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1. INTRODUCCION

El control de inventarios es una de las actividadés importantes para una empresa ya que
constituye la mayor parte de su patrimonio, poregedébe llevarse un registro detallado de las
entradas y salidas de mercancia, de igual formhase necesario implementar estrategias que
permitan controlar cada uno de los procesos pajuespasan los productos como por ejemplo el
alistamiento de pedidos. Este trabajo se enfodweer visible como se vienen desarrollando los
procesos de picking y checking dentro del centrdisigibucion KOBA COLOMBIA S.A.S.
regional Tocancipd, ya que a diario se presentansistencias en algunos de los pedidos que se
despachan desde el CEDI hacia las diferentes seaaigual forma se muestra la informacion
recopilada a través de una visita al centro deiloligtion, la cual fue analizada para detectar las
falencias que se estan presentando en el desateoléooperacion diaria. Ademas, se proponen
una serie de estrategias a través de las cuapesiede disminuir el nivel de errores que se

presentan en cada proceso.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1.Problema

El alto indice de errores que se comenteeadilzar los procesos de picking y checking
afecta de manera significativa el control de ingent por lo cual se generan pérdidas para la
compafiia tanto en especie como monetaria; ademaspdedida de tiempo en procesos y
desplazamientos innecesarios. A raiz de estoral rumano es la principal causa en faltantes y
sobrantes al momento de realizar los diferenteglpsdeste tipo de errores se debe a la manera
apresurada en la que los operarios realizan laepos de picking y checking, dado que su
horario de salida esta sujeto directamente al térmé la operacion, ademas de la falta de
compromiso por parte de alguno de ellos. Uno deloklemas que dificulta el proceso de
checking es la inadecuada ubicacién de los produtgatro de la estiba ya que obstruye la
visibilidad y genera pérdida de tiempo y confusida.igual manera, existen productos
posicionados dentro del centro de distribuciénadmé contigua, que poseen el mismo embalaje
y la misma forma de estibado lo cual genera éléedgimercancia que no fue facturada dentro de
la orden de pedido y por consiguiente faltantegrdductos que si fueron facturados y son
necesarios para el abastecimiento de la tienda.

Por otra parte, el area de transporte interno esdargada de ubicar los pedidos terminados en
las posiciones que les corresponde a cada una tieddas ya que cada una de estas se

encuentran enumeradas, es por eso que en ellesueagran responsabilidad ya que al ubicar
un pedido en la posicion incorrecta genera pérdédiempo al momento del cargue. Incluso en

ocasiones genera la entrega de pedidos en tiendasogcorresponden. A causa de esto, las



tiendas emiten diferencias de despachos cuandeminawalgun tipo de inconsistencia al
momento de recibir el pedido. Dichas inconsistenaaican en la falta y exceso de algunos
productos. Las diferencias de despacho no solteafet centro de distribucion sino también a
las tiendas, las cuales generan una orden de cate@euerdo a la demanda del mercado. El
efecto para las tiendas puede incluso generartidaéde clientes por causa de los productos

agotados.

2.2.Formulacion del problema

¢,Cudles son las falencias en las que se @arcalmomento de realizar los procesos de

alistamiento de pedidos y auditoria de los mismos?

2.3.Justificacion del problema

El alto indice de diferencias de despacho afeatarglol de inventario, ya que al realizar de
manera erronea los procesos de picking y checlenggeeran pérdidas para la compafia tanto en
especie como monetaria; ademas de la pérdidardpdien procesos y desplazamientos
innecesarios. A raiz de esto se hace necesaritadisstrategias que permitan disminuir el indice
de errores al momento de realizar los procesoscting y checking en el centro de distribucién

y de esta manera se pueda reducir costos y tieqympermitan aumentar la productividad.
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2.4.Antecedentes

Un primer proyecto de la Pontificia Universidad él@ana (2013) el cual menciona en uno de
su apartes “se identifico que el modelo de alistamoi de pedidos disminuye su eficiencia de
alistamiento cuando se atienden clientes nacionall@simero de unidades alistadas por hora
disminuyen hasta un 20% lo que genera mayoressadtocompaiiia, junto con los implicados
en el proceso se ha logrado concluir que el mé&atieal no tiene un orden establecido para
alistar un pedido lo que esta generando re proggsterando mayores tiempos de
desplazamiento y errores a la hora de alistarrodyztos Es por esto que se disefid un nuevo
método de alistamiento donde se propone un ordeméonie alistamiento a la Orden de
trabajo”.

