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RESUMEN GENERAL DEL TRABAJO DE GRADO

TITULO: CREACION DEL PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE) EN
ZONA DE PICKING EN LA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO DE
GASEOSAS HIPINTO S.A.S PIEDECUESTA.

AUTOR(ES): Maria Camila Amaya Ardila

PROGRAMA: Facultad de Ingenieria Industrial

DIRECTOR(A): Andrés Felipe Acevedo Ojeda
RESUMEN

El objetivo del presente trabajo es estandarizar las operaciones de la zona de picking en la bodega de producto
terminado de la planta de Gaseosas Hipinto S.A.S. Piedecuesta, partiendo desde un analisis general de la
operacion del cargue de flota de la distribucion secundaria, para visualizar detalladamente las oportunidades de
mejora que se detectan mediante la recoleccion de datos, aplicacion de encuestas e informacion que la compatfiia
suministrd para obtener el panorama de como operaba inicialmente la zona de picking. A partir de esta
investigacion, se detectd que la productividad debia ser mejorada, partiendo desde el reconocimiento de los
tiempos perdidos (MUDAS) de los operarios I durante la operacion, por realizar recorridos innecesarios y por
la falta de mejor organizacion de los productos en el almacenaje; dando como resultado final una Macro, que
ayuda a la operacion a organizar los operarios | y de montacargas, de una forma efectiva para la operacion,
mejorando la productividad del cargue flota; asi mismo, se establece una herramienta para la reorganizacion de
la bodega, planteando la metodologia de clasificacion ABC, la cual reduce el desorden y los desplazamientos
de los operarios al realizar el cargue de la flota, apuntando a una mejora adicional en la productividad.
Finalmente, se establece un Procedimiento Operativo Estandar (POE) con base en la productividad, con el fin
de que la compaiiia tenga un instructivo para el personal que requiera ser capacitado, generando una recordacion
del proceso sin que haya lugar a distorsion de la informacion ya parametrizada, de igual forma sirve para el
nuevo personal que ingrese y vaya a llevar a cabo la planeacion del cargue flota, minimizando errores y
manteniendo la operacion productiva.

PALABRAS CLAVE: Productividad, MUDAS, Clasificacion ABC, Procedimiento Operativo Estandar.

Ve B° DIRECTOR DE TRABAJO DE GRADO
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GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE

TITLE: CREATION OF THE STANDARD OPERATING PROCEDURE (SOP) IN
THE PICKING AREA OF THE FINISHED PRODUCT WAREHOUSE AT
GASEOSAS HIPINTO S.A.S PIEDECUESTA.

AUTHOR(S): Maria Camila Amaya Ardila

FACULTY: Facultad de Ingenieria Industrial

DIRECTOR: Andrés Felipe Acevedo Ojeda
ABSTRACT

The objective of this work is to standardize the operations of the picking area in the finished product warehouse
of Gaseosas Hipinto S.A.S. Piedecuesta, based on a general analysis of the operation of the cargo fleet of the
secondary distribution, to visualize in detail the opportunities for improvement that are detected through the
collection of data, application of surveys and information that the company provided to obtain the overview of
how the picking area was initially operated. Based on this research, it was detected that productivity must be
improved, based on the recognition of lost time (MUDAS) of the operators 1 during the operation, due to
unnecessary routes and the lack of a better organization of products in the storage resulting in a Macro, which
helps the operation to organize the operators and forklifts effectively for the operation, improving the
productivity of the cargo fleet, likewise a tool is established for the reorganization of the warehouse proposing
the ABC classification methodology, which reduces clutter and operator movements when loading the fleet,
pointing to a further improvement in productivity. Finally, a Standard Operating Procedure (SOP) based on
productivity is established so that the company has an instruction manual for the personnel that needs to be
trained, generating a reminder of the process without causing distortion of the information and parameterized
in the same way. It is used for the new personnel who enter and will carry out the planning of the fleet load,
minimizing errors and maintaining the productive operation.

KEYWORDS: Productivity, MUDAS, ABC Classification, Standard Operating Procedure.

Ve B° DIRECTOR OF GRADUATE WORK
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1. INTRODUCCION

El presente trabajo de grado tiene como fin, la estandarizacion de los procedimientos operativos

(POE) en la zona de picking de Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta (filial de Postobon S. A.).

Este proyecto se llevard a cabo por medio de un analisis de procesos y toma de tiempos en las
diferentes actividades que se realizan en la zona de picking, con el fin de unificar las operaciones y
retroalimentar al personal de esta area, para que se implemente esta metodologia en el transcurso

del tiempo.

El area en la cual se enfocard el proyecto se encuentra dentro del ciclo logistico de la empresa,
y se denomina picking. El picking se describe como la zona de alistamiento oportuno de producto
terminado para facilitar el cargue y despacho de un pedido programado. Sin embargo, en dicha zona
se presentan falencias que afectan la productividad, por la falta de estandarizacion de los procesos
de la operacion y los tiempos perdidos durante el armado de estibas en zona de picking (MUDA)
que ocasionan reprocesos en cargue de la flota secundaria (distribucion que se realiza desde la

bodega de Piedecuesta).

Para la recopilacion de la informacion de las causas, se aplicaran encuestas a una muestra de la
poblacion integrada por lideres y personal asignado a esta zona, al igual que la observacion directa
a la labor realizada en la zona de picking, para detectar el procedimiento realizado actualmente.
Asimismo, se llevard a cabo la toma de tiempos en el armado de estibas en la zona de picking y la
reorganizacion de la misma, teniendo en cuenta la clasificacion de inventarios ABC, tomando como
referencia el promedio de salida de cada SKU (Unidad de Mantenimiento de Stock) que otorga el
sistema SAP o el gestor de liquidacion, con el fin de optimizar el flujo de la operacion logistica,

buscando mejorar los datos historicos registrados en el informe de productividad real con los

13



resultados obtenidos. Con lo descrito anteriormente, se obtendran las herramientas para establecer
las etapas del POE, las cuales se dardn a conocer a través de capacitaciones para los almacenistas,
auxiliares de almacenamiento y distribucion, operarios I y operarios de montacargas. Finalmente se
disefia un medio didactico con la descripcion secuencial de los procedimientos estandares
establecidos, los cuales estaran escritos en un lenguaje claro y preciso, buscando su ubicacion
estratégica en los puestos de trabajo. Posteriormente se realizaran seguimientos planeados, con el

fin de verificar el cumplimiento y mantenimiento de lo establecido.
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2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 Nombre de la empresa

Gaseosas Hipinto S.A.S. Piedecuesta.

2.2 Actividad econéomica

Postobon S. A. y por ende Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta, cuentan con la produccion,
distribucion y comercializacion de bebidas gaseosas, bebidas con frutas, agua, cervezas, y bebidas
de nueva generacion tales como tés, hidratantes y energizantes, los cuales tienen un amplio mercado

nacional e internacional. (Postobon, 2015)

2.3 Productos y servicios

La compaiiia participa en el sector econdémico de bebidas y cuenta con un portafolio de mas de
35 marcas y 250 referencias, con productos en las categorias de gaseosas, bebidas con frutas, snacks,
malta, alimentos nutrimenti, bebidas de nueva generacion (tés, hidratantes y energizantes), aguas,

cervezas y lacteos. (Postobon, 2015)

Categoria de gaseosas: Retornable, No Retornable, Bag in box, Tropikola, Aguapanela, Canada

Dry, Aqua.

Ilustracién 1. Bebidas gaseosas

Fuente: Postobon.
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Categoria de bebidas con frutas: Néctar Hit, refrescos Hit y Tutti Frutti.

Tlustracion 2. Bebidas con fruta

Fuente: Postobon.

Categoria de snacks: Hatsu, Bary.

MANI CONFITADO
COM SEMILLA DE CHIA

com

Tlustracion 3. Snacks

Fuente: Postobon.

Categoria de malta: Natumalta.
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Tlustracion 4. Malta

Fuente: Postobon.
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Categoria de alimentos Nutrimenti: Bary.

5. . B
o>

Tlustracion 5. Alimentos Nutrimenti

Fuente: Postobon.

Categoria de bebidas de nueva generacion: Mr. Tea, Hatsu, Lipton Tea, Squash, Gatorade, Speed

Mazx, Peak, Red Bull.

Ilustracién 6. Bebidas de nueva generacion

Fuente: Postobon.

Categoria de aguas: Cristal, Oasis, Sierra Fria, Nacimiento, H20, Bretana.

Ilustracién 7. Aguas

Fuente: Postobon.
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Categoria de cervezas: Heineken, Sol, Miler, Miler Lite, Tecate, Coors, Buckler, 3 Cordilleras,

y Andina.

Tlustracion 8. Cervezas

Fuente: Postobon.

Categoria de Lacteos: Bilac avena y leche chocolatada.

Tlustracion 9. Lacteos

Fuente: Postobon.

2.4 Numero de empleados

Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta cuenta con 453 empleados de ndmina directa, los cuales

estan distribuidos en las areas presentadas en la siguiente subseccion.
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2.5 Estructura organizacional

La estructura organizacional de Postobon estd conformada por, Miguel Fernando Escobar
Penagos, quien es el presidente, y le preceden sus vicepresidentes de cada area, como se puede

observar a continuacion:

E.

@ Presidente - Miguel Fernando Escobar

M T
w craruea

o e

i)

2
(%}
z v3
8 E
3 i

Hlustracién 10. Estructura organizacional — presidencial

Fuente: Postobon.

@ Vicepresidencia Yécnica - Andrés Bustamante

- g " —~ f— » =
Pl Dirmetor Produccidn F’.,]I Dinictor Catidac | IR Ductor Dasmolie de Empagues ( T Otrocton Ivvastigacidn y Bl [l Oifvcior mfraestructura i RN Directoringenisria y Froyectos
e Mokl Franco Ry Fieday Carvepal i Falipe Cobution = | Marcels Quintero * Rata Moneon =t Rin Vilpocia

Potobsn

Iustracién 11. Estructura organizacional — vicepresidencia

Fuente: Postobon.
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Gaseosas Hipinto SAS Piedecuesta (sociedad filial de Postobon), cuenta con un gerente de
operaciones Harriman Gonzalez Rodriguez y un director de ventas José Mauricio Sierra Sierra

visualizando las demas areas de la estructura organizacional en la siguiente ilustracion, donde se

puede observar el area de mejoramiento continuo para el servicio de esta compaiiia

|| | CODMIONDN | | COBORAXA | | CONONCOH
COneEr el A
e A | PO CRTER,

Hivea
MUFESESTON | R ORTR
. | ocmoa| | | Come
1 ) 1 1 1 1
B o | R || B | | | | oo ||
| el e e
= e -- EE B S
} Wk | RN
EE =85 5
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Hustracién 12. Estructura Organizacional - Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta

Fuente: (Alba Sayonara Mateus Gomez - Jefe Gestion Humana, 2021)

2.6 Teléfono

(7) 6578700

2.7 Direccion

Via Guatiguara — Kilometro 3, Piedecuesta, Santander
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2.8 Resena Historica

Postobon ha sido un espectador constante de la vida de millones de colombianos que hoy se
unen a la celebracion de 116 afios (actualmente 122 afios) haciendo historia. Hemos acompaiiado a
grandes héroes desde sus inicios, hemos sido la fuerza de campeones y hoy seguimos acompafiando
a los deportistas que nos llenan de orgullo cada vez que dejan el nombre del pais en alto. Por eso,
queremos hacer un recuento de fechas, lugares y comunidades que han recibido a Postobon en sus
hogares hasta los afios 90, para que su vida cambie, para que sigamos creando mas de 116 afios de

historias juntos. (Postobon, 2015)

e 1904

Valerio Tobon Olarte y Gabriel Posada conforman la sociedad Posada & Tobdn y salen al
mercado con “Kola Champaia”, bebida reconocida en pocos meses en la ciudad de Medellin. Al
poco tiempo y debido a su gran éxito, logran pactos comerciales con Gaseosas Lux y Gaseosas

Colombiana, lo que les permitio abrirse paso en las diferentes ciudades del pais. (Postobon, 2015)

e 1917-1924

Postobon presenta Agua Cristal, la primera agua embotellada, una novedad gracias a los equipos
de filtracion y rayos ultra violeta con los que se realizaba su produccion. Al afio siguiente, nace
Bretana, el mas reconocido mezclador, un icono de los productos exitosos en la compania. Fue en
el afio 1924 cuando Freskola, nuevo producto de la compaifiia, participé en la Exposicion
Internacional de Roma, ganando la Medalla de Oro Gran Cruz, mdxima y tnica distincion entregada

en este certamen logrando un reconocimiento a nivel universal. (Postobon, 2015)
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e 1950

En este afio llega Carlos Ardila Liille quién con su capacidad de trabajo, conocimiento y vision
de negocios, trazé su futuro profesional y con €1, el crecimiento de la compaiia; la cual se fusiona
en el afio 1968 con Gaseosas Lux S.A. Alli se aglutinaron las principales empresas de bebidas
gaseosas del pais por medio de adquisiciones y fusiones dando vida a la Organizacion Ardila Liille.

(Postobon, 2015)

o 1954

Nace Manzana Postobon, icono del color y el sabor, con la cual se demuestra la capacidad de
crear recetas de alto impacto con gran acogida en la mente y corazon de quien las toma. (Postobon,

2015)

e 1955-1979

Muchos deportistas han pasado por la historia del apoyo de Postobon al deporte. Ciclistas
aficionados y profesionales con los clubes Postobon y Freskola como Luis Herrera quien gand en

1982 el Clasico RCN, competencia que se apoyo con la camiseta del Club Freskola.

En los afios ochenta se apoyd a los equipos élite de ciclismo Castalia y Manzana Postobon.
Grandes figuras estuvieron en estos equipos como Alvaro Mejia, Oliverio Rincoén y Gustavo

Wilches.

A principios de los noventa, con la marca colombiana el apoyo fue para el automovilista Diego
Guzman, ganador en 1994 del campeonato Barber Saab, una de las principales carreras de
automovilismo en los Estados Unidos. También Ximena Restrepo, primera medallista olimpica en

atletismo del pais y a Javier Humberto Zapata, pionero del bike trial en Colombia. (Postobon, 2015)
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e 1997-1999

Postobon incursiona en las bebidas de fruta, jugos listos para beber bajo el nombre de Hit. A
través de esta nueva categoria, se resaltaban los modernos procesos de produccion, pasteurizacion y
envasado. Tres anos mas tarde, se logra un 30% de participacion en las bebidas hidratantes con
Squash y adicionalmente, un 50% de participacion en el mercado del segmento de lima-limén con

la franquicia de 7Up. (Postobon, 2015)

e 2002

Comenzamos la distribucion de Gatorade, la bebida hidratante lider en el mundo. (Postobon,

2015)

e 2005

En 2005, siendo los pioneros en la creacion de la categoria en el pais, introdujimos Mr. Tea en

sabores de limén y durazno, abriendo espacio al té listo para beber. (Postobon, 2015)

e 2006

Ingresamos a la categoria de energizantes con Peak, producto que con el tiempo se ha abierto a
extensiones como Peak light y Peak pro (bajo en calorias). Todas estas familias de productos las
hemos dinamizado con marcas complementarias y extensiones, ademds de presentaciones que
amplian el portafolio y ofrecen opciones para suplir las necesidades de los clientes. Siempre hemos
creido en dar opciones al consumidor y eso lo hemos hecho a lo largo de los afios. Hay ejemplos
completamente ganadores: Hit Buenos Dias, jugo natural con omega 3 y calcio; Mr. Tea en sabores

limon, durazno, mora, té verde con antioxidantes, las aguas saborizadas H20h!, el agua Cristal
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Vitality y Cristal Sport, entre otros, demuestran la capacidad de innovacion de productos. En

definitiva, crear bebidas diferentes e innovadoras es un asunto esencial para Postobon.

La categoria de refrescos de fruta se fortalecido y consolido con la adquisicion en 2006 de la

empresa Productora de Jugos, su marca Tutti Frutti y la linea de produccion. (Postobon, 2015)

e 2009

La infraestructura ha sido fundamental en el desarrollo y crecimiento de la compaiiia. Las plantas
y centros de distribucion de Postobon transforman y dinamizan las regiones. Ahi radica también
gran parte de su importancia. En 2009 inauguramos en Yumbo, Valle, la planta de produccion de
bebidas mas grande y moderna del pais, ubicada estratégicamente en una zona de gran proyeccion
industrial, con una ubicacion geografica clave. Gracias a la planta de Yumbo, la logistica de la
compaifia cambid, haciendo que nuestra cadena de abastecimiento fuera mas eficiente y estratégica.

