
diferencias? en conjunto con el en conjunto con el
transportista chequeador
Formulario Formulario
Entrega Fisica Entrega Fisica
Llama al
auxiliar de b
h licit:
alisto para 2lte =)
corregir la CRIEECIOn Plastifica el
diferencia pedido
Asigna
camion para
la carga
Revisa la
Coloca carga, asegura
marchamos de CON accesorios
seguridad de proteccion y

cierra cortinas

Fin

NOTAS
1- El chequeador verifica el pedido con la guia de alisto.

Operador de
equipo especial

Carga el
camion

2- Si existen diferencias durante la verificacion que realiza el chequeador, el encargado de corregir las diferencias encontradas es un colaborador ajeno al proceso de alisto,

quién verifica la diferencia y contribuye al chequeador en la correccion.
3- Se procede con el llenado del formulario de Certificacion Entrega Fisica, tanto por el chequeador, como el transportista.

3- El proceso de revision del transportista es la verificacion del estado de la carga y que los bultos sean correctos de acuerdo con la guia de alisto.

Fuente: Elaboracion propia, basado en el proceso observado durante la visita al almacén.

De acuerdo con la figura anterior, en el proceso que realiza el chequeador pueden existir
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diferencias las cuales coinciden con dos de las incidencias de distribucion conocidas como
faltante y sobrante; sin embargo, en dicho flujo se puede observar, que las mismas son
intervenidas por el supervisor y el auxiliar del almacén que es el responsable del alisto del

pedido. A continuacién, se detallan las actividades del diagrama de flujo anterior.

4.3.1 Descripcion de las etapas del diagrama de flujo del proceso

e Entrega guias de chequeo: El proceso inicia en esta etapa que consiste en la entrega de
las guias de chequeo a cada uno de los chequeadores de forma equitativa (cantidad de guias
versus cantidad de chequeadores), para el inicio de la revision.

Figura 11.

Ejemplo de una guia de chequeo

GUIA DE CHEQUEOQ
8106000243 Ruta: 1060
Camion : CM0079 Fecha: 28.03.2025 Viaje: 5

Bahia Cédigo Nombre Cajas Unidades

231137 TROPICAL MELO+LIMON+BLANCO 250ML PET 6PK 1
201659 JET 1500ML PET

50474 PEPSI COLA 3L PET

202662 PEPSI COLA 1,5L PET

180512 TROPICAL TE FRIO LIMON 500ML PET CI
202727 H20H LIMA LIMON 1500ML PET

192962 TROPICAL TE VERDE MANZANA 3L PET

187284 JET CERO 350ML PET

63352 PEPSI COLA 600ML PET

227754 TROPICAL TE MELOCOTON 250MI. PET CI NP
213151 TROPIC PLAY TE NEG-BLANC 200ML 6PK TETRA
182738 GATORADE BERRY BLUE 600ML PET NV

180530 TROPICAL TE FRUTA TROP CERO 500ML PET CI
180524 TROPICAL TE VERDE MANZANA SOOML PET CI
54 MAXTI MALTA 350ML LT

50452 MILORY KOLA 3L PET

50489 H20H LIMA LIMON 600ML PET

63329 MIRINDA PINA 600ML. PET

65895 JET BEB.ENERGIZANTE 600ML PET 12U

180523 TROPICAL TE BLANCO 500ML PET CI

e s Ll el e s e L R N SR e
HFEREFRFRREERERERNDNNNNDWBRN
CO0O0CO0O0O0O00ONOOOOO0O0OO0COO0

-y
oy
n

TOTAL BAHIA
Fuente: Control de Calidad e Inventarios, CEDI Las Brisas.

e Verificacion de productos de acuerdo con la guia de chequeo: En esta etapa, el
chequeador verifica cada pedido de acuerdo con la guia entregada por el supervisor, revisando

lo que indica el documento contra lo que tiene fisico como: SKU, descripcion y cantidades.
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e Solicitud de correccidn de diferencias: actividad dirigida a la correccion de errores en el
alisto y que son capturados en el momento del chequeo, los cuales pueden ser tanto de cantidad
como de SKU; por ejemplo: la guia solicita 12 cajas de Tropical Frutas 350 mililitros y
fisicamente hay 11 cajas de Tropical Frutas 350 mililitros, o una guia que solicita 21 unidades
de Frijol Negro Entero de Olla de 8 onzas y fisicamente hay 31 unidades de Frijol Negro Entero

de Olla de 8 onzas.

Ademas, conviene especificar que, los ejemplos mencionados anteriormente pueden ser
incidencias de distribucion que pueden presentarse en ruta, respectivamente a mencionar:

faltante y sobrante; entonces, dichas incidencias se dan en el proceso de chequeo.

e Plastificar pedidos: Proceso en el cual una vez revisado el 100% del pedido por parte de
almacenes, se procede a colocar una pelicula estirable o plastico “wrap” que es disenado para

envolver los productos que van en la tarima.

e Asignacidn camion para la carga: La asignacién del camidn es un proceso ejecutado por
el transportista, quién asigna el camién para cada uno de los pedidos de acuerdo con las

particularidades como: destino, cantidad de tarimas, orden de clientes, entre otros.

e Carga de camion: Proceso mediante el cual, un operador de equipo especial en este caso
llamado carretilla hidraulica, carga cada una de las tarimas en el camion indicado

respectivamente por el transportista.

e Revision de la carga en camion: Etapa en la que el transportista verifica que la carga,
principalmente se encuentre bien colocada dentro del camidn y cumpla con los dispositivos de
sujecion como, por ejemplo: cintas de amarre, correas sintéticas, redes de carga o barras de

bloqueo.

e Colocacién de marchamos de seguridad: Proceso final en el cual, el chequeador coloca
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un marchamo de seguridad; con el propdsito, de cuidar los productos dirigidos a los PDV.

4.4 PRINCIPALES INCIDENCIAS DE DISTRIBUCION

4.4.1 Faltante

En el proceso de entrega en los PDV por parte de los transportistas, se menciona que existe un
faltante logistico, cuando en una factura que pide una cantidad especifica de un SKU
fisicamente hay menos producto; como, por ejemplo: un pedido que lleva SKU 150325 por
cinco cajas con dos unidades y fisicamente hay tres cajas con dos unidades; entonces, se puede
deducir gue existe un faltante de dos cajas en este ejemplo.

Figura 12.
Costo incidencias por faltante periodo 2024 y 2025
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Fuente: Elaboracion propia, informacion del departamento CCI, CEDI Las Brisas

De acuerdo con la figura 12, se puede visualizar como los valores de las incidencias durante el
2024, correspondian entre 3.5 y 7.4 millones de colones; mientras que, posterior a la
certificacion corresponden entre 0.8 y 2.1 millones de colones, mejorando en un 77% dicho
costo. En el mes de abril, hay un incremento importante que se puede ligar a un tema de

temporada por la semana santa, por el incremento en el volumen de alisto.
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4.4.2 Sobrante

Al contrario del faltante logistico, un claro ejemplo de un sobrante logistico seria un pedido que
lleva el SKU 170258 por siete cajas y fisicamente el transportista encuentra diez cajas en dicho
pedido; por consiguiente, tiene un sobrante fisico de tres cajas.

