UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

LA LOGISTICA DE DISTRIBUCION INTERNA DE UNA EMBOTELLADORA:
RUTAS DE ABASTECIMIENTO EN LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

TRABAJO DE GRADUACION
PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA
FACULTAD DE INGENIERIA
POR

JULIO ANTONIO BARAHONA VELA

ASESORADO POR EL ING. MYNOR GIOVANNI SANCHINELLI ALBUREZ

AL CONFERIRSELE EL TiTULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL



GUATEMALA, OCTUBRE DE 2010
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos

VOCAL | Inga. Glenda Patricia Garcia Soria

VOCAL Il Inga. Alba Maritza Guerrero Spinola de Lopez
VOCAL Il Ing. Miguel Angel Davila Calderdn

VOCAL IV Br. Luis Pedro Ortiz de Ledn

VOCAL V Br. José Alfredo Ortiz Henricx

SECRETARIO Ing. Hugo Humberto Rivera Pérez

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO Ing. Herbert René Miranda Barrios
EXAMINADOR Ing. César Augusto Acu Castillo
EXAMINADOR Ing. Sergio Gatica Bala

EXAMINADOR Ing. Luis Emilio Rodas

SECRETARIA Inga. Gilda Marina Castellanos de lllescas



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

Cumpliendo con los preceptos que establece la ley de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, presento a su consideracién mi trabajo de graduacion
titulado:

LA LOGISTICA DE DISTRIBUCION INTERNA DE UNA EMBOTELLADORA,
RUTAS DE ABASTECIMIENTO, EN LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO,

tema que me fuera asignado por la Direccion de la Escuela de Ingenieria
Mecanica Industrial, el 16 de noviembre de 2009.

JULIGY ANTONIO BARAHONA VELA

i /

v



Guatemala, abril del 2010.

Ingeniero

César Ernesto Urquizu Rodas

Director

Escuela Ingenieria Mecanica Industrial
Universidad de San Carlos de Guatemala
Presente.

Estimado Ingeniero Urquizu:

En atencion a la designacion que se me hiciera, tengo el agrado de informarle
que he completado la asesoria y revision del trabajo de graduacion titulado “LA
LOGISTICA DE DISTRIBUCION INTERNA DE UNA EMBOTELLADORA,
RUTAS DE ABASTECIMIENTO, EN LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADQ?”, presentado por el estudiante Julio Antonio Barahona Vela, como
requisito a obtener el titulo de Ingeniero Industrial.

En consecuencia y en base a la aprobacién del Protocolo, recomiendo que el
presente trabajo sea aceptado.

Sin mas que agregar y agradeciendo su atencion a la presente me suscribo de
usted.

Atentamente,

. . ol
wor G. Sanchinelli Alburez

I i , / - -
// / / " [NGERIZRO ! IDUSTRIAL

5 b
Colegiado No. 4720

Mynor Giovanni Sanchinelli Alburez
Col.4720
Asesor.



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS

FACULTAD DE INGENIERIA

Como Catedratico Revisor del Trabajo de Graduacién titulado LA
LIGISTICA DE DISTRIBUCION INTERNA DE UNA
EMBOTELLADORA, RUTAS DE ABASTECIMIENTO; EN LA
BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO, presentado por el
estudiante universitario Julio Antonio Barahona Vela, apruebo el
presente trabajo y recomiendo la autorizacion del mismo.

E I

.

‘1\
/ﬁg, Danilo Sonzdlex Trejo

GENIERO INDU :
vC’DLEGIADO ACTIVO N?CRJIBAZL

Catedratico Revisor de Trabdjos de Grad
anica Ihd{{strial

\

Guatemala, julio de 2010.

/mgp

Escuelas: Ingenierla Civil, Ingenieria Mecénica Industrial, Ingenierfa Quirnica, Ingenieria Mecénica Eléctrica, Escuela de Ciencias, Escuela Regional de
Ingeniéria Sanitaria y Recursos Hidraulicos (ERIS), Posgrado Maestria en Sistemas Mencion Construccion y Mencidn Ingenieria Vial.  Carreras: ingenieria .
Mecanica, Ingenierlas Electronica, Ingenieria en Ciencias y Sistemas. Licenciatura en Matematica,  Licenciatura en Fisica. Centros:  de Estudios
Superiores de Energia y Minas (CESEM). Guatemala, Ciudad Universitaria zona 12, Guatemala, Centro América



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIEREA

El Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial  de la Facultad de
Ingenieria de la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el
dictamen del Asesor, el Visto Bueno del Revisor vy la aprobacion del Area de
Lingtiistica  del trabajo  de graduacion  titulado LA LOGISTICA DE
DISTRIBUCION INTERNA DE UNA EMBOTELLADORA: RUTAS DE
ABASTECIMIENTO EN LA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO.
presentado por el estudiante universitario Julio Antonio Barahona Vela, aprueba
el presente trabajo y solicita la autorizacion del mismo.

“ID Y ENSENAD A TODOS”

Guatemala, octubre de 2010.

/mgp

Escuelas: Engemerxa Civil, Ingenieria Mecénica Industrial, Ingenieria Quimica, Ingenieria Mecanica Eléctrica, Escuela de Ciencias, Escuela Regional de
Ingenier(a Sanitaria y Recursos Hidraulicos (ERIS), Posgrade Maestria en Sistemas Mencién Construccion y Mencién Ingenieria Vial.  Carreras: Ingenieria
Mecanica, Ingenierias Electrénica, Ingenieria en Ciencias y Sistemas. Licenciatura en Matemaética,  Licenciatura en Fisica. Centros:  de Estudios
Superiores de Energia y Minas (CESEM). Guatemala, Ciudad Universitaria zona 12, Guatemala, Centro América



Universidad de San Carlos
De Guatemala

Facultad de Ingenieria
Decanato

Ref. DTG.309.2010

El Decano de la Facultad de Ingenieria de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, luego de conocer la aprobaciéon por parte del
Director de la Escuela de lnge,nieria Mecanica Industrial, al trabajo de
graduacion titulado: LA LOGISTICA DE DISTRIBUCION INTERNA
DE UNA EMBOTELLADORA: RUTAS DE ABASTECIMIENTO EN
LA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO, presentado por el
estudiante universitario Julio Antonio Barahona Vela, autoriza la
impresion del mismo.

IMPRIMASE.

ﬂ L G

Ing. Murphy Akmpo Paiz Reginos
DECANO -\ ot

Guatemala, Octubre de 2010

/cc



AGRADECIMIENTOS A

DIOS

Mi PADRE

MI MADRE

MIS HERMANAS

MI ESPOSA

MIS HIJOS

LIC. JUAN F. GARCIA
LIC. MARCO TULIO FELIX
CARLOS RODAS

Ser supremo, creador del universo.
La fe en él, logra superar muchas

pruebas.

Abnegacion y entrega a la familia, ejemplo

de perseverancia y amor hacia los suyos.

Su recuerdo vive en cada uno de nosotros

ejemplo de fe y sabiduia.
Apoyo incondicional y unién familiar.

Ser maravilloso que a cuidado de nuestra

familia con paciencia y dedicacion.
Razo6n de mis ser.

Apoyo en el desarrollo de mi carrera laboral

y profesional.



ING. MYNOR SANCHINELLI Por su apoyo incondicional a la elaboracion de

este trabajo de graduacion.

COLEGIO EVANGELICO Pilar fundamental para ser hombre de
LA PATRIA (QUETGO.) valores hacia nuestra sociedad.
CERVECERIA Grupo empresarial del que tengo orgullo de

CENTROAMERICANA S.A. formar parte.

LA UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

LA FACULTAD DE INGENIERIA



ACTO QUE DEDICO A

DIOS, JESUS Y Base del amor y omnipotencia, inspiraciéon de
VIRGEN DEL ROSARIO de nuestras obras, fortaleza de nuestra alma.
Fuente de toda vida en esta tierra, muestra de

servicio y generosidad.

MIS PADRES: Guia de nuestros pasos, sus sabias

Julio César Barahona ensenanzas, fortalecen nuestra union familiar.

(Abuelito Chechi) Ejemplo de hijo, hermano, esposo, padre y
abuelito.

Julia Lucia Vela (+) La entrega hacia los suyos sigue brillando

en nosotros. Lucero de la mafiana, nos
acompaia en nuestros recuerdos y

pensamientos.

MIS HERMANAS Por el amor fraternal que nos une. Entrega a
su familia, como ejemplo de madres y

excelentes esposas.

MIS ESPOSA Tu amor es incondicional, guia con tus
pensamientos y ensefianzas a nuestra familia.
Gracias por ser muy especial y por todo tu
apoyo.



MIS HIJOS

Julio Francisco
César Antonio
Carlos Roberto y
Daniel Alberto.

MIS SUEGROS
Francisco Martinez D.
Amanda E. Obregén

MIS CUNADOS

Sidney Cobaquil y fam.
Axel Pimentel y fam.
Francisco Martinez y
Carolina.

Ingrid Martinez y Jorge.

Carol Martinez.

MIS SOBRINOS

Dios me dié la bendicién de tenerlos en

mis brazos al momento de nacer. Viven en mi
corazon y mis pensamientos. Seres que
alegran nuestro hogar y mantienen

el calor de nuestra familia. Todo mi amor para
ellos. Exitos en su superacion personal y
profesional.

Por su confianza y carifio sincero, apoyo
incondicional para nuestra familia.

En agradecimiento por su especial carifio.

Nueva generacion que da sus primeros pasos
hacia el éxito.



MIS PRIMOS, TIOS Y A los que se encuentran entre nosotros y

ABUELITOS a los que nos precedieron en esta vida,
dandonos ejemplo de laboriosidad y
carifio sincero.

MIS AMIGOS Rubén Alfonso, Luis Jacobs, Saul Santos,
Néstor, Maco, Omar (+), Zaira, Juan Ignacio,
Willy, Raul, Jaime, Angel, Marlon, Wilson,
Osman, Lester Velasquez y fam.

Por su amistad sincera.



iINDICE GENERAL

iNDICE DE ILUSTRACIONES

GLOSARIO
RESUMEN
OBJETIVOS
INTRODUCCION

1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripcién de la empresa

1.2 Ubicacién

1.3 Mision

1.4 Vision

1.5 Marco legal

1.6 Tecnologia en embotelladora
1.7 Proceso

1.8 Impacto ambiental

1.9 Exportaciones

1.10 Outsourcing (servicios subcontratados)
1.11 Competencia

1.12 Logistica

1.12.1 Medicién del desempeiio de la logistica
1.12.2 Los derechos de transito en logistica

1.12.3 Modelo de logistica de relaciones

I

Xl
X1l
XV

XV

© 0o N N O oo Do

I T TS
w N = O O



1.12.4 Manejo de la cadena de suministros
1.12.5 Recursos logisticos

1.12.6 Mediadores logisticos

1.12.7 Transporte

1.12.8 Almacenamiento

1.12.9 Empaque

1.12.10 Resultados logisticos

2. DIAGNOSTICO, EVALUACION Y ESTUDIO DE LA SITUACION
ACTUAL
2.1 Estructura organizacional
2.1.1 Organigrama Departamento de Logistica
2.2 Relacién del area de logistica con las demas areas
2.2.1 Logistica-produccion
2.2.1.1 Entrega de envases en cantidades suficientes
2.2.1.2 Recepcion de producto terminado seguin normas
2.2.1.3 Control de calidad del producto
2.2.1.4 Programa semanal de produccion
2.2.1.5 Control de compra de material de empaque y
envases
2.2.1.6 Acuerdos de nivel de envase operacional
2.2.1.7 Control y registro de entrega y recepcion de envases

y producto.
2.2.2 Logistica-ventas

2.2.2.1 Abastecimiento efectivo a puntos de distribucion
2.2.2.2 Niveles de stock de producto en agencias

II

15
15
16
18
19
21
22

25
25
25
26
26
26
26
27
27

27
28

28

28

28
29



2.2.2.3 Monitoreo del pronéstico de ventas contra el
pronéstico real.
2.2.2.4 Coordinacion de niveles de envase operacional

2.2.2.5 Servicio al cliente mayoristas distribuidores

2.2.3 Logistica transportes

2.2.3.1 Flotilla de camiones eficientes
2.2.3.2 Flota de montacargas adecuados a necesidades
2.2.3.3 Coordinacion de abastecimiento

2.2.3.4 Optimizacién de recursos automotrices

2.2.4 Logistica-compras almacenes
2.2.4.1 Linea directa con proveedores
2.2.4.2 Compras eventuales

2.2.4.3 Ingreso de articulos necesarios

2.2.5 Logistica-auditoria
2.2.5.1 Auditoria de verificacion
2.2.5.2 Auditoria de toma de inventarios fisicos
2.2.5.3 Auditoria de rotura

2.2.6 Logistica-recursos humanos.
2.2.6.1 Seleccion de personal adecuado
2.2.6.2 Capacitacion y desarrollo del personal
2.2.6.3 Sueldos y salarios
2.2.6.4 Prestaciones y servicios

2.2.6.5 Evaluacion de personal

I

29
29
30

30

30
31
32
33

33
33
33
33

34
34
34
35

35
35
36
36
37
37



2.2.7 Logistica-embotelladoras
2.2.7.1 Abastecimiento del producto terminado
2.2.7.2 Facturacion y créditos

2.2.8 Logistica-proveedores
2.2.8.1 Programacién de compras
2.2.8.2 Seguimiento a entregas parciales
2.2.8.3 Calidad del producto

2.2.9 Logistica-finanzas

2.2.9.1 Toma fisica de inventarios a fin de mes

2.2.9.2 Registro y control de movimientos operativos de
producto y envases

2.2.9.3 Facturacion y créditos a distribuidores y mercados
especiales

2.2.9.4 Analisis presupuestal mensual

2.2.9.5 Pago a proveedores

2.2.9.6 Sistemas de computacion

3. PROPUESTA DE MODELO A IMPLEMENTAR
3.1 Procesos

3.1.1 Proceso de planeacion
3.1.1.1 Diagrama de flujo.
3.1.1.2 Estandares de cumplimiento
3.1.1.3 Indicadores para monitorear el cumplimiento del

Estandar
3.1.2 Proceso de abastecimiento a agencias

3.1.2.1 Diagrama de flujo

v

38
38
38

38
38
39
39

40
40

40

40
40
41
41

43
43
43
45
46

47
48
50



3.1.2.2 Andlisis de transporte
3.1.2.2.1 Vehiculos de transporte de
Abastecimiento
3.1.2.2.2 Vehiculos de transporte de evacuacion
3.1.2.2.3 Manejo de producto (carga y descarga)
3.1.2.3 Rutas de abastecimiento
3.1.2.3.1 Rutas de planta a bodega de producto
Terminado
3.1.2.3.2 Rutas de plantas externas a bodega de
producto terminado
3.1.2.3.3 Distribucion (layout) de producto en
bodega de producto terminado

3.1.2.4 Rutas de evacuacion (bodega-cliente)

3.1.2.4.1 Distribucion de producto en area de carga

3.1.2.4.2 Cargas de vehiculos para preventa
3.1.2.4.3 Cargas de vehiculos para venta directa
3.1.2.4.4 Cargas de vehiculos para mini-bodegas
3.1.2.5 Estandares de cumplimiento
3.1.2.6 Indicadores para monitorear el cumplimiento del

Estandar

3.1.3 Proceso de entrega de envases y recepciéon de producto a

Produccion

3.1.3.1 Diagrama de flujo

3.1.3.2 Estandares de cumplimiento

3.1.3.3 Indicadores para monitorear el cumplimiento del

Estandar

51

51

52

53

23

54

55

55
61

65
66

67

68

69

fi

71

72



4. RESULTADOS DEL ANALISIS PARA SU IMPLEMENTACION
4.1 Observacion y analisis de los procedimientos
4.1.1 Proceso de planeacion
4.1.2 Proceso de abastecimiento a agencias
4.1.3 Proceso de entrega de envases y recepcion de producto a
Produccién
4.2 Diagramas de flujos renovados
4.2 .1 Proceso de planeacion
4.2.2 Proceso de abastecimiento de agencias
4.2.2.1 Diagrama de flujo
4.2.3 Proceso de entrega de envase y recepcion de producto a
Produccién
4 3 Estructura organizativa del Departamento de Logistica
4.3.1 Organigrama del Departamento de Logistica

5. MEJORA CONTINUA
5.1 Proceso de planeacion
5.1.1 Diagrama de flujo
5.2 Proceso de abastecimiento a agencias

5.2.1 Diagrama de flujo

5.3 Proceso de entrega de envase y recepcién de producto a
Produccién

5.4 Diagrama de flujo

5.5 Programas de seguimiento

5.6 Caracteristicas del sistema

5.7 Objetivos de la mejora continua

5.8 Ciclo de la mejora continua

VI

73
73
73
74

76
77
78
78
79

80
81
81

83
83
85
85
87

87
88
89
90
91
102



5.8.1 Cuatro etapas del ciclo de la mejora continua

5.9 Retroalimentacion

5.10 Normalizacién de procedimientos

CONCLUSIONES
RECOMENDACIONES
BIBLIOGRAFIA
ANEXOS

vl

105
109
110

115
117
119
121



VIII



oA N =

iNDICE DE ILUSTRACIONES
FIGURAS

Derechos de transito en logistica

Organigrama departamento de logistica

Diagrama de flujo de proceso de planeacién

Diagrama de flujo de proceso abastecimiento de agencia
Diagrama de flujo de proceso de entrega de envase y
recepcion de producto a producciéon

Diagrama de flujo renovad;) del proceso de entrega y recepcion
de producto a produccién

Diagrama de flujo renovado del proceso de abastecimiento
a agencias

Diagrama de flujo renovado del proceso de entrega de
envase y recepcion de producto a produccion.

Diagrama de flujo abastecimiento de agencia, proceso de

planeacion.

10. Diagrama de proceso de entrega de envase y recepcion de

producto a produccién (renovado).

TABLAS

1. Tabla de presentaciones producidas

2. Ventajas y desventajas en niveles de los edificios

3. Comparacion entre los procesos de mejora continua en relacion

con la gestion de logistica

IX

13

25

46

50

71

79

81

82

87

90

7
60

116






GLOSARIO

Almacenamiento Comprende el depésito fijo o mantenimiento de existencias

Autoventa

Empaque

Estructura

organizacional

Logistica

Mediadores

Logisticos

Mejora continua

de materias primas, componentes de producto y bienes

terminados.

Es la labor de venta en el instante de la visita.

Se refiere a los materiales utilizados para recubrir
materiales o productos, mientras se encuentran
almacenados o en transito. Se relaciona con la proteccion

del producto.

Es un medio del que se sirve una organizacion

cualquiera, para conseguir sus objetivos con eficacia.

Es un proceso de sistematizacion de informacion para
facilitar el flujo eficiente y efectivo, en términos de costos,

de bienes y servicios, para producir satisfaccion al cliente.

Son las actividades que los miembros del canal deben
realizar para asegurar un flujo de bienes y servicios

continuo, eficiente y efectivo.

Analisis de las variables logisticas que permiten esta

constantemente alerta a las necesidades de cambio.
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Metas logisticas

Outsourcing

Pre-venta

Productos

logisticos

Recursos

logisticos

Transporte

Son los objetivos que guian las actividades de la logistica.

Consiste en la transferencia a terceros de ciertos procesos
complementarios que no forman parte del giro principal del
negocio, permitiendo la concentracion de los esfuerzos en
las actividades esenciales, a fin de obtener competitividad

y resultados tangibles.

Labor de venta previa, o basada en pedidos.

Son los resultados que derivan directamente del
desempeiio de los miembros del canal en los sistemas de

logistica.

Son las inversiones humanas y de capital que se hacen en
los flujos de bienes y servicios, a través del canal de

marketing.

Es el movimiento fisico de bienes de un lugar a cualquier

otro destino.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacidon denominado: LOGISTICA DE
DISTRIBUCION INTERNA DE UNA EMBOTELLADORA, RUTAS DE
ABASTECIMIENTO, EN LA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO, fue
desarrollado con la finalidad de hacer un estudio y analisis de la funcionalidad
del departamento de logistica en la distribucién interna, y de las rutas de
abastecimiento en una bodega definida de producto terminado, incluyendo las
relaciones de este departamento con las diferentes areas inmersas en las

actividades diarias de la empresa.

Una vez realizado el estudio y el analisis, se crea una propuesta de cambio, a
fin de acomodar actividades en el personal encargado, suprimir aquellas que se
encuentren duplicadas o faltas de justificaciéon. Se incluye también para cada
area los estandares de calidad y los indicadores para monitorear el

cumplimiento de dichos estandares.

Todo este estudio y andlisis debe complementarse naturalmente con un
conocimiento profundo de la empresa, tanto de la historia de su creacion, en
cuanto a su trayectoria, como en la comprensién de sus fundamentos, origenes,
principios y vision, que se expone en la primera parte del presente trabajo de

graduacion, a manera de introduccion.

Seguidamente se anotan las actividades sujetas de estudio, en analisis, las

propuestas, y a continuacion las observaciones de las actividades realizadas

con los cambios sugeridos.

Finalmente, se incluyen elementos para la mejora continua, que constituye en

un analisis de las variables logisticas, que posibilite estar en alerta constante a

las necesidades de cambio, que permanentemente se dan en las actividades
XIII



internas de las empresas, asi como en el ambiente externo (clientes,
proveedores, competencia, etc.)
Para culminar el informe escrito, se exponen las conclusiones Yy

recomendaciones, después de un riguroso analisis.
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OBJETIVOS

GENERAL

Diagramar, analizar, describir y mejorar la logistica de distribuciéon de una
embotelladora, rutas de abastecimiento, en la bodega de producto terminado.

