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Resumen.
Dentro de los procesos productivos y operativos de una compafiia es habitual encontrar
problematicas que interfieren en el normal desarrollo de las actividades. En este caso la
empresa de estudio, presentan irregularidades en el proceso de packing lo que ocasiona
efectos contraproducentes al final de ejercicio. Al realizar un analisis detallado, se pudo
observar la falta de estandarizacion de procesos y una falencia en relacion a la capacitacion
formativa que se le debe brindar al personal. Todo esto viéndose reflejado en el normal
desarrollo de las funciones laborales como lo son: Las entregas a tiempo y la efectividad de

la logistica de transporte y/o distribucion.

Sin embargo, todas las problemaéticas arraigadas al proceso de packing, han generado la
necesidad de incursionar en posibles soluciones que finiquiten los antecedentes negativos.
El objeto principal de este proyecto es proponer una idea de mejora que disminuya en

forma evolutiva los efectos negativos del proceso.

Para esto, se llevd a cabo una investigacion con los sistemas informaticos que cuenta la
compafiia, haciendo seguimiento a los indicadores de gestion y analizando los datos
recopilados con la intencion de determinar las causales y los puntos criticos que se deben
atacar. Una de las metodologias aplicadas fue realizar encuestas al personal directamente
implicado en el proceso, para considerar en conjunto cual podria ser la idea que mitigue el

problema presentado.

Con toda la informacion recopilada y con los fundamentos tedricos estudiados, se
estableci6 un proyecto de mejora, el cual a través de una serie de actividades busca
disminuir significativamente las devoluciones por averias en el empaque, optimizando de

forma correcta la logistica de distribucion.
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Abstract
Within the productive and operational processes of a company, it is common to find
problems that interfere with the normal development of activities. In this case, the study
company presents irregularities in the packing process, which causes counterproductive
effects at the end of the year. When carrying out a detailed analysis, it was possible to
observe the lack of standardization of processes and a shortcoming in relation to the
training that should be provided to the staff. All this being reflected in the normal
development of work functions such as: On-time deliveries and the effectiveness of

transport and/or distribution logistics.

However, all the problems rooted in the packing process have generated the need to venture
into possible solutions that put an end to the negative antecedents. The main objective of
this project is to propose an improvement idea that progressively reduces the negative

effects of the process.

For this, an investigation was carried out with the computer systems that the company has,
monitoring the management indicators and analyzing the data collected with the intention
of determining the causes and the critical points that must be attacked. One of the
methodologies applied was to carry out surveys of the personnel directly involved in the

process, to jointly consider what could be the idea that mitigates the problem presented.
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With all the information collected and with the theoretical foundations studied, an
improvement project was established, which through a series of activities seeks to
significantly reduce returns due to packaging failures, correctly optimizing distribution

logistics.

Introduccion.

Con la planeacion y estructuracion los procesos implementados en la compafiia se busca el
control, aseguramiento y seguridad del proceso, mejorando el servicio al cliente desde la
entrega final del producto. Estar actualizado con los avances e innovaciones es fundamental
para el desarrollo y crecimiento de la organizacion con el fin de obtener los objetivos

establecidos.

Dentro de la entrega final del producto, se encuentran distintos eslabones que con llevan a
la satisfaccion del cliente, en el cual encontramos el empaque que sera el enfoque del
proyecto. Toda compafiia busca finalizar su proceso de la forma mas &gil y correcta, es por
esto que el proceso de empaque debe estar previamente parametrizado y estandarizado,

garantizando de esta forma una correcta entrega hacia el cliente.

Teniendo en cuenta lo anterior, en el presente proyecto se buscara analizar y proponer una
mejora al proceso de empaque, buscando mejorar la seleccion del material de empaque y la

identificacion del pedido, teniendo como base el proceso ya establecido por la compafiia.
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1. Planteamiento del Problema.
Juan De Hoyos (JDH) Distribuciones S.A.S. es una compafiia dedicada a la
comercializacion de productos de aseo, cocina y papeleria, ubicada en el municipio de
Copacabana, con 26 afios de trayectoria y con participacién a nivel nacional. JDH
Distribuciones S.A.S emplea un total de 250 colaboradores directos y alrededor de 200
aliados en los procesos operativos. La empresa se destaca por su mercado institucional, por
la accesibilidad y la diversidad de productos. La promesa de entrega en 24 horas es un valor
agregado en el servicio ofertado por la organizacion. En otras palabras, hoy en dia, el
servicio al cliente es un factor diferencial en el mercado, produciendo un gran efecto de
satisfaccion con los clientes. Cabe destacar que el cliente es el factor primordial de la

cadena comercial (Aldana et al., 2016).

La compafiia opera desde 6 Centros de distribucion (Medellin, Bogoté, Pereira, Cartagena,

Bucaramanga y Apartado) Siendo Medellin el centro de distribucién principal.

Esta empresa realiza su modelo de negocio de acuerdo a 3 canales de comercializacion: En
primer lugar, el canal Foods, que principalmente abastece sectores hosteleros, restaurantes,
colegios y universidades, esta enfocado al despacho de grandes cantidades de productos
gue buscan ser proporcionados bajo el prometido tiempo de entrega; el canal auto servicios,
que tiene como funcidn proveer supermercados, mini mercados y almacenes de cadena,
Permitiendo tener un musculo financiero confortable que aporte al desarrollo y crecimiento
de la organizacion; Por ultimo, se encuentra el canal hogar, es reconocido por su diversidad
de productos, los cuales buscan adaptarse a las necesidades y antojos de los usuarios, dando

como valor agregado el servicio de entrega puerta a puerta. Cabe destacar que de acuerdo a
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Otero-Caicedo et al (2016), las entregas a domicilio son muy llamativas para los
consumidores, adicionalmente les brinda diferentes beneficios como, identificar los
productos de una manera mas agil, realizar sus compras desde la comodidad de su hogar y

efectuar el pago de forma electronica.

De acuerdo a los datos obtenidos en el mes de Enero del 2022, la gréfica 1 nos muestra la
participacion que tiene el canal Foods en las ventas, con un porcentaje del 95,83%, es por
esta razon que se considera necesaria la intervencion para la propuesta de mejora continua

de cara al modelo de negocio.
Grafica 1

Distribucion Ventas enero de 2022

VENTAS

3,92% 0,25%

95,83%

AUTOSERVICIOS HOGAR FOODS

Gréfico 1. Ventas correspondientes al mes de enero de 2022.
Fuente: Elaboracién Propia (2022)
El Canal Foods, al ser un modelo de negocio que maneja multiples referencias, ocasiona
altos volumenes de mercancia. En consecuencia con esto, se produce un fenémeno

denominado efecto latigo, el cual consiste en dificultar los procesos administrativos



16

distorsionando la informacion en cuanto a la fluctuacion de la demanda, ocasionando

ajustes irreales en la cadena de suministro (Villamizar et al., 2013).

Asimismo, en la figura 1 se evidencia las falencias en los procesos de almacenamiento en el
vehiculo, que pueden afectar la distribucion de cada uno de los pedidos. Uno de los factores
relevantes a esta situacion, es que la empresa no cuenta con material de empaque para los

pedidos, sin embargo, se utiliza el empaque secundario en el cual los proveedores abastecen

la compafiia de los diferentes productos que son comercializados.

El packing o empacado se refiere a los materiales que se utilizan para contener, preservar,
manipular y distribuir una serie de productos; El empacado debe cumplir con tres funciones

principales, Promover, proteger e identificar (Murphy y Knemeyer, 2015).