Figura 13.
Costo incidencias por sobrante periodo 2024 y 2025
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Fuente: Elaboracion propia, informacién del departamento CCI, CEDI Las Brisas

La figura 13, muestra el monto econémico en colones (en miles) por mes desde enero del 2024
hasta marzo de 2025. Se observa un aumento significativo en enero y octubre del 2024, dado
que en dichos meses hubo un incremento en las devoluciones por los PDV. Después de
diciembre, el monto disminuye y se mantiene relativamente estable.

4.4.3 Rotura

En el proceso de entrega en los PDV se define como rotura, todos aquellos productos que no se
encuentran en condicion apta para la entrega, es decir que el producto tenga las condiciones
ideales para la venta a un cliente, se podria decir: correcto etiquetado, sin golpes, el sello de la

tapa en buen estado, limpio. Ver figura 14.



Figura 14.

Productos con roturas & condiciones no aptas para entrega en PDV

G

De acuerdo con la figura anterior, se puede observar cdmo los productos tienen golpes, empaque
primario (lata) con arrugas y suciedad en su empaque secundario, provocado por la mala
manipulacion. Actualmente se esta trabajando en estandarizacion de procesos, el cual incluye
una matriz de calidad, destinada a reforzar la correcta segregacion de los productos que no

cumplen con la aceptacion bésica para la venta.

4.5 DATOS DE LAS INCIDENCIAS DE DISTRIBUCION Y OTIF

Con los datos mostrados en la figura 7, en la seccién 1.3.1 de este documento, de acuerdo con
recopilacion de los datos de las incidencias durante la mayoria de los meses del afio 2024, se
logra hacer una distribucion de los montos econémicos, segun las familias de los productos
involucrados en las incidencias y cuando se menciona familias de los productos, se refiere a un
grupo que comparte caracteristicas similares como presentaciones, envases 0 componentes; en

este caso, seria: cerveza, refrescos, alimentos y licores.



Tabla 6.

Costos de las Incidencias de Distribucion por familia en el afio 2024

59

Mes Distribucion por Familia de Productos

Cerveza Refrescos Alimentos Licores Costo Total
Enero @ 2721645,09 | €106 731,18 €373 559,13 @1 174 042,98 €5 336 559,00
Febrero ¢ 2385776,16 | ¢ 88 362,08 ¢ 397 629,36 | €971 982,88 ¢4 418 104,00
Marzo ¢ 2373167,44 | €193 727,95 ¢ 435887,90 | ¢1210799,71 ¢4 843 198,85
Abril ¢4 956 773,04 ¢252 039,31 ¢ 672104,82 | ¢2016 314,46 €8 401 310,24
Mayo €3 800 049,38 ¢131 036,19 ¢ 458 626,65 | ¢ 1637 952,32 €6 551 809,28
Junio €3 328 606,47 ¢256 046,65 ¢ 512 093,30 | @ 1472 268,25 @6 401 166,29
Julio ¢3 760 877,60 €307 010,42 ¢ 614 020,83 | ¢ 1611 804,69 €7 675 260,41
Agosto €3 953 428,96 €304 109,92 ¢ 456 164,88 | ¢ 1824 659,52 €7 602 748,00
Septiembre | €3 088 229,76 ¢193 014,36 ¢ 386 028,72 | ¢ 1286 762,40 €6 433 812,00
Octubre €3 017 209,18 €128 391,88 ¢ 577 763,46 | ¢ 1412 310,68 €6 419 594,00

Fuente: Elaboracion propia, informacién del departamento CCI, CEDI Las Brisas

De acuerdo con la tabla anterior, se logra mostrar el dato de las incidencias por familia y con

ello se logra observar que las mayores incidencias que suman méas de ¢1 000 000, corresponde

a la cervezay los licores.

Figura 15.
Costos de las Incidencias de Distribucion por familia
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Familia de Productos Refrescos
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De forma grafica, se puede observar por medio de la figura anterior, que los valores con mayor
relevancia son a las familias cerveza y licores, ya que, sus montos econémicos en los meses
superan el millén de colones en su mayoria, si dichos montos econémicos los comparamos con
las familias alimentos y refrescos son menores a un millon de colones; por eso, la importancia
de esta recopilacion de datos y su respectiva medicion, debido a que ayudan mucho a representar
los datos con un mayor “zoom”, esto quiere decir, que de una forma mas precisa se logra ver
las familias méas afectadas en las incidencias de distribucion, anteriormente el cliente no
presentaba esa informacion como relevante; sin embargo, por los montos que se estaban dando
durante el afio 2024, se decidio aplicar esta oportunidad de mejora.

Figura 16.
Costos de las Incidencias versus familias
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Fuente: Elaboracion propia, informacion del departamento CCI, CEDI Las Brisas
De acuerdo con la figura anterior, por medio de un mayor despliegue de las incidencias por
familia se puede notar como factor comun, como la cerveza y los licores, son el detonante de

los montos econdmicos y esto se debe a que son productos que tienen un valor econdmico mas
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alto por unidad en comparacién con los refrescos y alimentos, son altamente demandados y
pueden ser reubicados o vendidos rapidamente; sin dejar de lado que, estan sujetos a
restricciones de venta (edad, horarios) que no aplican a los refrescos y alimentos, aumentando
su demanda en situaciones ilegales, ademas que son percibidos como productos de lujo o
prestigio, lo que puede incrementar el interés por adquirirlos de manera ilicita y por Gltimo
desde inventarios, los PDV pueden tener menos existencias de licores y cervezas en
comparacion con refrescos, lo que puede llevar a una vigilancia mas relajada del inventario vy,
por ende, a mayores oportunidades de substraccion.

Figura 17.
Cantidad de PDV cuya entrega no fue efectiva — Afectacion OTIF
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Fuente: Elaboracion propia, informacion del departamento SAC, CEDI Las Brisas

El Departamento del SAC (Servicio al Cliente), logra contribuir con un informe del afio 2023
al mes septiembre 2024, de acuerdo con la figura anterior se logra visualizar como a través de
ese periodo, la cantidad de PDV a los cuales no se les hizo una entrega efectiva, por las
incidencias presentadas que ha ido creciendo, afectando el indicador OTIF en “IN FULL” que

seria la entrega completa de pedidos; entonces, se nota que las incidencias presentadas en
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distribucion afectan dicho indicador. Con respecto al manejo de las incidencias presentadas el
cliente generaba actas de cobro hacia HA Logistica de Carga S.A y procedia con el cobro
respectivo mas un 10% de impuesto sobre la NO VENTA de estos productos; de ahi la
importancia de pensar en un método aplicable para bajar en un 70% las incidencias presentadas

posterior a la implementacion del proceso de certificacion.

4.6 CLASIFICACION DE LAS CAUSAS MEDIANTE EL DIAGRAMA
ISHIKAWA

Por otra parte, una vez con estos datos se procede a realizar un analisis en conjunto con el
supervisor de operaciones, un chequeador, un representante de la empresa de transportes
subcontratado y un representante del equipo de distribucion, con el proposito de tener varias
versiones del proceso que sucede y determinar las causas y priorizarlas como oportunidades de
mejora.

Figura 18.
Diagrama de Ishikawa sobre posibles causas de las incidencias de distribucion
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De acuerdo con la figura 18 y de acuerdo con las 6M del diagrama de Ishikawa respectivamente
a mencionar: material, maquina, método, medicion, mano de obra y medio ambiente, las causas
prioritarias se logran enfocar en 4M que serian: mano de obra, método, material y la medicion;

en seguida, una breve explicacion de cada una de las causas.

