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. INTRODUCCION

En la actualidad la cadena de suministro es una parte critica para cualquier empresa gque esta
dentro del este ramo debido a que implica el dar un adecuado manejo al producto desde que
entra al centro de distribucién hasta que sale del mismo. A nivel mundial existen muchos
métodos y cada empresa utiliza el que se adecua a sus alcances.

En México nos encontramos con empresas que manejan tecnologia de punta para el manejo
de producto y otros que estan en ese proceso, sin embargo ambas tiene por objetivo el reducir
costos y satisfacer la necesidad de sus clientes.

Para el caso de la empresa en estudio, considerando lo anterior contamos con tres sistemas
para la administracion del centro de distribucién, el primero es JE Edwards de Oracle que nos
permite la administracion del almacén tal como; recepcién de producto, ingreso de producto,
ubicacién de producto y confirmacién de pedidos. El segundo sistema es el Sistema Regional
de Transporte el cual permite el control de rutas por dia, despacho de unidades y al retorno de
estas unidades estadistica de incidencias a la entrega con los clientes externos.

Estos clientes externos son: McDonald’s, Subway, Dairy Queen, Carl's Jr. y Eurest, en la
gréafica 1 se muestra el porcentaje de participacion por cliente.
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Grafica 1.Participacién por cliente

Grafica 1. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.



ll.  PROBLEMATICA

En el Centro de distribucién (Axionlog Cold Solutions) que proporciona servicios de
distribucién a cinco clientes que se observan en la grafica 1, cuenta con tres areas; secos,
refrigerados y congelados. Dado que el area de refrigerados y congelados representa menor
cantidad de cdédigos y espacio utilizado, el problema real de la operaciéon se centraba en el
area de secos.

Primeramente definiremos el proceso de operacién diaria para ubicar la problematica
mediante la siguiente figura 1.
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Figura 1. Diagrama de procesos en el centro de distribucion.

Figura 1. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.



Analizando el diagrama de la Figura 1, los problemas que resultan del proceso “operacion
diaria” son las siguientes:

- Quejas de gerentes de tienda: Son referidas a falta de producto, producto dafiado y
producto con corta vida util al recibir el pedido.

- Nivel de servicio promedio 65 % debido a las incidencias en entrega a tienda: Es la
comparacion del producto recibido vs el producto solicitado por la tienda.

- Uso de horas extras: Es el excedente de tiempo para concluir la operacién de armado
de pedidos (20 a 30 horas), El promedio de salarios a jornada completa es de 56 horas
diarias con personal completo, esto nos representa el 10 % de horas extra semanal.

- Pérdida econémica por producto dafiado: Es el producto que perdié su vida dutil
derivado de un dafio dentro del centro de distribucion.

Estos problemas no solo se presentaban para clientes locales sino también para exportacion
de producto a paises como Guatemala, Panama y Puerto Rico.

.  HIPOTESIS

Mediante el uso de las siguientes herramientas; redistribucion de slots picking (redistribucion
de planta), actualizacién de manual de acomodo de producto (manual de rackeo) y analisis de
incidencias a la entrega de producto en tienda se eliminara u obtendra:

- Reduccion de pago horas extras.

- Optimizar nivel de servicio.

- Pérdida econdmica por producto dafiado.
- Quejas de gerente de tienda.

Para el caso de producto de exportacién se optimizara el indicador de producto dafiado a la
entrega en tienda.

IV.  OBJETIVO

Aplicar herramientas de Ingenieria Industrial dentro del centro de distribucién cuyo propdsito
es mejorar los indicadores logisticos: nivel de servicio y entrega a tiempo de pedidos a las 307
tiendas McDonald's (area producto seco) para satisfacer las necesidades de clientes internos
y externos.



V. ESTRUCTURA DEL TRABAJO

En el capitulo 1 se explicara los antecedentes de la empresa, organigrama de la empresa,
actividades realizadas en el puesto a mi cargo (administrativo de almacén), objetivos y retos
del mismo.

Capitulo 2 se abarca el marca tedrico con la informacién necesaria para aplicar las
herramientas de ingenieria industrial las cuales son: diagrama de Pareto, diagramas causa-
efecto, conteo de inventario ciclico y manejo de cargas para exportacion.

En el capitulo 3 y Ultimo encontraremos las herramientas aplicadas con informacion real
extraida de la misma empresa:

e Se realizd una redistribucién de los slots de picking (redistribucién de planta) con un
diagrama de Pareto para dar origen a la configuracion de picking el cual se muestra en
el anexo 1.

e Se analiza la informacién de incidencias a la entrega de producto en tienda, mediante
diagramas de causa-efecto para identificar que causas son las responsables de las
incidencias donde el efecto es el mostrado en la figura 2.

Quejas de gerente | | Nivel de senicio
Producto Dafiado \
Faltante de Producto
Rechaz r i

Pago de horas Perdida economica
extra Leor ucto dafado

Figura 2. Efectos irregularidades a la entrega en tienda.

e Por ultimo se analiza la exportacion de producto de acuerdo al manejo del mismo
(material del producto, manejabilidad y volumen del mismo), con la informacion del
producto se realiza un layout de carga dependiendo el tipo de transporte a utilizar.

Con los datos obtenidos al realizar el proyecto se realizan recomendaciones y conclusiones
del mismo, las cuales encontrara al final del documento.

Figura 2. Creacién propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.



CAPITULO 1: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.
1.1 La Empresa

Axionlog es una comparfiia proveedora de soluciones logisticas integrales  de excelencia en
la cadena de valor de cadena de suministro “Supply Chain”, con una fuerte proyeccion
regional. Desde 1994, afio en el que se montd el primer Centro de Distribucién en la
Argentina, fuimos acrecentando nuestra presencia en el mercado local y regional con un plan
de expansion y crecimiento en América Latina.

Nos especializamos en brindar un servicio de excelencia dentro de la cadena de suministro,
generando relaciones de largo plazo con empresas de primera linea vinculadas a la
gastronomia, a la alimentacion y al consumo masivo.

Asi, nos enorgullece atender la gestion de toda la logistica de McDonald's , la cadena lider de
servicio rapido de comidas en el mundo. Realizamos ademas el almacenamiento y la
distribucién de productos refrigerados y congelados de supermercados, empresas de
alimentacion, compaifiias lacteas, frigorificos, procesadores de verduras y papas pre-fritas
congeladas, entre otros.

La experiencia de trabajar con empresas globales que exigen los mas altos estandares de
calidad, servicio, higiene y seguridad alimentaria, nos exige la aplicacion de rigurosos
controles para garantizar la seguridad en los alimentos que almacenamos y distribuimos.

Actualmente, contamos con nueve centros de distribucién, mas de 700 empleados, atendemos
a mas de 40 clientes de distintos segmentos y llegamos a mas de 9000 puntos de entrega, en
mas de 3500 rutas por mes y mas de 750 camiones de diferentes tamarios.

1.2 Mision

Generar relaciones de largo plazo con empresas de primera linea aportando soluciones de
valor en su cadena de suministro, utilizando la tecnologia como ventaja competitiva, con gente
flexible, dindmica y con aptitud y actitud de servicio.

1.3 Vision

Ser una compafiia de excelencia a nivel global en la provision de soluciones en la cadena de
suministro.

1.4 Valores

Integridad: Actuar siempre con rectitud, transparencia y honestidad.

Excelencia: Superarse constantemente, excediendo expectativas, actuando con pasion y
compromiso.

Trabajo en equipo: Establecer una cultura de trabajo donde prime la confianza, el respeto, la
solidaridad y la equidad, permitiendo a las personas desarrollar al maximo su potencial y
alcanzar resultados.



Liderazgo: Actuar a todo nivel de la organizacion con pro actividad, coraje y creatividad.

1.5 Organigrama

A continuaciéon se presenta la figura 3 que muestra el organigrama de la empresa a nivel
gerencial y la posicion del area de interés.

Figura 3. Organigrama Gerencial de la Empresa Axionlog

Asi mismo se presenta el organigrama de la gerencia del almacén en la figura 4.

Gerente ¢

Figura 4. Organigrama de Almacén.

Figuras 3y 4. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.




1.6 Actividades diarias del puesto.

Actividades realizadas por Administrativo de almacén mostradas en la tabla 1:

Actividad Periodicidad Areas Herramientas
involucradas usadas
Programa de
Recibo de proveedores perecederos. Diaria Almacén inspeccién de
productos (QIP)
Re-ubicacion pallet location. Diaria Almacén Sistema JD
Edwards
Bajas en pallet location Diaria Almacén Sistema JD
Edwards
Embarque de exportaciones Semanal Almacén
S . o . Sistema JD
Inventario ciclico en almacén seco Diaria Almacén
Edwards
Andlisis SRT (Sistema Regional de Semanal Transporte SRT
Transporte)
Control y recepcién de tarimas o charolas .
! Temporal Almacén
de Bimbo.
o . Sistema JD
Armado de documentos para embarque Diaria Almaceén Edwards y SRT
Despacho de unidades de trasporte Temporal Almacén
Recibo de insumos almacén Semanal Almacén

Tabla 1. Actividades del puesto.

1.7 Objetivos

Realizar las reubicaciones del recibo en tiempo y forma de acuerdo al manual de
procedimientos de rackeo de pallets.

Realizar inventario ciclicos para actualizar sistema JD Edwards (Pallet Location)

Realizar bajas de movimientos internos (re-abasto de picking) de acuerdo al manual de
procedimientos de rackeo de pallets.

Realizar andlisis de SRT (Sistema Regional de Ruteo) para identificar irregularidades por
producto que afectan al indicador Fill Rate y dar propuestas de mejora continua.

Embarcar exportaciones (Guatemala, Puerto Rico y Venezuela) al 100 % reduciendo dafio
al cargar producto y en trayecto del mismo.

1.8 Retos

B3

SERS

o
A

Mantener actualizado Pallet Location en un 97 % de manera constante (dia a dia)

Reducir irregularidades de pedidos con base a mejora continua en los datos, diagramas
obtenidos al regreso de cada ruta e incrementar nivel de servicio.

Evitar reclamos de productos dafiados al embargque de Exportaciones.

Tabla 1. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.




CAPITULO 2: MARCO TEORICO.

2.1 Diagramas para el andlisis de informacion

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en que consiste y excepto en el caso de
trabajos muy simples y cortos, rara vez se tiene la certeza de conocer todos los detalles de la
tarea. Por lo tanto se deben observar todos los detalles y registrarlos. De esta forma se inicia
el estudio de las diferentes técnicas que sirven para registrar y analizar cada uno de los
niveles del trabajo mencionado.

El analisis de los procesos trata de eliminar las principales deficiencias en ellos y lograr la
mejor distribuciéon posible de cada uno de los elementos del area de trabajo.

2.1.1 Diagrama de Pareto.

Dentro del almacén se requiere hacer el armado o surtido del pedido para lo cual se utilizara
un diagrama de Pareto basado en la estadistica de articulos con mayor movimiento. Esto nos
permitira hacer menor recorrido y optimizar tiempos de armado.

Como se sabe una distribucién de Pareto es aquella en la cual las caracteristicas observadas
se ordenan de la frecuencia mayor a la menor. Una vez recopilada la informacion procedemos
a realizar un layout del picking en el almacén esto aunado a una ayuda visual para identificar
el producto.

El andlisis ABC es un método de clasificacion frecuentemente utilizado en gestion de
inventario. Resulta del principio de Pareto.

El andlisis ABC permite identificar los articulos que tienen un impacto importante en un valor
global (de inventario, de venta, de costes...). Permite también crear categorias de productos
gue necesitaran niveles y modos de control distintos.

Ejemplo aplicable a la gestién de stock:

1. "Clase A" el stock incluira generalmente articulos que representan 80% del valor total
de stock y 20% del total de los articulos. En eso la clasificacion ABC resulta
directamente del principio de Pareto.