En segundo lugar, se hallé el proyecto de la Usidad autdbnoma de occidente (2017) en el
cual menciona “La presente investigacion se efexbada finalidad de plantear una propuesta de
re ingenieria de procesos del area logistica emfaresa Pinturas y Estucos Tex & Color; en la
actualidad posee problemas de logistica internafpetan su productividad y competitividad en
el mercado. Para el desarrollo del estudio seatilna metodologia descriptiva no experimental,
enfocada en el desarrollo de cuatro etapas: ehdsdigo de los factores que alteran los procesos
logisticos, el re disefio de los factores que altetgroceso, el disefio de un plan de accion para
la implementacidn de los cambios definidos y lanfialacion de estrategias para asegurar la
sostenibilidad del proceso de re ingenieria. Uniasleonclusiones del estudio se centra en que,
a partir de la implementacion de las acciones degenieria propuestas, la empresa podra ser
mas productiva, en la medida que esta propuestatesgue los colaboradores conozcan y sigan

de manera precisa los estandares de calidad emunadte los procesos logisticos, ademas
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permite cada una de las actividades desarrolladasea de logistica interna se documenten

garantizando de este modo, un mayor control dedesaciones”.

Por ultimo hacemos mencion del proyecto de la Usidad EAN (2013) el cual describe
“Con este estudio a la empresa Sunshine Bouquat,ldd busca hacer un analisis de la
compafia y detectar falencias en los procesosajtraducen en pérdidas econdémicas. Se logra
evidenciar que el manejo de productos perecedsrosapractica muy estricta, la cual debe ser
fiscalizada bajo procesos claros y modernos quaifer a las empresas optimizar sus recursos
para lograr la competitividad. Es necesario tenesueenta que no importa el tamafio de la
empresa para implementar un buen sistema logisisatuciones logisticas, sino que todas
necesitan actualizacion en estos temas”. La magereampresas han implementado estrategias a
través de las cuales les ha sido posible tener mwaydrol de sus inventarios, dichas estrategias
van desde mejoras en los procesos hasta implen@ntie software avanzado para la

realizacion de sus inventarios a traves de lossuabran tener un mayor control.
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3. OBJETIVOS

3.1. Objetivo General
Plantear estrategias de mejora que permitan disnghmargen de error en los procesos de
picking y checking en el Centro de Distribucion KOBOLOMBIA S.A.S. Regional

Tocancipa.

3.2. Objetivos Especificos

» Recopilar informacion estadistica de los procesogicking y checking.

« Identificar las debilidades, oportunidades, foraky amenazas que se evidenciaron
durante la evaluacion de los procesos de pickiclgegking.

» Determinar la estrategia que permita disminuirres@n los procesos de picking,

checking.



13

4. MARCO TEORICO

4.1.KOBA Colombia S.A.S.
Es una empresa constituida en marzo de 2009 ydseade operar las tiendas de descuento D1
en toda Colombia. Cuenta con mas de 300 tiendadevarededor de 700 productos de consumo

diario, incluido un nimero importante de marcapjas.

llustracién 1 Ejemplo Marcas Propias D1

Ofrece productos nacionales e importados a preaigsbajos y de alta calidad. Para poder
operar con bajos precios, aplica una politica daaeién de costos en items tales como logistica,
personal, transporte, publicidad, decoracion, em@dcexhibicion. Los ahorros generados se
trasladan al precio final sin afectar la calidadef&as, ofrece a sus clientes el beneficio de

devolucioén incondicional cuando los productos nioren sus expectativas.
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4.2.Procesos operativos en centros de distribucion

* Recibo

Afirma, Gonzalez (2013) “Recibir y descargar rapigate y eficientemente como sea
posible, verificando la cantidad recibida de acaexdequerimientos y especificaciones. La
recepcion de mercancias incluye el descargueatiasthequeo, legalizacion y clasificacion de
las mismas” (p.) https://es.slideshare.net/Manolwatez4/recepcion-organizacion-y-control-de-
materias-primas

« Almacenar

Se define como “guardar, proteger y conservar lacaneia adecuadamente en un periodo de
tiempo y facilitar la labor de despacho cuandcesgiiera. Dentro de sus objetivos estan el de
minimizar el costo total de operacién, suministoarniveles adecuados de servicio, maximizar
uso del espacio en volumen, proteccion de matenafeercancia y optimizar la utilizacion de la

mano de obra.” (Mufioz Gaviria, 2015).

« Alistamiento y despacho

Denominado también Picking, segun Mora Garcia “aemge la consolidacion, empaque,
control, movimiento o cargue del producto.” (201%egun, Mikel Mauleon Torres (2013)
“picking es la recogida y combinacion de cargasimitarias que conforman el pedido de un
cliente.” (Pag.218) por lo anterior al realizartaigoroceso de forma manual el margen de error
es mucho mas alto, dado que la mayoria de los edmh de gran magnitud y requieren de gran

rigurosidad al momento de armarl@e acuerdo con Diccionario panhispanico de duda@yR
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Cheking “Someter (algo o a alguien) a examen, obotrerificacion” dicho esto el centro de

distribucion de KOBA COLOMBIA implementa todos ydzauno de los procesos descritos.