ESPECIFICOS

1. Observar y analizar los procedimientos que se realizan en la actualidad.

2. Realizar y analizar el transporte interno, rutas de abastecimiento y rutas
de evacuacion.

3. Cénocer los procedimientos necesarios, los innecesarios y los
susceptibles a mejoras.

4. Definir, describir y diagramar los flujos de procesos, para que sean
entendibles por todo el personal del Departamento de Logistica.

5. Definir la estructura organizativa del Departamento de Logistica que
satisfaga la ejecucion de los procedimientos planteados.

6. Sugerir normar las relaciones con los demas departamentos que
requieren del abasto de productos.

7. Definir los estandares de cumplimiento de los procesos relacionados con
el abastecimiento del producto terminado del Departamento de Logistica.

8. Elaborar una propuesta acorde a las necesidades de la empresa.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de graduacion se desarrollo en el Departamento de
Logistica dentro de una empresa dedicada a la produccién y comercializacion
de bebidas, y consiste en determinar de una manera formal, los procedimientos
para la carga del abastecimiento interno del producto. La organizacion funciona
basandose en una estructura organizativa; es decir, que se respetan las labores
de cada uno. Ademas la organizacion se rige por normas aplicadas como
métodos, procedimientos y funciones establecidas, que sirven de marco de

referencia en el accionar empresarial.

Los procedimientos son pasos ordenados que deben seguirse para llevar la
carga de manera correcta, con el menor nimero de pasos y en menor tiempo.
Asimismo todo empleado puede informarse de los procedimientos de su trabajo
y el de los demas, para una mejor comprension de las ventajas e importancia
de conocer los procedimientos de sus labores diarias. La diagramacion consiste

en detallar los procedimientos de una manera mas comprensible y didactica.

También se presentan los procesos que se llevan a cabo con el manejo de
materia prima, producto terminado y procesos de operacion en bodegas de
agencias. El estudio de las mejoras de los procesos se realiza a través del
analisis de los diagramas de flujo y su interpretacion, buscando optimizar las
lineas de abastecimiento, que propone reducir tiempos de manejo de las
materias primas base, para la elaboracion de productos y los sistemas de
evacuacion de producto de la bodega de producto terminado hacia el
consumidor. Se plantea que incrementando la eficiencia de los procesos y
evaluaciones para el desarrollo del personal, a través del proceso del recurso
humano preparado y capacitado, se lograran los cambios en las actualizaciones

y mejoras de los procesos establecidos.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripcioén de la empresa

A sélo dos aios de su fundacién, la Empresa ya producia la unica bebida de
soda aprobada por la Facultad de Medicina para el consumo masivo, gracias a
su excelente calidad. En 1889 se lanzaron al mercado varios sabores en un
esfuerzo de diversificacion; lanzamiento que fue acompaniado de una
innovadora camparia de publicidad a través de la prensa escrita, el medio

principal de comunicacién en esos tiempos.

En esa época, las bebidas eran elaboradas artesanalmente, pero con un gran
énfasis en la calidad, lo cual fue reconocido no sélo por los consumidores, sino

también por los expertos.

Asi, el 15 de septiembre de 1904, la fabrica obtuvo su primer premio: la Medalla
de Oro a la Calidad, otorgada por el jurado de la Feria Industrial de Guatemala.
La distribucion se realizaba por medio de carretas jaladas por mulas. El equipo
de ventas consistia en ocho carretas, las cuales podian llevar 30 cajas de 36
botellas. La distribucion hacia el interior del pais, especialmente hacia el

nororiente, a través del ferrocarril.

En 1934 se adquiri6 la Fabrica de Bebidas Gaseosas y de Hielo, con el
propésito de ampliar la oferta de productos y responder en forma oportuna a la

expansion del mercado.



En 1936, asumieron la responsabilidad de la administracion de la Fabrica, como
herederos de la misma, los hijos del fundador. Considerando a sus clientes y
consumidores como la razon de ser de su empresa, los hermanos supieron
responder a los requerimientos del mercado mediante el desarrollo de nuevos

sabores y presentaciones.

En 1940, debido a la expansiéon de la empresa y del mercado, se realizaron
innovaciones en la Fabrica: se adquiri6 maquinaria mas moderna para
automatizar el proceso de produccion y se introdujeron por primera vez los
camiones en la distribucién del producto, los que gracias al avance en la
construccion de las carreteras, podian llegar a todos los departamentos del

pais.

En 1941, los representantes de una compaiiia visitaron las instalaciones de la
Fabrica en Guatemala, y en reconocimiento de la calidad de sus productos, la
importante red de distribucion, la innovacion y el espiritu de servicio de sus
propietarios y de todo su personal, decidieron otorgarle en 1942 la franquicia

para la fabricacion y venta de sus productos.

Meses mas tarde, el lanzamiento de esta bebida en Guatemala puso en
evidencia que la Empresa ha sido pionera en sus estrategias de mercadeo. Se
utilizaron en esa oportunidad periddicos, revistas y radio en el ambito nacional,

causando un gran impacto en todo el pais.

Esta importante alianza trajo consigo un crecimiento significativo de la Fabrica,
en especial a partir de 1949, cuando la Compaiiia lanz6 mundialmente una
nueva presentacién y una nueva imagen, lo cual le permitié incrementar su

participacién en los grandes mercados mundiales y también en Guatemala.



En 1960 la empresa inicié uno de los esfuerzos mas importantes de proyeccion
hacia la comunidad, con una activa participacién en el apoyo y promocioén del
deporte nacional. En la actualidad este programa continta desarrollandose en

forma exitosa.

La rapida expansion de la Empresa y del éxito alcanzado en el desarrollo de la
marca, la hicieron acreedora al Premio de Crecimiento en Ventas, otorgado a la

Compaiiia en febrero de 1973.

En 1976, con el apoyo de un gran equipo de trabajadores, se logré uno de los
objetivos mas importantes de la Empresa: el liderazgo en el mercado
guatemalteco, que desde ese ano hasta nuestros dias, los productos son los

mas vendidos del mercado.

En 1988 se dio un paso trascendental en el proceso de desarrollo de la
Empresa: la Junta Directiva tomé, por unanimidad, la decision de
institucionalizar y profesionalizar al grupo a través de politicas y procedimientos
que le permitan afrontar exitosamente los nuevos retos de la globalizacion. Se
asume el proceso de transformacién hacia la competitividad, a través de una
politica de economias de escala, alianzas estratégicas con los proveedores,
programas de capacitacion y desarrollo de personal y una innovadora y

sobresaliente estrategia de mercadeo.

Los resultados de esta transicion fueron reconocidos por la compaiia al otorgar
a la Corporacion el Galardon Embotellador Latinoamericano del Afio en dos
ocasiones consecutivas, algo pocas veces logrado en el mundo. Este premio se
otorga a los embotelladores que alcanzan altos niveles de excelencia operativa,
lo que a su vez se ha visto reflejado en 18 diferentes premios a la calidad

obtenidos en igual niumero de afnos.



1.2 Ubicacion

Segun la Unidad de Planificacion Urbana de la Municipalidad de Guatemala y el
Departamento de Control de Desarrollo Urbano, Seccién de Control Industrial,
la Fabrica y Embotelladora pertenece al Grupo Industrial No. 214 y al Subgrupo
2141. Que se refiere al Grupo Industrial No. 214 “fabricacién de bebidas no
alcoholicas y aguas gaseosas”, particularmente en este caso el Subgrupo 2141

a las aguas gaseosas.

‘ Su ubicacion fisica se encuentra en la zona 2 de la Ciudad Capital de

Guatemala

1.3 Mision

Dentro de la organizacién de la Embotelladora, se establecen pilares
administrativos estratégicos, que establecen la armonia entre la filosofia de la
organizacién (inversion, ingresos y personal capacitado) y la satisfaccion del

servicio al cliente, interno y externo a la organizacion.

En el marco conceptual, la mision se establece para enmarcar a los ejecutivos
de la Embotelladora la filosofia organizacional y como lograr los objetivos a
corto, mediano y largo plazo, que establecen una mejora continua en la

rentabilidad de la organizacion.

Para ello, dentro de la Embotelladora se establece la mision: “Surtir al mercado
guatemalteco y sus consumidores de bebidas de alta calidad, manteniendo el

servicio y la cooperacion al desarrollo empresarial de Guatemala.



Ser una empresa de bebidas lider en el mercado guatemalteco y con una
creciente participacion. Creer en nuestros clientes, como socios estratégicos
para exceder las expectativas de nuestros consumidores. Confiar nuestro éxito

en el desarrollo de marcas y la calidad de operacion”.

1.4 Vision

Concepto empresarial. Se define de acuerdo a como se quiere ver a la
organizacion, en un tiempo determinado por los accionistas de la organizacion,
para el logro de los objetivos estratégicos, donde se involucra el mejoramiento
continuo en todos los departamentos que conforman la Embotelladora.
Mientras que el “qué” se visualiza en un mediano y largo plazo y el “cémo” se

quiere ver en un plazo determinado.

Para que la misma sea efectiva, cada miembro de la organizacion debe
conocerla, y asi ser parte del crecimiento continuo empresarial. La vision para la
organizacion establece: “Ser la empresa mejor reconocida en el mercado de
bebidas”.

1.5 Marco legal

La Embotelladora, segin el articulo 86 del Cédigo de Comercio, es una
sociedad anonima. La “Sociedad Anénima es la que tiene el capital dividido,
representado por acciones y la responsabilidad de cada accionista esta limitada
al pago de las acciones que hubiere suscrito”. La denominacion se forma
libremente, agregandole obligatoriamente “Sociedad Anénima”, lo que podra

abreviarse “S.A.”.



El articulo 87 del Cédigo de Comercio establece ademas que “la denominacion
podra contener el nombre de un socio fundador o los apellidos de dos o mas de
ellos, pero en este caso debera igualmente incluirse la designacion del objeto

principal de la Sociedad”.

1.6 Tecnologia en Embotelladora

En la Planta de Produccién de la Embotelladora se utiliza la tecnologia mas
avanzada en cuanto a las lineas de producciéon. Actuaimente las lineas que
utilizan para la produccion son automatizadas, esto quiere decir conseguir que
una accion cualquiera, se ejecute sin ayuda, de una forma predeterminada con
anterioridad. Por ejemplo, para que un motor se ponga a funcionar a una hora
determinada sin que nadie lo conecte, se utilizan, ademas de contactores,
(elementos electromecanicos que disponen de una bobina) un temporizador y/o
un reloj horario. En definitiva, si una instalacion industrial ha de ser
automatizada se realiza el disefio, los esquemas y los calculos necesarios para
ello, partiendo de la base de una serie de preguntas: ;qué tiene que hacer?,

;.coémo lo tiene que hacer? y sobre todo ¢cuando lo tiene que hacer?

La automatizacion en el equipo que utilizan los hace ser mas eficaces y
eficientes, les facilita el trabajo ya que antes ciertos procesos eran manuales y
ahora con la tecnologia mas avanzada los convierte en procesos modernos, de

fabricantes reconocidos a escala mundial.

Por la clase de maquinaria y el tiempo de utilizacién que es de 24 horas,
necesitan de alto mantenimiento tanto preventivo como correctivo y el personal
que las maneja debe tener mayor grado de estudio, altos conocimientos, deben

estar capacitados, con habilidad para crear manuales y realizar un buen trabajo



a la hora de controlar la maquinaria, también tienen que tener la capacidad de

realizar ciertos mantenimientos técnicos de las mismas.

1.7 Proceso

La Embotelladora tiene un tipo de proceso continuo, ya que se trabaja por
lineas de produccion dobles que trabajan 24 horas diarias, haciendo diferentes

presentaciones y sabores. En total son 6 lineas de produccion destinadas a

producir.
LATA VIDRIO PET* PNR**
12 onzas 8.5 onzas 20 onzas 1.5. litros
16 onzas 12 onzas 2 litros

1 litro 3.3 litros

* PET: empaque policarbonato (desechable), ** PNR: producto no retornable

1.8 Impacto ambiental

De acuerdo con lo que el analisis de localizacion indica de esta planta,
conforme lo que indica la Municipalidad de Guatemala, el impacto ambiental de
la misma es negativo porque es una zona residencial y afecta a los vecinos con
la contaminacion auditiva y el trafico del transporte de distribucion. En cuanto al
saneamiento ambiental, la planta cuenta con drenajes industriales propios, los

cuales ayudan a que no dafie a las comunidades y personas que habitan en el

area.




1.9 Exportaciones

Actualmente, la Embotelladora controla las exportaciones por medio del
Departamento de Logistica de la Corporaciéon. Los paises que abastecen son
los siguientes: El Salvador (6 agencias), Honduras (7 agencias), Nicaragua (1

agencia y ésta distribuye a 12 mas) y el Caribe.

El tipo de transporte que se utiliza: en Centroamérica (via terrestre), por medio
de furgones de 45 y 48 pies. Se contrata a transportistas (outsourcing) que
deben cumplir con ciertas reglas que el personal de seguridad requiere.

Aproximadamente se envian 500 viajes mensuales a Centroamérica y el Caribe.

Los productos de exportacion basicamente son no retornables, excepto cerveza

para Nicaragua.
A continuacion se detallaran los productos que se abastecen en cada pais:

o El Salvador: el producto que se exporta a dicho pais es: lata, 600 mi, 1.5
litro, agua pura, doble litro y mega doble.

e Honduras: se abastece basicamente: lata, agua pura, mega doble, 600
ml. Nicaragua le abastece otras presentaciones.

o Nicaragua: lata en todos los sabores, agua pura y cerveza (en 12 onzas,
litro y lata). El volumen de cajas exportadas esta entre 500 mil cajas
(época baja) hasta 900 mil (época alta). Cerveza: aproximadamente 100
mil cajas incluyendo las tres presentaciones.

e El Caribe: se les abastece producto no retornable: lata y doble litro.



1.10 Outsourcing (servicios subcontratados)

El Outsourcing consiste en la transferencia a terceros de ciertos procesos
complementarios que no forman parte del giro principal del negocio, permitiendo
la concentracion de los esfuerzos en las actividades esenciales, a fin de obtener

competitividad y resultados tangibles.

Esta técnica se fundamenta en un proceso de gestidbn que implica cambios
estructurales de la empresa en aspectos fundamentales tales como la cultura,
procedimientos, sistemas, controles y tecnologia, cuyo objetivo es obtener
mejores resultados concentrando todos los esfuerzos y energia de la Empresa

en la actividad principal.

También se puede definir como la subcontrataciéon de servicios que busca
agilizar y economizar los procesos productivos para el cumplimiento eficiente de
los objetos sociales de las instituciones, de modo que las empresas se centren

en lo que les es propio.

El outsourcing es la accion de acudir a una agencia exterior para operar una
funcién que anteriormente se realizaba dentro de la compaiiia, la cual en
definitiva contrata un servicio o producto final sin que tenga responsabilidad
alguna en la administracion o manejo de la prestacion del servicio, la cual actua

con plena autonomia e independencia para atender diversos usuarios.

En las diferentes areas de la planta se aplica el outsourcing. Los casos mas

comunes son:
- Se tiene relaciéon con una empresa especialmente capacitada para dar
mantenimiento preventivo y respaldo a toda la maquinaria del proceso

productivo, ya que es un equipo sofisticado.



- En el area de exportaciones es utilizado en el transporte de distribucion
(furgones).

- Las personas encargadas de limpieza.

- Las instalaciones de aire acondicionado en las oficinas principales del

personal administrativo.

1.11 Competencia

Actualmente, en Guatemala existen varias empresas que se dedican a la
produccién y al envasado de aguas gaseosas Yy otros productos que compiten
directamente con la Embotelladora: algunas con mas afos en el mercado, otras

que compiten con sus productos lideres.

1.12 Logistica

La logistica es un proceso de sistematizacion de informacion para facilitar el
flujo eficiente y efectivo, en términos de costos, de bienes y servicios para
producir satisfaccién a cliente. Cada miembro en la cadena de suministros debe

estar involucrado en actividades de logistica.

La Gerencia de Logistica se encarga del proceso de planificacion,
implementacion, y control del flujo de almacenamiento eficiente y efectivo, en
términos de costos, de materias primas, inventarios en proceso, productos
terminados e informacion relacionada, desde el punto de origen hasta el punto
de consumo, con el fin de ajustarse a los requerimientos del cliente. Esta

definicion refuerza tres temas universales en la Gerencia de Logistica:
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- La informacién orienta el flujo de bienes y servicios.

- El control sobre los canales de marketing puede lograrse con base en la
eficiencia y el control de los costos en flujos de recursos.

- En los canales de marketing, los recursos se reasignan a través de un

sistema integrado de tecnologia, informacién y comunicacion.

El manejo efectivo de la logistica puede ayudar a una firma a crear ventajas

competitivas estratégicas.

La logistica se ha convertido de gran importancia crucial para la estrategia de
productos, porque cada vez estd mas claro que los productos no son solamente
objetos con caracteristicas: son objetos con caracteristicas dentro de un

paquete de servicios.

1.12.1 Medicién del desemperio de la logistica

El desempefio de la logistica es una parte muy importante dentro de una
organizacion, lamentablemente no existe una medida disponible para evaluar la

efectividad del programa de logistica de una firma.

Existen varias herramientas para evaluar el desempefio de la logistica; cada
una comparte un tema comun: la respuesta del cliente refleja la capacidad de
un miembro del canal para adaptarse a las necesidades cambiantes de sus
socios. La respuesta del cliente recoge la percepcion que los clientes tienen de

la calidad de la logistica proporcionada para un firma proveedora.

Existen cuatro procedimientos que ayudan a las firmas a identificar las

necesidades de servicio de los clientes:
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a. Auditoria externa
Estas auditorias pueden contener encuestas o entrevistas personales con los
clientes actuales de la firma. Debe permitirse a los clientes proporcionar

informacion libremente.

b. Auditoria interna

Una auditoria interna es una evaluacién completa de cuanto consideran las
firmas que sus practicas de logistica actuales satisfacen variables de servicio
importantes. También identifican las brechas entre las practicas de logistica
actuales de una empresa y las expectativas de calidad de servicio de sus

clientes.

c. Evaluaciones de las percepciones del cliente
La firma debe preguntar a sus clientes que tan bien se desempena ella, en cada
una de las dimensiones clave de la calidad del servicio. Esto proporciona al

cliente una retroalimentacién especifica sobre ésta area.

d. Evaluaciones de la ventaja competitiva

Aqui, la firma se evalla a si misma en comparacion con sus competidores. Al
identificar las debilidades en las practicas de logistica de los vendedores que
compiten contra ella (en la forma percibida por los clientes), la compaiia puede

concentrarse en cerrar esas brechas de logistica.

1.12.2 Los derechos de transito en logistica

La logistica es responsable unicamente de proporcionar un beneficio de tiempo

y lugar a los miembros del canal.
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Esta es quizas la razén por la cual los sistemas de logistica suelen describirse
en términos de entregar el producto correcto, en el sitio adecuado, en el
momento oportuno, en la condiciéon (forma) apropiada, por el precio justo. Al ver
el cuadro, se puede observar las condiciones de transito en logistica en donde

el producto correcto se encuentra en el centro del proceso.

PRECIO SITIO

JUSTO TR S > ADECTADO

PRODUCTO

CORRECTO

MOMENTO , CONDICION
OPORTUNO <: R T APROPIADA

1.12.3 Modelo de logistica de relaciones

Sirve para realizar funciones logisticas y tiene cinco componentes:

a. Informacion sistematizada
Dentro del marco mas amplio de las metas de la logistica, la informacion
sistematizada rodea el modelo de logistica de relaciones, el cual comprende la

comunicacién de informacién de la firma, el mercado y la industria, entre los

socios en el intercambio.
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Esta informacion promueve el flujo eficiente de productos entre el punto de
origen y el de destino. La logistica de relaciones exige que los miembros del
canal logren altos niveles de coordinacion entre si, mediante el intercambio de

informacion.

b. Recursos logisticos

Son las inversiones humanas y de capital que se hacen en los flujos de bienes y
servicios, a través del canal de marketing. La logistica de relaciones exige que
cada miembro se comprometa con los recursos acordados al principio de

relacién de intercambio.

c. Metas logisticas

El desempefio dentro de todo el sistema logistico es moldeado por las metas e
indicadores del canal. Estas metas son los objetivos que guian las actividades
de la logistica. Cuando se impone una orientacion logistica en la reaccion, los
miembros del canal comparten las metas complementarias o colectivas en
areas como cobertura del mercado y satisfaccion de servicio al cliente.
Entonces, hay mayor posibilidad de lograr resultados que todos los miembros

del canal perciben como equitativos.

d. Mediadores logisticos

Son las actividades que los miembros del canal deben realizar para asegurar un
flujo de bienes y servicios continuo, eficiente y efectivo en términos de costos a
través de los canales de marketing. Los mediadores logisticos son necesarios
para transformar las materias primas en bienes terminados. Estas actividades

moldean directamente la naturaleza de las relaciones de intercambio entre los

miembros del canal.
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e. Productos logisticos

Son los resultados, las ventajas competitivas, las eficiencias y la satisfaccion del
cliente, que resultan directamente del desempeiio de los miembros del canal en
los sistemas de logistica. En la logistica de relaciones los resultados deben ser

imparciales para cada miembro del canal.

1.12.4 Manejo de la cadena de suministros

Consiste en que cada mediador logistico corresponde al miembro del canal con

mayor posibilidad de minimizar costos y proporcionar satisfaccion al cliente.

La meta prioritaria de manejo de la cadena de suministros es fomentar las
relaciones de intercambio cooperativo para crear el valor neto mas alto para los

clientes.