2. "Clase B" los articulos representaran 15% del valor total de stock, 30% del total de los
articulos.

3. "Clase C " los articulos representaran 5% del valor total de stock, 50% del total de los
articulos.

Para el caso de nuestra clasificacion de articulos lo realizaremos de acuerdo al valor de venta
ya que esto nos dara una vision mas detallada de los articulos con mayor movimiento en el
centro de distribucion.



2.1.2 Diagrama Causa Efecto.

Un diagrama de causa-efecto es un grafico sencillo para presentar una cadena de causas y
efectos, asi como clasificar las causas y organizar las relaciones entre las variables. Esta
herramienta nos ayuda a la generacion de ideas sobre los problemas y esto a su vez sirve
como base para encontrar las soluciones.t

Kaoru Ishikawa introdujo el diagrama de causa efecto en Japén, es por eso que también se le
conoce como diagrama de Ishikawa. Debido a su estructura a menudo se le llama diagrama
de espina de pescado. !

La estructura general de un diagrama de causa — efecto se mostrara a continuacion en la
figura 5. Al final de la linea horizontal se menciona un problema. Cada ramificaciéon que se
dirige al tronco principal representa una posible causa. Las ramificaciones que sefialan hacia
las causas contribuyen a ella.

En la figura 5 se muestra un ejemplo que mas adelante se comentara dentro del capitulo 3.

| CAUSAS CAUSAS CAUSAS CAUSAS | EFECTO

| | Z

DANADD DE ORIGEN
ARMADO INCORRECTO DESCARGA DE PRODUCTO

FOR EQUIPC
TOMA DE PRODUCTO : ACOMODO DE PRODUCTO

TRANSLADC DE PRODUCTO

{ PRODUCTO DANADO |

CARGA EXCESIVA

CAJAS A GRANEL
RASGADO

TARIMA DESARMADAS POR EQUIPO

EMBARQUE

Figura 5. Estructura del diagrama Causa - Efecto

Se utilizara esta herramienta para identificar las causas que interfieren en un 6ptimo nivel de
servicio hacia los clientes (tiendas McDonald’'s). Asimismo nos permitird realizar una mejora
continua en los datos estadisticos de irregularidades en cada ruta, dando seguimiento puntual
y atacando cada proceso, desde que entra el producto en el almacén hasta que llega al cliente
final (tiendas McDonald’s).

1 James R. Evans - William M. Lindsay. Administracién y Control de la Calidad. 2008 pp. 673-674
Figura 5. Creacioén propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.



2.2 Conteo Ciclico de Inventario.

Primeramente definiremos el término inventario que es “una cantidad de bienes bajo el control
de una empresa, guardados durante algin tiempo para satisfacer una demanda futuro™. Los
tipos de inventario se clasifican segun el valor agregado durante el proceso de manufactura.
Las clasificaciones son: materia prima, producto en proceso y productos terminados. A
continuacion se define cada tipo:

- Materia prima: Es todo lo que incluye los materiales requeridos para los procesos de
manufactura y ensamble, que normalmente incluye material que se necesita para
procesamiento (harina, madera, barras de acero), componentes que forman parte de
un producto (chips de computadora, tornillos, etc.) y articulos de consumo (soldadura,
electrodos, pegamentos, etc.)

- Producto en proceso: Es inventario en el sistema de produccién que espera para ser
procesado o ensamblado y puede incluir productos semi terminados (una tuerca
roscada pero sin recubrimiento) o sub ensambles (cinescopios de televisor).

- Productos terminados: son las salidas de los procesos de produccién, en ocasiones
llamados articulos finales — cualquier mercancia, un automdévil, una camisa, un
refresco -. La demanda de productos terminados por lo general es independiente.

Los registros de los inventarios normalmente difieren del conteo fisico real; la exactitud de un
inventario depende en la medida en que estos dos coincidan. El sistema entero de produccion
debe mostrar concordancia, dentro de un rango especificado, entre las existencias que indican
los registros y las que realmente hay en el inventario. El sistema entero de produccién debe
mostrar concordancia, dentro de un rango especificado, entre las existencias que indican los
registros y las que realmente hay en el inventario.

Los registros y el inventario podrian no coincidir por muchas razones. Por ejemplo; si las
existencias estan en un espacio abierto, los articulos pueden ser tomados para efectos
legitimos y para otros no autorizados. Alguien pudo haber tomado la mercancia legitimamente
pero con prisa y no haber registrado el movimiento. En ocasiones las partes son colocadas en
un lugar equivocado y aparecen meses después. Con frecuencia las partes son almacenadas
en varios lugares, pero su registro se podria perder o el registro de su ubicacién podria estar
equivocado. En ocasiones las 6rdenes para reabastecer las existencias se registran como
recibidas cuando, de hecho, no llegan jamas.

Un grupo de partes es registrado como salido del inventario sin cancelar el registro. Para
conseguir que el sistema de produccién fluya ininterrumpidamente sin que falten partes y
eficientemente sin que haya saldos excesivos, los registros deben ser exactos. ¢Cémo puede
la empresa efectuar registros exactos y tenerlos al dia? La primera regla seria teniendo el
almacén cerrado con llave. Si solo el personal del almacén tiene acceso y si una de las
medidas para la evaluacion del desempefio de este personal y los aumentos de sueldo por
meéritos es la exactitud de los registros, entonces tendran una fuerte motivacion para observar
las reglas.

2 Sipper Daniel « Buffin Jr. Robert. Planeacion y Control de la Produccion. 2005 pp. 219

>[w <



Todos los lugares para guardar el inventario, sea un almacén cerrado con llave o la planta de
produccion, deben contar con un mecanismo para realizar los registros. Otro camino es
transmitir a todo el personal la importancia que tienen los registros exactos y confiar en que
ayudaran con esta actividad. Otra forma de garantizar la exactitud es contar el inventario con
frecuencia y ajustar el resultado con los registros. Un método usado frecuentemente son los
conteos ciclicos.

Los conteos ciclicos constituyen una técnica para levantar inventarios fisicos en la cual
contamos el inventario con frecuencia en lugar de una o dos veces al afio. La clave de un
buen conteo ciclico y, por lo tanto, de los registros exactos esta en decidir qué articulos
contaremos, cuando y quién sera el encargado de hacerlo.

El momento mas facil para contar las existencias es cuando no hay actividad en el almacén o
en la planta de produccién. Esto significa los fines de semana o durante el segundo o tercer
turnos, cuando el local estd menos activo. De no ser posible lo anterior, se requerira asentar y
separar los bienes con mas cuidado para contar el inventario mientras la produccion esta en
marcha y hay transacciones en proceso.

El conteo ciclico dependera del personal disponible. Algunas empresas programan al personal
regular de almacén para que cuente durante ratos de su jornada laboral que no sean muy
activos. Otras compafiias contratan empresas privadas para que acudan a contar el inventario.
Otras empresas mas usan contadores de tiempo completo durante el ciclo y estos solo se
encargan de contar el inventario y resolver las diferencias con los registros. Como sabemos
cada empresa adecua y utiliza el formato que mas convenga a sus intereses para realizar este
conteo ciclico, como el que mostramos en la tabla 2:

Ubicacién  JD L . L , o
EDWARS Descripcion Cajas x pallet  Cantidad (cjs) Ubicacion real

A-1-1-1

A-1-1-2

A-1-2-1

A-1-2-2

A-1-3-1

A-1-3-2

A-1-4-1

A-1-3-2

A1-4-1

Tabla 2. Formato de conteos ciclicos

La cuestion del porcentaje de error entre el inventario fisico y los registros que puede ser
tolerable ha sido motivo de muchos debates. Hay compafiias que luchan por lograr una
exactitud de 100 por ciento, mientras que otras aceptan 1, 2 o 3 por ciento de error.

Tabla 2. Creacién propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Sin importar el porcentaje de exactitud que se elija, el punto esencial consiste en seleccionar
un nivel lo suficientemente confiable como para contar con existencias de reserva que sirvan
de colchon. La exactitud es importante para que el proceso de produccion funcione sin
interrupciones, de manera que las o6rdenes de los clientes puedan ser procesadas y
programadas en lugar de permanecer detenidas a causa de una escasez de partes.

El proceso para llevar a cabo el conteo ciclico en el almacén de los productos secos
McDonald'’s y de la efectividad del mismo, es alimentar el sistema con todo el producto que
entra e identificar cada pallet como lo marca el manual de almacenamiento (rackeo) el cual se
presenta en el anexo 2.

2.3 Manejo de Carga para Exportaciones.

El éxito de la industria de la transportacion para desarrollar sistemas de transporte rapidos,
confiables y eficientes ha contribuido en gran medida al creciente nivel del comercio
internacional que se ha presentado en los ultimos 30 afos. La transportacion econdmica ha
permitido que las compaiiias locales tomen ventaja de las diferencias de tarifas de mano de
obra en el mundo, para conseguir materias primas que se encuentran geograficamente
dispersas y para hacer llegar bienes en forma competitiva a mercados distantes de sus
fronteras locales. De esta forma, el responsable de logistica debe conocer los requerimientos
especiales para desplazar bienes a nivel internacional.?

Los transportistas maritimos dominan la transportacion internacional, con mas del 50 % del
volumen de intercambio en délares y 99 % en peso. El transporte aéreo desplaza 21 % del
volumen del intercambio en dolares y el resto es transportado por camion, ferrocarril y ductos
entre los paises colindantes.3

La eleccion de rutas se vuelve mucho mas restringida que para desplazamientos nacionales,
ya que los bienes deben desplazarse a través de un nimero limitado de puertos y puntos
aduanales para salir o ingresar a un pais. Aunque esta puede ser mas sencilla y obvia la
asignacion de rutas en comparacion con los movimientos nacionales, los problemas que
surgen por los requerimientos legales del desplazamiento de bienes entre dos o mas paises y
por la mayor limitacion de la responsabilidad de los transportistas internacionales en
comparacion de los nacionales puede hacer que el desplazamiento internacional sea mas
complejo. Es decir, los envios internacionales deberan desplazarse bajo una mayor
documentaciéon que los envios locales, y estaran sujetos a retrasos ocasionados por los
requerimientos legales para ingresar o abandonar un pais.3

De acuerdo al régimen aduanero en México todas las mercancias que ingresen o que salen de
México deben destinarse a un régimen aduanero, establecido por el contribuyente, de acuerdo
con la funcion que se le va a dar en territorio nacional o en el extranjero.

Cuando una mercancia es presentada en la aduana para su ingreso o salida del pais, se debe
informar en un documento oficial (pedimento) el destino que se pretende dar a la mercancia.

3 Ballou Ronald H. Logistica Administracién de la Cadena de Suministro. 2004 pp. 180-181
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Para el caso de las exportaciones realizadas por la empresa consiste en exportacion definitiva
gue de acuerdo a la ley aduanera debe cumplir:

3 El régimen de exportacion definitiva consiste en la salida de mercancias del territorio
nacional para permanecer en el extranjero por tiempo ilimitado.

4 Hay que estar dado de alta en el Registro Federal de Contribuyentes.

5 Darse de alta en el Padron de Exportadores Sectorial, si se trata de bebidas con contenido
alcohdlico y cerveza; bebidas energetizantes; alcohol y alcohol desnaturalizado; mieles
incristalizables y tabacos labrados, no obstante que los bienes no sean sujetos de la Ley
del Impuesto Especial sobre Produccién y Servicios.

Muchos articulos, debido a sus caracteristicas particulares, requieren cierto tipo de proteccion
en transito ademas del que normalmente se proporciona. En estos casos los transportistas
pueden proveer equipo especial, como carros para evitar dafos, carros refrigerados y con
calefacciéon, asi como la mano de obra vy los materiales necesarios para proporcionar el
servicio de proteccion.



