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RESUMEN

INVERSIONES BERMEJAL LTDA. Es una empresa dedicada hace veinte afios a
desarrollar productos quimicos en el campo comercial, logrando un
posicionamiento nacional en el mercado de los electrodomésticos y brindando
productos de alta calidad y resistencia.

La necesidad continla de desarrollarse paralelamente a la velocidad de un mundo
cada vez mas globalizado, hace necesario el desarrollo de estrategias productivas
gue le permitan atacar falencias detectadas tales como:

» Ubicacién inadecuada del inventario.

» Deficiente almacenaje de los productos.

» Mal uso de los espacios.

» Deficiencias en la administracién de la cadena de abastecimiento.

Un andlisis previo en donde se evaluaron opciones tales como: ingreso y salida de
la mercancia, método de despacho, ubicacién de la mercancia en la bodega,
control del almacenaje, despacho y entrega de los pedidos.

Todo lo anterior, se estudio con el fin de generar un plan de mejoras que
contribuya de una manera importante en el flujo de la mercancia y agilice los
cumplimientos en las entregas.

Del estudio realizado se sugieren los siguientes cambios:
» Disefiar una tabla de Excel que facilite el control y administracion de las
salidas y entradas de la mercancia de la sede.

» Almacenar la mercancia en estanterias que permitan un mayor
aprovechamiento de los espacios y faciliten la programacion de los
despachos, haciendo mas &gil la labor del operario y aumentando la
garantia ante el cliente, de que la entrega se hara dentro de los tiempos
establecidos.

» Demarcar los espacios segun su oficio (maquinas), materia prima,
producto terminado y parte administrativa; logrando asi una mayor
productividad, para un mejor desplazamiento del personal.

» En cuanto al talento humano generariamos un mejor ambiente laboral para

que el personal se sienta a gusto y asi poder darles una mejor calidad de
vida.
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» En cuanto a la recepcion de la mercancia, sera recibida por el
departamento de Recepcion de Mercancia. Alli se le hara una entrada y se
creara una referencia de manera fisica y tedrica.

Todo lo anterior es direccionado a mejorar la administracion de la cadena de
abastecimiento y al mejoramiento continuo de la compaiiia.

En conclusién con nuestro trabajo, mostramos que INVERSIONES BERMEJAL
LTDA. Obtendra una adecuada restructuraciéon de su planta fisica, logrando asi
una excelente ubicacion de la maquinaria, materia prima, productos en procesos y
productos terminados. Obteniendo un Optimo beneficio, en cuanto a la parte
personal, laboral y excelentes relaciones con nuestros clientes y proveedores.
Siendo cada dia mas oportunos en todas las actividades.
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ABSTRACT

INVERSIONES BERMEJAL LTDA. are a company dedicated to develop chemical
products in the commercial industry since 1993 they have achieve a national
positioning in the appliances market and providing high quality and resistance
products.

The need continues to develop in parallel with the speed of an increasingly
globalized world, it is necessary to develop productive strategies that attack
detected flaws such as:

¢ Inadequate location of the inventory.

¢ Not sufficiently storage of the products.

e Inappropriate use of the spaces.

¢ Failure in the administration of the supply chain.

A previous analysis in which we evaluated options such as: Entry and exit of
merchandise, location of merchandise in the warehouse, storage control and
control of the destiny of the orders.

What was mention before, was studied in order to generate an improvement plan,
that contributes in the merchandise flow and accelerate compliance deliveries.

From the previous studio it was suggested the following changes:

e Designing an Excel chart which facilitates the control and management of
inputs and outputs Merchandise.

e Store the goods on shelves that make more efficient the use of space and
facilitate deliveries programming, making easier the operation labor and
increasing the guaranty of decline to the client that the shaping will be on
time.

¢ Indicate the places where they belong such as: equipment, food supplies,
finished products, administrative side; achieving higher output, for a better
movement for the employs.

e For the employs we will generate a working environment to make them feel
comfortable and be able to give better quality life.

e The reception of the merchandise will receive the goods. There they will
deliver and create a reference physical and theoretical.

14



All this is directed at improving the management of the supply chain and
continuous improvement of the company.

As a general conclusion of our work, we show that BERMEJAL LTDA. Investors
will restructure the plant and adequate it witch will provide an excellent location on
the equipment, food supplies, finish and unfinished products. Achieving an optimal
benefit, to the personal, professional and excellent relationships with our
customers and suppliers. Being more efficient in all the activities.

15



GLOSARIO

ALBARAN: Es un documento mercantil que acredita la entrega de un pedido. Es
el soporte de legalidad de la entrega de un despacho.

ALMACENAJE: El almacenaje o almacenamiento es una parte de la Logistica que
incluye las actividades relacionadas con el almacén; en concreto, guardar y
custodiar existencias que no estan en proceso de fabricacién, ni de transporte. El
almacenaje permite acercar las mercancias a los puntos de consumo.

ANAQUELES: Tabla o lamina horizontal que se coloca en una pared, dentro de
un armario o en una estanteria y sirve para colocar objetos sobre ella.

CADENA DE SUMINISTRO: Movimiento de materiales, fondos, e informacion
relacionada a través del proceso de la logistica, desde la adquisicidbn de materias
primas a la entrega de productos terminados al usuario final. La cadena del
suministro incluye a todos los vendedores, proveedores de servicio, clientes e
intermediarios.

CAJAS MAESTRAS: Son las unidades basicas de manejo para las operaciones
logisticas.

CENTRO DE DISTRIBUCION (CEDI): Un centro de distribuciébn es una
infraestructura logistica en la cual se almacenan productos y se embarcan 6rdenes
de salida para su distribucion al comercio minorista 0 mayorista.

CROSS DOCKING: Consiste en hacer transitar sobre una plataforma logistica
productos procedentes de diferentes proveedores y a clasificarlos por destino
hacia diferentes clientes.

FACTURADO NO ENVIADO: Son aquellos productos que se relacionan en una
factura y que fisicamente no se despacha.

PIQUEADORES: En un proceso logistico, son aquellas personas que buscan la
mercancia o los productos en el picking.

(PEPS): (Primeros en entrar, primeros en salir). Es decir la rotacion de inventarios
en el orden en cual entran a la bodega de almacenamiento y en el que salen de
ella.

LAYOUT: Es basicamente la forma grafica en la que se organiza la bodega por

ejemplo, se distinguen las distintas areas y secciones etc., es un plano de la
organizacion de un espacio fisico.
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(UEPS): (Ultimo en entrar primero en salir). Es decir la rotacion de inventarios en
el orden en cual entran a la bodega de almacenay en el que salen de ella.

MODELO ECR: Respuesta Eficiente al Consumidor (Efficient Consumer
Response) es un modelo estratégico de negocios en el cual clientes y proveedores
trabajan en forma conjunta para entregar el mayor valor agregado al consumidor
final.

TRANSPALETA MANUAL: Es una estructura de transporte plana que soporta las
mercancias de una manera estable mientras que es levantada por una carretilla
elevadora

PICK/PACK (PICKING): Es el proceso de escoger el producto de inventario y
empacarlo en recipientes de embarque.

PUSH-BACK: Tractor de remolque, que se une a un objeto por una barra
denominada (TOWBAR).Es utilizado para desplazar la mercancia

ROI: Es un indicador financiero que compara el beneficio o la utilidad obtenida en
relacion a la inversion realizada, vale decir, que representa una herramienta para
analizar el rendimiento que la empresa tiene desde el punto de vista financiero.

SKU: (STOCK KEEPING UNIT.) Son las siglas en ingles de “unidad de
mantenimiento de existencias” y consiste en un nimero asociado a un producto
para fines de inventario. En algunos paises también se conoce como codigo de
stock.

STRECH: Es un suministro transparente que se utiliza para envolver y proteger los
articulos del polvo o agua.

TIR: TASA INTERNA DE RETORNO.

VAN: VALOR ACTUAL NETO.

XML: (EXTENSIBLE MARKUP LANGUAGE) es una tecnologia en realidad muy
sencilla que tiene a su alrededor otras tecnologias que la complementan y la

hacen mucho mas grande y con unas posibilidades enormes y basicas para la
sociedad de la informacion.

17


http://es.wikipedia.org/wiki/Beneficio_econ%C3%B3mico
http://es.wikipedia.org/wiki/Inversi%C3%B3n

INTRODUCCION

En el desarrollo del siguiente trabajo mostramos de una manera concisa, la idea
de disefiar un Centro de distribucion (CEDI) para la comercializadora Inversiones
Bermejal Ltda. Por medio de las herramientas logisticas que puedan llegar a
facilitar la labor, de acuerdo a los productos que importa desde la china y
comercializa en Colombia, basados, en conceptos teoricos que soporten una
propuesta idénea para el funcionamiento y mejoramiento continuo de la compafiia
INVERSIONES BERMEJAL LTDA.

La compafiia es una empresa con mas de 20 afios en el mercado colombiano,
comercializando productos que ayudan a la alimentacion saludable de las
personas, sin embargo, el control y el manejo que se le da al almacenaje y
distribucion de los inventarios no son los éptimos para generarle un mayor
rendimiento a la organizacién, debido a esto, se busca encontrar un disefio que se
ajuste de la mejor forma, aumentando su rendimiento, eficiencia y eficacia,
viéndose esto reflejado en las utilidades y en los crecimientos de la empresa.

El proyecto muestra los problemas identificados en la empresa, y basados en
conceptos tedricos se busca dar una solucién importante que permita encontrar el
disefio mas idéneo para la administracion de su cadena de abastecimiento.

Esperamos que el resultado de este trabajo sea de gran ayuda para la
organizacion, en el momento en el cual sea puesto a consideracion enmarque
varios beneficios donde aporte de una manera considerable al mejoramiento
continuo de la organizacion, y no dé lugar a duda, para su puesta en marcha, y en
adelante se espera que la implementacion de la propuesta de los autores
contribuya al mejoramiento continuo de la organizacion y se logren los beneficios
esperados.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La administracion se basa en la aplicacion del aprendizaje empirico de quienes
ejercen en dicha funcién, y no existen procedimientos estandar. Debido a esto
conforme la empresa ha ido creciendo ha sido cada empleado quien desde su
punto de vista, ha buscado realizar los procesos de la mejor manera para que no
dificulte el proceso de distribucion.

La comercializadora al dia de hoy cuenta con oficinas en Medellin, Monteria,
Bogota y préximamente otras importantes ciudades del pais, confirmando su
solidez y respaldo. En la actualidad, aproximadamente cada 6 meses la sede de
Medellin recibe un contenedor con productos acorde a la demanda y son
almacenados de manera informal dentro de las instalaciones, puesto que la
capacidad instalada de la bodega no es suficiente para responder a tan alto
volumen de mercancia.

En este proyecto se pretende realizar un estudio detallado de la administracién de
los inventarios de la sede de Medellin, teniendo en cuenta recepciones y
despachos de mercancia, productos defectuosos, devoluciones y F.N.E (Son
aquellos productos que se relacionan en una factura y que fisicamente no fue
despachado) etc. De igual manera, es importante revisar los procedimientos a
seguir en el momento de distribucion de los pedidos segun las ventas realizadas y
la aplicacién de los conceptos logisticos en cada uno de los procedimientos para
direccionarnos al disefio idéneo de la cadena de abastecimiento.

Para el manejo y control de inventarios, la empresa cuenta con un solo empleado,
el cual es el responsable de organizar, recibir, empacar, almacenar y despachar la
mercancia de acuerdo a las entradas y salidas programadas para la sede.

Es valido aclarar, que la informalidad con la cual se manipula la mercancia la pone
en riesgo de ser hurtada, pues no se cuenta con un control a detalle de las
existencias y de la rotaciébn para garantizar que no se presenten robos y/o
pérdidas en algin momento.

Ademas, la dificultad del espacio ocasiona ciertas dificultades para estandarizar
los procesos que ejecutan este tipo de distribucién, y asi poder enfocar la
comercializacion de los equipos basados en la secuencia logica de las
operaciones. Otros aspectos importantes del espacio a analizar, son la
demarcacion de las éareas, la ubicacion de las herramientas, la falta de sefiales
para la evacuaciéon de la zona en un caso de emergencia y el poco espacio que
existe para los pasillos.

19



Con todo lo anterior, procuramos encontrar el disefio 6ptimo con la innovacion de
nuevas herramientas de trabajo tales como: Estanterias de tres cuerpos,
estibadores manuales, apilador eléctrico, basculas digitales, estibas de iguales
dimensiones, etc. Que se pueda convertir en una solucién para el problema,
llegado el caso, la compaiiia lo evalle y lo acepte como una buena estrategia de
mejoramiento continuo.

Es valido resaltar, que la inadecuada ubicacion de los productos conlleva a
diferentes factores negativos en el proceso de distribucion, los cuales se ven
reflejados en los resultados de la compafia; algunos de los factores mas
representativos son:

» Se incrementan los reprocesos.

» Incrementan los costos de produccion.

» Se aumentan los tiempos de entrega.

» Insatisfaccion de los clientes internos y externos.

» Se afectan negativamente los indicadores de calidad.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

La administracién de la cadena de abastecimiento tiene una serie de conceptos
que ordenan la labor del almacén y los inventarios, garantizando entregas
oportunas a cada uno de los clientes y facilitando el control de los inventarios en
todo momento.

Inversiones Bermejal requiere de un disefio 6ptimo basado en aplicacién de los
conceptos de administracion de la cadena de abastecimiento para dar un apoyo
importante en su mejoramiento continuo.

¢Como aplicar los conceptos de la administracion de la cadena de

abastecimiento en la empresa Inversiones Bermejal Ltda. Para mejorar los
tiempos de entrega a los clientes?
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2. JUSTIFICACION

Con la aplicacion de los conceptos de administracion de la cadena de
abastecimiento (ACA) se pretende:

Reducir los tiempos de entrega, aumentar el cumplimiento con los clientes, facilitar
el reporte de mercancia existente en cualquier instante en el que se requiera.
Ademas, se pretende mejorar la administracion de los inventarios con el fin de
controlar la rotacion de la mercancia y facilitar el pedido cuando sea necesaria
mas mercancia para atender la demanda generada por el departamento de ventas
de la compaiiia.

2.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Actualmente los productos en la bodega se colocan uno sobre otro sin importar el
peso ni las dimensiones de las cajas, esto ocasiona que sea mas dificil de
encontrar los articulos a la hora de despacharlos, por consiguiente el operario
debe realizar maniobras que arriesguen su seguridad personal, solamente para
bajar los articulos que sean necesarios para realizar un despacho.

La bodega la maneja un solo operario, por consiguiente los despachos se hacen
mas lentos puesto que la mano de obra no es suficiente para responder a la
demanda que se presenta.

Es valido anotar, que el espacio es reducido para el volumen de mercancia que se
maneja, por ello en el momento de la llegada de un contenedor, incluso la parte
administrativa se convierte en bodega puesto que hay que almacenar toda la
mercancia donde sea posible ubicarla.
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3. OBJETIVOS.
3.1. OBJETIVO GENERAL.

Plantear una estrategia logistica que permita asegurar la entrega del producto de
manera oportuna.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Recomendar el uso de herramientas tecnoldgicas y logisticas idéneas.

Proponer una administracion de materiales en el centro logistico.

Establecer los elementos fisicos que faciliten la labor de almacenaje y
manipulacion del inventario.

Presentar un disefio de distribucion de la planta en la empresa INVERSIONES
BERMEJAL LTDA.
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4. ALCANCES Y LIMITES

4.1 ALCANCE

El disefio se desarrollara en la sede de Medellin abarcando la cadena de
abastecimiento hasta el punto en el cual el cliente recibe su pedido de manera
oportuna, por medio de herramientas logisticas y tecnologicas. Es decir desde que
la mercacia llega a la sede de Medellin hasta el momento en el cual el cliente final
recibe el producto.

4.2 LIMITES

El trabajo sera un disefio de la administracion de la cadena de abastecimiento
basado en herramientas logisticas y tecnologicas que den la direccion idonea para
la labor, con el fin de que la empresa en un futuro pueda evaluar el disefio
propuesto para decidir si lo implementa 0 no en su organizacion.
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5. MARCO TEORICO
5.1 MARCO CONTEXTUAL

La empresa INVERSIONES BERMEJAL LTDA. Esta ubicada en el departamento
de Antioquia y se encuentra localizada en el valle del aburra donde se alberga en
el barrio Laureles. La empresa comercializa todo tipo de utensilios para la cocina.

Inversiones Bermejal actualmente cuenta con clientes mayoritarios los cuales se
abastecen para el proceso de comercializacién. La compafiia no cuenta con
espacio propio para el almacenamiento y distribucién de los productos, el local
actualmente es arrendado, ademas cuenta con una sola sede donde se encuentra
todo el personal administrativo que colabora con el proceso comercializacion y
distribucién de los productos, en esta bodega no manejan areas como recepcion
de mercancia, almacenamiento, oficinas ni areas de distribucion. Por consiguiente
no hay un flujo adecuado para la comercializacion y distribucion de los productos
de nuestros clientes.

En los capitulos 7 al 11 el lector podra encontrar el marco teérico del proyecto, en

el cual se argumentan los conceptos basicos logisticos y los componentes
particulares y generales de la administracién de la cadena de abastecimiento.
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6. DISENO METODOLOGICO

Para el desarrollo del proyecto se realizO una entrevista a la Sefiora Elizabeth
Jurado, Administradora de la sede de Medellin con el fin de ahondar de una
manera detallada en las necesidades logisticas que ella manifestd y de esta
manera tener un lineamiento para el desarrollo del disefio a proponer.

También se tomo como base el marco teorico para darle forma al disefio de la
propuesta, teniendo en cuenta conceptos basicos de la logistica, tecnologias
actuales, que faciliten la labor de almacén y administracién de la cadena de
abastecimiento, y practicas que aporten de una manera considerable el
mejoramiento de todo el proceso desde el momento en el cual reciben la
mercancia, hasta que el cliente final recibe su pedido a satisfaccion.
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7. CONCEPTOS ADMINISTRATIVOS

7.1 LOGISTICA. FACTOR CLAVE DE EXITO

La reduccién de costos representa uno de los puntos fundamentales para las
empresas obtener ventajas competitivas. Durante los ultimos afos, las empresas
han incrementado su enfoque en actividades de aprovisionamiento y esas
actividades se han ido expandiendo a través de la cadena de abastecimiento
como un origen de reduccion de costos o diferenciacion para obtener dichas
ventajas.

Las exigencias crecientes de servicio, competencia, tecnologias de informacién y
almacenamiento, condiciones de entrega y calidad concentrada en la cadena de
produccion-distribucion, inciden directamente en la creciente importancia de la
logistica como mecanismo clave para cubrir estas expectativas en el sector de
consumo masivo.

En las empresas como DHL EXPRESS O FedEX. La reduccién de los costos
directos se realizara a través de la eliminacién de operaciones relacionadas con la
logistica, que no aporten valor agregado al producto o servicio, en mayor medida
mediante la reduccion de los costos de fabricacion.

7.1.1 Un modelo generalizado de la cadena de suministro. El concepto de una
cadena de suministro integrada suele ilustrarse mediante un diagrama que
relaciona las empresas participantes en una unidad competitiva coordinada.
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(Véase Figura 1). Cadena de abastecimiento

Centre de Distribucidn,

Fuente:http://unitecupvlogistica2010wahm.wordpress.com/2010/06/30/importancia-
de-la-cadena-de-suministros/

El contexto de una cadena de suministro integrada es una colaboracién de varias
firmas que considera un sistema de flujos y restricciones de recursos importantes.
Dentro de este contexto, la estructura y la estrategia de una cadena de suministro
se producen a partir de los esfuerzos que permiten cumplir el compromiso
operativo de una empresa con sus clientes, al mismo tiempo que apoyan las redes
de distribucién y de proveedores para obtener una ventaja competitiva. Por lo
tanto integran las operaciones de negocios desde la adquisicion inicial de
materiales hasta la entrega de productos y servicios a los clientes.

Se genera un valor a partir de la sinergia entre las empresas que integran la
cadena de suministro con respecto a cinco flujos fundamentales. De informacion,
de producto, de servicio, financiero y de conocimiento.

7.1.2 Administracion de la cadena de abastecimiento. Una cadena de
abastecimiento es un sistema en el cual se surten materiales de unas a otras
entidades. Estas entidades pueden ser compafias independientes o estar dentro
de la misma firma. En el caso de Henry Ford, trato de tener toda la cadena
abastecedora dentro de su compafiia. El punto de este relato no es que las
comparfias deban comerse a sus proveedores; lo que Ford creo fue un imperio
ineficiente que finalmente se tuvo que desmantelar. Las compafiias han
encontrado que es mas practico especializarse en lo que hacen mejor y comprar a
sus proveedores lo que ellos hacen mejor.
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Es decir, que la administracion de la cadena abastecedora es la integracion de
procesos desde el usuario final hasta el proveedor original que surte los productos,
servicios e informacion que agregan valor para el cliente y otros terceros
interesados.

El concepto de la administracion de la cadena abastecedora o manejo de las
Cadenas de Suministro (MCS, por sus siglas en inglés) identifica la manera en
qgue los eslabones de la cadena se integran para promover la eficiencia. Otro
término para la misma idea de integracién de la cadena abastecedora. Esto es
importante porque una vez que la cadena abastecedora estd bien integrada,
puede aumentar el valor del proceso completo para todas las compafias
participantes y crear un valor superior para el consumidor.

