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Diagnostico y propuesta de buenas practicas logisticas para el almacenamiento y transporte
de productos congelados en un operador logistico de alimentos perecederos en Sabaneta,
Antioquia.’

Daniel Zuluaga Meneses?, Maria Clara Orozco Betancur®

Resumen:

Uno de los grandes retos que existen en logistica es el almacenamiento y transporte de alimentos
perecederos congelados, ya que estos deben ser altamente controlados a lo largo de la cadena con
el fin de preservar su composicion quimica, fisica; y la salud de quienes los consumen. Es por esto,
que los centros de distribucion deben implementar buenas practicas logisticas que sirvan de soporte

para el cumplimiento de los estandares requeridos.

Este proyecto se desarrolld en un CEDI* de un operador logistico ubicado en el municipio de
Sabaneta, el cual presta los servicios de almacenamiento y distribucion a una compaiiia
comercializadora de alimentos, en su mayoria perecederos; secos, refrigerados y congelados.
Gracias a la definicién de cada uno de los procesos, sus problemaéticas e indicadores relacionados,
referencias con compafiias del sector y visitas en campo; fue posible determinar buenas practicas
logisticas de acuerdo a las necesidades de cada proceso y viabilidad para el CEDI, con el fin de
aumentar el nivel de servicio al cliente, disminuir los desperdicios y mejorar la rentabilidad del
negocio, esto se hace garantizando que no se rompa la cadena de frio desde la recepcién de los

productos hasta la entrega de los mismaos.

Con los resultados encontrados, se demuestra que existen buenas practicas que el operador puede
implementar a corto plazo y sin mayor inversion como el control estadistico de calidad (Muestreo
de producto) en recibo, cargues ordenados por clientes, lavado en seco de vehiculos; y otras para

las cuales necesita adecuaciones de infraestructura y equipos que la soporten como un sistema de
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Voice Picking o una herramienta de ruteo dinamico en distribucién. Con la implementacion de
algunas de estas buenas practicas, se espera impactar positivamente los procesos del CEDI,
mejorando sus indicadores de desempefio logistico, y asi disminuyendo la brecha que hoy se tiene

en cuanto al cumplimiento de la cadena de frio de los alimentos congelados.

1. Introduccion

Una de las figuras que existen hoy en logistica cumplen la funcion de ser un intermediario entre
los proveedores y los clientes finales, esta figura se denomina operador logistico. Segun [1] , “los
operadores logisticos son entes que se encargan de gestionar gran parte de las actividades
logisticas de sus empresas clientes, logrando que los productos se muevan a lo largo de la cadena
de suministro”. L0s procesos gue se llevan a cabo en un CEDI normalmente son: recibo, descargue,
almacenamiento, preparacion de pedidos, empaque, cargue, transporte, mantenimiento, control de

vehiculos y logistica de reversa.

El operador logistico estudiado se encarga de administrar los procesos de almacenamiento y
transporte de alimentos secos, refrigerados y congelados. Estos Gltimos fueron los seleccionados
como objeto de estudio, siendo los més criticos por las condiciones en las que se debe mantener la
cadena de frio; la cual debe incluir todos los elementos necesarios para que garantice la calidad y

la seguridad del alimento, desde su origen hasta el consumidor final [2].

Al hacer un acercamiento a cada uno de los subprocesos se observa que existen oportunidades de
mejora en la conservacion de la temperatura en los alimentos congelados, especificamente en el
sistema de almacenamiento y sus métodos realizados, la falta de herramientas, tecnologias y
limitaciones de infraestructura. Todo esto genera devoluciones, destruccion de productos,
sobrecostos por re despachos, y finalmente, insatisfaccion en el servicio.

La idea de este trabajo surge entonces con el fin de responder a la necesidad de la compafiia de
cerrar esas brechas encontradas en el aseguramiento de la cadena de frio desde que el producto
ingresa al CEDI hasta que es entregado al cliente, impactando a su vez el nimero de quejas de
clientes e indicadores de desguace y devoluciones en mal estado por motivo temperatura fuera del
rango establecido.