CAPITULO 3: HERRAMIENTAS LOGISTICAS UTILIZADAS EN A LMACEN
3.1 Trabajo en Pallet Location.
3.1.1 Antecedente y descripcion de Pallet Location

Primeramente se define la aplicacion que nos permite administrar el almacén que es JD
Edwards EnterpriseOne de Oracle una suite de software de planificacién de recursos
empresariales completo con aplicaciones integradas que combina valor de negocio, tecnologia
basada en estandares y profunda experiencia del sector en una soluciéon empresarial.

Pallet Location es un modulo de JD Edwards que permite dar de alta cada pallet que ingresa
en el almacén (cada tarima de producto que se recibe), esto genera una etiqueta con la
descripcién del producto, fecha de caducidad si aplica, fecha de recepcién, que tipo de
producto (nacional o importado) y a que cuenta pertenece. Cabe mencionar que este sistema
aplica Unicamente a categoria de producto seco.

Una vez generada la etiqueta se entrega al operador de montacargas para que se almacene el
producto e indica en un documento de recibo ciego “tally” las ubicaciones, ya que se llena el
formato es entregado de nuevo al Auxiliar administrativo para que realice la reubicacion del
producto.

3.1.2 Problematica de Pallet Location

Dar datos confiables para reabastecer picking y no atrasar surtido de pedidos, asimismo dar
rotacién adecuada a aquellos productos que estan proximos a caducar.

3.1.3 Herramientas utilizadas en Pallet Location

Ante el problema que representa mantener el almacenamiento en productos categoria secos y
por el volumen que representa (55 % de todo el almacén) es necesaria aplicar un flujograma
gue nos permita identificar de manera clara el proceso a realizar y en qué areas tendremos
areas de oportunidad o que tareas son necesarias para tener actualizadas las ubicaciones.

A continuacién se mostrara en la Figura 6 un flujograma que permita identificar cada paso:

Ingreso de
Producto a
Almacen

"| cada tarima y que

Se genera tally
con el numero de

cantidad de cajas

Se procede a
realizar
reubicacion en
JDE

Figura 6. Flujograma para acomodo e ingreso de informacion por pallet a sistema.

Operador anota
en el tally la
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etiqueta por cada
tarima
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etiqueta

ubicacionde la |«
tarima y entrega
formato

Operador procede

a almacenar cada |

tarima de acuerdo
a tipo de producto

Se entrega Tally y
etiquetas a
Operador de
Montacargas

Figura 6. Creacién propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.
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Una vez que tenemos el producto almacenado se genera el surtido de pedidos que esto
conlleva a reabastecer el picking y por consiguiente nos genera un formato de movimientos
internos con los siguientes datos que se muestra en la figura 7.

FouD u..-

Movimiento Interno g oo

Posicion en e ——
BT almacén producto T

—— L
et

N°<de etiqueta Descripcion Cantidad

o

cajas

Figura 7. Formato de Movimientos internos de pallets.

Este formato lo entrega el re-abastecedor y deben ser eliminados del sistema JD Edwards,
como podemos identificar en el flujograma tenemos dos tareas criticas que son el generar el
tally correctamente y poner la ubicacién correctamente.

Tally es el documento en el cual se anota el cddigo de producto por pallet, descripcion del

producto, fecha de caducidad si aplica, cajas por cama, camas del pallet, total de cajas y
ubicacion donde se acomodo el pallet.

Una vez que se termina el proceso y para mantener el orden en el almacén se procede a
realizar un layout como herramienta ya que mediante este podemos realizar un muestreo
aleatorio para validar que se lleve a cabo el 100 % del proceso descrito anteriormente, lo cual
es realizado con la ayuda de los documentos de re abasto y recibo.

Figura 7. Formato de movimiento interno de producto propiedad de la empresa, 2014.
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Se anexa layout de picking figura 8 a la 12, con base a ubicaciones fijas y por rotacién de
producto en un diagrama de Pareto (ordenamiento de frecuencias ver tabla en anexo 1) para
facilitar al surtidor el acomodo y menor recorrido dentro del almacén.

El diagrama de Pareto se construye a partir de la salida de producto de los Ultimos 3 meses,
como vemos en la tabla del anexo 1, tenemos el ordenamiento de los mismos con un
porcentaje de rotaciéon del producto, codigo de producto, descripcién del producto y su
ubicacién dentro del almacén siendo esta fija para dar lugar a picking.

Hablamos de ubicaciones fijas para el picking, este es identificado con guias visuales como la
mostrada mas adelante en la figura 19.



RACK C RACKD

RACKE RACKF

RACKG RACKH

PR B E-tel S P | H-ote
RACK A RACKB PERH | Be2et gl HTS P | Heae
PR Y PR |peot B3t e B3t | Ha3s
*FM: :l-l'! Gt Dkt Edel | Fed- g-a.1) | Hods
A3t [ B34 c-8-11 Bedet [ T G | Hege
At [B-ben €810 gen-t E-ptl L Fege PR | Hoa-
Aetet] 85 C-1-11 IpaTet .11 i F- P | M
[eres e CeBti ip-a-i &5 | OFA- P | M
*-'-':' :rl-?-l £-8-1! To-8-1 E-9-1! !B P | B
A-2-1y | BB -1 0181 E-o I G101 | a1l
P i cef- o-n-y E-11-1 S F-1e-1 mﬁ-!: i H-11-
A= 101, ¢ a1 ‘o.m-n E-12-1 Ly 6121 | WAt
At e gy E-11-4 Ha s g-131 | Heta
Akt eu-1l lp-wen E-m-f L E-t-d G141 L H-M-
a3 51! ‘0181 E-86- 1T B-#-| | H-18-1
Aethtl c-e-1 - E-15- He & G-%-1 ! -
Aatget] cert-1] n-a-y £ s 114 LM
A-11 c-8-1 011 : G-} | H--
A1 ‘_-._1_! }.p.,.

c-x. F

SR ‘pmen 6-1-1 | wm-
A1 LR -, e P | e
-1 521 c.2s-1, g §-2- e
hed ) |#2e1 e by G.m- [ -
Hee ] ] o -3 £-7r- § -z - e
h-8-1) s ot 0.2y - TE-2-1 G- In-m-
a2 |8 coa D EB-} HE e G- T
Ao s 21, ‘031 -4 HES 5-:-1 I H-2
K] L E-30-1 SEm-o PR | WM
B D224 B B2 -3 | H--
cm ‘nmaa E-m-] le-m-1 -3 LH.m-
L= R L] E--1 ‘[-_’—l B-a1 IH-M-
BN D [ R LE-%-1 G361 -
.31 - .. LE-M.1 5.1 =N
E.m.1{ LE-®. | G=a2- 371
E-3-1 iif!'-_! B-3-1 H-H-1
E-3-1 JE-W-1 551 | H-m-
E-4- JE-m- | @t g
F-u-il :E-r[-! S8 :Jl-lr-
-4 JE-g-1 &-42-4 | H-a2
E-4-f Y 5431 H--
Eelf JE--1 ('R !‘Hzl-l‘
[ e &4 e
E-d- | Fade | H-da-
R
E-de1
E-#-)
X
[
By (-1
E-2-{ HEE
E-Bi- CE-H-
%1 e
E-B- | CEB-1
E-=-1 lE-5-1

Figura 8. Layout de Almacén de productos secos.

Figura 8. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Figura 9. Desglosé de Rack A y B de Almacén de productos secos.

Figura 9. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Figura 10. Desglosé de Rack C y D de Almacén de productos secos.

Figura 10. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.
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Figura 11. Desglosé de Rack E y F de Almacén de productos secos.

Figura 11. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Figura 12. Desglosé de Rack G y H de Almacén de productos secos.

Figura 12. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.
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Una vez que se tiene el diagrama de Pareto se realiza una clasificacion de articulos ABC,
dando como resultado la grafica 2 donde vemos la cantidad de articulos por cada clasificacion.
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Grafica 2. Clasificacion ABC de articulos McDonald's

Esta clasificacion es basada en la venta de dichos articulos, en la tabla del anexo 1 podemos
apreciar la clasificacion, asi como la configuracion anterior de almacenaje como la
configuracion de acuerdo al diagrama de Pareto.

Se realiza un estudio de cajas preparadas por operador donde el promedio es de 950 cajas en
siete horas, se tienen 8 personas para la preparacion lo que nos da 7600 cajas en el turno, sin
embargo cuando tenemos mas de 7600 cajas por preparar se pagan horas extras, en
promedio por semana se pagan de 20 a 30 horas extras. Al realizar esta configuracion del
layout de acuerdo a la tabla que se encuentra en el anexo 1 tenemos un ahorro de horas
extras, requiriendo solo 10 horas extras semanales sujetas a ser inferior o nulo teniendo
plantilla completa.

Grafica 2. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.



3.2 Conciliacion y revisién del sistema regional de transporte (SRT)

3.2.1 Antecedente y descripcion SRT

SRT (Sistema Regional de Transporte) es una aplicacion que permite la administracion de
rutas dentro del Centro de Distribucién, esta es alimentado por servicio a clientes con la
captura de pedidos por tiendas, el area de transportes para el ruteo por zona y por ultimo el
area de expediciones realiza el despacho de unidades con la informacién de cada operador y
por linea de transporte.

3.2.2 Problematica SRT

La problematica a solucionar es incrementar el nivel de servicio con base a los datos de
incidencias o irregularidades que podemos consultar en la misma aplicacion. El nivel de
servicio es medido con base a las lineas con las que cuenta cada pedido.

Las lineas de pedidos incorrectas que son responsabilidad del almacén tenemos los
siguientes:

- Dafio de producto

- Rechazo por caducidad
- Sobrante Recibido

- Sobrante Devuelto

- Faltante almacén

3.2.3 Indicadores Logisticos.

Primeramente definiremos las rutas establecidas por semana en la tabla 3, donde tenemos por
dia el nimero de tiendas que es lo mismo al nimero de pedidos armados:

Dia Rutas | N° Tiendas
Domingo | 100's | 14
Lunes 200's | 76
Martes 300's | 47
Miércoles | 400's | 74
Jueves 500's | 47
Viernes 600's | 27

Séabado 700's | 22
Tabla 3. Ruteo

Tabla 3. Creacién propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Una vez que se tiene contabilizado en sistema SRT por el area de expediciones cada uno de
los manifiestos de entrega por tienda, se obtiene los siguientes indicadores (cabe mencionar
gue estos son disefiados por la misma empresa para medir el armado de pedidos y la entrega
en tiendas):

- Fill Rate.

Este indicador es obtenido del total de lineas en pedidos y lineas con error, es decir si en
alguna linea tenemos alguna irregularidad de las mencionadas en el apartado 3.2.2 esta es
tomada como errénea, este indicador en obtenido con la siguiente expresion:

N°de Lineas con error
Nivel de Servicio=|1 — ( ) x 100

Total de Lineas

Tomando el siguiente ejemplo de la semana 1 al 7 abril del 2012:
Total de Lineas Pedidos: 4375
Lineas con Error en Pedidos: 689

De acuerdo a la formula antes mencionada:
Nivel de S icio=1{1 (689) X 100 = 84.25 %
e e vervicio = 4375 = . 0

Cabe sefialar que del total de lineas pedidos incorrectas tenemos los siguientes responsables:
Proveedor: Tiene desabasto de producto

Compras: No solicita el producto a tiempo

Almacén: Errores en la preparacién de pedidos

Transporte: Producto dafiado

En la Tabla 4 se muestra la participacién promedio por cada area:

Responsable | Participacion (%)
Proveedor 15
Compras 35
Almacén 40
Transporte 10

Tabla 4. Participacion por area de lineas pedidos con error.

Tabla 4. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Del ejemplo anterior si el indicador es menor al 50 % de fill rate (nivel de servicio) quiere decir
gue los pedidos tienen un faltante, producto cambiado, un producto por otro o un producto con
corta caducidad en un 50 % o mas del total de lineas pedido.