(Postobodn, 2015)

e 2011

En 2011, inauguramos la planta Hipinto Piedecuesta, ubicada en el municipio que lleva el mismo
nombre en Santander, aportando un gran desarrollo al departamento cuna del doctor Ardila Lulle.

(Postobon, 2015)

e 2013

Un afio después, en 2013, entrd en operacion la planta de Postobon Malambo, una de las mas

modernas de América Latina. (Postobon, 2015)
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o 2017

Se crea Central Cervecera, la fabrica de cerveza ubicada en el municipio de Sesquilé
Cundinamarca, iniciando su actividad comercial con la distribucion en sociedad con los chilenos de
cerveza Heineken, posteriormente se comercializan cervezas importadas como Sol, Miler, Miler
Lite, Tecate, Coors, Buckler, y el 03 de enero de 2019 se inicia la produccion, distribucion y
comercializacion de las marcas propias de Cerveza Andina y la Malta Natumalta; un afio después

también se distribuye y comercializa la marca nacional de cerveza artesanal 3 Cordilleras.

e 2021

La compaiiia este afio innova con productos con componente lacteo, al lanzar al mercado Bilac,
avenas y leche achocolatada, con el valor agregado de vitaminas A, B1, B2, B5, B9, B12, D y
minerales zinc y calcio. Se lanza en bolsa con embajales x 4 uds, x 6 uds, x 12 uds y Tetrapack de

200 ml x 6 uds y cajas x 24 uds.

2.9 Mision

Fortalecer el liderazgo en el desarrollo, produccion, mercadeo y ventas de bebidas refrescantes
no alcoholicas, para satisfacer los gustos y necesidades de los consumidores superando sus
expectativas mediante la innovacion, la calidad, y la excelencia en el servicio. Generamos
oportunidades de desarrollo profesional y personal apoydndonos en el talento humano organizado
en equipos alrededor de los procesos. Trabajamos con los proveedores para convertirlos en nuestros
socios comerciales. Contribuimos decisivamente al crecimiento econdmico de la Organizacion
Ardila Liille y del pais, actuando con responsabilidad frente al medio ambiente y la sociedad.

(Malagon, 2014)
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2.10 Vision

Ser una compaiiia Multilatina, con operaciones propias en el continente, reconocida por su
dinamismo en innovar, desarrollar y ofrecer bebidas no alcohdlicas de calidad, penetrando otros

mercados e incursando en otras categorias de producto. (Malagon, 2014)

2.11 Descripcion del area

El area de Mejoramiento Continuo es el encargado de coordinar, entrenar y hacer seguimiento a
las actividades que se desarrollan en los centros de trabajo, con el fin de asegurar la motivacion, el
entrenamiento y la ejecucion de las acciones correctivas y preventivas para asi contribuir al

cumplimiento de los resultados de indicadores mediante la filosofia Kaizen.

2.12 Nombre y cargo del supervisor de area

Pedro Alonso Gomez Sanchez — Ingeniero de mejoramiento continuo.
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3. DIAGNOSTICO

Postobon S.A. y por ende Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta, han dejado huella en Colombia
gracias a su innovacion, visiéon de negocios, y capacidad de adaptacion y transformacion; lo que le
ha permitido mantener el liderazgo con compromiso, sostenibilidad y con el desarrollo del pais. Por
tal motivo cuenta con la mayor participacion de mercado en la industria de las bebidas no alcohdlicas
en Colombia, con capital 100% colombiano, siendo de las mas grandes en este sector. (Postobon,

2015)

Postobon cuenta con un cubrimiento aproximado del 90% a nivel pais, pues posee 73 centros de
operacion, de los cuales se trabajard para este proyecto la sede ubicada en Piedecuesta Santander,
en donde se produce en 4 lineas exclusivamente las categorias: aguas en botellon, bolsa de (6 litros
y 360 ml), gaseosas pet (3.125 litros, 2.5 litros, 2 litros, 1.5 litros, 500 ml) y en vidrio (250 ml, 350
ml, 1.25 litros), el tamafio pet 250 ml exclusivo de hit; los demas productos del portafolio son
enviados de otras sedes del pais, para ser almacenados, distribuidos y comercializados por Hipinto
Piedecuesta. En cuanto a las etapas de logistica que maneja Gaseosas Hipinto Piedecuesta esta el
ingreso, bodega, cargue, revision, reporte de novedades, punto de canje, distribucion primaria, y
finalmente la distribucion secundaria, en donde se encuentra la zona de picking, la cual sera el foco

de la presente investigacion.

El picking se describe como la zona de alistamiento oportuno de producto terminado para
facilitar el cargue y despacho de un pedido programado. En Gaseosas Hipinto Piedecuesta, los
espacios destinados para armado de picking estan distribuidos dentro de la bodega de

almacenamiento de producto terminado como se visualiza en la siguiente imagen.
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Hustracion 13. Zonas de armado para picking

Fuente: Postobon.

Las areas destinadas para el armado de picking son: pet familiar (A) 23,86 m de largo x 23,08
m de ancho; pet personal (B) 23,86 m de largo x 4,54 m de ancho; aguas pet (C) 23,86 m de largo x
4,50 m de ancho; gaseosas pet personal y Mr. Tea no retornable (D) 23,86 m de largo x 4,51 de
ancho; cerveza y jugos no retornable (E) 23,86 m de lago x 4,50 m de ancho; gaseosa litron, hit litro
y agua botellon (F) 15,18 m de largo x 10,06 m de ancho; gaseosa 350 ml, agua bolsa 6 litros e hit
350 ml (G) 23,20 m de largo x 19,72 m de ancho; para los retornables gaseosa 250 ml, hit 250 ml,
Mr. tea 250 ml y Tutti Fruti 250 ml (H) 23,20 m de largo x 21,41 m de ancho; ofertas supermercados

(I) 23,86 m de largo x 4,75 m de ancho.

La rotacion del producto y surtido de picking se realiza bajo el sistema de inventarios FEFO
(primeros en expirar, primeros en salir) tanto lo producido en Piedecuesta como lo que llega de otras
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ciudades, labor realizada por los operarios [ y operarios de montacargas de acuerdo a la direccion
dada por los supervisores y almacenista. La operacion de armado y cargue de la flota normalmente
inicia a las 21:30 horas, finalizando a las 6:30 horas y en caso atipico termina a las 7:30 horas;

durante esta jornada en promedio un operario moviliza 1.600 cajas.

Al realizar el almacenamiento en bodega de los productos que ofrecen al mercado, se detectan
falencias en el proceso y es por esta razdn, que las areas de mejoramiento continuo y
almacenamiento de producto terminado unen esfuerzos para detectar nuevas oportunidades de
mejora, apuntandole a corregir las falencias que se presentan y que afectan la productividad, por la
falta de estandarizacion de los procesos de la operacion y los tiempos perdidos durante el armado
de estibas en zona de picking (MUDA) que ocasionan reprocesos en cargue de la flota secundaria

(distribucion que se realiza desde la bodega de Piedecuesta).

La productividad en la zona de picking se ve afectada por: la falta de surtido de algunos
productos o la poca disponibilidad de los ya existentes; espacio insuficiente en la bodega para el
armado de los cargues; poca disponibilidad de estibas para el armado; poca visibilidad en el listado
de productos de la hoja de cargue para los operarios; falta de disponibilidad de impresion de la hoja
de cargue en la bodega para evitar los desplazamientos continuos en su busqueda; la falta de
planeacién y distribucion de tareas diarias por parte del almacenista para el desarrollo de las
actividades de armado y cargue; baja productividad por parte de los operarios I y operarios de
montacargas por pérdidas injustificadas de tiempo; ausencia de pardmetros de nimero de cajas a
movilizar por persona en cada zona de armado; pérdida de tiempo esquivando el paso de la
montacargas cuando se estd realizando el armado y la alta probabilidad de accidente que esto
ocasiona; la falta de espacio para almacenaje no permite realizar la clasificacion de la totalidad de

los productos seguin lo establecido por el modelo de inventarios ABC; la entrega tardia por parte del
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area de distribucion del armado de los cargues retrasa la operacion ocasionando que se trabaje con
mayor presion contra el tiempo, causando que se cometan errores en el armado de los cargues;
ausencia de procedimientos estandarizados tanto para realizar un correcto surtido de la zona de
picking como para el armando de estibas y cargue de vehiculos; las condiciones climaticas para la
zona de armado F que no se encuentra techada; falta de iluminacion en algunos sectores de la bodega

dificultando atin mas la lectura del listado de productos en las hojas de cargues.

Cuando en la zona de picking se presenta el caso de cajas incompletas o empaques secundarios
deteriorados, son llevados a maquila para completar su embalaje o para ser reempacados, de tal
forma que su presentacion sea idonea, para volverlos a cargar dentro de pedidos a entregar en el

mercado, disminuyendo asi los costos en que se podrian incurrir sino se rescataran.

Como consecuencia de lo anterior, se presentan reprocesos por troque en tamafio o sabor por
parte del montacargas durante el alistamiento de producto en el picking, o el troque ocasionado en
las horas de la noche cuando los operarios I (o armador) arman el cargue para cada vehiculo, y
cuando no se realiza previamente la respectiva revision por parte del supervisor para detectar el error
mencionado, se ocasiona el mal cargue de los camiones, lo cual no se detecta en los controles de
salida de flota, ya que en esta etapa solo se hace el conteo de cada producto por tamafio, por lo tanto,
el mal cargue solo es detectado por el distribuidor a la hora de entregar los pedidos a los clientes en
el mercado, causando la insatisfaccion de estos y aminorando la probabilidad al consumidor de
comprarlo por agotamiento en el punto de venta. Cuando la cantidad de sabores trocados es
considerable, el distribuidor toma foto como evidencia y lo reporta telefobnicamente desde el
mercado al 4rea de almacenamiento de producto terminado, quienes descargando el gestor verifican
la cantidad real que se solicitaba del producto por sabor que presenta el error y lo validan con las

fotos tomadas por la porteria en el despacho de la flota. Si se verifica la novedad, se le comunica al
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supervisor de distribucion que coordine el viaje para transportar el cargue correcto hasta donde se
encuentra la zona distribuidora que reporto el error, legalizando la salida del producto solicitado en
una planilla y realizando el cambio mano a mano con el entregador o distribuidor, retornando el
producto trocado a la planta soportado por la misma planilla, la cual se elimina cuando se ha

verificado la cantidad de producto devuelto a la fabrica.
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4. ALCANCE

La investigacion est4 dirigida a la creacion del POE (Procedimiento Operativo Estandar) para el
proceso de cargue de la flota, especificamente en la zona de armado de pedidos (picking), utilizando
herramientas de andlisis y aplicacion de los conocimientos brindados por parte del personal que
labora en esta zona como son los Operarios (I y de montacargas), Supervisores, Almacenistas,

Auxiliares de almacenamiento y distribucion.

En la zona de picking se presentan falencias que afectan la productividad, por la falta de
estandarizacion de los procesos de la operacion y los tiempos perdidos durante el armado de estibas
(MUDAS) que ocasionan reprocesos en cargue de la flota secundaria (distribucion que se realiza
desde la bodega de Piedecuesta). Por lo anterior, la investigacion se desarrollard dentro de la bodega
de almacenamiento de producto terminado de Piedecuesta, realizando un andlisis detallado de la
distribucion fisica de cada uno de los SKU (Unidad de Mantenimiento de Stock) que se utilizan
actualmente en planta (datos registrados en el sistema SAP o gestor de liquidacion), para identificar
las oportunidades de mejora y desarrollar una propuesta, con el fin de optimizar los tiempos de la
operacion logistica y productividad del personal de operarios I y operarios de montacargas,
adicionalmente se realizara la reorganizacion de las zonas de armado de picking implementando la
clasificacion del inventario ABC, la toma de tiempos y productividad en cada una de las zonas de
armado, con el objetivo de determinar las cajas movilizadas por hora/hombre, identificando las
MUDAS del proceso y estableciendo estdndares para evitar las pérdidas de tiempo, los cuales

afectan la entrega oportuna del cargue de la flota.

Con la implementacion del POE se busca establecer un proceso flexible dentro de la bodega de
almacenamiento de producto terminado, el cual permita aumentar la productividad y agilidad con la

que se arman los pedidos, optimizando asi el ciclo logistico.
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Con lo mencionado anteriormente, se plante6 la pregunta investigativa: ;Cudl seria la

contribucion en la zona de picking para mejorar la productividad?
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5. ANTECEDENTES

A continuacion, se relatan algunos casos de diferentes empresas donde se evidencia la aplicacion

del POE, MUDA vy clasificacion de inventarios ABC en sus operaciones:

En el siglo 20, tenemos un claro ejemplo de procedimiento estandar en las lineas de ensamblaje
del modelo “T” de Ford, que fue una de las primeras lineas de produccion que tuvo €xito y trabajo
con tareas estandarizadas. Los niveles de estandarizacion eran tan eficaces, para la época, que el
costo de la produccion fue reducido al maximo, permitiendo que “todos pudieran tener un automovil,
solo que eran del color negro”. Mas tarde, se percibio que s6lo el coche negro no fue suficiente para
satisfacer a los consumidores, lo que gener6 el desarrollo de nuevos patrones de procedimiento.

(Martines, 2018)

En mayo de 2008, el Subgrupo de Trabajo sobre cuestiones de género y asistencia humanitaria
del IASC presento6 una plantilla detallada sobre el desarrollo de procedimientos operativos estandar.
En 2009, el AR de violencia por motivos de género presentd el manual del taller sobre
procedimientos operativos estandar para casos de violencia de género, con el fin de ayudar a las
personas y a los equipos en el pais a aplicar las directrices de la Guia para procedimientos operativos
estandar. El taller pone el acento tanto en el contenido de los procedimientos operativos estandar
como en el proceso para desarrollarlos. Aunque todos los apartados de la Guia quedan cubiertos por
el taller, la atencidn se centra en temas y cuestiones especificos que han resultado especialmente
problemadticos en esta area. Los actores del ambito de la violencia de género que trabajen en la
aplicacion de los procedimientos operativos estandar a sus operaciones sobre el terreno deberian

estar familiarizados con la Guia y el Manual del taller sobre procedimientos operativos estandar y
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usarlos como recurso para desarrollar sus propios procedimientos operativos estandar. (ONU

Mujeres, s.f.)