Esta monografia tiene como objetivo principal realizar un diagnéstico y propuesta de buenas

practicas para el correcto almacenamiento y transporte de alimentos perecederos congelados en un
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operador logistico en Sabaneta, Antioquia. Para poder cumplir el objetivo propuesto primerio se
deben investigar buenas précticas en fuentes secundarias y en organizaciones de alimentos
perecederos congelados, evaluando sus procesos de almacenamiento y transporte, con el fin de que
sirvan como referencia para el operador logistico en estudio, luego se diagnosticaran los métodos
y procesos actuales de almacenamiento y transporte de alimentos perecederos congelados del
CEDI; y por ultimo se pretende identificar las posibles soluciones a las oportunidades encontradas,
asociando buenas practicas logisticas a los procesos de almacenamiento y transporte de alimentos
perecederos congelados del CEDI.

Este documento se divide en 4 secciones, empezando por el marco referencial donde se expone
una breve ampliacion del tema a tratar, definiciones de los conceptos claves y algunas normas que
rigen los procesos logisticos. Luego de esto estd la metodologia donde se explica el proceso para
la recoleccion y analisis de los datos que se realizd por medio de una encuesta; dando la entrada a
la seccion de resultados y el analisis del proceso, la cual detalla lo encontrado en cada uno de los
subprocesos de almacenamiento y transporte. Seguido de esta, se tienen las conclusiones, donde se
recomiendan ademas buenas practicas logisticas por subproceso con el fin de poder mitigar los
problemas actuales de ruptura de cadena de frio. Finalmente estan las referencias bibliogréaficas y
los anexos, donde se encuentran la matriz de buenas practicas logisticas y el cuestionario que se

aplicé al personal del CEDI.

2. Marco referencial

2.1 Marco Conceptual

Se define Centro de Distribucion (CEDI), “lugar fisico donde una o varias empresas almacenan
diferentes tipos de mercancias 0 materias primas, ya sean fabricadas por ellas o adquiridas a un
tercero. En estos espacios, 0 SKU®, se manejan dimensiones que pueden ir desde muy grandes

(pallets con mercancia) hasta unidades sueltas.” [3]

Dentro de los procesos que se realizan dentro de un CEDI, se encuentra el almacenamiento de
producto, el cual se realiza para poner los productos a disposicion para la distribucion fisica. Luego,

se tiene el proceso de transporte de producto, en el cual se cargan los productos anteriormente

SSKU: Stock Keeping Unit (Cédigo o nimero de referencia tnico de un producto).
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separados por pedidos en vehiculos frigorificos, para este caso particular, los cuales, tienen un
dispositivo que produce frio; y adicional, cuentan con materiales aislantes que pueden reducir la
temperatura del interior del furgon, y mantenerla estable durante todo el trayecto. Esto garantiza

que lleve a cabo de forma adecuada, la logistica en la cadena de frio.

Segln Pro Colombia, “la cadena de frio es la sucesion de procesos logisticos (produccion,
almacenaje, distribucion, embalajes, transporte, carga y descarga, venta directa) con una
temperatura y humedad relativa controlada, desde el momento inicial de la produccion hasta el
consumidor final. Su finalidad es preservar el producto de temperaturas criticas de riesgo y evitar
la proliferacion bacteriana” [4] [5] [6] [7] [8].

Una buena practica es una actividad que se puede demostrar que funciona de manera correcta,

ademas de que produce los resultados esperados y puede ser utilizada como modelo [9].

