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INTRODUCCION

De acuerdo a la dindmica organizacional actual, donde prima el crecimiento y ampliacion de
los mercados a nivel local y global, el adecuado manejo de las operaciones define el factor
de éxito de las mismas, ya que de este depende el adecuado crecimiento y sostenibilidad de
las empresas, asi como la rentabilidad de los negocios; de alli que la logistica de despachos
es un eje fundamental, al ser el punto de partida de la cadena de suministro. En la economia
actual, los Centros de Distribucion (CEDI) requieren de la busqueda constante de reorganizar
sus procesos para optimizar sus actividades y hacerlas mas eficientes en el menor tiempo
posible para satisfacer los pedidos de los clientes.

Actualmente la empresa Eka Corporacién s.a. presenta dificultades en la determinacion de la
capacidad del centro de distribucidon, para consolidar su estrategia competitiva y ofrecer un
servicio seguro a sus clientes. Algunos de los sintomas se ven reflejados en el incumplimiento
de pedidos, retraso en sus operaciones de separacion de pedidos (picking), aumento de las
horas extras del personal que desempefia la labor, retrasos en el despacho de los vehiculos de
los terceros que recogen la mercancia en la compafiia y la insatisfaccion de los clientes por
las entregas tardias de sus requerimientos.

Luego de detectar las situaciones que se presentan en el proceso logistico del Centro de
Distribucion se pretende mejorar el servicio de envio de mercancias a través del
mejoramiento de las condiciones de operacion del area para afrontar el crecimiento del 60%
proyectado por la empresa hasta el afio de 2017 y consolidar a la empresa en el camino de
las empresas de clase mundial.



1. CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

Eka Corporacion es una organizacion que cuenta con tres unidades de negocio
especializadas: Eka Cierres y Texcintas dedicadas a producir y comercializar insumos de
confeccion para el comercio y la industrial textil, y Kos Colombia dedicada a la fabricacion
y comercializacion de vasos de carton biodegradables.

La compariia se proyecta hacia el futuro apostandole al mercado colombiano para seguir
formando patria, generando méas de 700 empleos directos y una gran tecnologia de punta que
garantizan calidad en todo su quehacer.

Como empresa que le apunta a la excelencia, EKA vive en la constante basqueda de la
satisfaccion del cliente, atender sus necesidades y generar valores agregados a traves del
mejoramiento continuo y sistematico de sus productos y servicios.

1.1 MISION

Somos una organizacion dedicada a producir y comercializar insumos para la confeccién,
principalmente cierres, cintas textiles y tejidos angostos, para el comercio y la industria,
generando a nuestros clientes mayor percepcion de valor que nuestros competidores
mediante la innovacién y eficiencia de nuestros productos y servicios.

1.2 VISION

Queremos ser una organizacién reconocida por nuestros clientes como su mejor aliado en el
suministro de insumos para la confeccién, con productos y servicios innovadores. (Eka
Corporacién s.a., 2016)

1.3 PRODUCTOS

La compaiiia tiene una alta variedad de productos enfocados en satisfacer las necesidades
del mercado de la industria de la confeccion de prendas de vestir, fajas, el sector
marroquinero, colchonero y publicitario. Su produccién esta basada en los siguientes
productos; Cierres de Poliéster, Cierres Metalicos, Cinta Satinada, Cinta Faya, Cinta
Bandera, Hiladillos, Reatas, Cinta Colchén y Cordones.



Figura 1. Muestra de productos de Eka Corporacion.

ekacierres: texcintas

Divisién de Gi@ corporackdn s.a Divisitn de Ga corporacitn s.a
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corporacion s.a.

Fuente: (Eka Corporacion s.a., 2016)



2. ANTECEDENTES

De acuerdo a los objetivos planteados en el presente proceso de investigacion, donde se
quiere desarrollar un modelo de funcionamiento para el centro de distribucion de la empresa
Eka Corporacion s.a. Es importante hacer un recorrido por algunas investigaciones que se
asemejan en el tema, los objetivos, la metodologia, para nutrir el ejercicio investigativo y a
su vez validar aportes que le puedan contribuir al desarrollo de la propuesta.

Los sistemas de recogida de pedidos se clasifican en tareas manuales y automatizadas. En el
sistema manual normalmente elige el selector de productos de las estanterias de
almacenamiento, viajando a lo largo de los pasillos de almacenamiento a fin de cumplir con
el pedido del cliente, como lo expresa la investigacion de (Lee, Chang, Hyun-Jin, & Chab,
2015). (Tompkins & Smith, 1998) Analizaron la influencia de los modelos de recogida de
pedidos, que son estrictas de recogida de pedidos por lotes, la zona de picking y recoleccion
de onda. Esto nos lleva a corroborar las distintas alternativas que existen para medir la
operacion y nos muestra que cada compariia, con relacidn a su operacion puede usar distintos
sistemas de picking. Encontrar el enrutamiento éptimo para el trabajador de la mejor manera
posible, se convierte en reto mas importante de la operacion. La complejidad es un
crecimiento exponencial cuando aumenta la cantidad de pedidos (Hsieh & Huang, 2011).

Como el tiempo de viaje cubre una parte sustancial del proceso de picking en almacenes, una
adecuada secuencia de lineas de recogida dentro de un lote es crucial para lograr una alta
eficiencia (Moeller, 2011). La preparacion de pedidos toma una gran cantidad de mano de
obra y tiempo, afecta a la eficiencia de la gestion del almacén y es responsable de
aproximadamente el 55% de los costos de almacenamiento (Koster, Le-Duc, & Roodbergen,
2006). El promedio de distancia recorrida por un criterio importante en el rendimiento de la
preparacion de un pedido, lo que refleja la eficiencia de un sistema de recogida de pedidos.
Esté determinada por una serie de factores, es decir, el disefio, la estrategia de asignacion de
la ubicacion de almacenamiento, y la estrategia de enrutamiento. Por lo tanto, las medidas
deben ser tomadas para reducirlo (Zhand, 2016).

La ruta mas corta, es enfatica en que los recorridos constituyen el mayor componente de la
mano de obra, el cual, usualmente, asciende al 80% de este rubro, por eso se requieren
menores distancias en los procesos mas frecuentes y tiempos de operacion mas cortos, dsea
mayor rendimiento del recurso. (Mora Garcia, 2008). La medicion de esta operacion es clave
para el desarrollo de este trabajo, ya que a través de los afios no se le ha prestado la atencion
necesaria en la compaiiia por no considerarse un factor de produccion de manufactura real,
como los que se realizan en el resto de los procesos productivos en las distintas plantas de la
compafiia. Es por ello que el almacenamiento del producto se convierte en un factor que
determina la velocidad del picking. El argumento de (Garavito, 2016) sobre el
almacenamiento que se puede realizar en dos formas, sistema de posicion fija y sistema de
posicién aleatoria; mostrado las ventajas y desventajas de ambas formas, Argumenta la



definicién de la investigacion en cuanto esta modalidad de almacenaje, ya que por su tipo de
producto tendrd un poco de ambas formas, teniendo en cuenta los productos de make to Stock
(fabricacion bajo reposicion, producto de linea o estado 1), los cuales se almacenan bajo el
sistema de posicion fija y make to order (fabricacion bajo especificacion del cliente), los
cuales se almacenan por el sistema de posicion aleatoria

Teniendo en cuenta la conclusion expuesta por (Hsieh & Huang, 2011) en su investigacion
de New batch construction heuristics to optimise the performance of order picking systems
donde expresan lo siguiente. “Este documento se centra en como las estrategias de
almacenamiento asignacion, orden de lotes y enrutamiento de selector de afectar el
rendimiento general de los sistemas de recogida de pedidos, y su importancia relativa es
fluctuante tipos de 6rdenes, para proporcionar la referencia para la distribucién de centros
para mejorar su rendimiento a través de estrategias clave”. Y este concepto el que nos lleva
a centrarnos en como establecer el sistema de medicidn de los operarios para encontrar el
enrutamiento mas adecuado que mejore su rendimiento y aumente el flujo de los pedidos en
el CEDI y mejore significativamente el nivel de servicio de la compafiia.

Con relacién a la popularidad (veces que un producto es retirado de la estanteria sin tener en
cuenta su cantidad) y la necesidad de espacio de almacenamiento, (Heskett, 1963) en 1963
desarroll6 el volumen cubico por pedido (ICP). “el indice es la razén o proporcion de los pies
cubicos requeridos en promedio por el producto para su almacenamiento contra el nimero
promedio de pedidos diarios en los que se solicita todas estas alternativas de ubicacion de
producto y adecuado espacio son bases para centrar el inicio del desarrollo del modelo propio
de este proyecto.

En el disefio del CEDI los autores (Jaimes, Pineda, & Quifionez, 2016) dan una clara
evidencia de procesos gque son Unicos Yy especiales, lo que permite un claro desarrollo disefios
y mas cuando el CEDI se va a reestructurar en el mismo sitio. (Jaimes, Pineda, & Quifionez,
2016) Establecieron cambios en los espacios destinados para la preparacion de los pedidos,
ya que estos no se encontraban bien definidos en el layout original, lo que generaba demoras
en el proceso de cumplimiento de los pedidos. Esta es una buena base para encontrar aspectos
similares en el CEDI de Eka Corporacion.



3. MARCO TEORICO

En este apartado se definiran algunos conceptos que son importantes en la gestion de CEDI,
abordando desde los principios de logistica, gestion de almacenes, pasando su evolucién, los
procesos que se realizan dentro del CEDI, el Layout, la popularidad y la clasificacion ABC,
la medicion de la productividad y los Kpis o indicadores de gestion. Todos estos conceptos
unidos a mejora continua y nivel de servicio nos dan el enfoque de los planteamientos
estructurados para este proceso.

3.1. Logistica

La palabra logistica, que etimoldgicamente procede del francés logistique que se refiere a la
parte militar que se encarga del transporte, alojamiento y aprovisionamiento de las tropas en
camparfia. (logistica, 2017). La logistica es la parte del proceso de la cadena de suministros
que planea, lleva a cabo y controla el flujo y almacenamiento eficientes y efectivos de bienes
y servicios, asi como de la informacion relacionada, desde el punto de origen hasta el punto
de consumo, con el fin de satisfacer los requerimientos de los clientes (Tejero Anaya, 2007).
En general la logistica permite a las empresas consolidar su estrategia abastecimientos de sus
productos para toda la cadena de suministro.

En general, la logistica como un todo en las compafiias, se encuentra descrita en la Ilustracion
1, donde (Frazelle, 2007) nos muestra los procesos de importancia del flujo logistico y
enmarca en ellos el almacenamiento, el cual es eje fundamental de este trabajo.

Figura 2. La logistica

COMPRASY
MANUFACTURA

Fuente: la logistica de almacenamiento y manejo de materiales de clase mundial. (Frazelle, 2007).



3.2. Gestion de almacenes
En las organizaciones del siglo pasado y desafortunadamente en algunas empresas
latinoamericanas todavia los centros de distribucion se manejan como bodegas, dep6sitos o
almacenes, caracterizados por su precaria situacion interna e infraestructura fisica y
abandonadas por la alta gerencia en lo relacionado con dar las garantias en inversion minima
para operar, con poco personal idoneo para la ejecucion efectiva de la operacion logistica y
falta de equipos acordes para la manipulacion de la mercancia, generalmente estan
subordinadas a las areas comerciales y administrativas originando poca autonomia para toma
de decisiones e identificacion de las necesidades criticas del centro de distribucion y donde
se trabaja sin sistemas de informacion y tecnologias que le permita funcionar en condiciones
normales (Mora Garcia, 2008)
A lo largo de los afios, y conforme evoluciona el fenémeno logistico, el concepto de almacén
ha ido variando y ampliando su ambito de responsabilidad. ElI almacén es una unidad de
servicio y soporte en la estructura organica y funcional de una empresa comercial o industrial
con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales
y productos (Cos & Gasca, 1998).
La gestion de almacenes tiene como objetivo optimizar un area logistica funcional que actta
en dos etapas de flujo como lo son el abastecimiento y la distribucidn fisica, constituyendo
por ende la gestion de una de las actividades méas importantes para el funcionamiento de una
organizacion (Cos & Gasca, 1998).
El objetivo general de una gestion de almacenes de despacho debe ser garantizar el flujo
continuo de los pedidos, maximizando el volumen de la operacion y el correcto inventario de
los bienes en custodia.
El Centro de Distribucion (CEDI) se puede definir como el lugar fisico donde una o varias
empresas almacenan diferentes tipos de mercancias o materias primas, ya sean fabricadas por
ellas o adquiridas a un tercero. En estos espacios, o sku’s (SKU’s: Stock Keeping Units), se
manejan dimensiones que pueden ir desde muy grandes (pallets con mercancia) hasta
unidades sueltas (Arrieta Posada, 2011). También puede definirse como un espacio
planificado para ubicar, mantener y manipular mercancias y materiales. En algunas
ocasiones, serd un punto de paso donde se descompone el flujo de materiales, conformado
por unidades de empaque, para despachar las cantidades que necesitan los clientes (Mora
Garcia, 2008).
ElI CEDI juega un papel fundamental en la cadena de suministro por ser el eslab6n que enlaza
las tareas de la produccion con la logistica que conlleva preparar un pedido para que le sea
entregado al cliente. Las razones generales para su instalacion son de acuerdo con (Abbasi,
2011):

Almacenamiento de mercancias: la funcion basica de los almacenes es para almacenar

mercancias para el tiempo en que seran necesarios (Abbasi, 2011).

Como parte del proceso de produccién: En muchos casos, un proceso de produccion

necesita un periodo de tiempo (sin ningun tipo de operacion) para completar un



producto, por ejemplo, la produccion de queso y vino. Asi, los almacenes pueden
mantener esos productos como parte de su proceso de produccion (Abbasi, 2011).
Centro de devolucion de productos: En logistica inversa, la manipulacion de las
mercancias de retorno se vuelve importante, por lo que los almacenes pueden actuar
como un lugar para acumular y tomar decisiones sobre bienes devueltos.
Consolidacion: Cuando los clientes solicitan un nimero de productos procedentes de
diferentes lugares y desean que se suministra conjuntamente, un almacen puede recibir
el pedido de productos desde sus distintos origenes y entregarlos en conjunto con el
cliente (Abbasi, 2011).

A granel: Almacenes a granel que reciben grandes cargamentos completos de
fabricantes, y los dividen en camiones mas pequefios para enviarlos a los clientes.
Aplazamiento: Almacén puede ser utilizado también como un lugar para aplazar el
proceso de produccion. En estos casos, un almacén es capaz de realizar actividades de
manufactura ligeras, tal como el etiquetado, marcado y embalaje. Productos en proceso
se mantienen en estos almacenes hasta una demanda con caracteristicas especiales como
la marca o el paguete se producen; las actividades solicitadas se haran en el almacén de
productos terminados y estard listo para satisfacer la demanda.