Es importante enfatizar que para la estructura organizacional de la compafiia es un desafio
hacer entregas de multiples referencias, cumpliendo con la promesa de entrega en el tiempo
acordado. La modalidad del canal Foods, trae consigo consecuencias tales como: el tiempo
que toma la consolidacion del pedido en la zona de entrega, las elevadas pérdidas por

averias, y devoluciones de productos y de pedidos totales.
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Figura 1

Almacenamiento de pedidos en el vehiculo de transporte
P =L S———

Figura 1. Almacenamiento de pedidos correspondiente a la ruta de distribucion Yarumal
Antioquia de la empresa JDH Distribuciones S.A.S.
Fuente: Elaboracion Propia (2022)
El seguimiento que se realizara con los procesos buscara analizar una posible estrategia de
mejora, que permita la optimizacién de recursos y que aporte al desarrollo eficiente de las
operaciones logisticas. De este modo se presentara la importancia y punto de partida del

presente proyecto, que se centraré en el packing y en su impacto en los tiempos de entrega.

2. Justificacion
Desde el punto de vista de Argueta et al. (2015) el uso de empaque secundarios trae
mayores beneficios para el proceso de alistamiento de pedidos. Finalmente, viéndose

reflejado en la consolidacion del mismo al momento de la entrega.

Cabe destacar que el proceso de packing es una de las principales tareas, qué a la vez

conllevan a identificar diversos factores que influyen desfavorablemente en el proceso de
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alistamiento de pedidos. En la empresa JDH DISTRIBUCIONES S.A.S la diversidad de
productos que son ofertados bajo el modelo de negocio, cuentan con una gran diversidad de
especificaciones en cuanto volumen y peso. Convirtiendo esto, en un proceso complejo,
debido a que la empresa no cuenta con un proceso de empaque estandarizado. Podemos
incluir que existe un agravante adicional; Un pedido para un cliente puede ir distribuido en

un sin nimero de cajas, las cuales no cuentas con identificacion externa.

El proceso de compras on-line y entregas puerta puerta ha tenido una gran acogida por
parte de los consumidores. Esto ha conllevado a las empresas a adoptar una nueva
cobertura de negocio, con el fin de aumentar sus ingresos con un énfasis en la permanencia

de sus clientes (Saskia et al., 2016).

En el caso de JDH S.A.S. es de gran importancia reconocer los beneficios de una buena
preparacion de pedidos, dado que como se aprecia en la figura 2, la reutilizacidn de cajas
que se realiza para el empaque, presenta un impacto negativo, ligada a la falta de una

correcta estandarizacion de empaque.

Figura 2

Empaque de pedidos
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Figura 2. Reutilizacion de cajas para el empaque de pedidos en de la empresa JDH
Distribuciones S.A.S.

Fuente: Elaboracion Propia (2022)

Desde el aspecto tedrico, segun Argueta et al. (2015) el empaque es una herramienta para
preparar mercancia de forma segura, no obstante, para la empresa JDH S.A.S es necesaria
la intervencion a fin de proponer una estrategia de mejora que permita agilizar los procesos

de entrega y que minimice los sobrecostos por devoluciones y rexpediciones.

La gestion que se estara orientando en este caso de estudio, pretendera proponer una idea de
mejora el proceso de packing, Se espera que al iniciar con las propuestas; En un corto
plazo, la cultura organizacional de la compafiia identifique las principales debilidades en
funcién del packing, repercutiendo en el cubicaje y entrega de los productos. De esta forma
se podran buscar soluciones que aporten a la calidad del proceso interno. En un mediano
plazo, se espera que alla mermado el nivel de devoluciones por averias, es asi, como se
garantizara la calidad del producto ante el cliente. El grafico 2, representara el porcentaje de
devoluciones tenidas en el mes de febrero de 2022 a causa de las malas practicas

mencionadas.
Grafica 2

Devoluciones sufridas en el mes de febrero
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Porcentaje representativo de devoluciones correspondiente al
mes de febrero de 2022

1,44%

4,64% B PRODUCTO NO SOLICITADO
6,19%
\ m ERROR AUDITORIA CARGUE
B FALTANTE POR ERROR EN LA ENTREGA
AVERIA EN TRANSPORTE

B INCUMPLIMIENTO EN TIEMPO DE
ENTREGA

B DEVOLUCION POR CALIDAD

Gréfico 2. Devoluciones sufridas en el mes de febrero.
Fuente: Elaboracién Propia (2022)
Por Gltimo, y en un periodo de tiempo mas extenso, se espera contar con un proceso
estandarizado que contribuya positivamente en relacion con los clientes, es decir, la
reduccion de tiempo en las entregas permitird un nivel de servicio de 6ptimas condiciones,

que a su vez, aportara significativamente en el proceso de distribucion.
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3. Objetivos
3.1. Objetivo General.

Proponer un proceso de packing para el canal de ventas foods, enfocado en el empaque y

rotulado.

3.2. Objetivos Especificos.

* ldentificar el embalaje de los pedidos para el proceso de packing.
* Disenfar el procedimiento de rotulado, para la identificacion de pedidos en el vehiculo.

* Formular indicador de gestion para el proceso de packing (KPI)
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4. Marco Tedrico.
En esta parte del trabajo se abordara los temas consecuentes con relacién al proyecto. Se

presentaran temas de caso logistico enfocados al packing y transporte.

4.1 Packing

Un proceso de packing es un sistema implementado para la conservacion de productos,
adecuacion en el transporte y agilidad en el reparto. Dicha actividad es vista como un costo
adicional, sin tener en cuenta lo importante que es en el proceso logistico (Azzi et al.,
2012). Desde el punto de vista comunicativo el packing cumple diferentes funciones:

Informar, identificar y diferenciador de atraccién (Kirberg, 2014)

4.1.1 Tipos de Packing

Las dimensiones del empaque es el elemento clave al momento de seleccionar que tipo de
packing implementar, pues segin Argueta et al. (2015) la influencia que tiene, puede tener
efectos negativos si no se escoge correctamente el empaque de los productos a

comercializar.

De acuerdo a esto, el empaque de un producto puede presentarse en tres niveles:

4.1.1.1 Nivel Primario

El empaque primario es el que se encuentra en constante contacto con la unidad de
producto, mas no tiene interaccion quimica con él. Puede ser denominado con empaque de
primera mano, dentro de esta clasificacion se encuentran: Las botellas, diferentes tipos de
bolsas, envases tetra pack, vidrios, enlatados, entre otros. En este se encontrara informacion

del producto, como su nombre, contenido y marca.



4.1.1.2 Nivel Secundario.
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El empaque secundario es el encargado de reunir cierta cantidad de unidades con el fin de

proteger un conjunto de productos, este nivel es mas conocido como unidad de empaque, el

cual preservara el empaque primario.

4.1.1.3 Nivel Terciario.

El empaque terciario es considerado el colectivo del empaque primario y secundario,

encargandose de la agrupacion para la proteccion en el proceso de distribucion (Kirberg,

2014).

Figura 3

Categorizacion de empaques

> ——— Unidad de venta
(primaria)

Unidad de
——® empaque

(secundaria)

Carga
unitarizada
(estiba)

e

Figura 3. Niveles de empaque para la distribucion de productos

Fuente: Argueta et al. (2012).
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Los materiales que se han usado a lo largo de la historia se han desarrollado gracias al

crecimiento de la poblacién. Segun Carrion (2012) la poblacién mundial crece directamente

proporcional a las costumbres, culturas y ubicacion geogréfica.

Como resultado, el cliente designa que tipo de empaque se acomoda a su necesidad, deseos

y costumbres. De alli, nace la oportunidad para las empresas de realizar un estudio de

mercado que le permita conocer las caracteristicas de sus consumidores y generar valor en

su proceso de comercializacion.

El cuadro ilustrativo da a conocer los materiales mas utilizados en el proceso de empaque

segun Carrion (2012).