4.3. Gestion logistica y de cadena de suministro

Segun, Martin, “Logistica es el proceso da@daion, instrumentacion y control eficiente
y efectivo en costo del flujo y almacenamiento aggamas primas, de los inventarios de
productos en proceso y terminados, asi como deldlkel la informacién respectiva desde el
punto de origen hasta el punto de consumo, coropbpito de cumplir con los requerimientos
de los clientes” (2000). Por otra parte, Mora, fbgistica gira en torno a crear valor para los
clientes y proveedores de la empresa, y valorlparaccionistas de la empresa. El valor en la
logistica se expresa fundamentalmente en térmiadigihpo y lugar. Los productos y servicios
no tienen valor a menos que estén en posiciongddikntes cuando (tiempo) y dénde (lugar)
ellos deseen consumirlos. La logistica posee detilds claves y de apoyo, las cuales varian de
una empresa a otra, dependiendo de la estructyaainacional de cada una, la administracién
respecto de lo que constituye la cadena de sunaisigara su negocio y de la importancia de las
actividades individuales para sus operaciones0&p0

Teniendo en cuenta lo dicho por Martin y Miaréogistica no solo implica la organizacion de

una bodega como se piensa algunas veces de fordna&rpor el contrario, la logistica va mas
alla de un proceso de organizacion, implica una gaatidad de variables como son la
optimizacién de recursos y tiempo, el control deeitario, la gestion de transporte, entre otras.

Segun Ballou “La direccion logistica visualizada actividad en la cadena de suministros

como una contribucién al proceso de afiadir vakip posee actividades claves y de apoyo, las
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cuales varian dependiendo de la estructura orgaair de cada compafia, la administracion
respecto de lo que constituye la cadena de sunasigaira su negocio y de la importancia de las
21 actividades individuales para sus operacion@sloRyeneral un sistema tipico de logistica se
encuentra conformado por: servicio al cliente, psbico de la demanda, comunicaciones de
distribucion, control de inventarios, manejo deemates, procesamiento de pedidos, apoyo de
partes y servicio, seleccion de la ubicacién dédbscas y almacenamiento, compras, embalaje,
manejo de bienes devueltos, desechos y despetdignsporte, almacenamiento y provision.”
(2004). De esta manera podemos ver la importausaiene cada uno de los procesos
involucrados dentro de la gestion logistica, esggorque el desarrollo de manera asertiva y
comprometida de cada uno de los procesos quelsznrean el centro de distribucion es
indispensable para lograr los objetivos de la cdiigpa

De acuerdo con Ballou “Los centros de distribu@on almacenes de post-produccion para
bienes finales. Son considerados, el ultimo pada erden de un cliente” (2004) ya que alli es
donde se genera la orden, procesa, paletiza, dotaymetifica y despacha. Afirma Ballou “El
transporte y el mantenimiento de inventarios seratdividades logisticas que principalmente
absorben costos. La experiencia ha demostradoaglzeuna de ellas representara 50 a 66% de
los costos logisticos totales” (2004). A causaadadiferencias de despacho se generan grandes
pérdidas de mercancia y por consiguiente perdidaknero para la compaiiia, ya que, si al
momento de realizar el proceso de picking se emei@ancia adicional, existe una gran
posibilidad que las tiendas no generen el repamtespondiente del sobrante de algunos
productos dentro del pedido. Ademas, las diferendéadespacho generan pérdida de tiempo en
la realizacion de inventarios a diario y causaciéhas mismas, de igual manera el proceso de

control del inventario se hace mas dificil, menmsfiable y mas costoso.



17

De acuerdo con Ballou “El procesamiento deqmdes un elemento importante en el
tiempo total que se requiere para que un cliemibados bienes o servicios. Es la actividad que
desencadena el movimiento del producto y la entlegaervicio” (2004). El tiempo es un factor
muy importante en todos los procesos que realigaretiCentro de distribucion, ya que a través
de este se mide la productividad de cada arealyiéande cada persona, de igual forma es
indispensable la entrega de la mercancia a lagatseen las horas estipuladas, ya que existen
diferentes restricciones de caracter legal padge@stargue de la mercancia en las tiendas,

dependiendo del lugar donde se encuentran ubicadas.
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5. DISENO METODOLOGICO

En el momento de efectuar una investigacion segpultblicacion del libro de la Universidad
Juarez Autbnoma de Tabasco. (2005). “Se aplicavistigacion a problemas concretos, en
circunstancias y caracteristicas concretas. Eataafde investigacion se dirige a una utilizacion
inmediata y no al desarrollo de teorias” (2005)mEtodo que se empleara para este proyecto es
el de observacion, el cual se desarrollara a trdgésa visita al centro de distribucion donde se
recolectara la informacién para determinar lasnzbes que se vienen presentando en los
procesos de picking y checking, igualmente se evaiulas debilidades, oportunidades,
fortalezas y amenazas de dichos procesos.