3.3. Cross Docking
Tal como lo afirma (Abbasi, 2011):
El Inventario no debe permanecer mas de 12 horas. Sin embargo, estos almacenes deben
recibir inventario, transferirlo a vehiculos, y entregar a los minoristas. Este sistema
conduce a la reduccion de costos y tiempos de entrega de inventario, disminuyendo el
tiempo de almacenamiento.
Transbordo: El transbordo es el proceso de transferencia de mercancias de un vehiculo a
otro, seglin sea necesario.
Centro de cumplimiento de producto: son centros de distribucion o almacenes que se
conectan directamente con el consumidor final.
Cuando los almacenes han sufrido crecimiento en sku, pero no en espacio, las compafiias
tienden a tener problemas que afectan el nivel de servicio, ya que la distribucion inicial para
la que fue creado, no es suficiente, es por ello que piensan en un CEDI. Algunas de las
razones descritas por (Mora Garcia, 2008)que son atribuibles a esta investigacion son:

Problemas operativos, hostilidad en el trabajo.

Tamafo equivocado: Los almacenes actuales no son suficientes.

Cambios tecnicos: edificio obsoleto frente a los nuevos requerimientos de
almacenamiento.

3.4. Evolucion de los CEDI
En sus inicios los almacenes se manejaban con cuadernos como en las tiendas, luego se
fueron mejorando con kardex, luego las bases de datos ayudaron a que los procesos



evolucionaran y que la informacion se compartiera a multiples usuarios. Todo esto a medida
que las empresas crecian conforme a sus ventas.

Figura 3. Diagrama de evolucion de la tecnologia de informacion en el proceso de recibo.
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Fuente: (Mora Garcia, 2008), Gestidn logistica en centros de distribucion y almacenes y bodegas.

Cuando las empresas entendieron que el tiempo es dinero, empezaron a mejorar sus sistemas
de despachos para convertirlos en grandes centros de distribucion (CEDI) como una
necesidad de lograr una distribucion eficiente, que sea agil, eficiente y ante todo dinamica
para satisfacer una demanda cada maés especializada.

En los ultimos afios apoyados en la informatica, la logistica de almacenaje ha evolucionado
apoyada en la electrénica, la robotica apoyados con los sistemas computacionales.

Hoy en dia existen los WMS (Warehouse Management System o Sistema de Administracion
de Almacenes), los EDI o Intercambio Electronico de Datos, los sistemas SGA (software de
gestion de almacenes), la identificacion por radiofrecuencia (RFID) y el Voice Picking
(Pérez, 31)

3.5. Procesos que se realizan en el CEDI

En cuanto a las actividades fisicas desarrolladas durante el proceso de almacenamiento son:
la recepcién, almacenaje, preparacién de pedidos y expedicién (Mora Garcia, 2008).
(Frazelle, 2007), nos da una vision de aquellas que son comunes en casi todos los almacenes.
Aunque las que él menciona como opcionales no van al caso de esta investigacion. La
Recepcion, el Preempaque (opcional), Acomodo, Almacenamiento, Preparacion de pedidos,
empaque y/o marcado de precios opcional), Clasificacion y/o recoleccién, Embalaje y
despacho.

Imagen Procesos y Operaciones dentro de un CEDI.
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Figura 4.Proceso y operaciones dentro de un CEDI.
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Fuente:Gestion logistica en centros de distribucion y almacenes y bodegas, (Mora Garcia, 2008)

3.5.1. La recepcion

El conjunto de actividades consistentes:

En recibir todos los materiales que ingresan al almacén.

Asegurar que la cantidad y la calidad de dichos materiales coincidan con lo pedido.
Distribuir los materiales para su almacenamiento.

3.5.2. El acomodo

Es el acto de poner la mercancia en almacenamiento. Incluye el manejo de los materiales, la
verificacion del sitio, las actividades de ubicacion del producto.

3.5.3. El almacenamiento

Es guardar fisicamente la mercancia a la espera de su demanda. El método de
almacenamiento depende del tamafio y de la cantidad de articulos en inventario y de las
caracteristicas del manejo de producto y su empaque.

3.5.4. La preparacion de los pedidos (Picking)

Es el proceso de remover los articulos del almacenamiento para satisfacer su demanda
especifica. Este es el servicio béasico que presta un almacén a sus clientes y es la funcion que
determina la mayoria de los disefios de los CEDI.

3.5.5. La clasificacion

La clasificacion de lotes de articulos en pedidos individuales y la acumulacion de
preparaciones distribuidas en pedidos debera realizarse cuando el pedido contenga méas de un
articulo y la acumulacion no se realice simultdneamente con la preparacion.

3.5.6. El Embalaje (packing) y Despacho

Hace parte de la expedicién final del producto, y es aqui donde toda la labor del CEDI se
converge para que sea entregado el producto en plataforma para el despacho oportuno al
cliente. Pueden incluir las siguientes actividades:

1. Verificar que los pedidos estén completos.
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2. Empacar la mercancia en un recipiente adecuado para su despacho.

3. Preparar los documentos de despacho, incluyendo la lista de empaque, la etiqueta con la
direccion y el conocimiento de embarque.

4. Pesar los envios para determinar el costo del embarque.

5. Acumular los pedidos por transportista saliente.

6. Cargar camiones (en muchos casos es responsabilidad del transportista).

Adicionalmente el proceso de Cross Docking existe en algunos CEDI con el objetivo de
realizar la entrega de manera mas agil y existen dos clases segun Mora Luis Anibal, 2008:

3.5.7. Cross Docking Directo

Los packages (estibas, cajas, etc.), preseleccionados por el proveedor de acuerdo a las
ordenes de los locales, son recibidos y transportados al muelle de salida para
consolidarlos con los packages similares de los proveedores en los vehiculos de entrega
a locales sin que haya mayor manipulacion.

3.5.8. Cross Docking Indirecto

Los packages son recibidos, fragmentados y re-etiquetados por el centro de distribucién
dentro de nuevos empaques para ser entregados a los locales, por ejemplo canastas.
Estos nuevos empaques luego se transportan al muelle de salida para la consolidacion
con empaques similares de otros proveedores en los vehiculos de entrega a locales o
puntos de venta del cliente.

3.6. Medicion de productividad

Otra parte fundamental el procesamiento de un pedido, es como se realiza la distribucion de
estos para ser separados, segun ballou-2004, Las prioridades al procesar pedidos pueden
afectar la rapidez con la que todos los pedidos se procesan o la velocidad con la que se
manejan los mas importantes. Algunas reglas alternativas de prioridad podrian ser las
siguientes:

1. Primero en ser recibido, primero en ser procesado (orden de antigiiedad).
Tiempo mas corto de procesamiento.

Numero especificado de prioridad.

Primero los pedidos méas pequefios, menos complicados.

Fecha de entrega prometida mas proxima.

Pedidos que tengan el menor tiempo antes de la fecha prometida de entrega.

o gk wh

Esta parte, nombrada por (Ballou, 2004) es fundamental en la organizacion para la medicion
de la operacion en este proyecto, ya que los pedidos en la comparfiia se comportan con las
caracteristicas mencionadas por el autor y en el andlisis de las situaciones susceptibles de
mejora hay mucho por evaluar en esta parte.
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3.7. Popularidad y clasificacion ABC

Para la organizacion adecuada de la distribucion de los productos en los estantes la
popularidad es un factor fundamental ya que como lo menciona (Ballou, 2004), la
popularidad reconoce que los productos tienen distintos indices de rotacion dentro de un
almacén y que el costo de manejo de materiales se relaciona con la distancia recorrida dentro
de un almacen para localizar y recoger el inventario. Si la existencia se recuperan desde su
ubicacion en volumenes mas pequefios por viaje que como Se suministraron, se pueden
minimizar costos de manejo de materiales mediante la ubicacion de los articulos de rapido
desplazamiento cercanos al punto de salida y los articulos de lento desplazamiento atrés de
estos. Esto supone que los articulos de que requieren un gran nimero de viajes para un nivel
dado de demanda tendran también la menor distancia de recorrido posible por viaje de
recoleccion de pedido.

llustracion Ejemplo de Distribucion por popularidad.

Figura 5. Ejemplo de distribucién por popularidad.
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Fuente: (Frazelle, 2007)Logistica de Almacenamiento y Manejo de Materiales-de Clase Mundial.

La calificacion ABC es una es una metodologia de segmentacion de productos segun criterios
preestablecidos (indicadores de importancia, tales como el “costo unitario” y “volumen
anual”).

En el método ABC existen zonas designadas como sigue:
Zona A: alto control debido a la cantidad de inventario total y /o movimiento.
Zona B: control diario, desde la frecuencia de envio pedidos es menor que en la zona A.

Zona C: Simplificacion de control, tales como el método de punto de reorden de menos
importantes o menos frecuente de elementos (Sepulveda & Derpich, 2014). Asociado al perfil
de actividades del almacén se debe evaluar el layout (distribucion de planta) que tiene el
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centro de distribucion para poder reubicar los productos, si asi se requiere. Como se
menciono anteriormente, los productos de mas alta rotacién deben estar lo méas cerca a los
pasillos, especialmente del pasillo principal. La empresa debe disefiar este tipo de centro de
distribucion para una buena gestion en el almacén los productos de mas alta rotacion, es decir
aquellos que son los maés solicitados, o aquellos con mejor perfil de actividad. (Arrieta
Posada, 2011).

Esta metodologia nos permite abordar la distribucion de los productos en el disefio de una
manera adecuada por el sistema de rotacion del producto. No sin antes tener en cuenta, que
ademas de definir la rotacion, también se tiene en cuenta la categorizacion de los productos
para tener un facil acceso.

3.8. Layout

La distribucion fisica o layout es una variable a considerar en las mejores practicas de
almacenamiento de clase mundial es la asignacidn de espacios para cada uno de los procesos,
zonas de servicio, pasillos de transito, entre otros (Mora Garcia, 2008).

Para sobrevivir en el actual entorno empresarial altamente competitivo, la funcidn de almacén
en una cadena de suministro ya no es solo para conservar una gran cantidad de existencias
en almacén. En cambio, los pedidos de los clientes con productos de alta variedades en
pequefias cantidades a menudo son recibidos por los proveedores de servicios de logistica
(LSP), con solicitudes de personalizar los servicios de valor afiadido y la entrega oportuna.
(H.Y.Lam, K.L.Choy, G.T.S.Ho, StephenW.Y.Cheng, & C.K.M.Lee, 2015). Por ello, una
buena gestion en los centros de distribucion depende del conocimiento que las directivas
tengan del tipo de estructura para el almacenamiento que posee la empresa; esto es
principalmente conocer si la compariia tiene un centro de distribucion (CEDI), o si tiene un
almacén o una bodega.

El proceso de ubicacion y dimensionamiento de almacenes es un factor estratégico al
momento de disefiar sistemas logisticos, debido a que se convierte en un componente fisico
que genera ventajas competitivas de reduccién de costos, tiempos de respuesta y servicio al
cliente (Zufiiga & Roldan, 2016). El disefio de almacenes tiende a convertirse en una
actividad variable y temporal que depende de diferentes condiciones especificas de la obra y
que se desarrolla en mayor parte a través de la experiencia, dejando de lado el conocimiento
y técnicas que pueden generar resultados con mayor eficiencia (Zufiiga & Roldan, 2016).

En el disefio de un nuevo CEDI o la expansién de uno existente, es crucial el uso mas eficiente
del espacio al menor costo operacional posible (Mora Garcia, 2008). A pesar de los avances
realizados en el campo de la Ingenieria Industrial relacionados con el proceso de ubicacion
y dimensionamiento de instalaciones, se estad dejando de lado la oportunidad de generar
aplicaciones de innovacion y desarrollo que determinen mejores précticas en el proceso
operativo de este tipo de empresas (Zufiiga & Roldan, 2016).

Para (Arrieta Posada, 2011), los pasillos se dividen en 2 tipos, los secundarios que deben de
tener entre 90 cm y 2 metros, y sirven para el acceso a los productos y no permiten el manejo



14

de equipo de materiales de gran capacidad y tamafio a menos de que estén disefiados para
este espacio, y los pasillos principales que deben de tener un ancho de 3 a 6 metros y son
aquellos que se utilizan para el movimiento de mercancia que ha sido retirada de las
posiciones de almacenamiento; permiten la comunicacion entre las zonas de recibo y
despacho y atraviesan todo el CEDI. Estos tipos pasillos son relevantes para este proyecto,
debido al espacio con el que se cuenta.

El disefio de un almaceén tiene una gran influencia en las operaciones de recogida de pedidos;
un buen disefio mejorara el rendimiento de las operaciones de recogida de pedidos muy
sustancialmente (Hsieh & Huang, 2011). Los almacenes se pueden caracterizar en muchas
formas, incluyendo el nimero de elementos almacenados, el promedio de casos por pallet, el
rendimiento y los requisitos de inventario y la demanda, para nombrar unos pocos. Por lo
tanto, no hay un Unico tamafio en el disefio para el caso de depoésitos de recogida, y cientos
de disefios son posibles (Thomas & D.Meller, 2015). Y es partiendo de este principio de
formas de disefio distintos que este trabajo modela la mejor practica para la compafiia
teniendo en cuenta aspectos como los que a continuacion se hombran.

(Mora Garcia, 2008), nos invita a construir los muelles siempre pensando en el tipo de
vehiculo de carga y de la manera fluida y ldgica.

3.9. Indicadores de Gestion o KPIS (Key Performance Indicators)

Por altimo, la medicién de la gestion del CEDI, debe estar fundamentada en Kpis (Key
Performance Indicators), o indicadores claves de desempefio. Para Mora G. Luis Anibal
(2008), “un indicador es una magnitud que expresa el comportamiento o desempefio de un
proceso, que al compararse con algun nivel de referencia permite detectar desviaciones
positivas 0 negativas. También es la conexion de dos medidas relacionadas entre si, que
muestran la proporcién de la una con la otra. Todo se puede medir y por tanto todo se puede
controlar. Para (Saldarriaga, 2016) Medir cualquier proceso es importante por dos razones
basicas: La primera, porque debemos saber donde estamos, cuél es nuestro score en el
desempefio. ; Como sabemos a dénde dirigirnos si ignoramos dénde estamos?, ;Cémo elegir
el camino si desconocemos dénde es mi ubicacion actual? Segundo, porque nos brinda
control de la operacion que manejamos. No se puede controlar lo que no se mide., alli radica
el éxito de cualquier operacion, no podemos olvidar: lo que no se mide, no se puede
administrar”.

Para (Arrieta Posada, 2011), los indicadores permiten evaluar que tan bien se esta
controlando no solo la calidad de los productos en el almacén, sino el servicio que se esta
ofreciendo a los clientes

Para indicar el rendimiento de los procesos. (Mora Garcia, 2008), centra la medicion del
CEDI en 4 indicadores y reportes; los tiempos de entrega, duracion, rotacion y el nivel de
cumplimiento. Este ultimo es base esencial para el desarrollo de este proyecto.

Los indicadores de gestion de costos de transporte mencionados por (Mora Garcia, 2008)
son:
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Tabla 1. Indicadores de gestion de costos de transporte.