El manejo de la cadena de suministros centra su atencion en la necesidad de

desarrollar un intercambio continuo mas que transaccional.

1.12.5 Recursos logisticos

Las funciones de logistica no pueden estar separadas de los miembros del
canal que las realizan. Las inversiones humanas y de capital en el flujo de
bienes y servicios a través del canal de marketing comprenden tres categorias

principales de recursos: naturales, humanos y financieros.
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a. Recursos naturales: incluyen la tierra, instalaciones, el equipo y las
materias primas utilizadas en el procesamiento inicial o en el subensamble de
parte de sus productos. Los recursos naturales representan una inversion

importante en la logistica interna del productor.

b. Recursos humanos: estas son las unidades de mano de obra vinculadas en
la produccién, distribucién y marketing de materias primas, inventario en
proceso o bienes terminados. El concepto de recursos humanos recoge las
destrezas, el conocimiento y la energia fisica que traen al canal los individuos

designados que interactuan en los sistemas de logistica.

c. Recursos financieros: las firmas escasas de capital estan expuestas a
fallas logisticas porque no invierten en nuevas tecnologias que producen
ahorros a largo plazo. Algunas veces los recursos financieros proporcionan un
incentivo para acuerdos de sociedades estratégicas en las funciones de

logistica.

1.12.6 Mediadores logisticos

Hay una amplia variedad de mediadores logisticos, es decir, aquellas
actividades que impactan en el flujo de bienes y servicios a través de los
canales de distribucién. No se trata en detallar cada actividad, sino mas bien de
analizar las categorias principales de las funciones logisticas que estimulan
flujos de distribucion continua eficiente y efectivos en términos de costos. Estas
actividades pueden agruparse en categorias: manejo de inventarios, transporte,

almacenamiento, compras y empaque.
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Manejo de inventarios: implica minimizar los costos de mantenimiento del
inventario y mantener suficientes existencias para satisfacer todas las
necesidades anticipadas a la demanda del cliente. El exceso de inventario
puede conducir a costos de inversidn elevados y los niveles insuficientes
pueden originar altos costos de oportunidad de la forma de clientes perdidos.
Puesto que la demanda es incierta, los miembros del canal deben estimar la

demanda del cliente para llegar a los niveles de inventarios éptimos.

Tradicionalmente los gerentes de inventario han dependido de un principio
basico para contener los costos: la cantidad econémica de pedido (CEP): es el
tamarfio de pedido que minimiza la inversion en almacenamiento del inventario y
los costos del procesamiento de los pedidos. Los costos de mantenimiento de
inventario aumentan proporcionalmente con los niveles del mismo. A la vez, a
medida que el tamafio del pedido aumenta, los costos promedio de este se

reducen.

Los gerentes de inventario buscan un punto de intercambio en donde la suma
de los costos de mantenimiento del inventario y del procesamiento de pedido
sea lo mas baja. Hay diversas herramientas para el manejo de inventarios que

estan permitiendo a los miembros del canal un panorama mas preciso.

Estas herramientas incluyen el intercambio electronico de datos, la fabricacion

oportuna y la logistica de respuesta rapida.

Compras: las compras son una actividad logistica permanente que vincula
todos los miembros del canal en el sistema. No puede haber intercambio sin
compra. Después de todo el proceso de logistica se inicia con la orden de
compra. El mayor uso de organizacion de compras centralizadas esta obligando

a proveedores y compradores a establecer relaciones de trabajo mas estrechas.
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La compra comprende proyecciones de materiales o de demanda de producto

seleccion de proveedores y procesamiento de érdenes.

La proyeccién de la demanda de un producto es el primer paso en la compra y
se constituye en un proceso complejo, donde se evalGan las sefiales micro y
macro del mercado, para determinar cuales materiales o bienes se necesitaran

y en qué momento.

En un entorno logistico marcado por el reabastecimiento automatico, las
proyecciones de la demanda significan que los programas de produccion,
manejo de materiales, niveles de inventario y medios de transporte deben estar

sincronizados.

1.12.7 Transporte

Es el movimiento fisico de bienes de un lugar a cualquier otro destino; es decir,
el transporte; que se constituye en un elemento esencial en cualquier sistema
logistico y representa una parte sustancial del costo de logistica para la mayoria
de las firmas. Puesto que casi todos los materiales y productos terminados
toman tiempo en transito o en las bodegas, el manejo efectivo del transporte

reduce los costos asociados con inventarios 0ciosos.

Varios factores incontrolables afectan el desempefio oportuno de la funcion de
transporte. El clima, las regulaciones del gobierno y la disponibilidad y costo del

combustible.

El campo se ha hecho cada vez mas complejo y estas preguntas son dificiles

de responder.
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En la actualidad, muchos miembros del canal emplean transporte de tiempo
completo y gerentes de trafico para manejar el envio de los bienes y servicios a

través de los sistemas de logistica.

Los tipos de decisiones que toman al seleccionar un medio de trasporte en
particular son: decisiones de producto, decisiones de ubicacion, decisiones de

compra y decisiones de fijaciéon de precios.

1.12.8 Almacenamiento

El almacenamiento comprende el depésito fijo o mantenimiento de existencias
de materias primas, componentes de producto y bienes terminados. Los
esfuerzos de los miembros del canal por minimizar los inventarios fisicos no han
reducido la importancia del almacenamiento, el cual tiene tres funciones

basicas: movimiento, bodegaje y transferencia de informacion.

a. Movimiento: esta funcion facilita los flujos de bienes de servicios a través de
la recepcion, transferencia y seleccion de actividades, tendentes a cumplir los
pedidos de los clientes. Esta empieza con el recibo del pedido del cliente,
incluye el descargue fisico de las materias primas o productos y su

transferencia hacia areas de bbdegaje o transporte.

La funcién de movimiento es la etapa inicial, que incluye la manipulacion fisica
de las materias primas, los componentes y los bienes terminados, en bodegas o
plantas manufactureras. Cada vez que se mueven materiales o bienes, la

produccion se retrasa y hay insatisfaccion del cliente.
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b. Bodegaje: el mantenimiento de existencias de materias primas o de
productos se clasifica en categorias temporal y semi permanente. La primera
explica la gran mayoria de las existencias en las bodegas o centros de
distribucion. El bodegaje temporal incluye apenas suficiente material o producto
para asegurar el resurgimiento del inventario de la medida requerida y es la
meta de reduccién de inventario para la fabricacion oportuna y la actividad

minorista de respuesta rapida.

Las compras anticipadas o proteccion contra riesgo, denotan la adquisicion de
materiales de productos antes que realmente se necesiten, para aprovechar los
costos mas bajos del mercado. La compra anticipada puede ser un riesgo

debido a las fluctuaciones del precio del mercado.

c. Transferencia de informacion: la informacion oportuna y precisa facilita el
manejo sin tropiezos de los materiales. Hay muchos tipos de informacion que
causan impactos sobre el manejo de materiales, incluyendo: niveles de
inventarios y ubicacién, requerimientos del cliente, costos de embarque y uso

del espacio en las instalaciones.

Estas tres funciones de almacenamiento presentan muchos desafios para los
gerentes de logistica: primero, debén decidir la ubicacion y el nimero de
instalaciones que se requieren para satisfacer las necesidades del cliente. La
tendencia de consolidacién estuvo estimulada en gran parte por una
desregulacién del trasporte y mejores tecnologias de informacion. La funcién de
almacenamiento se ha desplazado de su objetivo tradicional de
almacenamiento de productos, hacia una posicién de facilitadora. Ahora el
almacenamiento hace énfasis en el flujo sin tropiezos de bienes y servicios; de
esta forma se le puede considerar como un vinculo entre el manejo y el

trasporte de inventarios.
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1.12.9 Empaque

La importancia del empaque en el proceso logistico es multiple. El empaque se
refiere a los materiales utilizados para recubrir materiales o productos mientras
se encuentran almacenados o en transito. En logistica se relaciona con la

proteccion del producto.

El empaque puede optimizar la eficiencia y la efectividad de la logistica:
- Al reducir los requerimientos de peso y de espacio para el manejo y
transito de materiales.
- Al asegurar la calidad del producto en la ruta a través del sistema de
logistica.
- Al vender el producto.

El empaque tiene otros roles en los sistemas de logistica:

a. Embalaje: los productos deben quedar embalados antes de ser
transportados de un lugar a otro. Muchas bebidas, como las aguas gaseosas,
son entregadas a los embotelladores en forma de polvo y luego son hidratadas
o reconstituidas. Los requerimientos de peso y espacio se reducen, lo mismo

que los costos de transporte y almacenamiento.
b. Proteccion: el empaque debe ser adaptado para minimizar dafios o pérdida
del producto, y tiene particular importancia cuando los bienes son fragiles o

cuando requieren de temperatura y manejo especiales.

c. Tamaifios apropiados: los miembros del canal necesitan que los productos y

los materiales les sean entregados en lotes de tamario convenientes.
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Muchos consumidores no comprarian bienes en volimenes excesivos debido a
limitaciones de almacenamiento. Muchos materiales son perecederos y los

tamarios del lote son muy importantes para preservar la calidad del producto.

d. Manejo de unidades: permite dividir un producto en tamafios secundarios y

terciarios.

e. Comunicaciéon: el empaque esta lleno de informacion. Los simbolos y
demas datos informan a los compradores acerca del contenido, los atributos del
producto, peso, tamafio de almacenamiento, duracion e instrucciones de

manejo. Hay otra informacion dirigida al manejo del inventario.

Los lectores de codigos de barras son ahora una norma en los empaques, ya
que su utilizacion permite a los miembros del canal registrar rapidamente los
pedidos que ingresan, cumplir con los requisitos de los pedidos y prepararlos
para que salgan. El empaque se esta convirtiendo también en una
consideracion importante, a la luz de la responsabilidad creciente frente al

medio ambiente.

1.12.10 Resultados logisticos

Los resultados logisticos indican el desempefio del sistema de logistica. Hay
tres resultados principales: el primero es la ventaja competitiva, ya que el
desemperio logistico de un miembro del canal puede diferenciarlo en el sitio del
mercado, proporcionandole una ventaja sobre otros competidores.' El segundo
resultado logistico es la eficiencia en el suministro de productos en el momento

y lugar en que estos se necesitan.

" Para Lou E. Pelton, David Strutton, James R. Lumpkin, (1999),
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La informacion y la logistica proporcionan un beneficio tnico de tiempo y lugar,

y varios de sus componentes fomentan ese beneficio:

Al reducir el tiempo entre la recepcién del pedido y el despacho.

Al limitar los tamarios del lote y la seleccién de los pedidos.

Al reducir el agotamiento de existencias.

Al asegurar el cumplimiento exacto en entregas de materiales y
productos, a través de flujos de informacioén precisos.

Al aumentar el porcentaje de bienes surtidos correctamente y que llegan
en buenas condiciones.

Al reducir los ciclos de tiempo de los pedidos, es decir, el tiempo
transcurrido entre el momento en que se hace el pedido y la recepcion de
los materiales o productos.

Al proporcionar un mecanismo eficiente y efectivo para que los

compradores hagan sus pedidos.

La tercera meta es de cualquier meta de logistica es un cliente satisfecho.

La orientacion de proveedores y clientes se estan desplazando de una actitud

competitiva en el sitio del mercado.
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2. DIAGNOSTICO, EVALUACION Y ESTUDIO
DE LA SITUACION ACTUAL

2.1 Estructura organizacional

La estructura organizacional de una empresa es fundamental para el buen
desempefio de su labor productiva, por tal razon, también al area de logistica se
le dio su estructura organizativa y se establecieron las expectativas que se
tienen del area y los objetivos a cumplir. A continuacién, se presenta el
organigrama del Departamento de Logistica, con el fin de mostrar la

organizacion jerarquica de la empresa Embotelladora de bebidas gaseosas.

2.1.1 Organigrama Departamento de Logistica
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2.2 Relacién del area de logistica con las demas areas
2.2.1 Logistica-produccion
2.2.1.1 Entrega de envases en cantidades suficientes

El envase es un factor predominante para la planificacion del llenado que
depende del plan comercial de ventas, que contempla la demanda de producto
a través de los prondsticos de venta mensuales y anuales, estableciendo dos
fechas al afo, en las que por la estacionalidad de las ventas se duplican a un
mes tipico, y pueden ocasionar escasez de envases si no se tiene la prevision

adecuada.
2.2.1.2 Recepcion de producto terminado segin normas

Para el ingreso de producto se utiliza en sistema PEPS (primero que entra,
primero que sale). Se determina de esta forma, ya que cada lote de produccién
viene codificado con hora y fecha de produccién. El tipo de producto es
perecedero, el cual lo hace vulnerable por fechas de vencimiento, a los dias

piso que lleve en la bodega de producto terminado.

Las personas encargadas de bodega deben firmar de recibido conforme a los
procedimientos establecidos para el control de inventarios que debe ubicarse de
acuerdo con lo indicado en el procedimiento establecido para el manejo de
inventarios donde se controla la rotacion, conteo, verificacion de sectores y

fechas de vencimiento.
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2.2.1.3 Control de calidad del producto

El primer paso para establecer un estricto control de calidad se da en la
satisfaccion que el consumidor tenga del producto. El mismo debe cumplir altos
estandares de calidad, los cuales vienen a ser el valor mas importante para
garantizar la demanda del mismo. La organizacion determina y proporciona los
recursos necesarios para implementar y mantener el sistema de gestion de
calidad, orientada a la mejora continua de la eficiencia y eficacia con el
propoésito de mantener y aumentar la satisfacciéon del cliente interno. Dentro de
los estandares internacionales a la calidad, la embotelladora esta certificada
dentro de las normas 1ISO 9001:2008.

2.2.1.4 Programa semanal de produccion

Semanalmente, el gerente de comercializacion, conjuntamente con el jefe de
logistica, realizan la planificacién correspondiente al llenado de bodegas y los
dias piso que se tengan, para enviar los pronosticos de ventas (demanda) y que
repercuten directamente con la produccion. Se establecen las cantidades
adecuadas, con un indice de aumento para evitar que la produccién cumpla con

los requerimientos basados en la evacuacién del producto.
2.2.1.5 Control de compra de material de empaque y envase

Dentro de los factores que intervienen en la compra de material de empaque
son basados tnicamente a producto nuevos, los cuales son disefiados, en la
planeacién estratégica de comercializacion, estimando un porcentaje de pérdida
por distintos factores, que se proyectan para la compra de nuevo empaque y

envase para completar el proceso de produccion.
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2.2.1.6 Acuerdos de nivel operacional de envases

Se establece en la formula de envases 6ptima, calculado conforme a las salidas
diarias de producto, incrementando un 15% al que se tiene registrado en las
salidas de producto. Con base en lo anterior, se establece el nivel operacional

de envases, utilizado para el plan estratégico de lienado.

2.2.1.7 Control y registro de entrega y recepcion de envases y

producto

El encargado de area de la bodega de la embotelladora, asignara a una
persona para verificar los documentos de envio proveniente de la bodega de
producto terminado, haciendo la verificacion respectiva del producto y envases
fisicos, comparando el mismo con la informacion y haciendo los ajustes
necesarios, derivado a la existencia de diferencia de lo fisico contra los

documentos.
2.2.2 Logistica-ventas
2.2.2.1 Abastecimiento efectivo a puntos de distribucion

El abastecimiento de los puntos de distribucion es una de los factores
predominantes para cumplir la planeacion estratégica de la logistica de
distribucion. Ademas, constituye el objetivo por el cual se tiene un proceso que
inicia desde produccion, abastecimiento de la bodega central, y la distribucion a
todas las agencias, para mantener inventarios 6ptimos que nos permiten evitar

desabastecimiento de los productos en todas las marcas.

28



2.2.2.2 Niveles de stock de producto en agencias

Dependiendo de la ubicacién de la agencia, se tiene como base un promedio de
3 a 4 dias de piso, tomando como referencia la cantidad de producto evacuado
producto de la venta durante este tiempo para el manejo de inventario.

2.2.2.3 Monitoreo del pronéstico de ventas contra el pronéstico

real

Ventas es el factor predominante por el cual la embotelladora obtiene el retorno
de las inversiones realizadas por los productos vendidos, los cuales tienen que
satisfacer al consumidor para garantizar el desplazamiento del mismo y generar

rentabilidad para la organizacion.

Durante el periodo anual, se hacen pronésticos de venta, de los cuales
dependera el plan comercial, elemento de inicio de la planeacién de la logistica
de distribucién. Como objetivo primordial para proyectar las utilidades
mensuales y anuales, se toma como base el desarrollo de ventas del afio
anterior, haciendo comparativos mensuales, para establecer el avance en cajas
vendidas y porcentaje del cumplimiento de los objetivos establecidos por los

inversionistas de la Embotelladora.

2.2.2.4 Coordinacion de niveles de envase operacional
Para la actualizacion de los datos de los envases existentes en cada una de las
agencias a nivel nacional, trimestralmente se hace un censo de envases, en las

bodegas de cada agencia y el que se encuentra en comodato como préstamo

dirigido a los clientes.
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Este proceso permite conocer el status del envase operacional que se tiene
disponible para cumplir con la demanda de producto. Se hace necesario
interactuar factores predominantes en el calculo del envase operacional que
viene dado en primera instancia por la planeaciéon comercial del prondstico de
venta mensual y anual, que calcula la evacuacion de producto por presentacion

en los distintos tipos de envases.

Derivado de esta proyeccion y el censo que se tiene por cliente, se establece un
rango entre 4.0% y 5.8% de los envases como rotura con clientes y en planta, el
cual da el parametro de medicion para la compra de nuevos envases,

optimizando la proyeccion anual de comercializacion.

2.2.2.5 Servicio a clientes mayoristas distribuidores

Es importante conocer el nivel de satisfaccion del producto y servicio que se
tiene a los clientes, medido a través de indicadores que se constituyen como un
parametro que informa del estado de funcionamiento de un mecanismo en un
panel de control, el cual servird para mejorar o perfeccionar los procesos del
servicio. Se mantiene una revision muy especifica en estos clientes, ya que son

los que aportan el 75% del volumen de venta para la organizacion.

2.2.3 Logistica-transportes

2.2.3.1 Flotilla de camiones eficientes

Dentro de los rubros de mayor inversion y que son de vital importancia para la

distribucion, se encuentra la flotilla de camiones.
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Para establecer el mejor rendimiento de los mismos, se establece un programa
de mantenimiento preventivo que aumenta la vida util de los vehiculos. Se
establecen programas de capacitacion a pilotos, orientado a proporcionar la
informacion necesaria para el cuidado de los vehiculos. Diariamente se hace
una inspeccion preoperatoria que gestiona un analisis rapido del vehiculo, para
detectar algun tipo de mal funcionamiento, el cual se estara corrigiendo antes
de poner en marcha los vehiculos hacia la distribucion del producto en la ruta

determinada.

2.2.3.2 Flota de montacargas adecuados a necesidades

El montacargas tiene un elevado costo de adquisicion, renta y especialmente de
operacion, adicional que es considerado la columna vertebral del proceso
logistico dentro de las bodegas de distribucién. Para seleccionar el tipo de
montacargas adecuado, hay que considerar los procesos de estibado,
desestibado, carga y descarga de los vehiculos, asi como el tipo de terreno, de
superficie en la cual va a desplazarse, altura a la cual hay que movilizar carga,

tipo de vehiculos a cargar.

El montacargas es considerado como un vehiculo que le permite a persona
levantar y colocar con precisiéon cargas grandes y pesadas con poco esfuerzo.
Utilizar un montacargas en lugar de levantar o trasladar los articulos
manualmente puede reducir el riesgo de una lesion en las personas que laboran
en bodegas. Es necesario tener un programar de capacitacion permanente para
el mantenimiento y operacién del montacargas, por la alta inversion que
significa a la organizacion. Adicionalmente, que de forma semanal, es necesario

que se tengan tres revisiones por parte del operador, para el correcto

desempeiio.
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Dentro de la bodega, es importante separar la circulacion del montacargas de
los empleados que no pertenecen al area de bodegas. El operador debera

presentar reportar semanalmente la hoja de revision del equipo.

2.2.3.3 Coordinacion de abastecimiento

El sistema de abastecimiento es un proceso que tiene como primer paso la
planeacion de comercializacion, que incluye todas las areas que estan
involucradas en el manejo, desde la materia prima hasta el producto terminado

colocado en las distintas distribuidoras.

Teniendo como base el manejo de inventarios, con la rotacion de los productos
siguiente el sistema PEPS, ya que son productos perecederos en donde las
fechas de produccion y vencimiento son un factor predominante en la
distribucién del producto, que debe mantener un alto indice de calidad para la

satisfaccion del consumidor.

Dentro de la programacién de abastecimiento, se manejan 4 dias de inventario
en la capital y 6 dias en las agencias departamentales, donde intervienen el
factor produccion, almacenaje de producto terminado, transporte y la logistica
propia de la bodega de cada distribuidora. Semanalmente se hace la estimacion
de inventarios para requerir el abastecimiento, derivado de las salidas que se
tienen de la bodega y la venta promedio de los ultimos 6 dias. Con el diferencial
entre los dias piso de bodega y la proyeccion de la venta, se procede a solicitar
el abastecimiento de producto, asignando el transporte 6ptimo para cubrir con el

requerimiento solicitado.
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2.2.3.4 Optimizacién de recursos automotrices

En la planificacion comercial para la venta del producto, se tienen vehiculos de
distintas capacidades, los cuales son asignados para la distribucion del
producto, dependiendo del volumen, distancia, tipo de carretera y el prondstico

de venta que tenga.
2.2.4 Logistica-compras almacenes

2.2.4 1 Linea directa con proveedores
Con el objeto de consolidar las compras por proveedor, se tendra que utilizar
érdenes de compra, donde cada proveedor tiene un numero asignado, que
servira para gestionar las 6rdenes de pago por servicios prestados.