- OnTime

Este indicador nos muestra el porcentaje de pedidos entregados en tiempo y forma en las 307
tiendas al cabo de 1 semana, estos datos se obtienen del sistema SRT que a la vez es
capturado por el area de expediciones por cada uno de los manifiestos entregados por los
transportistas, esta dado por la siguiente expresion:

. Entregas fuera de horario
OnTime = 1—( ) x 100

Total de tiendas

Tomando el siguiente ejemplo de la semana 1 al 7 abril del 2012:
Entregas fuera de horario: 14
Total de tiendas: 307

De acuerdo a la expresion mencionada anteriormente:

14
[ = — [ — = 0,
On Time <1 (307)> X 100 = 95.43 %

Suponiendo que este indicador fuera menor o igual al 50 % tendriamos que las lineas de
transporte no estan cumpliendo con su llegada a tiempo al almacén, no se carga en tiempo el
producto o tuvieron alglin retraso en camino a la tienda, por tanto no llegan en el tiempo
establecido a la tienda.

Tanto el indicador “fill rate” como “on time” son los indicadores logisticos que miden la
efectividad que tiene la operacion de la empresa al concluir toda la cadena de suministro
desde que el producto entra al almacén hasta llegar al cliente externo (tiendas).



3.2.4 Herramientas utilizadas en SRT

En SRT exportamos los datos de irregularidades de semana a semana abarcando de jueves a
miércoles con una muestra de 80 a 85 % de captura de informacién por el area de
expediciones, donde nos enfocamos nuestra atencién en irregularidades imputables al
almacén, como ejemplo tenemos la figura 13.

Irregularidad Total

Dafio 3

Faltante 24

Sobrante Devuelto 3

Total general 30
Clasificacién Total Observacién Cajas

Con nota de devolucion

Dafo 3 registrada 3 100%
Sin nota de devolucion
registrada 0 0%
Rechazo por Con nota de devolucion
Caducidad 0 registrada 0
Sin nota de devolucion
registrada 0

Con nota de devolucién

Sobrante Devuelto 3 registrada 0 0%

Sobrante Recibido 0 Con nota de cargo registrada 0

Faltante Almacén 24 GRUPO GAL 21 88%
REFRIGERADOS
BARAQUEL 2 8%
SANCHEZ 1 4%

Figura 13. Resumen de Datos de irregularidades capturadas con base a manifiestos de
entrega por cada ruta.

La informacion de la Figura 13, es recabada del Sistema SRT.

Figura 13. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Las irregularidades con responsabilidad al almacén son:

Dafio

Rechazo por Caducidad
Sobrante Devuelto
Sobrante Recibido
Faltante de Almacén

Y VYV VYV

Una vez que tengo esta informacion se coteja con el area de expediciones para revisar que
estas irregularidades sean correctas al 100 % y pertenezcan al almacén, esto es posible
verificando check list de embarque, manifiesto de recibo por la tienda y nota de devolucion.

Check List: Es el documento utilizado en el almacén donde se anotan nimero de ruta, hora de
entrada del operador y salida, faltante de carga de acuerdo a remisién vs carga fisica, nombre
de operador, nombre del operador de montacargas. En la figura 14 se muestra la imagen del
documento.
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Figura 14. Check List

Figura 14. Formato check list de embarque pertenece a la empresa, 2014.
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Manifiesto de recibo por tienda: Es el documento que nos indica la evidencia de recibo de
mercancia por parte de la tienda, aqui la tienda nos indica si recibié carga fisica vs remisiones.

Este documento pertenece al area de expediciones, no se anexa muestra del mismo ya que el
acceso a este documento no pertenece al area de almacén.

Nota de Devolucion: Es un documento utilizado por el area de inventarios, donde al retorno del
transporte el operador regresa mercancia rechazada por la tienda por algin tipo de dafio o
simplemente no viene dentro de las remisiones.

Este documento no se anexa como copia ya que no pertenece al almacén sino al area de
inventarios.

Al tener la informacion 100 % completamente se procede a realizar un analisis para obtener
una mejora continua en nuestro proceso de operacion por parte del almacén.

» Analisis de Irregularidad por Dafio

El dafiado representa en promedio el 10 % por mes del total de incidencias, este puede ser
originado en alguno de los manejos que se le da al mismo producto desde que llega al
almacén hasta que sale del centro de distribucién para desglosar cada parte procedemos a
realizar un diagrama de causa y efecto mostrado en la figura 15:

SURTIDD
DANADO DE ORIGEN
ARMADD INCORRECTOD DESCARGA DE PRODUCTD
RORECLED TRANSLADO DE PRODUCTO
TOMA DE PRODUCTO ' ACOMODO DE PRODUCTO

{ PRODUCTO DANADO |

CARGA EXMCESIVA

CAJIAS A GRANEL
RASGADO

TARIMA DESARMADAS POR EQUIPO

EMBARQUE

Figura 15. Diagrama causa efecto para producto dafiado en almacén.

Figura 15. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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Partiendo desde el proceso inicial que es la recepcion de producto mejor conocido como
recibo la parte critica y de acuerdo al diagrama de la figura 8 podemos detectar que es en el
acomodo del producto ya que este pasa por el filtro de calidad si es aceptado o rechazado,
una vez que es aceptado es responsabilidad del almacén conservarlo en las 6ptimas
condiciones para ser surtido.

Una vez que es acomodado y puesto en el picking procedemos a realizar el andlisis de surtido
donde tenemos tres posibles causas de dafio al producto; al tomar el producto, por el equipo
(operador a bordo carretilla modelo PE 4000 figura 16) y por un armado incorrecto del pallet.
Cabe sefialar que las tres causas son criticas y dependen del manejo adecuado de producto y
de equipo por parte del surtidor. Estas se identifican una vez que el producto es rechazado por
la tienda y regresa al almacén.

Dependiendo del tipo de producto es como se realiza la mejora continua basada en el armado
del pallet, se documenta cada uno de estos casos y se realiza una capacitaciéon quincenal
para corregir en los proximos pedidos y reducir al maximo el dafio al producto.

Figura 16. Carretilla hombre a bordo modelo PE4000

En el embarque tenemos solo dos posibles causas por equipo (montacargas) o rasgado de
producto al meter el pallet a la caja del trasporte, aqui es importante sefialar que en algunos
casos es imposible detectar si fue por estas dos causas o al ser descargado en tienda, sin
embargo se procede de la misma manera que en el surtido realizando una capacitacion
guincenal de que producto se dafiaron para reducir en esta area el dafio a producto.

Por dltimo, en el embarque de rutas cada operador audita su carga con base a remisiones por
tienda se debe reportar alguna anomalia en cualquier caja sea seco, refrigerado o congelado,
Por tanto una vez que el operador firma que lleva carga completa es responsable de la misma.
Sin embargo no se aceptan devoluciones con cargo al almacén por producto en mal estado de
corrugado, solo en producto interno.

Figura 16. http://www.momatt.com, 2014



Sin embargo las causas mas comunes que tenemos por dafio en el traslado corresponden a
producto sucio y aplastado, esto debido a que los operadores desarman tarimas para cargar
completo o simplemente prefieren cargar a granel. Asimismo hay casos en que se rechaza
producto por dafio causado por temperatura y esto es causado por el transporte al apagar el
termoking.

» Analisis de Irregularidad por Rechazo de Caducidad

El rechazo por caducidad es un problema de rotacién de producto o simplemente por sobre
stock en el almacén generado por planeacion, donde el producto tiene una larga duracién de
almacenaje, se anexa un diagrama de causa y efecto Figura 17:

oo

SOBRE-STOCK
MALA ROTACION

INSPECCION QIF

{RECHAZO POR CADUCIDAD |

REABASTO PICKING

WVERIFICAR CADUCIDAD

SURTIDO

Figura 17. Diagrama causa efecto para producto rechazado en tienda por calidad.

Esta irregularidad genera en promedio al mes el 3 % del total de incidencias, es un tema que
nos representa producto perdido y que va directamente a destruccion, sin embargo el rubro a
atacar es desde planeacién ya que es producto que al no tener una venta constaste nos
genera almacenamiento a largo plazo y por consiguiente reduccion de vida util.

Por otra parte tenemos el recibo de producto donde este es basado en la politica de QIP
(Programa de Inspeccién de Productos) donde tenemos un rango de fecha de caducidad y si
esta fuera del mismo es rechazado.

El caso mas comin es una mala rotacion no respetando la rotacion PEPS, el picking es
alimentado por un abastecedor quien con las ubicaciones de todos los productos como se
menciona alimenta el picking, estas ubicaciones se ordenan de la menor a la mayor y por
producto con el fin de llevar a cabo la rotacion PEPS.

Figura 17. Creacion propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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» Analisis de Irregularidad por Faltante

Faltante es una constante en cada pedido, esto nos representa en promedio por mes del 90 %
del total de irregularidades, incluyendo sobrante recibido y sobrante devuelto.

SOBRANTE DEVUELTO | FaLTanTe A La entreGA |

NO SE SURTIOH
PRODUCTC CAMBIADC

PRODUCTO MAL ESTADD

POR TEMPERATURA PRODUCTD PERDIDD EN TRANSPORTE ———

PRODUCTO
FALTANTE

PRODUCTO CAMBIADO

PRODUCTD DE MAS
PRODUCTO MO REMISIONADD

SOBRANTE RECIBIDO

Figura 18. Diagrama causa efecto para faltante de producto.

Un faltante puede representar los siguientes escenarios de acuerdo al diagrama de la figura
18:

» Faltante de producto: En el armado del pedido no se agrego6 el producto y si se puso
se extravio en el trayecto a la tienda.

» Faltante combinado con un sobrante devuelto: El faltante es generado como vemos en
el diagrama anterior por una confusion en el surtido ya que hay confusion de producto
ya sea cajas parecidas, tamafio o desconocimiento del surtidor.

» Faltante combinado con un sobrante recibido: El faltante es de igual manera generado
al surtir sin embargo este representa una venta ya que en la tienda se lo quedan.

Al realizar cada diagrama observamos que tenemos tres métodos para poder reducir al
maximo estos indicadores:

1. Certificar Surtidores: Realizar periédicamente capacitacion a surtidores sobre los
productos con los que contamos en el almacén.

2. Se realiza el proyecto de identificacién de picking con guias visuales y fijar cada
producto de manera permanente, asimismo se clasifica en sistema para que en
documento picking aparezca la ubicacion del producto.

Figura 18. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.
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Se presenta imagen de guia visual en la figura 19 y picking en la figura 20.

Figura 19. Guia visual para picking.

Figura 19. Guia visual, propiedad de la empresa, 2014.
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3. Auditaria pallets armados: Auditar y certificar cada tarima de acuerdo a remisiones
para evitar productos cambiados o producto de méas en cada pedido.

3.3 Embarque de producto para exportacion

3.3.1 Antecedentes y descripcion de exportaciones

Se realizan exportaciones a Guatemala, Puerto Rico y Panama con producto especifico para
cada pais, este se almacena por separado del producto nacional de las tiendas de
McDonald’s. Este se ingresa a sistema en un almacén distinto para evitar confusion de
existencias.

Exportaciones a Guatemala: Son embarques en pallets y se reembarcan al llegar a la aduana.
Exportaciones a Puerto Rico: Se embarcan a granel y son contenedores que van directos.

Exportaciones a Panama: Se embarcan a granel y son contenedores que van directos.

3.3.2 Problemaética exportaciones

La problematica a solucionar es reducir al maximo la merma de producto dentro del almacén,
asi como la reduccion de dafio de producto al ser embarcado y por Gltimo que este completo
el embarque.

3.3.3 Herramientas utilizadas en embarque de exportaciones.

Primeramente se debe identificar el tipo de exportacién a realizar ya que como se menciono
anteriormente se realiza las siguientes operaciones:

» Carga en pallets: Este tipo de carga se realiza en transporte de 53" los cuales realizan
maniobra en montacargas para depositar cada pallet en la unidad, al llegar a la
aduana se realiza un traspaso a una unidad que va al destino final.