Material . . . .
Tipo Ejemplo Ventajas Desventajas
Facil en la
Contrachapada, descomposicion,
Canastas, pallets, Facilidad en la
Madera |aglomerada, madera contaminable, altos
cajas. manipulacion
en bruto. Ccostos, peso
excesivo
Altos costos,
laminas de aluminio, Reutilizables,
Contenedores, cajas corrosion, pesado,
Metal |laminas de acero, resistencia al ser
metalicas, recipientes voluminoso,
cubiertas de estafio, totalmente solido
sensible al sol.
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Visibilidad del
Boro silicato, contenido,
Recipientes, Fragil a los golpes,
Vidrio |tratado, calizo, reciclaje, facil de
Botellones pesado.
no parenteral. eliminacion,
higiénico
Econdmico, Fragil, sensible a
Plano, ondulado,
Cartoén Cajas reciclable, facil de | humedad, el calor,
corrugado
manipulacion poco soélido.
impermeabilidad,
Polietileno, Cajas, contenedores, | reutilizable, Inflamable, costoso,
Plastico
poliestireno, PVC rigidos, semirrigidos | variabilidad en dificil eliminacion.
estilos
Bajo costo, Féacil
Fragil, sensible a
Papel |Periddico, celofan. Bolsas, envoltorios eliminacion,
humedad, el calor.
reciclaje.
Fuente: Tomado de (Carrion, 2012)
4.2.1 Madera.

Los empaques de Madera en algin tiempo fueron elementos claves para la distribucion de

productos, ademas ofrecian agilidad y seguridad a la mercancia. En la actualidad el uso de

los empaques de madera a nivel mundial ha disminuido, pese al impacto ecoldgico que

tiene este con el medio ambiente (Acosta, 2021)

Este cambio es directamente proporcional a las nuevas legislaciones, normas sanitarias y el

uso de materiales alternativos de empaques, tales como:
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* Empaques desechables.
* Empaque de hule
* Empaque de poliestireno
* Empaques flexibles
* Empaques de carton
* Empaques de moldeados.

Las cajas de madera tienen como principal funcién almacenar productos que por sus
caracteristicas de peso y volumen requieran ser empacados o acomodados en este material.
De acuerdo al producto que se desee empacar se hace uso de un disefio especifico teniendo

en cuenta el peso y la capacidad (Herrera, 2017)

4.2.2 Metal.
Los empaques metalicos estan disefiados para contener productos liquidos o sélidos, pues
su estructura rigida permite darles mayor seguridad a los productos. En la elaboracion de

este empaque es utilizado principalmente el aluminio y el metal.

Dentro de esta caracteristica de material podemos encontrar diferentes estilos de empaque,
mas conocido como hojalata en los que se destacan las pinturas y aerosoles (Bustamante y

Paspuel, 2018)

4.3.3 Vidrio.
El vidrio es utilizado en la industria por su concepto higiénico, incoloro, sin sabor y
hermético. Su valor agrado es que protege de la contaminacidn, es indeformable y rigido,

su principal funcion es almacenar productos con poco peso y magnitud (Esumer, 2018)
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4.2.3 Carton.

Los empaques de carton son los méas usados, pues su funcion principal es la proteccion,
seguridad e higiene de todo tipo de productos. Entre estos podemos encontrar las cajas
plegadizas, su funcion principal es empacar productos primarios y secundarios siendo
implementados en la industria. Teniendo en cuenta las propiedades fisicas del cartdn se
puede decir que es posible disefiar un sin nimero de cajas ajustables a cualquier proceso

productivo (Castellanos, 2015)

4.2.4 Pléstico.
Los empaques plasticos tienen un peso menor en la gama de materiales utilizados para el
empaque, es por esto que se hace més facil su manejo, siendo un material flexible que

favorece la manipulacion y la organizacion en el almacenamiento (Contreras et al., 2018)

4.2.5 Papel.
Los empaques de papel tienen grandes ventajas, entre estas se destaca su versatilidad y su
practicidad, ademas son transportables, manejables resistentes y econémicos. Su valor

agregado es que es un material amigable con el medio ambiente.

Dentro de este encontramos bolsas, botes y sacos diferencidndose por su capacidad de carga
de acuerdo al peso, material y forma. En este caso las bolsas soportan hasta 11.5 kg, a

diferencia de los sacos que soportan pesos mayores (Carrion, 2012).

4.3 Importancia del packing
Dentro de las diferentes funciones del empaque se encuentran la funcion logistica y la
funcién comercial. La funcion logistica es aquella que busca proteger, contener y preservar

los productos, facilitando el transporte y su estructura de manejo.
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Para el caso comercial; Es el empaque el que establece un punto diferencial y que ayuda
aumentar las ventas de los productos, sobre todo, busca la consolidacion de una marca ante

un determinado puablico (Oscco et al., 2021)

4.4 Tecnologia aplicada al packing.

Una empresa que desee ser competente en el mercado, debe iniciar por sistematizar el
proceso de packing, es esencial que estandarice los procesos fisicos como organizacionales
con las nuevas tecnologias para obtener un 6ptimo nivel de productividad en relacion con

SUS recursos.

Unas de las herramientas aplicables es el Warehouse Management Systems, la cual consiste
en un software que permite la trazabilidad de productos y documentos destinados dentro del
almacén. Con este sistema se controlara de forma eficaz los procesos operativos como el

packing en el almacén, ejecutandose por radiofrecuencias brindando informacion en tiempo

real de las unidades despachadas por cada cliente (Tosun y Zaim, 2018).

4.5 Marcado de la caja.

Las descripciones del marcado y rotulado permiten identificar el producto, el destino,
permitiendo la manipulacion y manejo para la ubicacion de mercancia en relacién a la
distribucion. En las operaciones logisticas es sumamente importante el rotulado de las
mercancias a fin de identificarlas sin equivoco, con esto, las personas que estan
directamente relacionadas con el proceso no presentaran dudas en cuanto al contenido,

lugar de destino y modo de manejo.
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4.5.1 Tipos de marcado.
Marcas estandar o de expedicion: Son las marcas que contienen informacion sobre el
destino, referencia de unidades que se encuentra al interior, nUmero de unidades y

direccion.

Marcas informativas: Estas marcas son aquellas que contienen informacion adicional y que
ya se encuentran descritas en el empaque, para el caso de importacion suelen ser: pais de

origen, puerto de salida, puerto de llegada, dimensiones de la caja, peso, entre otros.

Marcas de manipulacién: Son aquellas que contienen informacion sobre el tipo de
manipulacion y advertencias al transportar la carga, para estos se utiliza un lenguaje

pictografico estandar (Cevallos y Alvarez, 2016)

4.5.2 Especificaciones técnicas del marcado.

Los patrones del tipo de rotulado pueden presentarse de forma impresa sobre el embalaje.
Asi mismo, pueden ser de forma impresa sobre diferentes tipos de materiales donde las
medidas de los simbolos o rétulos en materiales como el papel se rigen en funcion del
tamafio y forma del embalaje. Puede ir de 10cm, 15 cm o 20cm (Gonzalez, 2006 como se

cito en Cevallos y Alvarez, 2016).

4.5.3 Norma ISO 7000
Esta norma es estandarizada para cumplir como funcién principal, el aseguramiento con
respecto a la informacion que es presentada en los envases y embalajes. Teniendo

intervencion en los simbolos e ideogramas (Dominguez, 2014). Los maés utilizados son:
* Control de temperatura

* Manejo delicado
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* Apilamiento Maximo

4.5.4 Norma 1SO 3098 — 3394

La norma ISO 3098, declara que requerimientos propios de la escritura se debe cumplir
para el campo de la documentacion técnica del embalaje, esta norma es adaptada y
modificada a la industria nacional convirtiéndola en la norma fundamental de disefio de
dibujos pictograficos. Algunas de las técnicas aplicadas son: letra a mano alzada, plantillas
para la rotulacion que es llevada a cabo por medio de la manualidad y sistemas

tecnoldgicos de rotulacion como impresoras (Soler, 2015).

4.6 Cubicaje.

El cubicaje se entiende como el proceso de acomodar mercancia sobre un pallet o medio de
transporte, su funcion principal es transportar la mayor cantidad de carga posible,
optimizando al maximo la capacidad, respectando las restricciones tecnologicas relacion
peso/volumen. El cubicaje adicional de ser un factor principal en el transporte, también es
la clave para la competitividad empresarial, los costos logisticos son directamente

proporcionales a la hora de definir el precio de venta de un producto (ccmexcol, 2020).