2.2 4.2 Compras eventuales
Para la compra de envases, cajillas y pallets, se debe emitir una autorizacion
por el gerente de comercializacion. La linea del negocio, que necesite compra
insumos (materia prima y material de empaque) por la oportunidad de conseguir

un buen precio, debera tener los fondos necesarios autorizados por el gerente

de comercializacion, para realizar la compra.
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2.2.4.3 Ingreso de articulos necesarios

Si un articulo no existiera en el catalogo, se debera conseguir la informacion
sobre el mismo, para asignarle un cédigo donde quedara registrado en la base

de datos del inventario de articulos.

2.2.5 Logistica-auditoria
2.2.5.1 Auditoria de verificacién

Se puede determinar como la revisién programada semanalmente o de forma
sorpresiva para que todos los procesos determinados en la administracién,
sean cumplidos en todos los aspectos establecidos para la optimizacion de

recursos.
2.2.5.2 Auditoria de toma de inventarios fisicos

La toma de inventarios fisicos es un proceso donde se verifican las existencias
de la bodega. Estos son tomados semanalmente, para establecer diferencias
que se puedan tener comparando fisico contra los controles auxiliares de
inventarios. Para este proceso intervienen documentos de egresos e ingresos
de bodega central, los documentos que registran las cargas de los vehiculos
para la evacuacion de producto para la distribucion y las devoluciones

provenientes de producto que no fue aceptado por el cliente.

Si existe diferencia, se estaran haciendo el proceso de revision de
documentacion de ingreso y egreso de producto, para determinar la diferencia y

hacer el cuadre definitivo con los ajustes necesarios.
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2.2.5.3 Auditoria de rotura

Es la comparacién de lo otorgado por el departamento de bodega como
cambios a producto que ingresa en mal estado, provenientes de clientes,
producto mal empacado o embotellado, y el mal manejo que le pueda dar en la

bodega de producto terminado.

2.2.6 Logistica-recursos humanos.

Parte del proceso, que tiene como funcidn principal la administracion de
personal dentro de la organizacién, teniendo como objetivo principal, proveer a

la empresa los recursos humanos mejor calificados posibles.

2.2.6.1 Seleccion de personal adecuado

Se define como la escogencia del individuo adecuado para el cargo adecuado,
o en un sentido mas amplio, escoger entre los candidatos reclutados a los mas
adecuados, para ocupar los cargos existentes en la empresa, tratando de
mantener o aumentar la eficiencia y el rendimiento del personal. Dentro de la

escogencia del personal, se cuenta con dos tipos de reclutamiento.

- Reclutamiento interno: la forma en que se lleva a cabo esta clase de

reclutamiento puede ser en forma de traslados, promociones o0 ascensos.
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- Reclutamiento externo: esta forma de reclutamiento consiste en la busqueda
de personal calificado a través de las siguientes fuentes:

- Base de datos

- Candidatos que recomienda el personal de la empresa.

- Anuncios publicados por medios de comunicacion escrita (periodicos)

- Agencias de contratacion.

2.2.6.2 Capacitacion y desarrolio del personal

La capacitacion es la educacion profesional que busca adaptar al hombre para
determinada empresa. Es un proceso educacional a corto plazo aplicado de
manera sistematica y organizada, mediante el cual personas aprenden
conocimientos, aptitudes y habilidades en funcion de objetivos definidos. En el
sentido utilizado en administracién, la capacitacion implica la transmision de
conocimientos especificos relativos al trabajo, actitudes frente a aspectos de la

organizacion, de la tarea ya sea compleja o simple.

Una buena evaluacion de las necesidades de capacitacion conduce a la
determinacion de objetivos de capacitacion y desarrollo. Estos objetivos deben
estipular claramente los logros que se deseen y los medios de que se
dispondra. Deben utilizarse para comparar con ellos el desempeno individual. Si
los objetivos no se logran, el departamento de personal adquiere

retroalimentacién sobre el programa y los participantes.

Mediante la evaluacidon de desempefio es posible descubrir no solo a los
empleados que vienen efectuando sus tareas por debajo de un nivel
satisfactorio, sino también averiguar qué sectores de la empresa reclaman una

atencién inmediata de los responsables del entrenamiento.
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2.2.6.3 Sueldos y salarios

La administracion de sueldos y salarios es un punto muy importante en la
gerencia de los recursos humanos, ya que estos representan una recompensa
tangible por sus servicios, asi como una fuente de reconocimiento y causa un
impacto en el modo de vida, los empleados desean sistemas de compensacion
que sean justos y proporcionales con sus habilidades y expectativas.

La correcta administracion de sueldos y salarios es un factor estimulante para el

desempenio del trabajador.

2.2.6.4 Prestaciones y servicios

Las prestaciones son beneficios a los empleados que hacen posible unas
mejores condiciones de trabajo y son consideradas fuera de salario devengado.
Hacen referencia a remuneraciones por tiempo no trabajado y son diferentes de
acuerdo a las leyes de cada pais (bono 14, aguinaldo, séptimo dia, bono
vacacional). Dentro de ellas se encuentran las prestaciones por vacaciones y

dias de asueto, y varian segin el numero de fechas que otorgue cada

organizacion.

Otro tipo de prestaciones complementarias son las que se pagan por ausencia
de los trabajadores en su puesto por enfermedad. Se le cancelan los dias que
no pudo asistir por tal causa. Dentro de los servicios se cuentan con el IGSS,

IRTRA e INTECAP.
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2.2.6.5 Evaluacion de personal

La evaluacién y revision de personal es un punto importante en recursos

humanos para evaluar los siguientes factores:

Mejora el desempefio, politicas de compensacién, decisiones de ubicacion,
necesidades de capacitacion y desarrollo, el desempefio insuficiente puede
indicar la necesidad de volver a capacitar, o un potencial no aprovechado,

imprecision de la informacion, errores en el disefio del puesto.

Esta evaluacion y revision del desempefio determina que tan bien los

empleados estan realizando sus trabajos, en comparacion con los estandares

establecidos.
2.2.7 Logistica-embotelladoras
2.2.7.1 Abastecimiento del producto terminado
Funcion que se ve reflejada en la planificacion de la entrega de producto
terminado, iniciando desde la bodega de produccién y culminando con la
entrega de producto en las bodegas de cada agencia.
2.2.7.2 Facturacion y créditos
El analista de la logistica recibira las 6rdenes de egreso e ingreso de producto

proveniente de la planta de produccion, donde se procedera a la facturacion y

asignacion del crédito hacia la bodega de producto terminado
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2.2.8 Logistica-proveedores
2.2.8.1 Programacion de compras

Dentro de la programacién de compras, se hace indispensable seguir el
proceso de compras. Se establecen los criterios para la seleccion, la evaluacion
y la re-evaluacién de proveedores y se mantienen los registros de los resultados
por medio de la lista de proveedores criticos de manufactura y proveedores

criticos de repuestos.
2.2.8.2 Seguimiento a entregas parciales

Dentro de los envios por lotes de produccion, al momento de ingresar
parcialmente la cantidad de producto enviado, se dejara en transito lo que esta
pendiente de ingresar, quedando registrado dentro de los controles de bodega
como parte del inventario fisico, y tomarlo como parte de las existencias del
almacén. Si el producto que se quede en transito no ingresa antes de 24 horas,

el mismo, queda rechazado.
2.2.8.3 Calidad del producto

La calidad del producto viene dado por las partes que lo constituyen durante
todo el proceso de produccion, desde la recepcion de la materia prima hasta la
entrega del producto terminado a las agencias distribuidoras, por medio de la
identificacién del producto en su manipulacién dentro del proceso, embalaje,
almacenamiento y proteccion. Para lo anterior se cuenta con espacios
definidos, infraestructura adecuada para la proteccion de las materias primas y

materiales.

39



La identificacion de los materiales se inicia desde la recepcién de las materias
primas y materiales con la asignacion del numero de lote el cual permanece en
todo el proceso productivo, hasta la codificacién del producto final en las lineas

de embotellado.
2.2.9 Logistica-finanzas
2.2.9.1 Toma fisica de inventarios a fin de mes

De la misma forma en la verificacién de inventarios de forma semanal, se hace
uno al fin de cada mes, esto con el objetivo del calculo de los indices

financieros y el cuadre presentado al agente fiscalizador.

2.2.9.2 Registro y control de movimientos operativos de producto y

envase

Control operativo derivado de todos los movimientos de cargas y evacuacion de
producto que surgen en el proceso y movimiento en la bodega central y de cada

agencia.

2.2.9.3 Facturacion y créditos a distribuidores y mercados

especiales

Actividad que se lleva a cabo para la descarga de producto de bodega central
de producto terminado hacia sus distribuidores, con el propésito de registrar
ante en ente fiscalizador la venta que se genera en el traslado del producto de

la bodega de producto terminado, hacia la bodegas de las agencias.
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2.2.9.4 Analisis presupuestal mensual

indice que conduce a visualizar el grado de cumplimiento de las actividades
diarias, semanales y mensuales comparado con los objetivos del plan comercial
anual.

2.2.9.5 Pago a proveedores

Se orienta a la cancelacion de los honorarios por servicios prestados a terceros
en la ejecucion de logistica de distribucion. Se tiene programado para los
primeros 12 dias de cada mes.

2.2.9.6 Sistemas de computacion
Son utilizados como controles auxiliares para la rapida trasmision de

informacion, elaborados con el fin del manejo estadistico y control de los

movimientos entre bodegas.
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3. PROPUESTA DE MODELO A IMPLEMENTAR

3.1 Procesos

El proceso de la logistica de la distribucion se compone desde el manejo de la
materia prima, almacenaje del producto terminado, transporte del mismo hacia
las distintas distribuidoras y la evacuacion de producto de las bodegas de las

agencias hacia el consumidor final.

Se necesita una planeacion especifica para tener una logistica, teniendo los
procedimientos establecidos para cumplir con el abastecimiento adecuado de la
materia prima, que conlleva no interrumpir la produccion de los lotes de
producto terminado en tiempo y cantidad, y el traslado del mismo hacia los

distintos distribuidores, para que este sea trasladado hacia el consumidor final.
3.1.1 Proceso de planeacion
Las actividades que se encuentran involucradas en este proceso son:

a. Comercializacion envia a logistica el pronéstico de ventas anual por agencia,
dividiéndolo por presentacion y sabor, durante el ultimo trimestre del afio
anterior.

b. Gerencia de ventas envia la prediccion autorizada del mes posterior por
agencia, dividiéndolo por presentacion y sabor durante la dltima semana del

mes anterior.
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. El jefe administrativo de ventas de cada agencia enviara la existencia diaria
de producto terminado por presentacién y sabor, antes de las 6:00 am. a

través del sistema de intranet y publicado en la sala de ventas.

. Planeacion ingresara el desplazamiento diario a cada agencia en el formato

establecido, para la generacion de la planeacion de abastecimiento.

. Planeacion ingresara las existencias de producto terminado de cada agencia,

en los formatos destinados para la planeacion de abastecimiento.

Luego de ingresado el producto al inventario diario de cada agencia,

Planeacién generara el plan de abastecimiento para el dia siguiente.

. Planeacion analiza y confirma el plan de abastecimiento con el gerente de

logistica y el jefe de trafico del centro de distribucion.

. Planeacion con el plan de abastecimiento a las agencias como demanda,

hace la planificacion de la produccion.

i. Planeacion ajusta el plan de producciéon de acuerdo a los lotes optimos de

produccion.

j. Planeacién analiza el programa de produccion con el gerente de produccién y

logistica.

k. Planeacion confirma y libera las érdenes del plan de produccion.

l. Planeacién coloca en lugar visible de cada linea de produccion el programa
de produccion y reparte las 6rdenes de produccién a los coordinadores de

produccién.

m. Planeacion genera el plan de retorno de envases de las agencias.

n. Planeacion confirma el plan de retorno de envases

o. El jefe de trafico revisa la flota de abastecimiento disponible, para definir

necesidades.
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p. El coordinador de logistica asigna camiones a pilotos de acuerdo con envios

de plan de abastecimiento.
q. El coordinador de logistica imprime los envios ya asignados.

r. El coordinador de logistica entrega los envios al auditor aperativo para iniciar

el proceso.

3.1.1.1 Diagrama de flujo

La base para la produccién se inicia en la proyeccién de ventas (evacuacion de
producto), donde se visualiza la demanda de producto que se establece por
prondsticos comparativos del afio anterior. Derivado de esta proyeccion, se
hace la planificacion de abastecimiento de producto terminado para cumplir con
la demanda de producto y evitar atrasos de inventarios, en el abastecimiento de

bodegas.

Del plan comercial, se deriva la compra de envases Optimo para cubrir
demandas de este, ya sea por habilitar clientes nuevos o incrementar el

volumen de producto en los clientes existentes.

Para movilizar la mayor cantidad de producto y optimizar la labor de la flota de
transporte, se deriva una programacién de la capacidad en el transporte
pesado, utilizando al maximo el volumen de espacio disponible. El orden en la
salida de la bodega de la planta de produccién y la correcta recepcion en la
bodega destino, hace llevar controles de envios verificados en las garitas de
salida e ingreso de cada lugar. La planificacion de comercializacién, esta
basada en diagnosticar el comportamiento del desplazamiento del producto

terminado, el cual genera la rentabilidad a la organizacion.
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Esta rentabilidad se ve influida en el aprovechamiento al maximo de todos los
recursos mano de obra, cantidad éptima de materia prima, espacio en bodegas,

transporte, tiempo de espera, tiempos de carga y descarga de producto

terminado.
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a. El pronoéstico de ventas debe ser autorizado por la gerencia de

comercializacién y se enviara en el ultimo trimestre del afio anterior.
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b. El pronéstico mensual es la correccion del pronostico de acuerdo con las

tendencias anteriores y se enviara la Gltima semana del mes anterior.

c. Las existencias diarias de producto terminado de las agencias deberan

enviarse antes de las 6:00 a.m.
d. La planeacion se hara para abastecer al dia siguiente.
e. El abastecimiento de producto al area metropolitana se inicia a las 7:00 p.m.

f. En el area metropolitana se recibira el producto en las agencias de las 9:00

p.m. a las 4:00 a.m. del dia siguiente.
g. El plan de abastecimiento se ajustara a tarimas completas de producto.

h. El programa de produccion debera ajustarse a lotes éptimos de produccion.

3.1.1.3 Indicadores para monitorear el cumplimiento del estandar

Estos indicadores son evaluados mensualmente para verificar el cumplimiento
del plan comercial, que es la base para determinar el ritmo de abastecimiento
que debe haber en la bodega general de producto terminado y en el de las

bodegas de las distribuidoras.

Se hacen estos comparativos, para determinar el grado de cumplimiento del
abasto versus la demanda de producto, y evitar que al momento del incremento
en ventas, las bodegas se queden sin el producto final para su
comercializacion.

Se hacen comparativos con los reportes enviados por bodega de producto
terminado y el trafico de producto derivado de la evacuacion de producto.
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Se deriva en:

a. Plan de abastecimiento contra el abastecimiento real por agencia.
b. Plan de produccién contra la produccion real.

c. Plan de retorno de envases contra retorno real.

3.1.2 Proceso de abastecimiento a agencias

Las actividades que se encuentran involucradas en este proceso son:
a. El verificador de abastecimiento hace la confirmacion de piloto y de camion

en el envio, de acuerdo como retornen las unidades al dentro de distribucion.

b. Si hay cambio de piloto o camion, el verificador de abastecimiento realiza el

cambio en el envio.
c. Si no hay cambios el verificador de abastecimiento imprime los envios.

d. El verificador de abastecimiento ordena la carga del camion con el envio a
través del montacarguista, colocando numero de tarimas por presentacion y

sabor.

e. El verificador de abastecimiento hace el abastecimiento en el sistema, para

descargarlo del inventario de producto terminado.

f El verificador de abastecimiento y el piloto firma el envio de recibido donde

corresponde y entrega los documentos al piloto.

g. El piloto al momento de salir de la embotelladora, entrega el envio lleno al

guardia de la garita.

h. El guardia de la garita firma y anota fecha y hora de salida, y devuelve los

documentos al piloto.

i. El piloto sale del centro de distribucion hacia la agencia destino.
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j- El piloto se reporta al momento de llegar en la garita de guardia.

k. El guardia anota en el envio la fecha y la hora de llegada y devuelve el envio

al piloto.
I. El piloto entrega producto y carga envases vacios.

m. El verificador de abastecimiento de la bodega destino recibe los documentos

y verifica el producto que esta recibiendo.

n. El verificador de abastecimiento de la bodega destino ordena la carga de

envases Yy lo anota en el envio, firma y entrega copias al piloto.
o. El piloto regresa al centro de distribucion.
p. El piloto se reporta con la garita de ingreso al centro de distribucion.
q. El guardia de garita firma y anota la fecha y hora de llegada.

r. El piloto entrega el envio con datos de retorno de envases al verificador de

abastecimiento
s. El verificador de abastecimiento anota la hora en que se le atiende al piloto.
t. El verificador de abastecimiento verifica envases del envio.

u. Si no concuerda el fisico contra el envio se realiza un proceso de carga a

quien corresponda.

v. El verificador de abastecimiento solicita al montacarguista descargar y

colocar los envases segun la distribucion fisica del centro de distribucion.

w. El verificador de abastecimiento ingresa envase al sistema para cargar el

inventario y liquida el envio.

x. El verificador de abastecimiento manda envio y facturas originales a

contabilidad.
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3.1.2.1 Diagrama de flujo
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3.1.2.2 Analisis de transporte

Uno de los mayores factores de progreso en la industria moderna se debe a la
organizacion de los transportes internos y a la mecanizacion en alto grado del

movimiento de los materiales en el almacén y en la fabrica.

Dicho movimiento puede ser concretado de diferentes modos: se puede
establecer una escala de gradaciones que va desde el movimiento a mano
hasta el realizado mediante uno de los medios de transporte mas moderno y
también el mas revolucionario. El llamado elevador de horquilla (montacargas)
gue se integra con el pallet o “la plataforma reforzada a doble cara, en madera y
polietileno” sobre la cual se colocan cantidades estandar de materiales. El
montacargas inserta su horquilla en la separacion existente entre las dos
superficies del pallet, cargado de materiales y levanta el conjunto. De esta

manera se forman estibas sobreponiendo diferentes plataformas de carga.

Las operaciones de transporte y de movimiento de los materiales en los
almacenes deben ser oportunamente equilibradas, empleando en relacién a
cada cantidad de material que deba ser movido, una cierta cantidad de hombres
y medios. La experiencia establece que existe un nimero éptimo de hombres y

medios para cada operacion.

3.1.2.2.1 Vehiculos de transporte de abastecimiento
La insuficiencia del personal determina un ritmo insatisfactorio del movimiento

de los materiales; por el contrario, el exceso de personal da lugar a confusion y
no determina una mayor realizacion de trabajo ni una aceleracion del mismo.
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La medida de la cantidad de trabajo, cuando estd mecanizado, viene dada por
los vehiculos usados en los transportes internos: un mayor empleo de personal
en relacién con el necesario para hacerlos funcionar, no aumenta el rendimiento
(ni en cantidad ni en tiempo de trabajo). Por otra parte, no es necesario que el
personal asignado al vehiculo (carretilla elevadora, por ejemplo), esté obligado

a bajarse del mismo para ordenar los materiales o realizar otras operaciones.

En todos los casos, el equilibrio de los medios ha de estar relacionado con la
perfecta organizacién del trabajo, que tiene que permitir coordinar
adecuadamente hombres y medios, en el cuadro de toda la coordinacion de la
empresa. Los transportes tienen que ser realizados, haciendo recorrer a los
vehiculos el menor trayecto posible. Es deseable que este sea establecido en
linea recta, y resultase el mas corto entre los puntos de carga y descarga. Sin
embargo, tal solucién no es siempre posible, ya que también es necesario tener
en cuenta otros factores, tales como la amplitud de los pasillos, la resistencia de
los pavimentos, la posibilidad de mover los medios mecanicos que se emplean,
la conformacion de las puertas, los desniveles de los pavimentos entre un

almaceén y otro, etc.

3.1.2.2.2 Vehiculos de transporte de evacuacion

La evacuacion del producto se entiende por la salida de éste hacia su
respectiva distribucion en el mercado objetivo, que son los clientes donde se
hizo labor de venta predeterminada (preventa) o labor de venta en el instante de

la visita (autoventa).

La utilizacion de la capacidad de los vehiculos se tiene determinada por el tipo

de mercado al cual se estara atendiendo.
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La capacidad de carga se establece de acuerdo con el volumen y cantidad de
cajas que estaran siendo transportadas por los vehiculos, que se clasifican en
distintos tonelajes, a fin de optimizar la eficiencia de flota, que tiene que oscilar

entre un 75 y 90% de la capacidad de los vehiculos.

La manipulacién del producto se hace con montacargas, que son coordinados

por el analista de logistica en la programacion de las cargas para los vehiculos.

3.1.2.2.3 Manejo de producto (carga y descarga)

Las diferentes operaciones inherentes al movimiento de los materiales (carga,
descarga, control, embalaje, mercado, peso, etc.) tienen que ser programadas
como un todo, evitando el ejecutarlas separadamente y en distintos tiempos,
puesto que ello implicaria mayores gastos de manipulacion y transporte, con

mayores riesgos para los materiales.