Existen procesos donde las buenas practicas son indispensables para la correcta y exitosa

continuidad de la cadena de suministro.
2.2 Marco Teorico

La rotura de la cadena de frio en alimentos congelados se puede detectar con la aparicion de sefiales,
como: problemas en el empaque del producto, escarcha, deformidades, o cuando el producto se
descongela en menos de 90 minutos (pasa de -18°C a 4°C en menos de 90 minutos). Estos alimentos
son controlados con bajas temperaturas (entre 0°C y 4°C para refrigerados y entre -18°C y -25°C,
para congelados), con el fin de detener la aparicién y propagacion de microorganismos e impedir
el deterioro del alimento. Para garantizar el adecuado almacenamiento de estos alimentos, es
necesario contar con una infraestructura establecida bajo estandares minimos. Esto corresponde a
una cava de congelacion con un flujo de temperatura minima de -18°C, la cual se produce con
ayuda de liquidos refrigerantes como el amoniaco (NH3). En cuanto al proceso de transporte y
distribucion se requieren vehiculos especializados con unidades de frio o “termos”, donde su
funcién radica en mantener la temperatura durante el trayecto. EI monitoreo constante de los
procesos es fundamental para mantener la cadena de frio del producto, ademas de dar sefiales de
alarma cuando se presente una ruptura. Para esto, se utilizan diferentes indicadores que ayudan a
controlar el proceso, como el nivel de servicio, la confiabilidad de inventario, el costo por servir,

la productividad, las devoluciones y desguace. Las devoluciones hacen referencia a aquellos
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productos que son rechazados por el cliente al momento de ser entregados, por motivos cOmo: error
en despacho, averia en transporte, error en la entrega, pérdida de vacio o temperatura inadecuada,
tiempo en ruta y problemas de orden publico. Por otro lado, el desguace hace referencia a la
destruccion de los productos que no cumplen con las especiaciones minimas de calidad, entre estas,

temperatura; y que pueden identificarse en cualquier etapa del proceso logistico [10].

2.3 Marco legal

2.3.1 Resolucion No. 002505 DE 2004: “Por la cual se reglamentan las condiciones que deben
cumplir los vehiculos para transportar carne, pescado o alimentos facilmente corruptibles”. En
esta resolucion se establecen los lineamientos y requisitos generales para el transporte de alimentos

perecederos y las definiciones de los términos y actores de la cadena de frio.

2.3.2 Resolucion 2674 DE 2013: “Tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que deben
cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen actividades de fabricacion,
procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte, distribucién y comercializacién
de alimentos y materias primas de alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o
registro sanitario de los alimentos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de proteger la vida
y la salud de las personas.”. Se definen diferentes términos relacionados con la manipulacion,
preparacion y distribucion de alimentos. Para efectos de este informe, tiene mayor aplicabilidad el
capitulo VII. Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion de alimentos y materias
primas para alimentos; donde se establecen los requisitos que se deben tener en cuenta en cada uno

de estos procesos.

3. Metodologia
3.1 Estudios previos realizados en el CEDI

Como punto de partida, se realiza una investigacion de las iniciativas que se han llevado a cabo

con el fin de garantizar la cadena de frio de los alimentos congelados.

Desde el afio 2018, en el operador logistico se han realizado algunos estudios, y estos han estado
enfocados en los productos congelados, por la criticidad que presentan. Una de estas iniciativas,
Ilamada “Reglas de oro: aseguremos la cadena de frio”; tal como se muestra en la Figura 1, en

la cual expone condiciones generales para garantizar la temperatura en la ruta, como separar la
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mayor cantidad de pedidos cuando se ingresa al vehiculo y la ubicacién estratégica de las canastas
con y sin productos dentro del mismo. Estas reglas se han desvanecido con el paso del tiempo y la
rotacion del personal, ya que no se hizo constante entrenamiento y no hubo una adecuada adopcion

y seguimiento por parte de la empresa.