COSTO DE TRANSPORTE Valor de la flota propia y
TRANSPORTE fletes/ valor vendido

COSTO UNIDAD Costo transportes /

TRANSPORTADA unidades transportadas

Fuente: Gestion Logistica Integral. (Mora Garcia, 2008).

Tabla 2. Indicadores de gestion de costos de devoluciones.

COSTO DEVOLUCIONES | Valor de los rechazos y
Y AVERIAS ENTREGAS | dafios / valor vendido

RESERVA

COSTO UNIDAD Costo transportes /
DEVUELTA unidades devueltas

Fuente: Gestion Logistica Integral. (Mora Garcia, 2008).

(Mora Garcia, 2008), en cuanto a indicadores de productividad, nos dice que estos reflejan
la capacidad de la funcion logistica de utilizar eficientemente los recursos asignados, es decir,
mano de obra, capital representado en inversiones de inventarios, vehiculos, sistemas de
informacidn y comunicaciones, espacios de almacenamiento, etc.

e Numero de cajas movidas por hombre.
e Numero de pedidos despachados.
e Numero de 6rdenes recepcionadas.
(Mora Garcia, 2008), en cuanto a indicadores de administracion, nos muestra los siguientes:

Horas de trabajo utilizadas/Horas de trabajo disponibles.
Volumen de pedidos procesado/Capacidad de procesar pedidos.
Pedidos recibidos/Capacidad de procesar pedidos.
e Horas dedicadas a responder reclamos/Horas Disponibles.
(Mora Garcia, 2008), en cuanto a indicadores de productividad, recomienda los siguientes:

Cajas despachadas / Horas de trabajo.
Costo de mercancia despachada / Personal de bodega.
Valor del inventario / Area mt2 bodegas.
Costo de bodega / Costo Mercancia despachada.
e Costo de distribucion / Ventas totales.
A continuacion, detallamos algunos indicadores que son relevantes para este proyecto:

Unidades separadas o despachadas por empleados:

Valor = Total unidades separadas / despachadas

Total trabajadores en separacion
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Nivel de cumplimiento:

Valor= NUmero de despachos cumplidos a tiempo

Numero total de despachos requeridos
Entregas perfectas:

Valor = Pedidos entregados perfectos

Total de pedidos entregados

Para (Arrieta Posada, 2011)Juan Gregorio Arrieta Posada (2011), los indicadores de
capacidad de productividad son los que “permiten evaluar el modo en que los mandos
gerenciales manejan el centro de distribucion usando los recursos a su alcance, tanto fisicos
como humanaos.

Unidades despachadas por empleado = Numero de unidades totales

NUmero de trabajadores

3.10. Mejora continua

Como lo expresa (Aguilar Morales, 2010); El concepto de mejora continua se refiere al hecho
de que nada puede considerarse como algo terminado o mejorado en forma definitiva.
Estamos siempre en un proceso de cambio, de desarrollo y con posibilidades de mejorar. La
vida no es algo estatico, sino mas bien un proceso dindmico en constante evolucion, como
parte de la naturaleza del universo. Y este criterio se aplica tanto a las personas, como a las
organizaciones y sus actividades.

El modelo de seguir innovando y mejorando el proceso del CEDI nos invita crear escenarios
que permitan encaminar todos los esfuerzos a satisfacer las necesidades de los clientes y es
aqui donde el proceso se agrupa en la busqueda de esas oportunidades. Un modelo a seguir
como lo muestra la lustracion 8.
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Figura 6. Modelo de mejora continua.

/ Identificacion de lo que se desea mejorar
Identifcacion de Identificacion de
beneficiario . necesidades del cliente
Evaluacion del cumplimiento de dichas /
/ necesidades

Andlisis de causas de
variacion Disefio de una propuesta
Implementacion de la propuesta de /

—

Implementacion de mecanismos de Aseguramiento de
calidad de los recursos

Fuente: La mejora continua. (Aguilar Morales, 2010).

Este modelo es mencionado para tomar como base fundamental de las mejoras que se
proponen en este proyecto de investigacion.

3.11. Nivel de Servicio

El nivel de servicio es tal vez el mejor medidor de cumplimiento a los clientes, es el objeto
de investigacién de este proyecto y es el valor agregado que se pretende generar. Como lo
describe (Mora Garcia, 2008), El nivel de servicio que se proporciona a los clientes estara
determinado por la eficacia y la eficiencia de los procedimientos utilizados en la recepcion,
almacenamiento y despacho de productos. En términos sencillos lo describe como, el
objetivo del almacenamiento es lograr la mejor combinacion entre:

Maximizacion del espacio en volumen.

Maximizacion en la utilizacion de los equipos.

Maximizacion en el acceso a todos los materiales y mercancias.

Maximizacion de la proteccion de todos los materiales y mercancias.

Maximizacion de la utilizacion de la mano de obra.

Y es toda es base solida descriptiva, la que nos permite avanzar con esta busqueda.
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4. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Para toda empresa la busqueda de negocios mas alla de sus fronteras es una necesidad que
ha tomado una relevancia en el mundo globalizado de hoy en dia y conlleva a una gran
cantidad de desafios logisticos que le permiten atraer nuevos clientes y abrir nuevos
mercados. Estos retos implican cambios en la manera en la que se hacen las labores dentro
de las organizaciones, los procesos logisticos deben de tener un alto grado relevancia cuando
se decide crecer ya que al no tomarse en cuenta pueden obstaculizar la vision de la compafiia.

4.1. Panorama Nacional

El servicio de entregas de pedidos a los clientes ha ido incrementdndose gracias a los
acuerdos comerciales que ha firmado Colombia y gracias a su posicion geogréafica, el pais se
ha convertido en un centro de produccion, distribucion y centralizacion de exportaciones para
mercados internacionales. Adicionalmente, cuenta con costos competitivos, un mercado
interno atractivo, mano de obra calificada y el apoyo del gobierno para una inversion segura
y rentable. Con un Producto Interno Bruto de US$32.612 Millones en 2015 y una
participacion del 12,2% del PIB total, la industria manufacturera se ubicé como la cuarta
actividad productiva mas representativa de la economia Colombiana (Procolombia, 2016).
En 2015 las exportaciones de la industria manufacturera alcanzaron los US$7.033 millones,
1,5% de crecimiento promedio de 2010 al 2015, ubicandose como el segundo sector con mas
exportaciones en 2015 y con una participacion del 19,7% de las exportaciones totales
colombianas (Procolombia, 2016).

Colombia cuenta con 13 tratados de libre comercio, logrando un acceso preferencial a mas
de 1.500 millones de consumidores. El pais se encuentra dentro de las 30 economias mas
grandes del mundo ajustadas por el Poder de Paridad Adquisitivo (PPA) y una de las mas
grandes segun la Organizacion Para La Cooperacion y el Desarrollo Econémicos (OECEDI)
alcanzando un PIB de US$ 559.659 millones en 2014. (Productividad y Crecimiento para la
Industria Manufacturera , 2015).

Es la vigésimo cuarta poblacion mas grande en el mundo siendo la segunda hispanoparlante
mas numerosa con 47,7 millones de personas y un PIB per céapita de casi US$11.188 en 2013
(Productividad y Crecimiento para la Industria Manufacturera , 2015). Segln los estandares
internacionales, Colombia pertenece al grupo de paises con ingresos medios-altos. La
industria textil y confeccion en Colombia cuenta con mas de 100 afios de experiencia y una
cadena de produccién consolidada y experimentada. El sector representa el 8% del PIB
manufacturero y el 3% del PIB nacional, constituye mas del 5% del total de exportaciones
del pais. (Inexmoda, 2016).

Esto nos muestra que el sector en el que se plantea esta investigacion tiene un
comportamiento de crecimiento. Y para ello la logistica de los despachos cobra cada vez mas
importancia en las empresas para la entrega oportuna de los requerimientos de los clientes.
Los almacenes han evolucionado en Colombia de ser instalaciones que se dedican a
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almacenar a convertirse en grandes centros de distribucion que se enfocan en el servicio, ya
que con ello generan un gran impacto el éxito de las empresas.

4.2 Panorama Organizacional

La empresa Eka corporacion s.a., bajo su direccionamiento estratégico ha formulado para los
préximos 5 afios a partir del afio 2013 y en su objetivo retador como compafiia:

“Ser el grupo empresarial mas grande de Colombia en cierres, cintas, insumos para
confeccion y contenedores desechables en el afio 2017 con un [volumen de negocios de:

v/ En cierres crecer un 60% en 5 afios venta Total

v/ En cintas crecer un 60% en 5 afios venta Total

v En contenedores desechables crecer un 300% en 5 afios

v/ En Mercado Externo 3,6 EC y 2.2 Pert en 5 afios
“Queremos ser una empresa reconocida por nuestro nivel de competitividad y por el
aprovechamiento y el reconocimiento de los talentos de las personas en la organizacion”.
(Eka Corporacion s.a., 2016).

Esto ofrece una oportunidad para el desarrollo de mejoras en el area de operaciones para
lograr cumplir con las expectativas de la vision de negocio de la compafiia. Y pensando en
ello y las implicaciones técnicas gque se necesitan para cumplir este objetivo, se mira desde
la perspectiva del area de operaciones la limitacion de capacidad de envios a los clientes que
actualmente se presenta en el Centro de Distribucion En promedio se envian 500 pedidos al
dia, alrededor de 300 de los pedidos con articulos de fabricacién inmediata, pedidos que
deben esperar a que sean fabricados para ser despachados y los otros 200 son aquellos
pedidos que los clientes van solicitando en el transcurso diario de las llamadas realizadas al
area de servicio al cliente con que cuenta la compafiia.

En el CEDI actualmente se incumple el 25% de los pedidos que se realizan a los distintos
destinos geograficos del pais, (los tres principales destinos son Bogota, Medellin y Cali)
muchos de estos incumplimientos que se dan son la acumulacion de los pedidos en el proceso
de separacion (picking) que desemboca en un cuello de botella en el proceso de empaque y
embalaje final (packing) generando al final del dia incumplimiento en la meta diaria.

El CEDI a lo largo de los afios ha sufrido ampliaciones de espacio cada vez que se van
creando nuevos productos conforme al crecimiento de la compafiia, sin obtener una
distribucion adecuada, lo que conlleva a que algunas familias de productos estén en distintos
sectores y deban hacerse mdltiples desplazamientos para encontrar los productos. Los
productos de linea se encuentran mezclados facilmente con productos de fabricacion especial
lo que hace dificil el picking para el operario. Otro sintoma es que el proceso actual no posee
un sistema de medicion de la operacion adecuado que permita establecer la eficiencia con
relacion a su capacidad instalada. EI CEDI no tiene indicadores que le permitan comparar su
gestion a través del tiempo para realizar acciones de mejora en el area. De alli surge el
siguiente interrogante:
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¢Cémo mejorar las condiciones operacionales que permitan incrementar el nivel de servicio
en el Centro de Distribucion de la empresa Eka Corporacion s.a.?
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5. OBJETIVO GENERAL

Mejorar las condiciones operacionales para incrementar el nivel de servicio en el
centro de distribucion en la empresa Eka Corporacion s.a.

5.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el estado actual de las operaciones del centro de distribucion.

Proponer un modelo de distribucién de la bodega que permita aumentar la velocidad
en el flujo del proceso.

Establecer el sistema de medicion para los colaboradores del Centro de distribucion.
Definir los indicadores de gestion del Centro de distribucion.
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6. CUMPLIMIENTO DEL OBJETIVO ESPECIFICO 1

Diagnosticar el estado actual de las operaciones del centro de distribucién

Este capitulo es el inicio de la investigacion realizada, en €l se describe completamente la
situacion inicial del proceso, iniciando por el conocimiento de la operacion desde su funcién
y objeto para la compafiia; describiendo cada funcion que se realiza en el CEDI; asi como
los elementos necesarios para desarrollar la labor en cuanto al equipamiento y los volimenes
de carga de la operacion. También se describe brevemente los costos principales invertidos
en el funcionamiento de la operacion. Luego se abordan los indicadores de gestion existentes
para asi llegar a la problemaética existente desde la distribucion actual, hasta llegar a los
hallazgos que son el engranaje vital para construir la mejora en los capitulos siguientes.

Al realizar el recorrido en las instalaciones del centro de distribucion, se identificaron las
operaciones que se realizan dentro de €l, desde el recibo de los productos hasta el envio de la
mercancia a los clientes para identificar elementos susceptibles de mejora.

Se revisaron los siguientes aspectos:

6.1. Objetivo y funcionamiento del CEDI:

La empresa Eka corporacién se caracteriza por proveer insumos para la confeccion como
cremalleras o cierres plasticos y metalicos, cintas satinadas, cintas fayas, reatas, hiladillos,
cordones, cadenas continuas o cremalleras por metros, deslizadores, ofrecidos a los clientes
en un mercado de oportunidad, flexibilidad y velocidad, para ello cuenta con 1100 metros
cuadrados en su centro de distribucion para mantener un inventario que atienda esas
necesidades inmediatas de sus clientes.

El CEDI funciona conforme a los pedidos que se tienen para su alistamiento durante el dia
de trabajo. Los pedidos que se manejan para el envio a los clientes son de dos tipos:

Pedidos de programacién: Que son todos aquellos, que debieron ser fabricados bajo el
sistema Make to Order, (por pedido) contiene articulos que se producen bajo especificacion
del cliente en cuanto a tamafos, colores y cantidades especificas. Aquellos productos son
enviados a fabricacion en las plantas de produccion propias de la compafiia y una vez
planeados, se tiene una fecha futura de programacion para la entrega. Estos compromisos son
conocidos por el CEDI con 24 horas de anticipacion.

Pedidos del dia: Que son todos aquellos, que poseen articulos que se mantienen listos para el
despacho y se planean bajo el sistema Make to Stock (hecho para almacenamiento); los
pedidos son digitados por el area de servicio al cliente y son enviados al CEDI para su
alistamiento a medida que son terminados de procesar. EI compromiso asumido por la
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empresa es el envio de inmediato de todos aquellos pedidos que sean entregados al CEDI
antes de las 04:00 pm de cada dia de lunes a viernes y hasta las 12:00 pm para los dias
sébados. EI nimero de pedidos es absolutamente incierto durante todos los dias.

El objetivo principal del CEDI, es el cumplimiento del 100% de los pedidos que le sean
suministrados, en términos de que estos sean enviados completos y oportunamente durante
cada dia, tanto los de make to order como los de make to stock.

6.2. Distribucion de las actividades a realizar por el personal
El CEDI posee actualmente 28 colaboradores para asumir la operacion de envio de pedidos
a los clientes, distribuidos asi:

6.2.1. Supervisor de Almacén:

Es el responsable de la coordinacion de las actividades a realizar en el CEDI. Vela por el
cumplimiento de los compromisos asumidos por la compafiia en los envios para los clientes.
Es el encargado de que la operacion logistica corporativa funcione bajo los parametros del
core business (objetivo empresarial) de operaciones para dar cumplimiento a las entregas de
los pedidos de los clientes.