Es importante aclarar la diferencia entre Logistica y MCS. Logistica es llevar las
cosas a donde necesitan estar; la administracion de la cadena abastecedora lleva
este proceso mas adelante mediante la organizacion de toda la operaciéon del
negocio y la manera en que todas las compafiias se conectan, asi como con las
operaciones logisticas en marcha. En otras palabras cuando se quiere enviar algo
al cliente, se esta empleando la logistica. Cuando se dispone la empresa para que
implemente funciones logisticas en marcha, se esta en el campo de la
administracion de la cadena abastecedora.

7.1.3 Requisitos para la Cadena de Suministro. Imagine una sociedad en la
cual cada persona es totalmente independiente: cada uno produciria y consumiria
todos los productos y servicios necesarios para la supervivencia, de modo que no
fuera necesaria ninguna actividad econdmica relacionada con el intercambio de
bienes y servicios entre las personas. En la actualidad no es posible encontrar tal
sociedad. En la realidad conforme las personas comienzan a especializarse en la
produccion de bienes o servicios especificos, debe surgir un mecanismo para el
intercambio de estos que satisfaga las necesidades de consumo de las personas.
Para hacerlo de manera eficaz y efectiva, las empresas deben superar 3
discrepancias: la discrepancia en espacio, en tiempo, en cantidad y surtido.

La discrepancia en el espacio se refiere al hecho de que la ubicacion de las
actividades de produccion y la ubicacion del consumo rara vez son iguales.

La discrepancia en tiempo se refiere a la diferencia de sincronizacién entre la
produccion y el consumo.
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La discrepancia en cantidad y surtido se refiere al hecho de que las empresas
fabricantes suelen especializarse en producir grandes cantidades de una variedad
limitada de articulos.

Para eliminar estas discrepancias, Buklin en (1992) desarrollo una teoria duradera
que especifica cuatro resultados genéricos del servicio necesarios para atender
los requerimientos del cliente: 1) la conveniencia espacial, 2) el tamafio de los
lotes, 3) el tiempo de espera o de entrega, y 4) la variedad y el surtido de los
productos.

7.1.3.1 Conveniencia espacial o distribucion de planta. La conveniencia
espacial, el primer resultado del servicio, se refiere a la cantidad de tiempo y
esfuerzo de compra que se requerira por parte del cliente. Se obtiene niveles mas
altos de conveniencia espacial en una cadena de suministro al permitir a los
clientes el acceso a sus productos en una mayor cantidad de lugares, lo cual
reduce el esfuerzo de compra. También es evidente que algunos clientes estan
dispuestos a dedicar mas tiempo y esfuerzo que otros en su buasqueda por un
producto o marca deseados.

7.1.3.2 Tamarfio de los lotes. El segundo resultado del servicio es el tamafio de
los lotes, el cual se refiere a la cantidad de unidades adquiridas en cada
transaccion. Cuando se requieren que los clientes compren en cantidades
grandes, ellos deben incurrir en los costos del almacenamiento y el mantenimiento
del producto. Cuando la cadena de suministro les permite comprar en lotes mas
pequefios, es mas facil que hagan coincidir sus requerimientos de consumo con
sus compras. En las economias desarrolladas, las cadenas de suministro alternas
suelen ofrecer a los clientes una opcién del nivel de resultado del servicio de
acuerdo con el tamafio de los lotes.

7.1.3.3 Tiempo de espera. El tiempo de espera es el tercer resultado general del
servicio. Se define como la cantidad de tiempo que debe esperar el cliente entre el
pedido y la recepcion de los productos: entre menor es el tiempo de espera, mas
alto es el nivel del servicio de la cadena de suministro. Las cadenas alternas
ofrecen a los clientes y a los usuarios finales opciones en términos de la cantidad
de tiempo de espera que requieren.

7.1.3.4 Variedad y surtidos de productos. La variedad y el surtido de productos
son el cuarto resultado del servicio. Las cadenas de suministro diferentes ofrecen
niveles distintos de variedad y surtido a los clientes y usuarios finales.

La cadena de suministro proporciona resultados adicionales del servicio a sus
clientes. Ademéas de los cuatro resultados generales del servicio analizados
anteriormente, otros investigadores han identificado que los servicios relacionados
con la informacién, la personalizacién de los productos y el apoyo después de la
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venta son muy importantes para ciertos clientes. Lo que hay que recordar es que
no existe un mercado homogéneo en donde todos los clientes deseen los mismos
servicios presentados de la misma manera. Difieren en términos de cuales
servicios son mas importantes y en términos del nivel de cada uno de los servicios
deseados para atender sus necesidades.

Como los niveles de servicio mas altos suelen implicar costos de distribucion en el
mercado mas elevados, las organizaciones deben valorar con cuidado la
sensibilidad de los clientes a los precios, en relaciéon con su deseo de un menor
tiempo de espera, conveniencia y otros resultados del servicio. Atender los
requerimientos de los clientes para los resultados del servicio tiene implicaciones
importantes en como terminan por configurarse las cadenas de suministro, cuales
tipos de compafias participantes pueden incluirse para satisfacer los
requerimientos del servicio y los costos incurridos en el proceso. Ahora la atencion
se concentra en consideraciones mas especificas en cuanto a la atencién al
cliente en un contexto logistico. Se analizan 3 niveles de atencién al cliente: el
servicio al cliente, la satisfaccion del cliente y el éxito del cliente.

7.1.4 Principios de la administracién de inventarios. La administracion de
inventarios en una empresa debe estar basada en una politica de inventarios y
estar dispuesto a los cambios de la oferta y la demanda. Esta politica puede ser a
nivel tactico y a nivel estratégico. Proporciona el criterio para dar respuesta a
cuestiones como: ¢donde dejar la mercaderia?, ¢Cuando resurtir? O ¢Cuanto
asignarle a las subunidades?

Las limitaciones de capacidad son consideraciones importantes al momento de
planear. Esto se refiere al espacio de almacenamiento, la capacidad de los
sistemas de informacién de ir a la par con los cambios en el inventario y mas. Las
politicas de inventario necesitan considerar, por ejemplo, cual es la cantidad
maxima de existencias que puede mantener si fuera necesario. El sistema de
informacion es considerado una limitante porque una politica de existencias puede
crear falsas esperanzas. Por ejemplo, ¢puede el sistema de informacién proveer
un reporte en tiempo real del inventario a mano? ¢A qué nivel de precision?

Las expectativas de los clientes van en aumento. Quieren encontrar lo que estan
buscando cuando entran a la tienda. Cuando las compafiias colocan una orden a
sus proveedores, la quieren completa y a tiempo. La maxima meta es llamada la
orden perfecta, en la cual los pedidos se surten completos, sin articulos perdidos.
Fallar en esto es lo que se conoce como recuperacion inmaculada, que significa
gue una equivocacion es arreglada antes de que el cliente sea afectado.

La meta basica de la administracién de inventarios es proveer el nivel disefiado de
servicio al cliente al menor costo posible. El nivel designado de servicios al cliente

30



se mide en términos de disponibilidad. El nivel de servicio es la meta designada
por la gerencia para el nivel de las 6rdenes surtidas. Hay diferentes maneras de
definir el nivel de servicio, como el numero de 6rdenes surtidas con las existencias
disponibles, o el tiempo que toma reordenar las existencias. Es importante
mencionar que se puede alcanzar cualquier nivel de servicio. La pregunta es si
puede alcanzar el nivel de servicio a un costo razonable.

El nivel de servicio puede medirse de tres maneras:

e Frecuencia de agotamiento del inventario: La probabilidad de que esto ocurra.

e Tasa de surtido. Mide la magnitud o impacto del agotamiento del inventario. Por
ejemplo si un cliente ordena 100 unidades y solamente hay 70 disponibles, la
tasa de surtido es 70%.

¢ Ordenes embarcadas completas. La medida de cuantas veces se surte una
orden a tiempo y completa.

El agotamiento de las existencias afecta en dos formas: usualmente significa
ventas pérdidas y creacion de una mala reputacion a la compafiia. Los problemas
con el inventario se pueden traducir en una desventaja competitiva si la
disponibilidad es peor en relacion con la competencia. La posibilidad de que las
existencias se agoten se llama riesgo de inventario. Este riesgo puede ser amplio
o profundo.
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7.1.5 Sistemas de informacion logistica. Esta seccidon identifica lo que es
especial en los sistemas de informacién que se utilizan en la industria de la
logistica. El primer paso es entender lo que es Unico en la industria y de alli
determinar cuales son las necesidades especiales de informacion. La logistica
trata sobre el movimiento de mercancias, lo que significa que la informacion esta
relacionada con bienes fisicos; también trata acerca de coordinar los diferentes
miembros de la cadena abastecedora, que estan separados geograficamente.

La tecnologia puede también aumentar la capacidad de lo que normalmente se
considera activo fijo. ¢(Coémo puede hacerlo? Reduciendo los movimientos
redundantes, racionalizando equipo, operando en itinerarios de 24 horas o por
medio de la mecanizacion. FedEx uso una vez una simulacion por computadora
de su estacion central aeroportuaria en Tennessee para analizar el movimiento
nocturno de sus aviones. Al identificar el patron mas eficiente de aterrizaje, carga y
descarga, preparacion de la carga para su entrega y estacionamiento, pudieron
ahorrar millones de délares.

¢, Qué es exactamente lo que un sistema de informacién logistica supuestamente
debe hacer?

Una planeaciéon de recursos de la empresa (ERP) es un sistema de informacion
gque maneja todos los datos necesarios en una compafia. El termino
administracion del sistema de informacion es usado para referirse al sistema que
provee informacién a los gerentes para ayudarlos a tomar decisiones.

El ERP es el mejor ejemplo de un sistema de informacion logistica a lo largo de
una empresa, Ademas, del ERP, hay muchas otras aplicaciones especializadas.
La administracion de eventos de la cadena abastecedora se refiere a un programa
gue peina la base de datos y busca problemas potenciales.
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8. LOGISTICA

8.1 LOGISTICA EN UN CEDI

8.1.1 Almaceén. El almacén no siempre ha tenido la importancia que se le atribuye
hoy en dia. En épocas bastante cercanas, al almacén iban las personas de la
empresa que no valian para otro trabajo. Pero los tiempos cambian y la
importancia del almacén ha aumentado enormemente. El almacén esta para
almacenar pero también para dar servicio al cliente con calidad, en plazo corto y
sin roturas de stock y al menor costo posible. Es un elemento mas de la cadena de
suministro y como tal debe encuadrarse dentro de los objetivos generales de la
empresa.

En esta linea de renovacion de ideas y hechos hay que considerar el papel de las
nuevas tecnologias que se emplean en el almacén.

8.1.1.1 Los elementos de manipulacién cada vez mas variados, eficaces y
sofisticados: carretillas retractiles, trilaterales, recoge pedidos a bajo
nivel y en altura.

8.1.1.2 Sistemas de abastecimiento automaticos (silos) para cajas y pallets.

8.1.1.3 Todo tipo de estanterias: moviles, push-back, dinamicas de cajas y
dindmicas de pallets.

8.1.1.4 Y como no podia ser menos, una combinacion de electrénica e
informética que da como resultados: la radiofrecuencia, las etiquetas de
codigos de barras, sistemas de picking sin papeles o picking to ligth,
RFID, etc.

Estos ultimos sistemas mencionados tienen varios objetivos. Si bien es cierto que
requieren una inversion inicial, esta se compensa a partir de cierto volumen y
cierto nivel de flujo, por los resultados que se obtienen de su aplicacion:
eliminacién de papeles, aproximacion al nivel de errores=0, incremento en la
productividad de los operarios de picking, etc.

En definitiva, en la empresa moderna ha cambiado la vision del almacén.

Una correcta gestion del mismo es fundamental si se quiere dar un buen servicio
al cliente a costos competitivos.

Sintetizamos estos conceptos y estos cambios en el entorno econdmico que
afectan al papel del almacén en la cadena logistica.
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8.1.2 Almacenamiento. El concepto de almacenamiento engloba todas aquellas
actividades que permiten el correcto almacenaje de productos y la preparacion de
pedidos. Muchas veces se le entiende simplemente como el almacenamiento en
si, lo cual es una simplificacion errénea.

El interés por conocer mas sobre el almacenamiento es cada vez mayor. Ahora
mMA&s que nunca, las empresas lo ven como un campo de desarrollo crucial y, en
algunos casos, como una competencia central. Ademas, en los ultimos 10 afios ha
crecido en complejidad y se ha integrado la funcion del almacenamiento dentro de
un contexto logistico mucho mas amplio. El almacenamiento ha pasado a ser un
arma estratégica que muchas compafilas usan para mejorar sSu posicion
competitiva. Al mismo tiempo, el almacén y la bodega enfrentan desafios
increibles que hacen que la excelencia sea aun mas dificil de adquirir o mantener.

La escuela tradicional no ve que el almacenamiento agregue valor a un producto.
De hecho lo toma como una actividad que Unicamente agrega costo, es decir, un
mal necesario. Las empresas que siguen esta linea de pensamiento clasifican los
costos de almacenamientos como indirectos. Con frecuencia estos costos se
distribuyen sobre los costos directos de la firma de manera tal que los costos de
almacenamiento no se distinguen.

El verdadero valor del almacenamiento esta en tener el producto en el momento
oportuno y el lugar correcto. Es decir, el almacenamiento provee la utilidad del
tiempo y el lugar necesarios para que una empresa cumpla con los objetivos de
servicio.

Construir una bodega o almacén, poner hormigdn en el piso, instalar anaqueles y
eliminar paredes. Tampoco es algo estatico o una actividad para un tiempo
determinado. El cambiante y dinamico entorno en el que las bodegas de planean
rapidamente vuelve obsoletos los planes anteriores. Por eso la planeacion de un
almacén es una actividad continua cuyo proyecto se observa y adapta
constantemente para anticiparse a los requerimientos. Para que una bodega
cumpla con sus objetivos, sus gerentes deben considerar los recursos variables
del almacén y moldearlos en un plan efectivo. Una bodega exitosa maximiza el
uso efectivo del espacio al mismo tiempo que satisface los requerimientos de flujo
de los clientes.

8.1.3 Manejo de materiales. Los avances en la tecnologia y el equipo de manejo
de materiales ofrecen la posibilidad de mejorar sustancialmente la productividad
logistica. Los procesos y las tecnologias de manejo de materiales afectan la
productividad a través de los requerimientos de personal, espacio y equipo. El
manejo de materiales es una actividad logistica clave que no puede pasar por alto.
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8.1.4 Consideraciones basicas del manejo. El manejo logistico de materiales
ocurre por toda la cadena de suministro. Existe una diferencia fundamental en el
manejo de materiales a granel y de cajas maestras. El manejo a granel incluye el
manejo de situaciones en donde el producto se maneja sin estas ultimas y se
requiere equipo especializado, como sdlidos y perdigones. El manejo a granel de
materiales liquidos y gaseosos se suele efectuar mediante conductos o bandas
transportadoras. El andlisis siguiente se concentra en el manejo de materiales
gue no son a granel, en donde los productos se embarcan en cajas maestras.

Existen varios principios basicos que dirigen la seleccion de los procesos y las
tecnologias de manejo de materiales. Los principios que se resumen a
continuacion ofrecen la base inicial para evaluar las alternativas de manejo de
materiales.

8.1.4.1 EIl equipo para el manejo y el almacenamiento deben estar lo mas
estandarizados posibles.

8.1.4.2 Cuando esta en movimiento, el sistema debe disefiarse para
proporcionar un flujo continuo maximo de productos.

8.1.4.3 La inversion debe estar en el equipo de manejo, mas que en el equipo
estacionario.

8.1.4.4 El equipo de manejo debe utilizarse al maximo.

8.1.4.5 En la seleccion del equipo de manejo debe minimizarse la proporcion de
peso muerto por carga util.

8.1.4.6 En donde sea practico, debe incorporarse un flujo por gravedad en el
disefio del sistema.

Los sistemas de manejo pueden ser clasificados como mecanizados,
semiautomatizados, automatizados y de informacion direccionada. En los sistemas
mecanizados se utiliza una combinacién de mano de obra y equipo de manejo
para facilitar la recepcion, el procesamiento y/o el embarque. Por lo general, en el
manejo mecanizado la mano de obra ocupa un alto porcentaje del costo general.
En contraste, los sistemas automatizados intentan reducir al maximo la mano de
obra al sustituirla con una inversidbn en equipo. Cuando se emplea una
combinacion de sistemas mecanicos y automatizados para manejar el material, el
sistema se denomina semiautomatizado.

Un sistema de informacion direccionada aplica tecnologia de la informacion para

dirigir el equipo de manejo automatizado y el esfuerzo de trabajo. Los sistemas de
manejo mecanizados son los mas comunes, pero aumenta el uso de los sistemas
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semiautomatizados, automatizados y de informacién direccionada. Cada método
de manejo se analiza con mayor detalle.

8.1.5 Sistemas mecanizados. Estos emplean una amplia variedad de equipo de
manejo de materiales. Los tipos de equipo que se usan con mayor frecuencia son
los montacargas, los montacargas manuales, las lineas de traccion, los
remolques, las bandas transportadoras y los carruseles.

8.1.5.1 Montacargas. Los montacargas de elevacion (o simplemente
montacargas) trasladan las cajas de cargas maestras de manera horizontal y
vertical, pero se limitan a manejar cargas unitarias. También se utilizan patines,
cajas o contenedores, dependiendo de la naturaleza del producto.

Existen muchos tipos de montacargas. Los de gran capacidad tienen un
movimiento vertical de hasta 40 pies (12 metros). Existen carros sin horquilla para
manejar productos sin tarimas ni hojas divisorias. También hay otras variaciones
de montacargas para operaciones en pasillos estrechos y para carga lateral. La
atencion sobre los montacargas para pasillo estrechos ha aumentado en los afios
recientes, porque los disefiadores de almacenes buscan aumentar la densidad de
los anaqueles y la capacidad general de almacenamiento. EI montacargas no es
econémico para un movimiento horizontal por las grandes distancias debido a la
alta proporcion de mano de obra por unidad de transferencia. Se utilizan de
manera eficaz en operaciones de embarque y recepcion y para colocar la
mercancia en lugares de almacenamiento altos. Las dos fuentes de energia mas
comunes para los montacargas son el gas propano y las baterias.

8.1.5.2 Montacargas manuales. Proporcionan un método eficaz de bajo costo
para las conveniencias generales del manejo de materiales. Las aplicaciones
tipicas son la carga y descarga del equipo de transporte, la seleccion y
acumulacion de pedidos, y el traslado de cargas por el almacén. Los montacargas
manuales se utilizan mucho en los almacenes de articulos empacados para el
cliente.

8.1.5.3 Lineas de traccion. Una linea de traccion consiste en dispositivos de
arrastre con cables enterrados o colgantes. Se utilizan para propulsar de manera
constante remolques de 4 ruedas. La principal ventaja de una linea de traccion es
el movimiento continuo. Sin embargo, los dispositivos de manejo aportan menos
flexibilidad que los montacargas. La aplicacion mas comun de las lineas de
traccion es para la seleccién de pedidos de articulos empacados. Los operarios
ponen la mercancia en los remolques de cuatro ruedas, los cuales son arrastrados
hasta los andenes de embarque. Existen varios dispositivos de separacion
automatizada para dirigir los remolques de la linea de traccion principal a los
andenes de embarque especificadas.

Una cuestion debatible es el relativo mérito de la instalacion de una linea de
traccion enterrada o colgante. Desde el punto de vista operativo, es costoso
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modificar y dar mantenimiento a una instalacion enterrada. La instalacion colgante
es mas flexible, pero el piso del almacén debe estar absolutamente nivelado, pues
la linea puede descatrrilar las ruedas delanteras de los remolques y producir dafios
en el producto. La linea colgante también representa un peligro potencial para las
operaciones con montacargas.

8.1.5.4 Remolques. Estan formados por una unidad de potencia (el tractor)
dirigida por un conductor que jala varios remolque individuales de cuatro ruedas.
El tamafio normal de los remolques es de 4 x 8 pies (1.2 x 2.4 metros). El tractor
combinado con un remolque, igual que una linea de arrastre, se utiliza durante la
seleccién de pedidos. La principal ventaja de un tractor con remolques detras es la
flexibilidad. No es tan econdmico como la linea de arrastre por que se requiere un
conductor para cada equipo.

8.1.5.5 Bandas transportadoras. Las bandas transportadoras se utilizan mucho
en las operaciones de embarque y recepcion y son el dispositivo de manejo basico
para varios sistemas de seleccion de pedidos. Las bandas transportadoras se
clasifican por el tipo de propulsion, la gravedad y el movimiento de los rodillos o la
cinta. En las configuraciones eléctricas, la banda transportadora es impulsada por
una cadena; en esta configuracidén se sacrifica bastante flexibilidad de una banda
transportadora. Las aplicaciones impulsadas por la gravedad y por rodillos
permiten reorganizarlas con un minimo de dificultades. Se utilizan bandas
transportadoras portatiles con rodillos impulsadas por gravedad para carga y
descarga y, en algunos casos, se transportan en los camiones para ayudar a
descargar los vehiculos.