Este proyecto se realizara mediante las sigui¢ases:

FASE |. Recopilar informacién estadistica de lascpsos que se realizan dentro del Centro de
Distribucion KOBA COLOMBIA S.A.S., los cuales puetigenerar errores.

FASE II: Identificar a través de una visita tecré¢@entro de distribucion KOBA
COLOMBIA S.A.S. las debilidades, oportunidadestdt@zas y amenazas que se generan en los
procesos de picking y checking.

FASE lll: Determinar la estrategia que permita dranr la cantidad de errores que se generan

durante la operacion del centro de distribucion.
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6. PROCESO DE DESARROLLO

6.1.FASE |

6.1.1. Recopilacion de informacion.
Dentro de esta fase se recopilaron importantes @stadisticos los cuales nos permiten
observar el nivel de errores que se cometen adarlos procesos de picking y checking; de

igual manera se evidencia el costo que se generzepdida de mercancias.

6.1.2. Visita al centro de distribucién KOBA Colombia S.AS. regional
Tocancipa
El dia 5 de marzo del afio en curso se llevo a uahorisita a las instalaciones del centro de
distribucion KOBA, en donde se realiz6 una reurdon la Gerente Logistica Ingrid Pabon, el
Jefe de Picking William Vargas y la analista desimarios Gina Pinzon, quienes hicieron una
breve induccion de los procesos de picking y chmeckifacilitaron para la investigacion algunos
de los soportes que manejan. Posteriormente seshizgreso a la bodega para observar la

manera en la que se efectian los procesos, dallacobtuvo:

El centro de distribucion KOBA esta divido &cuadrantes como indica la siguiente tabla:
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llustracion 2 Lay out Centro de Distribucion KOBA @ombia, Regional Tocancipa

L1« [ ] 7 |
L 2 f[ | s |
T = [ - ]
L | 6 |

CUADRANTE DESCRIPCION

1 Leche tetra pack, huevos, arroz, aceite, agugasn papel
higiénico.

2-3 Productos de Aseo y productos para mascotas.

4-5 Salsas, pastas, enlatados y productos no plEBIR

6 Pasabocas

7 Gaseosas y productos para desayunos.

8 Granos

9 Panaderia

PR Productos en prueba

20

Tabla 1 Descripcion de cuadrantes del Centro detblsicion KOBA Colombia, Regional

Tocancipa
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En dicha visita se observo que los procesos seaeale forma apresurada dado que la hora
de salida esta sujeta al término de la operaciéngial forma se evidenca que hay productos
gue se encuentran ubicados en el mismo cuadraqnte ffenen embalaje similar, lo cual causa

confusidn y por ende el intercambio de mercancia.

6.1.3. Indicador de errores
El area de Picking maneja un indicador el cual rtnada cantidad de errores que comete
cada uno de los operarios al dia, este indicadensgentra publicado en un tablero de forma
visible para todo el personal. En él se registoaretrores que los checkers encuentran al
momento de auditar los pedidos de igual manerartases que son reportados por los

supervisores de cada tienda.