6.2.2. Auxiliar de Produccion:

Es el encargado de coordinar las actividades que corresponden al picking de los pedidos. El
recibe los pedidos impresos del area de servicio al cliente, los organiza y los asigna a los
colaboradores de realizar el proceso de picking.

6.2.3. Expeditador:

Es el enlace entre la parte productiva y la logistica del CEDI, para sincronizar la entrega de
los articulos fabricados bajo Make to Order que tengan compromiso de despacho para ese
dia. Es la persona que obtiene el listado de los pedidos comprometidos para despacho el dia
siguiente.

6.2.4. Operarios de Recibo:

Son los colaboradores que se encargan del recibo del producto de las plantas de produccién,
el cargue en el software que maneja la compafiia. Realizan la labor de verificar cada orden
de produccién contra las cantidades que fisicamente entrega cada planta de produccién. Se
dividen en parejas para recibir los productos. Una pareja se encarga de recibir los productos
enviados desde la planta de cremalleras de poliéster y la planta de cremalleras metalicas, a
través de dos bandas transportadoras motorizadas y toboganes por gravedad que conectan el
CEDI con las plantas de produccion, por los cuales se envian los productos en canastas
plasticas disefiadas para el proceso y las érdenes de produccion correspondientes a los
productos contenidos en ellas. La segunda pareja se encarga de recibir los productos enviados
desde la planta de deslizadores y los productos de la planta de tintoreria y la planta de
tejeduria (cadenas continuas, cintas fayas, reatas, cordones o hiladillos). Realizan la labor de
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verificar cada orden de produccion contra las cantidades que fisicamente entrega cada planta
de produccion. Estos productos llegan en planchones entregados por patinadores que
transportan los materiales entre las plantas, cabe resaltar que este tipo de producto por su
tamano, unidad de empaque, presentacion, peso y distancia con el CEDI no es manipulado
de la misma manera que los productos de cremalleras.

6.2.5. Operario de Surtido:
Es el encargado de la ubicacion de los productos en las estanterias destinadas para su
almacenaje.

6.2.6. Operarios de Separacion de Pedidos:

Son los encargados de realizar el picking de la operacion. Alistan los pedidos en carros tipo
supermercado, encontrando cada uno de los items que requiere el pedido conforme a su
ubicacién en el CEDI.

6.2.7. Operarios de Remision:

Son los encargados del Packing del producto, escaneando cada item hasta completar la
lectura completa de todo el pedido, introduciéndose en la caja para el embalaje final. Generan
la remision final del pedido y pesan el material y entregan todos los datos que deben ser
incluidos en el proceso de facturacion.

6.2.8. Operario de Pedidos de Exportacion:

Es la persona encargada del proceso de Picking y Packing de todos los pedidos que van a ser
despachados a los clientes del extranjero (PerG y Ecuador) asi como realizar listas de
empaque para generacion de documentos de aduana. También realiza el proceso de zunchado
bajo las normas requeridos para este tipo de envios.

6.2.9. Operario de Facturacion:

Es el encargado de la generacién de la factura impresa de los pedidos, de generar los rotulos
para cada caja que se envia y a su vez generar en el software de las transportadoras la
documentacidn correspondiente para generar las guias de envio para cada uno de los clientes.

6.2.10. Operario de Zunchado:

Son los encargados de la realizacion de las actividades correspondientes al embalaje final de
la caja que contiene los productos que llegaran a los clientes. Realizan la identificacion de
cada caja con rotulos, introducen la factura y zunchan la caja.

6.2.11. Operario de Devoluciones:
Es la persona encargada de realizar todos los tramites de aquellos productos devueltos por
los clientes hasta la compafiia, identificando el tipo de situacion que lo generd. Ya sea
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reclamos por calidad, cantidad, cambios de color o de tamafio o simplemente por capacidad
de pago del cliente.

6.2.12. Operario de Selectivos:

Es la persona encargada de realizar los inventarios ciclicos de la bodega. A través de una
lista predeterminada de los articulos a contar diariamente. Por politica de la empresa solo se
les realiza inventario a aquellos productos de fabricacion make to stock.

6.2.13. Operario de Entregas Locales:

Son los colaboradores encargados de realizar los recorridos en la ciudad de Cali para asegurar
la entrega de pedidos a los clientes de esta ciudad. Estan conformados por un conductor y un
ayudante. Todos los dias realizan dos rutas, una en horas de la mafiana, que inicia a las 8:00
am con direccién a la zona céntrica y sus alrededores donde se encuentran los grandes
distribuidores de la ciudad y que por cuestiones de restricciones a vehiculos de carga en la
ciudad debe hacerse antes de las 10:00 am. Y el otro se realiza a las 2:00 pm con destino a la
zona de Acopi Yumbo donde se encuentran la mayoria de los confeccionistas de la ciudad.

6.2.14. Operario Aprendiz:

Este cargo lo tiene la compafiia para estudiantes de logistica del Servicio Nacional de
Aprendizaje SENA, con el objetivo de iniciar el acercamiento al mercado laboral a
estudiantes en practica que ayudan a la organizacion y archivo de todas las remisiones que
salen a diario del CEDI y lo entregan al archivo para su almacenamiento. Se capacitan en el
cargue de documentos en el area de recibo, surtido y picking.

6.2.15. Conductor:

Es el encargado de realizar diligencias personales de los directivos de la compafiia. Realiza
en vehiculos de la empresa actividades de traslado de los familiares de los directivos,
transporte del presidente de la organizacion y entrega de documentos que la compafia
requiere. Hace reemplazos cuando el conductor de las entregas locales se ausenta del trabajo.



26

Tabla 3. Distribucién del nimero de colaboradores en la operacion del CEDI.

) NUMERO DE
OPERACION COLABORADORES

Supervisor 1
Auxiliar

Expeditador

Recibo

Surtido

Separacion de Pedidos (Picking)
Remisién (Packing)
Exportacion

Facturacion

Zunchado (Embalaje)
Devoluciones

Selectivos

Entregas Locales

Aprendiz

Conductor

RN R RN RRrlO R MR-

TOTAL

N
oo

Fuente: Medicidon Propia del autor.

6.3. Equipos para la operacion.
El CEDI cuenta con los siguientes equipos para realizar la labor de los envios
diariamente:

5 computadores para la operacion de remision.

2 computadores para la operacion de recibo.

2 computadores para consulta de articulos.

1 computador para el proceso de facturacion.

5 escéaneres para codigos de barra para el proceso de remision.
2 escaneres para codigos de barra para el proceso de recibo.
12 carros tipo supermercado para la separacion de productos.
41 estanterias metalicas dobles de 50 cm x 80 cm.

9 estanterias metalicas con tabla de madera de 1m x 2m.

9 estanterias metalicas sencillas 50 cm x 80 cm.

6 carros de madera con balineras para separacion de pedidos.
1 gato metalico para la movilizacion de carga.

2 Toboganes con banda transportadora motorizada que conectan la planta con
el CEDI.

e 4 cintas transportadoras de rodillos por gravedad.
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e 3 zunchadoras automaticas.
e 8 dispensadores de cinta para cajas.
e Software CGL.

6.4. Volimenes de Operacion.
Se obtuvo los datos de movimientos en el CEDI de los meses de enero a julio de 2015 y se
encuentran detallados en la Tabla 2.

Para la compafiia las remisiones corresponden al nimero de pedidos entregados al CEDI para
su despacho.

Las remisiones de estado 1 corresponden a los pedidos que contienen articulos de fabricacion
bajo el método de reposicién make to stock y las remisiones de estado 2 corresponden a los
pedidos que contienen articulos de fabricacion bajo el método de reposicion make to order.
La cantidad de cajas corresponde a la cantidad de envios que se realizan por la transportadora
TCC quien es la encargada de los productos embalados a los clientes de la empresa. Los kilos
corresponden al peso de cada caja que fue enviada a los clientes. Los datos de movimientos
en el CEDI de los meses de enero a julio de 2015 se encuentran detallados en la Tabla 4.

Tabla 4. Volimenes de despachos por mes.

REMISIONES
MES CAJAS KILOS TOTAL |ESTADO 1 |ESTADO 2
ENERO 5.339 72.775 3.622 2.139 1.483
FEBRERO 8.173 145.422 5.907 2.682 3.225
MARZO 7.842 121.333 6.540 3.044 3.496
ABRIL 6.675 104.024 5.882 2.670 3.212
MAYO 7.096 102.413 5.836 2.718 3.118
JUNIO 7.374 136.031 5.935 2.578 3.357
JULIO 8.780 136.181 6.766 3.056 3.710

Fuente: Medicion directa de Software Cgl y transportadora TCC.

Se detalla la cantidad de unidades o metros que se entregan al CEDI por cada planta de
produccién y la cantidad de paquetes que corresponden a la unidad de empaque de producto
por cada planta; asi como el promedio de ambos datos en recibos por dia por cada planta.
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6.5. Costos Principales.

Fuente: Medicidn directa de Software Cgl

AREA UNIDADES PAQUETES OP PROM. DIA| UND. PROM. POR OP
DESLIZADORES 34.396.803 171.984 63 12.176
POLIESTER 18.237.805 607.927 271 52.372
METALICAS 17.404.243 580.141 225 43.421
TINTORERIA 35.508.245 355.082 48 9.237
TELARES 16.332.237 32.664 36 6.991

Se obtiene la informacién porcentual de los costos mas significativos en el CEDI y se detallan
en la tabla 4, siendo el transporte con un 62% de los costos, el valor mas representativo que
invierte la compafiia en la atencion de sus clientes; y dentro de este rubro el 93% se invierte
en transporte tercerizado a través de la compafiia TCC, la cual entrega a todos los destinos

en el pais distintos a Cali.

La operacion del centro de distribucion contempla en gastos el 17% de los costos, siendo la
nomina el 93% del valor y el 7% se invierte en horas extras del personal.

Los insumos representados en cajas corrugadas, cinta adhesiva, zuncho, cartuchos de
impresora, papel por resma y formas continuas que suman un 21% de los costos totales de

funcionamiento.

Tabla 6.Distribucién de los costos relevantes en la operacion de CEDI.

MES % TOTAL % PARTICIPACION
Transporte 62% TCC: 93% y Local 7%
Operacion 17% NOMINA: 93% y EXTRAS: 7%
Insumos 21% CAJAS-ZUNCHO-PAPEL

6.6. Indicadores del Area.

Fuente: Area de Talento humano e inventarios.

El CEDI tiene unicamente registro del nimero de cajas que envia todos los dias a los distintos
clientes y el nimero de pedidos que despacha, pero tiene un indicador global con el cual toda
la compafiia mide la gestion. El indicador toma en cuenta las siguientes variables:
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Total pedidos enviados por dia
Total pedidos del dia

Pedidos por dia =

Este se llama Indicador de Pedidos Bien Hechos, Completos y a Tiempo (PBCT), el cual se
Ileva a diario como lo muestra la tabla , y mide la cantidad de pedidos que la compafiia debia
de despachar en sus compromisos de fabricacion de Make to Order, evidenciando que area
de la compaiiia afectd el cumplimiento de ese dia. En lo que corresponde a la gestion propia
de la CEDI se evidencia que este indicador no mide la gestion completa ya que no cuenta el
global de pedidos que ingresaron al CEDI por dia. Solo lo mide de manera parcial, dejando
por fuera aquellos pedidos que a diario ingresan al CEDI sin pasar por la planeacion.

Tabla 7.Indicador de Pedidos Completos Bien Hechos y a tiempo del afio 2015.
RESULTADO DEL ARO 2015
INDICADOR DE PEDIDOS BIEN HECHOS COMPLETOS Y A TIEMPO
META DEL NDICADOR 100%
AREAS ene | ree | marz| asric| may [oumio| sunofeostol seer

OCT DIC | TOTAL %
DESPACHOS 3 38 1 | 37 2 13 139 164 282 | BB 56 &7 1243 | 25.00%
PLANTA METALICA 34 23 33 21 52 70 | 170 2 103 | 40 13 | 106 815 | 1.0
AUSENCIAS 0 M [ 133 26 i 170 33 8 13 16 3 0 388 | 1227%
DFTO COMPRA 5 z 2 16 | 421 3 0 4 2 0 0 0 0 450 9.39%
BAROS DE GALVANG 32 2 1 1 3 4 0 2 152 | &6 0 0 343 7153%
MANTE MMIENTOD 36 36 4 3 13 33 32 40 290 6.05%

(X1
-
it | P
| eh
&h

VENTA & 17 a1 33 ) 10 27 0 18

(]
=

28 278 3, 80%

[
4
PLANTA DESLEFADORES [ 11 13 10 23 26 1 17 36 44 2 27 262 3.47%
P ROGRAMACHKIN EKA B 26 32 7 17 17 14 3 3 2 2 3 138 2, 88%
PROVEEDOR TEXCINTA S 4 3 1 B 3 M 5 17 13 14 0 13 108 2,.25%
ERRORES D DIGITACKIN 0 12 13 10 ] 4 4 1 L] 3 0 1 L] 1,44%
SI5TEMA 5 3 1 3 1 23 3 3 13 0 B 3 2 5] 1.36%
FLANTA POLIESTER 1 H 10 3 0 1 13 0 3 2 1 [ 45 0,94%
CALIDAD DE LA COMPRA MLF| 0 [ 2 3 3 2 2 11 2 L] 1] 3 32 0,67%
INVENTA RIO DE A LMACEN 4 1 2 1 3 4 1 0 2 3 3 3 23 0, 60%
BA [0 ELECTROLITICO [ [ [ 1 0 1] [ 1 23 L] 1 [ 26 0,54%
DFTO DE INWENTARKD S 0 [ [ 10 0 0 2 0 0 0 0 [ 12 0, 25%
ACONDIC MAG [ [ [ 1 0 0 [ 0 0 0 0 [ 1 0,02%
FED. DEL MES 1654 | 2584 | 2o47| 2895 | 251z | zsI6| 083 2730 | 25| 2em| 2ss5| 1.ss0| 3054
FEDINCUMPLIDOS 121 354 TET 500 302 380 405 332 750 | 18m =0 4784
% INCUMPLMIENTO T41% |13.550% |D6.71% | S0.08% |12.06% |1274% | 13,09 | 1216% |2651% [ 11.58% | 6.59% | 1677% | 13,44%
3% CLMPLMIENTO e T TEE 22w | s | s e T4 22 | =3 | =3 e

Fuente: Area de Planeacion de Eka Corporacion.

El CEDI cuenta con 1100 metros cuadrados para el almacenamiento de los articulos que se
ofrecen a los clientes. Los articulos se encuentran distribuidos por familias, aunque no
siempre de manera cercana y ordenada, ya que conforme la compafiia ha ido creciendo en
sus articulos de make to stock, y ha necesitado mas espacio para almacenamiento, solo ha
ampliado a cuartos contiguos al CEDI original y ha crecido de una manera desordenada sin
realizar cambios significativos en lo que originalmente ha tenido, es por ello que muchos
articulos de iguales familias, han quedado en zonas distantes que perjudican la labor de
picking.
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La Figura 1 muestra la distribucion de los articulos en la actualidad, detallando con color

celeste todos los articulos de fabricacién make to stock detallando las siguientes familias:

Familia de Deslizadores.