Las bandas transportadoras son eficaces porque solo se mueve el producto y
eliminan la necesidad de movimientos de regreso del equipo.
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(Véase Figura 2). Banda transportadora

Commander SK

AC Motor _s

Fuente:http://selecsacatalogo.com/variadores de velocidad bandas transportado
ras.html

8.1.5.6 Carruseles. Un carrusel funciona sobre un concepto diferente al resto del
equipo de manejo mecanizado. En vez de requerir que el selector de pedidos vaya
al lugar de almacenamiento del inventario, el carrusel mueve el inventario hasta el
sector de pedidos. Un carrusel consiste en una serie de recipientes montados en
una pista o un anaquel giratorio. Puede haber muchos niveles de pistas, lo cual
permite un almacenamiento de alta densidad. El carrusel gira completo y acerca el
recipiente de seleccion a un operario que no se desplaza. Su aplicacion comun es
la seleccion de paquetes de articulos como refacciones, y su razén fundamental
es reducir los requerimientos de mano de obra para la seleccion de pedidos al
disminuir la distancia y el tiempo recorrido. Los carruseles sobre todos los
sistemas modernos apilables o de varios niveles, también reducen mucho los
requerimientos de espacio de almacenamiento. Algunos también utilizan listas de
recoleccion generadas por computadora, la cual también dirige las rotaciones del
carrusel para aumentar la productividad del selector de pedidos. Estos sistemas se
denominan recoleccion sin documentos porque no existe un papeleo que frene los
esfuerzos del empleado. Una variacién del sistema de carrusel son los anaqueles
moviles. Estos anaqueles se desplazan de manera horizontal para eliminar el
pasillo permanente entre los anaqueles. Este sistema utilizado a menudo en las
bibliotecas, ofrece mas densidad de almacenamiento, pero reduce la eficiencia de
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la recoleccion porque los anaqueles deben moverse para acceder a productos
especificos.

El andlisis del equipo mecanizado de manejo de materiales presenta una amplia
variedad de alternativas. Casi todos los sistemas combinan diferentes dispositivos
de manejo.

8.1.6 Sistemas semiautomatizados. ElI manejo mecanizado se suele
complementar con equipos semiautomaticos. El equipo comuan utilizado en el
manejo semiautomatizado incluye los sistemas con vehiculos de conduccion
automatizada o auto guiados, la clasificacion computarizada, los robots, vy
diversas formas de anaqueles vivos.

8.1.6.1 Vehiculos de conduccién automatizada (AGV). Un sistema AGV suele
reemplazar los remolques con tractores. La diferencia esencial es que los AGV se
guian, posicionan y activan automaticamente sin un conductor.

Este tipo de equipo se basa en un sistema de conduccién éptica, magnética
inalambrica por radio. En la aplicacion oOptica, se ponen en lineas direccionales en
el piso del almacén. Después el AGV es dirigido por un haz luminoso enfocado en
la ruta guia. Los AGV magnéticos siguen un cable eléctrico instalado bajo el piso.
La conduccién por radio inalambrica (Wi-Fi) se consigue mediante una
transmision de alta frecuencia. La principal ventaja de un AGV es la reduccion de
la mano de obra directa. Los sistemas de conduccion inalambrica que emplean
varios AGV no se limitan a las rutas de flujo predeterminadas en el almacén. El
costo mas bajo y la mayor flexibilidad han impulsado la aplicacion de los AGV para
los movimientos en el almacén que son repetitivos y frecuentes o que ocurren en
areas muy saturadas.

8.1.6.2 Clasificacién. Los dispositivos de la clasificacion automatizada se utilizan
en combinacion con las bandas transportadoras. Mientras se seleccionan
productos en el almacén y se colocan sobre una banda transportadora para
desplazarlos a los andenes de embarque, deben clasificarse en combinaciones
especificas. Por ejemplo, el inventario para satisfacer varios pedidos puede
seleccionarse por lotes, lo cual crea la necesidad de clasificar y secuenciar los
embarques individuales. Casi todos los controladores de clasificaciébn se pueden
programar de modo que permitan un flujo personalizado y una logica de
decisiones para satisfacer los requerimientos cambiantes.

La clasificacion automatizada aporta dos beneficios principales. El primero es la
reduccion de la mano de obra. El segundo es un aumento importante en la
velocidad y precision de la seleccion de pedidos.
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8.1.6.3 Robots. Un robot es una maquina que se puede programar para realizar
una funcién o una serie de ellas. El atractivo de los robots estriba en la capacidad
para programar funciones y una légica de decisiones que dirijan el proceso de
manejo. La popularidad de los robots hizo que se adoptaran en gran escala en la
industria automotriz a principios de la década de 1980, en un esfuerzo por
automatizar tareas manuales seleccionadas. Sin embargo, un almacén plantea un
reto muy diferente. En el almacenamiento, la meta es acumular de manera
eficiente los requerimientos especificos del inventario de los pedidos de los
clientes. Por lo tanto los requerimientos varian mucho de un pedido al siguiente,
lo que provoca algo muy lejano a la rutina normal de la manufactura.

Una aplicacion exitosa de los robots en el almacenamiento es preparar y separar
cargas unitarias. En el proceso de separacién se programa un robot para que
reconozca los esquemas de apilamiento de productos en las cargas unitarias y
coloque los productos en una posicibn predeterminada sobre una banda
transportadora. En esencia, la utilizacion de robots para preparar cargas unitarias
es lo contrario de la separacion. Otro uso de los robots en el almacenamiento
ocurre en ambientes donde es dificil que funcionen las personas.

Es muy atractivo integrar robots en almacenes mecanizados para realizar
funciones de seleccién. La capacidad para incorporar una ldgica de programacion,
ademas de la velocidad, la confiabilidad y la precision, hace de los robots una
alternativa atractiva comparada con el manejo manual tradicional en situaciones
muy repetitivas o incomodas para las personas.

8.1.6.4 Anaqueles vivos. Un dispositivo que se utiliza mucho para reducir la
mano de obra manual en los almacenes es el disefio de un anaquel en el cual el
producto fluye automaticamente a una posicién de seleccién requerida. El anaquel
vivo 0 automatizado tipico contiene bandas transportadoras de rodillos y se disefia
para reabastecerse desde atras. La parte posterior del anaquel estd mas alta que
la frontal, lo cual produce un flujo por gravedad hacia el frente. Cuando se retiran
cajas o cargas unitarias de la parte frontal, las otras cajas o cargas del anaquel
fluyen hacia adelante.

El uso de anaqueles vivos reduce la necesidad de utilizar montacargas para
transferir cargas unitarias. Una ventaja importante del almacenamiento en
anaqueles vivos es la posibilidad de la rotacion automéatica de un producto como
resultado de la carga por detras. La carga por detras facilita una administracion del
inventario el primero en entrar, el primero en salir. Son diversas las aplicaciones
de los anaqueles con flujo por gravedad.
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8.1.7 Sistemas automatizados. Durante varias décadas, el concepto de manejo
automatizado ha ofrecido un enorme potencial y logros limitados. Los esfuerzos
iniciales de manejo automatizado se concentraban en los sistemas de seleccion
de pedidos de cajas maestras. En épocas recientes, el énfasis se ha desplazados
al almacenamiento automatizado elevado y a los sistemas de recuperacion.
Aunque los conceptos bésicos de la automatizacion siguen siendo validos, las
principales barreras son la alta inversion de capital y un nivel de flexibilidad bajo.

8.1.7.1 Potencial de automatizacién. El atractivo de la automatizacion es que
reemplaza la mano de obra con equipo actualizado. Ademas de requerir menos
mano de obra directa, un sistema automatizado puede operar mas rapido y con
mas exactitud que su contraparte mecanizada.

A la fecha, casi todos los sistemas automatizados se han disefiado y desarrollado
para aplicaciones especificas. Los lineamientos ya sefialados para la seleccion
de los sistemas de manejo mecanizado no se aplican a los sistemas
automatizados. La proporcion de “peso perdido” de las cargas utiles tiene poca
relevancia cuando se automatiza el manejo.

Aunque la tecnologia de la informacién es una parte importante en todos los
sistemas de manejo, es esencial en los sistemas automatizados. La tecnologia de
la informacion controla el equipo de seleccion automatizada y establece una
interfaz con el WMS. Una desventaja importante de la automatizacién es que
depende de la tecnologia que es propiedad de las redes de informacion. Para
reducir tal dependencia, los sistemas automatizados mas recientes se vinculan a
Internet y emplean navegadores estandar como la red que controla las
operaciones del almacén. Los almacenes automatizados requieren una
integracion del WMS vy los sistemas operativos de manejo de materiales.

8.1.7.2 Seleccion de pedidos. Al principio, la automatizacion se aplicaba a la
seleccidon de cajas maestras o al armado de pedidos en el almacén. Debido a la
intensa participacion de la mano de obra en la seleccion de pedidos, el objetivo
basico era integrar los manejos mecanizado, semiautomatizado y automatizado en
un sistema que ofreciera las ventajas de la alta productividad y precision, al mismo
tiempo que utilizara un minimo de mano de obra.

El proceso general comienza con un dispositivo automatizado de seleccion de
pedidos, cargado de forma anticipada con productos. El dispositivo mismo
consiste en una serie de anaqueles de flujo apilados verticalmente. La mercancia
se carga desde la parte posterior y permite el flujo hacia adelante en el anaquel
vivo sobre bandas transportadoras por gravedad, hasta que se detiene en la
puerta de un anaquel. A la mitad o en la seccion inferior de los anaqueles, bandas
transportadoras eléctricas crean una linea de flujo de mercancias, con varias
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lineas de flujo colocadas de manera vertical entre si, una para atender cada nivel
o0 alturas de puertas del anaquel.

Cuando se recibe un pedido, el sistema de control del almacén genera
instrucciones secuenciadas para activar las puertas del anaquel y permitir que la
mercancia fluya como se requiere hasta las bandas transportadoras eléctricas. A
su vez, las bandas transportadoras mueven la mercancia a un area de empacado
de pedidos donde después se colocan en contenedores de embarque o se efectla
una separacion en unidades antes de transferir los productos a las areas de
preparaciéon del embarque. Lo ideal es que el producto se seleccione y se cargue
en consecuencia, para que el cliente lo descargue en la secuencia deseada.

8.1.7.3 Almacenamiento / recuperacion automatizados. Un sistema
automatizado de manejo de cargas unitarias, 0 sistema automatizado de
almacenamiento y recuperacion, que emplea un almacenamiento elevado es una
forma popular de automatizacion.

El concepto de manejo elevado se suele automatizar desde la recepcion hasta el
embarque. Los cuatro componentes principales son los anaqueles de
almacenamiento, el equipo de almacenamiento y recuperacion, el sistema de
entradas/salidas y el sistema de control.

El término elevado se deriva del aspecto fisico del anaquel de almacenamiento. El
anaquel tiene un almacenamiento vertical con una estructura de acero y puede
medir hasta 36 metros. La altura normal de apilamiento de las cajas de carton en
tarimas en un sistema de manejo automatizado es de 6 metros, de modo que son
evidentes las posibilidades del almacenamiento elevado. Debido a que las
personas no son una parte integral, se suelen llamar plantas oscuras.

8.1.8 Ingreso de productos en el almacén. Una vez terminada la recepcion,
también finaliza el alto riesgo de pérdida de patrimonio por robos, entonces el foco
se pone en la eficiencia el movimiento desde el almacenamiento temporal hasta el
almacenamiento final-. A priori puede observarse la velocidad con que los
operarios mueven los pallets con cargadoras eléctricas o elevadores hasta el
almacén, pero poco se hace para analizar la correcta ubicacion de los materiales
dentro de la bodega.

Al menos debe contarse con una persona que planee el espacio del almacén, que
conozca los espacios libres, donde ubicar los materiales recibidos, como podrian
reordenarse los pallets ya almacenados, que ingresos de pallets se esperan y
donde seran colocados dentro de la bodega. Esta persona debe definir cuanto
espacio dejar para almacenar cada uno de los items que estan por llegar, asi
como especificar las posiciones en que se almacenaran. Para esto se aplican
diferentes criterios:
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8.1.8.1 Clasificar el item segun su rotacién o nivel de ventas y definir, para cada
zona o0 posicidbn del almacén, que items podran almacenar segun
rotacion. Asi, las areas cercanas al despacho se destinaran a items de
alta rotacion y las lejanas a los de baja. De esta forma se reduciran las
distancias por recorrer (sobre todo en la preparacion de pedidos) y se
necesitara menos equipo para mover materiales. Esto obliga a revisar
permanentemente la rotacion de cada item, lo cual varia con el tiempo.

8.1.8.2 Ubicar los materiales dando prioridad a la sencillez visual y la
posibilidad de recordar marcas o tipos de productos (peligrosos, con
temperatura controlada, voluminosos, de manejo arriesgado).

8.1.8.3 Sistemas mixtos.

Estas reglas suelen llamarse reglas de guardado y han de existir, se cuente 0 no
con un software que facilite la tarea del planeador del almacén. En este caso se
aplican en forma combinada los criterios a 'y b antes dichos.

8.1.9 Software para ubicar los productos en el almacén. El problema de
optimizar el espacio y la utilizacion del equipo de manejo. Cuando se utilizan
sistemas manuales para planear el espacio del almacén, es dificil mantenerlo bien
y, al mismo tiempo dar las ordenes a los operadores de las maquinas.

Para esto suelen utilizarse radios (si no hay equipos de radiofrecuencia). Es decir
no se logra el aprovechamiento de maquinas por ciclos combinados, pero si se
reducen las distancias por recorrer para mantener el orden del almacén

Cuando utilizamos los sistemas de administracion de los almacenes
(WAREHOUSE MANAGEMENTE SYSTEM, WMS), en el momento de elegirlos
debemos observar si cuentan 0 no con capacidad, no solo para aprovechar
correctamente el espacio (por ejemplo, rotacidén), sino que permitan planear y
controlar la mejor utilizacion de las maquinas. Es comun que este atributo no lo
tomen en cuenta ni quienes compran ni quienes proveen software que no
disponga de esta funcionalidad.

Los sistemas WMS permiten ubicar con mas rapidez los items cuando se
requieren para preparar pedidos. La necesidad de sistemas de localizacion,
depende principalmente de disefio de planta y de la complejidad del inventario. Es
obvio que si se almacena un solo item, o solo algunos, dificilmente se necesitara
un sistema de localizacion. Pero si la bodega almacena gran diversidad de item,
un sistema de este tipo permitira aprovechar mejor el espacio, reducira las
busquedas de producto, mejorara el control de la operacién, cuando se usen
codigos de barras y sistemas inalambricos junto con el sistema de localizacion,
facilitara controlar lotes o vencimientos respetando First In, First Out (FIFO) y/o
last First, First Out (LIFO), etc. y también cumplir con cuarentenas.
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8.1.10 Instalacion y mantenimiento del software para ubicacion de productos
(locator system). Para elegir un software de localizacion debe considerarse las
necesidades de la operacion, y si el sistema permite realizar los controles que éste
requiere. Por ejemplo, si es preciso saber cuantas unidades hay de cierto item en
cada posicion, pueden pedirse una cierta unidad de mantenimiento de existencias
(SKU) vy el sistema indicara cada posicion que tenga stock (o inventario) de ese
producto. La pregunta es cuan detallado puede ser este sistema. El caso de una
bodega que reciba pedidos de cajas para ciertos clientes y de pallets completos
para otros, obliga al sistema a determinar cuantas cajas por pallet hay, o al menos
esta informacion debe contarse en la zona de picking.

Asi mismo, el sistema debe disefiarse lo mas cerca posible de los operarios, a fin
de que sea facil identificar los espacios fisicos dentro del almacén, con buena
sefalizacion. Un buen uso de un software de localizacién empieza al ingresarle las
reglas de guardado. Mediante ellas el sistema ira recibiendo los materiales y
ubicandolos en espacios libres dentro de la bodega a medida que llegan. El
planeador de almacén deberd actualizar estas reglas item por item. Asi, el
espacio estara bien aprovechado.

Cuando se preparan pedidos, el sistema indica la posicion de donde tomar el
producto y luego las unidades de mantenimiento de existencias (SKU). Si no
estuviera el producto en su lugar, el preparador de pedidos debe informar la
diferencia para encontrar la causa del error y ubicar el producto. El planeador
debe tanto rastrear la situacion de ese SKU como barrer frecuentemente el
almacén para remover los productos a fin de mejorar la eficiencia del movimiento
de materiales al recibir pedidos, cuando se trate de una situacion bajo presion.

Asimismo, el planeador debe hacer controles rutinarios para verificar que el nivel
de almacén declarado al sistema sea el real y este correctamente ubicado. En
consecuencia, los sistemas de localizacion facilitan mucho los controles periodicos
de inventarios.
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9. EQUIPOS LOGISTICOS
9.1EQUIPOS DE MANEJO Y TIPOS DE ANAQUELES

Existen varios tipos de anaqueles o estanterias que se describen a continuacion.
Lo importante es considerar al mismo tiempo los equipos de movimiento de
materiales en cuanto al ancho de pasillos, maxima altura posible de elevacion y
altimo plano de carga, asi como las dimensiones de los huecos en los anaqueles.

9.1.1 Estiba en bloques. En este caso no se usan anaqueles, y la técnica obliga a
apilar pallets sobre pallets. El riesgo de rotura es grande si el embalaje es
deficiente. Por ejemplo, en articulos electrodomésticos, computadoras, etc., suele
disponerse de un excelente embalaje. Pero también ocurre que el gran tamafio de
los bultos muchas veces impide la correcta modulacion de las cajas dentro del
pallet. Cuando sucede esto, es posible calcular el aprovechamiento de la
superficie del pallet y la altura total del hueco. Entonces resulta practico pensar en
realizar estibas en bloques. Esta opcion adquiere importancia cuando hay pocas
posibilidades de invertir en un nuevo almacén. Los anchos de pasillo suelen ser de
3.50 a 4.00 m, y el dltimo plano de carga, de 5.00 a 6.00m.

9.1.2 Estiba en canastos. Existe la opcién de emplear pallets especiales en forma
de jaulas, que permiten estiba de gran altura, ya que las jaulas dan la posibilidad
de estibar sin problemas de resistencia del embalaje. Asimismo, las jaulas o los
canastos en muchos casos son plegables y vacios ocupan menos espacio. Este
tipo de pallets, llamados canastos, suele usarse en productos semielaborados de
fabrica (muy comudn en las industrias del automovil, textil, de bebidas, entre otras,
donde hay gran cantidad de componentes que a veces son comunes a varios
productos con terminados diferentes), los cuales permiten almacenar en pocos
metros cuadrados gran cantidad de producto que a menudo es a granel en forma
transitoria, o tomarlo y transportarlo facilmente hasta un almacén, donde puede
colocarse en anagueles o estibado a gran altura.

9.1.3 Estanterias selectivas. Este tipo de anaqueles permiten seleccionar
cualquier pallet de un almacén. Para aquellas operaciones en las que hay
relativamente muchos items diferentes y es necesario acceder de inmediato a
todos, ésta es la técnica recomendable. Es el tipo de anaquel mas comun, ya que
no obliga a emplear equipo especial; si el ultimo plano de carga en altura se
mantiene hasta los 6m, a donde se tiene acceso con elevadores convencionales.
Sin embargo, es posible construir anaqueles de este tipo de altura, lo que
requerira otras maquinas como apiladoras o trilaterales.

La técnica, si bien permite mejorar la accesibilidad, requiere disefios de gran altura

si se quiere aprovechar el espacio por metro cuadrado, pues acceder a todos los
pallets obliga a disponer de mas espacio para pasillos.
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El ancho de pasillo dependera de cuan alto se disefie el almacén; asi, para
elevadores se mantienen los 5 a 6m de ultimo plano de carga (ancho de pasillo:
3.50m), en apiladoras de 7 a 9m (ancho de pasillo: 2.70 a 3m) y en trilaterales de
10 a 12m (ancho de pasillo: 1.80 a 2.20m). Los valores anteriores parten de un
pallet de 1.00 x 1.20m estandar.

(Véase Figura 3). Estanteria semi pesadas
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Fuente: http://co.class.posot.com/venta-de-estanter%C3%ADa-pesada-para-
autoservicio/

9.1.4 Anaqueles penetrables. Cuando los pallets no pueden apilarse por ser
inestables o no apilables por su embalaje, y ademas la accesibilidad no es un
inconveniente, pero si lo es el espacio disponible, suele emplearse este tipo de
anaqueles. Se pueden usar elevadores o apiladores, dependiendo de la altura,
aunqgue no es posible apilar a gran altura por la gran dificultad que implica circular
entre los rieles longitudinales donde se apoyan los pallets.

9.1.5 Otro tipo de anaqueles. En el caso de anaqueles antes analizados, los
proveedores tanto de anaqueles como de maquinas nos ayudardn a elegir

soluciones optimizadas para nuestro problema de almacenamiento y manejo
particular.

Asi podremos contar con anaqueles de doble profundidad, en los que se requiere
una extension para la apiladora con el fin de tomar el pallet que queda atras del
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pallet del pasillo. Este tipo de anaquel permite, sin perder accesibilidad,
aprovechar mejor el espacio. Por ejemplo, el grado de ocupacion de los huecos
por una cuestion de interferencia, al no poder poner un pallet de otro item al frente,
impediria el uso de muchos huecos. Esto puede solucionarse mediante un
software adecuado, o bien asumirse un grado de ocupacion menor al tipico para
anaqueles selectivos de 85 a 90%, que en este caso seria de 80 a 85%. Luego de
esta correccion debemos analizar los pallets por metro cuadrado resultantes en
cada caso.