4.6.1 Técnicas de cubicaje.
Dentro de la operacion de transporte segun Pachon (2022) el proceso de carga y acomodo
de mercancias dentro de los camiones deber ser planificada para tener una operacion

rentable y que optimice la capacidad de cargue del equipo de transporte.

4.6.2 Método réapido.
Este método consiste en dividir el volumen del tipo de transporte a utilizar en el volumen

del producto para determinar el numero de unidades a transportar, con esto se determinara
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la capacidad en volumen que se podra transportar. Se deber tener en cuenta el peso para

tener una correcta relacion entre peso/volumen.

4.6.3 Método exacto o de matriz.
Este método consiste en la implementacion de una matriz de calculo, que facilite la toma de

decisiones. Para esto se debe cumplir con los siguientes pasos.

Paso 1. Tener una matriz en la cual se encuentre la informacién de largo, ancho y alto del

tipo de transporte a utilizar al igual que de la caja que se desea cubicar.

Paso 2. Realizar el calculo del nimero de cajas que caben en el tipo de transporte a escoger,

esto para el largo, ancho y alto del tipo de caja.

Paso 3. Llevar a cabo combinaciones entre largo, ancho y alto de las cajas que caben en las

dimensiones de largo, ancho y alto del tipo de transporte a utilizar (Jiménez et al., 2015).

4.7 Enrutamiento de despachos.
La planificacion de rutas en uno de los principales problemas en la optimizacion de
operaciones logisticas de transporte, donde su funcionalidad pasa por la reduccion de

costos, mejorar la puntualidad en las entregas y garantizar los despachos (Milian, 2019).

La importancia de los sistemas de distribucidn es cada vez més evidente cuando se
reflexiona en los costos asociados por las operaciones logisticas de transporte. Segun
Anaya (2015), la complejidad en el mundo de la distribucién fisica, las diferentes
tecnologias aplicables, las exigencias del servicio y una poblacién en constante cambio,

conlleva a que este proceso consuma un 40% de los gastos por la distribucion.
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4.7.1 Tecnicas de enrutamiento.

Dentro de las técnicas de enrutamiento de pedidos se trata de disefiar rutas 6ptimas para
vehiculos de carga que se encargan de realizar entregas maltiples (Kim et al., 2015).
Teniendo en cuenta lo dicho por Hernandez (2016) las técnicas que se utilizan en la
solucion de dichos problemas representan una significativa reduccion de costos asociados

al transporte, estas técnicas son:

4.7.2 VRP.

El VRP (Vehicle Routing Problem) el objetivo principal es entregar bienes o servicios a un
conjunto de clientes con demandas conocidas al minimo costo, encontrando las rutas
Optimas que se originan y terminan en el almacén. ElI VRP consta de tres elementos claves,

los clientes, las bodegas y los vehiculos.

4.7.3 CVRP.

Su caracteristica es que los vehiculos cuentan con capacidad limitada.

474 VRPTW.
Este problema se relaciona directamente con el problema o restricciones de tiempo, son
Ilamadas ventanas de tiempo; Los cuales consisten en periodos fijos de tiempo donde solo

se puede hacer la entrega a los clientes.

4.7.5 PVRP.
Se presenta un periodo de tiempo donde solo deben ser atendidos diferentes clientes, como

el caso de las transportadoras (Konstantakopoulos et al., 2020).
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4.8 Trazabilidad.

La trazabilidad permite medir, estandarizar y controlar los tiempos de entrega para cada
determinado proceso, a partir de los tiempos de entrega es donde la trazabilidad adquiere
importancia, gracias a que a través de esta se ejerce control sobre los procesos de
distribucion, permitiendo volver medible la cadena logistica desde todos sus puntos de

vista, generando argumentos para medir proveedores, agentes de carga y transportadores.

La distribucidn logistica constituye uno de los eslabones fundamentales de la cadena de
suministro, esta cumple una funcién muy importante dentro de las empresas, enfocandose
en contribuir a la satisfaccion del cliente y mejorar la promesa de servicio. Para esto se
valen de diferentes estrategias como lo son el lead time y trazabilidad de mercancia desde

el punto de origen hasta el punto final (Garcia, 2013)

5. Metodologia.
El siguiente trabajo de estudio presentara una metodologia con la cual se puedan alcanzar
los objetivos propuestos a través de métodos que permitan medir los alcances, enfoques e

instrumentos presentados a lo largo del proyecto.

La metodologia de investigacion es precisa para cumplir el rol de alinear fundamentos
basados en teorias y técnicas (Baena, 2014). De acuerdo a Guerrero (2000) una
metodologia consta de métodos y logos que son traducidos como explicacién, juicio,
estudio de métodos y organizacion de un proceso investigativo, todo esto con el fin de
presentar posibles soluciones a un problemay que permita la toma de decisiones que

infieran en la solucién.



34

5.1 Alcance

Enfoque
Cuantitativo

Alcance

Descriptivo

Fuente: Elaboracion propia (2022)

Alcance: Este con un alcance Descriptivo que nos facilite establecer nuestro fin
perseguido, enfocado en crear un diagnostico inicial que permita definir el problema a
estudiar, para luego identificarlo, caracterizarlo y finalmente analizar dichos resultados

obtenidos.

Como lo expresa el autor Galarza (2020), los alcances investigativos son presentados
posteriormente se conocen los efectos producidos por el fenémeno de estudio. Para aplicar
un método cuantitativo es importante contar con datos como; dispersion y tendencia
central. Aun asi, en este tipo de alcance no es necesario si se pretende presentar una

hipétesis que fragmente el caso de estudio.

5.2 Enfoque.
Referente al disefio metodologico se emplea un enfoque de corte cuantitativo, desde donde
se puede medir los fendmenos presentados en dicha compaiiia, utilizando estadisticas y

generando posibles hipdtesis de acuerdo a lo arrojado por nuestra poblacion muestra.
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Por cuanto lo define Hernandez et al. 010), como se cit6 en Ortega (2018), un proyecto
investigativo consiste en la obtencion de datos numéricos. Donde se implementan técnicas
tales como; El anélisis visual del proceso con la intencién de recoger datos y asi responder
los cuestionamientos arraigados a la investigacion. Este enfoque se basa principalmente en
temas estadisticos, los cuales son aplicables después del planteamiento de un problema en

concreto.

5.3 Poblacion.

La poblacién a la cual esta orientada dicha investigacion indica las siguientes
caracteristicas: Juan D. Hoyos Distribuciones es una compafiia de caracter privado, que se
encarga de brindar un servicio puerta a puerta en la entrega de productos de las
consecuentes categorias: alimentos, aseo, menaje y dotacion. Establecimiento comercial
que presta sus servicios hace aproximadamente 26 afios; en la actualidad esta organizacion
cuenta con un total de 250 empleados que cubren todos los procesos, entre estos posee 30

colaboradores, auxiliares de cargue y descargue en el area de logistica.

Podemos encontrar diversas compafiias a las cuales les brinda servicio, algunas de ellas
son: restaurantes como Dofia Rosa y Cocorollo, Universidades como la Nacional y la de
Antioquia y ventas a clientes pequefios; destacandose alli por su promesa de Valor en la

distribucion de los productos.

5.4 Muestra.
Para la recoleccion de informacidn en nuestro proyecto es fundamental delimitar la
poblacién muestra, se tomaron 12 personas, empleados que se desempefian en el area

logistica ocupando los cargos de: Auxiliares de packing y distribucion por rutas logisticas,



36

puesto que son estos los que tienen una mayor relacién y conocimiento en la distribucion,

entrega y almacenamiento de los productos.