Los movimientos tienen que ser programados preferiblemente por lotes de una
cierta cantidad; se reduciran los gastos de movimiento cuanto mas importantes
sean los lotes. La integracion de los pequefios materiales en bloques
transportables sobre plataformas reduce los gastos antedichos y permite la

aceleracion del trabajo.
3.1.2.3 Rutas de abastecimiento

El empleo de medios mecanicos en los transportes internos brinda un ahorro de

tiempo, de trabajo y de espacio, permitiendo reducir las necesidades de

personal.
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Ademas, hace mas manejable y menos peligroso el traslado de cargas muy
pesadas; disminuye los riesgos, permitiendo el levantar estibas mas altas que
las realizadas manualmente, reduce el tiempo de congestion de los pasillos,
permitiendo establecer tiempos de trabajo confrontables (a paridad de
operaciones o para operaciones similares) y permite especializar al personal

con un notable aumento de rendimiento.

Pero cuando la cantidad de materiales a mover es limitada, el uso de medios
mecanicos puede resultar poco econémico, haciendo preferibles los transportes
a mano. El aprovechamiento de la gravedad para realizar los transportes tiene
que ser preferido a cualquier otra forma de transporte, dada su limitaciéon de
gasto. El equipo mecanico de los transportes internos de la fabrica tiene que
presentar una cierta flexibilidad de utilizacion, siendo preferible el que permite
realizar toda una serie de operaciones a que consiente sélo alguna o algunas.
En todos los casos, los vehiculos tienen que ser adecuados al trabajo a realizar.
En la programacion de los transportes internos es necesario limitar al minimo
los pesos muertos y las transferencias de materiales, cargando soélo
parcialmente los vehiculos. En tal programacion es necesario tomar medidas

para evitar los tiempos muertos ya sea por los medios o por los hombres.
3.1.2.3.1 Rutas de planta a bodega de producto terminado

Hay transportes que puede convenir se efectien mediante vagoncitos
arrastrados por pequefios tractores a utilizar para movimientos internos del
almacén y que pueden tener forma y capacidad de carga diversas. En algunos
casos se recurre a grias montadas sobre carretillas o camionetas y en general
cuando se trata de otros medios, pueden permitir alcanzar puntos de las estibas
de materiales almacenados donde ningun otro medio de transporte puede

alcanzar.
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Ademas, su utilizacion es ventajosa, en cuanto permite levantar materiales y

movilizarlos facilmente de un punto a otro de los almacenes.

3.1.2.3.2 Rutas de plantas externas a bodega de producto

terminado

Segun la distancia que deba recorrerse, se procede a la eleccion del medio de

transporte mas adecuado; en general.

- Si la distancia a recorrer no es superior, en un sentido a 75 u 80 metros y
los materiales resultan colocados sobre plataformas, puede ser conveniente

hacer empleo de elevadores de horquilla.

- Si la distancia varia de 75-80 metros a un kildmetro y medio, puede ser
preferible emplear un pequefio tractor con vagonetas, salvo adoptar el

elevador de horquilla para las operaciones de carga y descarga.

- Para los transportes de materiales muy pesados podran emplearse

camionetas con grta y vehiculos especiales.

3.1.2.3.3 Distribucién (layout) de producto en bodega de

producto terminado.

Son varios problemas que pueden derivarse de la escasa disponibilidad de
locales o del hecho de que éstos sean poco racionales o inadecuados a las
exigencias de la empresa. Por eso el layout (local, espacio) es de vital
importancia. Si por ejemplo, los destinados a entradas de materiales (materias
primas y auxiliares) no son suficientes para permitir que sean racionales, la
recepcion, el control y la verificacién de los mismos, podran presentarse los
siguientes inconvenientes:
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- Excesiva lentitud en las operaciones de descarga, con la eventualidad de
retener mas de lo previsto los vehiculos de transporte de materiales,

incurriendo asi en el pago de estadias.

- Excesivo amontonamiento de los materiales, con riesgo de ulteriores gastos

por deterioro.

- Puesta a punto de los materiales con retraso dificultando la verificacién, lo
que podra dar lugar a dificultades en el establecimiento del grado de
homogeneidad de los materiales y en el muestreo para las pruebas fisico-

quimicas previstas.

- Mayor necesidad de personal, debido a los movimientos indtiles de los
materiales causados por la necesidad de tener que llenar excesivamente los

locales.

- Mayor lentitud de circulacion de los materiales desde el local de llegada al de

almacenaje.

- Mayor costo de funcionamiento de la seccién de recepcion.

La insuficiente disponibilidad de locales para el aimacenaje de materias primas

y auxiliares puede ser causa de los siguientes inconvenientes:
- Congestién de los locales y eventualmente también de los pasillos.
- Excesiva sobrecarga de los pavimentos respecto al maximo consentido.

- Mayor peligro de incendios e incidentes, de dafios a los materiales debidos

al exceso de amontonamiento, etc.

- Imposibilidad practica, con la congestion de los locales, de concretar
sistemas racionales de conservacién de los materiales, de la localizacion,

de control inventarial y técnico.

- Dificultad de rotacién de los materiales.
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Mayores eventualidades de faltas, sustracciones, mermas, etc.

Posibilidad de confusion entre partidas no perfectamente correspondientes,
unas con otras, y consiguientes dificultades en la identificacion posterior de

las responsabilidades de los suministradores.

Mayor cantidad de movimiento suplementario: utilizacién limitada del

rendimiento de los transportes internos.
Mayor necesidad de personal.

Mayor dificultad en el ejercicio del almacenaje, mayor necesidad de tiempo
para la localizacion de los materiales y para el levantamiento de las estibas,

mayores eventualidades de rotura, etc.

Mayor costo en el ejercicio del almacenaje. Para los almacenes de
productos terminados son igualmente validos analogas consideraciones. El
llenado excesivo de los locales puede causar dafios a los materiales y
aumentar la eventualidad de reclamaciones y devoluciones por parte de los
clientes. Puede hacer dificil la rotacion de los materiales, favoreciendo la
acumulacion de mercancias superadas y de dificil venta; puede hacer
también dificil el pronto cumplimiento de los pedidos de la clientela, lo que
no dejara de crear dificultades a la organizacion de ventas. A menudo, la
solucion del problema del almacenaje queda postergada en ventaja de otros

sectores de la empresa.

La ubicacién de los almacenes tiene que ser estudiada racionalmente,

armonizandola con:

Las exigencias del flujo productivo.

Las posibilidades de acceso de los medios de transporte.
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La necesidad de limitar los riesgos en la conservacion de los materiales que
pueden derivarse de productos de combustion, emanaciones de gases,

vibraciones, radiaciones, etc.
La disponibilidad de locales.

Las perspectivas futuras de desarrollo del establecimiento. Una ubicacion

racional de los almacenes permitira:

Ahorrar tiempo en la operacion de entrega de los materiales por parte del
almacén (materias primas y auxiliares a las secciones de produccion y

manufacturados a los compradores)
Ahorrar en personal y medios de transporte.
Reducir los riesgos de materiales (recorridos menores y mas facil, etc.)

Reducir, en definitiva, los costos del ejercicio del almacenaje.

Como ya se ha dicho repetidamente, los almacenes pueden estar centralizados

o descentralizados. Se da el primer caso cuando el establecimiento (fabrica)

retine en su propia sede todos los almacenes; mientras que se presenta el

segundo, cuando hay sectores del almacén situados en otros lugares.

Dentro de la misma sede o lugar, los almacenes pueden estar:

Reunidos (es decir, existe un sector de almacenaje que comprende los
departamentos de materias primas, accesorios Yy productos
manufacturados).

Divididos en relacion a las caracteristicas de su contenido: almacén de
materias primas, almacén de materiales auxiliares, almacén de productos
manufacturados.

Divididos, ademas de la forma indicada en el apartado anterior, en

fracciones funcionales, correspondientes a determinados sectores del

establecimiento (asi en la segunda planta de un edificio industrial puede
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encontrarse una parte fraccionaria del almacén, que suministra la materia
prima de mayor consumo para la clase de trabajos que en dicho piso tienen

lugar)

- Divididos en dos sectores; uno para materiales de reserva y el otro para
materiales de continuo trabajo. En dicho caso, éste recibe del anterior las
partidas de materiales correspondientes, por ejemplo, a las necesidades
semanales; siendo motivada dicha division por el sistema de control
inventarial adoptado, o por exigencias de seguridad o rotacion o por la
idoneidad de los locales para la larga conservacién de los materiales.

Son diversas las caracteristicas que los locales del almacén pueden tener. En la
tabla se sefialan someramente las principales, relativas a los edificios de los
almacenes; recomendado, para mayores detalles, la consulta de obras
especiales de ingenieria. Los almacenes pueden estar formados por edificios de
un piso o mas, con o sin locales subterraneos. Con relacion a estos ultimos, hay
que recordar las normas que regulan y limitan el empleo de personal en locales
situados bajo el nivel del suelo, como también las limitaciones técnicas que
pueden ser causadas por la temperatura, humedad y por la reducida ventilacion
y los peligros que pueden derivarse de la presencia de instalaciones de
calefaccion. La colocacion de los materiales en subterraneos o en plantas
elevadas requiere gastos de transporte que no se originan cuando los locales

estan situados en la planta baja.

La actual orientacién de la construccion de los edificios industriales, lleva a la
siguiente confrontacion entre las ventajas y desventajas de la construccion con

varias plantas, en relacion con la de un solo piso o planta.
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TABLA 1

Ventajas y desventajas en niveles de los edificios

Varias plantas

Una sola planta

Permite una mejor utilizacion del
terreno (ventaja muy importante en
lugares donde éste se valore mucho).

Los movimientos de los materiales quedan
facilitados, especialmente los pesados.

Permite tener mas unidas las distintas
fases de fabricacién, aumentando
posibilidades de control.

Puede organizarse mejor el flujo productivo
armonizandose también la reposicién de
materiales.

Puede permitir beneficiarse en
movimientos de los materiales, de la
fuerza de gravedad.

Puede determinar para los materiales,
recorridos mas largos; no es posible sacar
provecho de la fuerza de gravedad.

Permite reducir recorridos de los

materiales.

No presenta puntos obligados o rigidos de
transito de materiales (escaleras, elevadores,
etc).

Puede permitir el mecanizar en alto
grado los movimientos de materiales.

Pueden ser utilizados todos los tipos de
vehiculos (lo que no es posible en los
edificios de mas de una planta).

No siempre se presta a un féacil
transporte de los materiales.

Facilita la descentralizacion de fracciones del
almacén cerca de las diferentes secciones.

Implica mayores gastos de

movimientos de materiales.

En el edificio de una planta los problemas de
resistencia de pavimentos son menores que
en los de varias plantas.

No siempre permite mover los

materiales mas pesados.

Permite acelerar el movimiento de materiales
mediante el empleo simultaneo de medios
mixtos.

Puede hacer compleja la reposicion de materiales a las secciones que no pueden

disponer de almacenes propios.

Los edificios pueden haber sido construidos precisamente para poder resistir

cargas pesadas o puede que no sea asi. En este altimo caso sera necesario

estibar los materiales pesados exclusivamente en los locales situados en la

planta baja.
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Tal circunstancia puede convertirse en desventaja de la racional regularizacion
del flujo de los materiales, por cuanto puede obligar a que los materiales mas

pesados tengan que realizar recorridos mas largos.

3.1.2.4 Rutas de evacuacion (bodega-cliente)

Dentro de los sistemas de distribuciéon, se cuenta con distintos tipos de ruta
para la venta de producto con el objetivo de estar en la totalidad de los puntos
donde se consume el mismo, y donde los consumidores buscar satisfacer sus

necesidades de hidratacion.

Esta actividad se realiza basada en la estructura de rutas de atencion, las
cuales son direccionadas y dirigidas bajo la administracion de objetivos

porcentuales.

Segun el sistema de distribucion establecido se tiene la siguiente estructuracion

de rutas de atencion:

a. Autoventa. Son rutas estructuradas para la atencion de territorios lejanos y

de dificil acceso, frecuentando en promedio una vez por semana.

b. Preventa. Ruta estructurada para la optimizacion del factor tiempo.
Distancia, atencién y cubicaje de vehiculos. Para la evacuacion del producto de
estas rutas se elaboran guias de cargas establecidas un dia antes, trabajo de

carga efectuado por la noche y parte de la madrugada.

c. Minibodegas. Son consideradas mini-agencias, las cuales son abastecidas
dos veces por semana, tomando en cuenta la proyeccion de ventas semanal y

manejo de inventarios para cumplir con la demanda establecida en estos

sectores.
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La evacuaciéon del producto (salida hacia el mercado objetivo) esta
interrelacionada con el corrimiento de sistemas generado el dia anterior paro la
digitacion de las formas necesarias de cargas, obedeciendo a la demanda y el

logro de objetivos.

3.1.2.4.1 Distribucién de producto en area de carga

La funcién del almacenaje es compleja y por ello debe ser estudiada

analiticamente.
La gerencia de la empresa tiene que examinar el problema del almacenaje

segun dos aspectos esenciales:

- El que se refiere a la estructuracion (o reestructuracion) ya que la estructura
del almacén tiene que corresponder a la general de la empresa; lo que
significa fijar sus necesidades, identificar sus exigencias en coordinacion

con el resto de departamentos de la empresa.

- El que se refiere a la organizacion de su funcionamiento, que se centra en

la fijacién de las normas practicas para la marcha del almacen.

En la organizacién o reorganizacion del servicio del almacén es fundamental la
observancia del principio del objetivo, basandose en que cualquier actividad

organizativa tiene que tener un fin o proposito.

En el cuadro general de la organizacion de la empresa tiene que observarse
igualmente el principio de reparto de la actividad total en funciones,
designandose éstas a los correspondientes 6rganos o confiando en el caso en

que la empresa sea de condiciones limitadas, varios sectores de actividad a la

misma persona u érganos.
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Tal principio se aplica también al “servicio de almacenaje”, el cual en las
grandes empresas, tiene una funcién auténoma y se encuadra en la del control

de materiales.

Para la funcion del almacenaje es muy importante también el principio de la
armonia, segun el cual los érganos o elementos de la entidad productiva deben
ser atendidos de acuerdo con sus caracteristicas, de manera que puedan
trabajar en estrecha union reciproca y cada trabajo pueda ser realizado en el
tiempo fijado. La economia mas elevada no puede tener lugar si las distintas
partes del organismo colectivo, que ejecutan labores diversas y concentradas,
no son bien atendidas y no cooperan a tiempo, segtn un plan y orden precisos.
La organizaciéon del almacén debe ser armonizada con el sector productivo y

con el comercial, adecuandose a sus respectivas exigencias.

Es igualmente importante el principio de la simplicidad, que consiste en
encontrar las soluciones mas simples a los problemas creados por el
almacenaje, con el objeto de mejorar la produccion, reducir los costos y

aumentar la funcionalidad de dichos sectores de la actividad.

El principio de la adecuacion de los medios, (materiales y personajes) concierne
también de un modo particular, a la funcion del almacenaje. A menudo en las
empresas, el almacén resulta “el gran olvidado™. Se renuevan los talleres, las
oficinas; pero no se considera oportuno gastar cantidad alguna para mejorar los
locales y mobiliario del almacén. Los gastos radicales para transformarlo son
considerados improductivos y por tal razon se postergan siempre. En dicho

caso, la adecuacion de medios significa:

- Disponibilidad de los locales proporcionada a las exigencias productivas
(almacenes de materias primas) y comerciales (almacenes de productos
terminados).
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- Disponibilidad de mobiliario y herramienta fija, en proporcion a la cantidad y

calidad de los materiales a mover y conservar.

- Disponibilidad del potencial necesario de medios para los transportes

internos.

- Disponibilidad del personal suficiente, en sentido cualitativo, cuantitativo,

para atender todas las exigencias del almacén

Por lo que respecta al personal, debe ser observado también el principio de la
seleccion, el cual se resume en la eleccion del “hombre apropiado para el

puesto preciso”.

La aplicacion del principio de la conveniente estructuraciéon y organizacion,
significa asignar al almacén una estructura y una organizacion que encuadre en

la de la empresa, asegurandole asi su plena funcionalidad.

El principio de definicion de jerarquia es muy interesante por cuanto concierne a
la calificacion de la posicion del responsable del servicio de almacenaje;
respecto a la escala jerarquica de la empresa. Y de ahi la definicion de su
autoridad y del correspondiente grado de responsabilidad. Junto al citado
principio aparece el principio de la esfera de supervision que se basa en la

definicion del nimero de subordinados que puede ser controlado por un jefe.

En el funcionamiento del almacén debe ser observado el principio de la
economia, que se traduce en la observancia de la ley del medio minimo; es
decir, en la obtencién del maximo de resultados con el minimo de medios. Se

trata de llevar a cabo las funciones propias de los almacenes con inversiones

adecuadas y con el mismo costo.
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Con relacion a la actual importancia del almacenaje, puede hablarse igualmente
del principio de la productividad, que equivale a la obtencion de los maximos
resultados con los medios de que se disponga. No siempre conviene tener los
almacenes ubicados en la misma localidad, y puede ser oportuno dividirlos. En
tal caso, se pone en practica el principio de la descentralizacion, al cual se
opone al principio de la centralizacién, que se aplica en aquellos casos en los
cuales es conveniente tener en un solo lugar toda la funcion del aimacenaje o

partes importantes de la misma.

3.1.2.4.2 Cargas de vehiculos para preventa

Cuando se estudia la situacion del almacén y también del “servicio de control de
inventarios” en el cuadro de la estructura de la empresa, pueden presentarse
diferentes soluciones, dependientes de la importancia y del grado de exactitud
de la reposicién de materias primas y auxiliares, y ante todo, de la necesidad de

asegurar su llegada en el momento oportuno.

Es necesario que el almacén se sitlie en su justo punto dentro de la estructura

de la empresa, entendiendo por “justo punto” aquel que permite:

- EI funcionamiento mas eficiente a favor de la producciéon, cuando se trate

de materias primas y auxiliares; o del sector comercial, cuando se trate de

productos terminados.
- El funcionamiento con menos gasto.

- Las mejores relaciones con los distintos sectores de la empresa, con los

cuales se relaciona en cuanto a trabajo y colaboracion.
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3.1.2.4.3 Cargas de vehiculos para venta directa

El equipo mecanico de los transportes internos de la fabrica tiene que presentar
una cierta flexibilidad de utilizaciéon, siendo preferible el que permite realizar
toda una serie de operaciones a que consiente s6lo alguna o algunas. En todos
los casos los vehiculos tienen que ser adecuados al trabajo a realizar.

En la programacion de los transportes internos es necesario limitar al minimo
los pesos muertos y las transferencias de materiales, cargando soélo
parcialmente los vehiculos. En tal programaciéon es necesario tomar medidas
para evitar los tiempos muertos ya sea por los medios o por los hombres. En
toda actividad existe un método de trabajo que es el mejor para su realizacion,
el cual debe ser identificado y tipificado oportunamente; lo cual permitira ahorrar
tiempo, especializar mejor al personal, aumentar los rendimientos de este Ultimo

y hacer mas rapidas las distintas operaciones.

Los medios de transporte interno son costosos y estan sujetos a notable
desgaste, en relacion con la masa de trabajo que estan llamados a desarrollar.
Por ello tienen que ser asignados a personal idéneo, que le dé un uso
convenientemente y que conozca los limites de su empleo. También deben ser
objeto de mantenimiento periédico, de acuerdo con un programa establecido,

que tenga como objeto prevenir los posibles inconvenientes y averias.
3.1.2.4.4 Cargas de vehiculos para mini-bodegas
Las operaciones tienen que ser programadas y ejecutadas de forma que

puedan reducir, dentro de lo posible, el desgaste de los medios de transporte

interno, el dafio a los materiales transportados, asi como la fatiga y los riesgos
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para el personal adscrito al empleo de los vehiculos y utillaje propios de los

almacenes.

En la técnica moderna del almacenaje se impone una eleccion racional de los
medios mecanicos a adoptar para el transporte interno, teniendo en cuenta los

puntos que se estudian a continuacion.

3.1.2.5 Estandares de cumplimiento

- Es preciso obtener una lista completa de los articulos normalmente

almacenados.
- Estos articulos deben clasificarse por su uso o clase.

- Deben averiguarse los usos a que se destinan los articulos. Es frecuente

ver que se utilizan diferentes materiales para los mismos fines.

- Deben compararse los materiales que forman parte de una misma
clasificacién con el fin de averiguar cudles son los que tienen caracteristicas

similares.

- Debe averiguarse la posibilidad de encontrar sustitutos para determinados

materiales normales.

- Partiendo de la base de las consideraciones que anteceden, se hace una

revisién de la lista normal de materiales.

- Deben determinarse para cada articulo contenido en la lista clasificada las
cualidades que debe poseer para que satisfaga los requisitos del fin al cual

se destina.
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- Para facilitar el trabajo de pedir, solicitar, contabilizar, etc., debe usarse un
sistema de cddigo para los materiales y a cada uno de los articulos que

figuren en la lista se le asignara un cédigo.

Finalmente, debe existir alguna organizacién para controlar el cumplimiento de

las normalizaciones. Este organismo puede ser un comité de materiales.
3.1.2.6 Indicadores para monitorear el cumplimiento del estandar

También en relacion con el almacenaje pueden establecerse estadisticas
extracontables y “fracciones operativas” que pueden ser muy utiles para la
valoracion de su marcha administrativo-contable. Son muchos los hechos del
almacén que merecen ser observados y registrados para hacerlos objeto de
especiales estadisticas. Asi es importantisimo tener en cuenta la rotacion de las
mercancias en el almacén. Siempre son muy significativas las estadisticas de

las mermas y pérdidas.