El Area de Inocuidad del Instituto Nacional de Carnes ha desarrollado manuales de
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) para las carnicerias del
Uruguay. Las empresas podran acceder a éstos voluntariamente previa aceptacion y firma de un
compromiso de trabajo para su implementacion. Este proceso constara de la presentacion y entrega
de los manuales segun el plan de ejecucion, seguido por una serie de visitas de monitoreo y
asesoramiento técnico e involucran una serie de practicas necesarias y rutinarias para el
mantenimiento de la higiene que se aplican antes, durante y después de las operaciones de
elaboracion, fraccionamiento y/o comercializacion; siendo condicidon esencial para asegurar la

inocuidad de los productos. (Inac, 2018)

El Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) de gobernanza fue implementado en octubre
de 2010 a noviembre de 2011 en diez establecimientos hoteleros localizados en la region
metropolitana de Porto Alegre, capital del estado de Rio Grande do Sul, con el objetivo de demostrar
la importancia del Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) de regiduria de pisos en la

reduccion de los impactos ambientales de los medios de hospedaje. (Tomazzoni & Zanette, 2013)

En el sector metalmecénico del departamento de Boyacd, se ampliard la brecha en cuanto a
calidad y productividad frente a empresas nacionales e internacionales, que presentan mejores
desempefios en cuanto a calidad, costo y entrega de producto. Es asi que a través de este trabajo se
atiende a la problematica de la falta de valor agregado y de gestion en el lugar de trabajo de las
empresas del sector metalmecdnico en Boyacd, en especial las mipymes, a través de la

implementacion de los pilares fundamentales de la filosofia Kaizen como lo es el analisis de
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MUDAS, que repercuta en acciones de mejora continua, de tal modo que los talleres logren
enfocarse hacia la gestion de la calidad, costo y entrega adecuada de sus productos. (Contreras-

Castafieda, Zambrano-Arroyo, & Becerra, 2018)

Este proyecto se desarrolla con el objetivo de estandarizar el proceso, enfocado a la disminucion
de los desperdicios y al aprovechamiento de la materia prima realizado en el proceso de extrusion
de cobre en la fabrica ABC Ltda, que establezca acciones fase a fase para lograr el engranaje entre
las diferentes actividades que componen el proceso, lo que es de gran importancia para toda empresa
de manufactura, ya que determina la efectividad operativa para dar cumplimiento de sus ventas con
la entrega oportuna de pedidos y la satisfaccion a sus clientes, de lo que depende en gran parte el

crecimiento y la rentabilidad de la empresa. (MURIEL, 2015)

El Sistema de Produccion Toyota es una metodologia basada en Manufactura Esbelta (Lean
Manufacturing), cuyo objetivo principal es reducir el desperdicio (MUDA) y aplicar el Justo a
Tiempo (Just in Time) en el proceso de produccion con el fin de alcanzar reducciones de costos,

cumpliendo con las necesidades de los clientes a los costos mas bajos posibles. (Belmares, 2008)

El presente proyecto se centrara en los desperdicios reflejados en el area de panaderia
especificamente, pues se ha observado un impacto considerable por la sobreproduccion debido a
inconsistencias entre las cantidades de producto solicitadas en las planillas del SACS y lo realmente
producido, teniendo en cuenta la baja proyectada de los productos mas relevantes del area de
panaderia, que generan mayor impacto en la compaiiia Gate Gourmet Colombia SAS, tanto en costos
como en demanda y pérdidas de produccion; para de esta manera, generar alternativas de mejora y

evitar asi los desperdicios en el proceso productivo de la compaiiia. (Pardo, 2018)
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En el siguiente proyecto se desarrollaran las politicas de inventario para optimizar su manejo,
estableciendo los lineamientos para la creacion y depuracion de SKU’s, garantizando el
cumplimiento de los requisitos establecidos por Grupo Phoenix, creando politicas de inventario

optimo (analisis ABC) para administracion de portafolio. (Rodriguez & Vargas, 2018)

El objetivo de este proyecto fue mejorar la gestion de los inventarios en el almacén de repuestos
e insumos, mediante la ejecucion de una investigacion descriptiva, de la situacion actual de la
Empresa Andina de Herramientas con relacion al control de los inventarios. Se mejoro la eficiencia
y la productividad del mismo mediante la aplicacion de la metodologia de 5S, que hace énfasis en
la identificacion de los productos y su respectiva organizacion; la implementacion de los codigos de
barras, que se enfoca en la identificacion, el control de los inventarios y su ubicacidn; reactivacion
de la clasificacion de los productos segun la metodologia ABC, que permitira concentrar en el
seguimiento y control de los articulos con mayores impactos en los inventarios; y la implementacion
de nuevos mecanismos de control, como formatos de entrega de productos y capacitaciones al
personal que interactua con el almacén. Todo lo antes expuesto permitird garantizar el buen

funcionamiento y gestion del almacén de repuestos e insumos. (Cardenas, 2014)
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6. JUSTIFICACION

En Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta, se plantean continuamente retos de mejoramiento
continuo en el desarrollo de sus operaciones, con el fin de mejorar dia a dia su rentabilidad y con
ello acercarse cada vez mas al cumplimiento de la MEGA. Esta es la razon por la cual se adopto la
metodologia Kaizen, (el mejoramiento en marcha que involucra a todos (Lefcovich, 2003)) de esta
manera se desarrollan simultaneamente proyectos en las areas que mas posibilidad de mejora
representan y en las cuales se ven madas reflejados un ahorro econdmico o aumento de la

productividad, siendo almacenamiento de producto terminado una de ellas.

En este centro de trabajo se maneja un alto nimero de SKU en almacenamiento, debido a la
actual estrategia de la compaiia que se enfoca en la innovacion de nuevos productos y el ingreso de
la distribucion de multicategorias, como lo son salsas, avenas, mani y compotas; aumentando asi el
volumen de ventas y cajas unitarias movilizadas en la operacion, contribuyendo con ello a

posicionarse como una de las empresas lideres del mercado.

Actualmente la bodega de producto terminado de Piedecuesta cuenta con zonas de picking que
habian sido disefiadas para el manejo de bebidas tales como gaseosas, hidratantes, jugos y aguas,
pero debido al ingreso de los nuevos productos al portafolio, se ha reducido el espacio, tanto para la
circulacién como para el alistamiento de los productos en las diferentes zonas de picking, de igual
forma, se han aumentado significativamente los tiempos en el alistamiento de pedidos, impactando

la productividad y el ciclo logistico.

Con este proyecto se analizara una de las partes mas importantes del ciclo logistico de Gaseosas
Hipinto SAS Piedecuesta, como lo es el area de picking, con el fin disminuir los tiempos perdidos,

desplazamientos innecesarios y asi poder mejorar la productividad. Para posteriormente, realizar el
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disefio e implementacion de las estepas del POE (procedimiento operativo estandar) mediante la
realizacion de encuestas a una muestra de la poblacion implicada en esta labor (Operarios I,
Operarios de montacargas, Supervisores, Almacenistas, Auxiliares de almacenamiento y
distribucion) y la observacion directa en los puestos de trabajo, para lograr la identificacion de las
oportunidades de mejora y de esta forma poder disefiar estrategias que conlleven a una mejora

continua.

Finalmente, con la implementacion del POE se busca estandarizar los procedimientos en dicha
area y asi lograr mejorar tiempos, evitar reprocesos y desplazamientos innecesarios, logrando una
mayor eficacia y productividad por parte de los involucrados en la labor de picking, por medio de
un aprendizaje constante con las capacitaciones establecidas, seguimientos periodicos, recordacion
de lo estandarizado a través de elementos visuales ubicados en puntos estratégicos y asi contribuir
al cumplimiento del objetivo principal de la compafia, la MEGA (Meta Estratégica Grande y

Ambiciosa).
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7. OBJETIVOS

7.1 Objetivo general

Crear la estandarizacion de los procedimientos operativos en zona de picking en la bodega de
producto terminado de Gaseosas Hipinto Piedecuesta, mediante un andlisis de los procesos a través
de la toma de tiempos (MUDA) y la reorganizacion de las zonas de armado utilizando la metodologia

de inventarios ABC, con el fin de mejorar la productividad.

7.2 Objetivos especificos

1. Realizar seguimiento sobre el estado actual y la organizacion de la zona de picking, con el
fin de obtener un diagnoéstico a través de la observacion directa de las actividades ejecutadas
y la aplicacion de encuestas a una muestra de la poblacion encargada de esta labor.

2. Evaluar la productividad de los operarios I y operarios de montacargas que intervienen en el
area de picking, mediante el calculo de MUDAS y cajas movilizadas por hora/hombre, para
optimizar el flujo de la operacion de cargue de la flota.

3. Elaborar propuesta de organizacion de las zonas de picking, mediante la clasificacion de

inventarios ABC para disminuir los desplazamientos y reprocesos en cada zona de armado.
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8.1 Marco teorico

8.1.1 Inventario.

8. MARCO

Un inventario es la clasificacion detallada de los bienes muebles e inmuebles que forman el

caudal comercial de una persona o de una empresa, y se deben realizar en un periodo de tiempo

determinado, con el fin de llevar un control y registro exhaustivo de la situacion de la empresa, con

el objetivo de conocer los diferentes productos que se tienen en ventas y las variaciones de

produccion segtn la necesidad de la empresa. (Raffino, 2020)

A continuacion, se presenta una ilustracion y explicacion de los diferentes tipos de inventario:

Segun el
momento

Inventario inicial

Inventario final

Segun la
periodicidad

Inventario
intermitente

Inventario perpetuo

Tipos de inventarios

Segun la forma Segunla funcion

Inventario de

) Inventario en transito
materias primas

Inventario de
productos en
fabricacion

Inventario de ciclo

Inventario de
productos
terminados

Inventario de seguridad

Inventario de
suministros de
fabrica

Inventario de prevision

Inventario de
desacoplamiento

Inventario de
mercancias

Tlustracién 14. Tipos de inventario

Fuente: (Caurin, 2017)

Segun la logistica

Inventario de
existencias para
especulacion

Inventario de
existencias
obsoletas

Inventario en ductos

Inventario de
existencias de
seguridad

Inventario de
existencias
naturaleza regular

Otros tipos

Inventario fisico

Inventario
minimo

Inventario
maximo

Inventario
disponible

Inventario en
linea
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e Segln el momento en el que se realice

Inventario inicial: Se realizan al iniciar las diferentes acciones y operaciones. (Caurin, 2017)

Inventario final: Se realizan al final del ejercicio econémico o al final de cada afio, con el

objetivo de determinar cudl es el nuevo patrimonio de la empresa. (Caurin, 2017)

e Segun la periodicidad con la que se hace

Inventario intermitente: Se hace varias veces al afio por diferentes causas. (Caurin, 2017)

Inventario perpetuo: Se realiza de forma continua en la empresa a través de un control detallado

de los productos, materias y existencias de la empresa. (Caurin, 2017)

e Segln su forma

Inventarios de materias primas: Se utiliza para saber cudles son las materias primas que aun

no han sido tratadas y de las que dispone la empresa para producir sus productos finales. (Caurin,

2017)

Inventario de productos en proceso de fabricacion: Se cuentan todos aquellos productos que

no estan acabados y se encuentran atin en el proceso de produccion. (Caurin, 2017)

Inventarios de productos terminados: Este inventario cuenta todos aquellos productos que la

empresa ha producido para su venta a los clientes. (Caurin, 2017)

Inventario de suministros de fabrica: Se utiliza para conocer todos los materiales que posee

la empresa para producir sus productos, pero que no pueden ser contabilizados de forma exacta.

(Caurin, 2017)

42



Inventario de mercancias: Contabiliza todos aquellos bienes que la empresa posee y que seran
vendidos directamente, sin haberlos modificado ni sometidos a ningun proceso de produccion.

(Caurin, 2017)

e Segln su funcion

Inventario en transito: Cuenta todos los materiales y productos que estdn por llegar de los

proveedores a la empresa. (Caurin, 2017)

Inventario de ciclo: Es el inventario que resulta cuando se producen mas productos de los
necesarios, debido a que se han adquirido una mayor cantidad de materias primas con el objetivo de

reducir costes de produccion y que es mayor que la demanda actual. (Caurin, 2017)

Inventario de seguridad o de reserva: Se basa en los bienes de emergencia que posee la
empresa para posibles fallos en el proceso de produccion o aumentos inesperados de la demanda

que modifiquen repentinamente el proceso de produccion. (Caurin, 2017)

Inventario de prevision o estacional: Se organiza cuando se aumenta la produccion en épocas

de baja demanda, con el objetivo de satisfacer las necesidades en épocas de demanda alta. (Caurin,

2017)

Inventario de desacoplamiento: Es el inventario requerido cuando existen dos procesos que

requieren tasas de produccion que no tienen la posibilidad de sincronizarse. (Caurin, 2017)

e Segun el punto de vista logistico

Inventarios de existencias para especulacion: Los productos y materias primas adquiridos para
aumentar la produccion con vistas a supuestos o posibles aumentos de la demanda en algin momento
concreto. (Caurin, 2017)
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Inventario de existencias obsoletas, muertas o perdidas: Todos los productos mermados que,
por diferentes circunstancias, no pueden ser vendidos a los clientes y, por lo tanto, han generado

pérdidas. (Caurin, 2017)

Inventario en ductos: Los inventarios que se encuentran entre los niveles del canal de

suministros necesarios para el proceso de produccion. (Caurin, 2017)

Inventario de existencias de seguridad: Inventario que busca mantener un colchén para

posibles aumentos de demanda imprevistos. (Caurin, 2017)

Inventarios de existencias de naturaleza regular o ciclica: Inventarios que satisfacen la

demanda necesaria en momentos de reaprovisionamiento. (Caurin, 2017)

e Otras clases de inventarios

Inventario fisico: Es el que se realiza en persona contando uno a uno todos los bienes de la

empresa. (Caurin, 2017)

Inventario minimo: Es la cantidad minima que se puede mantener en el almacén. (Caurin, 2017)

Inventario maximo: Se establece un nivel de inventario maximo, ya que un inventario total

puede ser demasiado para algunos articulos dificiles de contabilizar. (Caurin, 2017)

Inventario disponible: Hace referencia a aquel que se encuentra disponible en ese momento

para la venta o produccion de nuevos productos. (Caurin, 2017)

Inventario en linea: Es el referente a todo aquello que se encuentra a punto de entrar en la linea

de produccion de la empresa. (Caurin, 2017)
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Inventario agregado: Se aplica cuando el coste de administrar un articulo es muy alto. (Caurin,

2017)

Inventario en cuarentena: Es el inventario que debe mantener un tiempo de espera antes de

poder ser utilizado en el proceso de produccion. (Caurin, 2017)

8.1.2 Métodos de almacenamiento.

Determinan como se ubican las mercancias entrantes en el almacén. Los sistemas de ordenacién

pueden ser ordenados o cadticos:

1. Almacén ordenado:

En este tipo de almacén cada mercancia tiene asignado un espacio o unas ubicaciones
predeterminadas y fijas. Normalmente son ubicaciones a medida o preparadas para la mercancia
asignada. Este tipo de ordenacion se puede encontrar o utilizar en pequefias y medianas empresas,
con pocas referencias de productos, cuyo mercado sea muy estable y con pocas variaciones.

(Flamarique, 2018)

2. Almacén cadtico o de hueco libre

Son aquellos almacenes que asignan las ubicaciones a medida que se recibe la mercancia.
Normalmente se trata de ubicaciones estandarizadas. Este método se utiliza en todo tipo de
empresas, ya sean pequefias, medianas o grandes, con muchas referencias, una elevada rotacion y
un mercado inestable o muy variado. Para ubicar cada producto pueden existir separaciones no
fisicas que facilitan su salida; por ejemplo, el sistema ABC, que se explica mas adelante.

(Flamarique, 2018)
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Una de las diferencias significativas entre estos dos métodos de almacenamiento es la necesidad
de espacio extra. Un almacén ordenado requiere un 30 % mas de espacio que uno cadtico. El método
mas utilizado es el almacén caotico o de hueco libre, ya que el costo del espacio es normalmente
alto, las empresas tienden a ajustar las existencias a las necesidades del mercado y el numero de

referencias puede ser elevado. (Flamarique, 2018)

8.1.3 Gestion de las existencias.

En la operativa global del almacén, se emplean tres sistemas de gestion de las existencias y de

las salidas:

1. LI-FO (last in, first out o «el Gltimo que entra es el primero que sale»)

En este procedimiento, el producto recién entrado se ubica delante o encima del que ya se tenia
almacenado. Cuando llega un pedido, se toma el producto que estd mas a mano, el primero que se
encuentra y que normalmente coincide con el ultimo que ha entrado. Este sistema se puede emplear
para el almacenaje en bloque, en estanterias convencionales de doble profundidad o en estanterias
compactas drive-in, habitualmente para productos que no tienen fecha de caducidad (es decir, cuyas
cualidades no se modifican con el paso del tiempo) y productos a granel. Ejemplos de este tipo de
productos son los materiales de construccion, el vidrio o los materiales ceramicos. (Flamarique,

2018)

2. FI-FO (first in, first out o «el primero que entra es el primero que sale»)

La ultima mercancia entrada se debe ubicar de manera que facilite la salida del producto con
mayor antigiiedad que se tenga en el almacén. Cuando llega un pedido de dicho producto, se toma

el mas antiguo. El sistema FI-FO facilita la trazabilidad del articulo y reduce el almacenaje de
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productos obsoletos, al dar salida primero a los mas antiguos. Para que la trazabilidad y la sistematica
FI-FO funcionen de manera 6ptima, se deben utilizar sistemas de gestion corporativa (ERP) y de
almacén (SGA). El sistema FI-FO se puede usar en todo tipo de almacenes y estanterias, pero no es
conveniente para el almacenamiento en bloque, en estanterias compactas, ni en estanterias de doble
profundidad, porque conllevaria una gran cantidad de movimientos que aumentarian el costo y el
tiempo de las operaciones. Las estanterias dindmicas y las estanterias compactas drive-through estan
especialmente indicadas para este uso. La mayoria de los productos se pueden gestionar con el
sistema FI-FO, ya que se basa en el riguroso orden de entrada, a excepcion de los productos a granel,
que requieren el sistema LI-FO, y de los productos con fecha de caducidad, que necesitan el sistema
FE-FO. Normalmente a estos productos se les asigna un lote en el momento de su produccion, para
facilitar la trazabilidad. Por ejemplo, se encuentra en sectores como el de la automocion, la
electronica o la confeccion, y contribuye a evitar que las empresas tengan en sus almacenes una gran

cantidad de producto obsoleto. (Flamarique, 2018)