4.6.1 Descripcion de las causas de acuerdo con el diagrama Ishikawa

eNo hay una revision del transportista sobre la carga que lleva: En esta causa lo que se
quiere recalcar es que el transportista carga los pedidos revisados por el chequeador; sin
embargo, si existe algun tipo de diferencia que no haya capturado el chequeador, nadie se dara
cuenta hasta que se llega al PDV y encuentran la diferencia; por lo tanto, dentro de este proyecto
de certificacion cada una de las tres empresas de transportes tendra una figura de certificador

en el CEDI durante el proceso de la noche, anteriormente auditaban en la ruta durante el dia.

eChequeador no verifica de forma correcta: Como segundo, se menciona que, a pesar
de que el chequeador revisa y esa es su mision durante la jornada, pueden existir errores que se
deben medir o capturar en alguna parte del proceso, estos errores durante el proceso de chequeo
pueden darse por ser un trabajo muy monotono, por fatiga visual, e incluso exceso de cansancio
fisico ya que no solo deben chequear, si no también plastificar las PLE. Es importante mencionar
gue el almacén esta en sus oportunidades de estandarizar procesos esta la creacion de un AQL
por auxiliar de parte del chequeador, con el fin de que se puedan buscar oportunidades de mejora
que contribuyan a disminuir los errores de alisto detectados por el chequeador y con respecto a
los chequeadores, los transportistas tabularan errores que se encuentren durante el conteo de los

bultos de cada pedido, para que sea un AQL, pero en este caso, para el chequeador.

ePosible hurto de producto durante el transporte: Es importante mencionar por medio

de la figura 16, que los productos como cerveza y licores son muy susceptibles a un posible
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hurto, ya que son productos muy atractivos en la sociedad por sus componentes, demanda en
ventas, popularidad, efectos placebos por generar bienestar, ademas de también ser una fuente

de incentivo econdmico al venderse; ya que, son productos costosos.
Esta definicion se coteja también con la primera causa con respecto al material.

eNo existe evidencia de entrega almacén al transportista: Como se menciona en la
primera causa explicada, para efectos del transportista, no existe un entregable por el equipo de

almacén, que evidencie una entrega correcta segun la guia de chequeo.

eEmpaques propensos a sufrir dafos: Debido a lo delicado que puede ser el envase de
una lata, asi también como una botella de vidrio, ambos se consideran como productos muy
vulnerables a que con cualquier dafio en su integridad fisica llamese: etiquetado, envase, tapa o
sello de seguridad se vea rechazado por un PDV durante su entrega en el proceso de entregas y
ya se convierte en una incidencia con un costo relacionado; es conveniente, recordar que el
proceso de la matriz de calidad sobre la correcta manipulacion de los productos estd en los
procesos de mejora que tiene el almacén y en este proyecto se menciona como recomendacion

no bajar los brazos con este tema.

eNo se esta midiendo el AQL de los auxiliares y chequeadores de bodega: Esta causa
va dirigida al AQL, aclarando que se refiere al nivel de calidad aceptable en el alisto por parte
de los auxiliares de bodega, esto es resultado durante el estudio; sin embargo, no se amplia
dentro de la propuesta de solucion por no estar dentro del alcance para este proyecto.
Con la informacién anterior, se abre la posibilidad de reforzar el proceso entre el chequeo y
carga de camidn, por lo que, se prioriza las causas raiz de la siguiente forma: #1 Método — #2
Mano de obra — #3 Material, una vez validado con el supervisor de almacenes; ya que el cliente

y la gerencia del CEDI asi lo determinan por la razon de las causas.

Por otro lado, la implementacion del proceso de certificacion como un paso mas posterior al
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chequeo, en conjunto con el transportista, garantiza una entrega sana y completa de cada uno

de los pedidos; esto con el fin, de que el transportista cuando se dirija al PDV a realizar la

entrega de los mismos, tenga la menor cantidad de eventos que realicen una entrega no efectiva

con el cliente final.

En conclusién, para este capitulo son relevantes los siguientes hitos:

Diagnostico y observacion de la situacion actual: Identificacion de incidencias en el
proceso de distribucién, con un enfoque en datos acumulados de 2024, como productos
dafados, faltantes y reversiones de producto, que generan costos significativos para la
operacion, que por medio de la observacion del proceso revela que los transportistas no
verifican la carga, lo que puede generar inconsistencias en la cantidad de bultos respecto a la
factura y aumenta el riesgo de errores, provenientes de una posible mala gestion cuya causa
raiz es el alisto de los pedidos y que los chequeadores por un tema de volumen pueden dejar
ir errores que podrian ser contribuyentes a las incidencias durante la distribucion.

Identificacidn de principales incidencias de distribucion:

o Faltantes: Productos con menor cantidad fisica en comparacion con la orden, generando

costos elevados en 2024 (entre 3.5y 7.4 millones de colones), con una mejora del 77% tras
la certificacion.
Sobrantes: Productos con mayor cantidad fisica, con costos elevados principalmente en
enero y octubre de 2024.
Roturas: Productos dafiados por mala manipulacion, que afectan la calidad y generan costos
adicionales.
Analisis econémico por familias de productos: Presenta que las familias con mayores
incidencias en costos son cervezay licores, cuyos montos superan en muchos meses el millén

de colones, en comparacion con refrescos y alimentos. Debido a su valor alto, estos productos
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son mas susceptibles a hurto y errores, incrementando los riesgos en distribucion.

Impacto en OTIF y entregas: El niUmero de puntos de venta afectados por entregas no
efectivas ha crecido entre 2023 y 2024, afectando el indicador OTIF en "IN FULL". Se
evidencian costos altos relacionados a incidencias en estas familias de productos.

Clasificacion de causas mediante Diagrama Ishikawa: Se identifican causas principales
en las categorias de Método, Mano de obra, Material y Medicion, entre las que destacan: la
falta de revision de carga por parte del transportista, errores en el chequeo debidos a fatiga o
procesos manuales, posibles hurtos de productos de alto valor, ausencia de evidencia en la
entrega desde almacén, empaques vulnerables a dafios, falta de medicion del AQL en
inspeccion vy la certificacion post-chequeo con el transportista busca reducir las incidencias
y mejorar la efectividad de las entregas, sin dejar de lado que la propuesta del nuevo proceso
de certificacion responsabiliza al transportista de asumir los costos de las incidencias con la

implementacién en marcha.
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Con el objetivo de priorizar las causas vistas en el capitulo anterior, se desarrolla un nuevo
proceso de certificacion, cuyo punto de partida sera el proceso de chequeo y su finalizacion serd
antes del proceso de carga de camion y este proceso, sea la evidencia y entregable que tendra

tanto el almacén como el transportista de los pedidos que serén enviados a los PDV.

Se ha decidido elaborar un mapa de flujo de valor basado en las etapas del diagrama de proceso
visto en la Figura 10, agregando el proceso de certificacion y un formulario de proceso que se

utilizar4 como respaldo.
5.1 DESARROLLO DE UN NUEVO PROCESO DE CERTIFICACION

Dentro de la visita en el almacén y luego de la sesion con los equipos para descubrir los motivos
por el cual se estan elevando las incidencias, se decide crear un nuevo proceso de certificacion
justamente en medio del proceso de chequeo y carga de camion, con el cual se revisara la

cantidad de los bultos que indica la guia de chequeo versus lo que hay fisico.