Finalmente, citamos el caso de anaqueles dindmicos, que aprovechan la gravedad
no solo para estibar, sino para mover unos metros los materiales. Este tipo de
anaqueles permite asegurar flujos FIFO de materiales (por ejemplo: leche). Suelen
también ayudar en altos flujos de pocos items en areas de almacenamiento; la
unidad de carga y el aprovechamiento de camiones, depésito y equipos de
manejo, contenedores y consolidacion en paquetes o unidades.

Como quiza haya dudas en cuanto al aprovechamiento del espacio dentro del
hueco en funcién del pallet, queremos explicar que opciones hay en logistica, para
optimizar el espacio, facilitar el movimiento de materiales dentro de la bodega.
Podria pensarse que, segun el disefio de las cajas y las normas para armar los
pallets, la empresa optimizara el espacio (los metros cubicos) que permite
transportar cada pallet. Evidentemente, si fuera posible redisefiar las cajas y las
dimensiones de los pallets de nuestra empresa, asi como el tamafio de los
huecos, llegariamos a la pregunta de por donde empezar, o cual es la limitante
real.

La limitacién real estd en optimizar no solo el espacio de cada hueco de los
anaqueles, sino de la cadena de operaciones de transporte relacionadas con
nuestra logistica, pero considerando soluciones estandar (dentro de lo posible)
para compartir mejor con clientes y proveedores los recursos disponibles (es una
forma tediosa pero Util de analizar la cadena logistica). Asi, la unidad de carga, o
como en este ejemplo, nuestro pallet, tendra las dimensiones tales que el espacio
en los camiones desde las fabricas hasta nuestro almacén de productos
terminados se utilice al maximo, para darle el mejor uso al transporte; luego se
disefiaran los huecos.

Si pudiéramos modificar después las cajas de aquellos items que no modulan bien
dentro del pallet resultante, estariamos optimizando el uso del espacio de todo el
sistema, no solo del almaceén.

(Véase Figura 4). Partes de estanterias.
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El problema de este andlisis surge a partir de que si reducimos el tamafio de
nuestro pallet para optimizar el transporte, aumentarian la cantidad de
movimientos de pallet, tanto al despachar de las plantas como al recibir en el
almacén. Nuevamente debe analizarse también este costo de manejo en cada
opcién de tamafio de pallet, y ver como reducir el costo total logistico, no el de un
solo eslabon.

Aln mas, si se quisiera operar con camiones estandar o contenedores ISO, para
el transporte, sin intentar maximizar el aprovechamiento del camion mediante el
disefio de trailer especiales, entonces deberia existir un analisis semejante, en el
gue se consideren todos los procesos de la cadena logistica.

9.1.6 Escaleras para estanterias. Esta escaleras son idoneas para un centro de
distribucion debido a que se puede manipular facilmente mercancia ya que estas
escaleras no superen los 3.00 Mt. Para las empresas que poseen productos de
baja rotaciéon es una herramienta logistica a la hora de tomar decisiéon con este
equipo logistico. Ademas los colaboradores pueden bajar mercancia de alturas
menores a los 3.00Mt sin necesidad de poner la vida en riesgo.

(Véase Figura 5). Escalera para estanterias
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Fuente:http://www.escalerasmil.com/productos/escaleras/escaleras para deposito
s y estanterias/depositos y estanterias.php.

9.1.7 Picking. El picking es una fase de la preparacion de pedidos y consiste en
seleccionar la mercancia de las estanterias para posteriormente conformar los
envios a los clientes. Es decir, es el conjunto de operaciones destinadas a extraer
y acondicionarlos productos demandados por los clientes y que se manifiestan a
través de los pedidos.

Sin embargo, con frecuencia se toma la parte por el todo y picking viene a
significar todo el proceso de preparaciéon de pedidos.

Dicho de otra forma, el picking es la recogida y combinacién de cargas no unitarias
qgue conforman el pedido de un cliente. Lineas de pedido (LP) es el nimero de
diferentes articulos o referencias que componen un pedido.

(Véase Figura 6). Ejemplo picking
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Fuente:http://www.logismarket.com.ar/mecalux-argentina/estanterias-para-picking-
m7/1224155297-1223275791-p.html

La preparacion de pedidos trata de lograr:

9.1.7.1 La coordinacion de las estanterias, carretillas, los métodos

organizativos, la informatica y las nuevas tecnologias para mejorar la
productividad.

9.1.7.2 Realizar la tarea sin errores, con la calidad requerida por el cliente.

9.1.8 Costo del picking. Es la actividad mas costosa del almacén. Incluye
operaciones como: desplazamientos de personal para buscar los productos y
retornar a la zona de preparacion de los pedidos, extraccion de la mercancia
solicitadas de las estanterias, evoluciona estanterias de las unidades o envases
sobrantes, acondicionamiento del pedido (embalado y etiquetado), control, etc.

Suele tener, salvo excepciones, un bajo nivel de automatizacion (aunque este
factor estd cambiando progresivamente).Representa aproximadamente, entre el
45% vy el 75% del coste total de las operaciones de un almacén, dependiendo de
una serie de factores que se analizaran posteriormente.
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9.1.9 Fases del picking
9.1.9.1 Preparativos

» Captura de datos y lanzamiento de ordenes clasificadas (resumen de
albaranes, segmentacion de albaranes por zonas)

> Preparacion de los elementos de manipulacion (carretillas, carros, pallets)
9.1.9.2 Recorridos

» Desde la zona de operaciones hasta el punto de ubicacion

» Desde el punto de ubicacién al siguiente y asi sucesivamente

» Vuelta a la base desde la ultima posicion
9.1.9.3 Extraccion

» Posicionamiento en altura, extraccion, recuento, devolucion, sobrante.

» Ubicacion sobre el elemento de transporte interno (carro, roll, pallet).
9.1.9.4 Verificacion y acondicionado

» Control, embalaje, acondicionado en cajas, precintado, pesaje y etiquetado.

» Traslado a la zona de expedicion y clasificacion por transportistas, destino.

» Elaboracién del packing list del transportista (relacion de albaranes
entregados, no confundirlo con el picking-list)

Las fases 1y 2 son las que suelen requerir mayor dedicacion de tiempo y en ellas
hay que incidir para desarrollar mejoras de productividad. La fase 4 varia mucho
segun el tipo de producto y de envio. Tiene que ver mas con el envasado y
embalado que con el picking.
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9.1.10 Principios del picking

9.1.10.1 Operatividad. Se trata de alcanzar la maxima productividad del personal
y el adecuado aprovechamiento de las instalaciones (estanterias, carretillas,
informatica, Etc.).

Dichos principios son basicamente 3:

> Minimizacioén de recorridos con una adecuada zonificacion ABC de lineas de
pedido.

» Minimas manipulaciones conciliando las unidades de compra y de distribucion.

» La coordinacion de las estanterias, carretillas, los métodos organizativos, la
informatica y las nuevas tecnologias para mejorar la productividad.

9.1.10.2 Calidad de servicio al cliente. Se concreta en los siguientes puntos:

» Rotacion del stock controlando el FIFO y la caducidad.

» Posibilidad de recuento e inventario permanente.

» Informacién en tiempo real

» Cero errores
9.1.11 Variables del picking. El picking es una actividad sobre la que apenas hay
literatura sistematizada. Es complejo, cambiante segun las empresas y puede
resultar confuso. No obstante aqui se presentan unas pautas de analisis, unidas a
recomendaciones, que ayudaran al lector posicionarse en dicho tema y a
mejorarlo en su empresa.

Entre otras variables, el volumen y la complejidad del picking dependen de:

9.1.11.1 Dimensiones del producto: unidades, cajas, bases, pallets, atados,
bobinas. etc.

9.1.11.2 Numero de referencias en stock y en ventas.
9.1.11.3 Numero de pedidos al dia y evolucién: mensual y anual

9.1.11.4 Numero de lineas de pedido al dia y por cada pedido y evolucién:
mensual y anual

9.1.11.5 Lay-out del almacén
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9.1.11.6 Zonificaciéon del almacén

9.1.11.7 Utilizacion de tecnologia: carretillas, radiofrecuencia, codigo de
barras, picking to light, sistemas de voz.

9.1.11.8 Sistema de extraccion unitaria o agregada de pedidos.

9.1.12 Una visién del picking Futuro. La tecnologia “picking — by — Vision” fue
uno de los asuntos mas relevantes en la logistics Conference Log 2010 que estuvo
a cargo del EHI Retalil institute y GS1 en la ciudad alemana de Colonia.

Especialmente en mercados saturados, el impulso de la eficiencia en la cadena de
suministros esta en los primeros lugares de las agendas de los minoristas; en
Colonia existen firmas como Ikea; Lekkerland, las cuales describieron sus
diferentes proyectos de optimizacion logistica. El Institute for Materials Handling,
Material Flow and Logitics de la University of Technology Munich (TUM) esboz6
una imagen de cémo podran lucir los procesos de picking en el futuro.

Picking by vision Utiliza la realidad aumentada para incrementar la eficiencia.

El Institute for Materials Handling, Material Flow and Logistics de la University of
technology Munich dio a conocer su proyecto “picking by vision”, en el cual la
realidad aumentada apoya los procesos de alistamiento de érdenes para dotar al
operario con informacion visual adicional.

El término “realidad aumentada” describe como las imagenes virtuales generadas
por computador pueden complementar la vision en vivo en un ambiente real.
Dependiendo de la locacién y el tiempo, los usuarios obtienen informacion
contextualizada mediante unos vidrios especiales; durante el proceso del picking
el empleado selecciona los articulos en un centro de distribucion (DC) utilizando
un Virtual Retinal Display ubicado en la cabeza que le muestra la informacion
haciendo uso de un laser que va directamente a la retina.

De esta forma los operarios pueden ver datos relevantes para el proceso de
alistamiento de pedidos tales como tiempo, ubicacion y el campo actual de vision.

Con el fin de presentar la informacion adecuada, en el momento preciso y en el
lugar indicado se necesita un sistema de seguimiento; en este caso un sistema de
rastreo con infrarrojo fue el empleado. En la parte posterior el empleado carga
ademas un computador movil que lo comunica via Wi-Fi con el sistema de
tracking.

De acuerdo con los investigadores “Picking by vision” es especialmente adaptable
en sistemas tradicionales de preparacion de 6rdenes empleando el principio
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‘hombre a producto” y puede ser usado para lugares inmdviles de picking y
recoleccion a lo largo de las estanterias. Probando en el laboratorio de la
universidad en mencion y en un centro de distribucién de la compafiia logistica
kuhne + nagel se pudo observar que tanto los errores en el picking y los tiempos
en esta operacion pueden ser ligeramente reducidos usando esta solucion; sin
embargo esto solo es posible si “picking by vision” es comparado con una lista en
papel o con la tecnologia “picking by voice” y no con una tecnologia automatizada
de recoleccion de pedidos.

Después de la realidad aumentada, los planes de este retailer situado en Suecia
de ubicar los pallets de madera completamente por fuera de su cadena de
abastecimiento se ve levemente aterrizado; en reemplazo de estos equipos con
“repisas de carga” y pallets de papel, lkea podria haber encontrado una simple
(pero eficiente) solucion para hacer que su logistica sea mas eficiente y de esta
forma puede ahorrar una gran cantidad de dinero.

Para comenzar el minorista esta haciendo una inversion significativa en la nueva
herramienta y también ha persuadido a sus proveedores para que jueguen de su
lado.

“Optiledge” repisas de carga son unas barras plasticas de 4 centimetros de grosor,
pesa 500 gramos (cada una) y se adhieren a la capa inferior de una pila de
bienes. lkea ha creado el “optiledge” y realiza sus ventas mediante esta
herramienta; las réplicas solo se utilizan una vez y luego pueden ser recicladas
para fabricar repisas nuevas o0 nuevos articulos de este retailer.

Hay multiples razones para que lkea elimine los pallets de madera de su cadena
de suministro; la indiscutible baja calidad de estos equipos es uno de estos
aspectos y otro argumento es que esta compariia ahorrard mucho espacio y peso
utilizando “repisas de carga” y pallets de papel.

Las repisas en mencién tiene una altura de tan solo 4 centimetros, en lugar de los
15 centimetros que manejan los pallets estandar y pesan menos de dos libras en
comparacion con el peso de los equipos tradicionales; cabe mencionar también
que los pallets de madera agregan mas de una tonelada a un camion tradicional.

Como resultado de esto lkea no solo ahorrard mucho dinero en combustible y
ademas podra controlar los costos de labor puesto que se requiere menos manejo
manual para transportar los bienes en las repisas. Martin Fachinger gerente de
logistica de lkea Retail en Alemania dio otra razén por la cual esta empresa
decidié implementar esa nueva solucion: “Las diferentes companias que hacen
parte del Ikea Group es duefio de la mayoria de los recursos operativos de la
cadena de suministros de este minorista, tales como centros de distribucion,
plantas y almacenes; para este retailer también es importante tener sus propios
pallets en lugar de sacarlos de una fuente”.
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Sin embargo antes de que lkea esté en capacidad de beneficiarse de la
implementacion de las “repisas de carga” el retailer y sus proveedores tendran
gue hacer inversiones significativas. Ikea tendra que invertir en montacargas “thin-
fork”, nuevas soluciones para portar las cajas y camiones industriales para sus
centros de distribucién y puntos de venta puesto que los equipos viejos no se
ajustaran a las nuevas herramientas. Por su parte los proveedores de lkea
tendran que invertir en equipos para manejar y empacar los pallets del papel y las
‘repisas de carga”, ademas tendra que adquirir nuevos montacargas y lineas
automatizadas de empaque.

Cuando se cuestion6 acerca del periodo de puesta en marcha del proyecto,
Fachinger admitio que los desperdicios son mucho mayores en comparacioén con
el uso de pallets de madera y se requiere tiempo para acostumbrarse a manejar
las nuevas repisas. Los montacargas por ejemplo no pueden moverse tan rapido
como lo hacia en el pasado por que los productos en las “repisas de carga” no se
ubican con tanta estabilidad como en los pallets de madera.

En la primera fase del proyecto que duro desde septiembre de 2009 hasta agosto
de 2010 el retailer tuvo como objetivo tener un 30% tanto de las entregas directas
de los proveedores hasta los puntos de venta como el transito de los despachos
en las “repisas de carga”; actualmente este es el caso para el 15% - 20% de todos
los transportes.

En la segunda etapa desde septiembre de 2010 a octubre de 2011 Ikea pretende
tener el 100% de las entregas directas e indirectas a realizarse en “repisas de
carga” o pallets de papel.

A pesar de los altos niveles de inversién que se van a realizar, Ikea espera que la
nueva solucién sea mucho mas econémica con el paso del tiempo en comparacion
con el uso de los pallets de madera y tiene la expectativa de que el ROl sea menor
a tres afos.

9.1.13 Analisis detallado de las variables del picking
9.1.13.1 El producto

La variedad o numero de referencias es cada vez mayor, la diversificacion del
consumo.

Formas diversas: unidades, envases, cajas, pallets, atados, bobinas, fardos,
perfiles, etc. Que dificultan su manipulacion.

El sector econémico, la actividad de produccién o distribucion y la estrategia de la
empresa condicionan el volumen del surtido.

Con el mismo volumen de stock y con el mismo nivel de ventas, al aumentar el
namero de referencias aumenta el trabajo de preparacion de pedidos.
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9.1.13.2 Unidades de manipulacion
» Entradas por pallets y salidas por pallets y/o cajas.
» Entradas por cajas y salidas por cajas y/o envases.

Los medios que se utilizan para manejar las distintas cantidades de producto son
diferentes segun se trate de envases, cajas o pallets.

Comercial, logistica y produccion deben tener la suficiente fluidez de dialogo para
plantear estos temas y reconducir la situacion para asi lograr un 6ptimo costo
logistico.

9.1.13.3 Factores segun ventas. Los envios al cliente final exigen mayor nivel de
manipulacion para mover la misma cantidad que los envios a delegaciones, a
mayoristas o a grandes clientes.

9.1.13.4 Dependiendo del sector y de la fuerza. De negociacion y otros
aspectos comerciales debe estudiarse la conveniencia de exigirse un pedido
minimo.

9.1.13.5 Longitud de los pasillos y altura de las estanterias. Cuanto mayor es
un almacén mas pasillos y mas largos mas aumentan la distancia recorrida.
Cuantas mas altas son las estanterias, el acceso a la parte superior es mas
dificultoso y lento. Ambas variables para el mismo nivel de stock van en
direcciones opuestas: se almacena priorizando la altura o la superficie.
Evidentemente depende de muchos factores: costo y disponibilidad de terreno
entre otros. De ahi la importancia de la utilizacibn de medios cada vez més
sofisticados materiales y organizativos para efectuar el picking.

9.1.13.6 Niveles de stock. Los niveles de stock inciden proporcionalmente en la
complejidad del picking aumentando, la distancia a recorrer. Dependiendo del
mismo puede ser conveniente organizar el almacén en dos zonas: almacén
pulmén y almacén de picking. El objetivo es facilitar la labor de picking reduciendo
la distancia recorrida y el tiempo de extraccion.

Este planteamiento, que es sencillo de entender, necesita estudio de flujos de

salidas, volumenes y pesos movidos, numero de referencias, organizacion del
trabajo, horarios, turnos, utilizaciéon de medios de manipulacion, etc.
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9.1.14 Disefio de un centro de distribucion

9.1.14.1Longitudinal: Con pocos pasillos pero muy largos, apropiados para los
desplazamientos con carretillas. Este tipo de trazada es adecuada para almacenes
con entradas y salidas por pallets, por ejemplo un fabricante de productos de
alimentacion.

9.1.14.2 Transversal: Con muchos pasillos pero cortos, apropiados para los
desplazamientos a pie. Este tipo de trazada es adecuada para almacenes con
entradas y salidas por cajas, por ejemplo un distribuidor de productos de ferreteria.

9.1.15 Elementos de almacenamiento. Hay, basicamente, dos tipos de
estanterias de cajas: convencionales y dindmicas. Las segundas requieren mayor
inversion pero aumentan la productividad del operario, ya que se reduce la
distancia recorrida (sustituyen anchura por profundidad, con lo cual en un metro
lineal frontal caben mas referencias).

La variable de control es el nUmero de referencias por metro lineal.

Las estanterias dindmicas para cargas ligeras han sustituido los rodillos de acero
de las estanterias dinAmicas de pallets por unas ruedecitas de plastico (roldanas)
que permiten deslizar las cajas de cartdn o las cajas de plastico.

Se cargan por un pasillo y se descargan por otro, lo que permite realizar ambas
actividades de forma simultanea sin que se estorbe el personal. En el pasillo de
extraccion solo se deja el espacio de una caja, y el resto de las cajas se colocan
detras, lo que reduce la longitud del pasillo dedicado a la extraccion.

Ejemplo: antes en una estanteria convencional 6 cajas de 30 x 40 ocupabanl
metro lineal; estas mismas cajas en una estanteria dinamica ocupan 30 — 40
centimetros (en ambos casos a dos /tres alturas). Se sustituye longitud por
profundidad.

También se reducen en un 20% las necesidades de espacio al disminuir los
pasillos. Son comodas para mantener el FIFO y presentan la posibilidad de
incorporacion de automaticos displays, camino de rodillos para transportar la caja
de los pedidos muy utilizados en el sector farmaceutico, editorial, etc. Por contra,
tiene cierta limitaciéon en altura.

La reduccién del precio de las estanterias dinamicas ligeras ha aumentado el uso
en el sector del automovil y en los almacenes con picking intensivo. El carrusel es
un almacén rotatorio en horizontal formado por un motor eléctrico, un carril y una
cadena de traccion que permite desplazar la mercancia que va colgada de una
serie de ejes verticales (bastidores) en los que se colocan 3 — 8 cestas/jaulas
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segun el tamafio del producto a almacenar. Se dirigen desde un PC situado en el
punto de extraccion en el que se indica la referencia a extraer.

Alcanza una longitud de 15 — 30 metros y puede contener 5.000 — 10.000
referencias. Para evitar los tiempos de espera necesarios para acercar una
referencia que se encuentra a 20 metros de distancia, se instalan 3 — 5 carruseles
conectados con un ordenador que prepara simultaneamente 5 pedidos con 10 —
20 Lineas de pedido cada uno de tal manera que el operario pueda coger una
referencia cada 15 — 30 segundos; de este modo se obtienen velocidades de 100
Lineas de pedido por hora.
Sus ventajas son claras:

» Mucha referencia en poco espacio

» Minimos recorridos del personal
Se utiliza para:

» Productos de tamafo pequeiio.

» Productos con poco stock.
El Paterndster es un sistema de almacenamiento rotatorio vertical que puede
alcanzar 5 — 8 — 10 metros de altura. Ocupa poca superficie, 3m de anchura y 1,50
- 2,40 de profundidad, y el peso es considerable, por o que no suele colocarse en
entreplantas.

(Véase Figura 7). Paternéster

Fuente:http://www.logitecsl.net/almacenaje-vertical/rotativo-paternoster/13/gkn-

indugasa.html

58


http://www.logitecsl.net/almacenaje-vertical/rotativo-paternoster/13/gkn-indugasa.html
http://www.logitecsl.net/almacenaje-vertical/rotativo-paternoster/13/gkn-indugasa.html

Dispone de una serie de bandejas cada 20 — 30 centimetros de altura que giran
como una noria accionada por un motor y unas cadenas. Las bandejas estan
divididas en compartimientos para contener 12 — 36 referencias segun el tamafio
del producto.