Familia de Cierres de Poliéster 6

Familia de Cadenas Continuas de Poliéster.
Familia de Cinta Colchdn.

Familia de Cierres de Poliéster 3.

Familia de Cierres Invisibles.

Familia de Cremalleras Separables.
Familia de Cordones.

Familia de Cintas Banderas.

Familia de Cierres metalicos Cu 4.5 ABC.
Familia de Fayas.

Familia de Cintas Satinadas.

Familia de Hiladillos.

Familia de Reatas.

De color azul oscuro se detallan las zonas donde se almacenan productos terminados
que la compafiia importa.

De color rojo se muestran los articulos de fabricacion make to order los cuales

Se

caracterizan por tipos de productos; aquellos que se encuentran en el rea denominada
“Zona de Rotacion de Pedidos (PD) tambor”, y son aquellos productos que ingresan y
maximo permanecen almacenados por 48 horas en el CEDI; y aquellos productos que por
distintos motivos no tienen rotacién y se acumulan en el CEDI, siendo nombrados como

articulos de estado 2 de lento movimiento.

De color gris se observa el area destinada a los articulos que la compafiia denomina

“Clase B” o “segundas”, que son aquellos productos que tienen imperfectos
produccion y que se venden a un menor costo.

de

De color verde se observa en la Medicién propia del autor. 7 la zona destinada a las
exportaciones y a las devoluciones, esta area tiene las condiciones para la organizacion

de los productos a despachar y las cajas estibadas para el envio al extranjero.

Dentro de las areas que componen el CEDI, hay areas que la compaiiia ha destinado para

el almacenamiento de materias primas para la fabricacion de sus productos. Son las areas

que se observan de color celeste con los nombres de “Bod 847, “Bod 81” y “Bod 837, y

que para el CEDI no hay dominio del inventarios que alli se tienen.

Las zonas resaltadas de color amarillo definen los pasillos principales de transito dentro

del CEDI.



En la parte inferior izquierda de la Medicion propia del autor. 7 se observa de zona de

Packing, facturacion y zunchado.

Figura 7.Distribucién actual de los productos
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Fuente: Archivo de Eka Corporacion.

La figura 8 pertenece al plano actual suministrado por el departamento de mantenimiento
de la compafiia, en su area de disefio industrial, la cual facilité construir un plano actual, ya
que este no existia en los archivos guardados conforme al crecimiento que fue obteniendo.

31
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Figura 8.Plano Actual del CEDI de Eka Corporacion.
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6.7. Hallazgos del estado actual del CEDI.

Después de conocer el funcionamiento de la operacion y detallar las actividades realizadas
por el personal del CEDI, se pueden identificar cuatro categorias de hallazgos; politicas,
Tecnologias, Personal, Procedimiento y layout que muestran cada una las situaciones que se
presentan:

6.7.1. Politicas:

e No existen indicadores en la operacién propios de su gestion, no hay medicion del
trabajo de los colaboradores a diario. Un operario se le asigna trabajo de picking y no
se tiene un estandar de trabajo durante cantidad de tiempo, ni lineas de produccion,
esto genera en ocasiones que los colaboradores dejen de separar pedidos sin que el
supervisor y el auxiliar puedan controlar a quien le fueron asignados, ya que solo se
tiene un tablero borrable donde cada operario va escribiendo aquellos pedidos van
siendo terminados en el picking, pero si este no es reportado en este tablero, no se
evidencia su impresion y el estado actual en el que se encuentra.

6.7.2. Tecnologia:

e La operacion es realizada de manera manual sin ayudas tecnol6gicas que permitan

agilizar los procesos evitando impresiones dobles de pedidos.
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La impresion doble que generan trabajos dobles de picking y pérdida de tiempos
valiosos con los que se puede obtener mas envios.

La cantidad de vehiculos que se disponen para realizar la labor de picking, no son los
suficientes para la cantidad de trabajo que llega a la operacién, por lo cual los
colaboradores deben de usar las canastas de transporte de productos entre las plantas
de cremalleras y el CEDI, acumulando gran cantidad de ellas en el CEDI y dejando
las plantas sin suministro de canastas para su operacion.

6.7.3. Personal:

Los colaboradores corresponden al 35.71% del personal de CEDI, los cuales se
dedican a las actividades directas de picking y packing, resultando insuficientes para
cubrir la labor misional del CEDI correspondiente al despacho de pedidos.

Se tiene una persona destinada al surtido de producto de reposicion make to stock
evidenciando que no alcanza en sus 8 horas de trabajo a cubrir toda la operacion de
surtido de los articulos que ingresan a diario. Adicionalmente no realiza el resurtido
de productos que ya estan agotados en los estantes y se encuentran almacenados en
estibas. Esta persona espera que los colaboradores de recibo, tengan espacio para
brindarle ayuda en esta operacion. En la mayor parte de las ocasiones al no realizarse
el surtido, el producto queda al lado del area de recibo, ocasionando desorden en el
pOCO espacio que se tiene para esta operacion y a su vez hace que los productos que
se necesiten para picking no sean facilmente encontrados cuando estos se encuentran
en esta area.

Se tienen 4 colaboradores para recibir la producciéon con turnos que cubren la
operacion de 06:00 am a 02:00 pm de plantas que trabajan 24 horas, lo que ocasiona
retrasos en los recibos y cargues de los productos.

La persona encargada de la facturacion es la Unica que siempre presenta mayor
volumen de carga de trabajo, teniendo que trabajar casi todos los dias 12 horas de
jornada laboral.

6.7.4. Procedimiento:

El auxiliar de almacén no tiene control sobre el trabajo distribuido a los
colaboradores, ni sobre la cantidad de trabajo que se le entrega al CEDI para los
correspondientes envios, ya que en algunos casos los pedidos son impresos de nuevo
por servicio al cliente y estos se separan dobles y se pierde el trabajo de picking.

El trabajo del operario de remisidn no es controlado, por lo cual no es sorpresivo que
al finalizar el dia, se queden pedidos sin ser enviados a los clientes. El proceso
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muestra que la cantidad de envios que se realizan tiende a no realizarse con una
velocidad adecuada.

6.7.5. Layout:

Por la distribucion actual de los productos y el volumen de inventario que manejan
los articulos, estos se encuentran ubicados de forma distante dentro del CEDI, lo que
retrasa la velocidad en el picking generando busquedas prolongadas de productos, asi
como depender de la memoria de los colaboradores més habiles que le indican a los
otros la ubicacién de productos.

El &rea de recibo no tiene espacio suficiente para el ordenamiento de los productos
que reciben y como se encuentran ubicados en el centro de mayor transito del CEDI,
obstruyen con el producto el paso de los colaboradores que realizan picking notandose
el poco espacio que tienen para la ubicacion de producto.

La mayor parte de los pasillos del CEDI, solo tienen 70 cm de ancho, lo que no
permite el desplazamiento de los colaboradores de surtido y de picking con los carros
tipo supermercado para llegar hasta donde se encuentran los productos almacenados.

La falta de espacio para el almacenamiento de productos make to stock hace que
muchos de ellos queden almacenados en cajas al borde de los pasillos, deteriorandose
con el paso de los dias y haciendo mas dificil la busqueda de ellos al momento de
realizar el picking.

Al recibir productos de make to order no existe un area amplia para su
almacenamiento temporal y se nota desorden, lo que ocasiona retraso en picking ya
gue esta area se encuentra en la zona de mayor transito del CEDI.

Los colaboradores de remision se encuentran con muy poco espacio para los
vehiculos que contienen productos listos para packing, generando un cuello de botella
en la zona de transito que no permite pasar entre las areas de picking y esta.

El supervisor no tiene una vision completa de la operacion, ya que por las distintas
zonas con paredes que el CEDI tiene, no le permite tener un panorama visual amplio
de las actividades que se estan realizando. El supervisor no tiene una visualizacion
del area de recibo y remision al mismo tiempo, que le permita generar sobre las dos
operaciones un control eficaz, ya que el CEDI tiene una curva al final de la bodega
que no permite la visualizacion completa y hace que los colaboradores bajen su ritmo
de trabajo a medida que el supervisor cambia de posicion en sus rondas permanentes.
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7. CUMPLIMIENTO DEL OBJETIVO ESPECIFICO 2

Proponer un modelo de distribucion en el CEDI que permita aumentar la velocidad en el
flujo del proceso.

Este capitulo se enfoca en el desarrollo del nuevo layout que se disefié en el CEDI, desde la
ubicacion de las estanterias obtenidas en la clasificacion ABC y popularidad del producto,
pasando por la descripcién de la conformacion las distintas zonas de operacion del CEDI,
mostrando como el disefio anterior de zonas y pasillos no permitia organizar, ni posicionar
bien los productos.

Luego de identificar el estado actual del CEDI se opt6 por realizar un disefio que tuvo en
cuenta la recogida de pedidos como eje fundamental de funcionamiento. Para ello se tomé el
mismo espacio que la compafiia tenia establecido para el CEDI, mas un parqueadero de
bicicletas y motos que estaba contiguo a las instalaciones del CEDI; llegando con esto a pasar
de 1100 a 1286 metros cuadrados para la nueva distribucion.

El disefio permite eliminar las paredes que generaban subdivisiones internas y no permitian
un orden logico de los productos. Con ello se distribuyeron las zonas establecidas para el
nuevo CEDI, zona de recibo, zona de Cross Docking, zona de almacenamiento para producto
de estado 1, zona de almacenamiento de estado 2, zona de remision, zona de espera, zona de
devoluciones, zona de packing, zona de importados, zona de muelles y zona de facturacion.
El disefio se desarroll6 bajo el concepto de almacén con flujo en linea recta para aprovechar
el mayor espacio de la bodega, siempre pensado en el flujo de la operacion y evitando la
mayor cantidad de zonas de congestion al momento del picking.

7.1. Distribucion de estanterias

Una vez se encontrd el mejor disefio conforme a la estructura actual del CEDI, se debia
encontrar el mejor ordenamiento de los productos en las estanterias, recordando que la
empresa tiene ubicaciones fijas para el producto de estado 1, lo que evita el desorden que el
crecimiento no alineado habia provocado conforme pasaron los afios. Para ello la
categorizacion ABC de los productos conforme a su rotacién por familias de productos, mas
la popularidad de rotacion de los sku permitid realizar una distribucién equilibrada que
permite un mayor espacio para los productos, evitando las dobles ubicaciones y las distancias
con el resurtido. Se determind la capacidad de posiciones en las estanterias para poder
ordenar los sku. En la tabla 8 se puede observar se establecieron 4 grupos de estanterias
determinados por las divisiones generados por los pasillos de transito, en cada grupo se
establecio la capacidad de cada estanteria y asi un total de 3.937 posiciones con las que se
cuenta para organizar todos los productos. En el primer grupo de estanterias se cuenta con
21 estanterias que tiene un total de 1.786 posiciones, ver tabla 8. El segundo grupo de
estanterias se cuenta con 19 estanterias que tienen un total de 993 posiciones, ver tabla 8. En
el tercer grupo de estanterias se cuenta con 12 estanterias que tienen un total de 919
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posiciones, ver tabla 8. En el cuarto grupo de estanterias se cuenta con 10 estanterias que
tiene un total 239 posiciones, ver tabla 8.

Tabla 8. Cantidad de posiciones para el almacenamiento en el CEDI.

) CANTIDAD’DE TOTAL
GRUPO DE ESTANTERIAS ESTANTERIAS POSICIONES
1 21 1786
2 19 993
3 12 919
4 10 239
TOTAL POSICIONES 62 3937

Fuente: Medicidn propia del autor.

En el primer grupo de estanterias se ubicaron las familias de cremalleras de poliéster y las
invisibles, las cuales son las de mayor rotacion, asi que estan en el acceso mas cercano a la
zona de packing. Luego se posicionan las cremalleras para fajas, cremalleras separables o
cierres para chaquetas, las cintas banderas, los hiladillos y las cintas satinadas. (Ver tabla 9)

Tabla 9.Primer Grqu de estanterias en la nueva distribucion.

POLIESTER 50 UND 14 296 518

INVISIBLES 25 UND 9 177 246

1 FAJAS 50 UND 4 14 36
SEPARABLES 25 UND 11 63 55

BANDERAS 50Y 100 MT 6 1 48

HILADILLOS 50Y 100 MT 8 28 475

SATINADAS 100, 50 Y 30 MT 8 234, 408
[ENOTAPOSIEONEST] 1736

Fuente: Medicidn propia del autor.

En el segundo grupo de estanterias se posicioné las cremalleras metélicas, iniciando con las
cremalleras de la marca ABC (marca propia) y las cremalleras Cu 3 y Laton Viejo ABC
(Lvj), sequido por las cintas fayas, los cordones, las cadenas continuas (cremalleras por
metros) y las Reatas (ver tabla 10).

Tabla 10. Se(l;undo Grqu de estanterias en la nueva distribucion.

ABC 50 UND 16 52 252

CU3 50 UND 5 5 16

2 LVJ ABC 50 UND 8 19 69
FAYAS 100 MT 14 257 541

CORDONES 100, 200Y 300 MT 3 8 48

CADENAS CONTINUAS 100Y 200 MT 5 63 42

REATAS 50Y 100 MT 11 17 25

993




Fuente: Medicion propia del autor.

En el tercer grupo de estanterias se posicionaron aquellos productos que su popularidad no
es tan alta como los demas productos.

En las 3 primeras estanterias de este grupo, se ubican los productos de estado 2 que ingresan
bajo pedido, pero que por su cantidad pedida no logra llenar una caja, para ser posicionadas
en la zona de Cross Docking. Dejando la primera estanteria destinada para los siguientes
productos:

Las cintas satinadas, las reatas, los hiladillos, los cordones.

La segunda estanteria se destina por su primera cara para todos los tipos de cremalleras, pero
adicional se ubican las 5 columnas de estanterias marcadas con los destinos de mayor envio
Bogotd, Medellin, Otros destinos, Cali y exportaciones. Todo esto se realiza para ayudar a la
velocidad en el picking. Por la segunda cara de esta estanteria se posicionan en el mismo
orden de las ciudades, todos los deslizadores.

La tercera estanteria se destina para los pedidos de cadenas continuas.

En las estanterias siguientes se posicionan aquellos productos que segun la clasificacion
ABC, corresponden al lento movimiento o baja rotacion y los constituyen todos los productos
de estado 2 que por motivos que corresponden a pedidos cancelados, devoluciones o errores
de fabricacion se van acumulando en el CEDI (Ver tabla 11).

Tabla 11. Tercer Grupo de estanterias en la nueva distribucion.