5.5 Delimitacion espacial.
El proyecto de estudio se llevo a cabo en el departamento de Antioquia y especificamente
en el municipio de bello. Estando en la Corporacion Universitaria Minuto de Dios, en la

facultad de ingenieria.

5.6 Delimitacion Temporal.
El tiempo de realizacion de este proyecto se extiende entre el 4 de febrero del 2022 y el 23

de mayo del 2022.

5.6 Etapa del proyecto.

5.6.1 Identificacion del problema en la empresa de estudio.

En el proceso de validacion que se realizé en la empresa JDH distribuciones, se observo
detenidamente consecuencias contraproducentes a raiz de la falta de una correcta
implementacion de packing. Consecuencias que ocasionaban incumplimientos en la
promesa de entrega y averias en los productos. Para esto, los diferentes subprocesos buscan

estandarizar un modelo que permita la mejora de las problematicas encontradas.

5.6.2 Etapa 2.
5.6.2.1 Definicion de objetivos. En esta etapa se construyen los objetivos en relacion a las
necesidades que se presentaron a lo largo de proyecto. Esto con el fin de plantear una

hipdtesis de mejora que permita la solucion de los antecedentes presentados.
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5.6.3 Etapa 3.

5.6.3.1 Estudio Literario. Se investiga en fuentes literarias la conformacion y
estandarizacion de procesos que facilite la realizacion de un andlisis aplicativo para la
organizacion. El objeto de estudio busca una estructura metodologica que permita de forma
Optima, aplicar conceptos fundamentados en los diferentes temas y procesos relacionados

con la empresa de estudio.

5.6.4 Etapa 4.

5.6.4.1 Diagnostico. El analisis que se desarrolla en el diagnostico permitié conformar una
hipotesis que ayude a sustentar los efectos y causas del problema presentado. Para esto se
utilizaron diferentes técnicas de recopilacion de datos con la finalidad de plantear

alternativas de mejora.

5.6.5 Etapa 5.

5.6.5.1 Recoleccién de datos. En esta etapa se encuentra un desarrollo de dos actividades;
Una consiste en el estudio de informacion propinada por los sistemas informaticos de la
empresa. Los cuales, permite la realizacion de un analisis estadistico de estilo KPI. La
segunda actividad consiste en la elaboracion de encuestas, estas, fueron desarrolladas por la

personal muestra, que a su vez intervienen directamente en el proceso.

5.6.6 Etapa 6.
5.6.6.1 Metodologia. Con la metodologia aplicada se le dio el direccionamiento y la
estructuracion al caso de estudio, basados en la sustentacion de informacién a través de

técnicas cuantitativas.



5.6.7 Etapa 7.

5.6.7.1 Propuesta de idea de mejora. Para el desarrollo de esta etapa se realiza la

propuesta de mejora de acuerdo con la informacién recopilada. En consecuencia, la

implementacion de esta propuesta traera fluidez y agilidad al proceso de packing y

entregas, mejorando los niveles de tiempo y averias en consecuencias del packing.

5.7 Cronograma.
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Meses /| Semanas

Actividades

Plazo

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Analisis situacién problema

1 semana

Planteamiento de la situacion problema

4 semanas

Importancia del proyecto, metodo justificativo

3 Semanas|

Construccion de los objetivos

2 semanas

Investigacion literaria, temas en relacion con la problematica

3 Semanas|

Constitucion de la empresa

3 semanas

Tipo de publico poblacién o muestra

2 semanas|

Encuestas a personal relacionado con la problematica

1 semana

Metodologia aplicar para el proyecto

1 semana

=

Elbaoracion propuesta de mejora.

3 Semanas|

6. Diagnostico

En la siguiente seccidn se buscara sustentar y evidenciar las diferentes situaciones

expuestas en el planteamiento del problema. Asi mismo, se presentara la informacion de la

empresa la cual fue tomada como caso de estudio para la elaboracion del trabajo. Toda la

informacién fue tomada de la empresa JDH Distribuciones.

6.1 Historia.

Juan D Hoyos distribuciones S.A.S (actualmente), comenzo en 1990 con la ambicién de

crear una empresa de comercializacion de productos institucionales. Inicialmente hicieron
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parte de esta compafiia 3 empleados (facturadora, mensajero y comprador) siendo el
vendedor el fundador y duefio de la empresa, la primera ubicacion del centro de
distribucion de la compafiia estuvo ubicado en la zona occidente de la ciudad de Medellin,
en el cual comenzaron a atender su primer cliente llamado “Salvatore”, pasado 2 meses se
realizo la contratacion del segundo vendedor, lo que trajo consigo aumentar las ventas. En
1995 se realiz6 la contratacion de 4 vendedores para incrementar la fuerza de ventas y
cobertura de clientes, pasado 1 afio se constituye Juan D Hoyos Distribuciones E.U. dando
inicio a la venta de pocas lineas de productos de diferentes proveedores Familia, Unilever,

Incauca, Kimberly y Granos y cereales aburra.

Debido a los diferentes inconvenientes obtenidos con los vecinos del centro de distribucion
a raiz del constante flujo de vehiculos, se tom6 la decisién de cambiar de ubicacion,
realizando el traslado al Bloque 3 de la Plaza Mayorista del municipio de Itagui, en esta
ubicacidn se opta por contratar mas personal que atendiera necesidades administrativas
(Personal de cartera), sin embargo las ventas no fueron las esperadas por lo que no
generaban rentabilidad para el alquiler de la bodega, viéndose obligados a realizar un

segundo traslado al occidente de la ciudad de Medellin.

En el afio 2002 Juan D Hoyos Distribuciones compra el primer vehiculo, una camioneta
Chevrolet Carryl, tiempo después compran una segunda camioneta, a raiz del gran
beneficio que genero tener vehiculos propios 2 afios después deciden comprar el primer

camién NHR.

En el afio 2005 toman la decision de enfocarse 100% en las areas de compras y ventas de

productos, por lo cual le entregan toda la operacion logisticaa ALMACENAR en una
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bodega de 1400 metros cuadrados, trayendo como efectivo latigo el incremento de las

ventas.

En el afio 2007 se toma la decision de trasladar las oficinas de la parte administrativa al
municipio de Itagii, adicionalmente Cambiando la razén social a Juan D Hoyos

Distribuciones S.A.S.

6.2 Mision.

Somos una compafiia especializada en la distribucion y comercializacion de productos para
el mercado institucional, nuestro servicio esta acompafiado de una propuesta de valor para
nuestros clientes, empleados y proveedores. Juan D. Hoyos Distribuciones S.A.S se
conforma de un equipo de trabajo proactivo, apasionado por su labor, y con alta capacidad
de toma de decisiones, estos aspectos caracterizan y fomentan nuestro ser y que hacer como

organizacion.

6.3 Vision.

Seremos al afio 2025 un grupo de compafiia con presencia en las principales ciudades del
pais, lograremos este importante desafio siguiendo con disciplina los valores de nuestra
empresa: innovacion, calidad humana, pasion, liderazgo, velocidad, flexibilidad y positiva
respuesta a nuestros clientes y esquema de distribucion. Continuaremos trabajando dia a dia
para desarrollar nuestro desempefio en el canal institucional y convertiremos en un

referente de calidad, experticia y servicio.



41

6.4 Valores corporativos.
. Innovacién: La empresa constantemente incorpora una mejora continua del modelo
de negocio, en temas organizales, productivas y/o tecnoldgicas, con el fin de ser mas

eficientes y conseguir una mejor posicion en el mercado.

. Pasion: Cada persona como empleado de JUAN D. HOYOS DISTRIBUCIONES

debe tener deseo y entusiasmo por su trabajo.

. Liderazgo: Nuestra actitud, pasion, dedicacion y emprendimiento nos caracteriza

como una empresa lider e innovadora en el mercado institucional.

. Calidad Humana: Trabajamos dia a dia para distinguirnos por nuestra calidez,

cortesia y respeto con nuestros clientes, internos, externos y entorno.