A B C DEFGHI J KL MNOPQORSTUWVWXY Z AALABAC AD AE AF AG AH

2 ERRORES PICKING MES DE ABRIL

3

4 | CODIGD OPERARIO FUNCION|2 | 3| 4| 5| 6|7| 8] 9/10|11/12(13(14/15/16|17|18/19(20(21|22)23(24(25)|26|27|28(29|30| TOTAL SEMANA | TOTAL MES
5 2 JAIRD AREVALD Picker ofofojojojofojfol OjojoOf1fo)1yoOfojO)oofojoO [ 0 1
& 4 MAURICIO RODRIGUEZ Picker ofofojojojofofo| OjojoOfofOjojo OfO] 1)o)oOf 10 [ 0 1
7 5 LECNARDO VIDARTE Picker 2(2{1{of 1f1f 7{of 0p 2)1f 2f0) 5 0 00O O OO 1 0 13
8 7 NELSCN CASTILLG Picker 2{ 2{ 1f of 1faf 7{ of 1] 1j11| of 6)19] 1| o] 1] 1] o O] 3] 1 1 0 30
9 9 ALEJANDRO MARTINEZ Picker ofofif4f 2fof 7{1 OO O 1f 2) 4 0 OfO 1) 0 120 [ 0 13
10 10 |FREDY VILLANUEVA Picker 3{ofifofofof 40O 1jojoOf 10 20 0000000 [ 0 6
1 11 |CAMILO CUITIVA Picker 3(2[ 3| of of1| 9f of o] o] of of o] o] 0| of o] 0] o] Of of O a 0 9
12 12 |CESAR MENDEZ Picker 3{ofojofofof 3{of O 10001200 00O 20 [ 0 3
13 15 |HERNAN CUBILLCS Picker ofifojofifof 2{o OQojoOf1fOo) 1o OfojO)oofOojoO [ 0 3
14 17 |EIDERZUNIGA Picker ofo[ 1{ 1f 4{2| 8 0| o] o] 1| 2[ 2| 5| o) of 0] 3] 0] Of 3] O a 0 16
15 18 |GERMAN S0TO Picker ofof2{2f1fof s{ 1 o 1] 4 o 2|8 1)0f0o 10 0Of2f0 [ 0 15
16 20 |JUAN RAMIRO CLAVIJO ROJAS Picker of2fofofofof 2{o) OjoOjOjOfOjO)o)OfOjO)O)OfOjO [ 0 2
17 24 [WILSON ESNEIDER RIVEROS NING Picker i1{ofofof 1fo| 2{ of 0| o] 0| of 0| 0| o) Of 0| 0] 0] Of O] O a 0 2
18 20  |YADIR ALBEIRD LOPEZ Picker ofojojojojojfofol 1jojojofojyyoofojoO)1ofifo0 [ 0 2
19 30 |JOSE WALTERCS Picker ofojojojojojfofol 1JjojojofOoj1yoOfojOjoofojoO [ 0 1
20 13 |SAUL CORTES AGUDO T.1 ofofofofofofofo] ojojofofojojo ofooO)oofofo [ 0 [
21 21 |HECTOR JULID MATIZ T.1 ofojojojojofojfol OjojoOjOofOojOjo)OfOjO)jO)oOfOjoO [ 0 [
22 28 |EVELIO ESFINGSA T.1 2fofojofofof 2{ol OjoOjOjOfOjOjo)OfOjOjO)OfOjO [ 0 2
23 3 EDGAR DANIEL NEME BUENO Checker [ O[2| 1| 0| 1|0 4] 2 0] 2) o[ O] O] 4 0] 5] 2| Of 3/ 0]10) O [ 0 18
24 3 MILLER VARCN MENECES Checker [1{1| 0| 0] 11 4 3[ 1) 1) 0[O0 0 5 210 001 40 [ 0 13
25 23 |FABIAN CAMILC SARMIENTC GUTIERREZ Checker [O{0| 0| O] O[2[ 1] 3[ O) 0 Of O] 0 3) 1] 0Q 0 O 1] 2] 4 0 [ 0 8
26 35 |JOSE LUIS SANTANA TAVERA Checker | O[0| 1| 0| 1|2 4] 2 0] 1) of o] 0| 3| 3] 0] 1] of 1| 1] 6] O a 0 13
27 22 |ALEX ARLEY CAICEDD CANCN Aseo 2(1{1{ofofof 4 2 o1 ofof 14 1jofllojoof20 [ 0 10

llustracion 3 Tablero de Errores Area Picking
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6.1.4. Diferencias de despacho (Excel)

El area de inventarios maneja un archivo Excellena se digitan a diario las diferencias
de despacho que generan las tiendas al momenéaite tos pedidos. En dicho archivo se
encuentra consignados datos como:

* Fechaen la que la tienda genera el reporte

* Nombre y codigo de la tienda

* Material(Cddigo) del producto

» Descripcion del producto

» Cantidad de unidades por UMP

* Cantidad de UMP despacha en el documento DETRA
» Cantidad de UMP fisica que llega a la tienda

» Costo de la mercancia (faltante o sobrante)