5.1.1 Expectativa del nuevo proceso de certificacion

Dado que, las incidencias de mayor relevancia indica que existe faltante, rotura y en menor
cantidad hay sobrantes; se percibe que, en el desarrollo de este nuevo proceso de certificacion
debe existir un documento (formulario de proceso), que haga valida la entrega fisica de la guia
de chequeo contra el producto fisico del alisto, donde se certifique las cantidades justas y con

ello exista una disminucién de incidencias en faltantes y sobrantes.

En el Diagrama de Ishikawa para las causas de que no existe una evidencia de entrega por parte
del almacén al transportista, de que existe la duda sobre el correcto chequeo de los bultos en los
pedidos y que el estado de los mismos sea en las condiciones ideales, se proyecta que con el
formulario que se presentara en la figura 18, se deje la evidencia de un proceso correcto y bien

gestionado por parte del almacén y el transportista con su firma lo da por garantizado.
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Por otra parte, en el mismo documento una seccion llamada: aseguramiento de la carga —
certificado de calidad; el cual, de igual forma exija la revision de calidad basica de los productos
y asi la responsabilidad de dafios que se traslada al transportista.

5.1.2 Mapa de flujo de valor en el nuevo proceso de certificacion

A continuacion, se muestra el mapa de flujo de proceso que agrega el proceso de certificacion
en medio del proceso de chequeo y carga de los pedidos a los camiones; cabe recalcar, que no
existe una toma de tiempos nueva; ya que, exactamente después de la revisién por el
chequeador, se presenta el transportista y conjuntamente se llena el formulario de proceso de
certificacion constatando la cantidad correcta de bultos que lleva cada pedido que se cargara en
el camion; por ejemplo: si un pedido lleva SKU 179648 TROPICAL TE BLANCO CERO 6L
PET, 27 cajas; entonces, se asegura por ambas partes que esas 27 cajas estan presentes en el
pedido; posterior a ello, si en la ruta hace falta producto el transportista asume el costo
correspondiente y ya no HA Logistica de Carga S.A.

Cabe mencionar que durante el proceso de la certificacidn si es encontrado algin error el
chequeador notifica al supervisor de turno y este de forma inmediata solventa la correccién del

error con el auxiliar de alisto correspondiente.
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Figura 19.
Mapa de flujo de valor sobre el desarrollo del nuevo proceso de certificacion
/I /I
PROVEEDOR CLIENTE
FIFCO por medio de |::><::| ﬁ SUPERMERCADOS
HA LOGISTICA DE D O POR MEDIO DE
CARGA S.A TRANSPORTISTAS
PROCESO 4 [I:l]
n CERTIFICACION
@ ETAPA 3 ﬂj
ETAPA 1 ETAPA 2 REVISION DE DIFERENCIAS ETAPA 5 ETAPA 6
] Simulténeo ;
ENTREGA GUIAS CHEQUEO DE ASIGNACION & CIERRE CON
O ALISTO O PEDIDOS Desarrollo de proceso de @CARGA CAMION @MARCHAMO
certificacion, entregable de pedidos
al transportista %
O
COLOCAR GUIA

COLOCAR NUMERO DE CARGA
HORA INICIO - HORA FINAL
CONTEO DE BULTOS
VERIFICACION CONTRA GUIA
COLOCACION DE NOTAS

FIRMAS ENTRE PARTES ] Ijﬁ
WH

DISTRIBUCION

DURACION DEL PROCESO 40 MINUTOS POR GUIA DE ALISTO

—

Fuente: Elaboracion propia, jefe CCI, CEDI Las Brisas

El mapa de flujo de valor anterior, muestra la relacion proveedor — cliente y sus respectivas
etapas; conviene especificar que, el nuevo proceso de certificacion agrega valor al proceso; no
obstante, no implica una modificacion en los tiempos actuales; ya que, la certificacion se realiza
en simultaneo con la etapa tres, donde las diferencias si se hubiesen dado ya fueron corregidas
con el auxiliar destinado para tal fin. El nuevo proceso de certificacion es un estado futuro e
ideal en basqueda de disminuir el nimero de las incidencias de distribucién en un 70% y la

cantidad de PDV no entregados por las mismas incidencias.



5.1.3 Anélisis Costo - Beneficio

Tabla 7.

Andlisis Costo — Beneficio del Proceso de Certificacion de Pedidos.
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Categoria

Detalle

Evaluacién

Costo del nuevo
proceso

Implementacion del proceso de
certificacion simultaneo en etapa
tres.

Capacitacion y recursos
adicionales para auxiliares.

Costos en capacitacion y
recursos de ¢1 073 944.

Se asume que no hay
incremento en tiempos.

Reduccion del 70% en
incidencias de distribucion.

Disminucién de PDV no

Reduccidn significativa en
costos asociados a incidencias
(faltantes, sobrantes, roturas)
correspondiente a ¢5 210 637.

EETEIEG entregados por incidencias Mejora en el indicador OTIF (en
esperado . . - .
Mejora en la satisfaccion del volumen y calidad).
cliente. Disminucion de penalizaciones
Mayor control y trazabilidad. y costos por incidencias en un
30% como meta.
Sin impactar la duracion total
: La certificacion se realiza en del proceso (40 minutos por
Tiempos y . . ! .
AL simultaneo con la etapa 3, sin guia).
eficiencia ; . . .
afectar los tiempos actuales. Mejoras en la calidad sin
pérdida de productividad.
. : : Posible resistencia inicial,
Resistencia al cambio del o -
requerimiento de seguimiento
. personal.
Riesgos o Necesidad de monitor stant estrecho.
desventajas ecesidad de monitoreo constante Riesgo de no cumplir la
para asegurar la correcta . :
' . reduccion del 30%, si no se
implementacion. )
implementa adecuadamente.
A medida que disminuyen las Un Retorno por Inversion de
incidencias, los costos asociados ¢4 136 693.
Retorno de

inversion (ROI)

también bajan.

A mayor eficiencia, mayor ahorro
y mayor satisfaccion del cliente.

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo con la tabla 7, la implementacién del proceso de certificacion en paralelo al proceso

actual representa una inversion que, a largo plazo, genera beneficios sustanciales,

principalmente en la reduccidn de costos por incidencias y la mejora en la satisfaccion del

cliente. La efectividad dependerd de una correcta gestion del cambio y monitoreo en la

ejecucion.



Tabla 8.

Analisis Costo — Beneficio con montos econdmicos asociados

' PI'OI:’I::; da Incidencia Real
Costo - Beneficio Incidencia para (Enero - Marzo Meta de Reduccion de la Incidencia Total
el Afio 2025 2025) Esperada
Faltante ¢ 16375654 | ¢ 4331657
Sobrante T 662992 | ¢ 408 178
Rotura ¢ 2849415 | ¢ 470 802 30%
Total (Incidencia)| ¢ 19888061 | € 5210637
Cantidad Costo Total Costo Resumen
Horas invertidas
dueiio del proyecto| 120 horas ¢ 4666/hora | @ 559920 |Ahorro por
Incidencias 5210637
Transporte para el
dueiio del proyecto| 25 km /7 dias ¢200/km T 35000 |Costo
Invertido C1073 944
Retorno por
Horas capacitaciéon | 2 horas /7 dias | ¢2444 /hora | € 479 024 |Inversion 4136693
para chequeadores (R.O.I)
Total costo| € 1073 944

Fuente: Elaboracion Propia

Notas:

O =~ 0 ~ Mo B oo W

O ~+ @w o M
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- El costo del transporte personal en vehiculo sedan, la empresa lo brinda por kilémetro (km),
de acuerdo con el Sistema de Informacion Juridica de Costa Rica.
- El transporte para el duefio del proyecto, se debe a que, por invertir en horas nocturnas, la

empresa reconoce.