3. FE-FO (first ended, first out o «el primero que caduca es el primero que sale»)

Cuando el producto llega al almacén, se debe comparar la fecha de caducidad o de consumo
preferente con la misma referencia que ya haya almacenada y ubicarlo de manera que el producto
que venza primero sea el que esté en primer término para la salida. Al llegar un pedido de dicho
producto, se prepara el de la fecha de caducidad o de consumo preferente mas proximo. Para que la
trazabilidad y el sistema FE-FO funcionen de manera 6ptima, se deben utilizar sistemas de gestion
corporativa (ERP) y de almacén (SGA). El sistema FE-FO se puede usar en todo tipo de almacenes
y estanterias, pero no es conveniente aplicarlo en almacenes al aire libre, almacenamiento en bloque,
estanterias compactas, ni en estanterias de doble profundidad, porque conllevaria una gran cantidad

de movimientos que aumentarian el costo y el tiempo de las operaciones. Se puede emplear en

47



estanterias dindmicas y estanterias compactas drive-through, siempre que la entrada sea por orden
de caducidad o fecha de consumo preferente. Este sistema estd especialmente indicado para
productos con fecha de caducidad o de consumo preferente, ya sean frescos, secos, congelados,

farmacéuticos, cosméticos, sanitarios o bebidas. (Flamarique, 2018)

8.1.4 Clasificacion ABC.

En toda organizacion dedicada a la produccion de productos es necesario llevar a cabo una
segmentacion de los mismos con el objetivo de controlar, gestionar y facilitar sus movimientos,
entradas, almacenaje y salidas de forma rigurosa, agil, rdpida y beneficiosa para la empresa. La

clasificacion ABC base se divide de la siguiente forma:

1. Productos o articulos A

Productos de una rotacion alta o muy alta. Normalmente constituyen entre el 15 % y 20 % de
los articulos y representan entre el 60 % y 80 % de los movimientos, las ventas, los costos y el

inventario. (Flamarique, 2018)

2. Productos o articulos B:

Productos con una rotacion media. Normalmente constituyen entre el 25 % y 35 % de los
productos y representan entre el 10 % y 20 % de los movimientos, las ventas, los costos y el

inventario. (Flamarique, 2018)
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3. Productos o articulos C:

Productos con una rotacion baja o muy baja. Normalmente constituyen entre el 40 % y 60 % de
los articulos y representan entre el 5 % y 10 % de los movimientos, las ventas, los costos y el

inventario. (Flamarique, 2018)

La clasificacion ABC puede determinar el disefio de un almacén, la forma de los flujos de
mercancias y sus movimientos, asi como la gestion del aprovisionamiento, del almacén, de los
inventarios, de la extraccion de las unidades de producto de su ubicacion (picking), de los recursos
materiales y de las personas. Es una metodologia de segmentacion de productos de acuerdo a
criterios preestablecidos, como pueden ser indicadores de costo, volumen o cantidad de movimiento,

especificaciones de seguridad o ventas. (Flamarique, 2018)

Adicionalmente, facilita una gestion diferenciada para cada rango:

1. Los productos A

Se ubican cerca de la salida porque son los que mas movimientos experimentan y de esta manera
se reduce el tiempo en los desplazamientos de los recursos. También el control del inventario es
mayor, se hace de forma mensual, por ejemplo, para evitar errores en el servicio, pérdidas por
caducidad u otros. A la vez, las compras y el aprovisionamiento de estos productos estdn sometidos
a un mayor control para que se puedan servir al cliente sin necesidad de tener elevadas existencias

y para poder negociar o pactar precios y lotes de entrega sistemdtica. (Flamarique, 2018)
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2. Los articulos B

Se ubican un poco mas lejos de la salida, ya que experimentan una menor cantidad de
movimientos que los del grupo A. También el control del inventario es menor, por ejemplo,
semestral. A nivel de compras y aprovisionamiento se trata de negociar precios, lotes de entrega y

sistematica, pero con unos parametros mas abiertos, menos ajustados. (Flamarique, 2018)

3. Los productos C

Son los que estdn mas lejos de la salida, ya que los movimientos son minimos. El control del
inventario puede ser anual. La gestion de compras y aprovisionamiento normalmente es baja, lo que
da margen a poca negociacion. En muchas ocasiones los lotes de entrega y la sistematica las marca

el proveedor. (Flamarique, 2018)

8.1.5 MUDA o Lean Manufacturing.

Consiste en medir y analizar la eficiencia y productividad de los procesos con respecto a los
conceptos “desperdicios” y “valor anadido”. Se afnade valor cuando el tnico objetivo de las
actividades es transformar las materias primas en otro equipo, con las caracteristicas que algun
cliente esté dispuesto a comprar; y desperdicio a todo lo que no aporta valor al producto o que no es
absolutamente imprescindible para fabricarlo. Uno de los objetivos de Lean es que una vez que se
ha trabajado en la eliminacion de desperdicios se mejore la calidad de los productos, obteniendo

también una reduccion de los tiempos de produccion y por ende el costo. (Goémez, 2014)

Existen 8 tipos de desperdicios:
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1. Sobreproduccion.

Se trata de hacer mas produccion antes de que el cliente lo pida, por lo general se habla de hacer

inventarios o de dar continuidad a la produccion. (Marmolejo, 2020)

2. Tiempo de espera.

Son los periodos de tiempo con inactividad de un proceso. (Marmolejo, 2020)

3. Transporte.

Nos habla de hacer movimientos de materiales que no fueron requeridos por la operacion normal.

(Marmolejo, 2020)

4. Retrabajos.

Operaciones de reprocesos, retrabajos, almacenamiento debido a defectos. (Marmolejo, 2020)

5. Inventario.

Inventario no requerido con posible obsolescencia del producto. (Marmolejo, 2020)

6. Movimientos.

Trata de los movimientos de las maquinas y el movimiento humano, buscando la mejor

ergonomia sin afectar la seguridad y la calidad. (Marmolejo, 2020)
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7. Defectos.

Sobresale la necesidad de la reparacion del producto o querer de una manera intencionada

reparar los defectos. (Marmolejo, 2020)

8. Conocimiento no utilizado.

Es cuando no se utiliza el conocimiento y la creatividad de la gente a cargo, personal de la

organizacion. (Marmolejo, 2020)

8.1.6 Analisis de procesos.

El analisis de procesos es la accion de llevar a cabo una revision y obtener una comprension de
los procesos de negocio. Se trata de una revision de los componentes de un proceso, incluyendo
entradas, salidas, procedimientos, controles, actores, aplicaciones, datos, tecnologias y sus
interacciones para producir resultados. Abarca la evaluacion de tiempo, coste, capacidad y calidad
de los procesos y se pueden utilizar modelos visuales estaticos o dinamicos del proceso, la
recopilacion de datos del principio a fin de las actividades, el andlisis de la cadena de valor,

modelado de extremo a extremo y descomposicion funcional. (Pacheco, 2018)

Para realizar un correcto analisis de procesos y llevar a cabo un proceso de mejoramiento

continuo, se debe tener en cuenta las diferentes etapas que se presentan a continuacion:

1. Identifique los procesos

El primer paso es identificar los procesos que necesitan mejora, pues son los que se necesitan
estudiar y comprender. Es importante pensar siempre en los objetivos del negocio, y cuéles son los
procesos que contribuyen a este objetivo, ya que tienen la finalidad de afiadir valor a la entrega final
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de los procesos. Por esta razon, una metodologia adecuada es la de Peter Drucker, ya que puede
ayudar a entender los objetivos estratégicos de la empresa, para después definir cuales procesos se

deben mejorar. (Pacheco, 2018)

Por esta razon se plantean y describen las 5 preguntas principales:

e ,Cuales la mision?

Sin comprender la razon de la existencia de la empresa no se puede determinar qué procesos son
fundamentales para que cumpla su misién. Los procesos cambian, la mision perdura y se debe lograr

a través de ellos. (Pacheco, 2018)

e ;Quién es el cliente?

La empresa tiene que entregar el valor mas alto posible (valor percibido) para el cliente final,
con el fin de que el cliente pague por esta entrega una cantidad que supere los costos de operacion,
todo esto se hace para que la empresa tenga ganancias. También es importante recordar que hay
organizaciones sin fines lucrativos y en este caso, el cliente final puede ser la sociedad en su conjunto
o una comunidad especifica, entre otros. Por tal motivo, identifique los procesos que agregan mas
valor percibido a sus clientes (de todo tipo) e incluyalos en la lista de procesos que deben tener

prioridad. (Pacheco, 2018)

e /Qué valoriza el cliente?

Una manera de identificar lo que los clientes valorizan es hacer una buena investigacion

de marketing. (Pacheco, 2018)
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e /Cuales son los resultados?

En esta etapa del andlisis de procesos de negocio, estamos hablando de KPI (Key Performance

Indicators): Los indicadores clave de rendimiento.

Es necesario comprobar qué procesos no estan cumpliendo con los objetivos establecidos y por

J4

qué.

e ;Cual es nuestro plan?

Por tultimo, ;qué medidas ha definido la organizacidon para poder alcanzar sus objetivos

estratégicos? Todos los procesos que estén conectados a estas acciones. (Pacheco, 2018)

2. Establezca el equipo

Establezca un equipo para ayudarle con el andlisis de los procesos de negocio, teniendo en cuenta
que las mejores personas son las que ya trabajan con el proceso diariamente, pues ellos saben los
pasos, la informacion, las metas y, lo més importante, las fallas y obstaculos del proceso. Lo anterior
se puede llevar a cabo mediante entrevista, Brainstorming o lluvia de ideas, o Reuniones, pues son
métodos efectivos. Al establecer el equipo, es muy importante tener en cuenta, cuales profesionales

ayudaran con eficacia para analizar los procesos de negocio. (Pacheco, 2018)

Por lo tanto, ademas de personal capacitado y que conozca sobre BPM, recuerde que también

debe incluir:

e Los lideres que estan relacionados con los procesos elegidos.
e Los empleados que estén motivados con la posibilidad de mejora.
e Un patrocinador del proceso, preferiblemente de la alta direccion de la empresa para

potenciar al personal.
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e Los empleados de primera linea que se ocupan con el proceso en su dia a dia.

3. Cree un diagrama / flowchart del proceso de negocio

Esta técnica de andlisis del proceso es muy util, y puede dar una imagen real de codmo ocurre el
mismo, mediante simbolos y herramientas estandar, se puede representar el proceso de una manera
clara y practica, con el fin de visualizar y analizar lo que esté4 correcto y lo que no funciona, cudles

son los obstaculos y puntos de mejora. (Pacheco, 2018)

Construir un diagrama del proceso es una de las etapas fundamentales de la metodologia de

analisis de negocios, por tal motivo se presenta el paso a paso:

Defina a los responsables: Los diagramas de procesos definen las responsabilidades a través de
las rayas, que son zonas del diagrama en el que estaran representadas las tareas de un equipo o de

un cargo. (Pacheco, 2018)

Incluir un evento de inicio del proceso: Todos los procesos se inician con algun evento, puede
ser un correo electronico enviado por un cliente o la llegada de una parte del proceso anterior.

(Pacheco, 2018)

Defina las tareas y sus relaciones: En cada raya, se indicara las tareas que deben realizarse,
como el pulido de la pieza o cumplir con la solicitud del correo electronico. También se indica, por

medio de elementos de union, cudl es la siguiente tarea y quién es el responsable. (Pacheco, 2018)

Seiiale el final del proceso: Al igual que un evento marca el inicio del proceso, otra marca su

final. (Pacheco, 2018)
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4. Defina el proceso AS IS

En esta etapa del andlisis de procesos de negocio, se debe seguir tres pasos fundamentales:

Las entrevistas con los actores: Con el proposito de representar las actividades del proceso, su
secuencia, quiénes son los responsables, si existe la necesidad de permisos en otros casos del proceso

y si se genera alguna nueva informacion. (Pacheco, 2018)

Analizar el modelo del proceso: Averiguar cudl es el propdsito del proceso, cuales son las
métricas de rendimiento utilizadas, si existen interacciones entre los clientes, si hay handoffs
(transferencia del trabajo o informacién de una persona, equipo o sistema a otro), cudles son
las reglas de negocio que se aplican, si hay obstaculos, como se hace el control de procesos, entre

otros puntos. (Pacheco, 2018)

Documentacion: En este punto, todo lo que se analiz6 se debe informar adecuadamente en los
documentos apropiados para que se pueda realizar la consulta y la presentacion clara, siguiendo las

notaciones definidas. (Pacheco, 2018)

5. Especifique los puntos de mejora

La interaccion con los clientes: Estos momentos deben ser siempre perfectos, especialmente

con los clientes externos. (Pacheco, 2018)

Actividades que agregan alto valor percibido: Estas actividades siempre deben ocurrir de la

mejor manera, para poder ofrecer el mas alto valor percibido posible al cliente final. (Pacheco, 2018)

Handoffs o transferencias: Cada vez que hay un intercambio de informacion o tareas entre las
personas y sistemas existe el riesgo de errores. Cuantas menos transferencias, mejor. (Pacheco,
2018)
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Las reglas de negocio: Estos son procedimientos estandar que facilitan el flujo del proceso y
evitan la pérdida de tiempo en la toma de decisiones, pues son reglas claras y objetivas para definir

cémo debe seguir el proceso. (Pacheco, 2018)

Obstaculos: Se averigua por qué el proceso deja de fluir en ciertos puntos y establecer maneras

para evitarlo. (Pacheco, 2018)

6. Modele el proceso TO BE

Retna toda la informacion y modele el nuevo proceso de la manera deseada y que sea util para
la empresa, sus metas y objetivos. De hecho, este paso consiste en el disefio del nuevo proceso
mejorado, que estd destinado a lograr los objetivos de la organizacidén con mas eficiencia y eficacia.

(Pacheco, 2018)

8.1.7 Procedimiento Operativo Estandar.

Para la realizacion de la presente investigacion, se desarrollara a través del disefio del
Procedimiento Operativo Estandarizado (POE), lo cual implica un conjunto de instrucciones escritas
y detalladas, que documentan la forma unica de desarrollar una actividad rutinaria, en el proceso de

una empresa. (Pollock, 2019)

Para estructuras el POE, se realizardn las siguientes actividades:

1. Elaborar una lista de tareas, en la que se especifique los procesos necesarios para la

realizacion del POE

Inicialmente se debe hablar con el personal encargado de las diferentes tareas sobre la labor que
realizan en su trabajo diario, con el fin de llevar una lista detallada de los procesos esenciales para

el cumplimiento de las funciones de los diferentes cargos de una empresa, cuyos resultados se
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socializaran por medio de una reuniéon con el equipo directivo para verificar el cumplimiento del

objetivo empresarial. (e-Manuales, s.f.)

2. Planificar

En este paso, se decide el formato del proceso a realizar y la redaccion del mismo, con el fin de
crear un modelo estandarizado, y con este dar a conocer de forma correcta, la informacion a cada
uno de los empleados sobra la forma tnica en que se debe desarrollar cada actividad en su trabajo

diario. (e-Manuales, s.f.)

3. Recolectar las diferentes opiniones

Ahora que esta creado el modelo, se debe comunicar al detalle a los colaboradores sobre los
procedimientos establecidos para el desarrollo de las actividades, para detectar de forma precisa en
la practica las falencias o escuchar la oportunidad de mejora para cada rol, teniendo en cuenta las

normas o pautas establecidas previamente en cada departamento. (e-Manuales, s.f.)

4. Redacta, revisa y da a conocer el POE

Después de trabajar esta informacion con los colaboradores y adicionar las notas tomadas a la
plantilla, se debe revisar el procedimiento operativo estandar una vez mas, y posterior a ello delegar
a un responsable la supervision del cumplimiento del procedimiento, teniendo en cuenta las
funciones de cada area de la empresa, para posteriormente realizar una evaluacion y
retroalimentacion con los operativos para dar su visto bueno, y asi publicar de manera correcta el

POE como se habia establecido previamente. (e-Manuales, s.f.)
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5. Mantener actualizado el procedimiento en el tiempo

El trabajo culmina una vez se haya realizado la publicacion del procedimiento operativo
estandar, no obstante, se debe llevar un seguimiento en el transcurso del tiempo, garantizando
permanentemente su cumplimiento, siendo ideal realizar una actualizacién al menos una vez por
afio, con el fin de detectar nuevas falencias, optimizando el tiempo para el mejoramiento continuo.