En la parte frontal dispone de una ventana de extraccion y desde un PC se indica
la referencia a extraer. Se emplea en produccion a pie de maquina con piezas de
repuesto. En distribucion suele alcanzar velocidades de 40 — 60 Lineas de pedido
a la hora.

El ordenador gestiona la extraccion simultanea de varios pedidos de tal manera
gue en una vuelta de todas las bandejas del carrusel (2*/ metros de altura = 14
metros) se extraigan muchas referencias y el tiempo de espera entre referencia y
referencia sea reducido.

9.1.16 Shuttle, megalift, (lanzadera)

(Véase Figura 8). Lanzadera

Fuente:http://www.wuerthindustrie.com/web/es/wises/empresa/plataformalogistica
enbadmergentheim/desarrollologistico/plataformaloqgistica 1.php

Es un sistema de almacenamiento vertical similar al paterndster pero las bandejas
estan colocadas en dos estructuras estilo estanteria con un pasillo central y
accionadas por un mecanismo que extrae la bandeja necesaria de la estanteria y
la coloca en la ventana de entrada y salida. La altura de las bandejas se ajusta a
las dimensiones del producto.
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Al no girar todo el sistema al mismo tiempo no es necesario equilibrar el peso de
las bandejas.

Un PC gestiona la mercancia contenida en cada bandeja y selecciona la bandeja a
extraer. Al permitir trabajar en productos de dimensiones mas variadas esta
sustituyendo al paternoster sobre todo en produccion.

Tiene un mecanismo diferente que el paterndster, solo se mueve la bandeja
seleccionada. Ello permite cargas irregulares y pesadas. Por ejemplo, se utiliza
también para almacenar troqueles y moldes en fundiciones, o bien para almacenar
un muestrario en fabricas de azulejos. Un operario puede manejar
simultdneamente 1 o 2 shuttle y 1 y 2 paterndster.

9.1.17 Transelevador de cajas (mini — load). Basicamente son dos estanterias
convencionales con una altura de 6 — 12 metros y una longitud de 15 — 30 metros
con un pasillo central de 1 metro de anchura por el cual se desplaza un mastil con
los tres movimientos tipicos: desplazamiento horizontal, elevacién y extraccion
desde las estanterias. El mastil va guiado por el suelo y casi siempre también por
la parte superior.

Los transelevador dedicados al picking suelen prepararse para manejar cajas de
60 x 40 x 40 (centimetros) y con un peso de 50kg o bien bandejas de hasta 800 x
600 x 400 (milimetros) y con un peso de 200 — 300 kg. La capacidad de
almacenamiento es muy elevada. La velocidad de extraccién puede ser 60 — 90
ciclos a la hora.

Un operario situado al final del pasillo central retira la mercancia de cada una de
las cajas que extrae el transelevador. El disefio del puesto de trabajo formado por
una serie de camino de rodillos requiere una adaptacion empresa por empresa.
Con la misma inversién, la capacidad de carga de un transelevador es muy
superior a varios paternoster o carruseles. Si se instala el transelevador en una
empresa de fabricacion es posible utilizar cajas estandar desde el final de
produccion. Si se trabaja con un transelevador en una empresa comercial es
preciso reubicar la mercancia en cajas de plastico estandar.

Ventajas

» Minimos recorridos del personal

» Maxima concentracion de mercancia por m2

Inconvenientes

» Cargay descarga por la misma zona
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» Todos los productos en cajas estandar

» Bloqueo en caso de averia

» Dificultades para modificaciones

» Coste mantenimiento e inversiones elevado

9.1.18 Elementos de manipulacioén: carretillas y recoge pedidos

9.1.18.1

9.1.18.2

Carretillas. El elemento habitual para desplazarse por el almacén y
trasladar la mercancia es la transpaleta manual o eléctrica para el
manejo de pallets. Ademas de estos equipos, en los almacenes con un
namero de operarios importante existen otros equipos especialmente
disefiados para el picking que complementan las tareas basicas
realizadas con transpaletas y carretillas contrapesadas o retractiles. Son
los recoge pedidos.

Recoge pedidos. Los recoge pedidos constituyen una evolucién de los
diversos tipos de carretillas, siendo su objetivo aumentar la
productividad del picking y reducir el cansancio del personal. En
definitivas son maquinas especializadas para efectuar el picking de una
forma mas operativa en costos, en rapidez y ergonomia.

Su finalidad es mudltiple:

>

>

>

>

Disminuir el tiempo en los desplazamientos, que depende de la
velocidad de traslacion de la maquina.

Facilitar la extraccion del pedido, funcion de: la velocidad de elevacién
de la maquina hasta posicionar las horquillas ante la mercancia. Una
amplia plataforma para trabajar el operario en altura

Transportar mas carga que con otros medios, debido a que: en un
recorrido horizontal transporta 2 pallet o 4 rolls.

Trasladar la carga: peso — volumen logrando asi: eliminar el esfuerzo
fisico de arrastre del pallet por el operario.

Segun la altura alcanzada para efectuar el picking se clasifican en:

>

>

>

De bajo nivel < 2,5m;
De nivel medio hasta 6m;

De alto nivel hasta 12m.
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El recoge pedidos de bajo nivel es una transpaleta con horquillas extra largas
entre 1.600mm y 2.400mm de longitud para arrastrar 2 — 3 pallets o 3 — 4 rolls.
Pueden ir equipados con una plataforma equipable para alcanzar las cajas.
Recoge pedidos de bajo nivel = preparacion de pedidos en horizontal; se utiliza en
las plataformas de alimentacion con 20 — 40 operaciones preparando el picking.

El recoge pedidos de medio nivel, el operario puede recoger las cajas desde la
cabina o desde una jaula colocada sobre las horquillas. Para recortar los tiempos,
la plataforma del operario se eleva mientras se realiza el desplazamiento
horizontal.

La alternativa de utilizar una carretilla contrapesada, extraer el pallet completo,
bajarlo al suelo, seleccionar una caja y volver a colocar el pallet en la altura
requiere 3 — 5 veces mas tiempo que con un recoge pedidos.

El recoge pedidos de alto nivel es un equipo similar a una carretilla trilateral con
una plataforma para el operario que sube y baja con el mastil en el momento de la
extraccion. El operario puede trabajar desde la cabina o desde una jaula. La base
de sustentacién es bastante pesada, 4.000kg para dar rigidez al mastil a una
altura de 10 — 12 metros. Para recortar los tiempos, la plataforma del operario se
eleva mientras se realiza el desplazamiento horizontal
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10.TIC’S
10.1. TECNOLOGIA DE LA COMUNICACION

La tecnologia para compartir informacion es fundamental para facilitar la
planeacidon y las operaciones logisticas y de la cadena de suministro.
Historicamente ha sido dificil la coordinacién logistica por que el trabajo esencial
suele efectuarse en lugares alejados del hardware. Como resultado la informacién
no estaba disponible en el lugar de trabajo en términos de tiempo y contenido.

La década pasada presente notables avances en la capacidad de los sistemas de
comunicacién logistica, entre ellos los cédigos de barras y sus respectivos
lectores, la sincronizacibn de datos globales, la Internet, el manejo de
XML (extensible markup lenguaje), la tecnologia satelital y el procesamiento de
imagenes.

10.1.1 Codigo de barras y lectores. Los sistemas de auto identificacion (auto
identificacion, ID) como los cddigos de barras y la lectura electrénica se
desarrollaron para facilitar la recopilacién y el intercambio de informacion logistica.
Entre las aplicaciones normales estan el seguimiento de los recibos del almacén y
las ventas al menudeo. Estos sistemas ID requieren una importante inversion de
capital, pero reemplazan los prolongados procesos de recopilacion e intercambio
de informacion realizados en papel, propensos a errores. De hecho, la mayor
competencia local e internacional impulsa a los embarcadores, transportistas,
almacenes, mayoristas y minoristas a desarrollar y utilizar opciones de auto ID
para competir en el mercado actual.

La auto ID permite a los integrantes de una cadena de suministro registrar y
comunicar con rapidez los detalles de movimientos con una alta precision y
oportunidad, de modo que se han convertido en un requerimiento de servicio
fundamental para el seguimiento del flete por parte de los transportistas. Los
consumidores y los clientes B2B esperan poder dar seguimiento al avance de su
embarque mediante el sistema basado en Web que ofrecen transportistas como
Unite Parel Services y FedEXx.

El codigo de barras es la colocacion de codigos que puede leer una computadora
sobre articulos, cajas de cartdn, envases, tarimas e incluso vagones de ferrocarril.
El desarrollo del cédigo de barras y sus aplicaciones aumentan a gran velocidad.
Los beneficios de las tecnologias de identificacién automatica son:

10.1.1.1Embarcadores

» Mejorar la preparacion y el procesamiento de los pedidos
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Eliminar errores de embarque

Reducir el tiempo de mano de obra

Mejorar la conservacion de registros

Reducir el tiempo del inventario fisico

10.1.1.2 Almacenamiento

Mejor preparacion, procesamiento y embarque de pedidos.
Control preciso del inventario

Acceso del cliente a informacion en el tiempo real.
Consideraciones de acceso para la protecciéon de la informacion.
Costos de mano de obra mas bajos

10.1.1.3 Transportistas.

Integridad de informacion de la lista de flete.

Acceso del cliente a informacién en tiempo real.

Mejor mantenimiento de registros de la actividad de embarque
Posibilidad de dar seguimiento a un embarque

Vigilar productos en los vehiculos

Menor tiempo de transferencia de informacion

10.1.1.4 Mayoristas / Minoristas

Precision del inventario por unidades

Exactitud en el precio en el punto de venta

Mejor productividad en la comprobacion de registros
Reduccion del tiempo del inventario fisico

Mayor flexibilidad del sistema
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Si bien los beneficios son obvios, todavia no esta claro cuales tecnologias seran
adoptadas como los estandares en la industria. La estandarizacion y la flexibilidad
son convenientes para atender las necesidades de una amplia variedad de i
Industrias, pero también aumentan el costo, lo cual vuelve mas dificil para los
embarcadores, transportistas y para los receptores pequeiios y medianos
implementar tecnologias estandarizadas. Por ultimo, aunque es probable una
convergencia continua hacia estandares comunes, las encuestas indican que
industrias selectas y embarcadores importantes seguiran utilizando codigos de
propiedad para maximizar su posicion competitiva.

Otro elemento importante de la tecnologia de auto ID es el proceso de lectura, el
cual representa los ojos de un sistema de codigo de barras. Un escaner recolecta
de manera Optica los datos de un cdodigo de barras y los convierte en informacion
utilizable. Existen dos tipos de escaneres: manuales y fijos. Cada tipo puede
utilizar tecnologia con contacto o sin contacto. Los escaneres manuales son
pistolas laser (sin contacto) o varias digitalizadas (con contacto). Los escaneres
fijos son automaticos (sin contacto) o lectores de tarjetas (con contacto). Las
tecnologias de contacto requieren que el dispositivo lector toque el cédigo de
barras, Una tecnologia de contacto reduce los errores de lectura, pero disminuye
la flexibilidad. La tecnologia de pistola laser es la mas popular en la actualidad y
esta reemplazando a las varitas digitalizadas como la tecnologia instalada en mas
lugares.

La tecnologia del escaner tiene dos aplicaciones importantes en la logistica. La
primera son los puntos de venta (point of sale, POS) en las tiendas minoristas.
Ademas de sefalar lo que se entrega a los clientes, las aplicaciones POS para
minoristas proporcionan un control preciso el inventario a nivel de tienda. Los POS
permiten un seguimiento preciso de cada unidad en existencias vendida y pueden
ser utilizados para facilitar el re abasto del inventario.

Ademas de proporcionar datos de investigacion de mercados y re abasto preciso,
los POS aportan mas beneficios estratégicos para todos los integrantes del canal.

La segunda aplicacion logistica del escaner es para el manejo y el seguimiento de
materiales.

Al utilizar pistolas con escaner, quienes manejan materiales pueden seguir el
movimiento de productos, las ubicaciones de almacenamiento, los embarques y
las recepciones. Si bien esta informacion se puede detectar de manera manual,
consume mucho tiempo y estd sujeta a errores. La cada vez mas extendida
utilizacién de escéneres en las aplicaciones logistica aumenta la productividad y
reduce los errores. La demanda de una tecnologia de lectura mas rapida vy
menos propensa a los errores impulsa cambios rapidos en el mercado de las
aplicaciones y la tecnologia.
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10.1.2 Sincronizacion de datos globales. Si bien el teléfono, el fax y la conexion
directa por computadora permitieron en el pasado el intercambio de informacion,
EDI e internet se han convertido en los estandares dedicados al intercambio de
informacion mas preciso y de bajo costo. EDI se define como el intercambio
directo de computadora a computadora de documentos empresariales en formatos
estandar para facilitar transacciones de alto volumen. Implica la capacidad y la
practica de comunicar informacién entre dos organizaciones de manera
electronica, y no a través de las formas tradicionales de correo, mensajeria o fax.

Los estandares de comunicacion y de informacién son esenciales para EDI. Los
primeros especifican las caracteristicas técnicas necesarias para que el hardware
de computadora realice correctamente el intercambio. Los estandares de
comunicacién, manejan grupos de caracteres, prioridad de la transmision y la
velocidad. Los estdndares de informacion determinan la estructura y el contenido
del mensaje. Las organizaciones de estandares han desarrollado y refinado dos
estdndares generales, al igual que otros especificos en un esfuerzo por
estandarizar el intercambio de comunicacion e informacion.

10.1.3 Conjuntos de transacciones para EDI (intercambio de datos
electronicos). Los estandares de comunicacion se implementan mediante grupos
de transacciones. Un grupo de transacciones ofrece un estandar comun para
facilitar el intercambio de informacién entre dos participantes de una industria y un
pais especificos.

Para cada industria, el grupo de transacciones define los documentos que se
pueden transmitir. Los documentos suelen cubrir actividades logisticas comunes
como la elaboracién de pedidos, las operaciones del almacén y el transporte.

El grupo de transacciones esta formado por un cédigo de transaccion (o ID)
seguido por los datos. Por ejemplo, el cddigo de las transacciones indica si la
comunicacién electrénica es un pedido de embarque del almacén (cédigo 940) o
una recepcion de transferencia de existencias del almacén (codigo 944).

Ademas del codigo de transaccion, una transaccion contiene el numero del
almacén, el nimero del articulo y la cantidad. Aunque las aplicaciones migran
hacia los estandares comunes, todavia existen conflictos acerca de la meta final.
Un estandar comun unico facilita el intercambio de informacion entre los socios en
cualquier industria y pais, pero muchas empresas creen que una ventaja
estratégica solo se consigue con una capacidad EDI particular. Las capacidades
particulares permiten a una empresa ofrecer transacciones personalizadas que
cumplen de manera eficiente sus requerimientos Unicos de informacion.

66



Muchas empresas resuelven este dilema mediante la utilizacion de redes de valor
agregado (VAN). Una VAN es una interfaz comun entre los sistemas de envio y
recepcion, agrega valor al administrar las transacciones, traducir los estandares de
comunicaciéon y reducir el numero de vinculos de informacion. La administracion
de transacciones incluye la fusion de mensajes para grupos secundarios de
proveedores, transportistas o clientes, y la recepcion de mensajes de los clientes
mediante diferentes estandares de comunicacion.

10.1.4 Cdbdigo electrénico de producto. El codigo electrénico de producto
(electronic product coding, EPC) es una forma novedosa de identificacion. El Auto
ID Center en el Massachessets Institute of Technology, con apoyo de fabricantes y
minoristas, colaboro para desarrollar una “infraestructura inteligente de
seguimiento” para las cadenas de suministro. Las dos organizaciones para
estandares, EAN y UCC, los cuales desarrollaron los estandares anteriores de
cadigos de barras, formaron una organizacion llamada EPCglobal, Inc., que dirige
la adopcién y la implementacion de la red “EPCglobal’.

A diferencia de los cddigos de barras UPC utilizados en todas partes, los cuales
solo contienen la marca (el fabricante) y el modelo del productos, el EPC contiene
un numero que puede ser vinculado a una SKU especifica. Cada EPC tiene 96 bits
de longitud y la capacidad para representar todos los productos ahora y en un
futuro razonable. Ademas, el EPC atiende todas las claves del EAN y UCC
existentes, como el codigo del contenedor para embarque serial y el nUmero de
identificacion para el comercio global.

10.1.5 Intercambio de radiofrecuencia. La tecnologia para comunicacién de
datos por radiofrecuencia (radio-frequency data communication, RFDC) se utiliza
en areas relativamente pequefas, como los centros de distribucién, para facilitar el
intercambio de informacion en dos sentidos. Una aplicacion importante es la
comunicacion en tiempo real con operadores moviles como los conductores de
montacargas y recolectores de pedidos. La RFDC permite a los conductores
recibir instrucciones y prioridades actualizadas en tiempo real, en vez de utilizar
instrucciones impresas horas antes. Las transmisiones en tiempo real o WI-Fi
guian el flujo de trabajo, ofrecen mayor flexibilidad y capacidad de respuesta, y
mejoran el servicio con menos recursos. Las aplicaciones logistica RFDC también
incluyen la comunicacion en dos sentidos para la recoleccion en un almacén, las
cuentas de ciclos, la verificacion y la impresion de etiquetas.

Las capacidades avanzadas de RFDC en forma de comunicaciones de voz en dos
sentidos se abren paso en las aplicaciones logisticas del almacén. En vez de
necesitar personal operativo en el almacén para comunicarse con una
computadora, movil o manual, la RFDC dirige a los operadores mediante la
aplicacién de indicaciones audibles y espera respuestas o solicitudes verbales.
United Partel Services emplea RFDC de voz para leer los cédigos postales de los
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paquetes que llegan e imprimir etiquetas de itinerario para guiar los paquetes por
su planta de clasificacion. Los sistemas de reconocimiento de voz se basan en
palabras clave y en los patrones de voz de cada operador. El beneficio principal
que brindan las RFDC de voz es la interfaz del operador; como no se requiere
introducir datos con un teclado, los operadores disponen de sus dos manos para
recolectar pedidos.

(Véase Figura 9). Sistema de pistola de radio frecuencia

Fuente: http://www.emleader.es/Mercados/Transporte %20Log%C3%ADstica.html

La identificacion por radiofrecuencia (RFID) es una segunda forma de tecnologia
de radiofrecuencia. Puede ser utilizada para identificar un contenedor o su
contenido mientras avanza por la planta o se encuentra en el transporte, esto
mediante la implantacién de un chip con un cédigo electrénico en el contenedor o
caja. Los chips (RFID) pueden ser activos o pasivos. Los activos emiten sin cesar
ondas de radio para localizar el producto en un almacén o tienda y emplean
receptores ubicados en todo el inmueble.

La tecnologia de chips activos es buena para localizar los productos en una
planta, al igual que para identificar cuando entran y salen de esta. Los chips
pasivos solo responden cuando reciben un estimulo electronico al pasar el
producto por una puerta relativamente pequefia que tiene escaneres incorporados.
Como el producto debe pasar por la puerta para accionar los chips pasivos, esto
se utiliza para seguir el movimiento de un producto cuando entra o sale de una
planta. Con la tecnologia actual, el costo de los chips activos (generacion IlI) es
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aproximadamente 10 veces mayor que le de los chips pasivo debido a la
necesidad de un bateria y una antena de mas alcance.

Cuando el contenedor o caja avanza por la cadena de suministro, se puede leer el
cadigo que lo identifica o incluso la lista del contenido. Los minoristas comienzan a
utilizar la tecnologia RFID para leer al mismo tiempo cargas completas de
mercancia.

La empresa Wal Mart y otros minoristas destacados solicitan a sus proveedores
principales que coloquen etiquetas RFID en sus cajas para facilitar el
procesamiento en los almacenes de distribucion, la recepcion en las tiendas vy el
re abasto en los anaqueles, Aunque es muy temprano para valorar el impacto de
las aplicaciones RFID a nivel de menudeo se prevé que la colocacion de etiquetas
RFID en cajas debe reducir el gasto en almacenes de distribucion y manejo para
venta al menudeo, al igual que el agotamiento de las existencias.

Es comun que la informacién de un cddigo de barras se capture mediante un
dispositivo lector manual o fijo. Por otra parte, un sistema de identificacion basado
en EPC emplea etiquetas RFID junto con lectores para recopilar la informacion del
producto. Las etiquetas RFID son circuitos en miniatura que contienen el cédigo
EPC. Un lector puede transmitir una solicitud de identificacién del producto que
estimule la etiqueta en el articulo correspondiente para devolver al lector el
namero de identificacién en la etiqueta. Después, el nimero de identificacién en el
lector transmite a una computadora, la cual identifica el articulo especifico y su
ubicacion fisica. La informacién acerca de un producto en un almacén, tienda u
otro lugar dentro del rango de transmisiébn e puede compartir y actualizar en
tiempo real mediante el uso de una red. Las ventajas importantes de EPC sobre
los lectores de cddigos de barras son la velocidad de lectura y que no requiere una
lectura dentro de la linea de vision.