- Por acuerdo entre gerencia y el duefio del proyecto a implementar, la hora se paga normal.

- La capacitacion se lleva a cabo con 14 chequeadores del turno nocturno.

- Costo hora del duefio del proyecto corresponde a ¢4 666 y la del chequeador ¢2 444.
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5.2 FORMULARIO PARA EL NUEVO PROCESO DE CERTIFICACION

Como se menciond en la seccién 5.1.1, una gran importancia dentro de este nuevo proceso de
certificacion sera la creacion de un formulario; en el cual, se valida y auténtica la entrega cara
a cara con el transportista; no hay que olvidar que, segun el capitulo anterior las incidencias son
diferencias que pueden presentarse durante el proceso de chequeo; entonces, una forma efectiva
para erradicar este problema y disminuir las incidencias de distribucion y mejorar el OTIF es

realizar una certificacion como punto de control.

Posteriormente; por medio de la figura 18, se detalla el formulario de proceso elaborado con el
equipo involucrado en el almacén, para mejorar las condiciones con respecto a las incidencias
de distribucion y por consecuente, el OTIF. En caso de presentarse alguna anomalia en un PDV
con respecto algun dafio, HA Logistica de Carga S.A, se realiza la reposicion del producto, se
contabiliza en el momento de la liquidacién de la ruta por parte del transportista en el CEDI y

los costos asociados los asume.

Gracias a la construccion del formulario como una herramienta ingenieril, por su recoleccion
de datos, se implementa su uso en cada una de las rutas; con el fin de certificar que los pedidos

cumplan con la cantidad de bultos de acuerdo con la guia de chequeo, atacando las incidencias.

En el formulario se debe completar informacion basica relacionada a: ruta, guia de chequeo,
chequeador vy transportista. Ademas, por sugerencia del equipo involucrado en la
implementacion, se agregaron cinco preguntas sobre aseguramiento de la carga; con el
proposito, de que contribuya a certificar que los productos van en buen estado, no hay derrames,
golpes que sean causantes de rechazos en el PDV en el CEDI, debido a que el aseguramiento

de la carga lo relacionan a la integridad fisica para la venta.



Figura 20.

Formulario Entrega Fisica Almacén vs Transportistas
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FORMULARIO ENTREGA FiSICA

6/3/2025

camidn & Placa:

ALMACEN VS CHOFERES BULTOS

HA Logix/

RENTADO

Mombre Chequeador:

Mombre chofer y/o Auditor:

Favor colocar nombre y apellidos

Tama de Tiempos (Standard imaj

Mimero de Guia SAP: THE RO REAL Mareue can uma *X" 5 aplica
Mumero de Viaje: l:l VIAJE2 l:l WIAJE 2
Bahia Hora inicio Cantidad Cjs Cantidad Uds Hora final Check

ooOoQeO0O

Observaciones:

Cjs: Cajas

wds: Unidades

ASEGURAMIENTO DE LA CARGA - CERTIFICADO DE CALIDAD

4

o

)

« éHAY PRODUCTO GOLPEADC O RASPADO? - CALIDAD DEL PRODUCTO

=

Nombre Chofer y/o Auditor:

LA TARIMA CUENTA CON ARMADO SOLIDO - FIRME? CON RESPECTO A LA ESTIBA

£LA TARIMA CUENTA CON SUFICIENTE EMPLASTICADO? - DESDE LA BASE HASTA LA SUPERFICIE

5. éCAMION CUENTA CON EQUIPO ASEGURAMIENTO? - PATOS, ESLINGAS, REFUERZOS

NUMERO DE ANDEN DONDE SE CARGA:

HORA DE INICIO DE CARGA:

bre del Ch d

001

ZHAY DERRAME, HUMEDAD O HUECOS EN EL CAMION ANTES DE LA CARGA? - ASEGURAMIENTO DE LA CARGA EN CAMION

PROVEEDOR:
HORA DE FIN DE CARGA:

***RECIBIDO***

Internal use HA Logix

Utllizar las observacionss para colocar squalles comentarios Importantas como, por elemplo, cusles bahlas levan |lcores, sl existe alguna completa como bahla, 5| existe una NO CARGA U otro comentario iImportants.

LA CERTIFICACION DEBE SER OBLIGATORIA

- U 0Oooo

U0 odu

NO

voo1

Fuente: Departamento de Calidad & Control de Inventarios, CEDI Las Brisas.
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5.3 CAPACITACION A LOS CHEQUEADORES EN EL NUEVO
PROCESO DE CERTIFICACION
Segun lo visto con el supervisor de operaciones la capacitacion con los chequeadores no seria
de mucha dificultad; debido que, durante todo el proceso de esta implementacion se discutio el
tema en las reuniones operativas, no conlleva pasos complicados en la recoleccion de los datos;
no obstante, se contempla la importancia de la certificacion, se realizaron ejercicios en la noche
los primeros tres dias de certificacion con todo el grupo al mismo tiempo, el tiempo invertido
fue de media hora, ya posterior el supervisor acompafiaba a los chequeadores; ademas, se realiza
la aplicacion de un “Read & Understand” que significa en espafiol “Leido y entendido”,
herramienta que utilizan como medio de comunicacion ante un nuevo proceso, mensaje 0

revision interna. ver Anexo 8.3.

5.4 CERTIFICACION DE RUTAS

Con el fin de evaluar los resultados del desarrollo del nuevo proceso de certificacion, se
desarrolla la siguiente tabla que muestra en resumen la cantidad de rutas que han sido
certificadas y el total que hubo en gestidn, ver tabla 7.

Tabla 9.
Rutas Certificadas de enero a marzo del 2025
Mes 2025 Rutas Distribucién

Cantidad Rutas | Certificadas
Enero 1459 1433
Febrero 1373 1369
Marzo 1402 1396
total 4234 4198

Fuente: Departamento de Almacén, CEDI Las Brisas.
Segun la tabla anterior, si se relaciona el total de las rutas que son 4234 vy las rutas que fueron

certificadas que fueron 4198 corresponde a un 99.14% de certificacidn, segun lo revisado con

el supervisor de operaciones el 0.86% que no fue certificado, son rutas que llevaron pedidos de
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emergencia que se procesaron en horas fuera de la gestion habitual y que no se lograron
certificar.

5.5 MONITOREO Y OBSERVACION DEL INDICADOR DE CONTROL
DE INCIDENCIAS

Con respecto a los primeros tres meses del afio 2025, donde fue puesto en practica el nuevo
proceso de certificacion, se obtiene por parte del departamento de Control de Calidad e
Inventarios y el departamento del SAC, el resumen de las incidencias y las mismas se comportan
de la siguiente forma.

Figura 21.