(e-Manuales, s.f.)

59



8.2 Marco legal

Gaseosas Hipinto S.A.S, se rige bajo la normatividad de las BPM con el fin de garantizar una
excelente calidad en cada uno de sus procesos, incluido las zonas de picking y el alistamiento de

cargues.

Las personas que manipulen el producto deben cumplir con las normas de BPM descritas en el
Decreto 3075 de 1997 y en la resolucion 2674 de 2013, la cual define los principios bdsicos y

generales de higiene en la manipulacion y fabricacion de productos de consumo humano.

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son los principios basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante las

diferentes etapas de la cadena de produccion. (SAADE)

En la compaiia, se han implementado procedimientos y programas de buenas practicas de
manufactura (BPM) que buscan adicionalmente cumplir la legislacion aplicable, mejorar los
procesos disminuyendo los costos de no calidad y fundamentalmente garantizar la fabricacion de

productos inocuos que generen confianza y aseguren la satisfaccion de los clientes.

La implementacion y seguimiento de las buenas practicas de manufactura (BPM) en Gaseosas
Hipinto S.A.S sirven, entre otros aspectos, para producir alimentos inocuos y proteger la salud del
consumidor; tener control higiénico de las areas relacionadas con la fabricacion, almacenamiento y

transporte; sensibilizar, ensefar y capacitar especialmente a los manipuladores de alimentos en lo

60



relacionado con practicas higiénicas; mantener areas, utensilios, equipos en perfecto estado de

limpieza; fortalecer la cultura de inocuidad.

Gaseosas Hipinto S.A.S, con la incursion de nuevas categorias, se acoge a la normatividad para
la sefializacion de los productos alérgenos, referenciados por el Codex Alimentarias. Norma general
para el etiquetado de los alimentos pre envasados, CODEX STANI-1991 y la legislacion
colombiana, Resolucion 5109 de 2005. La presente norma se aplicara al etiquetado de todos los
alimentos preenvasados que se ofrecen como tales al consumidor o para fines de hosteleria, y a

algunos aspectos relacionados con la presentacion de los mismos.

Los alimentos preenvasados no deberan describirse ni presentarse con una etiqueta o etiquetado
con informacion falsa, equivoca o enganosa, o susceptible de crear en modo alguno una impresion
erronea respecto de su naturaleza en ningun aspecto. Los alimentos preenvasados no deberan
describirse ni presentarse con una etiqueta o etiquetado en los que se empleen palabras, ilustraciones
u otras representaciones graficas que se refieran a/o sugieran, directa o indirectamente, a cualquier
otro producto con el que se pueda confundir el que se esta leyendo la etiqueta, ni en una forma tal
que pueda inducir al comprador o al consumidor a suponer que el alimento se relaciona en forma

alguna con aquel otro producto. (CODEX STAN, 2010)

Nota: El Decreto 3075 de 1997, la Resolucion 2674 de 2013, la norma CODEX STAN1-1991 y

la Resolucidon 5109 de 2005 se encuentran como Anexo.

Anexo 1. Decreto 3075.

Anexo 2. Resolucion 2674.

Anexo 3. Codex stanl.
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Anexo 4. Resolucidon 5109.
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8.3 Marco normativo

En Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta solo esta establecido el siguiente parrafo con respecto a

la zona de picking en la norma No. AE1-04-005 Cargue de vehiculos:

Una vez se cuente con toda la informacion requerida para el cargue de los vehiculos, el estibador
debe realizar el proceso de armado del producto terminado en cada estiba, la cual debe quedar

identificada con el nimero del vehiculo en el que se debe cargar la estiba. (Postobon , 2016)

Nota: La norma No. AEI1-04-005 Cargue de Vehiculos, se encuentra como anexo.
Adicionalmente, la empresa cuenta con normas que impactan de forma indirecta la zona de picking,

por tal motivo se adjuntan a la lista de anexos.

Anexo 5. Cargue de vehiculos.

Anexo 6. Recepcion, almacenamiento, identificacion y rotacion del producto terminado.

Anexo 7. Manejo de alérgenos e hipersensibles.

Anexo 8. Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
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9. DISENO METODOLOGICO Y ACTIVIDADES

En la tabla 1, se establecen los elementos que se implementan en el disefio metodoldgico para la
realizacion del presente proyecto. En donde se especifica que el tipo de investigacion a desarrollar
es cualitativo, teniendo como objetivo principal la creacion del procedimiento operativo estandar en

zona de picking de Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta.

Para establecer el POE, es necesario conocer el estado actual de cada zona de armado en el area
de picking, y para ello se utiliza la observacion directa en el desarrollo de las diferentes actividades
que se realizan en la bodega de producto terminado y la aplicacion de encuestas a una muestra del
personal que desarrolla su labor en dicha zona, con el fin de detectar las causas que afectan la
productividad del personal y las oportunidades de mejora entorno a la organizacion dentro de la

bodega de producto terminado.

Dentro de la poblacion que desarrolla su labor de forma indirecta en la zona de picking, se
encuentra el analista de almacenamiento, conductores, aprendices y jefe de almacenamiento de
producto terminado, y los que laboran de forma directa seran la muestra, la cual fue seleccionada
mediante la técnica de muestreo no probabilistico por conveniencia. Esta muestra estd conformada
por los Operarios I, Operarios de montacargas, Supervisores, Almacenistas, Auxiliares de
almacenamiento y distribucion, los cuales serdn la fuente primaria del proyecto, ya que desarrollan

su labor de forma directa, especificamente de la siguiente forma:

Los Operarios I son los encargados de realizar la organizacion de bodega, manipulacion del

producto y el alistamiento de los pedidos.
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Los Operarios de montacargas son los encargados de realizar el almacenamiento, unificacion y

surtido de los picking, mediante su herramienta de trabajo (equipo de montacargas).

Los Supervisores de almacenamiento de producto terminado son los encargados de liderar y

verificar los procesos de almacenamiento, recepcion y despacho de producto terminado.

Los Almacenistas son los lideres del equipo y estdn encargados de verificar y controlar los

procesos de almacenamiento de producto terminado.

Los Auxiliares de almacenamiento y distribucion son los encargados de toda la parte

administrativa y contable del area, adicionalmente prestan apoyo a la labor que realiza el almacenista

en las zonas de picking.

Adicionalmente, se tendrdn en cuenta fuentes secundarias como los datos historicos presentados

en diferentes informes de productividad en la empresa Gaseosas Hipinto S.A.S. Piedecuesta.

Tabla 1. Disefio metodoldgico

Diseiio metodologico

Tipo de investigacion

Cualitativo

Técnicas implementadas

Observacion directa y aplicacion
de encuestas

Fuente de informacion

Primaria y secundaria

Poblacion

Personal que desarrolla su labor en
la zona de picking de Gaseosas
Hipinto S.A.S Piedecuesta

Muestra

Operarios I, Operarios de
Montacargas, Supervisores,
Almacenistas,  Auxiliares de
almacenamiento y distribucion.

Técnica de muestreo

No probabilistico por
conveniencia

Fuente: Propia.
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En la tabla 2, se describen las actividades a desarrollar para cada uno de los objetivos especificos
y los resultados esperados al llevar a cabo la ejecucion de las actividades, teniendo como tnica meta
la creacion del POE (Procedimientos Operativos Estandarizados) en zona de picking en la bodega

de producto terminado de Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta.

Nota: El cronograma para la ejecucion de actividades planteadas se encuentra como anexo.

Anexo 9. Cronograma.
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Tabla 2. Plan de trabajo

CREACION DEL PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE) EN ZONA DE PICKING EN LA BODEGA
DE PRODUCTO TERMINADO DE GASEOSAS HIPINTO S.A.S PIEDECUESTA

PREGUNTA DE INVESTIGACION

(Cual seria la contribucion en la zona de picking para mejorar la
productividad?

OBJETIVO GENERAL

Crear la estandarizacion de los procedimientos operativos en zona de picking
en la bodega de producto terminado de Gaseosas Hipinto Piedecuesta,
mediante un analisis de los procesos a través de la toma de tiempos (MUDA),
la reorganizacion de las zonas de armado utilizando la metodologia de
inventarios ABC, con el fin de mejorar la productividad.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Realizar seguimiento sobre el estado actual y la organizacion de la zona de
picking, con el fin de obtener un diagnostico a través de la observacion
directa de las actividades ejecutadas y la aplicacion de encuestas a una
muestra de la poblacion encargada de esta labor.

2. Evaluar la productividad de los operarios I y operarios de montacargas que
intervienen en el area de picking, mediante el calculo de MUDAS vy cajas
movilizadas por hora/hombre, para optimizar el flujo de la operacion de
cargue de la flota.

3. Elaborar propuesta de organizacion de las zonas de picking, mediante la
clasificacion de inventarios ABC para disminuir los desplazamientos y
reprocesos en cada zona de armado.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

ACTIVIDADES RESULTADOS ESPERADOS

Realizar seguimiento sobre el estado actual y la
organizacion de la zona de picking, con el fin de
obtener un diagnostico a través de la observacion
directa de las actividades ejecutadas y la
aplicacion de encuestas a una muestra de la
poblacion encargada de esta labor.

1. Indagar con los lideres a cargo de
la labor de picking, los
procedimientos actuales para la
realizacion de labores en esta zona.

Obtener el panorama de como opera
actualmente la zona de picking y
dificultades para desarrollar esta
labor.

2. Observacion directa en los
puestos de trabajo en picking, para
detectar cumplimiento de
procedimientos ya establecidos.

3. Aplicar, tabular y analizar los
resultados de las encuestas, para
detectar el cumplimiento de la labor
y dificultades en la zona de picking.

Evaluar la productividad de los operarios I y
operarios de montacargas que intervienen en el
area de picking, mediante el calculo de MUDAS y
cajas movilizadas por hora/hombre, para
optimizar el flujo de la operacion de cargue de la
flota.

1. Recopilar datos historicos de la
productividad de los operarios Iy
operarios de montacargas.

Estandarizar la operacion de armado
en cada zona de picking, para
optimizar el flujo de la operacion.

2. Toma de tiempos en cada zona de
armado de picking.

3. Analizar los datos recopilados
para detectar las MUDAS vy
establecer un plan de mejora.

Elaborar propuesta de organizacion de las zonas
de picking, mediante la clasificacion de
inventarios ABC disminuyendo los
desplazamientos y reprocesos en cada zona de
armado.

1. Analizar a través de la
observacion la disposicion actual de
los productos en la estanteria de
cada zona de armado de picking.

Reduccion  de  movimientos o
recorridos extensos dentro de la

bodega de producto terminado, para
el alistamiento de  pedidos
programados en picking.

2. Reorganizar los productos en la
estanteria de cada zona de armado
de picking mediante la clasificacion
de inventarios ABC.

Fuente: Propia.
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10. RESULTADOS

10.1 Diagnostico del estado actual de picking

T T AT L
= [File
Recepcion Consolidacion de Andlisis de Anilisis de 1a
informacion ventas y envio a informacién disponibilidad
de ventas APT

de inventario

4

PICKING
i * @ 3
N <& 2 — —
Armado d i
estibzsopoi Verificar tmpresion de El; ntregﬂd(tlr r'e'mbe
ocumentacion
vehiculo disponibilidad cargues por v la Hand Held
de vehiculos zonas y
derroteros —

Cargue del
vehiculo

z »

Conteo y Conteo y
verificacion por verificacion por El entregador recibe el vehiculo,
Supervisor de personal de verifica que la carga fisica corresponda a la
APT seguridad carga de la maquina Hand Held, verifica la

orden de salida y el combustible

Entrega de producto a clientes

Tlustracion 15. Cargue flota secundaria

Fuente: Propia.

68



El cargue de la flota de distribucion secundaria, es una de las partes mas importantes del ciclo
logistico de Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta, dentro de ella se encuentra el foco del presente
proyecto, el cual se denomina picking y estd demarcado por una estrella de color rojo dentro de la

ilustracion 15, la cual muestra el desarrollo de la operacion logistica anteriormente mencionada.

El cargue de la flota de distribucion secundaria da inicio a las 19:00 horas en el area de
distribucion, partiendo desde la recepcion de informacion que recopila el area de ventas durante la
jornada diurna, en donde cada uno de los representantes de ventas realizan un recorrido en una zona
determinada de Bucaramanga y area metropolitana, con el objetivo de registrar en una maquina
Hand Held el pedido programado de cada cliente. Posteriormente, el area de distribucion se encarga
de consolidar los pedidos mediante el programa Roadnet y le trasmite esta informacion al area de

almacenamiento de producto terminado.

El area de almacenamiento de producto terminado se encarga de analizar la informacion y de
verificar si el producto del pedido programado estd disponible en el inventario, en caso de que el
producto no sea suficiente, se envian las respectivas presentaciones a distribucion para que las retire
del cargue o realice un cambio de sabor, y en caso que el producto esté totalmente disponible, se
pide al area de distribucion que realice la impresion (se da entre las 20:30 y 21:00 horas) de los
cargues por zona y derroteros (listado de pedidos por clientes) para que el entregador o distribuidor

reciba la documentacion y la informacion de los pedidos en la madquina Hand Held.

Alrededor de las 21:00 horas, distribucion verifica la disponibilidad de vehiculos y notifica al
almacenista o alguno de los supervisores de turno del 4rea de almacenamiento de producto
terminado, para que lleve a cabo el armado de estibas por vehiculo. Este alistamiento de productos

solicitados se realiza en la bodega de producto terminado, en donde se encuentra asignadas las
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diferentes zonas de armado para picking (ver ilustracion 13). Las zonas de armado estan agrupadas
y nombradas de la siguiente manera: la zona A corresponde pet familiar (PF), zona B y C (aguas
pet) a pet personal (PP), zona D (gaseosas pet personal y Mr. Tea no retornable) y E (cerveza y jugos
no retornable) a galleta, zona F (gaseosa litron, hit litro y agua botellon) a litron, zona G (gaseosa
350 ml, agua bolsa 6 litros e hit 350 ml) a 350, zona H (retornables gaseosa 250 ml, hit 250 ml, Mr.

tea 250 ml y Tutti Fruti 250 ml) a 250 y zona I a ofertas.

Después de ser notificada la informacion del cargue de pedidos, el lider de la operacion
(almacenista o supervisor) procede a informar a su equipo de supervisores las novedades
encontradas durante el transcurso del dia (novedades que corresponden al cargue de la noche
anterior), la cantidad de cajas que deben salir al finalizar la operacion logistica del cargue de la flota
de distribucion secundaria, la cantidad de vehiculos que se utilizaran para llevar a cabo toda la
operacion, adicionalmente recuerda las normas de SST (Seguridad y Salud en el Trabajo), si se
presenta alguna novedad en el cargue a realizar o alguna novedad con el producto terminado que se
encuentra en la bodega; posteriormente, reune a todo su equipo de trabajo, el cual estd conformado
por Operarios I, Operarios de montacargas, Supervisores y Almacenista o el apoyo por Auxiliar de
almacenamiento y distribucion (turno nocturno), para dar conocimiento del cargue a realizar, dando
enfoque a los productos con mayor numero de salida, pues estos requieren un surtido de mayor
prioridad en cada zona de picking, dicho esto, finaliza la reunion del equipo y cada persona se dirige

a su puesto de trabajo.

Los operarios I se dirigen a realizar la organizacion de producto desde el de mayor rotacion al
de menor rotacion en cada puesto de armado de picking, mientras los supervisores realizan el
recorrido en la bodega, pasando por cada uno de los puestos de armado entregando la hoja de cargue,
verificando que el nimero de Operarios I de ese puesto esté completo y socializando la proyeccion
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por niimero de estibas a armar en dicha zona. Al tener clara la instruccion dada por el supervisor, el
Operario I realiza una previa validacion y andlisis del cargue asignado, para asi dar inicio al armado
de primer cargue solicitado, al finalizar el primer cargue debe rectificar su correcto armado, realizar
el marcado de la estiba con el nimero de vehiculo (nimero interno de identificacion en planta) y
hacer entrega de la estiba al Operario de montacargas asignado en dicho puesto, para que se lleve a

cabo el cargue en el respectivo vehiculo, y asi sucesivamente con los demas armados solicitados.