La estadistica de los pequefios remanentes y de los materiales anticuados es
atil para programar su enajenacion. Para ciertas partidas de productos puede
ser importante el establecer la duracién de su estancia, confrontandola con la
que ha sido fijlada como limite por el departamento técnico. La estadistica de las
devoluciones ya sea por lo que concierne a las materias primas auxiliares y
para las manufacturadas, tiene siempre gran significado para el departamento
de compras y departamento técnico, de produccion y comercial. En lo que
respecta a las érdenes de compra es util la estadistica de los retrasos de
entrega. Para valorar la marcha del servicio de almacenaje es importante la
estadistica de los costos que puede permitir efectuar comparaciones entre
diferentes periodos y determinar el costo relativo a los distintos aspectos de

dicho servicio para desarrollar la accion necesaria para limitar los gastos.
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Las fracciones operativas o indices son Utiles para comprobar algunos aspectos
del funcionamiento del almacén. Asi tenemos que dividiendo el tonelaje del
movimiento diario por el numero de hombres afecto a los transportes internos,
se podra establecer el movimiento diario “per capita”, que podra servir para

comprobar la marcha del trabajo en los diferentes dias de la semana.

Otras fracciones operativas pueden ser concretadas para definir la cuantia de
las inmovilizaciones relacionadas, por ejemplo: los periodos de estancia de las
mercancias en el almacén con los periodos medios calculados a base de datos
estadisticos o de las previsiones que se relacionan con los planes de

produccion y de venta.

Pueden tenerse finalmente resimenes o informes de varios tipos como por
ejemplo, los relativos a los materiales entregados a las secciones de produccion

para la ejecucion de un determinado trabajo.

3.1.3 Proceso de entrega de envases y recepcion de producto a

produccion.

En este proceso se observé un descontrol entre la cantidad de envases que
sale y la cantidad que regresa. Esto se debe en gran medida la gran cantidad
de envases con que la Embotelladora cuenta, y por lo tanto no se preocupa por

la congruencia entres la cantidad que salieron llenos y los que entraron vacios.

Las personas que laboran en el centro de distribucion toman el tema de los
envases vacios como si fuera infinito, y los controladores de bodega no se

preocupan que cada vehiculo regrese con la misma cantidad de envases con

que sali6 de la planta.
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Se pretende que exista una mejora significativa en este proceso, ya que se
debe operar con eficiencia cada uno de los pasos que se realiza en la

Embotelladora; actualmente los pasos son los siguientes:

a. El controlador de bodega marca los envases disponibles para produccion.
b. El controlador de bodega anota en el plan de produccién segun el sistema.
c. El controlador de bodega entrega los envases al coordinador de produccion
d. El montacarguista mueve los envases marcados a lineas de produccion.

e. Los envases ingresan al proceso de desempacado, lavado, llenado y

empacado.
f. El coordinador de produccién al final de la produccién cuenta el producto.

g. El coordinador de la produccion anota la cantidad de producto y el retorno

de envases y firmara en el formato cuadre de envases.

h. El coordinador de produccién entregara el formato al controlador del centro

de distribucién.

i. El controlador verificara la recepcion del producto y envases devueltos, y

firmara el formato.

j. El controlador de bodega operara en el sistema la salida de envases y la

entrada de producto.
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3.1.3.1 Diagrama de flujo

. Coordinador de
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9 g Produccién
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Fin

3.1.3.2 Estandares de cumplimiento

Luego de una evaluacion, los estandares de cumplimiento en este proceso

estan correctos y no hay necesidad de cambiar ni renovar ninguno, los cuales
se muestran a continuacion:
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- El programa de produccién se definira y distribuira a logistica y produccion

con un dia de anticipacion.

- Los envases que se utilizaran en la producciéon deberan ser entregado al
inicio de la misma, unicamente por el controlador de bodega al coordinador

de produccion.

- Si hay necesidad de entregas parciales, se documentara con un vale, el

cual se adjuntara al membrete al final de la produccién.

- Las entregas de producto terminado deberan ser contadas fisicamente por

el controlador de bodega.

- El membrete completo de la produccion debera ser entregado de inmediato
al finalizar la misma, estara firmado por el coordinador de la produccion y

controlador de bodega.

- Las devoluciones de envases no utilizados, sucios y rotos se colocaran

temporalmente en un lugar aparte.

- La orden de produccién en el sistema sera cerrada por el Coordinador de

Produccién.
3.1.3.3 Indicadores para monitorear el cumplimiento del estandar

Los indicadores para monitorear el cumplimiento del estandar, seran los
mismos debido a que siempre se evaluara de igual manera.

Los indicadores son:

- Programa de produccién contra la produccion real
- Porcentaje de envases rotos sobre la produccion

- Porcentaje de envases revueltos y sucios sobre la produccion
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4. RESULTADOS DEL ANALISIS PARA SU IMPLEMENTACION

4.1 Observacion y analisis de los procedimientos

Después de describir los pasos, diagramas, indicadores y estandares para los
procedimientos involucrados en el estudio, se realiz6 el analisis por medio de la

observacion y se concluy6 lo siguiente:
4.1.1 Proceso de planeacion

Este proceso es de suma importancia para la Empresa, ya que sin este
proceso, existiria un desfase entre lo producido, lo enviado y lo requerido por
las agencias. En otras palabras, al no existir producto en bodegas, no se
podrian suplir las agencias y el servicio de venta al cliente final seria de baja

calidad.

Se detect6 que la planeacién es realizada de una manera muy matematica, es
decir que todos los datos de las ventas son resultados numéricos, luego de

haber realizado pronésticos de venta.

Es por ello que uno de las grandes deficiencias del proceso de planeacion es
que comercializacién no envia los reportes de requerimiento de producto al
Centro de Distribucién basandose en ventas reales y por lo tanto, no es una

demanda real.

Otro problema detectado es que el inventario de existencias de las agencias no
esta en linea con el centro de distribucién, motivando la necesidad de efectuar

mas pasos al momento de planear la cantidad de producto necesario para cada
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dia; esto conlleva invertir mas tiempo al momento de pasar los requerimientos

de producto que envian las agencias.

A continuacion se muestra el resumen de analisis del proceso de planeacion:

Comercializacion Gnicamente envia el pronostico anual a logistica, sin una
retroalimentacién de la tendencia mensual, lo que provoca que la demanda

sobre lo planificado no sea real.

Ademas de enviar el pronéstico de ventas anual, seria mejor que
comercializacién enviara la prediccion mensual, la que sera una proyeccion
tomando en cuenta la tendencia de las ventas de meses anteriores. De esta
forma se obtendra una demanda mas real y por ende, una mejor
administracién del inventario en cada agencia a través del abastecimiento

del producto.

4.1.2 Proceso de abastecimiento a agencias

En este proceso, se observo principalmente la llegada de los camiones a las

agencias y al Centro de Distribucién, asi como, sus salidas, este proceso por la

importancia que tiene, debe ser sumamente ordenado para controlar

eficazmente la flota de camiones.

Los principales problemas detectados aqui son los siguientes:

- La pérdida de tiempo en procesos simples que facimente se pueden

corregir, como seria la comunicacién entre piloto y guardia a la hora de la
llegada. Esta comunicacion se detectd6 que no es necesaria porque el
registro de llegada es un proceso rapido y burocréatico que no requiere de

coordinacién previa, simplemente capacitacion a los guardias.
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- La asignacion de las rutas a los pilotos ha sido problema desde siempre,
debido a que las rutas largas tienen mayor remuneracién econémica que
las cortas y por lo tanto hay una disputa por dichas rutas. Este problema
tiene como resultado que el personal no trabaje a gusto y por ende, exista

un retraso en el transporte del producto.

- El Centro de Distribuciéon no cuenta con el inventario en linea de las
agencias. Esto es necesario con el fin de verificar si hay existencia de
producto para enviar y llenar los camiones. Esto mejoraria el tiempo de
carga de los camiones, ya que tendria anticipadamente las necesidades de
las agencias y se podria planificar de antemano la cantidad de producto que
sera requerido. Se tiene estimado que desde que entra un camién con
envase vacio, hasta que sale con producto o viceversa, el tiempo total es de

2 horas en promedio.

- Esto se debe en gran parte al papeleo que se realizan para poder cargar el

camion.

A continuacion se muestran el resumen de andlisis del proceso de

abastecimiento a agencias:

- La asignacién de camiones se realiza tomando en consideracion la
comisién que se le paga al piloto, se trata de nivelar todos los salarios de
acuerdo con los viajes que se realizan, pero los envios prioritarios hace que

se desigualen los salarios y provoca molestia entre los pilotos.

- Se defini6 con el encargado de distribucion que los viajes deben ser
otorgados de acuerdo a como vayan ingresando a planta los camiones y a
la necesidad de cajas a trasportar, segin el nimero de tarimas de cada
rastra. Esto dard como resultado la optimizacion de la flota de
abastecimiento. Se pretende que con menor tiempo muerto, el

abastecimiento sera mas rapido a las agencias.
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- Los envios son impresos antes de ingresar los camiones a planta. En ese
momento se verifica si se cuenta con el producto necesario lo que ocasiona
retraso administrativos en la carga del camion. El proceso debe ser primero
verificar si hay producto para cargar el camioén, antes de que el camion
ingrese a la planta y posteriormente imprimir el envio. Con este cambio se
obtendria un menor tiempo del camién, desde el momento de ingreso a

planta hasta su salida.

4.1.3 Proceso de entrega de envases y recepcion de producto a

produccion

En este proceso se observd un descontrol entre la cantidad de envases que
sale y la cantidad que regresa. Esto se debe en gran medida la gran cantidad
de envases con que la Embotelladora cuenta y por lo tanto no se preocupa por
la congruencia entre la cantidad de envases que salieron lleno y la cantidad de

que entraron vacios.

Las personas que laboran en el centro de distribucion toman el tema de los
envases vacios como si fuera infinito, y los controladores de bodega no se
preocupan que cada rastra regrese con la misma cantidad de envases con que
sali6 de la planta. Se pretende que exista una mejora significativa en este
proceso, ya que se debe operar con eficiencia cada uno de los pasos que se
realiza en la Embotelladora. A continuacion se muestran el resumen de analisis

del proceso de entrega de envase y recepcion de producto a produccioén:

- Descuadre de envases en el momento diario, no se verifica la devolucion de

envases de produccion.
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- El controlador de bodega verificara fisicamente la devolucién de envases

por parte de produccion.

- Mejor control del inventario de envases vacios.

4.2 Diagramas de flujos renovados

Coordinador del
Centro de Verificador de
Comercializacién Planeacion Distribucion Abastecimiento
Pronostico de Ventas, Generar el Plan de Colocacion en el Confirma asignacion
| Comercializacion Abastecimiento sistema de camién y piloto
Gerencia de Ventas Austes de Lotes de Asignar Camiones a Ingresa los envios ya
Autoriza presupuesto Carga Pilotos autorizados
Envios para
C::;Te: P_Fm mde abastecimiento de
miel i
Generar informacion de!
plan de produccion
Austar Lotes dptimos de
produccion
Generar Plan de Retorno
de Envase
Confirmar plan de retorno
de Envase
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4.2.1. Proceso de planeacion

Luego del analisis y discusion de los procedimientos en la planeacion, se llega a
concluir que los nuevos pasos haran que la Empresa trabaje de una manera
mas efectiva y eficiente. Los cambios son sencillos, pero reduciran tiempo y
haran que los pronésticos de venta y las requisiciones de producto sean mas

exactas. Los pasos que se tendran que cambiar son los siguientes:
- Que los pronésticos sean autorizados en linea.
- Que la informacion de los pedidos también se coloque en linea.

- Eliminar el paso de consolidacién de existencias de las agencias.

Para una mejor comprension, se presenta a continuacion el diagrama de flujo

renovado del proceso de planeacion: (Ver anexo 4)

4.2.2. Proceso de abastecimiento a agencias

Luego del analisis y discusion de los procedimientos de abastecimiento a
agencias, se llega a concluir que los nuevos pasos haran que la Empresa

trabaje de una manera mas efectiva y eficiente. Los cambios en este proceso

seran principalmente:
- El piloto ya no debera avisar su llegada.

- El guardia ya no tendra que firmar y anotar la hora de llegada del camién,

luego de que el piloto entregue el envio al centro de distribucion.

Para una mejor comprension, se presenta el diagrama de flujo renovado del

proceso de abastecimiento a agencias:
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4.2.2.1 Diagrama de flujo

fisados B Garita Centro de Verificador de
£ Disf Piloto Distribucion Garita Agencia Destino Abastecimiento Agencia
destino
@ Confirmacion de Piloto | Firma de recibido de T, fecha, "?’a:: Recibir envio y verificar
de Camién i ——{ salida, devolucion —
envio ) producto
Entrega de documentos Ordenar carga envase
Cambio j | Cambio de Piloto o en Garita de retorno
-
T
no Salida de piloto, agencia " .
destino Entrega copias al piloto
Impresion de Envios
Entrega el Envio en Firma, fecha, horade
Orden de carga de '
camiones
Entrega p y
recibe envase vacio
Orden al sistema para
descarga de inventario
Retomo a centro de Firma, fecha, hora de
Distribucién salida, entrega doctos.
Firma de envios y I
entrega a pilotos
Anotar hr. De atencién Entregar envio con
al piloto, verificar envio datos de envase de
de envase retorno

Carga diferencia a
quien corresponda

Solicitud al
Montacarguista de
descargar y colocar el
envase.

Ingreso al sistema para

i6n de envio

Envio y facturas a
Contabifidad
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4.2.3. Proceso de entrega de envases y recepcion de producto a

Produccién

Luego del analisis y discusion de los procedimientos de entrega de envases y
recepcion de producto a produccion, se llega a concluir que los nuevos pasos,
a pesar de su sencillez, contribuiran a que la Empresa trabaje de una manera

mas efectiva y eficiente. El cambio en este proceso sera:

- El controlador de bodega, luego de marcar el envase disponible, anotara el
plan de produccién en su computadora, con la diferencia de que el centro
de distribucion lo tendra inmediatamente. Con esto se eliminaran pasos y se

hara mas efectiva la operacion de disponibilidad de envases.

Para una mejor comprension, se presenta el diagrama de flujo renovado del

proceso de entrega de envases y recepcion de producto a produccion:

Controlador de
Bodega

Marcar envase
disponible para
produccién

Anotar Plan de
Producciéon
segun sistema

Entregar envase
a Coord. De
Produccién

Dar la orden al
montacarguista
para mover el

Montacarguista

Verificar
producto y
envase devuelto,

mover envase
marcado a lineas de
produccién

Coordinador de
Produccion

Contar producto en
salida de lineas de
produccién

mover producto
envasado de las
lineas de produccién

Anotar producto y
retorno de envase

Firmar formato
cuadre de envase

Entregar formato al
controlador de
Bodega

Operarenel
sistemna salida de
envase y entrada
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4.3 Estructura organizativa del Departamento de Logistica

En la aplicacion de las mejoras a los procedimientos del centro de distribucion,
la estructura organizativa de la Empresa, no cambia, ya que esta definida
fundamentalmente para el desempefio 6ptimo de su labor productiva. Por tal
razon, luego de haberse discutido con el encargado del area de logistica y para
entender de una mejor manera la resolucion y discusion del caso, se presenta a

continuacion la estructura organizacional del area de logistica.

4.3.1 Organigrama del Departamento de Logistica

Presidente
Director Logistica
Gerente Logistica
) Jefe Exportaciones -
Jefe de Tréfico s
Coordinador
Coordinador Coordinador de .
5o . Export. - Import.
Logistica Trafico
Controlador de Controlador de _
Tréfico Trafico Asistente Asus?erlte
Export-Import. Logistica
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5. MEJORA CONTINUA

5.1 Proceso de planeacién

En el proceso de planeacién se deberan incluir las siguientes actividades que

se encuentran involucradas en el mismo:

a. Comercializacion enviara a logistica sus planes de accion de ventas
mensual por agencia, dividiéndolo por presentacion y sabor, durante el

ultimo trimestre del afio anterior.

b. Gerencia de ventas enviara la predicciéon autorizada del mes posterior por
agencia, dividiéndolo por presentaciéon y sabor, durante la ultima semana

del mes anterior.

c. El jefe administrativo de ventas debera estar en linea con la Embotelladora
para que ésta sepa las existencias diarias de producto por presentacion y

sabor.

d. Planeacién ingresara el desplazamiento diario a cada agencia, en el

formato establecido, para la generacion de la planeacion de abastecimiento.

e. Planeacién ingresara las existencias de producto terminado de cada

agencia, en los formatos destinados para la planeacion de abastecimiento.

f. Con el inventario diario de cada agencia en su sistema, planeacion podra
saber qué producto necesita la agencia y para cuando lo necesita, a través

de predicciones de venta.

g. Planeacion analizara y confirmara el plan de abastecimiento semanal, no
diario, ya que las predicciones son mas exactas. Esto se hara con el
gerente de logistica y el jefe de trafico del centro de distribucion para

realizar la planificacion de la produccién semanal.
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Planeacion ajustara el plan de produccion de acuerdo a los lotes dptimos de

produccion.

Planeacion pasara el programa de produccion al gerente de produccion y

logistica para una ultima revision.
Planeacion confirmara y liberara las érdenes del plan de produccion.

Planeacién colocara en lugar visible de cada linea de produccion el
programa de producciéon y los coordinadores de produccion tendran

informacion en linea acerca de este proceso.
Planeacion generara el plan de retorno de envase de las agencias.
. Planeacién confirmara el plan de retorno de envase.

El jefe de trafico revisara la flota de abastecimiento disponible, para definir

necesidades.

El coordinador de logistica asignara camiones a pilotos de acuerdo a envios

de plan de abastecimiento y respecto al nimero de tarimas necesarias para

dicho envio.
El coordinador de logistica imprimira los envios ya asignados.

El coordinador de logistica entregara los envios al auditor operativo para

iniciar el proceso.
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Pronostico de Ventas, Generar el Plan de C ion en el Confirma asignacién
Comercializacion Abastecimiento sistema de camion y piloto

5.1.1 Diagramas de flujos

Coordinador det
Centro de Verificador de
Comercializacién Planeacion Distribucion Abastecimiento

Gerencia de Ventas Ajustes de Lotes de Asignar Camiones a Ingresa los envios ya
Autoriza presupuesto Carga Pilotos autorizados
Confirmar Plan de 2 % pere 4
Abastecimiento eoge
agencias

Generar informacion del
plan de produccion

Ajustar Lotes 6ptimos de
produccién

Generar Plan de Retorno
de Envase

Confirmar plan de retorno|
de Envase

5.2 Proceso de abastecimiento a agencias

Las nuevas actividades que se encuentran involucradas en este proceso son:

a. El verificador de abastecimiento hara la confirmacion de piloto y de camion
en el envio, de acuerdo como retornen las unidades al centro de
distribucion y realizara de una vez el cambio de piloto o camioén si fuera

necesario.

b. Si no existen cambios el verificador de abastecimiento imprimira los envios.
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. El verificador de abastecimiento ordenara la carga del camién con el envio
a través del montacarguista, colocando nimero de tarimas por presentacion

y sabor.

. El verificador de abastecimiento hara el abastecimiento en el sistema, para

descargarlo del inventario de producto terminado.

. El verificador de abastecimiento y el piloto firmara el envio de recibido

donde corresponde y entregara los documentos al piloto.

El piloto al momento de salir de la Embotelladora, entregara el envio lleno al

guardia de la garita.

. El guardia de la garita firmara y anotara fecha y hora de salida, y devolvera

los documentos al piloto.
. El piloto saldra del centro de distribucion hacia la agencia destino.

El guardia anotara en el envio la fecha y la hora de llegada y devolvera el

envio al piloto.
El piloto entregara producto en la agencia y cargara envase vacio.

" El verificador de abastecimiento de la bodega destino recibira los

documentos y verificara el producto que esta recibiendo.

El verificador de abastecimiento de la bodega destino ordenara la carga de

envase y lo anotaréa en el envio, que llevara firma y copias para el piloto.

. El piloto regresara al centro de distribucion.

. El guardia de garita firmara y anotara la fecha y hora de llegada.

. El piloto entregara el envio con datos de retorno de envase al verificador de
abastecimiento.

_EI verificador de abastecimiento anotara la hora en que se le atiende al

piloto.
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q. El verificador de abastecimiento verificara envase del envio.

r. Si no cuadrara el fisico contra el envio, se realizara un proceso de carga a

quien corresponda.

s. El verificador de abastecimiento solicitara al montacarguista descargar y

colocar el envase segun la distribucion fisica del centro de distribucion.

t. El Verificador de Abastecimiento ingresara envase al sistema para cargar el

inventario y liquida el envio.

u. El verificador de abastecimiento mandara envio y facturas originales a

contabilidad.

5.2.1 Diagrama de flujo (Ver anexo 1)
5.3 Proceso de entrega de envase y recepcion de producto a produccion
Las nuevas actividades que se encuentran involucradas en este proceso son:

a. El controlador de bodega marcara los envases disponibles para produccion.

b. El controlador de bodega anotara en el plan de produccion, segun el

sistema.

c. El controlador de bodega entregard los envases al coordinador de

produccion.

d. El montacarguista movera los envases marcados a lineas de produccion.

e. Los envases ingresaran al proceso de desempacado, lavado, llenado vy

empacado.

f. El coordinador de produccion, al final de la produccién, contara el producto.
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g. El coordinador de la produccion anotara la cantidad de producto, el retorno

de envases y firmara en el formato cuadre de envases.

h. El coordinador de produccién entregara el formato al controlador del centro

de distribucion.

i. El controlador verificara la recepcién del producto, los envases devueltos, y

firmara el formato.

j. El controlador de bodega operara en el sistema la salida de envases y la

entrada de producto.