) ) c o E F G H | J 3 L 4 H o F a .
F. uape | ump DIF Fecha .
Re | aLMACEN NOMBRE DETRA |PEGEPC!| matemial DESCRIPCION unp_| Despach | Recibida | ECEN | ERE [ yajor Total Reporte | TP Gte Logistica
= - - P - - <| adaso| s+ BhE = = Tienda [+ [ [
2 Nueua Zeland: 4,3E+03 -mar | 12000045 PAN TAJADD INTEGRAL HORNEADITOS 350 GRS % 3 1 2 |-a2| B30 | -s54.080, -mar 1| Aplica Cedi
[ Mulhihive 4,3E+03 “mar | 12000451 SALSA BOLORESA DELIZIARE 400 GRS G 5 i S -6 | 4490 | -s253a0 -mar 1| Aplica Ced
4 Muhichive: 4,3E+03 “mar | 12000450 ‘SALSA NAPOLITANA DELIZIARE 400 GRS 15 1 S |6 | Grao | -sseqand -mar 2| Mo Aplica Cedi
[ “mar | 12000456 SALMOH EN ACEITE CARLOFORTE 170 GRS 4 1 1 24 | 5450 | #154.800 “mar 1| plica Cedi
8 Cediitos 40 45EA0 “mar_| 12000353 FRIJOLES CON TOCIND CODLTIVO 320 GRS 7y 1 1 |-z | 2460 | -s59040 -mar 2| Mo Aplica Cad:
" Cedritos M0 4,5E4(06 “mar_| 12000550 WINAGRETA LIGHT ZEV ¥ 265 GRS Y 1 z 1 24 | 5760 | $30.240 -mar 2| Mo Aplica Cadi
2 Turja Certr “mar | 12000453 AGUA CON GA% DM B00 ML 2 i | 0| 7R0 | $1s6.800, -mar Aplioa Cedi
s Turja Av. Horte 4.3E+08 “mar | 12000105 PO MALTA MINE 200 ML o [ 6 |fs0| Bw0 | -4e0.20n -mar iea Cedr
m Turja Av. Hone “mar_| 12000015 PORY MALTA 1500 ML [ B | 3190 | 37M4.640) -mar ioa Cedi
m Cogua 3E+1 “mar | 12000240 DESENGRASANTE BRILLA KING S00 ML 4 S |24 1930 | 7760 -mar icaCed
"z Chiguinguira 3E+! “mar | 12001316 DETERGENTE PRENDAS OSCURAS BONARDFATLT 2 1 |-z | 10 | -setong -mar 1| Aplica Cedi
w3 ParkPlace | SE+ “mar_| 12001128 ALIMENTO PARA GATOS MAGIC FRIENDS TKG. 2 1 T2 | G990 | s47.880 -mar 2| Mo Aplica Cad:
s Chia Variants | 5E+1 “mar_| 120004565 ‘SALMON EN ACEITE CARLD FORTE 170 GHS 1 | -za| 6450 | -stsdannon -mar [ Aplica Cedi
ws Chiacrad | 3E+ “mar | 12000264 PASTADE TOMATE ZEV 200 GRS ERE 1980 | $35 040 -mar [ AplicaCad
e Chiacrad “mar | 12000265 ‘SALSADE TOMATE ZEV 500 GRS 2 40 | 2400 | 36000 -mar [ Aplica Ced
7z T n Ciprian, 3E+ “mar | 12000180 I CHOCO TAJADA HORNEADITOS 150 GRS 1 2130 | 85,700 -mar 2| Mo Aplioa Cedr
CERNINTT (T an Cipiiana 3E+1 “mar_| 12000721 WARSOL BRILLA KING X 800 ML -1 3390_| -347.060, -mar Aglica Ced
s 1710t Ci 3E+! “mar | 12000450 SALSA NAPOLITANA DELIZIARE 400 GRS 1 3790_| #2270/ -mar AglicaCed
te0 118100 ipaguira Arizona | 3E+1 “mar_| 12000608 BRAZ0 DE REINA TOLIBCY 85 GRS -1 950 | -+15.200 -mar AglicaCed
1 _9lo0gs vinja Altarira “mar_| 12000805 BRAZ0 DE FEINA TOLIBOY 85 GRS, 1 i 950 315,200, -mar Aplica Cedi
2 _1z0loTz italiz | 5E+ “mar_| 120002665 ‘SALSADE TOMATE ZEV 500 GRS [ 2 40 | 2400 | 96000, -mar Aplica Cedi
183 |1zl Cassmata | 3E+1 “mar | 12000073 ERCWNE AREGUIPE HOFNEADITONS 50 GRS - - 1350 | 416200, -mar 1003de
LIRS i Cassmata 3E+1 “mar | 12000632 TOSTADAS CON AJD 4 - 24| 1330 | 847760 -mar 1003ds
RS Cassmata 3E+ “mar | 12000613 TOBTADAS FINAS HEREAS % 50 5 4 - 24| 1330 | -sd7 760 -mar 1003ds
28 121700 Casamata | GE+! “mar | 12000194 PAQUETGN MIXTO HORNEADITOS 610 GRS - -5 | 3650 | -s1a.2s0) -mar 10cade
17 121700 Casamata 3E+1 “mar | 12000050 PAN TAJADD BLANCO HORNEADITOS 450 GRS - = 1830 | 29280, -mar 10cade
tes 121700 Casamata  SE+! “mar | 12000342 MOGOLLA BLANCA 10 UNHORNEADITOS 400 GRS - - 1940 | -$31.040 “mar 10cado
83 _1z1fo0 Casamata | SE+! “mar | 12001107 ACHRAS %1205 - E 4130 | 5203 500, -mar 100ado
10 12170046 Casamata 4.5EH08 | O7-mar | 12000345 PAN CAIMAN HORNEADITOS 500 GRS 2 1 |2 | zea0 | -sesssnon DB-mar 3[Trocada
w1 iz2hid Lijacd O7-mar | 12000073 ERC/NE ARECUIPE HOFNEADITORS 50 GRS i 1 1 | 350 | #16.200,00 DB-mar 3[Trosads
12 ralhmid Tiant Fomar | pA0MEAZ TOETATAR PN A1 2 1 1 2d | _tman_|_d7 78non NFomar A Tenradn -
4 » .| Dif Despacho_27 Marzo_18 Troque_Mcua_0003_a_0026_27_marz Dif_Despacho_2& Marzo_18 Mai ... &) 4 3