Refrigend;: 0°C-4°C /
Congelado -18°C cas%pa?(le po d%f
Garantiza quTa equipo de frio se wan ses
encuentre lempe(atura ideal
* antes de salir /
N / N
m ) (] | . OPPERAR
Cierra los Utiliza siempre | ULl g :
rr del de OR ,'.?,;g"g,}amsggg { mggﬁg'a' o Excelencia
Aseguremos la \
cadena de frio \
\\
% Cuando la apertura de las \ (I;oloca S BS ( ( I (
e son e e e ey m"*"%‘a&
0 6quipd de frio. S

=

Figura 1 - Reglas de Oro para el aseguramiento de la cadena de frio

También se han realizado pruebas en algunos dispositivos de frio, como olivos y cajas isotérmicas
examinando otras alternativas de distribucion. Las pruebas que mayor éxito tuvieron fueron los
dispositivos “Isobox”. EStos consisten en unas neveras con materiales de aislamiento, que

conservan la temperatura con ayuda de pilas. Estas se siguen utilizando en la actualidad.

Por otro lado, para productos congelados no fue posible su implementacion, debido a que el
dispositivo cuenta con un motor adherido, el cual hace que el peso total de la nevera aumente
considerablemente y deba ser transportado con montacargas o con ayuda de 3 personas; ocupa mas

espacio en los vehiculos y es menos ergonémico para seleccionar los productos.
3.2 Referencias en otras compariias

Se realizan entrevistas informales por medio de reuniones con personal de dos empresas del mismo
grupo del operador logistico, las cuales tienen dentro de su portafolio, alimentos congelados.
Posterior a esto, la informacion obtenida es clasificada de acuerdo a cada subproceso, y queda
como referencia para las propuestas a realizar. Dentro de estos hallazgos se resaltan las buenas
practicas en el cargue de vehiculos congelados por parte una empresa de helados; estos garantizan
una temperatura de 22°C durante todo el proceso, teniendo muelles, cavas y ante camaras
completamente herméticos y monitoreados en todo momento evitando la ruptura de la cadena de
frio y asegurando la calidad el producto.

37



Especializacion en Logistica Integral - Universidad de Antioquia — Junio2021

3.3 Diagnadstico de los procesos actuales

Luego de referenciar las iniciativas anteriormente realizadas en el operador logistico, y las buenas
practicas logisticas implementadas en otras compariias del grupo empresarial, se desarrolla un
diagrama de flujo con la secuencia que sigue un producto desde que llega al CEDI, hasta que es
entregado al cliente y el vehiculo retorna. Ver figura 2. Cada una de estas etapas comprende un
subproceso, de los cuales se realiz6 un diagnostico preliminar como se evidencia en la Tabla 1.
Proceso de almacenamiento y transporte de productos congelados; Sin embargo, estos procesos no
se llevan a cabo tal y como estan estipulados en el diagrama, por lo cual se gener6 una matriz de
diagndstico donde se incluye: nombre del proceso y del subproceso, descripcién, problematicas
evidenciadas, indicadores asociados conocidos, unas buenas préacticas logisticas preliminares y las
referencias con las empresas del sector. Esto se puede observar en el Anexo 1. Matriz de

diagndstico de procesos logisticos.
3.4 Cuestionario de sondeo

Una vez obtenida la informacion de estudios anteriores, las referencias de otras compafiias, la
identificacion de los procesos actuales; se realiza un cuestionario que incluye una serie de preguntas
divididas por subproceso, con el fin de identificar si el conocimiento, percepcion y apropiacion
respecto a los procesos logisticos implementados en el CEDI y sus oportunidades de mejora eran
conocidos por todos los niveles de la organizacién; ademas de revelar otras posibles brechas en

cada subproceso. Lo anterior se evidencia en el Anexo 2 - Cuestionario de procesos logisticos.