» Carga a granel: Este tipo de carga se realiza por cajas en contenedores DRY VAN
debido a que no se requiere ventilacion para el producto y se va de forma directa al
destino final.

Partiendo de la problematica y del mismo caso de producto dafiado utilizamos el diagrama de
Causa - Efecto de la figura 15, en donde tomamos las siguientes acciones para reducir el
ndmero de cajas dafiadas:

v" Realizar recibo de producto de acuerdo al manual de rackeo anexo al final.

Identificar el producto para evitar confusion con el producto para pedidos nacionales.
Tomar evidencia mediante imagen de como queda cargada la unidad.

Identificar las caracteristicas que presenta el producto dafiado para retroalimentar a
operadores de montacargas de tomar las precauciones necesarias

> [ s | <
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Posteriormente se debe identificar el producto a embarcar y determinar el cuidado que se le
debe dar al producto, este grado se muestra en la tabla 5:

Manejo de

Producto Material de Producto Producto Volumen
Vasos Cartén Delicado Ligero
Tapa de Vaso Plastico Delicado Ligero
Cucharas Plastico Delicado Ligero
Servilletas Papel No delicado Pesado
Base

Desayuno Cartén No delicado Pesado
Conos Oreo Pasta Chocolate Delicado Pesado

Tabla 5. Tipos de producto y caracteristica.

Una vez clasificados los productos al grado de manejo de los mismos y cuidado que se les
debe dar procedemos a realizar un layout de carga tanto a granel como en pallets mostrados
en lafigura 21y 22.

Al realizar el calculo de tarimas a cargar tanto a granel como en pallets se toman fotografias
de evidencia de embarque, es decir por secciones y en la colocacion de las gatas de sujecion,
esto para demostrar como sale la mercancia del centro de distribucion.

Con estas acciones se reduce el gasto por producto dafiado en un 70 % de lo que
anteriormente se venia manejando, es decir del 100 % de carga anteriormente teniamos un 10
% se dafiaba por un manejo inadecuado del producto, teniendo como resultado de estas
acciones solamente un 3 % de producto con dafio.

Tabla 5. Creacién propia de acuerdo a la operacion de la empresa, 2014.
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CARGA A GRANEL

PRODUCTO DELICADQ Y ESTIBA MEDIA

PRODUCTO PESADO Y ESTIBA BAJA

Figura 21. Layout de una carga a granel.

Figura 21. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.
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CARGA EN PALLETS

COLOCACION
DE GATAS

COLOCACION
DE GATAS

COLOCACION
DE GATAS

COLOCACION
DE GATAS

Figura 22. Layout de una carga por pallets.

Figura 22. Creacion propia de acuerdo a la operacién de la empresa, 2014.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se concluye el estudio dando un layout y realizando inventarios ciclicos que permite
administrar el almacén de producto seco donde se logré un 98.2 % de ubicaciones reales
dentro del sistema JD Edwards Oracle lo cual da una excelente herramienta de trabajo a los
abastecedores de picking optimizando los tiempos de surtir los pedidos.

Este proceso se realiz6 con base al manual de procedimientos rackeo de pallets que se
encuentra en el anexo 2 el cual fue revisado y modificado por un servidor de acuerdo a la
aplicacion del sistema JD Edwards Oracle (pallet location), el resultado es alcanzado por el
constante monitoreo de ubicaciones tedricas “sistema” vs ubicaciones fisicas del producto.

El Andlisis de SRT (Sistema Regional de Ruteo) es una herramienta muy valiosa que nos
permite conocer causas y efectos de cada uno de los aspectos de los productos, este analisis
es de estudio y por la experiencia adquirida es de légica basado en el estado del producto, por
ejemplo:

En un manifiesto, el gerente de tienda establece un dafio en el producto por caja incompleta,
esto es responsabilidad del transporte porque el producto es revisado al entrar al centro de
distribucién y ninguna caja es recibida en esas condiciones por el control de calidad que se
efectla.

Las herramientas utilizadas para el analisis antes mencionado son diagramas de Causa —
Efecto, una vez que se revisa la documentacion (Check List, Manifiesto de entrega y nota de
devolucién) se determina y debate con el area de transportes la responsabilidad si en realidad
corresponde al almacén.

Este trabajo se realizd en conjunto con el area de transportes para determinar la
responsabilidad de una irregularidad y con base a los diagramas realizados identificar las
areas de oportunidad dentro del almacén y reducir el indicador correspondiente al almacén.

El resultado del trabajo nos permitié una reduccién considerable donde antes del trabajo el
numero promedio de irregularidades al mes se tenia promedio 950 lineas de picking pedidos
posteriormente se logrd una constante de 450 por mes.

Las exportaciones realizadas por la empresa son complejas ya que todo esta relacionado con
el manejo del producto, desde el almacenamiento hasta la salida del mismo. Todo radica en el
tipo de transporte que se utilizara.

El resultado del trabajo nos permite determinar el tipo de producto y sus caracteristicas de
manejabilidad con esto determinamos en un layout el acomodo dentro de cada caja de
transporte para evitar que en el trayecto este se dafie por el movimiento.

Asimismo se requiere de una mejora continua del proceso al paso de cada embarque y todo
depende del tipo de transporte debido a que cuando es a granel, tal cual se carga la unidad
esta deberia llegar en las mismas condiciones y cuando es en pallets este llega a como se
cargo en otro transporte al llegar a la aduana.

Con las consideraciones realizadas para cada tipo de embarque se logré una reduccion en las
reclamaciones por el cliente y una merma entre el 0 al 2 % del total de carga, una vez que se
tiene una reclamacion por producto dafiado se adiciono al proceso la toma de fotografias
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como evidencia de carga, es decir al ir acomodando el producto se tomaron las fotografias
gue mostraran claramente el estado del mismo.

Se recomienda realizar conteo ciclico de los productos en clasificacién A ya que representan
el mayor costo del almacenaje total, esto nos llevara a una reducciéon considerable de
producto perdido en el almacén y asimismo una reduccion de merma.

En las incidencias de producto cambiado se recomienda identificar quien fue la persona
encargada de preparar ese pedido para dar una retroalimentacion de los productos que
confundié en dicha preparacion para evitar en un futuro ocurra el mismo caso, hacer lo mismo
para productos que estan con estatus faltante y de los cuales si hay existencia en el almacén.

Para las exportaciones se recomienda realizar un acomodo de los productos de acuerdo a la
fragilidad del mismo en el caso de cargas a granel para evitar el mayor nimero de cajas en
merma, en la parte de producto paletizado se recomienda poner el mayor ndimero de
sujeciones para evitar el mismo dafio.



GLOSARIO DE TERMINOS

- Gatas: Dispositivos de tension utilizados para evitar caida de cargas.

- Layout de almacén: Distribucion de almacén Operacion o metodologia por la que se
establece la mejor disposicion de los distintos departamentos, equipos, flujo de
materiales y puntos de almacenamiento, a fin de optimizar los costos y la productividad
y escoger las tecnologias apropiadas para cada tipo de proceso.

- Pallet: Plataforma o bandeja construida de tablas o plastico, donde se apila la carga
gue posteriormente se habra de transportar.

- Picking: Accion de sacar del stock la cantidad solicitada de un determinado item y
proseguir con la preparacién de un pedido.

- Rack: Estructura metdlica que sirve para depositar y almacenar un pallet por
determinado tiempo.

- SRT: Sistema Regional de Transporte.
- Supply Chain: Cadena de suministro se define como la secuencia de eventos que

cubren el ciclo de vida entero de un producto o servicio desde que es concebido hasta
gue es consumido.



BLIBIOGRAFIA'Y REFERENCIAS

e James R. Evans ¢ William M. Lindsay. Administracion y Control de la Calidad. 7ma
edicion. Editorial Cengage Learning. México 2008 pp. 672-676

* Chase, Richard B. Administracion de la produccién y operaciones para una ventaja
competitiva. 10ma edicién. Editorial Mc. Graw Hill. México 2005. pp.628 — 630.

» Ballou Ronald H. Logistica Administracion de la Cadena de Suministro. 5ta edicion.
Editorial Pearson Educacion. México 2004 pp. 180-181

» Sipper Daniel « Buffin Jr. Robert. Planeacion y Control de la Produccion. 1ra edicion.
Editorial Mc Graw Hill. México 2005 pp. 219-221

» David Blanchard (2010), Supply Chain Management Best Practices, 2nd. Edition, John
Wiley & Sons, ISBN:9780470531884