. Velocidad: Desarrollamos y ejecutamos nuestras actividades a través de la
transferencia de conocimientos, practicas y procesos, con el animo de obtener los mejores

resultados posibles de acuerdo a los objetivos trazados.



6.5 Organigrama.

Figura 4

Organigrama JDH Distribuciones.
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6.6 mapa de procesos.

Figura 5
Mapa de Procesos JDH Distribuciones
MAPA DE PROCESOS

Lt
= Z
= o
L —
~ ‘GERENCIA’ IFINANCIERA ’ GESTES ‘ 3
O HUMANA .

L
o )
O mmp -y -
0 ’COMPRAS’ | VENTAS ’ [LOG(ST]CA’ O
< o
a W)
wn <C
L L
O v
% ‘ CARTERA ’ CONTABILIDAD ‘TESORERI'A’ CEQ#ER '<T:

wn

JDH>

6.7 Descripcién del proceso.

Se da inicio al proceso de despacho de pedidos, cuando el facturador ingresa al sistema
transaccional corporativo (ERP), posteriormente ingresa al médulo de pedidos y en este
mismo al modulo de planificacién de rutas, en conjunto con el empleado con conocimientos
de enrutar proceden a asignar a cada pedido la ruta de acuerdo a la zona logistica donde
estd ubicado el cliente, una vez finalizado este paso, se procede a exportar la informacion
del pedido del sistema transaccional corporativo a formato Excel, seguidamente se
comparte con el operador logistico el formato en Excel, una vez finalizado este paso el

operador logistico separa en estibas el consolidado de cantidades por referencias de la
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totalidad de pedidos por ruta y las traslada a los muelles de cargue, en el cual el personal de
JDH procede a separar y empacar pedidos por cliente, finalmente se procede a desplazar y

acomodar los pedidos en el vehiculo de acuerdo al orden de entrega.

6.8 Diagrama de procesos.

Figura 6
Diagrama de Procesos del problema.
Despacho de pedidos
Simbolo
Orden Actividad . - - - v
1 Accesar al sistema transaccional corporativo -
2 Accesar al modulo pedidos -
3 Accesar al modulo de planificacion de ruta -
a Asignar a cada pedido la ruta de acuerdo a la
zona legistica donde esta ubicado el cliente
< Exportar la informacion del pedido del sistema |
transaccional corporative a formato excel T
& Compartir con el operador logistico el formato l
en excel
El cperador logistico separa en estibas el
consclidado de cantidades 3 iadel
2 por referencia de la -
totalidad de pedido por ruta y los traslada a los e
muelles de cargue _ ___
g8 Separar vy empacar pedidos por cliente -—] -
g Desplazar y Acomodar los pedidos en el B -
wvehiculo

6.9 Técnicas de diagnostico.
Informes empresariales: Se obtienen datos arrojados por los sistemas informaticos internos
de la compafiia, de donde se pudieron obtener datos correspondientes a los tiempos que se

emplean para las entregas por cada ruta (ver grafica 3)
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Grafica 3

Tiempo de espera y entrega en los clientes de cada ruta.
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Grafica 3. El dato presentado corresponde a la medicion de tiempo empleado para las

entregas correspondiente al mes de marzo del 2022 en la empresa JDH Distribuciones

Fuente: Elaboracion propia, (2022)

En la gréfica 3, se representa los tiempos (minutos) que son empleados en la esperay en el
recibo del pedido, correspondiente a los clientes del mes de marzo por cada ruta. Dando
como resultado la ruta oriente la que mas tiempo emplea en esperar y entregar cada pedido.
Una de las causales que conllevan al tiempo de espera y recibo, es la cantidad de
referencias que solicita cada cliente, a esto sumandole que al ser muchas referencias, los
diferentes productos se pueden encontrar empacados en diferentes cajas, las cuales no estan

debidamente identificadas ocasionando una demora adicional en la busqueda del pedido.
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A si mismo se puede identificar la cantidad de visitas (clientes) que lleva cada ruta,

identificando la ruta lleras como la mas critica en esta agrupacion.

6.9.1 Encuestas.
Se realizard una encuesta mediante la pagina web Google forms, al personal directamente
implicado en el proceso de packing y entrega, como lo son los operarios, con el fin de
obtener datos precisos que permitan un analisis detallado del proceso. Para el proceso de
packing se realizard una encuesta tomando como muestra 6 personas, y para el proceso de
entregas una muestra de 6 personas, la encuesta podra ser encontrada en el siguiente link:

https://forms.gle/nsVWK8A4QyhQ82Mu5

Grafica 4

Encuesta del packing al personal nocturno

» Cajos de carton = Mas personal

Fuente: Elaboracion propia, (2022)

De acuerdo a los datos obtenidos en la encuesta realizada y tomando como posibles

soluciones a la problematica de los recursos necesarios para realizar un correcto proceso de


https://forms.gle/nsVWK8A4QyhQ82Mu5
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packing. Arroja como resultado, una posible solucion que mayor impacto tendria en el

proceso, es la de implementar cajas de carton para el empaque.

Grafica 5

Encuesta del packing al personal nocturno

m Si

Fuente: Elaboracion propia, (2022)

La importancia de realizar un buen proceso de picking impacta directamente en el proceso
de packing. Después de realizar la encuesta, se evidencia que las personas directamente
encargadas del proceso, logran percibir que al no tener todos los productos separados
previamente por el operador logistico, ocasiona una demora en el proceso de packing, al no

poder sellar y dar por terminado el empaque del pedido.
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Grafica 6

Encuesta del packing al personal nocturno

4

= La mercanda se encuentra tapada por otros productos
n Multiples casa comerdales en una misma estiba

= Productos pequerios debajo de uno mas grande

Fuente: Elaboracion propia, (2022)

Al realizar el proceso de packing se pueden evidenciar diferentes factores que afectan dicho
proceso, viendose afectado en ultima instancia la consolidacion del pedido. Segln la
percepcién de los auxiliares de cargue el proceso de picking debe realizarse de una forma

organizada, para mejorar la busqueda de los productos al momento del packing
Grafica 7

Encuesta Auxiliares de entrega

® Marcar las Cajas = Orden en el cargue

Fuente: Elaboracion propia, (2022)
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El proceso de packing incide directamente en la identificacion de pedidos en el vehiculo al
momento de la entrega. ES por esta razon que teniendo en cuenta la encuesta realizada a los
auxiliares de entrega, se considera necesario, una intervencion y aplicacién de un método

de empaque que permita visualizar los pedidos de una forma mas agil.
Grafica 8

Encuesta Auxiliares de entrega

m Adicionar un Auxiiar

» Salir Antesde las 7 AM de la bodega

Fuente: Elaboracion propia, (2022)

El factor tiempo al momento del despacho del vehiculo cumple una participacion directa e
influyente en las reexpediciones de los pedidos, es por esto que el proceso de packing debe
realizarse de manera que permita una identificacion agil en el vehiculo, asi mismo debemos

tener en cuenta la salida tarde incluyendo el tiempo de busqueda del pedido en el vehiculo.
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Grafica 9

Encuesta Auxiliares de entrega

) [,
5% 2%
s y
\ VA
Yy 5s”
(o
m La demora con los clientes de contado
® La demora de recibo de los clientes
La Movilidad saliendo de la bodega
La movilidad saliendo de la bodega y los cliente de
morado mas cuando hacen transferencia

Fuente: Elaboracion propia, (2022)
Grafica 10: ¢ Cuéles problemas identifica durante el proceso de entregas?

Teniendo en cuenta las problematicas ya tratadas, se debe adicionar los diferentes factores
externos que se pueden presentar durante el proceso de entregas, que afectan directamente
el flujo normal del proceso. Teniendo como resultado el incumplimiento en la promesa de

entrega.