La encuesta se aplico a 11 personas del CEDI, escogidos de forma aleatoria; los cuales tenian
diferentes cargos. Estos respondieron las 66 preguntas: 37 correspondientes a almacenamiento y
29 a transporte. El cuestionario fue disefiado a modo de entrevista estructurada para realizar un
sondeo exploratorio y un diagndstico rapido de las préacticas logisticas en el CEDI, por lo cual no
tiene un disefio estadistico riguroso ni se identificO una muestra representativa de empleados a

quien aplicarla.
3.5 Consolidacion y propuestas

La ultima fase comprende la consolidacion de los datos obtenidos en el cuestionario para evidenciar
tendencias y cruzar esta informacién con la expuesta en la matriz de diagnostico. Por Gltimo, de

acuerdo a los analisis realizados, las necesidades y capacidades del CEDI; los direccionamientos
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normativos referentes a alimentos congelados; se proponen algunas buenas practicas logisticas
enmarcadas principalmente desde la viabilidad de la implementacion en el CEDI, con el fin de
mejorar las condiciones de almacenamiento y transporte de congelados y la satisfaccion de los

clientes.

RESPONSABLES

Coordinador alm. i Auxiliar logistico Auxiliar de distribucion (Patiero) Auxifiar de distribucion

[ Inspeccionar el vehiculo y carga ]

50 encuentra
rovecas?
NO
I Descargar materiales I
[ Ingresar cantidades 3 SAP y cava ]

Informar a coordinador

almacenamiento
Realizar picking dejando el N Reakzar pre enfriamiento de
l producto en 000K vehiculos
Ver instructivo
novedades en
recivo

Esperar temperatura
acecuads

Ingrasar vehiculo 8 musiie
de cargue
cargerio en ol vehiculo I

I Tomar produilo de XXX y

Regressr producto sl
furgdn

Notificar caviasles de
devoluciones v bauider
e

O

Figura 2 - Diagrama de flujo de los responsables del proceso logistico
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Tabla 1- Proceso de almacenamiento y transporte de productos congelados

Proceso Subproceso Descripcion

Las actividades comienzan con el recibo de mercancia, el cual inicia con
el ingreso de los vehiculos para el descargue, donde se realiza la
inspeccion al vehiculo y a la carga. A medida que se descargan los
productos del vehiculo, se arruman en la antecAmara, para luego ser
almacenados. El producto se inspecciona por muestreo; y este se define
bajo tabla militar estdndar. En caso de que la temperatura del producto
no cumpla, el producto no se podra recibir.

Recibo de
mercancia

Una vez se recibe el producto del proveedor, se procede a almacenar en
cavas lo refrigerado y congelado; y lo seco en el almacén. Los
productos con ubicados en estanterias, por familias; y bajo la politica

6
Abastecimiento FIFO®[1]

Si el arrume tiene producto con distintas fechas vencimiento, se debe
realizar la rotacion del mismo para garantizar que salgan primero del
inventario las unidades con un vencimiento mas préximo.

Almacenamiento

La toma de inventario de la cava se realiza diariamente, donde una
Inventario persona cuenta las referencias y al mismo tiempo, las fechas de
vencimiento. Se utiliza radiofrecuencia y formatos fisicos.

En este proceso se separa la cantidad pedida por cada referencia detallada
Picking en las listas de picking, y se asignan Ordenes de trabajo a las
radiofrecuencias de los auxiliares en la cava de congelados

Se carga la mercancia de acuerdo al tipo de vehiculo; si es seco, en
Cargue neveras; si es multiambiente, por las puertas laterales de manera manual,
a través de canastas.

En simultaneo al proceso de picking, y previo al cargue, se debe realizar

el pre enfriamiento de los vehiculos multiambiente de acuerdo al orden

de cargue. El auxiliar rol “patiero” debe encenderlos y garantizar que
Pre-enfriamiento/ lleguen a 4°C y -18°C para refrigerado y congelado respectivamente.
Post enfriamiento

Una vez el vehiculo sale del muelle, se conectan los termos a conexiones

de energia eléctrica “StandBy”, para garantizar la temperatura hasta la

salida a ruta. Este proceso se conoce como Post enfriamiento.