Comportamiento econémico de las incidencias posterior a la certificacion
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8 @8 000 000
£
~0 .
€ €6 000000 e
o ekl R
8 ..............
o ¢aooooco 4o # 0B 0} D0 F. €2 062 694
- I O B D D D D D DR LTI
g Proyecto ~  ~TTttreee
= 2 000 000 Cert|FcaC|on
......................... Rutas I I
20 . e Wittt Pery
Ak ko 9 49
Joo (b ’L’L’L’L’L’L’)’b’b’b’b
0,]5) O,-L() . O .\'19 . O . O 0,-}5) O,-]/‘Z} 6,-]5) ’19 J’Q Q:]’Q O,.]’Q 0,-1/() 0,-15)
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5529 o
Meses en afio 2024 & 2025
= [altante m Rotura = Sobrante
--------- Lineal (Faltante) ---+----- Lineal (Rotura) -------: Lineal (Sobrante)

Fuente: Elaboracion propia, informacion del departamento CCI, CEDI Las Brisas

La figura anterior, muestra tres detalles muy importantes, el primero es el enfoque que se le

quiso dar de tener el comportamiento econdmico de las incidencias que se habian mencionado
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en el capitulo I, logrando bajar los montos en un 70%; luego, en los meses de noviembre y
diciembre donde se realizan los estudios que llevaron a desarrollar el nuevo proceso de
certificacion de pedidos para las rutas, por lo que esos dos meses no se revisé el comportamiento
de las incidencias y gracias a la informacion suministrada por el departamento CCI, el
comportamiento de las incidencias tanto faltante como sobrante y rotura, durante los primeros
tres meses de este afio 2025 fue de un promedio de ¢1 736 879, que con respecto al 2024 cuyo
promedio era de ¢6 629 353, hubo una mejora de un 73.8%.
Por otra parte, los meses de noviembre y diciembre fueron el punto de partida para poder
visualizar las nuevas tendencias de las incidencias ya aplicando el proceso de certificacién
implementado y con el visto bueno de los involucrados en este trabajo por parte del equipo
almacén, distribucion, SAC y CCI.
Se revisa con el equipo involucrado en esta implementacion, el comportamiento econdmico de
las incidencias y en el caso del faltante, se nota una baja considerable, en el grafico anterior se
puede observar que uno de los valores maximos en el afio 2024 fue de ¢7.411.895 y para el afio
2025 el valor méaximo es de ¢2.062.694, una mejora de un 72,17%; sin dejar de lado, que con
respecto a las incidencias de rotura y sobrante, si se detalla las barras del grafico, también han
tenido una disminucién; por lo tanto, se puede decir que también en la parte econémica se logra
el objetivo principal de este proyecto en sus inicios que es disminuir el monto de las incidencias
de distribucion.
Si se compara los primeros tres meses del 2024 con 2025, en el caso de enero que suele ser
mayor su namero, se debe al efecto de la temporada de diciembre, en el caso de marzo el afio
2024 fue mayor debido a la temporada de semana santa, para el 2025 dicha temporada sera en
el mes de abril. Ademas, se nota que para los primeros tres meses del afio 2025 la tendencia es

hacia la baja.
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Figura 22.

Costos de las Incidencias versus familias — Afio 2025

1 000 000

_ 800000

£

S 600 000

9 400000

=

200 000 I
@ a L8] a o}] [1v] [aH] @ [1v] o}] ol 1]
- ) — -~ ] — = ) — ] ) e
c c S = c =] c - 3 E = =
B o = £ © IS i © I 8 © B
e - 2 ® S 4 © = 2 o = <
- 0 K- wn H- 0 = 0
Cerveza Licores Alimentos Refrescos

Familia y Tipo de Incidencia

mEnero ®mFebrero ®mMarzo
Fuente: Elaboracion propia, informacion del departamento SAC, CEDI Las Brisas
De acuerdo con el gréafico anterior, se cumple la mejora de un 70% que era la meta; no
obstante aunque el monto econdmico de las incidencias han mejorado sustancialmente, igual
las sigue habiendo, pero segun revision con el jefe de distribucion, hay recolecciones,
devoluciones que en ciertas ocasiones provocan algun fallo en maquina y cuando se liquida en
el CEDI el producto entra como sobrante y con respecto a los faltantes, con el proceso de
certificacion ya implementado el transportista debe asumir los costos correspondientes; sin

embargo los montos han bajado y por consiguiente el nivel de entrega.
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5.6 INDICADOR ENTREGAS EFECTIVAS EN PDV
Figura 23.

Cantidad No Entregas en PDV
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Fuente: Elaboracion propia, informacién del departamento SAC, CEDI Las Brisas

De acuerdo con el gréfico en la figura 23, sobre las cantidades de PDV no entregados y con
ayuda de un “e” amarillo como identificador, se puede reconocer como en el 2024, se observan
valores de 64 y 63 PDV no entregados como valores maximos y valores de 17 y 21 PDV no
entregados como minimos; al mismo tiempo, posterior al desarrollo del nuevo proceso de
certificacion, en su implementacion para el 2025, se puede notar como a partir de enero del
2025, los valores méximos de PDV no entregados corresponden a 16 PDV; ademas, valores
minimos de 8 y 7 PDV no entregados; por ende, se demuestra una tendencia hacia la baja con

respecto a los PDV no entregados; entonces, el efecto de la nueva certificacion es positivo.
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Figura 24.

Cantidad de PDV no entregados primeras 13 semanas afio 2024- 2025
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Fuente: Elaboracion propia, informacién del departamento SAC, CEDI Las Brisas

En el grafico de la figura 24, se puede notar con un mayor acercamiento, la mejora considerable
que han tenido las primeras trece semanas en el afio 2024 contra el 2025, respectivamente a
mencionar los meses: enero, febrero y marzo, que corresponde a un 65%, comparando la
cantidad de PDV no entregados en el afio 2024 versus el 2025. Con respecto a los PDV que
siguen apareciendo en el 2025, segun lo revisado con el departamento del SAC se debe a PDV
que hacen reprogramaciones de pedidos por inventario, bodegas llenas, entre otros; es decir, no
son razones por incidencias en los pedidos.

A continuacion, se mostrard un andlisis costo — beneficio realizado, una vez implementado el
proceso de certificacion, donde muestra tendencia a la baja de las incidencias como tal
comparando los primeros tres meses del 2024 contra los primeros tres meses del 2025y en el

indicador de entregas efectivas un cumplimiento de la meta en el 2025, con respecto al 2024.



Figura 25.
Analisis costo — beneficio posterior a la implementacion en las entregas.
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6.1 CONCLUSIONES

Por medio de la observacion directa en el almacen y a través del diagrama de proceso se
identifica que, cuando los pedidos llegan al area de chequeo y son revisados por los
chequeadores se presentan diferencias en dichos pedidos, que se relacionan directamente
con las incidencias de distribucion y se logran definir en conjunto con el supervisor del

almacén

Se logra recopilar y cuantificar los montos econdémicos de las incidencias de distribucién
y su afectacion con el indicador OTIF en la cantidad de PDV afectados por dichas

incidencias.

El grafico por medio de la figura 24, logra demostrar que a mayor certificacion menor

incidencia de distribucion y mayor efectividad en las entregas.

El andlisis mediante el diagrama de Ishikawa permitié identificar las causas
fundamentales del problema, como la falta de un entregable cara a cara con el

transportista.

Se elabora el mapa de flujo de valor, identificando las etapas del proceso y con la
inclusion del nuevo proceso de certificacion simultaneo durante el proceso de chequeo,
la mayor parte de los pedidos salen certificados del CEDI; ademas, la evidencia de dicho

proceso, es un formulario disefiado para dicha revision.