Cuando el Operario de montacargas ha finalizado el cargue de un vehiculo, el supervisor realiza
un conteo, valida si el vehiculo posee novedad, en caso de detectar una, llama al Operario de
montacargas para realizar el descargue de la/las estiba(s) donde encontré novedad y que los
responsables de dicho armado (Operarios 1) realicen el desarme de la estiba para dar solucion al
error y volver a realizar el armado de forma correcta para ser llevada al respectivo vehiculo, y en
caso de que no se detecte ninguna novedad, se da paso al vehiculo en la fila de salida de la flota de
la fabrica para que los encargados de seguridad realicen otra validacion (conteo de cada producto
por tamafio) y tomen evidencia (fotografias) del cargue de cada camion, al realizar esta validacion
se pueden detectar faltantes y sobrantes de producto que el supervisor de almacenamiento de
producto terminado pas6 por alto y por consiguiente se debe hacer la correccion de la novedad
encontrada; o si al realizar la segunda validacion por parte de seguridad no se detecta ninguna
novedad, se da paso al entregador o distribuidor para que reciba el vehiculo y valide el cargue con
la maquina Hand Held (entre las 4:45 y 5:00 horas), para validar por tercera y Gltima vez la presencia
de faltantes y sobrantes, dando la tiltima oportunidad para corregir la novedad y asi dar por terminada
la operacion, con la verificacion del contenido de combustible del vehiculo para realizar su recorrido
en la zona asignada, junto con la orden de salida de la fabrica para que inicie su recorrido, llevando

a cabo la entrega de productos a cada uno de los clientes.
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Nota: El diagrama de flujo de la operacion cargue de flota distribucion secundaria se encuentra

COmo ancxo.

Anexo 10. Cargue de flota distribucion secundaria.

Al realizar la observacion directa del ciclo logistico del cargue de flota de distribucion
secundaria, se detectd que la oportunidad de mejora con mayor impacto debia enfocarse a cada zona
de armado para picking, pues la productividad se ve afectada por: la falta de surtido de algunos
productos o la poca disponibilidad de los ya existentes; espacio insuficiente en la bodega para el
armado de los cargues; poca disponibilidad de estibas para el armado; poca visibilidad en el listado
de productos de la hoja de cargue para los operarios; falta de disponibilidad de impresion de la hoja
de cargue en la bodega para evitar los desplazamientos continuos en su busqueda; la falta de
planeacién y distribucion de tareas diarias por parte del almacenista para el desarrollo de las
actividades de armado y cargue; baja productividad por parte de los operarios I y operarios de
montacargas por pérdidas injustificadas de tiempo; ausencia de parametros de numero de cajas a
movilizar por persona en cada zona de armado; pérdida de tiempo esquivando el paso de la
montacargas cuando se esta realizando el armado y la alta probabilidad de accidente que esto podria
ocasionar; la falta de espacio para almacenaje no permite realizar la clasificacion de la totalidad de
los productos segun lo establecido por el modelo de inventarios ABC; la entrega tardia por parte del
area de distribucion del armado de los cargues retrasa la operacion ocasionando que se trabaje con
mayor presion contra el tiempo causando que se cometan errores en el armado de los cargues;
ausencia de procedimientos estandarizados tanto para realizar un correcto surtido de la zona de
picking como para el armando de estibas y cargue de vehiculos; las condiciones climaticas para la
zona de armado F que no se encuentra techada; falta de iluminacion en algunos sectores de la bodega
dificultando aun mas la lectura del listado de productos en las hojas de cargues.
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Cuando en la zona de picking se presenta el caso de cajas incompletas o empaques secundarios
deteriorados, son llevados a maquila para completar su embalaje o para ser reempacados, de tal
forma que su presentacion sea idonea, para volverlos a cargar dentro de pedidos a entregar en el

mercado, disminuyendo asi los costos en que se podrian incurrir sino se rescataran.

Como consecuencia de lo anterior, se presentan reprocesos por troque en tamafio o sabor por
parte del montacargas durante el alistamiento de producto en el picking, o el troque ocasionado en
las horas de la noche cuando los operarios I (o armador) arman el cargue para cada vehiculo, y
cuando no se realiza previamente la respectiva revision por parte del supervisor de almacenamiento
de producto terminado para detectar el error mencionado, se ocasiona el mal cargue de los camiones,
lo cual no se detecta en los controles de salida de flota, ya que en esta etapa solo se hace el conteo
de cada producto por tamaio, por lo tanto, el mal cargue solo es detectado por el distribuidor a la
hora de entregar los pedidos a los clientes en el mercado, causando la insatisfaccion de estos y
aminorando la probabilidad al consumidor de comprarlo por agotamiento en el punto de venta.
Cuando la cantidad de sabores trocados es considerable, el distribuidor toma foto como evidencia y
lo reporta telefonicamente desde el mercado al area de almacenamiento de producto terminado,
quienes descargando el gestor verifican la cantidad real que se solicitaba del producto por sabor que
presenta el error y lo validan con las fotos tomadas por la porteria en el despacho de la flota. Si se
verifica la novedad, se le comunica al supervisor de distribucion que coordine el viaje para
transportar el cargue correcto hasta donde se encuentra la zona distribuidora que reporto el error,
legalizando la salida del producto solicitado en una planilla y realizando el cambio mano a mano
con el entregador o distribuidor, retornando el producto trocado a la planta soportado por la misma

planilla, la cual se elimina cuando se ha verificado la cantidad de producto devuelto a la fabrica.
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Al dar por terminado el diagndstico realizado mediante la observacion directa, se realizo la
aplicacion de encuestas de forma digital mediante la plataforma Google, con el fin de sustentar y
reafirmar el diagnéstico de la zona de picking, dando a conocer el panorama actual y detectar las
causas que afectan la productividad del personal y las oportunidades de mejora presentadas en cada
puesto de armado donde se lleva a cabo la labor descrita anteriormente. Para la aplicacion de la
encuesta, se tuvo en cuenta una muestra de la poblacion que desarrolla la labor en dichas zonas
(tanto de forma directa como la indirecta). La seleccion de la muestra se realizdo mediante la técnica
de muestreo no probabilistico por conveniencia y solo estd aplicada a las personas que laboran
directamente en las zonas de armado de picking como son los 25 Operarios I, 17 Operarios de
montacargas, 9 Supervisores, 3 Almacenistas, 2 Auxiliares de almacén y distribucion, obteniendo
un total de 56 personas involucradas en la labor, los cuales son la fuente de informacion principal

del proyecto.

Nota: Los datos de nomina de las personas que laboran en las zonas de picking en Gaseosas

Hipinto S.A.S Piedecuesta, se encuentran como anexo.

Anexo 11. Nomina APT.

Como resultado de la aplicacién de la encuesta, se realizd un analisis de las preguntas y se
adjunté un grafico a cada una de las respuestas enviadas a la plataforma, como se muestra a

continuacion:
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Primera pregunta. Seleccione el cargo que usted desempeiia:

@ Operario |

@ Operario de montacargas
@ Supervisor

@ Almacenista / Auxiliar

Ilustraciéon 16. Primera pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: De las 56 personas encuestadas que desarrollan su rol en la zona de picking,
contestaron la encuesta 25 operarios I que representan el 44.6% de la poblacion, 17 operarios de
montacargas representando el 30.4%, 9 supervisores de almacenamiento de producto terminado que
son el 16,1% y 5 almacenistas/auxiliares de producto terminado (3 almacenistas y 2 auxiliares de

almacenamiento y distribucion) que son el 8,9% de la poblacion impactada.

Segunda pregunta. ;Usted conoce las zonas de armado de picking y la labor que se desarrolla en

cada una de ellas?

® Si
® No

[lustracion 17. Segunda pregunta - Encuesta Picking
Fuente: Propia.
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Respuestas: El total de las 56 personas encuestadas, afirman conocer las zonas de armado de
picking ubicadas en la bodega de almacenamiento de producto terminado de la fabrica de

Piedecuesta y conocen la labor que se desarrolla en cada una de ellas.

Tercera pregunta. ;Cuales de las siguientes opciones, considera que son una debilidad (directa

o indirecta) en la zona de picking?

Espacio insuficiente en la bodega

39 (69.6 %)
para .

Ausencia de parametros de

0/,
nUmero de caj.. 23.8%)

1(1.8%)
Insuficiencia en el surtido de

producto 16 (28.6 %)

Todas las anteriores 8(143 %)

Ninguna de las anteriores 3(54%)

[lustracion 18. Tercera pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: En cuanto a las oportunidades de mejora para la zona de picking, 39 personas
(69,6%) consideran que el espacio es insuficiente para el armado de los cargues; 23 (41,1%) reportan
poca visibilidad en el listado de productos que aparecen en los formatos de la hoja de cargue; para
16 (28,6%) personas existe insuficiencia en el surtido de producto terminado en cada zona de
picking; 8 (14,3%) de los encuestados consideran que todas las opciones de respuesta de la encuesta
en cuanto a debilidades estan presentes en la operacion y 3 (5,4%) personas dicen no detectar
ninguna de estas debilidades; para 2 (3,6%) personas es importante que en esta operacion se

manejen parametros de numero de cajas a movilizar por persona en cada zona de armado; Solo una
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(1,8%) persona percibe baja productividad por parte de los operarios por pérdidas injustificadas de

tiempo.

Cuarta pregunta. ;Usted considera que cada persona debe movilizar el mismo numero de cajas

por turno trabajando en los diferentes puestos de armado de picking?

® S
® No

[lustracion 19. Cuarta pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: De las 56 personas que contestaron la encuesta, 41 (73,2%) de ellas consideran que
no todos deben movilizar el mismo nimero de cajas por turno trabajando en los diferentes puestos

de armado de picking, solo 15 (26,8%) de ellas consideran que si deberian hacerlo.

Quinta pregunta. ;Conoce el parrafo dedicado a picking en la norma “Cargue de vehiculos No.

AE1-04-005?

@S
® No

Iustracion 20. Quinta pregunta - Encuesta Picking
Fuente: Propia.
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Respuestas: Solo 21 personas (62,5%) conocen el parrafo de dedicado a picking en la norma No.

AE1-04-005 “Cargue de vehiculos” y 35 (37,5%) de ellas no la conocen.

Sexta pregunta. ;Usted ha recibido capacitacion sobre el correcto armado, surtido y la respectiva

movilizacion de cajas por cada zona de picking?

®Si
® No

Ilustracion 21. Sexta pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: Solo 42 personas (75%) que laboran en las zonas de picking reportan haber recibido
capacitacion en cuanto al correcto armado, surtido y movilizacion de cajas por cada zona y 14 de

ellas (25%) no poseen esta formacion.

Séptima pregunta. Solo conteste si en la pregunta anterior usted marco la opcion SI.

(Cuando fue la Gltima capacitacion que usted recibio sobre temas de las zonas de picking?

@ La semana pasada
@ Hace un mes

@ Este afio

@ No recuerda

Tlustracion 22. Séptima pregunta - Encuesta Picking
Fuente: Propia.
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Respuestas: De las 42 (100%) personas que recibieron capacitacion sobre temas de zonas de
picking, 29 (69,8%) de ellas no recuerdan hace cuanto la recibieron, 10 (23,3%) recuerdan que fue
en lo corrido de este afio (2021), 2 (4,7%) la recibieron hace un mes (mayo) y una (2,2%) la semana

pasada (principios de abril).

Octava pregunta. De las siguientes zonas de armado, ;Cual(es) considera que NO es/son

productiva(s) ni organizada(s)?

Pet familiar (A) 16 (28.6 %)
Pet personal (B) ~19 (33.9 %)
Aguas pet (C) 19 (33.9 %)
9(16.1 %)
Cerveza/jugos NR (E) 12(21.4 %)
30 (53.6 %)
30 (53.6 %)
27 (48.2 %)

Gaseosa 350/agua bolsa 6 litros/
Hit 350

Ofertas supermercados () 20 (35.7 %)
Todas las anteriores 2 (3.6 %)
Ninguna de las anteriores 4 (7.1 %)
0 10 20 30

Ilustracion 23. Octava pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: 30 (53,6%) personas consideran no productiva ni organizada la zona de picking de
Gaseosa litron/Hit litro/Botellon, 30 (53,6%) detectan improductividad y desorganizacion en la zona
de Gaseosa 350/agua bolsa 6 litros/Hit 350, para 27 (48,2%) no es productiva ni organizada la zona
de Gaseosa 250/Hit 250R/Mr. Tea 250R/Tutti 250, 20 (35,7%) consideran improductiva y
desorganizada la zona de ofertas supermercados, 19 (33,9%) personas consideran no productiva ni
organizada la zona de picking pet personal, 19 (33,9%) opinan que la zona de aguas pet tampoco lo
es, 16 (28,6%) personas consideran que la zona de picking pet familiar no es productiva ni
organizada, 12 (21,4%) consideran que la zona de cerveza/jugos requiere ser mas productiva y

organizada, para 9 (16,1%) falta productividad y organizacion a la zona de Gaseosas pet
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personal/Mr. Tea NR, 4 (7,1%) expresan que ninguna de las zonas de picking las sienten
improductivas ni desorganizadas y 2 (3,6%) perciben que la totalidad de las zonas de picking deben

ser mas productivas y organizadas.

Novena pregunta. ;Qué le gustaria que se mejorara en cada zona de picking?

Mayor organizacion en cada

zona de arma.. 25 (44.6 %)
Optmnzar el ﬂujO dela operauén

Aumento en la productividad de
los enca..

12 (21.4 %)

Todas las anteriores 16 (28.6 %)
Ninguna de las anteriores
La iluminacion de la zona F 1(1.8 %)
0 5 10 15 20 25

Ilustracion 24. Novena pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: A 25 (44,6%) personas le gustaria que hubiera mayor organizacion en cada zona de
armado, 16 (28,6%) desean que mejoren en todas las opciones que da la encuesta, 12 (21,4%)
solicitan que se reduzcan los movimientos para realizar el alistamiento de pedidos, 11 (19,6%) se
debe optimizar el flujo de la operacion, 5 (8,9%) reportan que estan satisfechos como se esté
operando actualmente, 2 (3,6%) consideran que debe haber aumento en la productividad de los
encargados de la operacion de picking, 1 (1,8%) sugiere otra adicional a las opciones que da la

encuesta y es mejorar la iluminacion de la zona de cargue que esta en la parte exterior de la bodega.
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Decima pregunta. ;Usted considera que se debe estandarizar el procedimiento realizado en la

zona de picking?

® Si
® No

[lustracion 25. Decima pregunta - Encuesta Picking

Fuente: Propia.

Respuestas: 53 personas (94,6%) consideran que se debe estandarizar el procedimiento realizado

en las zonas de armado de picking y solo 3 (5,4%) estan conformes como operan actualmente.

Nota: El disefio de la encuesta que se aplicd y el link que permitié su aplicacion, se encuentran

COmo an€xo.

Anexo 12. Encuesta - Zona de picking.

Partiendo de la informacion reportada en el Anexo 11, de las 62 personas de la nomina de
Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta que desarrollan su rol en las zonas de picking, 56 (93%) de
ellas contestaron la encuesta, siendo en su gran mayoria los operarios (68% de la muestra) que son
los que directamente laboran en forma permanente en estas zonas, obteniendo asi la importancia de
la informacién brindada en los resultados arrojados en la aplicacion de la presente encuesta, que

justifican el desarrollo del presente proyecto.
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Se detecta que todas las personas que laboran en las zonas picking ubicadas dentro de la bodega
de almacenamiento de producto terminado en esta empresa, las conocen y saben la labor a desarrollar
en cada una de ellas, es por ello que cobra importancia las oportunidades de mejora que reportan en
sus respuestas, pues el 70% de los encuestados consideran que la falta de espacio en la bodega les
dificulta bastante la labor de realizar el armado de los cargues, por lo tanto es una alerta roja porque
se evidencia que esta impactando fuertemente en su productividad y la causa de ello es la
introduccidn de la gran variedad de productos en las categorias, tanto en las tradicionales como en
las nuevas que la compaifiia ha venido introduciendo en su catdlogo, para fortalecerse mas en el
mercado y poder asi facilitar el alcanzar su objetivo trazado en su MEGA. Por lo anterior, se sugiere
a los directivos de la compatfiia agilizar el proyecto de ampliacion fisica del area de la bodega de
almacenamiento de producto terminado, aprovechando al maximo los terrenos de jardineria que
existen a su alrededor, ya que la solucion dada hace 2 afios de aprovechamiento de la altura para
almacenar, no fue suficiente para dar la capacidad que estd requiriendo el volumen de mercancia

que se esta distribuyendo.