*  http://www.sat.gob.mx/aduanas/importando_exportando

- http://www.alv-logistica.org



ANEXO 1. TABLA RESUMEN DE UBICACION ARTICULOS ALMAC ENADOS

B-2-1 B-1-1
00012-372 | BASE HELADO VAINILLA 9053 2.87% B-3-1 B-2-1 A

B-4-1 B-3-1

B-5-1 B-4-1
00382-064 | BASE HELADO CHOCOLATE 8860 2.70% B-6-1 B-5-1 A

B-6-1
B-7-1 B-7-1 A

03309-147 | AGUA CIEL PURIFICADA 355ML 8899 2.51% B-8-1

B-9-1
B-8-1 B-10-1 A

00012-004 | MEZCLA SUNDAE VAINILLA 7435 2.23% B-11-1

B-12-1
00061-014 | JARABE DE CHOCOLATE 5894 1.73% B-9-1 Sjﬁj A
00062-029 | JARABE DE FRESA 5778 1.50% B-10-1 B-15-1 A
00060-011 | JARABE VAINILLA 5201 1.35% B-11-1 B-16-1 A
00409-087 | BLISTER SALSA AGRIDULCE 5162 1.34% B-12-1 B-17-1 A
00408-087 | BLISTER SALSA BBQ (ADOBADA) 5124 1.33% B-13-1 B-18-1 A
05295-024 | SALSA JALAPENO POUCH 5085 1.32% B-14-1 C-5-1 A
00038-066 | MERMELADA DE FRESA 5047 1.31% B-15-1 C-6-1 A
00026-008 | MOSTAZA POUCH 5008 1.30% B-16-1 C-7-1 A
03471-030 | GALLETA OREO MOLIDA 4969 1.29% B-17-1 C-8-1 A
05282-069 | DULCES RICOLINO 4931 1.28% B-18-1 C-9-1 A
00398-098 | MANTELETA KRANKY 4892 1.27% B-21-1 C-10-1 A
08798-085 | COLLARIN MCFLURRY KRANKY 4854 1.26% B-22-1 C-11-1 A
00017-010 | CACAHUATE GRANULADO 4777 1.24% B-23-1 C-12-1 A
91360-018 | FILTRO CAFETERA SINGLE & DUAL 4738 1.23% B-25-1 C-13-1 A
01206-000 | FILTRO STD P/CAFE (IMP) 4700 1.22% B-26-1 C-14-1 A
01179-071 | ENV HAMB DOBLE C/QUESO 4546 1.18% B-27-1 C-15-1 A
04510-021 | CONOS AZUCARADOS 4507 1.17% E-54-1 C-16-1 A
01808-003 | KRANKY 4469 1.16% B-27-1-2 C-17-1 A
00063-090 | PEPINILLO REBANADO 4365 1.13% C-1-1 C-18-1 A
00032-003 | HARINA P/HOTCAKE (IMP) 4307 1.12% C-2-1 C-19-1 A
03237-022 | ACEITE DE GIRASOL (DOW) 4214 1.09% C-3-1 D-1-2 A
02139-303 | ACEITE AKK JERRIBOX 4191 1.09% C-4-1 D-2-1 A
02679-147 | CATSUP POUCH 4134 1.07% C-5-1 C-20-1 A
00019-047 | COCA COLA BIB 19 Lt 4076 1.06% C-6-1 C-23-1 A
04356-003 | MANZANA BIB 19 Lt 4018 1.04% C-7-1 C-24-1 A
00021-092 | NARANJA BIB 19 Lt 3960 1.03% C-8-1 C-25-1 A
00168-041 | SPRITE BIB 19 Lt 3902 1.01% C-9-1 C-26-1 A
00042-091 | COCA LIGHT BIB 19 Lt 3845 1.00% C-10-1 C-27-1 A
00045-053 | CATSUP EN SOBRE METALIZADO 3787 0.98% C-11-1 C-28-1 A
00518-009 | SOBRES JALAPENO 3729 0.97% C-12-1 C-29-1 A
00033-030 | SOBRES MAPLE 3671 0.95% C-13-1 C-30-1 A
01130-030 | SOBRES SALSA CHIPOTLE 3613 0.94% C-14-1 C-31-1 A
00046-036 | SOBRES MOSTAZA 3563 0.92% C-15-1 C-32-1 A
02816-027 | SOBRES SALSA MEXICANA 3513 0.91% C-16-1 C-33-1 A
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00065-040 | COBERTURA CHOCOLATE POUCH 3463 0.90% C-17-1 C-34-1 A
00067-044 | COBERTURA FRESA POUCH 3421 0.89% C-18-1 C-35-1 A
00069-049 | COBERTURA CARAMELO POUCH 3378 0.88% C-19-1 C-36-1 A
02481-036 | JALAPENO RODAJAS 3336 0.87% C-20-1 D-3-1 A
00168-347 | SPRITE BIB 9 LT 3294 0.85% C-23-1 C-11 A
05054-027 | COCA COLA ZERO 9Lt 3251 0.84% C-24-1 C-2-1 A
00042-347 | COCA LIGHT BIB 9Lt 3209 0.83% C-25-1 C-3-1 A
00021-395 | NARANJA BIB 9Lt 3167 0.82% C-26-1 C-4-1 A
00451-073 | ADEREZO MIL ISLAS 28 grs 3124 0.81% C-27-1 D-4-1 A
01098-099 | ADEREZO VINAGRETA LIGHT 28 gr 3082 0.80% C-28-1 D-5-1 A
02900-073 | ADEREZO CESAR 28 grs 3039 0.79% C-29-1 D-6-1 A
00398-056 | MANTELETA GENERICA 2997 0.78% C-30-1 D-7-1 A
03168-069 | KIT CUBIERTOS NEGROS ESTUCHADO 2955 0.77% C-31-1 D-8-1 A
08799-007 | COLLARIN MC FLURRY GENERICO 2912 0.76% C-32-1 D-9-1 A
00350-030 | CUBIERTO: CUCHARA BLANCA 2870 0.74% C-33-1 D-10-1 A
00269-050 | CUCHARA SUNDAE 2828 0.73% C-34-1 D-11-1 A
05478-090 | CUCHARA PS MC FLURRY 2785 0.72% C-35-1 D-12-1 A
01821-345 | JR PACK 2009 2743 0.71% C-36-1 D-13-1 A
03169-006 | CHAROLA DE SERVICIO (CANADA) 2700 0.70% D-1-1 D-14-1 A
03723-049 | BOLSA NUGGETS 4 PZ 2658 0.69% D-1-1-2 D-15-1 A
05503-006 | SERVILLETA CONO 2616 0.68% D-2-1 D-16-1 A
00052-057 | SUSTITUTO DE CREMA EN POLVO 2573 0.67% D-3-1 D-17-1 A
03096-006 | SPLENDA EN SOBRES 2531 0.66% D-4-1 D-18-1 A
00170-060 | AGITADOR P/CAFE (IMP) 2489 0.65% D-5-1 D-19-1 A
00043-051 | SOBRES SAL 2446 0.63% D-6-1 D-20-1 A
00670-039 | CRUTONES PARA ENSALADA 2404 0.62% B-24-1 D-23-1 A
04351-009 | FILTRO RECTANGULAR Y POLVOS8 2361 0.61% D-7-1 D-24-1 A
01219-096 | CAFE DESCAFEINADO 64 gr 2319 0.60% D-8-1 D-25-1 A
03190-051 | FILTRO REDONDO Y POLVO 2277 0.59% D-9-1 D-26-1 A
00053-162 | CAFE REGULAR 54 GRS. 2234 0.58% D-10-1 D-27-1 A
03470-030 | M &M's MINI CHOCOLATE 2192 0.57% D-24-1 D-28-1 A
81620-041 | CUBETA EXPRIMIDORA 24 LTS 2150 0.56% D-25-1-2 D-29-1 A
00244-030 | TRAPEADOR COLORES 2107 0.55% D-25-1 D-30-1 A
03639-072 | LECHE SABORIZADA YOMILALA 2065 0.54% D-25-1 D-31-1 A
03394-015 | SALSERA SOUFFLE 1 OZ 2022 0.52% D-27-1 D-32-1 A
00193-366 | SERVILLETA REGULAR KCM 1980 0.51% D-28-1 A-16-1 A
01139-724 | CAJA PAPAS GRANDES 1938 0.50% D-29-1 B-21-1 A
00166-177 | CAJA PAY MANZANA 1903 0.49% D-30-1 B-22-1 A
00163-478 | CAJA PAPAS MEDIANAS 1868 0.48% D-31-1 B-23-1 A
08141-006 | CAJA PAY QUESO 1834 0.48% D-32-1 B-24-1 A
08201-174 | CAJA BIG TASTY 1799 0.47% D-33-1 B-25-1 A
00268-648 | CAJA NUGGETS 6 PIEZAS 1764 0.46% D-34-1 B-26-1 A
00325-082 | CAJA PLACER DEL MOMENTO 1730 0.45% D-35-1-2 B-27-1 A
00295-972 | CAJA BIG MAC DELTA 1695 0.44% D-35-1 B-27-1 A
05582-040 | CAJA MC NUGGETS 10 1660 0.43% D-36-1 B-28-1 A
03962-030 | BOLSA PARA ENSALADAS 1626 0.42% E-1-1 B-29-1 A
81620-032 | BOLSA POLIETILENO GRIS 1591 0.41% E-2-1 A-17-1 B
02927-101 | BOLSA VERDE DE POLIETILENO 1556 0.40% E-2-1-2 A-18-1 B
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00356-207 | BOLSA NEGRA DE POLIETILENO 1522 0.39% E-3-1 A-21-1 B
00007-004 | ROLLO TERMICO 80 * 70 1487 0.39% E-4-1 A-22-1 B
02927-047 | BOLSA NATURAL DE POLIETILENO 1452 0.38% E-5-1 A-23-1 B
02127-012 | ROLLO BOND 76x70 1425 0.37% E-6-1 A-24-1 B
05429-099 | BOLSA HASH BROWN 1398 0.36% E-8-1 A-25-1 B
00589-066 | TOALLA EN ROLLO EN MOTION 1371 0.36% E-9-1 A-26-1 B
00127-132 | BOLSA PAPAS 1344 0.35% E-10-1 A-27-1 B
00173-072 | TOALLA ROLAMATIC 1317 0.34% E-11-1 A-28-1 B
00047-081 | SOBRES AZUCAR 1291 0.33% E-14-1 D-33-1 B
00419-091 | MAYONESA PORCIONADA 1264 0.33% E-15-1 D-34-1 B
03165-021 | FRIJOLES REFRITOS BAJOS EN SAL 1237 0.32% E-16-1 D-35-1 B
00029-075 | SAL YODATADA (REFINADA) 1156 0.30% E-23-1 D-36-1 B
00585-070 | PAPEL HIGIENICO JUNIOR 1144 0.30% E-12-1 E-1-1 B
00585-067 | PAPEL HIGIENICO KING 1133 0.29% E-13-1 E-2-1 B
00155-942 | VASO 12 Oz GT 1121 0.29% E-37-1 E-3-1 B
00156-158 | VASO 160z GT 1109 0.29% E-38-1 E-4-1 B
00157-761 | VASO 21 Oz GT 1098 0.29% E-39-1 E-5-1 B
03278-699 | VASO 32 Oz GT 1086 0.28% E-40.1 E-6-1 B
00111-429 | VASO CAFE 120z (MX) 1075 0.28% E-41-1 E-7-1 B
02991-005 | VASO CAFE 160z (MX) 1063 0.28% E-42-2 E-8-1 B
05484-012 | VASO McPATATAS 1776 PZ 1052 0.27% E-43-1 E-9-1 B
00261-092 | VASO SUNDAE 1040 0.27% E-44-1 E-10-1 B
08848-000 | PLATO Y TAPA PARA ENSALADA 1029 0.27% E-45-1 E-11-1 B
00155-361 | VASO MC FLURRY 120z SIN IMPRES 1017 0.26% E-46-1 E-12-1 B
00116-108 | TAPA 12 Oz NUEVA 1005 0.26% E-47-1 E-13-1 B
00117-246 | TAPA 160Z NUEVA 994 0.26% E-48-1 E-14-1 B
00609-072 | TAPA 32 Oz (1560 PZ2) 982 0.26% E-49-1 E-15-1 B
00109-098 | TAPA P/VASO 12/16 971 0.25% E-50-1 E-16-1 B
00335-005 | TAPA SUNDAE PP 959 0.25% E-51-1 E-17-1 B
00128-816 | BOLSA A 948 0.25% E-17-1 E-18-1 B
00129-832 | BOLSA B 936 0.24% E-18-1 E-19-1 B
00131-657 | BOLSA C 925 0.24% E-19-1 E-20-1 B
00141-098 | BOLSA D 913 0.24% E-20-1 E-23-1 B
06498-046 | ENVOL. HAMB/ HAMB C/QUESO 901 0.23% E-23-1-2 E-24-1 B
00056-000 | CEBOLLA PICADA DESH.(IMP) 890 0.23% E-24-1 E-25-1 B
03392-006 | TAPA SALSERA SOUFFLE 878 0.23% E-25-1 E-26-1 B
07883-448 | KIT DE FIESTA "HELADO" 867 0.23% E-26-1 E-27-1 B
07883-791 | KIT MUSICA 855 0.22% E-27-1 E-28-1 B
02687-024 | CAJA HAMBURGUESA DOBLE GENERIC 844 0.22% E-28-1 E-29-1 B
06770-052 | CARTON PREMIUM GRILL 832 0.22% E-29-1 E-30-1 B
00360-651 | CAJA MC POLLO 821 0.21% E-30-1 E-31-1 B
06772-053 | CAJA PREMIUM CHICKEN CRISPY 809 0.21% E-31-1 E-32-1 B
00220-024 | LA CAJA GRANDE DE MCDONALD’S 797 0.21% E-32-1 E-33-1 B
08200-093 | CAJA CUARTO DE LIBRA DOBLE 786 0.20% E-33-1 E-34-1 B
01155-039 | CAJA MC NIFICA DOBLE 774 0.20% E-34-1 E-35-1 B
00297-360 | CAJA CUARTO DE LIBRA CON QUESO 763 0.20% E-35-1 E-36-1 B
01852-051 | CAJA MC NIFICA 751 0.20% E-36-1 E-37-1 B
00397-033 | CHAROLA PORTAVASOS 740 0.19% E-52-1 E-38-1 B
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00223-046 | POPOTE ESTUCHADO 728 0.19% E-53-1 E-39-1 B
03764-048 | TAPA PARA DESAYUNO AMARILLA 717 0.19% E-55-1 E-40-1 B
00258-031 | BASE PARA DESAYUNO AMARILLA 705 0.18% E-56-1 E-41-1 B
91360-007 | BOLSA GRANDE PARA EFECTIVO 693 0.18% | B-28-1-2 E-42-1 B
91360-006 | BOLSA CHICA PARA DEPOSITO 682 0.18% B-28-1 E-43-1 B
00295-303 | BIG MAC FOAM 670 0.17% E-57-1 E-44-1 B
03100-003 | POPOTE CUCHARA MC CAFE 659 0.17% F-2-1-2 E-45-1 C
07548-024 | SERVILLETA INTERFOLIADA MC CAF 647 0.17% F-3-1-2 E-46-1 C
05565-004 | MC CAFE BAG / MC CAFE 636 0.17% F-4-1-2 E-47-1 C
00987-045 | CAJA PASTEL MC CAFE 624 0.16% F-5-1-2 E-48-1 C
05361-000 | TAPA VASO 12/16/20 Oz MCCAFE 613 0.16% F-6-1-2 E-49-1 C
02648-045 | COOKIE BAG/BOLSAGALLETAMCCAFE 601 0.16% F-2-1 E-50-1 C
07312-003 | PASTRY BAG/ BOLSA PASTEL MCCAF 589 0.15% F-3-1 E-51-1 C
07548-015 | NAPKINS/ MC CAFE 578 0.15% F-4-1 E-52-1 C
07438-006 | HOT CUP SLEEVE / MC CAFE 566 0.15% F-5-1 E-53-1 C
05359-000 | TAPA VASO 8 Oz MCCAFE 555 0.14% F-6-1 E-54-1 C
03822-033 | TAPA 4 OZ MC CAFE 543 0.14% F-8-1-2 F-1-1 C
00232-444 | VASO PAPEL 8 Oz MCCAFE 532 0.14% F-9-1-2 F-2-1 C
00245-015 | VASO PAPEL 12 Oz MCCAFE 520 0.14% | F-10-1-2 F-3-1 C
03821-011 | VASO 4 OZ MC CAFE 509 0.13% | F-11-1-2 F-4-1 C
07120-012 | VASO 12 Oz MCCAFE FRAPPE 497 0.13% | F-12-1-2 F-5-1 C
02718-009 | TOPPING DE FRESA MC CAFE 485 0.13% | F-13-1-2 F-6-1 C
07063-000 | TAPA DOMO VASO 160Z MCCAFE 474 0.12% F-8-1 E:gi C
00730-018 | WOOD STIR STICK / MC CAFE 462 0.12% F-9-1 F-9-1 C
06087-006 | VASO PAPEL 16 Oz MCCAFE 451 0.12% F-10-1 F-10-1 C
07127-027 | VASO 8 Oz MCCAFE 439 0.11% F-11-1 F-11-1 C
04682-012 | VASO 16 OZ McCAFE FRAPPE 428 0.11% F-12-1 F-12-1 C
02471-036 | TOPPING DE ZARZAMORA MC CAFE 416 0.11% F-13-1 F-13-1 C
07143-009, | TE CANELA