5.4 Diagrama de flujo
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5.5 Programas de seguimiento

Hoy en dia el tema de la logistica es un asunto tan importante que las empresas
crean areas especificas para su tratamiento, se ha desarrollado a través del
tiempo y es en la actualidad un aspecto basico en la constante lucha por ser

una empresa del primer mundo.

Anteriormente la logistica era solamente, tener el producto solicitado, en el sitio
justo, en el tiempo oportuno, al menor costo posible, en la actualidad estas
actividades aparentemente sencillas han sido redefinidas y ahora son todo un

proceso.

La logistica tiene muchos significados, uno de ellos la define como la encargada
de la distribucién eficiente de los productos de una determinada empresa con

un menor costo y un excelente servicio al cliente.

Por lo tanto, la logistica busca administrar estratégicamente la adquisicion, el
movimiento, el almacenamiento de productos y el control de inventarios, asi
como todo el flujo de informacion asociado, a través de los cuales la
organizaciéon y su canal de distribucion se encauzan de modo tal que la
rentabilidad presente y futura de la empresa, es maximizada en términos de

costos y efectividad.

La logistica determina y coordina en forma 6ptima el producto, el cliente, el
lugar y el tiempo correctos. Si se asume que el rol del mercadeo es estimular la
demanda, el rol de la logistica sera precisamente satisfacerla.
Solamente a través de un detallado analisis de la demanda en términos de

nivel, locacién y tiempo, es posible determinar el punto de partida para el logro
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del resultado final de la actividad logistica, atender dicha demanda en términos

de costos y efectividad.

La logistica no es por lo tanto una actividad funcional sino un modelo, un marco
referencial; no es una funcién operacional, sino un mecanismo de planificacion;
es una manera de pensar que permitira incluso reducir la incertidumbre en un

futuro desconocido.

5.6 Caracteristicas del sistema

Para lograr el buen funcionamiento de la administracion logistica se necesitan
ciertas caracteristicas de los lideres en el manejo logistico como las siguientes:

- Que exista una organizacion logistica formal.

- Logistica a nivel gerencial.

- Logistica con el concepto de valor agregado.

- Orientacion al cliente.

- Alta flexibilidad para el manejo de situaciones inesperadas.

- Outsourcing como parte de la estrategia empresarial.

- Mayor dedicacion a los aspectos de planeacion logistica que a lo

operativo.
- Entender que la logistica forma parte del plan estratégico.

- Alianzas estratégicas.

Otro aspecto importante en el manejo logistico son los sistemas de informacion,
ya que esta mantiene el flujo logistico abierto, a su vez la tecnologia de la
informacion parece ser el factor mas importante para el crecimiento y desarrollo
logistico, un sistema de oOrdenes es el enlace entre la compaiiia, los

proveedores y clientes, sin embargo la informacién como cualquier recurso
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empresarial esta sujeto al analisis de transacciones, a su vez la simulaciéon

permite tomar decisiones rapidas y efectivas.

Las consideraciones generales en logistica son: todo cambio en el entorno tiene
repercusiones en la logistica de las organizaciones; toda organizacién hace
logistica; la interrelacién natural de los elementos empresariales, internos y
externos, de los mercado mundiales, de las economias de los paises hacen que
la logistica cobre cada vez mas importancia; los cambios tecnolégicos han
tenido gran influencia en la logistica; y finalmente, otra consideracion importante

es la proteccién del ambiente.

5.7 Objetivos de la mejora continua

Frecuentemente deben replantearse los parametros que se manifiesten mal, de
acuerdo a los objetivos pensados, pero también aquellos que estan bien. Es
mucho mas saludable cuestionar internamente lo que aparentemente resulta
bien, a que lo haga el mercado. La mejora de las variables logisticas se debe

entender como una exigencia.

La distribucion fisica y la gerencia de materiales son procesos que se integran
en la logistica, debido a su directa interrelacién, la primera provee a los clientes
un nivel de servicio requerido por ellos, optimizando los costos de transporte y
almacenamiento desde los sitios de produccion a los sitios de consumo, la
segunda optimizara los costos de flujo de materiales desde los proveedores

hasta la cadena de distribucién con el criterio JIT.

El JIT forma parte de las actividades logisticas. Es una filosofia de

administracion que se esfuerza en eliminar desperdicio por producir la parte
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correcta en el lugar correcto en el tiempo correcto. El desperdicio resulta de
alguna actividad que agrega costo sin agregar valor JIT (también conocido

como apoyo de produccion).

Los componentes de la administracion logistica, empiezan con las entradas que
son materias primas, recurso humano, financiero e informacion, éstas se
complementan con actividades tanto gerenciales como logisticas, que se
conjugan conteniendo salidas de logistica, que son todas las caracteristicas y

beneficios obtenidos por un buen manejo logistico.

Las organizaciones que hasta hace poco funcionaban en torno a un
pensamiento mecanicista y propio de la era industrial ya no son validas, ni
viables dentro de los nuevos parametros. Una organizacién para ser viable y
eficaz en ésta nueva era, debe tener un fuerte enfoque al desarrollo cientifico-
técnico, actuar preventiva y proactivamente, pensando en forma sistémica, y

analizando los cambios del entorno con una vision estratégica.

Los tiempos se aceleran, y una gran multitud de hombres y mujeres en distintos
puntos del planeta se preparan y salen dia a dia para competir en los diferentes
mercados. A manera de una justa deportiva todos los dias se encuentran en el
mercado —a lo cual contribuye en gran medida los nuevos y poderosos sistemas
de comunicacién- empresas y personas en la busqueda de un lugar en el podio
de la competitividad, lo cual significa vender sus productos y servicios, y crecer
como empresas, para lo cual ofrecen productos a mas bajos costos, de mejor
calidad, con mayor valor agregado, con menores tiempos de espera, mayor
variedad y mejores servicios al cliente. Hoy reunir esas condiciones no asegura
el triunfo, sélo son componentes necesarios para poder participar en la
competencia. Para salir airosos no se puede descansar un solo instante, se

debe tener la disciplina para mejorar momento a momento. Ello es lo que ha

92



dado lugar a términos tales como "la organizacién que aprende”, como una
muestra de la necesidad imperiosa de capacitarse, entrenarse y mejorar que
tienen las empresas para no sélo continuar siendo redituables, sino como

minimo, poder sobrevivir.

La apertura de los mercados da lugar a esta posibilidad de competencia
continua y en practicamente todos los sectores. A la manera de una partida de
ajedrez, los estrategas de las grandes corporaciones deben pensar en los
futuros movimientos de sus competidores, para adelantarse a los hechos. Pero
para estar en condiciones plenas de reaccionar con prontitud y eficazmente,
toda la empresa y su personal deben estar preparados. Estar preparados a la
manera de un artista marcial que cada dia se mejora a si mismo. Si lo mas
importante de una empresa son las personas que las conforman, se entiende la
necesidad imperiosa de que ellos mejoren dia a dia. Sélo mejorando de manera
continua las personas —directivo y personal- es como podran mejorarse los

procesos de las empresas, y consecuentemente ellas mismas.

No se trata soOlo de capacitarse en el uso y aplicacion de diferentes
herramientas e instrumentos por parte de directivos y empleados, es mucho
mas que ello. Se trata ademas de crear e inventar nuevos instrumentos y
nuevas formas de aplicar los mismos en la organizacién. La mejora continua no
solo debe ser utilizar cada dia mejor una herramienta, sino también crear cada

dia mejores y mas eficaces herramientas.

En la nueva economia no hay lugar para las competencias internas en la
organizacion, para las luchas que frenan y destruyen recursos.

Hoy dia las empresas son concebidas como equipos unidos, integrados por
accionistas, directivos, empleados y proveedores, que trabajan y luchan juntos
en pos de un mismo resultado. El liderazgo y la cooperacion son las nuevas
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claves de las organizaciones para este nuevo siglo. La oposicion entre
"nosotros" y "ellos" sélo dan lugar a desperdicios y despilfarros, pérdida de
clientes, y caida en la participacion de mercado. Sélo concibiendo a la empresa
como un equipo en pos de objetivos comunes para todos sus integrantes, con
una auténtica y plena participacion de todos ellos, es como ésta podra estar en
condiciones de mejorar dia a dia. No hay compromiso sin participacion, asi
pues lograr los cambios y mejoras en los procesos requiere del compromiso de
sus integrantes, para lo cual es fundamental que tengan la debida y respetuosa

participacion.

Un liderazgo que inspire y guie las capacidades de su personal, que logre
concentrar las energias de éstos en un objetivo comun, que inculque la
disciplina para el autocontrol y la mejora continua son las necesidades y

requerimientos de éstos nuevos tiempos.

De lo visto surge la necesidad y obligacion que tienen las organizaciones, sean
éstas publicas o privadas, con o sin fines de lucro, de mejorar de forma
permanente. El mejorar es no sélo una necesidad, sino también un compromiso
ético y moral, significa dar lugar a una nueva cultura organizacional, y por sobre
todo pensar, sentir y vivir a tono con los nuevos tiempos y realidades. Dar lugar
a esa nueva cultura y comportamiento organizacional implica vencer la
resistencia al cambio, o sea la tendencia a la continuidad de las viejas practicas.
Sélo si te tiene la disciplina de mejorar dia a dia se lograra dejar atras esa
tendencia, logrando la suficiente fuerza y energia para ver y sentir en el cambio

continuo una nueva forma de ser y existir.

Es para ello que la implantacion del Sistema de Mejora Continua Integral
—SMCI- se ha constituido como herramienta y metodologia fundamental a los

efectos de la mejora en la productividad y rendimientos de la empresa, como
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asi también en la calidad de vida de sus integrantes, teniendo como objetivos el
logro no solamente de la mision y vision estratégica, sino ademas la posibilidad

de dar lugar a los objetivos de los diferentes grupos de interés.
Criticas al pensamiento imperante

Se debe, en torno a ésta cuestion, desdoblar el analisis entre el pensamiento o
conducta tradicional de los empresarios y directivos de empresas por un lado, y

por otro el imperante en el aspecto académico.

En lo que concierne a los empresarios o directivos de empresas, debe hacerse
hincapié en primer lugar en la poca inclinacién de éstos, tanto por la
productividad, calidad y satisfaccion de los clientes y consumidores, como por la
mejora continua de sus procesos, productos y servicios. Una gran mayoria de
ellos aun tiene el enfoque administrativo concentrado en la produccion y venta.
Asi pues, sélo tratan de producir al menor costo posible, tratando de colocar su
produccién en el mercado. No han llegado aun a la etapa del marketing como
actitud tendiente a satisfacer las necesidades de los consumidores. Cabe
recalcar que a pesar de buscar el menor costo, no logran ello debido a la falta
de un enfoque sistémico que, partiendo de las palancas que hacen factible la
calidad y la productividad dan lugar a menores costos. Si logran menores

costos, sélo lo obtienen al costo de una menor calidad y satisfaccion al cliente.

En este tipo de gestién impera la actitud de realizar acciones sin comprender la
razéon o el por qué de ellas, ni efectuandolas al amparo de una estrategia
preconcebida. Asi pues, publicidad, promociones, paginas o sitios en Internet

entre otras, son realizadas sin responder a un plan o estrategia de gestion.
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En este tipo de empresas sus directivos no han reconocido aun la importancia
de la planificacion y direccion estratégica, desconociendo o no teniendo bien en

claro por tal motivo la mision y objetivos de su negocio.

Dentro de este marco carente de estrategias y enfoques es normal el reaccionar
ante los hechos consumados, apagando incendios como comunmente se dice.
Es asi normal que estas empresas carezcan de sistemas de informacion para
medir la calidad y productividad de sus procesos. Es en este tipo de empresas
donde gran parte de las actividades no generan valor afadido para sus clientes
y consumidores. Asi, si un 10% de sus recursos es responsable de la
generacion del 100% de sus ingresos, el otro 90% de sus recursos ha sido
desperdiciado o mal gastado. Ello pasa generalmente inadvertido, pues si el
resultado final da beneficios, se pierde de vista los mayores beneficios que
podrian obtenerse al cambiar los sistemas de informacion y consecuentemente
la forma de planificar y operar. En el caso de tener como resultado final
pérdidas, no se encuentra la auténtica razén de ello, procediendo a acciones
tendientes a restablecer el equilibrio mediante la reduccién irracional de costos,
que generalmente dan lugar a mayores pérdidas y nuevas necesidades de
reduccion. Ejemplos claros de ellos son las empresas que reducen o eliminan la
capacitacion y entrenamiento de personal, las actividades de investigacion y
desarrollo, y los planes de publicidad entre otros. No se dan cuenta que al
reducir o eliminar las actividades de capacitacion se estan comiendo el futuro, y
que al dejar de lado la publicidad estan dejando no sélo espacio al avance de la
competencia sino que reducen egresos al mismo tiempo que ingresos. Ello es
producto de concebir la capacitacion, la investigacion y la publicidad como un

gasto, cuando en realidad es una inversion.

96



Capacitar al personal e invertir en nuevos y mejores sistemas de informacion
permite mejorar la operatoria de los procesos, y con ello fortalecer los niveles
de calidad y productividad de la empresa, generando con ello un incremento de

los beneficios y de la rentabilidad.

Es muy comun escuchar de labios de estos empresarios y directivos decir hoy
no tenemos tiempo, o bien no disponemos de recursos. Mas bien, de lo que
carecen es de una capacidad para administrar eficazmente el tiempo y los
recursos financieros. Acumulando inmensos stocks, con escasisimos niveles de
rotacion, al tiempo que acumulan gruesos importes en concepto de intereses
bancarios por el simple hecho de dejar de lado las auténticas necesidades de
los clientes, produciendo al maximo posible para absorber costes fijos, todo ello
debido a desconocer las modernas técnicas de gestion como el "“just-in-time",
no hacen mas que acumular ingentes pérdidas, sumadas a la falta de liquidez y

solvencia financiera.

De igual forma, se tiene a las empresas que por falta de "enfoque" quieren serlo
todo para todos, y terminan siendo nada para nadie. Las empresas que
desconociendo tanto sus capacidades competitivas y la evolucién del entorno,
no sélo dejan pasar oportunidades, sino que no reconocen a tiempo las
amenazas. Ignorando las fortalezas y debilidades, e incrementando las lineas
de productos o servicios, como nuevas unidades de produccion y venta, en
lugar de concentrarse en la generacién de los mayores beneficios posibles, se
da lugar al decaimiento de estos, por la adiciéon de actividades generadoras de
escasos beneficios (las cuales no alcanzan a cubrir los costos de oportunidad o
costo del capital) o lisa y llanamente, productoras de pérdidas. Esto ocurre por
la falta de informacién por actividad y a la ausencia de informacién con el valor

afiadido por actividad (EVA).
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También se debe analizar la actitud de los profesionales y asesores de estas
empresas, los cuales concentran gran parte de su mensaje en temas
impositivos, viendo en éstos la Unica forma posible de obtener beneficios,
mediante la reduccion en el pago de impuestos. También estan los que
ajustandose a calculos de costos carentes de realismo y efectividad debido a su
estrechez de miras y actualizacion, dejan de lado tanto los conocimientos
generados por la administracion de operaciones y la ingenieria industrial, como
por la investigacién de operaciones y los ultimos avances en materia de calidad,
productividad y analisis de costos. Cabria preguntarse cuanto de ellos
actualizan regularmente sus conocimientos, cuantos han implantado en sus
empresas sistemas de informacién estadistica, y cuantos saben y aplican el

Control Estadistico de Procesos, o el Costeo Basado en Actividades.

Por otro lado estan aquellos que concentrando todo su esfuerzo en la faz
productiva, dejan de lado no sélo los avances de la ciencia y la tecnologia, sino
que sélo se dedican a mejorar dia tras dia un mismo concepto o proceso. Ellos
no aportan nada a la innovacién y una empresa sin innovacion esta destinada a
su desaparicién. Si bien una buena parte de ellos termina actualizando sus
ideas y actividades, lo hacen con tanto tiempo de atraso que ponen en peligro el
equilibrio, la estabilidad y las potencialidades futuras de la empresa. Es muy
comin en este tipo de profesionales dejar de lado tanto los aspectos del

comportamiento del personal, como la de los consumidores.

Por Gltimo estan aquellos que implementando mejoras continuas en sus
empresas, no lo efectian con la sistematicidad, disciplina, continuidad e
integridad necesarios para que la empresa esté en condiciones de lograr

nuevas marcas en materia de calidad, productividad y participacion de mercado.
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Su accionar se limita a determinados sectores y productos o servicios, no
enfocandose en los procesos y actividades, dejando de lado la necesidades y
opiniones de los consumidores, no encarando la empresa en su conjunto, no
dando la debida participacion al personal en dichas actividades de mejora, y
accionando continuidad soélo circunstancialmente o por reacciébn ante un

determinado suceso.

Caracteristicas

Por un lado se tiene que el mejoramiento continuo debe ser encarado de
manera sistémica en contraposicion a los enfoques parcializados. Se trata de
analizar y accionar teniendo en consideracion la interrelacion de los diversos

procesos y actividades de la empresa entre si.

Ademas tiene que estar claramente enfocado en los procesos, en oposicion a
los enfoques funcionales o sectorizados. Se trata de ver como se desarrollan e
interactdan entre si las diversas actividades y subprocesos que componen el
proceso, de manera tal de lograr mayor fluidez en sus ciclos, a un menor costo

y mayores niveles de calidad.

El sistema de mejora debe tener como destinatario al consumidor final, para lo
cual es necesario mejorar las debidas prestaciones a los clientes internos que
hacen uso de los diversos insumos, servicios e informaciones necesarias para

proveer a las etapas subsiguientes.

Es fundamental contar con hechos y no presunciones, para lo cual los sistemas
de informacién deben estar lo suficientemente desarrollados para proveer de
datos financieros y operativos que permitan tomar decisiones en tiempo y

forma, evitando prejuicios para los clientes y consumidores.
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El sistema de mejora debe concentrar las energias de la empresa en un
accionar preventivo y proactivo. De tal forma que la empresa debera tener
actitudes reactivas en la menor necesidad posible, lo cual no implica tener
sistemas acordes para detectar y actuar con flexibilidad y rapidez ante sucesos

imprevistos.

Es fundamental para esta nueva era del conocimiento poner el necesario
hincapié en los aspectos cientifico-tecnolégicos, asi como, estratégicos. La
direccion, como también cada uno de los restantes integrantes de la
organizacién debe estar alerta ante los avances técnicos y cientificos que
puedan incidir de alguna forma en el desenvolvimiento futuro de la empresa. Al
mismo tiempo, se deben destinar los fondos para mejorar de forma continua
tanto los productos y servicios, como los procesos, mediante la generacion y
aplicacion de nuevas tecnologias, sean éstas de produccion propia o de

terceros.

En lo concerniente a los aspectos estratégicos, la mejora continua en si misma
constituye por una parte una estrategia de accion, y por otra debe responder a
objetivos estratégicos definidos. La mejora continua de los procesos y
productos es en si misma una estrategia de marketing que tiene como uno de
sus objetivos fundamentales prolongar y ampliar el ciclo de vida tanto de los
productos y servicios, como de los procesos. De tal forma se tiende a
anticiparse a las acciones y amenazas de los competidores, mediante la
incorporacion de nuevas funciones, mejores rendimientos, menores costos,
mayor variedad, en suma, mediante un mayor valor agregado, lo cual genera
una mayor inclinacién y demanda de los consumidores hacia los productos y

servicios de la corporacion.
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La mejora estratégica de la productividad, los costos, la calidad, los niveles de
satisfaccion, los tiempos de entrega y la seguridad resultan fundamentales para
la supervivencia y maxima competitividad de la empresa en el mediano y largo
plazo.

La mejora continua concebida como un corredor de fondo permite que la
empresa siga corriendo cuando las otras empresas que sélo atinan a fuertes
erogaciones de reingenieria dejan de correr. El preparar y llevar a la practica un
accionar de mejora continua hace del personal de este tipo de empresas
individuos carentes de resistencia al cambio, pues el cambio pasa a formar

parte de su forma de ser y sentir.

Por ultimo y como corolario de lo antes apuntado, se tiene en la mejora continua
una cultura y una filosofia de vida y de trabajo, que hace de los pequefios,
medianos y grandes cambios una necesidad y obligacién, para con ellos

mismos, para con la empresa, los consumidores y la sociedad.

Objetivos de la mejora continua

Primero y fundamental, satisfacer plenamente a los clientes y consumidores,
mediante la entrega de altos valores a cambio de los precios por ellos
abonados. Lograr cada dia mayores niveles de satisfaccion es lo que hace
posible contar con la lealtad de los consumidores, permitiendo de tal forma altos

e incrementales niveles de rentabilidad.

Para hacer factible dichos niveles de satisfaccion la empresa debe empenarse
en reducir los costes, acortar los ciclos de los procesos, aumentar los niveles de

calidad, y generar altos niveles de productividad.
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Reducir a su minima expresién las actividades irrelevantes en cuanto a la
generacion de valor afadido para los clientes externos, y reducir al mismo
tiempo los niveles de fallas y errores, permitird generar mayores valores
agregados al menor coste posible. Ello es factible eliminando de manera
progresiva y sistematica los desperdicios y despilfarros producidos por las

diversas actividades y procesos de la empresa.

Lograr los mas altos grados de efectividad y eficiencia son en pocas palabras
los objetivos supremos que todo sistema de mejora continua que se debe lograr

de manera armonica e integral.

5.8 Ciclo de la mejora continua
1. Planificar: en este paso habran de realizarse las siguientes acciones:

- Involucrar a la gente correcta: el departamento de recursos humanos es
el encargado de hacer la seleccion del personal idéneo para las plazas

existentes en los distintos departamentos de la organizacion.