Al finalizar las técnicas de recopilacion de informacion presentadas, se logré hallar a través
del método de observacidn, una herramienta ofimatica con la cual cuenta la compafiia. Esta
herramienta es el WMS, la cual es utilizada en los procesos de enrutamiento de pedidos,
manejo de inventarios y con la que se pudo detectar una oportunidad de implementacion y

de optimizacion del recurso ofimatico.
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Es preciso decir que la herramienta WMS esta en la capacidad de ser utilizada de diferentes
maneras y adaptada a cualquier proceso administrativo o productivo. Es por esta razon, que
se considerd la aplicacion de la herramienta en la construccion de un modelo informativo
con el cual pudiese servir en el marcado de las cajas, en otras palabras, el WMS se
encuentra desconfigurado, pero puede generar un rotulo con el cual se identifiquen las cajas
para cada cliente, brindando informacidn necesaria para agilizar y facilitar el proceso de

entregas.

La compaiiia ha dispuesto un recurso econémico importante en la prestacion de servicios de
dicha herramienta y la optimizacion de la misma se debe considerar como factor importante

en el caso de estudio.

Dentro de las pruebas realizadas, el proceso de implementacion arrojo informacion que de
una u otra forma es considerada necesaria para la estructura del rotulo. No obstante, se
deben hacer correcciones en cuanto a informacion precisa y requerida para las entregas. En
la figura nimero 6 se puede observar el modelo de rotulo con el cual, aun sin configurar

presenta la herramienta.



Figura7

Rotulo generado por el WMS

ASUR 1 2%

Cliente:

CR5479

Picking
Orden:

No.Pedido

1431 |#desp

2012

SKU’s

7.1 Descripcion.

Fuente: Elaboracién propia

7. Propuesta de mejora
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En el proceso de packing en la empresa JDH distribuciones, se ha evidenciado en diferentes

subprocesos que requieren de una intervencion, esto ha permitido ver una oportunidad de

mejora, que propicie el correcto flujo productivo.

En consecuencia, la basqueda de posibles soluciones que mejoraran el proceso de empaque,

transporte y entrega, seran directamente proporcionales en el cumplimento de los objetivos

propuestos.

En primera instancia se establece un estandar para el material de empaque que se utiliza

actualmente en la compaifiia, con esto, se podra seguir reutilizando el corrugado, el cual, se

provee de los productos que adquiere la compafiia a través de sus proveedores. Es
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importante definir distintos parametros en los cuales se pueda clasificar el material, estos

son.

Las cajas deben estar en perfecto estado fisico, no pueden contener exceso de cinta,
informacidn escrita o impresa que genere confusiones para el debido proceso de rotulado,
deben ser acorde a los productos que se empacaran en dicha caja, el peso maximo que

contendra cada caja sera de 25 kg.

En segunda instancia, se considera necesaria la implementacion de un proceso de rotulado,
que permita la identificacion de pedidos en el momento de la entrega correspondiente a
cada cliente. Con esto se aprovechara la herramienta ofimatica dispuesta por la empresa
como lo es el WMS, el cual a través de una configuracién previa esta en la capacidad de
generar la informacién necesaria para la identificacion de cada pedido desde el mddulo de

packing.

La informacion que contendra el rotulo sera:
* Nombre del cliente.

* Direccion de entrega.

* NUmero del pedido.

*Namero de referencias 0 SKU'S

* Un EAN que permita el escaner para el traslado entre bodegas pensando en el
abastecimiento a futuro de los centros de distribucién a nivel nacional propios de la

compafiia que permitan la agilidad de recibo.
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Para llevar a cabo dicha propuesta se utilizaran impresoras de referencia Zebra zm 400, la
cual presenta informacion en rétulos de papel con medidas 50mmX100mm impresas por
cintas ribbon. Dichos rotulos contienen la informacion presentada en figura 7.

Figura 8

Rotulo con las adecuaciones necesarias para la implementacion.

ASUR 1 |

SRONLC

Cliente: S NS .

ARANGO VASCO SANTIAGO <=9

CR5479 ="
E— SKU's
= X

Picking 1431 |#desp 3

Orden: 2012 1 CAJA 1/5

Fuente: Elaboracion propia.

Por ultimo y no menos importante se establecera un indicador de seguimiento que permita
conocer el impacto que tendra la propuesta en el proceso operativo de packing. El cual a
través de una toma de tiempos establecera cuales pueden ser las rutas criticas en el proceso

de packing y cargue del vehiculo.
1- Tiempo empleado por ruta = Hora final — Hora inicial

.y Tiempo empleado por ruta
2- Ruta critica = P i P

Suma de tiempo total empleado por ruta
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7.2 Objetivo de la propuesta.
Disminuir el nimero de devoluciones que se generan a diario a causa de averias por mal
empaque, entregas a destiempo, productos no solicitados y error en la auditoria de cargue.

Aportando a la optimizacién de tiempo en las entregas y la satisfaccion del cliente.

7.3 Meta.
Establecer un modelo de packing que permita seguir reutilizando el material de empaque y

que a su vez cuente con condiciones dptimas de calidad para el embalaje de pedidos.

Una vez que se establezca el proceso, se agilizara el ejercicio de entregas a través de
informacion generada por medio del sistema ofimatico, el cual describira la informacion

pertinente y requerida para la entrega.

Tan pronto como se implemente, se tendran resultados que se veran reflejados en la
disminucion de un 30% de las devoluciones generadas por la problematica de packing y
entregas a destiempo en un laxo de 6 meses. Teniendo en cuenta que para estos primeros 6
meses, sera la etapa inicial de implementacién. Una vez puesto en marcha dicho proceso, se
espera poder obtener resultados positivos desde diferentes etapas que componen el packing

y su interrelacion con el servicio al cliente.

7.4 Justificacion.
Con la implementacion de este proyecto se busca un desarrollo para la compafia que
permita establecer un modelo de mejora continua en el proceso de packing. Asi mismo, se

espera poder aportar a los diferentes procesos que se encuentran ligados al tema de estudio.

De esta manera, se estara contrarrestando los factores contraproducentes expuestos en el

planteamiento del problema; Algunos con mayor relevancia, tales como: Devoluciones por
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averias generadas en el transporte, en consecuencia, de la mala implementacion de
empaque; Perdida de tiempo al momento de la entrega, a raiz de la busqueda de pedidos en
el camidn de transporte, desprendiéndose de una carencia en el modelo de rotulacién de

mercancia por cliente.

La compafiia se estara viendo beneficiada en los aspectos internos y externos. Puesto que
para todas las personas ligadas al proceso de packing y distribucion, el proceso sera mas
eficiente y tendra mejores resultados al final del ejercicio. No obstante, para los clientes y/o
consumidores finales también tendran una mejor experiencia, la garantia de recibir un
producto a tiempo y ordenado sera un valor agregado que permitira la fidelizacion de sus

clientes.

Todo esto, sin aun mencionar los alivios econdmicos que se estaran teniendo a lo largo de
la implementacion, esta claro que en la logistica de transporte unos de los principales
problemas son las averias y los redespachos que a menudo surgen, los cuales se entran a

mitigar directamente en el desarrollo de la propuesta.

7.5 Actividades para alcanzar el objetivo.

Las actividades de la propuesta, son desarrolladas teniendo como referencia lo observado
durante el proceso actual de packing. El desarrollo correcto del plan de mejora dependera
de varios elementos que la compafiia tendra que analizar y evaluar de acuerdo a el capital

disponible. La compafiia deberd realizar las siguientes etapas:
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7.5.1 Seleccionar las cajas de acuerdo a los estandares minimos de calidad
El material de empaque a utilizar en el proceso de packing es el carton corrugado, el cual se
encuentra en presentacion de cajas, provenientes de los diferentes productos que son

adquiridos de los proveedores.

Se debe tener en cuenta los siguientes estandares de calidad para que una caja reutilizada

sea Util en el proceso de packing.

* El cartdn corrugado no puede estar mojado o himedo.

* Las cajas no pueden contener residuos de alimentos en su interior.
* Las cajas deben estar completas en su estructura fisica.