CROSS DOCKING TEJIDOS TODAS VARIOS INDETERMINADO 252

CROSS DOCKING CIERRES TODAS VARIOS INDETERMINADO 45

3 CROSS DOCKING DESLIZADORES TODAS VARIOS INDETERMINADO 45
CROSS DOCKING CADENAS CONTINUAS TODAS VARIOS INDETERMINADO 20

FAYAS ESTADO 2 TODAS VARIOS INDETERMINADO 237

CINTAS ESTADO 2 TODAS VARIOS INDETERMINADO 320

919
Fuente: Medicidn propia del autor.

El cuarto grupo de estanterias se destino para la ubicacion de la familia de los deslizadores
de estado 1 (ver Cuadro 12).

Tabla 12. Cuarto Grupo de estanterias en la nueva distribucioén.
4 DESLIZADORES 250 400 UND 10 92 236

GANCHOS MILLARES 4 1 3
239

Fuente: Medicidn propia del autor.

7.2 Distribucion de pasillos

Se optimizé los espacios de los pasillos conforme a los vehiculos de circulacion (carros tipos
supermercado), ya que en la anterior los pasillos principales solo tenian 120 cm como lo
muestra la figura 9. Pero la acumulacion de producto en sus lados lo dejaba en 90 cm.
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Figura 9. Estado del pasillo principal en la distribucién anterior.
{ e “ e B

N

Fuente: Medicidn propia del autor.
En la Figura 10 observamos que el segundo pasillo principal, tenia el mismo problema del
pasillo principal, la acumulacion de material en sus lados, lo que acortaba su tamafio y no

ayuda al buen desplazamiento.

Figura 10. Estado del segundo pasillo principal en la distribucion anterior.

Fuente: Medicion propia del autor.
Para ayudar a aumentar el flujo y la buena circulacién en el CEDI, se establecié un gran
pasillo central de 2,40 metros de ancho (Ver Figura 11), que permite la movilizacién de
grandes cargas en gatos hidraulicos e incluso montacargas para el descargue de contenedores.
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Figura 11. Pasillo ipal en la nueva distribucion.

=

Fuente: Medicion propia del autor.

En los pasillos interiores de las estanterias de la antigua distribucion tan solo se tenian 60 cm
en el mejor de los casos, lo que no permitia la circulacién de los carros tipos supermercado
en el proceso de picking. (Ver Figura 12)

Fiiura 12. Pasillo entre estanterias en la distribucion anterior.

Fuente: Medicidn propia del autor.
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En la nueva distribucion los pasillos fueron disefiados continuos y con un buen espacio para
que los carros tipo supermercado, circulen sin obstrucciones que disminuyan la velocidad en
el picking, (Ver Figura 13).

Fuente: Mediciénwpropia del autor.
7.3. Distribucion por zonas

En cuanto a las zonas de funcionamiento del CEDI, se organizaron y se establecieron de la
siguiente manera:

7.3.1 .Zona de Recibo:

En la distribucion anterior esta zona se encontraba en la mitad del CEDI, afectando el
transito de las personas, en las horas de alto flujo de trabajo como lo observamos en la
Figura 14 y la Figura 15. En el nuevo Layout esta zona se ubica en la primera parte del
CEDI, ya que es aqui donde el flujo de los productos inicia su viaje dentro del CEDI, y de
esta manera no interfiere en el resto de las operaciones.
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Figura 14. Zona de Recibo en la antigua distribucion.

2

Fuente: Medicion propia del autor.

Figura 15. Zona de recibo en la antigua distribucion.
7

< -

Fuente: Medicidn propia del autor.

En la nueva distribucion la zona de distribucién, la zona de recibo qued6 ubicada en la parte
lateral del CEDI, para que esta no afecte los trayectos de las demas personas, y generando
mayor espacio para las personas que trabajan en esta parte del CEDI, tal como lo muestra la
figura 16.
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Figura 16. Nueva ubicacion de la zona de recibo.

Fuente: Medicion propia del autor.
Las dos bandas transportadoras o toboganes de evacuacion de productos de planta a CEDI,
se modificaron en cuanto a tamafio y posicién, usando toda la estructura anterior en el nuevo
disefio, para que estos concluyeran en el nuevo punto de la zona de recibo. De esta forma les
permite a los operarios de recibo tener mayor espacio para realizar la labor, como no lo

muestran la figura 17 y la figura 18.
Figura\l?. Nueva ubicacion de banda transportadora uno.

Fuente: Medicion propia del autor.
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Figura 18. Nueva ubicacion de banda transportadora dos.

Fuente: Medicidn propia del autor.

7.3.2. Zona de Cross Docking:
Esta zona en la distribucion anterior no estaba bien contemplada en cuanto al nombre y el
tamafio, ademas estaba ubicada en la mitad del CEDI, como lo observamos en la figura 19.

Figura 19. Zona de Cross Docking en la distribucion anterior.

Fuente: Medicidn propia del autor.

En el nuevo Layout esta zona se ubica contigua a la zona de recibo, para un mejor orden de
los pedidos y mas amplia para dar mayor capacidad de almacenamiento. En esta zona se
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distribuyen los pedidos también por los destinos Bogotd, Medellin, Otros, Cali y
exportaciones como lo muestra la figura 20, siempre pensando en la velocidad del picking.

destinos en canastas.

Es una de las zonas que mas crecid en espacio con diferencia a distribucién anterior, ya que
pasé de tener 22,50 metros cuadrados a tener 92 metros cuadrados, como lo muestra figura
21.

Figura 21. Nueva Zona de Cross Docking

Fuente: Medicidn propia del autor.

En el cuarto grupo de estanterias, se dejo el espacio para la zona de Cross Docking para el
grupo de productos de fabricacion make to order, que por su cantidad no ocupan el espacio
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suficiente para ubicarlos en una caja 0 una canasta. Por ello se destinaron 3 estanterias para
estos productos. Como lo muestra la figura 22, estos productos se organizan también por las
ciudades de destino, Bogoté, Medellin, Cali y Otros destinos.

Figura 22. Zona de Cross D

ockin
A

para cantidades pequefias.

Fuente: Medicion propia del

5.

autor.

7.3.3. Zona de Almacenamiento de estado 2:

Esta zona en la distribucion anterior no se encontraba bien organizada, puesto que habia
producto en multiples posiciones dentro del CEDI; lo que dificulta su busqueda. En la
nueva distribucién y teniendo en cuenta la clasificacion ABC y la popularidad del producto,
esta zona se ubicé en la parte posterior al Cross Docking de cantidades pequefias, ya que es
la zona mas alejada del flujo constante de la operacion. Se destinaron 9 estanterias para la
ubicacion de los productos correspondientes a esta zona.

~ Figura 23. Zona de u

N

bicacion de productos de estado 2.
J“‘, \ : S

Fuente: Medicion propia del autor.
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7.3.4. Zona de Almacenamiento de estado 1:

Esta zona en la distribucion anterior se encontraba organizada en buena parte, pero debido
al crecimiento que obtuvo la compafiia a traves de los afios, la organizacion de estos
productos no fue la acorde a su rotacion, por ello en muchos casos el producto se
encontraba ubicado en multiples posiciones dentro del CEDI, ocasionando dificultades en
su busqueda al realizar el picking. En la nueva distribucion y teniendo en cuenta la
clasificacion ABC y la popularidad del producto, esta zona se ubico en la parte méas
estratégica del CEDI, contigua a la zona remision y que es la de mayor flujo para la
obtencion en la recoleccidn durante el picking. Es aqui donde se encuentran los productos
de mayor de mayor popularidad y organizados a su vez por la mas alta rotacion popular
dentro de ellos. La zona cuenta con 21 estanterias en el primer grupo de estanterias, donde
se ubican los productos de mayor rotacion y 19 estanterias en el segundo grupo de
estanterias donde se encuentran la segunda parte de productos de alta rotacion popular. Ver
figura 24.

Figura 24. Zona de ubicacion de productos de estado 1.

Fuente: Medicion propia del autor.
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7.3.5. Zona de Devoluciones:

Esta zona en la distribucion anterior no se encontraba organizada y el poco espacio
destinado se encontraba apartado en medio de las estanterias, o que generaba desorden. En
la nueva distribucion se organizé un lugar contiguo a la zona de remisidn y con un espacio
de 9 metros cuadrados, en donde la persona encargada puede trabajar ordenadamente sin
interrupcién de las labores de los demas operarios. (Ver figura 25).

Figura 25. Zona de Devoluciones en la nueva distribucion.

Fuente: Medicidn propia del autor.

7.3.6. Zona de Espera:

Esta zona en la distribucion anterior no se encontraba organizada lo que generaba caos, ni
tenia el suficiente espacio para que los carros tipo supermercado se ordenaran de tal
manera, que el flujo de la zona de remision fuera organizado. Como lo muestra la Medicién
propia del autor. , el espacio destinado para esta zona no era ni el adecuado, ni el suficiente
para que el trabajo fluyera ordenado. Adicionalmente los carros tipo supermercado hacian
espera en una curva que daba al pasillo principal de medidas 90 cm, que no permitia en
paso regular de las personas hacia esa zona, cuando esta se encontraba llena. Eran
inevitable las demoras en el flujo de un pedido puesto que solo era una sola fila para todos
los vehiculos.
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Figura 26. Zona de espera en la distribucién antigua.
vV 4

ANy

Fuente: Medicion propia del autor.

En la nueva distribucion esta zona como lo muestra la figura 27, se amplid
considerablemente y fue uno de los focos de mayor preocupacion en la investigacion; ya que
esto facilita la buena distribucion de la carga de los pedidos a la zona de remision. Esta zona
paso de no tener metros cuadrados asignados ordenados a 57,60 metros cuadrados ampliando
considerablemente el espacio.

Figura 27. Vista completa de la Nueva Zona de espera.

Fuente: Medicidn propia del autor.
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Lo que genera un buen espacio para adecuado para que los pedidos realicen la cola adecuada
para que el proceso de remision sea efectuado sin contratiempos, como lo muestra la figura
28.

Figura 28. Organizacion de la cola de pedidos en la nueva zona de espera.

.

Fuente: Medicion propia del autor.

7.3.7. Zona de Remision:

Esta zona en la distribucion anterior no tenia el suficiente espacio, ya que se encontraba en
27 metros cuadrados, como lo observamos en figura 29, lo cual considerablemente era muy
poco espacio para fluir de manera organizada, como lo muestra la Figura N°29.

Figura 29. Antigua Zona de Remision.

Fuente: Medicidn propia del autor.

Ademas la remision de exportaciones se encontraba muy distante de las otras remisiones,
como lo muestra la figura 30.
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Figura 30. Antigua zona de remision de exportaciones.

Fuente: Medicidn propia del autor.

En la nueva distribucion esta zona tiene 86,40 metros cuadrados, con todos los puestos de
remision seguidos y ordenados, con espacio para organizar las cajas con los productos
escaneados como lo observamos en la figura 31. Adicionalmente se consideraron 8 puestos
de remision para ampliar la capacidad actual. Las basculas y las bandas de gravedad se
ubicaron cerca de los puestos de remision y se amplio el espacio que tenian estas con la zona
de packing.

Figura 31. Nueva zona de remision.

Asi como lo muestra la Figura 32, se amplio el espacio a la zona de exportaciones para que,
primero no estuviera alejado de los otros puestos de remision y segundo para que tuviera un
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espacio adecuado de almacenamiento y flujo hacia la zona de muelles para el cargue agil de
los vehiculos que recogen las cajas.

Figura 32. Nueva zona de exportaciones.
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Fuente: Medicidn propia del autor.

7.3.8. Zona de facturacion:

Esta zona en la distribucion anterior se encontraba muy cerca de la zona de remision, pero
con muy poco espacio para el desarrollo de la actividad. En la nueva distribucién, como lo
muestra la figura 33, se ampli6 el espacio para el desarrollo de esta actividad y se ampli6é un
puesto adicional.

Figura 33. Nueva zona de facturacion.

Fuente: Medicion propia del autor.
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7.3.9. Zona de Importados:

Esta zona en la distribucion anterior no se tenia en cuenta y los productos se encontraban en
diversos lugares en el CEDI. En la nueva distribucion, todo el area que correspondia a las
zonas de facturacién, remision, packing, zunchado y muelles con un total de 160,1 metros
cuadrados, méas 37,1 metros cuadrados que pertenecian a la asignacion de vestidores para
todo el personal de la planta, para un total de 197,2 metros cuadrados se asigno para la
organizacion de los productos importados que maneja la compafiia.

7.3.10. Zona de Packing:
Esta zona en la distribucion anterior se encontraba muy reducida y dividida (ver figura 34)

Figura 34. Zona de Packing en la antigua distribucion.

Fuente: Medicidn propia del autor.
Con una puerta que no permitia el paso libre del gato hidraulico para el transporte de las cajas
para entregar al transportador (ver Medicion propia del autor.).

Figura 35. Obstruccion de la antigua zona de packing.

Fuente: Medicion propia del autor.
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En el nuevo disefio el espacio para esta zona se obtuvo de tomar un parqueadero de bicicletas
y motos que tenia disponible la compafiia. Esta zona paso6 de tener 9 metros cuadrados, a
tener 73 metros cuadrados, que permiten una mejor organizacion del producto embalado y
mayor capacidad; y adicionalmente de frente a la zona de muelles para evitar los grandes
desplazamientos. (Ver figura 36)

Figura 36. Nueva zona de packing.

= = T
Fuente: Medicion propia del autor.

7.3.11. Zona de Muelles:
Como lo observamos en la Medicion propia del autor. , esta zona en la distribucion anterior
solo tenia una salida para la entrega al transporte tercerizado. (Ver figura 37).

- Figura 37. Zona de Muelles en la antigua distribucion.

Fuente: Medicidn propia del autor.
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En la nueva distribucion, como lo observamos en la figura 38, se dejé la existente y se
proyectaron 3 salidas adicionales, pensando en el crecimiento futuro de la compafiia.

Figura 38. Muestra externa de los nuevos muelles.

Fuente: Medicidn propia del autor.

Se dejé exactamente detras de la packing para que las cajas embaladas no sean transportadas
de manera innecesaria, como lo observamos en la figura 39.

Figura 39. Muestra interna de la zona de muelles en la nueva distribucion.
>

Fuente: Medicion propia del autor.

7.4. Plano final de la nueva distribucion

La figura 40 nos muestra el nuevo layout del CEDI de Eka corporacion desde una perspectiva
general, mostrando la reubicacion total de las estanterias y las bandas transportadoras, asi
como en color gris, las estanterias que quedan pendientes para realizar la distribucion
completa de capacidad de almacenaje.



Figura 40. Nuevo Layout del CEDI de Eka corporacion.
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7.5. Plano final de la nueva distribucién por ubicacion de las zonas
En la figura 41 se detalla el nuevo layout del CEDI de Eka Corporacion mostrando las
distintas zonas de operacion.