Es importante y urgente, considerar la solucion para la obtencion de alta calidad de la impresion
de los datos del listado de los productos que contiene el formato de la hoja de cargue, para que se
facilite su correcta lectura, asegurando de esta forma la disminucion de la probabilidad de cometer
errores en el alistamiento para el armado de cargues con los productos realmente solicitados por los
clientes, evitando con ello reprocesos, tiempos perdidos, costos adicionales de transporte,
percepcion de mal servicio por parte de los duefios de negocios, manipulacion del producto
innecesaria que puede ocasionar deterioro del producto o empaques por aumentar la exposicion a
las condiciones climaticas (sol o lluvia) o su inadecuada manipulacion al tener que devolverlo

nuevamente a la fibrica por cambios para obtener asi el recibo del pedido por parte de los clientes,
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la desmotivacion de las personas que deben asumir la carga laboral para solucionar los problemas
que por esta razdn se ocasionaron, que en algunas casos implican mayor pago de horas extras,
aumentando el agotamiento fisico y mental de las personas implicadas en la solucion. Igualmente se
sugiere organizar un punto de impresion de hojas de cargue dentro de la bodega administrado por el
supervisor de turno, para evitar su busqueda hasta la oficina de distribuciéon o almacenamiento de
producto terminado por parte de los operarios, con largos y continuos desplazamientos, impactando
con ello altamente la productividad de estas personas, los tiempos perdidos y su desmotivacion,
aspectos que finalmente se ven reflejados en moras que impiden culminar a tiempo la labor de cargue
para ser entregado a la flota a la hora establecida por la compaiiia, para poder asi asegurar la entrega

oportuna de pedidos a cada uno de los clientes por parte de los distribuidores de cada zona.

La reorganizacion de las zonas de picking y su clasificacion de inventarios con el modelo de
ABC se sugiere como solucion a la oportunidad de mejora reportada por los encuestados, en cuanto
a la percepcion de la insuficiencia en el surtido de producto terminado en diferentes zonas de
picking, contribuyendo asi a disminuir los tiempos y movimientos en la labor del armado de los
cargues, agilizando el flujo de la operacion y facilitando con ello el establecer pardmetros de cajas
movilizadas por hombre en cada turno, que permitan un mayor control de la ejecucion en esta
operacion, obteniendo con ello el equilibrio de la carga de trabajo del personal involucrado en esta
labor y facilitando con ello la medicion de la productividad, asi las respuestas obtenidas por el 73%

de los encuestados que opinan que no debe existir este parametro.

En cuanto al conocimiento por parte de las personas que laboran en las zonas de picking sobre
el parrafo dedicado a estas zonas en la norma No. AE1-04-005 Cargue de vehiculos, se considera
que no es relevante, pues la escasa informacion aqui reportada, no aporta nada para trasmitir al

personal el debido manejo y organizacién que deben tener estas zonas, poniendo en evidencia la
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falta de material formal con la informacién requerida para un mejor desempefio de los que aqui
laboran, motivo por el cual se justifica la creacion del POE que se plantea en el presente proyecto,
junto con la metodologia para hacerlo conocer, cumplir y aplicar en forma permanente las diferentes
etapas que aqui se estandaricen. Por lo anterior, se observa que son empiricas las capacitaciones que
se desarrollan por parte de los supervisores o compaieros antiguos que han trabajado en el mismo
cargo de las personas que se estdn formando, capacitaciones que solo las han recibido el 42% del
personal y que a hoy el 69% de ellos no recuerdan cuando fue la Giltima vez que recibi6 capacitacion
sobre temas de las zonas de picking, por lo tanto se tendra un gran impacto favorable con las
herramientas didacticas que provee el desarrollo del presente proyecto y su metodologia que asegura
el permanente conocimiento, asegurando que no se distorsione la informacion al trasmitirla tanto al

personal antiguo como al que ingrese por rotacion.

10.2 Productividad

En Gaseosas Hipinto S.A.S la productividad se mide mediante las cajas movilizadas por
hora/hombre. La productividad se registraba en forma desorganizada y no se tenia una herramienta
que permitiera analizar la diferencia entre un periodo de tiempo y otro, por tal motivo se establecio
registrar en un Excel los datos que se van a considerar como registro historico, los cuales se toman
durante el primer trimestre del afio 2021, obteniendo asi, la herramienta que permite evidenciar las

cajas fisicas movilizadas en cada zona de armado de picking.

Nota: El estado actual de la productividad en mencion, se encuentran como anexo.

Anexo 13. Estado actual de la productividad en zonas de armado de picking durante el primer

trimestre de 2021.
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En el Excel adjunto (productividad estado actual) se encuentra una base de datos, donde se
registra la fecha en que se realizé la movilizacion, ID y nombre del operario que la realizo, la hora
de inicio y hora de fin de la operacion, con las cajas fisicas movilizadas por cada operario y el grupo
de armado al cual corresponde. A partir de esta base de datos, se tom6 cada grupo de armado por
separado y se realizdo un promedio individual por operario, permitiendo visualizar si se esta
cumpliendo con la minima movilizacién de cajas por persona (1600 cajas), obteniendo asi la
informacion del total de cajas movilizadas de cada uno de los grupos de armado durante el primer

trimestre del 2021, como se muestra en la siguiente grafica:

3500

3000

Valores

2500 m Promedio ofertas

m Promedio pet familiar

2000 m Promedio litrén

Promedio 250

1500 H Promedio 350
W Promedio pet personal
1000 M Promedio galleta
m Promedio pet 2 litros
500
0

2021

Ilustracion 26. Estado actual de la productividad primer trimestre 2021

Fuente: Propia.

En la grafica se evidencia que, en el primer trimestre del afio 2021, el puesto de armado que mas
cajas movilizé fue el de ofertas con 3226, seguido de pet 2 litros con 2189, litrén con 1646, pet
personal 1577, galleta 1487, 250 ml con 1465, 350 ml con 1405, pet familiar con 1239. Es importante
mencionar que, en la medicion se realiza la separacion del puesto de armado pet familiar en dos
grupos, siendo el primero el del tamafio pet 2 litros y el segundo el de los demds tamafios en pet

familiar (1,5 litros, 2,5 litros y 3,125 litros), esta separacion se realiza en la bodega a la hora de
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llevar a cabo el armado para facilitar la operacion, ya que el tamafio pet 2 litros es el de mayor

volumen de venta.

Adicionalmente, se realizo la toma de tiempos durante el mes de abril del presente afio, en donde
el objetivo fue analizar el estado actual de la zona de picking en cuanto al tiempo requerido para el
alistamiento de un pedido, con el fin de determinar recorridos innecesarios, tiempos muertos, mal
almacenamiento y desorden en la bodega, calculando un promedio con la cantidad de cajas
movilizadas y operarios necesarios para la realizacion de los cargues, de tal manera que a la hora de
plantear la modificacion se puedan reducir los costos originados por las causas mencionadas y asi
mismo poder maximizar la productividad en las labores de los operarios, su eficiencia y minimizar
los costos en cuanto a horas extras utilizadas, la cantidad de personal requerido para desarrollar esta
labor, garantizando la oportuna entrega de cargues a las zonas distribuidoras a la hora establecida

por la Compaiiia.

Nota: La toma de tiempos a los operarios, se encuentran como anexo.

Anexo 14. Toma de tiempos a los operarios realizando su labor en zonas de picking en el mes

de abril de 2021.

En el anexo 14 adjunto, se evidencian los datos recolectados durante el mes de abril de 2021 por
puesto de armado y el tiempo utilizado, para asi obtener un panorama claro sobre el promedio de:
numero de cargues, nimero de cajas por minuto y cajas movilizadas, como se muestra en las
siguientes tres graficas. Para el andlisis, se debe tener presente que la toma de tiempos se realizo en

un tiempo de pandemia y que los cargues varian segun el volumen que requiera cada cliente.

A continuacion, el dato recolectado en la toma de tiempos con respecto al nimero de cargues, el

cual serd la base para determinar el nimero de cajas movilizadas.
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NUMERO DE CARGUES

0 28 28

= Total

-1

»

17
10
lo I |
0 I
GALLETA PETPERSONAL PET2LITROS PETFAMILIAR LITRON 250

5
- 4
350

OFERTAS

Ilustracion 27. Numero de cargues
Fuente: Propia.

El nimero de cargues por puesto de armado se visualiza en la ilustracion 27, teniendo en cuenta
que tanto la galleta como la pet personal tienen la mayor carga con 28, le sigue la pet 2 litros con
17, pet familiar con 10, litron con 9, la 250 ml con 7, la 350 ml con 5 y finalmente ofertas con 4.
Adicionalmente se resalta que la toma de tiempos se enfoca en los puestos de armado de galleta, pet
personal, pet 2 litros y pet familiar, ya que son los puestos de mayor carga de movilidad.

PROMEDIO # CAJAS/MINUTOS

9 8551262626

5327733686
5.013369993

4,65373282 8905089 4 498503947
s Total

——Lineal (Total)

4,002510823

3,175129087

OFERTAS LITRON PET2 GALLETA PET 250 350 PET
LITROS PERSONAL FAMILIAR

Tlustracion 28. Promedio de nimero de cajas por minuto
Fuente: Propia.
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El promedio de nimero de cajas/minuto por puesto de armado de acuerdo a la toma de tiempos
realizada, se visualiza en la ilustracion 28, en donde se evidencia que las ofertas tienen la mayor
carga con 8.6, le sigue la litron con 5.3, pet 2 litros con 5, galleta con 4.7, pet personal con 4.6, la
250 ml con 4.5, la 350 ml con 4 y finalmente la pet familiar con 3.2. Es importante resaltar que los
puestos de armado tienen diferentes grados de dificultad para realizar la movilizacion de las cajas,
por ejemplo, en el puesto de ofertas se mueve el cargue por estibas mas no por cajas, el trabajo del
operario I es solo de marcar la estiba e indicarle al operario de montacargas el vehiculo asignado
para cargarlo, razon por la cual en ofertas es mas facil el trabajo de movilizar que en otros puestos
de cargue en donde el operario I para armar una estiba inicia desde cero, partiendo de su propio
analisis del célculo de la totalidad de producto que debe cargar para los vehiculos asignados, de

acuerdo al pedido requerido por cada cliente.

PROMEDIO CAJAS MOVILIZADAS /PUESTO
4500

4000

3500 7\
3000 f/f/ "\
2393 \
2500 2256 " § \\ 2
2024 2094 — h 2083
gt S n = 3
2000 e L — \% P —=Totsl
129 o
1500 1‘3
1000
500
0
250 350 PET2  GALLETA LITRON  OFERTAS PET PET
LITROS FAMILIAR PERSONAL

Tlustracion 29. Promedio de cajas movilizadas por puesto

Fuente: Propia.

El promedio de cajas movilizadas que deberia mover el operario por puesto de armado, en un
turno de 7.5 horas (turno de 8 horas descontando 0,5 horas usadas para pausas activas y necesidades

requeridas) se observa en la ilustracion 29, teniendo en cuenta que las ofertas tienen la mayor carga
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con 3848, seguida del tamafio litrén con 2397, pet 2 litros con 2256, galleta con 2094, pet personal

con 2083, la 250 ml con 2024, la 350 ml con 1801 y finalmente la pet familiar con 1429.

Por otra parte, dentro las estrategias administrativas de la gerencia de operaciones para el area
de logistica, el valor presupuestado para horas extras diurnas y nocturnas es cero. A continuacion,
se puede observar a través de las graficas, el comparativo de los resultados de lo planeado vs

ejecutado durante el primer trimestre de 2021en cuanto a horas extras.
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Ilustracion 30. Presupuesto vs tiempo suplementario en el area logistica enero 2021

Fuente: Propia.

Para el mes de enero del presente afio, se generan horas extras diurnas por un valor de
$1.924.287, horas extras nocturnas por un valor de $2.729.914 y las horas extras dominicales o

festivas por un valor de $788.333.
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[lustracion 31. Presupuesto vs tiempo suplementario en el area logistica febrero 2021

Fuente: Propia.

Para el mes de febrero se generan horas extras diurnas por un valor de $1.106.618, horas extras

nocturnas por un valor de $3.568.638 y horas extras dominicales o festivas por un valor de $297.834.
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Tlustracion 32. Presupuesto vs tiempo suplementario en el area logistica marzo 2021

Fuente: Propia.

Para el mes de marzo se generan horas extras diurnas por un valor de $1.469.743, horas extras

nocturnas por un valor de $3.413.796 y horas extras dominicales o festivas por un valor de $0.
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Finalmente, teniendo en cuenta los resultados recolectados en este proyecto en el 2021, se toman
como insumos para la construccion de una macro que se utilizara para la planeacion de cargue flota,
en donde se toma como base la toma de tiempos realizada en el mes abril, la productividad y datos
de horas extras registradas durante el primer trimestre, como se registré anteriormente. De igual
forma, es importante resaltar que se calcula el tiempo de un turno con base de 7.5 horas laboradas,
teniendo en cuenta que se otorgan 30 minutos de descanso para pausa activa y necesidades que se

requieran.

Con la construccion de la macro se obtiene un parametro de cargue por cada puesto de trabajo,
visualizando como se debe trabajar en la operacion nocturna, teniendo como base el cargue diario
que se descarga directamente del AS-400, dato que se alimentard diariamente en la macro para
obtener automaticamente el célculo del total de cajas a cargar, junto con la visualizacion, para el
almacenista o persona encargada del turno, de la cantidad operarios I que se requieren para llevar a
cabo la operacion, teniendo en cuenta las 7.5 horas laborables, con el fin de minimizar el pago de
horas extras y utilizar el nimero real de personas requeridas a diario. En conclusion se obtiene la
herramienta que permite generar una proyeccidon mas real y efectiva de como llevar a cabo una
correcta distribucion de cargas a la hora de determinar los operarios I para cada puesto de armado,
asi mismo tener un parametro para poder exigirle al operario, con datos reales, de las cajas que debe
mover durante la operacion diaria, permitiéndole visualizar a los lideres quienes son productivos en
el cumpliendo de su labor y quiénes no, siendo esta la forma de contribuir a la Compaiiia desde la

zona de picking a la consecucion de la MEGA.

Nota: La macro para la planeacion del cargue flota, se encuentran como anexo.

Anexo 15. Macro para la planeacion del cargue flota
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A continuacion, se visualiza la construccion de la macro para la planeacion del cargue flota:

" LITRON_ ' | 254 } :
350 183343 } % | 22:30:00
250 164365 1 % | 22:30:00

GALLETA 5598546667 A 7 22:30:00
PET PERSONAL 7455 X % 22:30:00
PET FAMILIAR 1560 i %
PET2LITROS 7073 | % 22:30:00
OFERTAS 1333,958333 A A 22:30:00
TOTAL CAJAS 23213 HORA APROX DE
TERMINACION ARMADO

Ilustracion 33. Macro para la planeacion del cargue flota

Fuente: Propia.

10.3 Clasificacion ABC

En la bodega de producto terminado de Gaseosas Hipinto S.A.S Piedecuesta, se evidenciaba
desorganizacidn en cuanto a la priorizacion en la ubicacion en estanterias de los productos que tienen
mayor movilidad comercial, por tal motivo se dificultaba mantener el orden y la movilizacion de los
productos por parte de los operarios a la hora de realizar el armado de una estiba para posteriormente
realizar el cargue a los vehiculos de la flota, asi mismo se demoraba mas la operacion ya que el
operario debia hacer un recorrido mas extenso en busca del producto que debia alistar y por la
presion de terminar el cargue de la flota a la hora establecida (6,30 am), al finalizar la operacion se
evidenciaba una gran desorganizacion de la bodega, lo que requeria de mayor tiempo para dejarla
en un estado optimo y asi poder continuar con las labores ya establecidas en los diferentes turnos;

una prueba de dicha desorganizacion se evidencia a continuacion:
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Ilustracion 34. Bodega de producto terminado 1

Fuente: Propia.

Tlustracion 35. Bodega de producto terminado 2

Fuente: Propia.
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[lustracion 36. Bodega de producto terminado 3

Fuente: Propia.

Tlustracion 37. Bodega de producto terminado 4

Fuente: Propia.
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[lustracion 38. Bodega de producto terminado 5

Fuente: Propia.