Una vez disefiado el nuevo formulario del nuevo proceso de certificacion, se capacita a
los chequeadores en el llenado de dicho formulario, se sigue llevando el control del
mismo indicador y se evalUa en los primeros tres meses del afio 2025, los resultados de

dicho proceso.
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e Segun el analisis costo — beneficio, en el primer trimestre del afio 2025 se logra un 8%
de la reduccion de las incidencias cuya meta es un 30%; entonces, se concluye que para

el 2025 se logre dicha meta.
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6.2 RECOMENDACIONES

Establecer un indicador AQL para los auxiliares del almacén, para poder dar
seguimiento a los errores detectados por los chequeadores; con el fin, de buscar

mejoras en la calidad del alisto de los pedidos.

Aprovechar el ahorro econdmico que se esta dando con la disminucion de las

incidencias, para mas proyectos relacionados a la mejora continua.

Revisar el SOP que se relaciona al proceso de chequeo, para la inclusién del nuevo

proceso de certificacion y sus particularidades.

Solicitar retroalimentacion a los colaboradores del almacén, transportista y PDV, para

las mejoras a futuro en el nuevo proceso de certificacion.

Para las rutas de emergencia que no se logran certificar porque no son parte de la
gestion nocturna, se recomienda buscar la forma en que se aplique el proceso de

certificacion entre el chequeador que despacha y el transportista directamente.

Seguir llevando el control de los costos, para la evaluacion de los meses mas
significativos econdmicamente, para entender su comportamiento y relacionarlo con

las temporadas.

Continuar el proceso actual de estandarizacion de los procesos, con el fin de que exista
documentado la forma correcta de manipular los productos, asi como el acomodo,

normas de estiba y segregacion de los productos en las tarimas.
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8.1 CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA LA
CONSULTA, LA REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL Y
PUBLICACION ELECTRONICA DE LOS TRABAJOS FINALES DE
GRADUACION

UNIWERSIDAD HISPANDAMERICANA
CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CENIT)
CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA LA CONSULTA, LA
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL ¥ PUBLICACION ELECTRONICA
DE LOS TRABAJOS FINALES DE GRADUACION

San Jose, _ 01 de mayo del 2025

Sefiores:
Universidad Hispancamericana
Centro de Informacion Tecnolégico (CEMIT)

Estimados Sefiores:

El suscrito {(a) __ Richard Antonio Salas Carballo zon ndmero de identificacion
__4 0201 0082__ autor {(a) del trabajo de graduacion titulado __ Implementacion

de un proceso de certificacion de pedidos para la reduccion de las incidencias
de distribucion e indicador OTIF, en el CEDI Florida, Zona Franca las Brisas,
para el primer trimestre del 2025____ presentado v aprobado en el afio___2025__
como requisito para optar por el titulo de __ Bachillerato en Ingenieria
Industrial___; {51} autorizo al Centro de Informacion Tecnologico (CEMIT) para que
con fines académicos, muestre a la comunidad universitaria la produccion
intelectual confenida en este documento.

De conformidad com lo establecido en la Ley sobre Derechos de Autor v Derechos
Conexos M*® 8683, Asamblea Legislativa de la Republica de Costa Rica.

Cordialmente,

4 0201 0032

Firma v Documento de |dentidad



LICENCIA Y AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA PUBLICAR Y
PERMITIR LA CONSULTA Y US0

Parte 1. Términos de la licencia general para publicacion de obras en el
repositorio institucional

Como titular del derecho de autor, confiero al Centro de Informacion Tecnologico
(CEMNIT) una licencia no exclusiva, limitada y gratuita sobre |a obra que se integrara
en el Repositorio Institucional, que se ajusta a las siguientes caracteristicas:

a) Estara vigente a partir de la fecha de inclusion en el repositorio, el autor podra
dar por terminada |a licencia solicitandolo a 1a Universidad por escrito.

b} Autoriza al Centro de Informacion Tecnologico (CENIT) a publicar la obra en
digital, los usuarioz puedan consultar el contenido de su Trabajo Final de
Graduacion en la pagina Web de la Biblioteca Digital de la Universidad
Hizpanoamericana

c) Los autores aceptan que la autorizacion se hace a titulo gratuito, por lo tante,
renuncian a recibir beneficio alguno por la publicacion, distribucion, comunicacion
publica y cualquier ofro uso que se haga en los términos de la presente licencia y
de la licencia de uso con gue se publica.

d) Loz autores manifiestan que e frata de una obra original sobre la que fienen los
derechos que autorizan v gue zon ellos quienes asumen total responsabilidad por
el contenido de su obra ante el Centro de Informacion Tecnologico (CEMIT) v ante
terceros. En todo caso el Centro de Informacion Tecnologico (CENIT) se
compromete a indicar siempre la autoria incluyendo el nombre del autor v l1a fecha
de publicacion.

&) Autorizo al Centro de Informacion Tecnologica (CENIT) para incluir 1a obra en los
indices v buscadores que esfimen necesarios para promover su difusion.

f) Acepto que el Centro de Informacion Tecnologico (CEMNIT) pueda convertir el
documente a cualguier medio o formato para propositos de preservacion digital.

g) Auforizo que la obra sea puesta a disposicion de la comunidad universitaria en
los terminos auterizados en los literales anteriores bajo les limites definides por la
universidad emn las "Condiciones de uso de estricto cumplimiento” de los recursos
publicados en Repositoro Institucional.

S| EL DOCUMENTO SE BASA EN UN TRABAJO QUE HA SIDO PATROCINADO
O APOYADO POR UNA AGENCIA O UN& ORGANIZACION, CON EXCEPCION

DEL CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CEMIT), EL AUTOR
GARANTIZA QUE 5E HA CUMPLIDO CON LOS DERECHOS Y OBLIGACIONES
REQUERIDOS POR EL RESPECTIVO CONTRATO O ACUERDO.
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8.2 EVALUACION DEL PROYECTO POR PARTE DEL RESPONSABLE
EN LA ORGANIZACION.

Sefiores

Ezcuelz de mgenieria industrial
Universidad Hispanoamericana
Estimados sefiores:

Me permite saludarle v a la vez comunicarle que el estudiante: EICHARD AWNTONIO SATAS CARBATLOC,
cedula: 4-0201-0082, ha concluido exitosaments el provecto de graduacién para optar por el nivel de bachillerato
en ingenieria industrial de la Unrversidad Hispanoamericana, en modalidad presencial, denomimado:
IMPLEMENTACION DE UN PROCESO DE CERTIFICACION DE PEDIDOS PARA LA REDUCCION DE
LAS INCIDENCIAS DE DISTRIBUCION E INDICADOE. OTIF, EN EL CEDI FLORIDA, ZONA FEANCA
LAS BRISAS, PARA EI PRIMER TEIMESTEE 2025, a continmacion, ze presenta el desglose de la nota
obtenida:

10 20 30 40 50 &0 ] BD oD | 100 | NoA

1. Bemularidad on la azizencia al rabajoy
cumplimisng con 2l homrnio estable cido =
2. Complimientn de mreas goe 2] dezsrmollo d= su
trabajo demenda X
3. Complimisnin da los reglamenios v nommas
exiztentss on s orssnizacion X
4. Capacidad d= proponsr v/'0 aprender por =i
mizme sociones tendienes a la mejore de o
|tr= b X
5. Capacidad para identificar v analizer los
problemss gue 2 presentsn X
&, Capacidad para sacsr conclusionss v
rec omenda ciones X
7. Capacidad para aplicar los conocimie nfos
tedricos 21 trabejo practico desamollado X
B. cided pars expresar sus idess X
©. Drzsontarion personsl adecumds 3 1as
exigencizs de 13 orgenivacion X
10. Capacidad para establecer ¥ manener
relaciones adecuadas con ofras personas =
11. Capacidad para comumicar sus idaas,
srEerEnrias v conocimienins de 13 comanizacion X
12, Grado d= contribocion de=1 trabajo 2 1a mejora ds
la= sctividades do 13 ormenizacion X
13. Grado an que == cumplieron los objetivos
plani=ados 3l inicio del dessrmollo del provec o X
Sumsoris de punbos: 1300 Nota: 100%

Comenterios adicionales:

DParficipacion activa v m oochacho inferssado en svodar a buscer las oporionidades de mejora, aplicando 1a wrilosa losistica d=
liderazen, renishilidad ¥ servicio al cliene.