- Recopilar los datos disponibles: se hace por medio de observaciones
de los distintos procesos que se llevan a cabo, para tener comparativos

que serviran para la evaluacion de los estandares establecidos.

- Comprender las necesidades de los clientes: es necesario establecer
la opinion de los consumidores, para mantener la calidad del producto, y la
evaluacion de todos los procesos que intervienen en la elaboracion,

transporte, almacenaje y distribucion del mismo.
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Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados: evaluaciones
periddicas de cada uno de los procesos, para que cumplan con los

objetivos establecidos por la organizacion.

¢Es el proceso capaz de cumplir las necesidades?: se determina si

existe una entera satisfaccion del cliente interno y externo.

Desarrollar el plan/entrenar al personal: programas de capacitacion y
desarrollo de personal. La capacitacion es la parte fundamental para el
profesionalismo de los que laboran en la organizacion. Desarrollo de
personal, ubicar a la gente capacitada para buscar la eficiencia y eficacia

de los procesos.

2. Hacer: se contemplan acciones como:

Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas: se emplean
diagramas de Pareto, diagramas de flujo, comparacion de los estandares
de cumplimiento, evaluacion de los indicadores para monitorear el

cumplimiento del estandar.

Recopilar los datos apropiados: elaboraciéon de los reportes basados en

los datos observados en los procesos.

3. Verificar: en este paso se debera:

Analizar y desplegar los datos: interpretacion grafica o matricial de los

datos obtenidos de las observaciones.

;Se han alcanzado los resultados deseados? Comparacion de datos

obtenidos contra los estandares establecidos.
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Comprender y documentar las diferencias: verificar las variaciones que se
tienen de los datos obtenidos contra los estandares, buscando las
mayores incidencias para determinar los cuellos de botella que puedan

interrumpir el correcto desarrolio de los procesos.

Revisar los problemas y errores: determinar las causas de los problemas
determinados en las variaciones negativas observadas y elaborar los
planes de accion especificos para solventarlos, buscando las soluciones

mas acertadas para resolverlos.

;Qué se aprendio?: las evaluaciones periodicas dan la certeza para que
los procesos establecidos se cumplan, a raiz, de que los procedimientos

establecidos se cumplan de una forma controlada.

;Qué queda aln por resolver?: seguimiento a las actualizaciones de los
procesos y evaluacién y desarrollo de personal, mantener un equilibrio

entre procesos y personal idoneo para ejecutar y mejora continua.

4. Actuar: se deben considerar las siguientes acciones:

Incorporar las mejoras al proceso
Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa

Identificar nuevos proyectos/problemas

Se dispone de una serie de herramientas para desarrollar esta tarea, estas son

las llamadas “herramientas de la calidad” y la mayoria se basa en técnicas

estadisticas sencillas. Algunos ejemplos son:
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- Diagramas de causa-efecto

- Listas de verificacion

- Diagramas de flujo

- Distribuciones de frecuencia e histogramas
- Diagramas de Pareto

- Gréficos de control

5.8.1 Las cuatro etapas del ciclo de la mejora continua son:

El diagnéstico
La planificacion

La ejecucion

ol L

La evaluacion

El diagnéstico tiene por objetivo fundamental apreciar de manera clara y
precisa el estado y evolucion de la empresa, permitiendo definir los problemas

que aquejan a la misma, asi como las causas que le dan origen.

En la planificacion se visualiza la diferencia entre la situacion actual y aquella
a la cual se pretende llegar, identificando en primer lugar las soluciones
posibles, para pasar luego a seleccionar aquellas que mas se adaptan en
funcién a las restricciones existentes, definiendo las acciones a desarrollar para

su puesta en practica.
La ejecucion implica llevar a cabo tanto la preparacion del personal, como la

implantacion de los sistemas de control e informacion, y las acciones tendientes

a la superacion de problemas, desvios e irregularidades.
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Por ltimo esta la evaluacién, como accién tendiente a comparar de manera
continua las desviaciones a los estandares establecidos, como también el

cumplimiento de los objetivos y metas propuestas.

Herramientas e instrumentos

Existen innumerables herramientas e instrumentos que pueden ser utilizados en
los procesos de mejora continua, sin embargo existen algunas que por sus
caracteristicas deben ser consideradas imprescindibles. Entre ellas se tienen:

- El control estadistico de procesos

- Diagrama de Pareto—analisis Paretiano

- Camino critico

- Analisis de cuellos de botella

- Analisis de costo objetivo

- Diagrama de objetivos-procesos

- Diagrama de Ishikawa

- Andlisis estratificado

- Gréfica de corrida

- Diagrama de dispersion

- Diagrama de arbol

- Tormenta de ideas

- Flujogramas

- Matriz de necesidad/productividad

- Matriz de control interno

- Analisis de valor afiadido

- Andlisis de ciclo de vida de productos

- Las seis preguntas fundamentales: ;qué?, iquién?, ;donde?, ;coémo?,

;cuando? y gpor qué?
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- Los "ipor qué?" sucesivos

- Analisis de atributos

- La parrilla de ideas

- Tablas de minimas y maximas

- Técnica de grupo nominal

- Técnica grupal de Gordon/Little

- Tabla de ventajas/desventajas

- Escritura en papeletas de Crawford

Control estadistico de procesos

Viene dado por los estandares establecidos y los rangos en los cuales se

pueden tener variaciones. Se lleva a cabo para la verificacion de la correcta

aplicacion de los procesos.

Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un instrumento de analisis muy util para identificar lo
que es mas relevante en una situacién. Consiste en una grafica de barras,

donde las altas sefialan aspectos mas importantes que las barras bajas.

Se utiliza el analisis paretiano para:

- Seleccionar las areas de mejora que tendran el mayor impacto.

- Distinguir entre los pocos vitales y los muchos triviales.

- Clasificar los aspectos y las areas de problemas por orden jerarquico.
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Las seis preguntas fundamentales

Es el método ideal para mejorar las actividades y procesos de la empresa.
Consiste en cinco preguntas directas y una sexta relacionada a las respuestas
de las anteriores cinco. Ellas son:

1 ;Qué?, ;por qué?

2 ;Quién?, ;por qué?

3 ¢;Doénde?, ¢por qué?

4 ;Cuando?, ;por qué?

5 ¢{Como?, ¢ por que?

Respondiendo a éstas preguntas, se puede saber si las actividades o procesos
son necesarios o pueden ser eliminados, si los mismos pueden ser
simplificados, si se pueden cambiar en su formas o métodos de realizacion, si
pueden alterarse el orden, si se puede disminuir los costos utilizando otras
materias primas o personal con menos conocimientos, o se puede mejorarse la

productividad mejorando los procesos, los insumos o el personal.

Esta importante herramienta se usa de manera combinada con los flujogramas

y los “¢por qué?” sucesivos.
Los ¢,por qué? sucesivos

Si bien puede utilizarse combinada con el método anterior a los efectos de
profundizar en las respuestas, suele usarse mas éste instrumento a los efectos
de encontrar o detectar las causas raices de los problemas, evitando de tal
forma dar solucion sélo a los sintomas mas visibles. Suele considerarselo como
un método socratico por medio del cual el supervisor o consultor externo

mediante una sucesion de "jpor qué?" encuentran la razén primigenia de los
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problemas, o sea la auténtica causa generadora de los diversos efectos, sean

estos fallas, errores, descomposturas, accidentes, desvios entre otros.
Analisis de atributos

El analisis de atributos constituye una técnica muy simple, pero muy util cuando
se trata de mejorar un producto, servicio, proceso o sistema de trabajo existente
se trata. Su principal objetivo es el de evitar el error comin de tratar de
encontrar la forma de mejorar un producto, servicio o proceso, analizandolo
como un todo. Muchas veces, la bisqueda de una idea global, salvadora, que
mejore el todo, impide descubrir la caracteristica especifica que, por si sola,

podria producir el resultado deseado.
5.9 Retroalimentacién

Visién general

La realimentacién es un mecanismo, un proceso cuya sefial se mueve dentro
de un sistema, y vuelve al principio de éste sistema ella misma como en un
bucle. Este bucle se llama "bucle de realimentacion”. En un sistema de control,
éste tiene entradas y salidas del sistema; cuando parte de la senal de salida del
sistema, vuelve de nuevo al sistema como parte de su entrada, a esto se le

llama" realimentacion" o retroalimentacion.

Tipos de realimentacion
. Realimentacion negativa: la cual tiende a reducir la sefial de salida o a

reducir la actividad.
« Realimentacion positiva: la cual tiende a aumentar la sefial de salida, o

actividad.
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« Realimentacién bipolar: la cual puede aumentar o disminuir la sefal o

actividad de salida.

5.10 Normalizacion de procedimientos (aspectos para calificar para certificacion

de normas 1SO).

Para obtener la certificacion 1SO 9000, una empresa debe cumplir con ciertas
normas de garantia de calidad en sus operaciones, conforme a lo certificado por
un organismo de certificacion externo. El sistema de garantia de calidad, no el
producto ni el servicio en si, logra la certificacion. Una certificacion ISO 9000
indica a los clientes que esta empresa ha implementado un sistema para
garantizar que cualquier producto o servicio que venda cumplira

constantemente con las normas internacionales de calidad.

Las empresas que obtienen la certificacion ISO 9000 generalmente se
benefician con menos reclamos de clientes, menos costos operativos y una
mayor demanda por sus productos o servicios. Aunque las industrias
manufactureras se concentraron primero en la garantia de calidad, la norma
ISO 9001 no excluye industrias o sectores econdémicos especificos. Su decision
de tratar de obtener o no la certificacion dependera mas de lo que esperan sus
clientes o requiere el mercado. Por ejemplo, algunas empresas no compran

piezas ni productos a fabricantes que no cuenten con la certificacion ISO 9000.

Procesos

Para que esta metodologia de mejora sea eficaz, es necesario considerar los
procesos de la empresa como palanca para el analisis y optimizacion del

funcionamiento de la misma.
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El simple hecho de modelar y analizar los procesos entradas, salidas,
participantes, actividades, flujo de informacioén,...) posibilita determinar donde
existen puntos de mejora (cuellos de botella, tiempos muertos, desigual reparto
de carga, etc.). Ademas, mediante el conocimiento de los procesos sera mas
sencillo determinar a quienes van a afectar los cambios asociados a las
mejoras, facilitando la introducciéon y comunicacioén de dichos cambios. Es decir,
se habla de utilizar los procesos como base para la gestion del conocimiento y
del cambio. Como claves para la mejora continua en el ciclo de vida de los
procesos, que hay que tener en cuenta antes de iniciar un proyecto de

automatizacion y gestion de procesos:

1.- Organizar un equipo interdisciplinario y clave en la empresa. Unir a los

usuarios de negocio con los usuarios técnicos.

El conocimiento de los procesos suele estar en diferentes personas que
participan de diferente forma, ya sea como proveedores o clientes, como
ejecutantes o como soporte a la ejecucion. Los procesos no se circunscriben a

un area especifica, sino que suelen tener una orientacion transversal.

Para poder hacer un andlisis correcto del proceso se necesita disponer de toda
la informacién, tanto a nivel de negocio como a nivel técnico, pudiendo asi
determinar todos los factores clave: qué inicia el proceso, qué se debe obtener,
qué areas/personas participan, qué pasos se deben dar, qué reglas marcan el
camino a seguir, qué aplicaciones informaticas se utilizan, cual es el flujo de
informacion, qué indicadores se deben tener en cuenta, etc. Es vital conseguir
que todos los participantes hablen el mismo lenguaje, para poder asi asegurar
que todos van a buscar los mismos objetivos, disminuyendo asi el gap que se

suele dar entre los intereses de la parte de negocio y la parte técnica.
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Asi se conseguira tener todos los procesos adecuadamente identificados,

entendidos y consensuados.

2.- Analizar y modelar correctamente, haciendo simulaciones y estimaciones en
una herramienta que se integre o que permita exportar con tu motor de

ejecucion de procesos.

Una vez que se ha definido quién debe aportar informacién, se lieva a cabo el
modelado y analisis del proceso. Para llevar a cabo la modelacion se pueden
considerar multiples herramientas, desde las mas basicas de Office como
Power Point, a herramientas mas especializadas como Visio o herramientas

concebidas totalmente para esta fase como Aris o Adonis.

Si se dispone ademas de informacion relativa a tiempos y costes y la
herramienta utilizada para la modelaciéon lo permite, se pueden llevar a cabo
simulaciones de diferentes escenarios que determinen la diferencia a nivel de
eficacia y eficiencia. Si la herramienta ademas dispone de funcionalidades de
documentacion, se pueden exportar diferentes formatos que serviran para
generar documentacion relativa al proceso para asi poder publicarla, por
ejemplo, en una intranet, o para llevar la informacion del flujo a un motor de
ejecucién, paso que asegura una mejora radical del proceso y la

estandarizacion del mismo.

3.- Importar ese modelo al motor. Realizacién de pruebas, mediciones,
deteccién y correccion. Integracion con los sistemas y ejecucion.

documentacion.
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En este punto se completan todos los parametros necesarios para la
automatizacion de proceso, como reglas dinamicas de asignacion, datos que se
van a manejar, reglas de negocio a considerar para la automatizacion de ciertas
decisiones, integraciones a abordar para el intercambio de informacion con las
aplicaciones necesarias, alarmas e indicadores que serviran para el control del

proceso.

Cuantas mas labores se puedan llevar a cabo mediante configuracion sin tener
que programar, mas facil sera seguir aplicando el concepto de mejora continua
gracias a la flexibilidad y agilidad que se tendrd para abordar cambios
continuamente. Mediante las pruebas necesarias se comprueba que el flujo ha
quedado bien establecido, tanto a nivel de participantes como a nivel de flujo de

informacion a manejar y pasos a dar.

4.- Monitorizacion y auditoria de procesos. Andlisis de la informacion

generada con los grupos de trabajo.

La automatizacion supone un gran beneficio a dos niveles: por un lado
facilitando el trabajo a todos los participantes del proceso, ya que sabran en
todo momento qué deben hacer, cuando, como y con qué informacion, y por
otro lado a nivel de gestion, ya que se dispondra de la informacion necesaria
para poder tomar decisiones Optimas basadas en hechos. El utilizar esta
informacion de forma correcta y compartiéndola con todos los afectados,
motivara la generacioén de sugerencias para llevar a cabo cambios que mejoren
el proceso y que permita su adaptacion a las necesidades existentes en cada
momento. Cuanto mas facil sea el acceder a la informacién tanto del
comportamiento del proceso a nivel global como al de cada una de las

instancias lanzadas del proceso, mas acordes podran ser las decisiones a

tomar.
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5.- Adaptacién de los modelos originales a los resultados obtenidos.

Partiendo del conocimiento del que se dispondra por el simple hecho del
modelado y analisis del proceso, y teniendo un control total sobre el mismo
gracias a la automatizaciéon podremos facilmente decidir qué es lo que hay que
cambiar para buscar la mejora, con lo que adaptaremos el modelo original
segln las mejoras que se hayan definido. Una buena légica es cuando se
determinan diferentes posibles mejoras, priorizar las mismas considerando
andlisis de beneficio-costo, aunque la automatizacion haga que el costo del

cambio siempre sea menor.

Comparacion entre los procesos de mejora continua en relacion con la
gestion de logistica

Procesos de Objeto al que Enfoque de Finalidad que Posicion de los
Mejora se dirigen procesos persigue Recursos Humanos
Continua
Teoria de las Se dirige al Concibe a la Elevar la eficiencia Busca la satisfaccién

restricciones

balance del flujo
logistico

organizaciéon como
una cadena desde
el mercado hasta
los proveedores

en el
aprovechamiento de
las capacidades
Garantizar la
satisfaccion de los
clientes

de clientes y
trabajadores

Calidad Total Se basaenla No siempre se Aumentar la Se estimula la
reduccién de exige, potencian la | eficiencia de las participacion de los
defectos del gestion por operaciones trabajadores
producto y los proyectos bajo el Aumentar la
procesos principio de satisfaccién de los

Paretto clientes

Benchmarking Disefio de los Relativo, no Detectar las mejores | Estimula la gestiéon
productos o siempre se practicas de del conocimiento
Métodos de considera. produccion de la
trabajo. competencia
La organizacion | Alto Elevar la eficiencia o | Es necesario el
de los procesos eficacia de la compromiso de un

Reingenieria

y disefios del
producto

organizacion

personal altamente
capacitado y el

patrocinio decidido
de la alta gerencia
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CONCLUSIONES

La planeacion es realizada de una manera muy matematica, es decir, que
todos los datos de las ventas son resultados numéricos, luego de haber
realizado prondsticos de venta. Es por eso que uno de los grandes
defectos del proceso de planeacion es el problema de que
comercializaciéon no envia los reportes de requerimiento de producto al
Centro de Distribucion, basandose en ventas reales y por lo tanto, no es

una demanda real.

El inventario de existencias de las agencias no esta en linea con el centro
de distribucion, motivando la necesidad de efectuar mas pasos al
momento de planear la cantidad de producto necesario para cada dia,
esto conlleva a invertir mas tiempo al momento de pasar los

requerimientos de producto que envian las agencias.

En el proceso de abastecimiento a agencias se observé principalmente la
llegada de los camiones a las agencias y al centro de distribucion, asi
como también sus salidas, este proceso por la importancia que tiene, debe

ser sumamente ordenado para controlar eficazmente la flota de camiones.

Las personas que laboran en el centro de distribucién toman el tema del
envase vacio como si fuera infinito, y los controladores de bodega no se
preocupan que cada rastra regrese con la misma cantidad de envases con
los que salieron de la planta. Se pretende que exista una mejora
significativa en este proceso, ya que se debe operar con eficiencia cada

uno de los pasos que se realiza en la Embotelladora.
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Luego del andlisis y discusion de los procedimientos en la planeacion, se
llega a concluir que los nuevos pasos haran que la Empresa trabaje de una
manera mas efectiva y eficiente. Los cambios son sencillos, pero reduciran
tiempo y haran que los pronésticos de venta y las requisiciones de producto

sean mas exactos.

En lo relacionado al andlisis y discusion de los procedimientos de
abastecimiento a agencias, se llega a concluir que los nuevos pasos haran

que la Empresa trabaje de una manera mas efectiva y eficiente.

La asignacién de camiones para el plan de abastecimiento se realiza sobre
las necesidades salariales de los pilotos y no sobre las necesidades de

producto de las agencias.

Al diagramar y describir los procesos, desde que sale el producto terminado
de bodega de produccion hasta que el mismo es descargado en la bodega
de cada una de las agencias, se obtendra mejor tiempo de carga y descarga

de abastecimiento, optimizando el uso de los mismos.
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RECOMENDACIONES

Es necesario que el departamento de comercializacién, a través de la
gerencia del departamento, envie mensualmente al departamento de
logistica sus pronésticos de venta y planes de accion, con la finalidad de
verificar constantemente los inventarios de producto terminado y se
reduzca el desabastecimiento a las agencias. Esto disminuira los costos y

evitara contingencias innecesarias.

Debido al crecimiento acelerado que estd teniendo la Empresa, es
conveniente que anualmente se realice un analisis de los procesos de
trabajo, con el fin de actualizarlos o readecuarlos a las necesidades de la
misma. La actualizacion de procesos va interrelacionado con la evaluacion
y desarrollo del personal, para que estas cumplan con los estandares que
requiere cada puesto de trabajo. Estas actualizaciones de procesos Yy
evaluacion de personal deben realizarse tanto en planta de produccion

como en las bodega de producto terminado.

La rotacion de inventario de producto terminado, tomar el inventario tres
veces por semana y la cantidad de dias de inventario es de vital
importancia para verificar con qué producto se cuenta para cubrir las
necesidades de abastecimiento y cubrir la demanda respecto al plan
comercial; apoyado por un sistema auxiliar computarizado que calcule los
ingresos de producto terminado, asi como la evacuacion del mismo a

través de las rutas de venta.
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La programacién de la flota de abastecimiento a agencias debe estar en
funcién al tipo y a la cantidad de producto terminado que se va a trasportar,
los accesos o rutas a las agencias y en funcion de la distancia. Cuando ya se
tenga definida en el proceso de planeacién la cantidad de producto a
transportar, se definira la cantidad de rastras necesarias tomando en

consideracion la capacidad maxima de 24 tarimas por rastra.

Las normas y procedimientos del abastecimiento del producto se deben dar a
conocer en el ambito ejecutivo, niveles medios y niveles operativos de la
Empresa, para que sean enriquecidas con opiniones y sugerencias de todos

los niveles jerarquicos.
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ANEXO 1

Vericadoroe Garita Centro de Verificador de
Abastecimiento Centro Pilof N i ia i N
pichy o Distribucion Garita Agencia Destino Abastecimiento Agencia
destino
Confirmacién de Piloto y| Firma de recibido de ’:;"'dz 'z:‘:‘b'c‘%': :: Recibir envio y verificar
de Camion envio | ’doc‘los_ ™ producto
Ordenar carga envase
Cambio de Piloto o de retorno
camion
no Salida de piloto, agencia § .
destino Entrega copias al piloto
Impresion de Envios
Entrega el Envio en Firma, fecha, hora de
Garita llegada, entrega doctos.
Orden de carga de 4!
camiones
Entrega producto y
recibe envase vacio
Orden al sisterna para
descarga de inventario
Retomo a centro de Firma, fecha, hora de
Distribucion salida, entrega doctos.
Firma de envios y —l
entrega a pilotos
Anotar hr. De atencién Entregar envio con
al piloto, verificar envio datos de envase de
de envase retomo
Carga diferencia a
quien corresponda
si
Solicitud al
Montacarguista de
descargar y colocar el
envase.

ingreso al sistema para
liquidacién de envio

Envio y facturas a
Contabilidad
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