* Las cajas que contengan rétulos externos con informacion de otros productos se le debera

retirar dicho rotulo.
* Las cajas no podran contener informacion escrita.

7.5.2 Seleccionar todos los productos que solicita el pedido de acuerdo a la lista de
packing del WMS. (Auxiliares de cargue).

Seleccionar los pedidos con el sistema WMS garantiza la correcta ejecucion y eleccion de
los productos, lo anterior debido a ser un requerimiento por el escaneo de los cddigos de

barras de los productos solicitados.

* La persona encargada de importar la informacion en el turno de la noche, importa los
pedidos al WMS de acuerdo al orden l6gico establecido por el enrutador, obteniendo el

cddigo requerido para el ingreso del auxiliar de cargue.

* El auxiliar de cargue en la PDA ingresa al modulo destello de aduana del WMS.
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* El auxiliar ingresa el codigo asignado a la ruta el cual es brindado por la persona que

importo los pedidos, permitiendo el ingreso a los pedidos a separar.

* Una vez ingresado, se veran reflejado todos los pedidos de acuerdo al orden de

enrutamiento previamente establecido.

* Se procede a seleccionar y leer el codigo de barras con la PDA del producto requerido por
el cliente. EIl WMS al leer el codigo de barras del producto requerido informara si es el

correcto de acuerdo a lo solicitado, de lo contrario generara una alerta de error.

7.5.3 Seleccionar los productos que son compatibles de acuerdo a sus caracteristicas
naturales (Productos de aseo separados de productos de cafeteria) por cada pedido.
Las caracteristicas quimicas y de fabricacion de cada producto es un factor fundamental al

momento del empaque, evitando una contaminacién cruzada.

* Clasificar y separa los productos cuyas caracteristicas quimicas y fisicas no son

compatibles.

7.5.4 Empacar los productos de cada pedido.
Un buen empacado de los productos garantiza el correcto transporte, evitando que puedan

sufrir deterioros y/o averias.

* Seleccionar la caja adecuada de acuerdo al volumen de los productos a empacar.

* Introducir en la caja los productos de forma que se garantice la correcta posicion de los

elementos, evitando filtraciones y/o derrames.

* Sellar la caja con cinta, de forma que los productos introducidos no estén expuestos a

salirse de la caja.
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7.5.5 Generar en el WMS la cantidad de cajas por pedido.
Al tener consolidado el pedido en sus respectivos empaques, se procede a ingresar al WMS
la cantidad de cajas correspondientes al pedido empacado, posteriormente se procede con la

impresion de los rétulos correspondientes.

7.5.6 Apilar y rotular las cajas en el vehiculo.
El auxiliar de apilamiento, procede a ubicar las cajas por pedido en el vehiculo

garantizando el aprovechamiento del espacio.

* Una vez ubicadas las cajas del pedido empacado, se procede a pegar los rétulos generados
por el WMS con toda la informacion del cliente (Numero de pedido, nombre del cliente,
direccion, numero de SKUS, cantidad de cajas) el rotulo sera ubicado en la parte frontal
superior de la caja de acuerdo a la posicion establecida por el apilador, de forma que
permita la visibilidad e identificacion del rotulo al momento de la busqueda del pedido para

la entrega

7.6 Responsables.
*Seleccionar las cajas de acuerdo a los estandares minimos de calidad: Coordinador

Logistico Nocturno.

*Seleccionar todos los productos que solicita el pedido de acuerdo a la lista de packing del

WMS: Auxiliar de seleccion de productos

*Seleccionar los productos que son compatibles de acuerdo a sus caracteristicas naturales

(Productos de aseo-Productos de cafeteria) de cada pedido: Auxiliar de empaque

*Empacar los productos de cada pedido: Auxiliar de empaque.

*Generar en el WMS la cantidad de cajas por pedido: Auxiliar de seleccion de productos.
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*Apilar y rotular las cajas en el vehiculo: Auxiliar de cargue.

7.7 Cronograma
Figura 9
Cronograma de actividades para la implementacion de la propuesta
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6. Apilar y rotular las cajas en el vehiculo

Fuente: Elaboracion propia

7.8 Recursos Disponibles y Necesarios

Se analizé y estudio los posibles recursos que son requeridos para la implementacion de la

propuesta, con el fin de disminuir la inversion de la implementacién del proceso.
Recursos Disponibles.

*Cajas reutilizadas proveniente de los proveedores.

*Cinta

*Sistema de informacion WMS.



*Etiquetas Blancas.

*Impresora Zebra Z 400

* 1 impresora Zebra ZT51042

Recursos Necesarios.

Se requiere la adquisicion de una impresora zebra por cada dos muelles de cargue, con el
fin de darle flujo a la actividad de impresion. La compafiia cuenta con cuatro muelles de
cargue lo que es equivalente a la compra de una sola impresora, puesto que se cuenta con

una unidad disponible dentro de los recursos de la compafiia.

* 1 Impresora zebra ZT51042 $4.140.596.

* 4 Terminales portatil TC210k-3 $1.709.533 C/U.

* 4 Tempered glass screen protector $32.796 C/U.

* 4 Estuche nacional con cargadera de hombro $98.390 C/U.

* 4 Bateria zebra TC2 $196.780 C/U.

* 1 Multicargador zebra TC2Y $840.418

* 1 Cable TC5X $28.697.

El presupuesto Para dar inicio al proyecto requiere una inversion de $ 13.159.717

7.9 Indicador.

Para un correcto seguimiento y un método medible en relacion al alcance de la meta
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propuesta, se presentard un indicador con el nimero de pedidos despachados mensualmente
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y el nimero de devoluciones que se recibirdn en el mismo mes. De esta manera, se tendra

un analisis estadistico cuantitativo del alcance del proyecto.

Total de unidades devueltas
Total de unidades despachadas

Porcentaje Devolucioes =

8. Conclusiones.
1- La aplicacion de este proyecto, permitira establecer un modelo de mejora continua para
el proceso de packing realizado en la compafiia. No obstante, aportara a los diferentes
modelos relacionados con el caso de estudio, como los son el transporte y el servicio al
cliente. El seguimiento constante a la implementacion del modelo, seré un factor

determinante en el logro de la meta propuesta y que en un futuro se espera alcanzar.

2- La inclusion del personal operativo en la elaboracion y puesta en marcha del proceso
sera un factor diferencial. La apropiacion de las tareas designadas traera consigo un sentido
de pertenencia y crecimiento organizacional en funcién del cumplimiento de objetivos

propuesto a nivel empresarial.

3- El tipo de propuesta planteada fue estrictamente pensada en la optimizacion de recursos
econdmicos. Por ende, la implementacion no tendra gran relevancia en el alcance de los
recursos necesitados. Por el contrario, se espera poder optimar el sistema ofimatico y
contribuir a la disminucion de devoluciones, lo cual representa altos costos para la

compaiiia.
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9. Recomendaciones.
De acuerdo con las conclusiones de este trabajo, se recomienda a la empresa Juan de Hoyos
distribuciones, implementar el lineamiento de la propuesta. Con el cual, se podra establecer

un método de mejora para el proceso de packing.

Para dar inicio, todo el material corrugado disponible para el proceso de packing, debera
pasar por la auditoria y aprobacion de la persona responsable. Partiendo de esta sugerencia,

se podra realizar un control y ordenamiento fisico de la estructura de empaque.

El personal que se encontrara directamente implicado en el proceso, debera ser capacitado
en relacion a la metodologia de trabajo. Asi, se lograra tener un grupo capaz de realizar las
actividades asignadas bajo los fundamentos tedricos y practicos planteados en el cuerpo del

trabajo.

Por ultimo, desde el direccionamiento estratégico es necesario dar el seguimiento pertinente
a las responsabilidades asignadas por cada colaborador. Se recomienda utilizar métodos

simples en la solucion de problemas como lo puede ser el ciclo PHVA.
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