10.1.6 Internet. La amplia disponibilidad de Internet y las interfaces de
comunicacion estandarizadas ofrecidas por navegadores tales como Netscape e
Internet Explorer han ampliado sustancialmente las oportunidades y la capacidad
para intercambiar informacion entre las empresas de todos tamafios. El internet
rapidamente se ha convertido en el servicio mas popular de transmisién de
informacion de la cadena de suministro para intercambiar predicciones, pedidos,
estados del inventario, actualizaciones de productos e informacién de embarques.
Junto con un servidor y un explorador, Internet ofrece un método estandar para
iniciar pedidos, solicitar el estado de un pedido y dar seguimiento a los
embarques. Una encuesta realizada en la Ohio State University predice que por
medio de la Internet se transmitira el 20% del total de pedidos de los clientes en el
afo 2010.

La disponibilidad de internet también ha permitido el desarrollo del portal de
intercambio, un medio de comunicacién que tiene implicaciones significativas en la
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cadena de suministro. Este portal es un intermediario que facilita el intercambio de
informacion horizontal y vertical entre los integrantes de la cadena de suministro.
Un segundo tipo de portal de intercambio se basa en la industria. Facilita la
comunicacién entre todos los participantes dentro de una industria y reduce
sustancialmente los costos por transaccion.

Este portal ofrece un sistema comun para intercambiar informacién, incluyendo
informacion de disefio, solicitudes de propuestas, disponibilidad de mercancias,
licitaciones y programas. Aungue la informacién esta disponible para todas las
partes interesadas, también se pueden restringir el acceso a ella. Existe un
creciente temor de que las colaboraciones en un portal industrial aumenten la
posibilidad de practicas monopdlicas y restricciones comerciales.

Un tercer tipo de portal de intercambio se basa en diversas industrias y esta
disefiado para facilitar la comunicacion entre empresas que tienen intereses
comunes en mercancias y servicios.

Internet y el portal de intercambio proveen una comunicacion avanzada a la
cadena de suministro desde una capacidad de uno a uno o limitada, hasta un
ambiente de uno a varios que se puede extender de varios a varios. El resultado
es que la comunicacion extendida de Internet es una realidad que ofrece un reto
sustancial en términos de explotar la informacién a una disponibilidad global.

Uno de los principales retos de la adopcién generalizada de los portales de
intercambio es la definicion y la aceptacion de catalogos en linea. De manera muy
similar a la versién impresa, un catalogo en linea contiene una lista de los
productos y servicios ofrecidos, junto con sus descripciones y especificaciones. Un
catdlogo uniforme para las empresas participantes es fundamental para facilitar
una comparacion eficaz de los productos y servicios de cada una de ellas.

10.1.7 LENGUAJE DE MARCADO EXTENSIBLE (XML). Es un lenguaje de
computadora flexible que facilita la transferencia de informacién entre una amplia
variedad de aplicaciones y es de facil interpretacion para las personas. Debido a
que la EDI es muy estructurada, el costo de instalacion y los conocimientos
requeridos son relativamente altos, lo cual limita las aplicaciones a situaciones con
altos volumenes de transacciones. EI XML se destaca como un medio de
transferencia de informacion entre las empresas y los proveedores de servicios
gue no tienen volimenes de transacciones que justifiguen el manejo de EDI.
Ademas XML facilita la comunicacion al derribar muchas barreras tecnologicas de
informacion que ha limitado la adopciéon de EDI.

En situaciones caracterizadas por un volumen bajo, el XML es superior a la EDI
por tres razones. Primero, su instalacion es econdémica, es facil para disefiar una
aplicacién y requiere mucho menos tiempo para implementarse. Segundo, el
mantenimiento del XML es facil porque se convierte a (HTML), el lenguaje de los
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navegadores Web. Esto hace mucho mas sencillo modificar y compartir datos
entre aplicaciones. Por ultimo, el XML es mas flexible, lo cual permite el manejo
de una gran variedad de aplicaciones, y una definicién y extension rapidas de los
estandares.

10.1.8 Usos en la logistica de la tecnologia satelital. La tecnologia satelital
permite las comunicaciones a través de una extensa area geografica, como una
region o incluso en el mundo. La tecnologia es similar a la de las antenas de
microondas utilizada para la television en areas fuera del alcance del cable.

Las comunicaciones via satélite proporcionan un canal rapido de alto volumen
para el movimiento de informacién.

Las cadenas minoristas emplean comunicacion via satélite para transmitir con
rapidez informacion de ventas a las oficinas centrales.

10.1.9 procesamiento de iméagenes. El procesamiento de imagenes utiliza
tecnologias (fax) y de lectura éptica para transmitir y guardar informacion de listas
de fletes, al igual que otros documentos de apoyo como los recibos de entrega
(proof of delivery receipts, POD) o los conocimientos de embarque (Bills of lading,
BOL). La razén fundamental de utilizar este servicio es que la informacion
oportuna de embargque es tan importante como entregar los articulos a tiempo,
Cuando el flete se entrega a los clientes, se envia documentacién de apoyo a
lugares con procesamiento de imagenes mediante lectura electrénica y se registra
en el sistema.

Después, se transmiten las imagenes electronicas de los documentos a una base
de datos central, en donde se guardan. Al dia siguiente, los clientes tienen acceso
a los documentos mediante enlaces por computadora o una llamada telefénica a
su representante de servicio. Mediante la transmision de un fax es posible atender
en pocos minutos a los clientes que solicitan una copia impresa. Entre los
beneficios para el cliente estan una facturacion mas precisa, una respuesta mas
rapida del personal de transporte y un acceso facil a la documentacion. El
transportista también se beneficia porque el sistema elimina la necesidad de
documentos en archivos, reduce la probabilidad de pérdida y ofrece una mejor
credibilidad con los clientes.

La tecnologia satelital, de RF y de procesamiento de imagenes requiere una
inversion de capital significativa antes de lograr retornos importantes. Sin
embargo, la experiencia ha demostrado que los beneficios principales de estas
tecnologias de comunicaciébn no son siempre un costo menor, sino un mejor
servicio al cliente. El servicio mejora con una recepcion de pedidos mas oportuna
y precisa, un seguimiento mas rapido de los embarques, y una transferencia mas
rapida de la informacion de ventas y del inventario. La demanda de aplicaciones
asociadas al manejo de estas tecnologias de comunicacién aumentara cuando los
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clientes observen los beneficios competitivos de la transferencia de informacion en
tiempo real.

10.1.10 Cross Docking. Practica de reabastecimiento continuo. El modelo de
reabastecimiento continuo consiste, basicamente, en integrar los diferentes ciclos
de reabastecimiento (géndola — bodega auxiliar, bodega auxiliar — centro de
distribucion del comerciante, centro de distribucion del comerciante — centro de
distribucion del industrial) en uno integral, posicionando al consumidor final como
el primer eslabén en la cadena.

Esta estrategia del modelo de integracion de los procesos logisticos y comerciales
(ECR) plantea la modificacién de la actual cadena logistica de abastecimiento,
llevandola desde un sistema “push” a un sistema “pull” a fin de responder a la
demanda real del consumidor final.

El objetivo del modelo de reabastecimiento continuo es minimizar el tiempo, los
inventarios y los costos a lo largo de la cadena de abastecimiento; de esta manera
nace la técnica de Cross Docking, cuyo propdsito es reducir los inventarios a lo
largo de la cadena de abastecimiento, los costos de almacenamiento, la
manipulacion de materiales y las averias. Aplicar Cross Docking reduce
actividades que no agregan valor, eliminando costos, y no transfiriéndolos entre el
retailer o distribuidor y proveedor.

En términos simples el Cross Docking cubre cualquier método de procesamiento
de embarques y despachos que evitan el almacenamiento de productos,
provenientes del proveedor, antes de ser despachados a las distintas sucursales
del supermercado. El recepcionista simplemente mueve el embarque desde el
Cross dock de recepcién a un area de despacho o lo mantiene en un area de
almacenamiento temporal.
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(Véase Figura 10). Cross docking
Fuente:http://logico4576logistica.blogspot.com/2012/07/video-ejemplo-de-
operacion-cross.html
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El objetivo principal del Cross Docking es reducir el nivel de stock en los depdsitos
o centros de distribucion. La forma mas facil de lograr esto es sincronizando el
flujo de productos que ingresan y salen del depdsito. Entregas menos frecuentes y
mas grandes por el proveedor, seran reemplazadas por entregas mas frecuentes y
en menores cantidades.

En el centro de distribucidon, en vez de disponer de un stock para armar los
pedidos a las sucursales de la cadena de almacenes, cada proveedor a la base de
transferencia (centro de distribucion o plataforma) los productos en la forma en
que estos seran enviados al punto de venta.

Existen tres tipos principales de Cross Docking, dependiendo principalmente del
momento en que se determina el destino de la mercancia. Estos tipos pueden ser:

10.1.11 Cross Docking de baja tecnologia. ElI Cross Docking complejo es
posible si los productos pueden ser “redistribuidos” antes de que el proveedor los
despache y el mismo proveedor sea capaz de armar pallets (estibas) mixtos por
sucursal. Este es el método de Cross Docking mas comun. El procedimiento de
Cross Docking de baja tecnologia seguira los siguientes pasos:

10.1.11.1 La orden de compra es enviada el proveedor utilizando el sistema EDI,
con instrucciones para la distribucion de los productos a cada una de las
sucursales de la cadena de almacenes.

10.1.11.2 EIl proveedor agrupa todos los productos para un determinado punto de
venta en un mismo pallet.

10.1.11.3 El proveedor identifica con cédigo de barras EAN/128 representando el
namero del punto de venta y el pallet.

10.1.11.4 EI proveedor envia los productos para que arriben a la base de
transferencia (Centro de distribucion o plataforma) de la cadena de
Almacenes en el mismo dia en que las sucursales deben ser
reabastecidas.

10.1.11.5 En la base de transferencia, se escanean las etiquetas estandar de los
pallets y los controlan con factura; Luego transfiere inmediatamente los
pallets al dock de despacho. Para esto se debe estar trabajando bajo un
esquema de calidad certificada de entregas.

10.1.11.6 Todos los pallets que realizan Croos Docking y se encuentran
destinados a un determinado punto de venta, son cargados en el camion
0, son agrupados en el dock y luego cargados cuando se logre un
volumen determinado.
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10.1.12 Cross Docking de Alta Tecnologia. Si la base de transferencia esta
equipada en un sistema de manipulacién de materiales automéatico, el proveedor
no tiene necesidad de armar pedidos por punto de venta ya que el sistema de
clasificacion de la Cadena de Almacenes puede realizar dicha tarea.
Adicionalmente, como las etiquetas pueden ser aplicadas en la recepcion, la pre-
distribucién no tiene por qué ser realizada hasta que el envio no llegue a la base.
En estos casos, los siguientes pasos son aplicables:

10.1.12.1 El proveedor recibe via EDI las 6rdenes de compra que indican el
requerimiento total de las referencias de la base de transferencia.

10.1.12.2 El proveedor arma el pedido solamente agrupando por items.

10.1.12.3 El proveedor notifica a la Cadena de Almacenes antes que se produzca
el envio con el contenido del mismo (codigo seriado de contenedor de
embarque conteniendo producto, cantidad, etc.).

10.1.12.4 Recepcion en la base de transferencia, apertura y preparacion por
sucursal. Es aqui donde se realiza la actividad de picking.

10.1.12.5 Los pallets son cargados en la unidad de transporte, ordenados por
punto de venta.

10.1.13 Cross Docking simple. Se usa generalmente para el tratamiento de
ordenes urgentes y la distribucion se realiza en la base de transferencia; el
proveedor arma los pallets agrupados por producto, y la base de transferencia
realiza el picking en el mismo dock de despacho segun sea requerido por el punto
de venta.

10.1.14 Necesidades de un trabajo conjunto entre proveedores y retailers.
Para asegurar que las operaciones de Cross Docking produzcan los mayores
beneficios, los socios de negocios deberan unir esfuerzos y cooperar en la toma
de decisiones, como por ejemplo: Determinacion de las responsabilidades de la
identificacion de los pallets.

10.1.14.1 Determinacion de las medidas de empaquetamiento (alturas de los
pallets, modulacion y medidas mas convenientes de los empaques, etc.)

10.1.14.2 Tipo de Cross Docking a manejar

10.1.14.3 Distribucién de costos y beneficios.
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10.1.15 Cross Docking. Como lograr el éxito en su implantacién. Cross
Docking requiere tener un alto grado de certeza acerca del tiempo en que los
productos arribaran, de la misma forma como se requiere saber cuando y a que
destino seran enviados. Esto es de vital importancia ya que el Cross Docking
requiere de una planificacion detallada y precisa. Es asi como se contara con la
informacion necesaria para poder definir las ubicaciones antes de que arribe la
mercancia y asignar los recursos necesarios para su operacion.

Cross Docking requiere un grado considerable de conocimientos y planeamiento.
Por esto se requiere de bases de transferencia “inteligentes” que se adapten a las
siguientes condiciones:

10.1.15.1 Estar vinculadas al sistema EDI para facilitar la pre distribucion y la
informacion de aviso de despacho (ASN).

10.1.15.2 La tecnologia de radiofrecuencia que haga uso de los cédigos de barras
EAN/128 para la lectura y administracion de los pallets provenientes del
proveedor, como asi mismo la etiquetacion con el mismo tipo de cadigo
para el armado de pallets propios, de manera que los puntos de venta
pueden utilizar la informacién alli contenida.

10.1.15.3 Estandarizar cronogramas de entrega de manera de poder planificar las
entregas de los proveedores y las entregas propias a los puntos de
venta.

10.1.15.4 Si se requiere enviar varios puntos de venta en un mismo vehiculo y en
un mismo viaje, se debe destinar un area determinada en la base de
transferencia de manera que las érdenes de compra de los almacenes
puedan ser retenidas hasta que puedan ser cargadas en el orden
correcto y de esta manera optimizar el recorrido del transporte.
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11.INFRAESTRUCTURA

11.1 CENTRO DE DISTRIBUCION

11.1.1 Como elaborar un proyecto de construccion de un centro de
distribucion. Todas las especificaciones presentadas en las anteriores entregas
tienen un costo que bebe ser analizado a la luz de las prestaciones cualitativas o
cuantitativas que generan.

Desde el punto de vista cualitativo colocar o no un aditamento técnico, como por
ejemplo plataformas niveladoras en los muelles de cargue, debe entregar como
minimo una salida cualitativa representada en el bienestar del personal, que a su
vez se debe ver traducido en mejor productividad y en un aumento en el nivel de
servicio.

En general cualquier prestacion adicional del centro de distribucion asi sea
cualitativa debe reflejarse al final en un avance cualitativo representado en
productividad, la cual el administrador de la distribucion debe estar en capacidad
de cuantificar. No se trata entonces de agregar especificaciones por agregar o por
lucir un centro de distribucion bonito y confortable.

Definiendo productividad, podemos decir que es el mantenimiento de los
rendimientos, por ejemplo los metros cubicos despachados, al mismo tiempo que
se mantienen en los insumos 0 mejor aun, el aumento de este indicador al mismo
tiempo que se reducen los insumos, en pocas palabras es hacer mas con lo
mMiSmo 0 con Menos.

Es decir que todo tiene sentido si podemos mover mas cajas, despachar mas
metros cubicos o despachar mas camiones con los mismos recursos o con menos.
Las nuevas prestaciones que se le coloquen al centro de distribucion, asi a simple
vista sean mas costosas, deberian llevaros a obtener un beneficio en
productividad (menos costo) y mejor servicio (mas rapidez y confiabilidad en la
entrega).

Pero ¢(Cbémo un beneficio cualitativo puede reflejarse en algo cuantitativo?,
explicaremos esto con un ejemplo. Suponga que en su centro de distribucion
alguien le sugiere la idea de colocar una cancha de futbol para recreacion de los
empleados. Una inversion en una cancha de futbol supone una erogacién en
dinero y pensando mas alla, una pérdida de tiempo de los empleados si se llegara
a usar en horas laborales, pero ¢Qué beneficios cualitativos trae?, muy
seguramente los empleados estaran mas relajados y mas integrados; usted debe
ser capaz de responder a la pregunta ¢trabajadores mas relajados y mas
integrados pueden ayudar a aumentar la productividad?, probablemente si.
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Errores en las entregas, peleas o rencillas internas pueden acabarse si el proceso
de recreacion se da adecuadamente.

La evaluacion de un proyecto de este tipo consta de las etapas que
enumeraremos a continuacion:

11.1.1.1 cCuantificacion de la inversion o del canon de arrendamiento. Aqui cada
elemento constructivo que tenga la solucidon debe ser cuantificado para
llegar a un monto total de inversion.

11.1.1.2 Cuantificacion de la inversidbn en equipos, tecnologia y dotacién del
centro de distribucion.

11.1.1.3 Conocimiento detallado de los gastos de operacion de la vieja solucion.
11.1.1.4 Cuantificacion de los gastos de operacion de la nueva solucion.

11.1.1.5 Conocimiento detallado de la productividad de cada solucién (vieja y
nueva).

11.1.1.6 Indicadores de productividad actuales y los esperados con la nueva
solucion.

11.1.1.7 Evaluacién econémica a través del VAN y la TIR o andlisis de ahorros
para el caso de alquiler.

11.1.2 Cuantificacion de la inversién. Para esta solucién se abren dos grandes
posibilidades: la primera es si se decide acometer la construccion con recursos
propios y la segunda si se decide alquilar el almacén.

Construccion propia: este es un proyecto mas delicado donde se deben
comprometer unos recursos técnicos y financieros a mayor escala. A grandes
rasgos se deben cuantificar las siguientes grandes inversiones y detallar cada una
de ellas:

11.1.2.1 Terreno: diferentes ubicaciones tienen diferentes costos que afectan la
viabilidad del proyecto, a su vez mejores ubicaciones pueden traer
grandes beneficios en el costo del transporte y la rapidez en las
entregas con impactos positivos en los tiempos de entrega y en el
servicio al cliente.

11.1.2.2 Obra civil: cerramientos, techo y sus estructuras, construcciones
eléctricas, construcciones hidraulicas.
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11.1.2.3 Tecnologias utilizadas en la solucidn para la construccion y el manejo de
materiales.

11.1.2.4 Alquiler: en esta modalidad un proveedor es el encargado de la
construccion de la solucién guiado por los disefios presentados que se
traducen en los requerimientos técnicos necesarios, en esta alternativa
se negocia un canon de arrendamiento mensual por el término de afios.

11.1.3 Canon de arrendamiento. AC estructuro un proyecto de inversion para la
construccion con recursos propios de la nueva solucién, las evaluaciones
econémicas mostraban que era mejor comprar un terreno y construir la solucion
por ellos mismo pero las inversiones en capacidad productividad requerian unas
inyecciones fuertes de capital, habiendo esa clase de competencia por los
recursos decidieron conseguir un constructor que les edificara la solucidon y se las
alquilara por un término apropiado para ambos.

En la evaluacion del canon los directivos de AC consideraban prudente un plazo a
5 afos, pero encontraron que el monto del canon de arrendamiento esta ligado a
las especificaciones técnicas de la construccién y del plazo del arrendamiento.

Con relacién al plazo se sugiere que si se ha hecho un andlisis técnico de la
ubicacion y si la solucidn que nos presentan tiene oportunidades de crecimiento a
futuro sin mayores problemas, se deberia extender el plazo de alquiler hasta
méaximo 10 afios.

De esta manera se obtendra un mejor canon de arrendamiento, pues al propietario
le interesa hacer una solucion a la medida y estar mas tranquilo la mayor cantidad
de tiempo que pueda, por lo general ellos evalUan el proyecto a cinco afos.

Un tema de negociacion es que al subir el término del contrato a mas de cinco
afnos se debe correr el modelo de nuevo canon, que en todo caso debe bajar.

Es posible tener plazos mayores a diez afios pero no es recomendable, pues el
dimensionamiento de un almacén puede variar en necesidades en periodos mas
largos de tiempo.

Después de que un representante de AC se dedico de lleno al establecimiento de
los costos, por el sistema de costos unitarios llegaron a un contrato de
arrendamiento a 10 aflos con un canon atractivo para las dos partes y reservando
una parte del lote para futuros crecimientos.
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11.1.4 Inversion en equipos y tecnologia. El constructor debia entregar a AC la
obra civily AC debia dotar la bodega de los elementos necesarios para su
operacion.

Conocimiento detallado de los gastos de operacion de la vieja solucion vy
cuantificacion de los gastos de operacion de la nueva solucién

Ya establecido el canon de arrendamiento y cuantificadas las inversiones propias
en equipos.

¢ Por qué AC logro ahorros con esta solucion?

Primero que nada pudo concentrar sus operaciones en un solo lugar, esto le
permiti6 ahorros en movimientos de mercancias (transportes) sumamente
costosos y en rubros de operacidon que eran necesarios por tener varias bodegas
operando.

Ya con las operaciones centralizadas pudo deshacerse de equipos de
montacargas, vigilantes, arrendamientos e inclusive de personal; es légico que
cada bodega requiere de maquinas y personas para su operacion que al
integrarse por un traslape de picos altos y bajos en las operaciones los recursos
se relacionan de una mejor manera, reportando ahorros.