Con el objetivo de aportar una mejora a esta problematica, se utilizo el método de clasificacion
ABC para el almacenamiento de los productos del portafolio que maneja la empresa, teniendo en
cuenta que los SKU se clasifiquen de la siguiente manera: Los tipos A sean aquellos productos que
tienen un porcentaje del 80% o mas del cargue, los tipos B aquellos que estén entre el 20% al 5%
del cargue y los tipos C aquellos que tengan un porcentaje menor al 5% (principio de Pareto). Para
ello, se organiz6 en un archivo Excel los SKU, con su respectivo puesto de armado, codigo de
AS400, grupo de armado y se extrajo como informacion adicional de la empresa, el promedio de
salida que tenia cada uno de ellos, para asi poder determinar el porcentaje de cada uno de los SKU

y posteriormente realizar su respectiva clasificacion con el método propuesto ABC.

Nota: La clasificacion ABC, se encuentran como anexo.

Anexo 16. Clasificacion ABC de los SKU
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Adicionalmente, se tuvo en cuenta la cantidad de SKU que se manejaban en cada puesto de
armado, para realizar una correcta distribucion al momento de llevarlo a cabo en la bodega de
producto terminado de Gaseosas Hipinto S.A.S. Piedecuesta.

CANTIDAD SKU

126

7%

u Total

49
40
20
20 15 13 12
GALLETA OFERTAS PET PET 250 350 PET2LITROS LITRON
FAMILIAR  PERSONAL

Tlustracion 39. SKU por puesto de armado

Fuente: Propia.

Finalmente, se establecid en el archivo la clasificacion de forma organizada, dejando como
evidencia la correcta posicion que debe tomar cada referencia de producto en las estanterias de la
bodega de Gaseosas Hipinto en Piedecuesta, con el objetivo de aportar mejoras en el desarrollo de
la operacion nocturna. Adicionalmente, para el mes de junio del presente afio, se planted una prueba
piloto con la organizacion propuesta de los productos en esta bodega, pero al momento de ejecutarla,
se presento la dificultad del desabastecimiento de materia prima para el proceso de produccion y la
dificultad de distribucion de los productos fabricados en otras plantas, ocasionado por los bloqueos
del paro Nacional, sin embargo, con la aplicacion de lo propuesto con los productos existentes en la
bodega, se evidencié mejoras con resultados muy positivos que demostraron mayor productividad
en la operacion, siendo el objetivo que se planted en este proyecto; lo anterior, se pudo evidenciar
al revisar el promedio de cajas que se habian movilizado desde el mes de Enero hasta el mes de

Junio del afio en curso, siendo Junio el mes con mayor movilizacion de cajas por hombre en turno;
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esto se debe a la prueba piloto realizada en este mes, utilizando el método de la clasificacion ABC

propuesta en este proyecto.

2500

2000

1500

1000

500

™ Total

PROMEDIO CAJAS MOVILIZADAS HOMBRE / TURNO

Total

Lineal (Total)

Clasificacion ABC
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
1585 1700 1757 1831 1457 1947

[lustracion 40. Promedio de cajas movilizadas hombre/turno 2021

Fuente: Propia.

Adicionalmente, durante el mes de la prueba piloto, se establecié seguimiento a los operarios I

con mayor movilizacion de cajas, obteniendo asi resultados positivos que sirven para incentivar al

personal y tener un apoyo a la hora de llevar a cabo capacitaciones al personal nuevo o

retroalimentaciones al personal antiguo cuando realicen esta labor de forma incorrecta, con respecto

a lo aqui planteado sobre la clasificacion ABC.
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TOP 10 OPERARIOS I CON MAYOR MOVILIZACION DE CAJAS

4000
3500
3000
2500
2000
1500
-
1000 Total
500
BOCHAGA HEREDIA  CORREDOR LENIS CASTRO DIAZ BECERRA BLANCO  ROA ORDUZ AYALA
HERNANDEZ MONCADA CAMARON DELGADO ACOSTA
PEREZ GUZMAN LOPEZ JAIME FERIAS WILMER
SERGIO SERGIO BRAYAN CHRISTIAN ARLEY LUIS EDWIN BRAYAM YESID JORGE
MARTIN CAMILO EDUARDO ALBEIRO ARTURO
JUNIO
= Total 3478,8 3418,333333 2660,545455  2363,95 2222,705882  2152,25 1972,1 1943,2 1940,25 1875,0625

Ilustracion 41. Top 10 operarios con mayor movilizacion de cajas

Fuente: Propia.

Por lo anterior, se deja como recomendacion a futuro, la continuacion de la aplicacion de esta
clasificacion propuesta. A continuacion, se evidencia durante el mes de junio del presente afio, la
aplicacion de la clasificacion ABC en la bodega de producto terminado de Gaseosas Hipinto SAS

Piedecuesta:

Ilustracion 42. Bodega de producto terminado 6

Fuente: Propia.

98



Ilustracion 43. Bodega de producto terminado 7

Fuente: Propia.

Tlustracion 44. Bodega de producto terminado 8

Fuente: Propia.
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[lustracion 45. Bodega de producto terminado 9

Fuente: Propia.

10.4 Procedimiento operativo estandar

Para la creacion del procedimiento operativo estandar se tuvo en cuenta la finalidad del objetivo
general del presente proyecto, el cual es, aumentar la productividad del personal que labora en la
operacion del cargue flota en la bodega de Gaseosas Hipinto SAS Piedecuesta. Para lo cual,
inicialmente se llevo a cabo una toma de tiempos al personal durante el desarrollo de la actividad de
cargue en la zona de picking, en donde se analiz6 el reporte registrado, enfocandose en el tiempo
requerido para el alistamiento de un pedido, asimismo identificar los recorridos innecesarios,
tiempos muertos, el mal almacenamiento y el desorden en la bodega, ya teniendo dicho
conocimiento, se establecid un plan de mejora, basandose en el célculo del promedio de cantidad de
cajas movilizadas y operarios necesarios para la realizacion de los cargues, de tal manera que a la
hora de plantear la modificacion se puedan reducir los costos originados por las causas mencionadas

y asi mismo poder maximizar la productividad en las labores de los operarios, su eficiencia y
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minimizar los costos en cuanto a horas extras utilizadas, la cantidad de personal requerido para
desarrollar esta labor, garantizando la oportuna entrega de cargues a las zonas distribuidoras a la
hora establecida por la Compania (6:30 am), facilitando con ello, la creacion del Anexo 15 (Macro
para la planeacion del cargue flota), obteniendo asi una herramienta que permite generar una
proyeccion mas real y efectiva de como llevar a cabo una correcta distribucion de cargas a la hora
de asignar la cantidad de operarios I para cada puesto de armado, asi mismo, tener un pardmetro
para poder exigirle al operario, con datos reales, de las cajas que debe mover durante la operacion
en cada turno de trabajo, permitiéndole visualizar a los lideres del proceso, quienes son productivos
en el cumpliendo de su labor y quiénes no. Aportando asi la herramienta a la Compaiiia, que se
convierte en la forma de contribuir desde la zona de picking a la consecucion de la MEGA. Por tal
motivo, se disefid un POE con la plantilla de Gaseosas Hipinto S.A.S., en la cual se explica el
correcto uso de esta herramienta creada en este archivo Excel, con el fin de que los lideres de esta
area de la operacion nocturna, tengan una forma facil de ejecutar la Macro. Adicionalmente, el POE
es una herramienta que sirve como base para, la autocapacitacion del personal nuevo que ingrese al
cargo de lider, generar una recordacion del proceso sin que haya lugar a distorsion de la informacién
ya parametrizada, de igual forma sirve para el nuevo personal que ingrese y vaya a llevar a cabo la
planeaciéon del cargue flota, minimizando errores y manteniendo la operacion productiva.
Finalmente, se deja como recomendacion a los lideres de esta area y Gerente de Operaciones, dar a
conocer la herramienta en capacitaciones formales con todo el personal que involucre esta
operacion, ya que por la propagacion de la pandemia las capacitaciones presenciales con grupo de

personas no estan permitidas por la Compaiia.

Nota: El Procedimiento operativo estdndar, se encuentran como anexo.

Anexo 17. POE Planeacion del cargue flota
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A continuacion, se visualiza el POE para el proceso de planeacion del cargue flota:

o S5 410 [ mwomao | e

Ilustracion 46. POE Planeacion del cargue flota

Fuente: Propia.
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11. CONCLUSIONES

Al realizar el respectivo diagnostico del proceso del cargue de la flota de distribucion secundaria,
se identifican las oportunidades a mejorar en la bodega de producto terminado, especificamente en
la zona de picking, partiendo de un analisis general mediante la observacion de la operacion,
aplicacion de encuestas al personal (Operarios I, Operarios de Montacargas, Supervisores,
Almacenistas, Auxiliares de almacenamiento y distribucion), la descripcion detallada del proceso,
y la recopilacion de datos historicos que aportaron informacion y permitieron contrastar un antes y
un después de la implementacion del objetivo del presente proyecto, el cual se basa en la necesidad
de establecer la estandarizacion de los procedimientos operativos en dicha zona, partiendo desde
una toma de tiempos al personal de operarios y reorganizando las zonas de armado utilizando la

metodologia de inventarios ABC, con el fin de mejorar la productividad de la operacion.

Para llevar a cabo la mejora de la productividad, se establecio registrar en Excel los datos que
se consideraron como registro historico, los cuales se tomaron durante el primer trimestre del afio
2021, obteniendo asi, la herramienta que permitid evidenciar las cajas fisicas movilizadas en cada
zona de armado de picking, asi mismo, se realizd la toma de tiempos durante el mes de abril del
presente afio, en donde el objetivo fue analizar el estado actual de la zona de picking en cuanto al
tiempo requerido para el alistamiento de un pedido, con el fin de determinar recorridos innecesarios,
tiempos muertos, mal almacenamiento y desorden en la bodega, calculando un promedio con la
cantidad de cajas movilizadas y operarios necesarios para la realizacion de los cargues, de tal manera
que a la hora de plantear la modificacion se puedan reducir los costos originados por las causas
mencionadas y asi mismo poder maximizar la productividad en las labores de los operarios, su

eficiencia y minimizar los costos en cuanto a horas extras utilizadas, la cantidad de personal
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requerido para desarrollar esta labor, garantizando la oportuna entrega de cargues a las zonas

distribuidoras a la hora establecida por la Compaiiia.

Por otra parte, se evidenciaba desorganizacion en la bodega en cuanto a la priorizacion en la
ubicacion en estanterias de los productos que tienen mayor movilidad comercial, por tal motivo se
dificultaba mantener el orden y la movilizacion de los productos por parte de los operarios a la hora
de realizar el armado del cargue diario, por ello se organiz6 en un archivo Excel los SKU bajo el
principio de Pareto, para la implementacion de la metodologia de clasificacion ABC para el
almacenamiento de los productos del portafolio que maneja la empresa. Adicionalmente, en el mes
de junio del presente afio, se planted una prueba piloto con la organizacion propuesta de los
productos en esta bodega, pero al momento de ejecutarla, se presentd la dificultad del
desabastecimiento de materia prima para el proceso de produccion y la dificultad de distribucion de
los productos fabricados en otras plantas, ocasionado por los bloqueos del paro Nacional, sin
embargo, con la aplicacion de lo propuesto con los productos existentes en la bodega, se evidenciod

mejoras con resultados muy positivos que demostraron mayor productividad en la operacion.

Lo anteriormente mencionado fue la base, para mitigar las causas significativas, como el registro
desorganizado de la productividad y la falta de una herramienta que permitiera analizar la diferencia
entre un periodo de tiempo y otro, por tal motivo, se llevo a cabo la construccion de la macro, en la
cual se obtiene un parametro de cargue por cada puesto de trabajo, visualizando como se debe
trabajar en la operacion nocturna, teniendo como base el cargue diario, dato que se alimentara
diariamente en la macro para obtener automaticamente el calculo del total de cajas a cargar, junto
con la visualizacion, para el almacenista o persona encargada del turno, de la cantidad operarios I
que se requieren para llevar a cabo la operacion, teniendo en cuenta las 7.5 horas laborables, con el

fin de minimizar el pago de horas extras y utilizar el nimero real de personas requeridas a diario.
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En conclusion se obtiene la herramienta que permite generar una proyeccion mas real y efectiva de
como llevar a cabo una correcta distribucion de cargas a la hora de determinar la cantidad de
operarios I para cada puesto de armado, asi mismo tener un parametro para poder exigirle al operario,
con datos reales, de las cajas que debe mover durante la operacion diaria, permitiéndole visualizar a
los lideres quiénes son productivos en el cumpliendo de su labor y quiénes no, siendo esta la forma
de contribuir a la Compaiiia desde la zona de picking a la consecucion de la MEGA. Finalmente, se
establece formalmente el uso de esta herramienta bajo el disefio del POE con la plantilla de Gaseosas
Hipinto S.A.S., en la cual se explica el correcto uso de esta herramienta creada en este archivo Excel,
con el fin de que los lideres de esta area de la operacion nocturna, tengan una forma facil de ejecutar
la Macro. Adicionalmente, el POE es una herramienta que sirve como base para, la autocapacitacion
del personal nuevo que ingrese al cargo de lider, generar una recordacion del proceso sin que haya
lugar a distorsion de la informacion ya parametrizada, de igual forma sirve para el nuevo personal
que ingrese y vaya a llevar a cabo la planeacion del cargue flota, minimizando errores y manteniendo

la operacion productiva.
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12. RECOMENDACIONES

En el desarrollo del proyecto de grado, se pudo identificar puntos que requieren mejoras por
parte de la empresa, como considerar la solucién para la obtencion de alta calidad de la impresion
de los datos del listado de los productos que contiene el formato de la hoja de cargue, para que se
facilite su correcta lectura, asegurando de esta forma la disminucioén de la probabilidad de cometer
errores en el alistamiento para el armado de cargues con los productos realmente solicitados por los
clientes, evitando con ello reprocesos, tiempos perdidos, costos adicionales de transporte,
percepcion de mal servicio por parte de los duefios de negocios, manipulacion del producto
innecesaria que puede ocasionar deterioro del producto o empaques, por aumentar la exposicion a
las condiciones climaticas (sol o lluvia) o su inadecuada manipulacion al tener que devolverlo
nuevamente a la fabrica por cambios para obtener asi el recibo del pedido por parte de los clientes,
la desmotivacion de las personas que deben asumir la carga laboral para solucionar los problemas
que por esta razoén se ocasionaron, que en algunos casos implican mayor pago de horas extras,
aumentando el agotamiento fisico y mental de las personas implicadas en la solucion. Igualmente se
sugiere organizar un punto de impresion de hojas de cargue dentro de la bodega administrado por el
supervisor de turno, para evitar su busqueda hasta la oficina de distribucion o almacenamiento de
producto terminado por parte de los operarios, con largos y continuos desplazamientos, impactando
con ello altamente la productividad de estas personas, los tiempos perdidos y su desmotivacion por
presentarse continuamente, aspectos que finalmente se ven reflejados en moras que impiden
culminar a tiempo la labor de cargue para ser entregado a la flota a la hora establecida por la
compafiia, para poder asi asegurar la entrega oportuna y correcta de los pedidos a cada uno de los

clientes por parte de los distribuidores de cada zona.
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Por otra parte, se sugiere a los directivos de la compaiiia agilizar el proyecto de ampliacion fisica
del area de la bodega de almacenamiento de producto terminado, aprovechando al maximo los
terrenos de jardineria que existen a su alrededor, ya que la solucion dada hace 2 afios de
aprovechamiento de la altura para almacenar, no fue suficiente para dar la capacidad que esta
requiriendo el volumen de mercancia que se esta distribuyendo, de igual forma, al ejecutar esta
ampliacion, se podria llevar a cabo la completa reorganizacion de las zonas de picking y su
clasificacion de inventarios con el modelo de ABC, mitigando la percepcion de la insuficiencia en
el surtido de producto terminado en diferentes zonas, contribuyendo asi a disminuir los tiempos y
movimientos en la labor del armado de los cargues, agilizando el flujo de la operacion y facilitando
con ello el establecer parametros de cajas movilizadas por hombre en cada turno, que permitan un
mayor control de la ejecucion en esta operacion, obteniendo con ello el equilibrio de la carga de

trabajo del personal involucrado en esta labor y facilitando con ello la medicion de la productividad.

Finalmente, se deja como recomendacion a los lideres del area de APT (Almacenamiento de
Producto Terminado) y Gerente de Operaciones, dar a conocer la herramienta POE en
capacitaciones formales con todo el personal que involucre la operacion del cargue flota de
distribucion secundaria, ya que por la propagacion de la pandemia las capacitaciones presenciales

con grupo de personas no estan permitidas por la Compaiiia.
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