TEMCINTAS

55



56

Figura 41. Plano de distribucidn de zonas
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Fuente: Area de Mantenimiento de Eka Corporacion

7.6. Costos de la nueva distribucion

La intervencion del CEDI se realizé del 20 de marzo de 2016 al 27 de marzo de 2016, con la
participacion de 50 personas que trabajaron en un turno de 8 horas. La Tabla 13 muestra que
la inversion realizada fue de $322.385.166,67 pesos, siendo la adecuacion de estructura que
corresponde al derribamiento de muros, mallas y la construccién de nuevas paredes, con
$280.401.000 pesos correspondiente a un 86,98% del total de la inversion como el rubro con
mas participacion del total de la inversién. Seguido por la iluminacion que fue totalmente
cambiada de luces normales a luces tipo led, para ahorrar energia, asi como el nuevo cableado
hacia las zonas que no lo tenian, con una inversion $20.000.000 pesos que corresponde al
6,20% del total de la inversion. Luego la red de sistemas, la cual fue cambiada y ampliada
con una inversion de $12.000.000 pesos que corresponde al 3,72% del total de la inversion.
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También las horas extras que se generaron por el personal en la intervencion en los dos
domingos y el jueves y viernes santo con 8.044.166,67 pesos que corresponden al 2,50% del
total de la inversion; y por Gltimo la inversion en la mano de obra que corresponde a los
almuerzos y refrigerios suministrados durante los 8 dias de la obra con 1.940.000 pesos que
corresponden al 0,60% del total de la inversion.

Tabla 13. Inversiones realizadas para el nuevo layout.

RED DE SISTEMAS $ 12.000.000,00 3,72%
ADECUACION DE ESTRUCTURA | $ 280.401.000,00 86,98%
ILUMINACION $ 20.000.000,00 6,20%
ALMUERZOS Y REFRIGERIOS S 1.940.000,00 0,60%
HORAS EXTRAS S 8.044.166,67 2,50%

Fuente: Departamento de Mantenimiento Eka Corporacion.
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8. CUMPLIMIENTO DEL OBJETIVO ESPECIFICO 3

Establecer un sistema de medicion para los colaboradores del Centro de Distribucion

Este capitulo abarca la investigacion desarrollado en la disminucion de las horas extras que
se generaban en las diversas labores realizadas en el CEDI, pasando por la implementacion
de cambios en las actividades desarrolladas por los operarios y turnos de trabajo, para
disminuir los tiempos muertos en la operacion de picking. También observamos el
comportamiento de la operacidn en los cierres de mes y como se logro ordenar esta carga de
trabajo por los temas contables de los clientes. Luego se muestra como se determiné como
medir las operaciones que influyen en mayor porcentaje en la productividad del CEDI
(picking y remision) para establecer un sistema de medicion adecuado a la compafiia que sea
préctico y fécil de controlar en cada tiempo determinado de la operacion.

8.1. Analisis de la jornada de trabajo en el CEDI

Al analizar las operaciones realizadas en el CEDI por los colaboradores y revisando el
porcentaje de horas extras que se consume el proceso, (ver tabla 14). Se determind crear un
segundo puesto de facturacion que permita darle agilidad al proceso, ya que la persona que
realizaba la labor, tenia en promedio 4 horas al dia de hora extras.

Tabla 14. Comportamiento del pago de horas extras en el CEDI.

OPERACION % HORAS EXTRAS
Facturacion: 45%
Picking: 35%
Packing: 20%

Fuente: Medicidn propia del autor.
Revisando las horas de flujo de los pedidos, hay lapsos en donde las personas de Picking se
quedan sin labores a realizar, esto llevo a pensar en que los turnos de la operacion debian de
ser modificados pensados en la llegada de los pedidos al CEDI. Se inici6 evaluando los turnos
donde encontro lo descrito en la tabla 15.



Tabla 15. Distribucién de los turnos antes de la investigacion.
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OPERACION NUMERO DE HORATSURNO HORAS Eg-;é:niﬁiﬁ%:

COLABORADORES | LUNES A VIERNES POR DiA SABADOS POR DiA COLABORADOR
Supervisor 1 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Auxiliar 1 8:00 ama 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Expeditador 1 8:00 ama 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Recibo 6 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Surtido 1 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Separacion de Pedidos (Picking) 5 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 438
Remision (Packing) 5 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Exportacion 1 8:00 ama 5:00 pm 85 8:00ama1:30 pm 55 48
Facturacion 1 8:00 ama 5:00 pm 85 8:00 ama1:30 pm 55 48
Zunchado (Embalaje) 2 1:00 pm a 9:00 pm 8 8:00 ama 4:.00 pm 8 48
Devoluciones 1 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Selectivos 1 8:00 am a 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Entregas Locales 2 8:00 ama 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
Aprendiz 1 8:00 ama 10:00 am 2 no asiste 0 10
Conductor 1 8:00 ama 5:00 pm 85 8:00 ama 1:30 pm 55 48
TOTAL 30 1205 79,5 682

Fuente: Supervisor de CEDI.

El presupuesto de la compafiia tenia contemplado un cargo de conductor asignado al CEDI,
pero este cumplia labores que no agregaban valor a la operacion, por lo tanto, se solicité que
su centro de costos fuera trasladado a servicios generales.

Existia un cargo para un estudiante en préctica (aprendiz), el cual solo ayuda a organizar toda
la logistica de documentos de remision que habian sido generados el dia anterior, invirtiendo
muy poco tiempo en aprender de logistica que era el objetivo primordial del cargo; esta labor
se le asigno al segundo facturador. La persona sobrante de esta labor se asigné de tiempo
completo a la operacién de packing (Zunchado) para hacerla mas eficiente y disminuir la
carga de trabajo.

La compafiia en el transcurso de esta investigacion, determind que las entregas locales serian
realizadas por transportadores tercerizados, lo cual facilito este proyecto definir qué nuevas
funciones sumadas a agregar valor a la operacion dentro del CEDI. Es alli donde se determina
que apoyaran las labores de picking y Remisién sumando una unidad a cada uno.

8.2. Comportamiento de los pedidos
De igual manera, era importante observar el comportamiento de los pedidos en las distintas
horas del dia, y como esto afectaba directamente las labores de Picking y remision.

La tabla 16 nos muestra como ejemplo el comportamiento de los pedidos en el mes de agosto
de 2016, donde el 20,71% llegan al CEDI antes de las 10:00 am; y es por ello que el ingreso
de los operarios a las 8:00 am como lo observamos en la tabla 15, ya no era conveniente para
el flujo del proceso.
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Tabla 16. Comportamiento por hora de los pedidos durante un dia promedio.

AGOSTO
RANGO DE HORAS Q PEPIDOS QITEM QPEDIDOS X DETRIBUCION | %PEDIDOS X DISTRBUCION TAMBOR DA TOTAL PEDIDOS

DIA TAMBOR | %DIA | %TAMBOR | FRECUENCIAACUMULADA | FRECUENCIAACUMULADA | FRECUENCIA ACUMULADA

J00am| 753a.m. bl 39 1 I 0% o I 817% 1 0.94% a 1,68%
8.00am| &5%a.m. 5 144 13 162 57 43% Pl 1883% 05 5.45% 466 8,604
900am| %59a.m. B4 3.069 4% 8 B5% 3% 49 36,64% 01 15T 118 Hil%
10:00a m,| 10:59a.m. 85 4316 B85 120 85% 15% %9 4600 133%6]  3237% 1955 35,60
11002 m,| 11:59a.m. 765 388 568 197 % 2% B[ 6L40% 1504 461%% 260 47
12:00p. m| 2:59p.m. 544 2426 461 8 85% 15% 89 67,85% 1365 5731% 3234 5981
1%0p.m| 1:59p.m. 153 B0 8 65 S8% 4% 934 797 1453 59.04% 3387 bL,64%
20p.m| 259p.m. 514 1311 444 Bl 86% 4% 104 784d% 1897 H020% 3901 1115
30p.m| 339p.m. 87 3.483 n 8 83% 1% 1089 8508% 3619  §76% 4708|8107
400p.m,| &33p.m. 48 152 38 80 83% 1% 1369 6133% 3567 0B85 5166 9554
5:00p. m| 5:59p.m. it 855 13 a1 57 43% 1060 9844 410 983% 5380 9950k
6:00p.m| 630p.m. N & 7 0 1% 4 1.80]  10000% 4107 10000% 5407) 10000

TOTAL o407 5078 411 1280

Fuente: Medicidn propia del autor.

8.3. Nueva distribucion de la jornada de trabajo

Por esa forma de comportarse el flujo de pedidos, se organizaron turnos diferentes a los
existentes visualizando el flujo de la operacion conforme a la tabla 16, e instaurando turnos
de 8 horas diarias, los cuales no afectan el nivel de servicio los dias sabados y disminuyen
las horas extras causadas al final del turno. Como lo muestra la tabla 17, los nuevos turnos
ofrecen més horas de trabajo en las horas de la tarde y terminando en su mayoria a las 6:30
pm, para poder obtener méas pedidos en la operacion de picking y remisién al finalizar el dia
y disminuir las urgencias que siempre suelen presentarse en este tipo de procesos. Estos
turnos también ayudan a disminuirle las horas de trabajo al supervisor y ordenan la labor de
facturacion para realizar un cierre de operacién sin contemplar horas extras a diario.

Tabla 17. Nueva Distribucién de turnos en el CEDI.

NUMERO DE ERAD TOTAL HORAS A

OPERACION HORAS A HORAS LA SEMANA POR

COLABORADORES | LUNES A VIERNES POR DIA SABADOS LABORADAS | COLABORADOR
Supervisor 1 12:00 pm a 8:00 pm 8,5 8:00 am a 4:00 pm 55 48
Auxiliar 1 8:00 am a 5:00 pm 8,5 8:00 ama 1:30 pm 55 48
2 6:00 am 2:00 pm 8 6:00 am 2:00 pm 8 48
Recibo 2 7.00 am 3:00 pm 8 7.00 am 3:00 pm 8 48
2 8:00 am a 5:00 pm 8,5 8:00 am a 1:30 pm 55 48
Surtido 2 8:00 am a 5:00 pm 8,5 8:00 am a 1:30 pm 55 48
» . S 2 9:00 am a 5:00 pm 8 7:00 am a 3:00 pm 8 48
Separacion de Pedidos (Picking) 4 10:30ama6:30pm | 8 |8:00 am a4:00 pm 8 48
Remisién (Packing) 6 10:30 am a 6:30 pm 8 8:00 am a 4:00 pm 8 48
Exportacion 1 8:00 am a 5:00 pm 8,5 8:00 am a 1:30 pm 55 48
” 1 11:00 am a 7:00 pm 8 8:00 am a 4:00 pm 8 48

F

acturacion 1 10:30ama6:30pm | 8 |8:00 am a 4:00 pm 8 28
Zunchado (Embalaje) 3 12:00 pm a 8:00 pm 8 8:00 am a 4:00 pm 8 48
Devoluciones 1 8:00 am a 5:00 pm 8,5 8:00 am a 1:30 pm 55 48
Selectivos 2 8:00 am a 5:00 pm 8,5 8:00 am a 1:30 pm 55 48
TOTAL 31 1235 102,5 720

Fuente: Medicidn propia del autor.
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8.4. Flujo de pedidos a fin de mes

Cada final de mes existe una tendencia a disminuir los pedidos por los cierres contables de
los clientes, a partir del dia 25 del mes en curso hasta el altimo dia del mes, existe un efecto
de acumulacién de pedidos, los cuales no se les realiza ninguna operacién, y estos son
enviados al CEDI el ultimo dia del mes para su despacho. Esto hace que los procesos de
Picking y remision colapsen la operacion al presentarse un incremento significativo que
sobrepasa el promedio de despachos. Como lo observamos en la tabla 18, el primer dia habil
de cada mes se muestra un aumento significativo de los pedidos para despachar.

Tabla 18. Comportamiento de los pedidos el primer dia habil de mes.

MES 2014 2015
Febrero 240 311
Marzo 204 196
Abril 312 344
Mayo 295 208
Junio 280 342
Julio 228 350
Agosto 376 301
Septiembre 362 340
Octubre 351 439
Noviembre 349 381
Diciembre 339 293
TOTALES 3336 3505

Fuente: Supervisor del CEDI.

Para mitigar este impacto, esta investigacion trabajé con el departamento de sistemas de la
compafiia y el departamento de contabilidad para generar un proceso que se llamé remisiones
fin de mes (RF), para que en los Gltimos dias del mes se remisionen y facturen aquellos
pedidos que deben de ser despachados el mes siguiente y a su vez, el primer dia habil del mes
siguiente, estos pedidos sean enviados a los clientes. En la tabla 19, observamos el resumen
del comportamiento de los pedidos en el afio 2016, teniendo en cuenta que en la columna de
pedidos adelantados se encuentra sumado la recopilacion de los pedidos de los Gltimos 5 dias
del mes anterior, los cuales en una operacion como la que se realizaba anteriormente,
significaban retrasos en la operacién que hoy en dia no se reflejan, haciendo una operacién
sin picos altos de pedidos por enviar.



62

Tabla 19. Comportamiento de los pedidos el primer dia hébil de mes.

PEDIDOS
MES 2014 2015 2016 ADELANTADOS
Febrero 240 311 397 0
Marzo 204 196 317 0
Abril 312 344 311 0
Mayo 295 208 220 143
Junio 280 342 248 139
Julio 228 350 247 185
Agosto 376 301 223 129
Septiembre 362 340 291 245
Octubre 351 439 252 228
Noviembre 349 381
Diciembre 339 293
TOTALES 3336 3505 2506 1069

Fuente: Supervisor del CEDI y medicidn directa.

8.5. Medicidn de los operarios de picking

Para realizar la medicion de los operarios se inici6 cambiando las labores del auxiliar, quien
ahora absorbe las labores del expeditador y se convierte un planeador de la operacién. Esto
consiste en que sus labores se enfocan en darle flujo a la operacidn, en controlar el ritmo del
Picking y medir el rendimiento de los operarios que realizan esta labor mediante la creacion
de una tabla en Excel, que como lo muestra la tabla 6, consta de las columnas pedido, item,
operario, hora de inicio, hora final, tiempo total. La tabla 20 muestra un corte del registro en
un dia tipico de la realizacién de la operacion.

Con ello se logré involucrar al personal en el sentido de que la medicion de la operacién es
importante para conocer la verdadera capacidad ofrece el CEDI. Ademas la fila nimero de
pedidos ayuda a filtrar los pedidos que son repetidos al momento de imprimir, para no
desperdiciar tiempo valioso en la labor de picking.
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Tabla 20. Ejemplo del Control Diario de pedidos en el CEDI de Eka Corporacion.

PEDIDO ~ ITEM ~ | OPERARK ~ | HORAINIC ~ | HORA FIN; ~ TIEMPO TOTAL ~ v
4113 4{JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR
4118 2|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318671 2|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR

4121 2|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318859 2|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR
318860 2|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318146 1{JAIME 8:30a. m.| 11.08a. m. 2:38|TAMBOR
318143 1|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318147 1{JAIME 8:30a. m.| 11.08a. m. 2:38|TAMBOR
318149 1[JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR
318413 1[JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318419 1[JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR
318415 1[JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318473 1{JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR
318471 1/JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318476 1[JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38| TAMBOR
318565 8|JAIME 8:30a. m.| 11:08a. m. 2:38|TAMBOR

Fuente: Medicidn propia del autor.