¢ Qué beneficios cualitativos aporto la nueva solucion AC?
Paso6 de tres bodegas en mal estado a una bodega de clase mundial, donde los
empleados estarian trabajando en un ambiente mas amable y donde se sentian
parte importante de una empresa de envergadura que era capaz de operar en un
centro de distribucion de calidad, estos factores son dificiles de cuantificar pero
indudablemente se transfieren a una mayor productividad.

Mejoro su nivel de atencion a los clientes. Con un volumen de mercancia alojado
en una sola localizacion con mejor tecnologia de manipulacion pudo entregar
pedidos completos desde la primera vez y mejorar los tiempos de entrega,
convirtiéndose en un proveedor mas confiable.
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12. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

12.1 SITUACION ACTUAL

La empresa actualmente no cuenta con un sistema de distribucion adecuado,
presenta falencias criticas en unas areas ocasionando asi; desplazamientos
innecesarios, retraso en las entregas, desorganizacion en los sitios de trabajo y
una mala distribucion de planta que conlleva a no ejecutar el ciclo productivo méas
adecuado de cada proceso. A continuacion se puede apreciar el diagnostico
actual, el cual esta presentando la empresa:

12.1.1 Sintomas de la mala distribucidn. La actual distribucién de planta impacta
en forma negativa en muy diversos aspectos. Los principales son:

12.1.1.1 Desagrado para los trabajadores que realizan desplazamientos y para
las personas ubicadas en sus puestos de trabajo.

12.1.1.2 Aumento de fatiga del operario que realiza el desplazamiento.
12.1.1.3 Tiempos de proceso largos.
12.1.1.4 Poca fluidez de los operarios en la seleccién de los productos a tiempo.

12.1.1.5 Acumulacién de productos en proceso de despacho, ocupando
espacios innecesarios a la hora de almacenar.

12.1.2 Problemas en capacidad

12.1.2.1 Distribucion de puestos de trabajo poco adecuada, ocasionando
demoras a la hora de las entregas de los productos.

12.1.2.2 Limitacion en la capacidad de respuesta de distribucién.

12.1.2.3 Cuando hay mucha mercancia para despacho, el espacio de
almacenamiento es insuficiente.

12.1.2.4 En ocasiones cuando se esta entregando productos, a su vez se esta
despachando mercancia y ocasiona cuellos de botella.

Para realizar el diagnostico, se tomara como base, factores importantes en la

distribucion en planta y los compararemos con la situacion actual de
INVERSIONES BERMEJAL.:
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12.1.3 Analisis Comparativo.

En la distribucion se detectd, que los operarios deben desplazarse muchas veces
para buscar los insumos de embalaje (cajas, cintas bolsas etc.) que se utiliza para
empacar los productos que seran despachados, y en algunas ocasiones, este
traslado, se debe realizar muchas veces en el turno produciendo tiempos muertos
en la mano de obra.

La empresa INVERSIONES BERMEJAL LTDA, carece de patrones establecidos
de circulacién y movimiento de materiales a través del proceso de picking. Por
consiguiente, no se cumple la consideracion de la reduccién del manejo
innecesario. En la distribucion actual no se cuenta con lugares acertados para la
ubicacion de los productos y materiales de embalaje.

Actualmente, la calidad de servicio es baja, debido a que no hay disponibilidad de
los productos, y no hay seguridad en el tiempo de entrega, con base a estas
variables se determina que los clientes no quedan satisfechos cuando se realiza
una entrega.

Se tiene limitacion del espacio con que se cuenta, los productos son colocados en
cualquier lado, el edificio no cuenta con iluminacién suficiente, hace exagerado
calor, no hay sefializaciones y no hay un orden légico por donde ingresen y salgan
los productos.

12.2 LOGISTICA

12.2.1 Centro de distribucion. El disefio del centro de distribucion, es uno de los
principales factores que determina el buen funcionamiento de un negocio de
distribucion. Este espacio, en donde se hace la correcta distribucion de las areas
qgue hacen parte del proceso logistico, donde es idoéneo que los procedimientos
tengan un flujo adecuado para lograr eficiencia en el proceso y una adecuada
utilizacién de tiempos y espacios.

Se estandarizaran procesos como recepcion de mercancia, embarques de los
productos, suministros, marcacion de las areas, almacenamiento etc., para que
genere un proceso que garantice una reduccion de costos y eficiencia en la
entrega de nuestros productos, implementando nuevas tecnologias innovadoras
gue respondan a la demanda de entregas oportunas a nuestros clientes.

12.2.2 Flujo continto. Para que haya un flujo continuo de los productos, hay que

implementar un modelo de suministro en el sitio propuesto. Se busca dar mas
agilidad al proceso de acuerdo a una demanda establecida por nuestros clientes,
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haciendo un proceso diferente fuera de lo tradicional para asi obtener una ventaja
competitiva.

Potenciar y difundir la ventaja de un modelo de suministro. No es tarea facil, se
debera situar en la realidad de la empresa y del mercado, haciendo algo diferente
dentro del procedimiento, sabiendo la importancia de esto, potencializarlo como
una ventaja competitiva en la cadena de suministros.

12.2.3 Areas de trabajo. Para hacerla méas funcional y préactica, es necesario la
identificacion de zonas de trabajo y trasporte de la bodega. Un esquema basico
de distribucion del espacio de la bodega se puede resumir de la manera siguiente:

12.2.3.1 Zonade llegada: el punto por donde ingresaran las provisiones y se
realizan las tareas de recepcion, verificacion y control de los contenidos,
etc., antes de almacenarlas.

12.2.3.2 Zona de separacion y clasificacidon y registro: en esta zona se
separan las provisiones por prioridad (urgente, no urgente, desechable)
y se clasifican por categoria segun su naturaleza.

12.2.3.3 Zona de empaque y preparacion de entregas: donde se preparan los
envios que seran despachados. Las cajas vacias y el material de
empaque reutilizable se pueden guardar en este sector también.

12.2.3.4 Zona de almacenamiento: donde se mantiene el material o suministros
sin destino inmediato. Esta zona esta dividida en sectores de acuerdo
con el tipo de suministro (alimentos, ropa, necesidades personales,
productos médicos, etc.).

12.2.3.5 Zona de entrega: para colocar las provisiones gque estan listas para
despacho. Estas provisiones deben ser apiladas en paletas separadas y
etiuetadas de acuerdo a su destino.

12.3 INVENTARIOS

12.3.1 Gestién de inventarios. Para garantizar una adecuada gestion de
inventarios, se debe realizar un conteo fisico de lo que se tiene en el momento,
luego realizar una clasificacion y darles una referencia especifica de acuerdo al
producto, teniendo las referencias establecidas se ingresan a una base de datos
de Excel donde se identifique valores como referencia, color. Ubicacién, Etc. Y asi
tener un control mas seguro de toda la existencia del almacén.

Establecer planes de accion que ayuden con la verificacion de inventario fisico y
tedrico; se hara labor de identificaciébn de productos (PDI) en tiempos periddicos
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segun la rotacion, recepcion y entrega de los mismos, y asi garantizar datos
concretos a la hora de generar informes finales sobre inventarios.

En las areas de almacenamiento, después de concretar las actividades de
inventarios, se procedera a establecer ubicaciones por referencia en el almacén,
dejando estandarizadas los espacios para futuras llegadas de mercancia.

Se Optara por realizar todas estas operaciones con pistolas de radio frecuencia,
para que la operacidn sea mas agil y segura. Esto garantiza, movimientos de
blusqueda de productos méas confiables dentro del almacén; ademas se capacitara
a los colaboradores con el manejo adecuado de estas pistolas de radio frecuencia.

12.4 SISTEMAS LOGISTICOS

12.4.1 Herramientas logisticas. Se debera crear tareas logisticas dentro del ciclo
de recepcion, almacenamiento y distribucion, elegir soluciones que aporten con
toda la informacion logistica del ciclo operacional. Se Comenzara con una
recepcion de entregas a tiempo, donde el proveedor debe saber cuando, cuanto y
donde se debe entregar la mercancia.

Se deberd llevarle trazabilidad a los productos, desde que llegan al centro de
distribucion, hasta que sea entregado a nuestros clientes finales, por medio de
herramientas tecnoldgicas en la internet; donde se podra realizar negociaciones
con las empresas transportadoras que apoyaran en estas actividades logisticas; la
internet es una solucion viable donde solo se ingrese un nimero correspondiente
al buscador y asi saber dénde esté el producto en un sitio exacto.

Se recomienda usar 2 computadoras Pc en puntos estratégicos del centro de
distribucién, para la consulta y/o demas operaciones que deban realizar los
colaboradores; los sitios donde se colocaran las computadoras seran en uno en
almaceén y otro en la oficina.

12.4.2 Almacenamiento de los productos. Para un buen proceso de
almacenamiento, se deben establecer sitios que sean exclusivamente para
almacenaje de mercancia, establecer el tipo de estanterias si son livianas,
selectivas, semipesado, con base a esto el tipo de apilador idéneo, tipos de
estibas de madera o plasticas, sefialacion de ubicaciones, y sitios donde se
colocaria los sistemas que nos apoyaran el proceso de almacenamiento de
mercancia.

En el almacenamiento se utilizara tres estanterias semipesados de 3,0 metros de
altura y cada estante tendra 3 niveles de 1.0 Mt aproximadamente, con capacidad
de 4 toneladas para garantizar las exigencias de la operacion, una de las ventajas
que generara este estante es:
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12.4.2.1 Optimizacion de los espacios
12.4.2.2 Facilidad de inventarios
12.4.2.3 Facil y rapido acceso

12.4.2.4 Sistema desmontable, lo que permite movimientos cada vez que sean
necesarios

12.4.2.5 Cuando la rotacion de la mercancia es alta.
12.4.2.6 Para diversidad de productos.

12.4.2.7 Estanteria con variedad de dimensiones.

Con las estanterias propuestas se tendra una capacidad de almacenamiento para
1.000 hornos tostadores, 500 parrillas, 240 extractores y 200 baterias para
cocina. Se optimizaran mas los espacios con la implementacion de dichas
estanterias, donde nuestros productos pueden ser ubicados ordenadamente. En
este orden de ideas se puede decir que en las tres estanterias podemos tener una
capacidad de almacenamiento de 1940 unidades de productos con dimensiones
por caja de 30 cm de largo, 30 cm de ancho y 25 cm de alto; con base a estas
longitudes se realiza un andlisis y se concluye que por cada nivel almacenamos 36
cajas, es decir que cada estante tiene 9 niveles y equivalen a 324 cajas por
estante y por los sies estantes serian 1940 cajas.

Las estibas para la manipulacion de los productos, seran de plastico de doble
entrada con dimensiones estandar de 1.00 Mt x 1.00 Mt para un desplazamiento
mas agil y facil. Para la manipulacién de mercancias menores a los 3.00 Mt de
altura se optara por adquirir una escalera para estanterias, y tener acceso a la
mercancia facilmente, la referencia de mayor peso tiene 5 Kg y asi el colaborador
no realizara fuerza innecesaria colocando en riesgo su seguridad, todo esto
apoyado de una capacitacion de trabajo en altura.

12.4.3 Equipamiento para desplazamiento. El tipo de equipamiento apropiado
gue se utilizara para la manipulacion y transporte de los productos seran los
siguientes:

14.4.3.1 Un estibador manual que soporte hasta 3 toneladas para el transporte
interno de mercancias.
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14.4.3.2 Una carretilla manual con capacidad de carga de hasta 350 kilos para el
manejo de los productos livianos.

14.4.3.3 Una plataforma movil, para un transporte seguro y comodo para los
colaboradores, que responda a las necesidades y operaciones de
mercancia estipulada por la empresa.

12.4.4 Manejo de materiales. Para el manejo de materiales se debe sefialar cada
uno de los puntos estratégicos por el cual se va a transportar dicha mercancia en
el interior del centro de distribucidon, se debe tener en cuenta cuales van a ser
nuestros puntos de recepcién de mercancia, almacenamiento, despacho de entre
otros; ademas se deben establecer rutas de transporte, para que el ciclo de
distribucién de la mercancia sea mas eficiente a la hora del despacho.

Para reforzar cada una de estas actividades se implementaran puntos de control
para monitorear cada uno de los movimientos que se vayan a realizar
internamente en la distribucion; como por ejemplo la utilizacién de herramientas
adecuadas para la manipulacién de la mercancia correspondiente.

Parte de las responsabilidades, consisten en garantizar que los suministros sean
utilizados por quienes realmente los necesitan y evitar las pérdidas o desvios de
los mismos, asi como reducir al maximo las posibilidades de robos. Igualmente,
las condiciones de almacenamiento deben ser tales que permitan una éptima
conservacion de las provisiones. Algunas medidas en ese sentido son:

12.4.5 Seqguridad de los productos. Para la seguridad de los productos se debe
tener en cuenta ciertas medidas de seguridad dentro del almacén, como lo son:

12.4.5.1 Solamente el personal a cargo, puede tener libre acceso a las
instalaciones del centro de distribucion y asi evitar al maximo la
presencia de personas ajenas, el acceso debe estar regulado y siempre
en compaiiia del responsable.

12.4.5.2 EI sitio que alberga los suministros, debe dotarse con condiciones y
medidas para evitar los robos, tales como llaves de seguridad, cercas,
iluminacion de perimetro externo, etc.

12.4.5.3 Se debe tener un control estricto del uso de las llaves de la bodega, solo
deben estar en manos de la administracién de la empresa.

12.45.4 Se colocara sistemas de radio frecuencia (RF) a los productos para
evitar robos del inventario.
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12.4.6 Control y monitoreo. Se debe establecer procedimientos claros y estrictos
para el control del ingreso y salida de los suministros. Cada nueva llegada de
suministros debe ser registrada en el inventario. Incluso los productos que no
ingresan de inmediato o que llegan deteriorados, deben ser registrados como tal.

12.5 PICKING

12.5.1 Actividades de picking. Para desarrollar esta actividad se requerira la
implementacion de un lector de codigos de barra (pistola de radio frecuencia
inalambrica). Para ejecutar la operacién, se pretende que cada colaborador utilice
el sistema de pistola de radio frecuencia, el cual le indicara a que ubicacién se
debe dirigir y cuantas unidades debe tomar de cada referencia. Esta actividad se
puede hacer por medio de la misma pistola de radio frecuencia o el sistema.
Alguna de las ventajas de esta herramienta son las siguientes:

12.5.1.1 Incrementa su productividad.
12.5.1.2 Mejora sus procesos.
12.5.1.3 Disminuye las fallas humanas
12.5.1.4 Ahorratiempo y dinero.
12.5.1.5 Mas movilidad.

Para el picking se deben establecer, sitios especificos para reagrupar la
mercancia luego de ser seleccionada, luego se prepara el pedido por medio de
una lista propuesta para mercar las referencias solicitadas, donde contenga
informacion puntual como referencias, descripcion, cantidades y ubicaciones. Para
agilizar esta operacion se dispondra de un colaborador o preparador para
recolectar en los diferentes lugares los articulos seleccionados y colocarlos en la
zona para ser embarcados.

12.5.2 Tiempo de picking. Para reducir el tiempo de recorrido de los
“piqueadores” de pedidos, se creara una linea delantera de picking, esto significa
crear un area donde se “piquean” cajas completas o abiertas. Haciendo énfasis en
esto, se colocaran los productos de acuerdo a la rotacion cerca del area donde se
realiza el siguiente paso de la ejecucion del pedido.

Se clasificaran los productos por categorias de acuerdo a la velocidad con que se
mueven. A, B 'Y C donde los productos A de rapido movimiento se colocan cerca
del area donde se realiza el siguiente paso de la ejecucion del pedido, para los
productos B, de movimiento lento, se colocan en el area siguiente inmediata y los
productos C de movimiento mas lento que los anteriores, estaran mas alejados.
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12.6 PACKING

12.6.1 Packing y/o embalaje de los productos. Se haran pruebas de trafico
aleatorio, para saber el comportamiento del embalaje; si llegan averiados, rotos o
con cualquier otra inconsistencia. Luego se determinara, cual es la manera mas
idonea para empacar cada producto segun las novedades presentadas en la
prueba tréfico.

Esencialmente la forma idénea para embalar los articulos sera con empaque
rigido y resistente para brindar seguridad en el desplazamiento de los productos.
Se utilizaran cajas de dimensiones de acuerdo a los productos a embalar. Se
usara dispensadores de cinta gruesa para el embalaje con medidas de 48 mm. Se
emplearan rollos de strech para evitar que se moje la mercancia. La cinta de
embalaje sera impresa con el logo de la organizacion para garantizar de que
nuestros productos no vayan a ser hurtados o saqueados.

Para tener un control de peso se empleara una béascula digital industrial con
plataforma de 50 cm de ancho por 50 cm de longitud. Se utilizaran flexo metros
para el control de las dimensiones de las cajas; ambos procesos seran
fundamentales para tener una mejor comunicacién con las transportadoras y a si
tener un control de embalaje de nuestros despachos.

Se consideraran puntos estratégicos, para la colocacién de estos insumos de
embalaje, de esta manera la operacidén sera mas agil y rapida a la hora de embalar
nuestros productos. Se Elaboraran unas repisas apropiadas para la colocacion de
estos insumos de manera ordenada y clasificada.

12.7 SOFTWARE LOGISTICOS

12.7.1 Para el centro de distribucidon. Se implementara un software multiusuario
llamado AS/400 de alta gama, para que controle todos los movimientos en el
sistema, dando como resultado un sistema integrado potente y estable. También
permitira avisos previos de embarques, citas de entregas, etiquetas de
identificacion. Ademas de la configuracion de reglas de entrada en stock para
recomendar la ubicacién de los productos Yy asi optimizar el almacenamiento
adaptandolo a los requerimientos del manejo del producto.

Se usaran programas bajo la plataforma de la AS/400 que ofrezcan informacion
detallada, ayudando a mejorar y controlar los movimientos de los productos e
incrementar la trasparencia en la informacion reduciendo los esfuerzos manuales y
permitiendo a enfocarse en el mejoramiento de la organizacién. Algunos
beneficios del software AS/400:
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12.7.1.1 Permite llevar una contabilidad analitica de las labores de desarrollo.
12.7.1.2 Auditoria del sistema.

12.7.1.3 Permite aprovechar el hardware AS/400 existente.

12.7.1.4 Permite administrar la red mediante menus y mandatos AS/400.
12.7.1.5 Mejora el promedio de érdenes perfectas.

12.7.1.6 Minimiza casi un 90% las fallas humanas.

12.7.1.7 Reduce costos logisticos.

12.7.1.8 Reduce tiempos muertos.

12.7.1.9 Ayuda a incrementar rentabilidad e ingresos.

12.7.1.10 Se adapta a las necesidades de cada usuario.

Para la ubicacion de los productos se utilizara pistolas de radio frecuencia, para
rotular los codigos en la recepcién de la mercancia, también se usara para darle
ubicacion por medio de un cédigo de barras o rotulo, para la realizacion de
embarques salientes donde el operario haga el descargue de los productos por
medio de la pistola de radio frecuencia inaldmbrica.

La utilizacion de un buen localizador de ubicaciones nos garantiza los datos del
producto, lotes, fechas, dimensiones, la ubicacion, el érea, la zona y datos del
inventario. Estas tareas se realizaran con equipos portatiles de radio frecuencia
gue recibe una instruccion donde sera dirigida a los colaboradores de una manera
inteligente y optimizada.

Cada tarea realizada por el trabajador del centro de distribucién es registrada en la
base de datos. Los errores y las excepciones se identifican y automaticamente las
alertas pasan al encargado correspondiente. Los trabajadores definidos pueden
consultar y revisar cada movimiento de un articulo del inventario por medio del
registro de historial de transaccion del centro de distribucion.

La recuperacion de un producto se podra realizar con base al nUmero de lote o el
codigo de barras. Para este concepto se trabajara con la trazabilidad de cada uno
de los productos. Completamente soportada. Muy exacta en el inventario, donde
se indique cuando fue despachado y como fue despachado.
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Todo lo anterior es con un fin de controlar los flujos de mercancia y garantizar a la
direccion de la organizacion, una administracion idénea y una seguridad mas alta
sobre el manejo de los inventarios.

12.8 CODIGOS DE BARRAS Y LECTORES

12.8.1 Proceso codigos de barra. Los productos seran rotulados por medio de
una etiqueta de cédigo de barras para facilitar la recopilacién de informacion
logistica tal como: movimientos internos, estado de los productos,
almacenamiento, despachos, inventarios, reproceso etc. Ademas se reducira los
errores manuales que de alguna manera pueden retrasar los despachos e incluso
nuestros movimientos internos.

12.8.2 Herramientas para codigos de barras. Para la generacion de cddigos de
barras se utilizara una impresora marca ZEBRA Z4M PLUS para tener mayor
agilidad en la impresion de los codigos y en la creacion de los mismos;
conjuntamente esta impresora puede ser instalada en una computadora central
PC.

El cédigo de barras permitird identificar un item en forma individual a través de un
namero de serial asignado. Por medio de esta herramienta podemos crear una
base de datos de informacién portatil, que permita que los productos sean
rastreados, con datos esenciales como fecha de creacién, transito y la ubicacion
en el centro de distribucion.

Este instrumento permitira optimizar la recepcion y despacho de mercancias en
grandes volimenes, donde en estos procesos los item deban ser contabilizados
con mucha rapidez. Algunas ventajas de los cddigos de barra:

12.8.2.1 Se reducen los errores.

12.8.2.2 Se capturan los datos rapidamente

12.8.2.3 Se mejora el control de la entradas y salidas

12.8.2.4 Precisiéon y contabilidad en la informacién, por la reduccion de errores.
12.8.2.5 Eficiencia, debido a la rapidez de la captura de datos.