00057-144, | TE LIMON 141
02038-030, | TE MANZANILLA 404 0.11% F-14-1 F 151 C
06754-012, | TE NEGRO

02630-033 | TE NARANJA

03940-019 | LECHE ENTERA MC CAFE 393 0.11% F-16-1 F-16-1 [
06254-045 | LECHE DESCREMADA MC CAFE 381 0.11% | F-17-1-2 F-17-1 C
05787-003 | LECHE DESLACTOSADA LIGHT 370 0.10% F-17-1 F-18-1 C
04688-045 | CAFE REGULAR MC CAFE 358 0.10% F-18-1 F-19-1 C
02670-003 | CAFE DECAF MC CAFE 347 0.10% F-19-1 F-20-1 C
08340-009 | AZUCAR MASCABADO 324 0.10% | F-20-1-2 F-24-1 C
00047-171 | AZUCAR MC CAFE 312 0.09% F-20-1 F-25-1 C
02602-021 | JARABE AMARETTO REGULAR MC CAF 300 0.09% G-1-1 F-26-1 C
08751-006 | JARABE TE CHAI LATTE REGULAR 289 0.07% G-2-1 F-27-1 C
02601-057 | JARABE VAINILLA REGULAR MC CAF 277 0.07% G-3-1 F-28-1 C
03569-015 | JARABE AMARETTO SUGAR FREE MC 266 0.07% | G-1-1-2 F-29-1 C
08747-003 | JARABE TE CHAI LATTE SF MC CAF 254 0.07% | G-2-1-2 F-30-1 C
03201-003 | JARABE VAINILLA SUGAR FREE MC 243 0.06% | G-3-1-2 F-31-1 C
02858-078 | ACTIGEL 231 0.06% D-12-1 G-32-1 C
00304-003 | MCD SANITIZANTE 220 0.06% D-13-1 G-33-1 C
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00355-044 | AMH JABON DE MANOS 208 0.05% D-14-1 G-34-1 C
00303-064 | LIMPIADOR TODO USO MCD 196 0.05% D-15-1 G-35-1 C
00355-192 | MCD HAND LOTION 185 0.05% D-16-1 G-36-1 C
00215-099 | MCD DESENGRASANTE 173 0.04% D-17-1 G-37-1 C
00301-014 | MCD LIMPIADOR PARRILLA 162 0.04% D-18-1 G-38-1 C
00306-002 | MCD POLVO BLANQUEADOR 150 0.04% D-19-1 G-39-1 C
00307-033 | PAQUETE LIMPIADOR P/TRAPOS MCD 139 0.04% D-20-1 G-40-1 C
91393-000 | PROBICLORO 127 0.03% D-23-1 G-41-1 C
02595-003 | MCD SANITIZANTE FREGADERO 116 0.03% D-11-1 G-42-1 C
02722-067 | DESINCRUSTANTE LAVALOZA 104 0.03% F-1-1-2 G-43-1 C
04131-078 | ENJUAGUE LAVALOZA 92 0.02% F-1-1 G-44-1 C
00196-101 | LINNER DE PREPARACION 81 0.02% E-7-1 G-45-1 C
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1. OBJETIVOS:

1.1. Establecer los pasos a seguir para el control y administracién de las ubicaciones asi como la
rotacion por caducidad (FIFO).

2. ALCANCE:
2.1. Este procedimiento aplica a todo el personal del CD.
3. DEFINICIONES:

3.1. Pallet location al proceso de administracion en sistema de ingreso, identificacion, ubicacion,
reubicacion, re abasto de pallets ingresados fisicamente.

4. REFERENCIAS:
No tiene

5. RESPONSABILIDADES

Actividad Responsable

5.1 Ingresos de producto El auxiliar admon. Ingresos realizara los
registros en un periodo no mayor a 30 minutos
después de recibir la documentacion.

5.2 Etiquetado de producto ID El auxiliar admon. se asegurara que todas las
tarimas que se ubiquen en un rack cuenten con
etiqueta de identificacion PL.

5.3 Llenado correcto de plantillas QIP El personal del almacén que realice una
recepcion tendra que llenar los registros de
forma clara y confiable.

6. DESARROLLO:
6.1. Ingreso a sistema JD EDWARDS 8.12
6.1.1.Ingresar a sistema JD Edwards 8.12
6.1.2. Colocar Usuario y Contrasefia

wWin: et pr i [ 5|
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6.2.1. Axis latam / operacion / almacén / axis / Recepcion / pallet location.

6.3. OPCIONES DE MENU PALLET LOCATION

6.3.1. Existen 8 opciones que contiene el palletlo  cation

6.3.2. Alta de ubicaciones particulares simple,( esta es para dar de alta una ubicacion que no
esté registrada en pallet location)

6.3.3. Alta de ubicaciones particulares miltiple,(esta es para dar de alta hasta 50 ubicaciones
gue no estén registradas en pallet location)

6.3.4. Alta de ubicaciones generales miltiple, esta se usa para dar de alta todo el pallet location
nuevamente).

6.3.5. Recepcion de pallet, (generacion de id's pallet).

6.3.6. Consulta de ubicaciones generales, (se usa para visualizar producto por ubicacion,
caducidades, cantidades, re abastos y reimpresion de id pallet).

6.3.7. Cambio de ubicacién,( re ubicaciones de id pallet)

6.3.8. Alta masiva de pallets,(dar de alta un sin nimero de pallet's que por alguna razén no
estén registradas en pallet location)

6.3.9. Batch version.

Nota, Unicamente las opciones 4, 5,6 y 7 son las ut ilizadas por el auxiliar administrativo de
almacén, las opciones 1, 2,3 y 8 son utilizadas por  personal de sistemas

lariinspeccionar
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6.4. OPCION No. 4 RECEPCION DE PALLET

6.4.1.Para poder llevar a cabo este paso se necesita tener el proceso de ingreso tedrico
finalizado, ya que el pallet necesita de la orden de compra del producto ingresada a
sistema.

6.4.2. Abrir menu pallet.

6.4.3. Clic sobre pestafia No. 4 (recepcion de pallet), se abrird submenua para ingresar No. De
orden de compra del producto recibido.

6.4.4. En este se ingresara el tipo de orden.

6.4.5. OP: proveedor nacional

6.4.6.Ol: proveedor de importacion

6.4.7. Almacén: 1201, este digito es para todos los clientes y proveedores.

6.4.8.Clic sobre recuadro “VALIDAR” (nuevamente se abrirA mena para ingresar datos del
producto recibido) se ingresara lo siguiente:

6.4.9. ITEM: codigo del producto

6.4.10. CANTIDAD

6.4.11. CADUCIDAD

6.4.12. LOTE

6.4.13. UBICACION Y ID PALLET, el sistema lo genera ingresando los datos anteriores

6.4.14. RECIBIO: Nombre de la persona que recibi6 el producto. Ingresando No. De
identificacion de operador

6.4.15. Clic sobre icono “VALIDAR", aparecera ubicacion a la que el sistema esta enviando el
producto acorde a las caracteristicas del mismo.

6.4.16. Clic sobre “OCUPAR UBICACION” solo si se estd de acuerdo con la ubicacion
generada por sistema, al momento se

6.4.17. Generaré id pallet, y asi mismo aparecera en pantalla PDF de id pallet.

6.4.18. Imprimir.

SUAREZ FRAGOS0 LU CARLO
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ORACLE. JD EDWARDS ENTERPRISEONE

Mand EntesprisaOne. (1) &), Menu Pallet - Arreglariinspeceionar
—_ i Ateine Herarent

I Favaritos
= AXIS Latar

6.5. IMPRESION DE ID PALLET
6.5.1.Una vez que damos clic sobre “ocupar ubicacion” aparecerd el ID pallet listo para la
impresion, (presionar “ENTER?”).

m T u;\gm \yymw T

CEBOLLA MORADA RE|

ADA
Fecha de Caducidad: 15:03.'2011
Canlldad ¢.r: 1-5 20
Fe. 5
i

C MXCUAO00193
o McD ONALDS i

Picking Sequence: 024

6.6. OPCION No. 5 CONSULTAS UBIC. GENERALES
6.6.1. En esta opcién se podremos acceder y buscar toda la informacién cargada en sistema
pallet location.
6.6.2. Existen 5 principales maneras de consultar la informacion.
6.6.3.Item. ( colocando el item 0 cddigo del producto)
6.6.4. Numero de orden (colocando el numero de orden con el que se realiza el ingreso teérico)
6.6.5.id pallet ( ingresando el nimero de identificacion del pallet)
6.6.6. Fecha de recepcion (ingresando la fecha en que fue recibido el producto)
6.6.7. Negocio (ingresando el negocio al que pertenece el producto)
6.6.8. McDonald's
6.6.9. Subway
6.6.10. Dairy Queen
6.6.11. Carl's Jr.
6.6.12. Dairy Queen
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NOTA: Para poder aplicar la basqueda se tendrd que  dar sobre el icono de la lupa
(find).
Todos estos reportes se pueden exportar a una hoja de célculo con los siguientes
pasos.