MNombre del contacto responsable del provecto en la organizacion: Roy Porras Sanchez.

Puesto: Gerente del Servicio al cliente /ZS)
HA Logistica de Carga S.A. /ﬁ“f e



8.2 HOJA DE REGISTRO DE TUTORIAS

Universidad Hispanoamericana

SEDE HEREDIA
FECHA 2/5/2025
LUGAR VIRTUAL

REGISTRO DE TUTORIAS PARA TESINA O TESIS
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SESION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

FECHA |3/2/2025|14/2/2025|21/2/2025|28/2/2025|7/3/2025]17/3/2025]31/3/2025|7/4/2025|21/4/2025]|2/5/2025

HORA DE INICIO HORA DE CIERRE PUNTUALIDAD

20:00 HRS 21:00 HRS 100%

TEMAS TRATADOS :

En la sesion #1 se recibe explicacion por parte de la tutora, sobre la metodologia de trabajo, detalle de los
capitulos, ese mismo dia se revisa el capitulo 1 y 2. Posteriormente en cada una de las sesiones se fueron
revisando los capitulos de acuerdo con los avances presentados, aclarando dudas y brindando la
retroalimentacion correspondiente para su debida aplicacidn.

ACUERDOS:

Dentro de los acuerdos se puede mencionar que las sesiones se realizaran de forma semanal, en un horario
de las 20:00hrs hasta las 21:00hrs, se realiza convocatoria de forma virtual, utilizando la plataforma de
Microsoft Teams y se incluye la grabacion correspondiente para efectos de evidencia, dudas o consultas.

AVANCES

Se logran realizar los debidos avances, aplicando la Guia #2 proporcionada por la universidad y la aplicacion
del formato APA en el documento; cabe a mencionar que, existen avances que se toman mas tiempo que
otros, por lo tanto dentro de la mismas sesiones se abarcan mas para ciertos capitulos que para otros.

LIMITACIONES

Como limitaciones se puede mencionar que no se toma en cuenta los dias feriados, semana santa y que
hubieron sesiones que se trasladan de fecha, debido a que por motivos laborales u otros se debe mover.

Firma Estudiante: Richard Salas Carballa

Firma Tutor: Natalia Matarrita Pérez
MATALIA DE LOS Drigitally thgroand by KATALIA DELOS
ANGELES MATARRITA i WATHIIAPSE:
PEREZ (FIRMIA) Dt 200 5,08 21 5824 D600




8.3 FORMULARIO PARA ENTRENAMIENTO GRUPAL - NUEVO
PROCESO DE CERTIFICACION

Nombre del documento

Codiga HARMH-AM-O1 00 .09 )
Formulario para entrenamiento grupal

Varsion 3
| Péagine 1 de 1

HA Logix/

| Focha 13,14 - 15 do noviembre del 2024 (tumo 1.2 - 3)

|
| Tema-Procedimionto Estrategia con chequoadores lamporada 2024-2025 (Mejoras en procoso) |

Fuma /‘/ ~\-<U(‘ ] ‘.

) Rounidon () Charla’( ) Entronamiento l

INSrUCION oo ard Solas / Jose Homandez

Nambre Dopartamento Firma Focha |
I? O ) . Misedondia. o) ,(m_n\) : - 2+ ‘
Z | B \\‘» i }5._“ \'.-_ N (‘,-‘\n',;,‘l&, N e D “y | B -1l-Z < |
o+ | aaage S Cop e emda i LLLLA T

b5 ! 1‘/'9.// ﬁl,r/ Cerdes lé;;yu(é. (hegecndler Vel ia = 1202

+ ,;\-./7//’/9 Ao TE .(/l(r;u.nl’ Yie /7/ n-"» 1 13-4 -7

- Eaclo More s cad o Chequeador (3 412N ’
- | [’;‘;‘n\ weo L ‘ ‘1‘607{. I,'L?,\:'Lt- Megec FA._LY B= 14 28 ‘I
* | Do chaus nesu© CHENENTI 3 fufzd |
g MAK M Abeca  Morad {Cne qacndor (13 /1 /24 |
- P )J/’*" oy e Sty ea L Ch o cacloe L3/

> Y -ﬁml’ Lh;qu.‘m);\ Gihilzy

i u_\ omez Rame i \c heguada liz/n/24
:: )x.. r._uA_l_uf gQ.L_\L)U'J C qul.u..\r{"‘ \ )/{l/j'f |
2 :...4 4 i ,/ . :/// o 4
:: L //( —( o (46" 1w 1 0l s ] :A = e _/_//_/Zj‘{,
oy '\<3& o ‘LQ.J« L :)L L{-t}) i | ¢ ')/u/- 2l
. (L »Lyuth. Lo ] - ts-tl-2
ﬁy N edeace f'"ltl( 3 4 2 -0 -2¢%

E:;Q’.lkc‘ )9€>0\(‘5 J(('\LKL el KLY 15 -axn-24 |

| nedn A el chequender R =< | = 11-24

Nota « ln(ontlnrnfluldn(l Esto doaumeanto convlia
OPTOCLIC :.-r-:-‘..A. stOriz

HA Jix, cualqu

Fuente: Departamento de Almacenes, CEDI Las Brisas.
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8.4 ACTION LOG (REGISTRO DE ACCIONES) PARA CONTROLAR
ACTIVIDADES EN PROCESO DE CERTIFICACION

Fuente: Departamento de Almacenes, CEDI Las Brisas.

MEETING MINUTES / Actas de las reuniones.
Project
Name/ID Implementacion Proceso Certificacion Rutas y/o Pedidos /
#: -
T TS — HA LOgZIX
Location/M
eeting Sala Heineken / DCS
| Type:
Asistentes: Fov Porras, Jose Herndndez, CCI HA, Christian Madrigal, Richard Salas, Almacén, Jorge Fetana
Ausentes: No Aplica
# . |Descripcién de la Actividad . |Responsable . f:fi::s:e hEmEE Ov Estatus Comentarios . -
- Se observa que el transportista no revisa
1 Obsenvacion directa en piso (GEMBA)  [Richard - Jose - Amacén 10/11/2024 cp E:r”g“:ades de bultos y estada fisico de la
- Solo cierra camidn. EP |En proceso
Disefio de un formulario que sea la hoja de
P reco\ecc_lon de d_a}os de_cada pedido, para Richard 2001112024 cp Listo. Richard ensefia el f_ormulano y se
colocar informacidn pertinente de cada agregan unos puntos de vista de Jorge.
pedido y que incluya calidad. CP [Ce
Revision de los KPls actuales en el DCS
para ir haciendo un "zoom” de los modos
3 de fallo y tener definido el concepto de {5y josa 1 1511/2024 cP Dashboard de revisién semanal (WCS)
cada incidencia, involucramiento de
personal operativo del almacén y
transportistas.
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se utilizard como respaldo de la
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