llustracion 4 Archivo diferencias de despacho



6.1.3. Analisis de pérdidas por diferencias de despacho mele abril

Saldo a favor tiendas Perdidas tienda
Etiquetas de fila Suma de Total
Chia Av. Pradilla -5 3.450
Chia Carrera 12 -5 3.900
Autopista 167 -5 5.700
Etiquetas de fila Suma de Total Tunja el Libertador -S 9.600
Zipaquira Norte $ 1.455.280 Tocancipa Hospital -5 13.030
Zipaquira Sur S 1.422.540 Ventaguemada 5 14.320
Ubaté Mercado S 948.600 La Uribe 3 17.620
Cedro Golf $ 288.460 villa Pinzon Terrano -5 21.360
verbenal S 2SS Duitama Av. Las Americas -5 26.540
Park Place S 150.960
Gachandips s 137000 Calera Pueblo -S 29.280
Chiacrad S 126.420 Prado Pinzdn -5 29.280
Barrancas | S 76.000 San Cipriano -5 31.280
Tunja Santa Barbara $ 75.600 Tunja Jorddn -5 40.350
Alcala S 70.000 Chia Fruver -5 41.850
Sopd S 68.270 Maria Auxiliadora -5 43.080
Chia Variante $ 63.800 Paipa Centro -$ 44.460
Cajica Granjitas $ 59.900 Tunja Suamaox -5 46.920
Cajicé Capellania S 57.000 Tunja Villa Toledo -$ 47.880
Tunja José Joaquin Camach{ $ 40.350 Chiguinquird Plaza 5 42.000
Tunja Altamira S 40.120 suesca i 51720
Tgnja Plaza Real S L Tunja las Nieves -5 52.040
Villa Del Prado S 36.720 Ubaté centro r =5.420
Cajica Parque S 36.720
Zipaquiré Plaza S 32.940 Tunja Cra 6 -5 56.160
Tunja Muisca s 31.700 Tunja Av. Norte -5 57.120
Cajica Estacion $ 31.240 Codabas -5 60.000
Tunja Siberia S 19.200 Sogamoso Chapinero -5 60.300
Lijaca S 15.070 Tunja Av. Universitaria -5 62.430
Tunja Gaitdn S 13.960 Tunja Antares -S 64.450
Cajica Badalona S 7.710 Zipaquird Arizona -$ 70.440
La Calerall S 6.390 Tocancipd -5 74.250
Alta Blanca S 3.250 calle 170 5 87.840
Chiquinquird s 1.620 Autopista 144 -$ 89.510
La Calera S 1.020
TOTAL A FAVOR S 5.580.970 P_rader? It\lor‘te 5 35.600
Zipaquira Centro -5 99.700
Guasca -5 101.510
San Antonio -5 118.050
Cogua -S 122.680
Sesquile -5 123.920
Nemocdn -S 162.930
Toberin -5 165.100
Tunja la Granja -5 171.400
Multidrive -5 172.220
Belaire -S 173.910
Cajica Av. Cavelier -5 191.400
Britalia -5 203.000
San Cristdbal -5 218.520
Belmira -S 245.980
Cedritos 140 -5 252.060
Orguideas Il -5 268.980
San Juan de Avila -5 280.560
Casamata -5 366.940
Duitama UPTC -5 405.120
Victoria Norte -S 587.700
TOTAL NEGATIVO -5 5.886.880

| TOTAL | -3 305910 |

Tabla 2 Relacién saldos de tiendas por diferenaiesdespachos
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6.2. FASE Il
Teniendo en cuenta la visita realizada al centrdiskeibucion y la informacién recopilada en

dicha visita se identificaron las siguientes dehities, oportunidades, fortalezas y amenazas:

6.2.1. Debilidades

» Falta de capacitacion detallada del personal ea paateso.
A través de conversacion con el personal operalivia bodega se evidencia que no
existe induccién alguna sobre los procesos demgckichecking en el momento de ingreso a
la compainiia.
» Falta de induccion por parte del lider del proceso.
Segun informacién brindada por el Jefe de Pickinljjalh Vargas se evidencia que no
hay una capacitacion del proceso por parte del iliteediato.
* No existe un proceso documentado que detalle tagdacles de picking.
No hay manuales de procesos que permitan conotladamente la labor que va a
realizar
» Similitud en el empaque de algunos productos, ¥ @tasiona confusion
Durante el recorrido se observo que en los cuaekdhy 9 algunos productos tienen
similitud en su embalaje y esto genera intercambio.
» Limitacién en el presupuesto para sistematizaradgso de picking.
KOBA Colombia se rige a través del modelo hardalist, el cual consiste en ahorrar en
items tales como logistica, exhibicion y publicigeaa trasmitir el ahorro de precio de venta

del producto.
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Indicadores
A pesar que existe indicadores para medir el migedrrores de cada uno de los empleados

no se toma ninguna medida para corregir las fasnci

6.2.2. Oportunidades

Expansién a otros municipios.

Existen varios departamentos donde no hay presdadas tiendas D1, por este motivo
algunos de los clientes se deben movilizar hac@rtnicipio.
Multiples proveedores.

Se cuenta con variedad de proveedores, los cualestpn cumplir la premisa de cero

agotado

6.2.3. Fortalezas

Lay Out disefiado para facilitar el proceso de pigki
El posicionamiento estratégico de mercancia eodieda.
Estabilidad Laboral.
La empresa brinda un contrato a término indefinido
Divulgacion y cumplimiento de la Politica de catida
KOBA Colombia ofrece a sus clientes la devoluciérdiahero en caso de no estar
satisfecho con la calidad de su producto.

Bonificacion de acuerdo al indice de productividad.
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Los empleados cuentan con una bonificacién porymtiddad aparte de su salario.

6.2.4. Amenazas

Competencia desleal.
Mala propaganda por parte de la competencia.
Pago unicamente en efectivo.
Las tiendas no cuentan con otros medios de pago.
Pérdida de clientes por productos agotados.
Por el intercambio de mercancias al momento dezaeall picking se pueden presentar
productos agotados en las tiendas y eso generapélel clientes.
Baja capacidad de almacenamiento.

Pérdida de tiempo a causa de la falta de espacio.
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6.3 FASE llI

Teniendo en cuenta la informacion recopilada dada 1 y el analisis de las debilidades,
oportunidades, amenazas y fortalezas que se realilgfase 2 del proyecto se determinaron las
siguientes estrategias:

» Pactar acuerdos con los proveedores para identifisgroductos con embalaje igual, por
medio del cambio de color de las cajas o a tragda dnplementacion de un sticker de color
para cada referencia.

» Realizar auditorias del 10% de los pedidos quesergn diariamente, para tener mayor
control de mercancia que se despacha a las tigrelatar productos agotados en las tiendas.

« Tomar medidas correctivas frente al indicador deres, donde el empleado con el nivel mas
alto le sea generado un llamado de atencidn y derega el menor nimero de errores se le
haga un reconocimiento.

» [Establecer un horario de minimo 8 horas diariaa peaitar la prisa en el alistamiento de
pedidos.

« Implementar un formato de control de checking etual se pueda evidenciar el nombre de

la tienda, el cuadrante y la cantidad de estibasagdita cada uno de los checkers a diario.
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7. RESULTADOS ESPERADOS

La finalidad del proyecto PLANTEAMIENTO DE ESTRATHA&S PARA DISMINUIRLAS
DIFERENCIAS DE DESPACHO QUE SE PRESENTAN EN LAS AREDE PICKING Y
CHECKING.

Es disminuir el nivel de inconsistencias que ssgrtan durante los diferentes procesos que
se realizan en el centro de distribucion para fleyanargen minimo de error posible. Y de esta
forma obtener una reduccién en tiempos y costos.

Ademas, se espera concientizar al personal operd¢iva bodega, de la magnitud de los
costos que se generan a causa del mal desarrdds geocesos que cada uno de ellos
desempeia y de esta manera motivar su participaoioel aporte de nuevas ideas que permitan

mejoras en los procesos.
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8. CONCLUSIONES

A partir del diagnéstico realizado en la visitaahtro de distribucion KOBA
Colombia Regional Tocancipa se identificaron lgsiigintes falencias:
Desconocimiento de procesos, similitud en algumoduyxtos y alistamiento manual
ineficiente.

Una vez analizadas las falencias encontradas gwdossos de picking y checking se
identificaron las siguientes causas raiz: No exiatenanual de procesos, que permita
orientar al operario para que realice el procesalideamiento de pedidos de forma
eficiente, algunos productos pertenecientes al miumadrante poseen el mismo
embalaje lo cual genera confusion para el emplaathusa de esto se origina el
intercambio de mercancia.

Con la finalidad de reducir el nivel de errores gagresentan a diario en los procesos
de alistamiento y auditoria de pedidos se planteana serie de estrategias que

consisten en realizar un mayor control de dichosgsos.
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