En general el comportamiento del tiempo invertido por minuto en obtener el Picking de un
pedido oscila entre 9 y 18 minutos en el mes de agosto de 2016 (ver tabla 8). Los datos
resaltados en azul en la tabla 21, corresponden a personas que generalmente no realizan la
labor de Picking y que en cierto momento ayudan a realizar esta labor. Con este sistema de
medicion en la operacion de picking se logré controlar a los operarios en sus actividades y
establecer una verdadera velocidad de picking.



Tabla 21. Resumen del control de pedidos por dia en el mes de agosto de 2016.
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Fuente: Medicidn propia del autor.

NOMERE PEDIDOS LINEAS HORA S PROMEDIOS X MIN ‘ PROMEDI O/ TEM DIAS TRABAJADN=|PEDIDOS X 2| |TEM X Dip

- - - - - - - - -
BRAYAN 298 1.138 4587 9 3 12 24 76
JAVIER 407 1.656 68,17 10 4 I 37 1680
DIEGO 375 1677 64,50 10 4 11 34 118
ALEXIS 149 516 26,00 10 4 2 43 94
TEXCINTAS 70 324 13,00 1 4 2 35 162
ESTEBAN 490 2442 91,87 1 4 18 30 150
CARLOS 3 61 1,50 11 7 1 g 24
ORREGO 3 52 1,50 11 3 2 4 26
JAIME 580 2122 113,50 12 3 24 24 92
STEVEN 411 1.749 83,50 12 4 15 27 127
SALOMON 321 1.542 68,17 13 4 11 29 138
MICHEL 158 904 33,50 13 5 3 28 135
JOSE 155 596 3350 13 5 7 22 141
GILBERTO 23 201 6,50 14 7 1 28 201
SANTIAGO 408 1.804 102,50 15 4 15 27 103
FIGUERDA 124 594 32,00 15 4 5 24 118
WILMAR 197 999 5217 16 5 9 21 112
DANIEL 118 562 3150 16 4 7 18 55
JULIO 352 2.286 97,50 17 8 18 18 118
OSNEIDER 227 1.142 64,50 17 5 10 22 114
MIGUEL 238 1.021 7017 18 4 12 18 92
LOBOA 22 99 6,50 18 4 1 22 99
MARIN 53 282 18,50 22 5 3 17 94
JHON 2 2 0,83 25 i 2 i 1
ANDRES 20 87 950 28 4 3 8 &2
JUAN 1 1 050 30 1 1 1 1
JFLOREZ 180 725 148,20 49 4 22 g 21

Con este control diario de pedidos se logro establecer las medidas de tendencia central de la
operacion mostradas en la tabla 22, tomando como ejemplo el mes de agosto de 2016.

Como observamos en la tabla 22, el promedio de sku por pedido diarios por persona es de 5
y que el promedio general de sku diarios por persona es de 104. La moda de esta distribucion
de pedidos es de 1, que en general la mayor parte de los pedidos tienen un sku y que
diariamente cada operario puede trabajar con 103 sku al dia. Los pedidos en general varian a
partir de 4 sku y cada operario trabaja a partir de 94 sku al dia.

Tabla 22. Medidas estadisticas de tendencia central.

SKU X
MEDIDA PEDIDO SKU GENERAL
PROMEDIO 5 104
MODA 1 103
MEDIANA 4 94

Fuente: Medicidn propia del autor.
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8.6. Medicion de los operarios de Remision

Para la operacion de remision de establecio la medicion de los escaneos realizados en los 6
sitios (funcionan como cajas registradoras en un supermercado) disponibles para realizar esta
operacion.

Se encontrd en el software que tiene la compafiia la opcion de medir el nimero de pistoletazos
que se obtienen en cada una de las maquinas asignadas para la labor, para ello como lo
muestra la tabla 23, se cre6 una hoja de Excel llamada “datos” y el nombre del mes en el que
se esta trabajando. Esta tabla contiene las siguientes columnas, nombre del trabajador, fecha,
hora del escaneo, numero de remision, referencia escaneada, unidad de medida y cantidad
escaneada. Con estos datos se genera una tabla dindmica que permite encontrar la medicion
diaria de la operacion.



Tabla 23. Cantidad de escaneos mes en el afio 2016.
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MOMBRE EME FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGD SEP OCT
ANDRESFG 11605 | 24351 | 7125 | 29562 364 - - - 362 1058
AMNDRESFF - - 14709 | 14.436 9.256 [ 10935
BRAYANR - - - 3.554 - - - - -
BRYAMNAR 11164 | 20427 | 24155 | 21545 9.327 1.786 2924 | 22486 22398
CARLOSM 9 142 - - - - -
DAMIELAT - - - - 49559 7.046 9744 6.826 9587
DAV IDMAR 228 1.179 b.766 951 456 - - - - -
DERIANY 1078 6.756 1.696 119 - - - - - -
DIEGOB 1827 | 21350 (| 16485 (| 43198 | 15508 | 15333 | 25177/ | 21619 | 103572| 11571
DIEGORD 72 - - -

ELEMAA 293 193 17 323 366 82 222 14 104 637
FERMAMNDO 25 222 - - - - - 37 9
GILBERTG - 5.950 8.854

HECTORO £.35 | 10.829 £.180 - - -
JAIRCOM - - - - 5.140 8.919 | 15015 | 10563 8.728 8451
JAVIGA 19662 | 41.935 5508 31661 | 19.026| 15.239 4812 | 11381 | 16608 | 22474
JHOMATAL 22001 | 25823 | 13.518 -

JHOMJ 12745 | 31.406 | 18.057 1735 2 -
JHOML - 5 11
JHOMNNYWY 3.840

IMORALES 173 - - - - -
JOSEC - - - - 12.443 5680 | 15.196 8.198 | 1059
JOSEF 4747 | 127744 6913 | 12094 8.184 7.193 8274 | 12751 | 1158 | 12216
JOSEP 174 B 1.054 5B - - - - - -
JSGUANMPE 3.7/5| 16.828 5.844 3.005 4966 -
JULIOM - 424 8.988 22 7.524 1799
LUISM 1.620 746 486 1.955 726 1E875
LUISSM - - - 561 [ 12.056 61325
MANAYA - - 4. 656 9.829 9548 [ 11.113 1.311 -
MIGUELCC 10170 | 157174 [ 23.556 Jal 7.408 8.847 [ 17672 B.337
OSMEIDET 2826 | 15554 | 18287 | 13.386 8.609 1519 | 1138 | 14710| 12010
SALOMONM - 2).586 2554 | 12383 | 147B2| 1B473
STEBANE 17235 | 10384 | 13040 [ 12755 | 18332 | 26BHS
WILMARG 3.415 1690 | 12055 | 11476 9,658
TULAYOD - - - - 181 666 474 470 4497 &4
Total general 2016 | 106.079 | 190.009 | 147.225 | 179.845 | 127.156 | 148.441 | 144620 | 180477 | 199.126 | 194.947

Fuente: Medicidn propia del autor.

La importancia de la medicién de la operatividad diaria en la labor de picking y remisién
ayudan al supervisor de la operacion a poder trabajar con aquellas personas que tienen un
rendimiento bajo al promedio general. Al encontrar que el escaneo era de vital importancia
se trabaj6 en ayudar al proceso a disminuir el nimero de estos en el dia. Para ello se realizo
conjuntamente con las plantas de produccion los acuerdos para que las entregas de pedidos
se realicen completos y en bolsas, con etiquetas que rotulen la cantidad total del pedido,
cuando estos contengan mas de cuatro paquetes de produccion en todos sus sku para pasar
de cuatro escaneos o0 uno so6lo. Y en algunos casos entregar la caja completa del pedido
rotulada para evitar manipulaciones en el picking innecesarias.
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9. CUMPLIMIENTO DEL OBJETIVO ESPECIFICO 4
Definir los indicadores de gestion del Centro de distribucion.

Este capitulo desarrolla la medicion global del CEDI, establece los indicadores con los cuales
se medira la gestion del CEDI, inicialmente se establece el indicador de desempefio diario
del CEDI o de cumplimiento del despachos de los pedidos, mostrando como se evalla
diariamente y su resumen mensual. Abordamos luego el indicador de reclamos, que nos
ayuda a visualizar la entrega correcta a los clientes en términos de lo requerido. Pasando al
indicador de nivel de servicio en los despachos, que mide porcentualmente el cumplimiento
del CEDI en cuanto a los pedidos que se le entregan para ser despachados. Este capitulo se
cierra con el indicador de productividad, el cual es el encargado de mostrar la realidad diaria
de la gestion del despacho de pedidos en cuanto a la cantidad de pedidos y cajas despachadas
a los clientes conforme a la utilizacion de los puestos de remision.

Después de organizar las operaciones del CEDI y encontrar aquellas que son valiosas para la
gestion del mismo, se plantea el interrogante de la medicion de la gestion en el tiempo, como
comprobar la mejora continua y como encontrar aquellas desviaciones que nos permitan
hallar oportunidades en pro de aumentar el nivel de servicio cada dia mas.

Al revisar que sélo se tenia un gran indicador por la compafiia, pero que este no permitia
visualizar las verdaderas situaciones presentadas en el CEDI, ya que solo media los pedidos
especiales que requerian fabricacion (make to order), dejando por fuera aquellos que tenian
completamente los pedidos de disponibilidad inmediata que se hallaban en CEDI (make to
stock).

9.1. Indicador de desempefio diario del CEDI.

Por eso el primer indicador que se puso en marcha fue el llamado “Desempefio Diario del
CEDI”, que no es mas que un indicador de cumplimiento de pedidos. El cual permite
visualizar en la figura 42, el resultado diario de la operacion y se formulé de la siguiente
manera:

Validacion: Mayor es mejor.
Registro: Diario.

Evaluacion: Mensual.
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Figura 42. Indicador de desempefio del CEDI durante el mes de agosto.
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Fuente: Medicion propia del autor.

Y se evalia mensualmente como lo muestra la grafica 43, en donde observamos que ha
pasado de incumplir 1.268 pedidos mes de abril de 2016, hasta disminuir la cifra a 81
pedidos incumplidos en el mes de octubre.

Figura 43. Pedidos Despachados vs Incumplidos por mes en el afio 2016.
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Fuente: Medicion propia del autor.

9.2. Indicador de reclamos.

El segundo indicador que se formul6 es el llamado “reclamos”, el cual mide la efectividad
en la entrega al cliente de sus envios conforme a la calidad requerida, en cuanto a la cantidad
correcta, la direccion correcta, el producto correcto, etc. Abarcando todas aquellas
insatisfacciones presentadas por los clientes al momento de recibir su producto.



Reclamos =

pedidos despachados por mes

Reclamaciones de los clientes

Validacion: Menor es mejor.

Registro: Diario.

Evaluacion: Mensual.
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Se registra conforme a la llegada de las reclamaciones y se grafica mensualmente. La figura
44 muestra el comportamiento de los reclamos vs envios en el afio 2016. Este indicador se
establecio en el mes de febrero y se inici6 a consolidarlo desde el mes de marzo de 2016. La
gréfica 4 identifica el total de los envios realizados por mes en barras azules, los reclamos
totales recibidos en la compafiia en la linea verde y con linea roja observamos los reclamos
que fueron identificados en su causal como pertenecientes al CEDI.

Figura. 44.Envios vs reclamos por mes en el afio 2016.
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9.3. Indicador de nivel de servicio

El tercer indicador es el de nivel de servicio del CEDI, y como lo observamos en la figura 45
desde el mes de abril de 2016 hasta el mes de octubre de 2016. Meses en los cuales se ha
implementado la medicion. Esta figura obtiene el comportamiento total de los pedidos que
ingresan al CEDI para ser despachados.

Figura 45. Porcentaje de cumplimiento en los despachos en el CEDI en el afio 2016.
CUMPLIMIENTO EN LOS DESPACHOS EN EL CEDI
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Fuente: Medicion propia del autor.
La figura 46 muestra el comportamiento comparativo entre los procesos que afectan el
cumplimiento a los clientes. Se muestra la mejora del CEDI en este aspecto comparado
contra la planta de produccion y el total de la compafiia.

Cabe notar que el indicador de nivel de servicio para esta investigacion, estd tomando solo
los datos que corresponden al CEDI y al total de la compafiia.

Figura 46. Comparacion del cumplimiento en los despachos de los pedidos en las areas de la compaiiia.
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Fuente: Medicidn propia del autor.



71

9.4. Indicador de productividad

El tercer indicador que se instaura es el de “productividad del CEDI”, el cual registra a diario
el comportamiento de los escaneos o pistoletazos promedio en las terminales de remision, el
namero de cajas que se envian. Su medicion es la siguiente:

I”

Validacion: Mayor es mejor.
Registro: Diario.

Evaluacion: Diaria.

En la figura 47, observamos el comportamiento del indicador durante el mes de agosto de
2016.

Figura 47. Indicador de productividad diaria del CEDI.
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10. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al finalizar esta investigacion sobre la propuesta de mejoramiento de las condiciones
operacionales para incrementar el nivel de servicio en el centro de distribucion de la empresa
Eka corporacion s.a. Se concluye lo siguiente:

o Este proyecto de investigacion logrd tener un avance significativo en lo planteado en
los objetivos iniciales, pasando de ser una propuesta sofiadora a una implementacion
avanzada.

e Se requiere un compromiso de inversion mayor de la compafiia en la compra de
equipos nuevos como carros tipo supermercado y gatos hidraulicos y perros para la
consolidacién de los pedidos, que le permitan a los operarios mejor organizacion.

e Se requiere una adecuacion en la parte de estanterias para cubrir los espacios que aun
no lo tienen para realizar la distribucion completa de los articulos.

e Serequiera terminar las tareas de demarcacion del area para completar un layout

e Implementar las 5°s en busca de una estandarizacién de la limpieza adecuada que se
requiere mantener en el CEDI.

e Laimplementacion de inventarios ciclicos es un buen medidor de los estados de los
inventarios, tema que no se abordd en esta investigacion, la cual es la base para que
la compafiia invierta en un WMS que le puede ayudar a mejorar medicion de la
operatividad del CEDI, ya que esta investigacion se abord6 de manera manual.

e Al iniciar la investigacion los indicadores de gestion no eran los idéneos para un
CEDI, ya que el unico indicador no dimensionaba la totalidad de operacion. Al
realizar la medicién adecuada en la operacion se obtuvo un aumento en el nivel del
servicio del CEDI, pasando de un 25.93% de incumplimiento en el afio 2015 a un
5,75% en el 2016, pero si contamos el mes de mayo de 2016 como el mes en la que
mejora inicio sus frutos vemos que el nivel de incumplimiento se redujo hasta el
0,65%.
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