12.8.3 Pistolas y lectores de radio frecuencia. Se necesitara 3 pistolas de
radiofrecuencia inaldmbrica (RFID) donde se debe hacer contacto fisico con el
cbdigo de barras para ejecutar las operaciones internas que se vayan a realizar en

el centro de distribucion, estas pistolas de radio frecuencia seran colocadas en
recepcion de mercancia, almacenamiento y embarques.
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Para la implementacion de estos lectores se usara una antena inalambrica en una
ubicacion estratégica que soporte esta pistola de radio frecuencia (RFID) de
manera que el colaborador pueda tener una informacion rapida y oportuna, donde
se avale cada movimiento interactivamente en la organizacion y generando
seguridad y control de los tramites y movimientos internos de la compafia.

12.9 INFRAESTRUCTURA

12.9.1 Centro de distribucion. El centro de distribucion debe ser seguro y
eficientemente completo para las exigencias de los clientes, donde se recibe
productos de los proveedores, se gestione un almacenamiento y se preparen los
pedidos u oOrdenes para satisfacer las necesidades de consumo de nuestros
clientes.

Cuando hablamos de la infraestructura de un almacén o un centro de distribucion
(CEDI) es intrinseco el abordaje de aspectos claves como los son la seguridad y la
productividad de las operaciones que en estos se efectien. Tener la posibilidad de
trabajar el disefio del edificio y las zonas externas del (CEDI) partiendo de las
necesidades logisticas de la organizacion, y al mismo tiempo una gran
responsabilidad de gestién, dado que de las decisiones que se tomen al respecto
dependera el rendimiento de los tiempos que tardan en realizarse las operaciones
de traslado y manipulacién de unidades, la optimizacion de las condiciones de
seguridad y el maximo aprovechamiento del espacio disponible.

Se disefara el centro de distribucién de manera que los productos sigan un flujo
continuo sin tener que ir y volver muchas veces a la misma zona, evitaremos que
lo colaboradores realicen movimientos innecesarios porque esto reduce la
productividad de la compafia. Sera diseflado para cumplir las exigentes
demandas de los clientes, donde se responda con eficacia a cada una de las
necesidades de nuestros consumidores y a si mismo tener un nivel de servicio
perfecto.
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13.PLANOS ACTUALES

13.1 PLANTA ACTUAL
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13.2 PLANTA DE RECORRIDO ACTUAL

FLANTSA RECOARRIDO ACTLLAL
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14. DESCRIPCION DE LA SITUACION PROPUESTA.
14.1 SITUACION PROPUESTA
14.1.1 Procedimientos propuestos. Basados en el problema principal se debe
redisefar el espacio de la planta con el fin de mejorar el area actual y darle un flujo
continuo a la productividad y asi poder mejorar los puestos laborales de cada
operario. En este nuevo disefio se disminuyen los transportes, los cruces y
retrocesos entre insumos y productos.
El nuevo disefio ademas le proporcionara a la planta una organizacién adecuada.
Apropiando el espacio con el que actualmente se cuenta; con los resultados
cualitativos y cuantitativos se ve la mejora de la distribucion en aspectos como:
14.1.1.1 Incrementa la produccién.
14.1.1.2 Mejora las condiciones de trabajo.
14.1.1.3 Mejora la moral.
14.1.1.4 Reduce costos.
14.1.1.5 Disminuye accidentes de trabajo.
14.1.1.6 Se cumple el principio de la distancia minima.
14.1.1.7 Se da un flujo continuo de los productos.
14.1.1.8 Despachos eficientes.
14.1.1.9 Cumplimientos en los tiempos de entrega.
Luego de establecer esta redistribucion en la organizacion el procedimiento no
sigue siendo el mismo y se cambian las operaciones o0 las secuencias anteriores,
por ende se formaran procedimientos idéneos de distribucion, recepcion y entrega
de productos dandole una mejor secuencia a cada una de las operaciones dentro
de la organizacion. A continuacion se hablara del nuevo procedimiento a seguir
con los nuevos cambios:
14.1.2 Recepcion de mercancia. Toda la mercancia sera recibida por el
departamento de Recepcion de Mercancia. Alli se le hara una entrada y se creara

una referencia de manera fisica y tedrica.

14.1.3 Almacenamiento. Luego esta mercancia pasa al area de almacenamiento
donde se le da una ubicacion segun su clasificacion y rotacion del producto.
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14.1.4 Procesamiento de pedidos. Luego de que los vendedores realicen las
ventas externas estos requerimientos pasarian al area de procesamientos de
pedidos donde alli se genera una factura con cada uno de los productos que
quiere el cliente, estas facturas se les entregan a unos colaboradores llamados
surtidores para que merquen cada uno de los productos requeridos por los
clientes.

14.1.5 Picking y aduana Rapidamente estos productos mercados se dejan en el
area de recepcion de picking donde en el sistema se verifica cada una de las
referencias mercadas para proceder al descargue del inventario, prontamente se
pasa al area de aduana y picking donde se realiza una operacién sistematizada de
aduana para garantizar que las referencias requeridas por el cliente si sean las
facturadas.

14.1.6 Packing. Después de realizar el chequeo en aduana se pasa a packing
para realizar el embalaje de los productos segun dimensiones y peso, se analiza
con qué tipo de caja se empacara de acuerdo al destino o cobertura nacional.

14.1.7 Embarques. Luego las cajas con su respectiva factura son pasadas al area
de embarques donde se generan las guias segun destino y se clasifica segun la
transportadora por la cual se va a despachar, cuando las transportadoras recojan
la mercancia estas guias se deben leer con la pistola de radio frecuencia para
generar un informe final de lo despachado. Al terminar con esta operacion estos
informes se digitalizan para que un colaborador proceda a realizar seguimiento por
medio de las guias y garantizar una entrega de cumplimiento a cada uno de
nuestros clientes finales.

14.1.8 Proceso a realizar con la propuesta. Para que haya un flujo continuo de
los productos hay que implementar la redistribucién en planta propuesta, ya que
con ella se busca dar mas agilidad, rapidez y seguridad al proceso y asi crear
sitios sefializados donde va a estar almacenado los productos.

Se sugiere reubicar algunos equipos de manera que disminuya el desplazamiento
del colaborador y queden ubicados de acuerdo a un orden idoneo de las
operaciones a realizar en el centro de distribucién.

Los materiales en proceso seran transportados en los carros con el fin de
disminuir fatiga a los empleados. También Con esta disminucion de los recorridos
se reduce los riesgos profesionales y se aprovecha mejor el tiempo disponible. Se
deben generar condiciones para que el personal se sienta seguro en las
actividades que desempefia, con espacios suficientes para moverse, con un
ambiente de iluminacién y de ventilaciéon adecuados.
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Con respecto a la capacidad de produccion se puede obtener una mayor eficiencia
operativa, si se mejoran los métodos de trabajo, se reducen los tiempos de
transporte y se mejora la disposicion de los productos. Haciendo buen uso de los
espacios fisicos se reducen los riesgos de accidentes, teniendo pasillos amplios y
libres de obstaculos, ademas de tener rutas faciles de evacuacion, otra salida de
emergencia Yy extintores al alcance de la mano.

Se recomienda tener un procedimiento para realizar los desplazamientos
requeridos por los colaboradores. Logrando asi una mejor circulacion en el
proceso productivo. Los almacenamientos deben hacerse en lugares adecuados,
para que no interfieran en el espacio destinado para circulacion o procesos
productivos. Se propone asignar lugares adecuados y suficientes para que los
productos sean cuidados. El control de la produccion se hace mas rapido al tener
areas de circulacion libres de productos, zonas definidas para cada operacion y un
control de productos en proceso.

La iluminacién de la planta va a ser uniforme, se requiere acondicionarla para que
todos los sitios tengan una luz suficiente y adecuada, se instalaran aires
acondicionados para reducir el calor y crear un ambiente de trabajo fresco para
todos los empleados de la organizacion.

La propuesta no pretende en ningidn momento modificar las instalaciones del
edificio existente, sino redistribuir los espacios actuales para una mejor utilizacion
de ellos y darle una mejor secuencia a los procesos involucrados en la produccién
desde el momento de llegada de los productos hasta el despacho de los mismos
al cliente final. Ademas de mejorar los procesos se busca darle una forma mas
ordenada para comodidad y seguridad de las personas que alli trabajan.

Se pretende a través de la propuesta optimizar al maximo la capacidad de la
planta actual, generando un modelo versatil que comprenda una flexibilidad para
un proceso seguro y que a futuro se puedan realizar modificaciones en las lineas
de distribucion y ampliacion de la capacidad de los productos.

14.1.9 Propuesta de infraestructura e interiores. Esta propuesta se realizara
para saber cuanto es la inversion economica requerida en el proyecto y para
evaluar el ciclo de recuperacion de la misma.

A continuacion se describen los cambios propuestos en la planta para la
implementacion de este modelo:

14.1.9.1 Demoler el bafio para hombres y colocarlo en el pasillo al lado del bafio
de las mujeres.

14.1.9.2 Donde estaba el bafio de hombre se  asignaran los lockers,
aprovechando que son maviles.
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14.1.9.3

14.1.94

14.1.9.5

14.1.9.6

14.1.9.7

14.1.9.8

14.1.9.9

En el espacio donde se encontraban los lockers se creara este espacio
para acondicionar la recepcion de mercancia.

Se disefara una puerta tipo garaje para recibir los vehiculos que traen
mercancia.

Deshacer el muro que se encuentra detras de las oficinas para darle un
mejor flujo de espacio al centro de distribucién.

Al frente de los lockers y los bafios redisefiados se demarcara esta zona
como equipos de movilidad, esto quiere decir que los equipos tales
como estibadores, carretillas, carretas etc. Seran colocados alli cuando
no se esté utilizando dichos equipos.

La entrada para el personal seguira igual, simplemente se adecuara un
control de seguridad donde los empleados solo puedan ingresar con
carnet lector.

En la bodega 1, se demolera los 2 muros que cubren la bodega y
retiraremos las estibas actuales, para que formar un gigantesco salén de
almacenamiento.

En la bodega 2, se realizara el mismo procedimiento que en bodega 1,
se aislara también las estibas antiguas por ende se creara un recinto
con mayor flexibilidad en la manipulacién de los productos.

14.1.9.10 En bodega 3, se extraeran los 2 muros y asimismo las estibas obsoletas

para conformar una zona de despachos y/o embarques.

14.1.9.11 Se comenzara con la iluminacién del centro de distribucion, colocandolo

de manera que haya comodidad visual y rendimiento visual para cada
uno de los empleados. Se innovara con sensores de iluminacion para
aprovechar al maximo este recurso y no desperdiciarlo cuando no se
esté realizando alguna tarea.

14.1.9.12 Para esta propuesta se ubicaran aires acondicionados de acuerdo a las

necesidades del diagnostico actual de la mala iluminacién para
garantizar un ambiente de trabajo fresco.

14.1.9.13 Se pondran extintores en las siguientes areas, recepcion de mercancia,

oficinas, almacenamiento, recepcion, picking, aduana y despachos; para
estar listos a cualquier eventualidad o incidente dentro de la
organizacion.
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14.1.9.14 Se sefializaran y demarcaran los sitios de circulacion de todas las areas
para establecer los lugares de acciones de mando, precauciones y
emergencias.

14.1.9.15 Ademas se cumplird con la parte de seguridad industrial donde segun el
area: los colaboradores deberan portar sus implementos de seguridad
tales como cascos, arnés, gafas, calzado de seguridad entre otros.

14.1.9.16 Se establecera una salida de emergencia para garantizar la seguridad
de todo el personal.

Después de relacionar cada una de las actividades necesarias y los costos de
mano de obra e instalacion; pasamos a costear el total general de la inversion en
la infraestructura por un costo general de $ 4.710.000

Tabla 1. Gastos mejoramiento infraestructura:

COSTO MEJORAMIENTO INFRAESTRUCTURA
VALOR VALOR
ACTIVIDADES CANT. UNITARIO TOTAL
MANO DE OBRA ILUMINACION 1 $ 500.000 $ 500.000
MANO DE OBRA BANOS 1 $ 1.000.000 $ 1.000.000
PINTURA Y SENALIZACION 1 $ 500.000 $ 500.000
COMPRA E INSTALACION
EXTINTORES 3 $ 70.000 $210.000
EXTINTORES 3 $200.000 $ 600.000
DEMOLICION DE MUROS 7 $ 100.000 $ 700.000
LAMPARAS 12 $ 100.000 $ 1.200.000
TOTAL $4.710.000

14.1.10 Anadlisis de la inversién de infraestructura e interiores. Después de
exponer las propuestas y evaluar su beneficio se debe de analizar el monto de la
inversion del estudio que se realizara, se relacionaran y se costearan paso a paso.

Se contratara una firma reconocida y especializada en el campo de la construccién
en centros de distribucion, el cual nos ofrezca un excelente servicio y trabajo,
garantizando seguridad y un buen control a la hora de poner la obra inicial en
marcha.
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Para la propuesta futura se va a costear los materiales, mano de obra y los demas
gastos necesarios para su ejecucion:

14.1.10.1 Se necesitara demoler 7 muros, cada muro mide 5.0 Mt de alto, segun
cotizacién la derribada de los muros tiene un valor de $ 700.000.

14.1.10.2 Para una mejor optimizacién de la iluminacion se requerir4d personal
calificado para la instalacion de doce lamparas por valor de $ 500.000 y
12 lamparas cada una a $ 100.000 por un total de $ 1.200.000. total
general $ 1.700.000

14.1.10.3 Ademas se debe tumbar el bafio para hombres y colocarlo nuevamente
a lado derecho del bafio de las mujeres; se realizd cotizacion por un
precio de $ 1.000.000 para la demolida e instalacion nueva del bafio.

14.1.10.4 Para la compra de los extintores se hara la negociacion con una
empresa certificada con todo el tema seguridad industrial, cada extintor
cuesta $ 70.000 y se necesitan 3 para un valor total de $ 210.000.

14.1.10.5 Se pactara un contrato con una empresa para la sefializacion de todo el
centro de distribucién, dandole un mayor orden y estipulando los sitios
de trabajo y zonas de circulacién. Para esta inversion tendra costo de $
500.000

14.1.11 Inversion de equipos planta propuesta. La inversibn que se propone
para el mejoramiento de la planta y la optimizacion de los recursos es viable para
la organizacion, donde se calcula que este dinero se recupera en un plazo de 2
afos. Este dinero serd recuperado por medio de la nueva planta propuesta y
cancelaria la inversion en su totalidad; por consiguiente generaria un poco mas de
ganancia y la nueva redistribucion de la planta seria mas productividad,
tendriamos mayor rentabilidad y generamos mejores utilidades para la compaiiia.
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Tabla 2. Gastos mejoramiento equipos:

COSTO EQUIPOS PLANTA PROPUESTA

VALOR
PRODUCTO CANTIDAD | VALOR UNITARIO | TOTAL
IMPRESORA ZEBRA 1 $ 1.300.000 $ 1.300.000
CARRETILLA MANUAL 1 $ 150.000 $ 150.000
BASCULA DIGITAL 1 $ 1.000.000 $ 1.000.000
ESTIBADOR MANUAL 1 $ 900.000 $ 900.000
ESTANTERIAS SEMI PESADAS 3 $ 1.500.000 $ 4.500.000
PISTOLAS RADIO FRECUENCIA 3 $ 1.500.000 $ 4.500.000
COMPUTADORAS PC 2 $ 1.000.000 $ 2.000.000
TOTAL $ 14.350.000

14.1.12 Ubicaciones de los equipos para planta propuesta. La ubicacion de los
materiales es primordial en la planta propuesta, con la redistribucion del area y el
uso de los demas equipos se optimizaron los espacios ofreciendo un mejor
ambiente laboral libre de contaminacién visual y minimizando las falencias que se
presentaban con la planta actual; por lo demas estos espacios juegan un papel
crucial al momento de presentarse una evacuacion, ya que hacen parte de las
rutas principales, lo que es aun mas significativo.

Otros de los muchos cambios y beneficios que se obtendra con esta distribucion
sera la ubicacion y asignaciéon de espacios para todos y cada uno de los
elementos del proceso; a continuacion hablaremos de dichos cambios propuestos:

En el &rea de recepcién de mercancia se ubicara una pistola de radio frecuencia
para darle mas agilidad y rapidez a la operacién de recepcion de mercancia. Para
los equipos de movilidad creamos un area exclusiva para el estibador, la carretilla
y la zorra; creando un orden propicio para estos equipos.

En almacenamiento ubicamos las tres nuevas estanterias que le dan mas espacio,
ordenamiento y disposicion para el proceso, también se colocara una pistola de
radio frecuencia y una computadora para que apoyen la operacion de
almacenamiento.

Para aduana packing se instalara una bascula digital industrial para que las cajas
antes de ser despachadas sean pesadas con valores exactos y asi mejorar el
proceso de packing.

En embarque se instalara la impresora ZEBRA para la generacion de guias en el

despacho, del mismo modo se colocara una pistola de radio frecuencia para la
digitalizacion de los despachos sea mas eficientes a los clientes.
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15.PLANO PROPUESTOS

15.1 PLANO PROPUESTO
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15.2 PLANO DIAGRAMA RECORRIDO PROPUESTO
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CONCLUSIONES

» La empresa Inversiones Bermejal Ltda. Debe evaluar a detalle la administracion
de su cadena de suministro y el manejo de sus inventarios en general, de
pequefios detalles pueden hacerse grandes cambios, y el comienzo es analizar
el panorama total bajo el cual se estéd operando.

» En el momento de la distribucién de un producto hay que poner atencion a las
operaciones hasta el instante en el cual el cliente final lo recibe, puesto que
cada reproceso que sea necesario llegar a hacer es un cliente que se esta
dejando de atender y un cliente con un porcentaje de insatisfaccion evidente.

» Para una buena administracion de los conceptos logisticos es preciso disefiar
un lineamiento en los procedimientos a ejecutar, partiendo de los controles que
lleva el operario, hasta los histéricos que se van generando dias tras dia con el
desarrollo de la operacion.

» Los procedimientos para la gestion logistica, se ven a apoyados hoy en dia por
la tecnologia, pues gracias a sus avances, ahora es mas facil el control de
inventarios, la programacion de despachos y la trazabilidad en las entregas al
cliente final, ademas que disminuye los tiempos y agiliza la generacién de
histéricos para valoracion de las ejecuciones y procedimientos que se sigan.

» La compaiia Inversiones Bermejal Ltda. En el momento de recibir nuestra
propuesta, podra evaluar su procesos y adoptar cambios que nosotros le
mostramos a lo largo de este trabajo, como una excelente opcién en su proceso
de mejoramiento continuo.
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RECOMENDACIONES

Inversiones Bermejal Ltda. Debe estudiar la posibilidad de documentar los
procesos de todas sus sedes para de esta manera depurar los
procedimientos que ocasionen pérdidas de tiempo y que no generen valor
agregado a la razén de ser de la organizacion.

La estandarizacién de los procesos seria una buena opcion para el proceso
de mejoramiento continuo de la organizacién, puesto que haria que todas
las sucursales del pais, trabajen bajo los mismos lineamientos, con los
mismos controles y con las pautas que solo direccionen hacia el
crecimiento de la compainiia.

La compafiia en estudio, debera buscar otros espacios mas acorde a su
labor, puesto que no tiene bodega propia actualmente, podria adecuar un
local que permita un mejor flujo de la mercancia para su ingreso y egreso,
para facilitar la recepcion de los contenedores después de una importacion
y el despacho después de una venta efectiva.

Bajo los conceptos logisticos, la comercializadora debe establecer los
pasos a seguir desde el momento en el cual se realiza una venta, hasta que
el cliente reciba su producto a satisfaccién, para facilidad de una
trazabilidad y un buen flujo permanente de los procedimientos.
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ANEXO A

DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA.

SENORA ELIZABETH JURADO, ADMINISTRADORA DE LA SEDE DE
MEDELLIN DE LA COMERCIALIZADORA INVERSIONES BERMEJAL LTDA.

1.

Sefiora Elizabeth, ¢ considera usted que los procedimientos logisticos que a
la fecha se practican en la sede son idéneos?

R/ Creo que trabajamos de una manera altamente empirica y que pueden
existir formas mas agiles y eficaces de evitar procedimientos innecesarios,
mejorando principalmente el servicio al cliente que es lo que finalmente mas
nos interesa como compafia.

¢, Con cuantas personas cuenta usted actualmente para el manejo y
administracion de los inventarios y la mercancia en general?

R/. Actualmente tengo 1 persona encargada en la recepcion de mercancia,
administracion de inventarios, embalaje y despachos.

¢Considera que cuenta con todos los elementos necesarios para el
almacenaje de su mercancia en la bodega?

R/. No, soy consciente que en caso de una emergencia la mercancia podria
sufrir estragos por no estar almacenada precavidamente.

¢ Tiene usted identificada plenamente su cadena de abastecimiento y la
forma como la administra?
R/: No, en absoluto.

¢Le gustaria escuchar una propuesta que mejore sus procedimientos,

facilite las labores y agilice las entregas en su sede?
R/. Claro que si, hay que estar abierta a las posibilidades para mejorar.
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