1. Seleccionar el rubro a buscar.

2. Enelicono de herramientas seleccionar exportgr  id data.

O[QACI.—E' JD EDWARDS ENTERPRISEONE

[Z =) [El| Mend Pallet - Arreglarinspeccionar

A| Q% Cancepr Werrsmienjas

2]
Niigva ventana
Acceso rapido [ 4.-Aia Ubic. Particutares Simple |
@ 2..Alta Ubic. Particulares Mulfiple
& Favorit r
- AXES LAty 3.-Alle Ubic. Generales Multiple
= Operacidn
= Mmacén
b Recepcién | 5.- Consulta Ubsc, Genarales
b Transterencias
T

7.- Alta fasivi de Pajiefy

8.- Batch Versions

& Co o
Amacenes

b Informes

Consultas

Herramientas para
desarailo da contenida
End-User Tasks
End-User Tasts
End-User Tasks ~
[ S R e e e ————

DRACI—E. JD EDWARDS ENTERPRISEONE R

Mong EnterpriseOne (=1 =] E§ = Mend Pallet - Buscar/examinar

o~ Sewcoonar Buscar ) &facr Eam@i Cerrar L) Pantasa () Fa (8) neramenian
[« += 0 b S
om . Compadita
Humero Orden g 1d Patiet
Tipo Orden . FechaRecepddn
Almacén . Negocig
_Ho 36 hon encontrado registros . Sxragnstzar cuy
carn Tipo ae
Fanilio Stot Wvel  Posicidn Prioridad Familia  Almagensmiien o Amacén  liem

b Herramientas para desamolio de
cantenias

b Eng-User Tagks

B Eng-User Tasks

& End-Lser Tasks

& Metedologia del conjunto de o
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JD EDWARDS ENTERPRISEONE

Men Pallet - Buscar/examinar

eccocer Buscer & SAedn Ewn (D) Carcar (L) Pantald (£} Fia () Harramaniss

L] L]
o II
Tipo Orden
Amacen
Cara
Fasilic  Siot el Pomician Priorided Famitia

P Eng-Ussr Tasks
b End-Uset Tosks
© Metodalogia del conjunto de

ORA

JD EDWARDS ENTERPRISEONE

JD EDWARDS ENTERPRISEONE

lygm?m% Ec':l :Ja_f__: Meni Pallet - Buscar/examinar
T T Afedr B il
+

| [Semcconss By

Cerrar (L) Pantata (£} Fis (R) Hetramisnias

My
Muamers Orden
Tigro Orden

Almachn

Cara
Fauilia

Shot Hivel Poalcidn  Prioridad Familia

Ext
Haframientas para desamollo de
contenido
b End-User Taska

RAGGSS LU

Compania
16 Palet
FachaRacapcidn
Hegocio

Tipo de.
Almacenamiento Afmacen  Item

Compafiia
1d Panist
FachaRacapeion

Megacio

Tipo de.

Famils  Almacensmiento Almacén

Mend EnterprisaOne. [ZLE Menu Pallet - Buscar/exam
Lates. A [Sewcconar Buscar () sfage Dim (D (L} Pantata (£) Fia (B} Herramientas
=) (=] =
e
Booraen =

Almacén g

Mo s han eocontrade registios
cara
Fasila Siot Nivel  Pomicién Prioridad

€

F FRAGOSD LU

Id Fakal

Hegocia

Tipo de

Almacensmientc Almacen  lem
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JD EDWARDS ENTERPRISEONE

£l | Mend Pallet - Buscar/examinar
A Sescconar B d (@ C L) Pantass (£ Fin (R) Marramianiss
L i} x =}
fem - Compafiia -
imero Orden 0 e
Tigo Grden - I FechaRecepsidn |- ||
Aimackn : =
lio,se.han snconirodo regletios. = - - — oz
[ Tipe e
Fasilio siot nivel  Posicidn Prioridas Famitia nem
b Harramientas para desarrolic de
contenico
P End-User Tasks
b End-User Tasks
b Ena-User Tasks
b Metodologia del conjunts de = S
JD EDWARDS ENTERPRISEONE
£l Menua Pallet - Buscarfexaminar
~ | Beecciorad Buscar (1) Afade Eim (D Casad L) B F) Fia iRl Hermimanlse
P + =
farm . Compafiia o
Hamera Orden [+ Id Pallet .
Tipe Qrden . FachaRecepddin -

Almacén .

Carn Tipe de
Pasilio Stot Hivel Posicién  Prioridad Familia Almaconambenta  Abmacén  h

I Herramientas para desamolio de
contenida

b End-User Tasks

R C E D EDWARDS ENTERPI

B Menu P. 5 I [
sewcoonnd Afsgr Eim @) Ce
tam Compadia
Himere Orden 19 Patiet
Tipo Orden - FechaRecepcidn F
Almacén . Megocia . s
- - - - e - )
Cara Tipo de Descripion
Pasilic s16t tivel  Posicibn Priaridad Famiiia Almacenamiento Almacell  liem iem
&) A 2 ] 1 15000000000 003 AR 1301 00045053 SOBRES CATSUR PLA
oA 2 2 @ 15000000000 003 AR 101 D0045-053 SOBRES CATSUP PLY
oA il 4 2. 42000000000 003 AR 13h1 00045053 SOBRES CATSUF FL:
O A s 5 1 S57.000000000 003 AR 1401 D0045-053 SOBRES CATSUF LS
oA 5 5 2 35000000000 003 AR 1301 DOO45-053 SOBDRES CATSUP PL
oA 5 s 2 70000000000 003 AR 13b1 oooas-0s3 SOBRES CATSUP FLI
O A 7 8 1 81000000000 003 AR 14h1 00045053 SOBRES CATSUF LS
oA 7 H 2 82000000000 003 AR 1401 00045053 SOBRES CATSUP PL4
oA 13 3 1 137.000000000 003 AR 13h1 ooo4s.0s3 SOBRES CATSUF PLI
(=18 13 3 2. 138.000000000 003 AR 14h1 00045-053 SOBRES CATSUP FL#
oA 1a 3 1 140.000000000 003 AR b1 00045053 SOBRES CATIUP PL:
€ >
— —
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6.7. RE IMPRESION DE ID PALLET
6.7.1. Todo id pallet generado se puede re imprimir , tomando en cuenta que el id pallet no se
haya dado de baja en el sistema pallet location
6.7.1.1.ingresar el id pallet
6.7.1.2.Seleccionar icono “FILA (R)”
6.7.1.3.Dar clic sobre imprimir etiqueta
6.7.1.4. lmprimir

ORALCLE’ jo EDWARDS ENTERPRISEONE

@ Menu Pallet - Buscariexaminar

Selecconar Buscar () &Aade Eam Q) Cemar

Q@ + B X [

tom

Compariia

Tipo Orden - F spcitn

i imprirmir Edqueta
Hiimero Orden a b

Almocen . Negodio

Registros 1-1 Perancasa: o o TroTEne Tornate ou coagyiculat & L EELIT

cara Beseripsisn T F
Pasilio Siot wel  Posicidn fem Hem Patlet Recibida Ca

® A " 1 1 0a170-050 AGITADOR P/CAFE (IMP) MXCUADD18S 85
< >

6.8. IMPRESION DE TAREAS PARA RE ABASTO
6.8.1. El pallet location te da la opcién de poder generar bulk’s de todo lo ingresado, ya sea por
cédigo, descripcion 6 por negocio, esto es utilizado para poder asignar a un operador de
montacargas las tareas de re abasto, es decir que el operador pueda visualizar impreso
todo lo que estd en sistema y asi pueda re abastecer producto a linea de picking
respetando la correcta rotacion de producto a linea de picking
6.8.1.1.Seleccionar el rubro a buscar.
6.8.1.2.En el icono de herramientas seleccionar exportgrid data

12 Patiat

FechaRscepcidn

Amacén d Hegocio

i

Cara
Pasila St Hvel  Posicién Priordad i
© A 2 2 1 15000000000 003

B
H
i

2
SOBRES CATSUR FLA
SOBRES CATEUP PLA:

iw%:iii:‘mii:’niii:ﬂ;'

SOBRES CATSUP FLA! &

6.9. RE ABASTO EN SISTEMA DE ID PALLET
6.9.1.El re abasto en sistema de id pallet es Unicamente para dar de baja los pallet que el
aperador de montacargas de re abasto bajo a la linea de picking y que como
consecuencia dejo libre la ubicacion que estaba ocupando.
6.9.2.Ingresar id pallet
6.9.3. Clic sobre “FILA (R)”
6.9.4. Seleccionar liberar ubicacion

> [w <
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ORACLE' i EowaRDS ENTERPRISEONE —— %ﬁ,:':‘:

MMmE
Nimaro Ordan I Pallat
Tipo Orden
Almace . i .
Imacen g 108
Regisiros 1.1 uadricuiat v | B0
Cati DencHipeion Cantidad Fach
Paailio Mot Hivel Posicion fem ftom Pallot Recibida Cadu
(A 11 1 1 00170-080 AGITADOR PICAFE (IMP) MXCUADD 1B 8
< >

6.10.0PCION No. 5 RE UBICACION DE ID PALLET
6.10.1. La reubicacion de id pallet funciona cuando se cambia un pallet de un lugar a otro
6.10.1.1.  Ingresar el id pallet a re ubicar.
6.10.1.2.  Ingresar la ubicacion nueva
6.10.1.3.  Cara pasillo
6.10.1.4.  Slot
6.10.1.5.  Nivel
6.10.1.6.  Posicion
6.10.1.7.  Ingresar el nombre del operador que realizo el movimiento fisico.
6.10.1.8. clic en “VALIDAR” aparecera leyenda “ubicacion libre puede reubicar el item”
6.10.1.9.  Clic en “CAMBIAR UBICACION” apareceréa leyenda “se ha cambiado la
ubicacion”

OQACL-E. JD EDWARDS ENTERPRISEQNE

Hlend EntofpriseCae Z =L Mend Pallet - Arreglarfinspeccionar
S ATeolaramere e A BX  Cancelar Herrameniss
- = =
Hueva veniana |
L [ 1.-ana utic. Particutares Simple |
Acceso rapiio | ¥
@ [ 2..m5a unic, Paricuares Mutipe
[+ Favoritos ~ 5 ;
- AXIS LalAm 3. Uikc. Generales Maltiple
= Operacidn
= Almacén | 4.- Recepcidn de Pallet
= iy
b Recepcidn
b Transferancias I ——
(STHOT) B Camido de Ucacionen
= Palist Location
I

aj Palle] . e =

.. Batch Yersions

Consulta ge
Almacenes
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ORACL €’ 1o EDWARDS ENTERPRISEONE

B Menuo Pallet - Arreglarfinspeccionar
QK CAncAlsr HErrimanias
&
i Fatlat [{ MACUADO181
fam (LR
SCH!
Ubicacian Fi2a
Antenor
R
CaraPasitlo 3
Slot 1
Nivel z
Posicidn 4
i/
Exta libre I3 ubicacidn
{58 puede reubicar el item
Reubled [| 125116 GONZALEZ ORTA SERGIO
H Q
¥ SUARFZ FRAGH
ORACLE 1o EDWARDS ENTERPRISEONE
B Menu Paliet - Arrealariinspeceionar
Q5 Cancelr Memamengas
=) b4
Id Paset MXCLUADD181
item 00018:083
LECHUGA RALLADA
Ubicacin S
anterior
CaraPasilio 1]
Siot T
tiivel 2
Posicién
11
Reubicd 126118 GONZALEZ ORTA SERGIO
]

7. FRECUENCIA:

La frecuencia de aplicacién de este procedimiento es cada vez que se genera, emite, modifica y
controla un documento.

8. MONITOREO, VIGILANCIA Y VERIFICACION:
El monitoreo de este procedimiento se realiza durante cada autorizacién de un documento.

Semestralmente se realiza la vigilancia a través de la revision al azar de la documentacion
generada y se evalla segun lo establecido en este procedimiento.

La verificacién de la vigencia de este procedimiento la realiza anualmente y se registra con la
modificacion del procedimiento o con la extensién autorizada de su validez.
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9. CORRECCIONES:

El personal encargado realiza las correcciones necesarias para el cumplimiento de este procedimiento.

10. ANEXOS:

No tiene.

EMITIDO

REVISADO

APROBADO