Transporte - -
P Cada que se llega donde un cliente en la ruta, se debe entrar al furgén del

vehiculo para separar la mercancia que se va a entregar.
Picking dentro del
vehiculo Lo ideal es montarse por medio de la escalera, ingresar y sacar las
canastas lo mas pronto posible, guidndose por los sticker que tienen el
nombre del cliente.

Luego de separar los productos, se pasa a entregar el producto al cliente

Entrega de producto y cerrar la venta por medio del recaudo de dinero.

® FIFO: First in, First out (Primero en entrar, Primero en salir).
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Proceso Subproceso Descripcion

Se recibe el dinero si el cliente es de contado o se hace firmar la factura,
si es crédito.

Cuando los vehiculos vuelven al CEDI luego de hacer la ruta del dia,
debe entregar los productos que no fueron recibos por el cliente por
cualquier motivo (comercial o logistico). Se deben reportar las canastas

Logistica inversa / -
que regresan para compararlas con las que salieron.

Devoluciones

Las devoluciones de productos congelados en buen estado se regresan a
la cava.

En este proceso se retira el dinero de la caja fuerte y se liquida en las
Logistica inversa/ ventanas de liquidacion. Alli se presenta el manifiesto, el dinero en
Liquidacion de ruta  efectivo, las transferencias y facturas de crédito para legalizar la totalidad
del dinero.

Ademés de anteriores actividades, también existen actividades
transversales y de soporte que garantizan el cumplimiento de la operacién

Transversales como el mantenimiento preventivo de los vehiculos el lavado de los
mismos Yy el proceso para contratacion de terceros en caso de ocurrir
algln problema antes y durante de la ruta.

4. Resultados y andlisis del estudio

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos, y analisis, tanto del diagndstico preliminar
a través de fuentes secundarias (documentos, procedimientos, entre otros) ofrecidos por el
operador; como de la informaciéon primaria levantada a través de las visitas de campo y los
cuestionarios realizados a los colaboradores a modo de entrevista individual y con el objetivo de
identificar el conocimiento, percepcidn y apropiacion respecto a los procesos logisticos y su
oportunidad de mejora. A continuacion, se presentan los resultados mas relevantes en lo relativo a

los aspectos logisticos del CEDI.

Como resultados generales de la encuesta se identifica que hay mayor conocimiento en los procesos
de almacenamiento, vistos de manera global; que en los de transporte. Esto se evidencia en la

Figura 3 y Figura 4.
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73% 2% 69%
I I 1 l ]
Recibo de productos Almacenamiento Inventarios Pickina Caraue

Figura 3- % Promedio de respuestas correctas en los subprocesos de almacenamiento

88%
80%

67% 64%
55%
= I I
Pre y post enfriamiento  Picking dentro del vehiculo Entrega de producto  Logistica inversa/devoluciongsogistica inversa/Liquidacion Transversales

Figura 4 - % Promedio de respuestas correctas en los subprocesos de transporte

De acuerdo con los datos anteriores, cabe resaltar que existe un alto grado de heterogeneidad en el
conocimiento transversal de las operaciones logisticas en el CEDI, lo que puede deberse a falta de

divulgacién, capacitacion y adopcién de los procedimientos establecidos.

En cuanto a los procesos de almacenamiento, el subproceso donde mas personas respondieron
correctamente fue en el de recibo de productos, con un 73%; y en el que menos personas acertaron
fue en el de inventarios, con un 58%. Para transporte, el proceso en el que mas personas
respondieron correctamente fue en el de entrega de producto, con un 88%, y en el que menos

personas acertaron fue en el de picking dentro del vehiculo, con un 27%.

Se pudo observar que los encuestados respondieron con menos asertividad las preguntas asociadas
a procesos donde no desempefian labores. Por ejemplo: ¢Cuanto tarda realizar el inventario total
de la cava de congelados? El 55% respondio que no sabian sobre el tema. ¢Cuél cree es el motivo
con mayor % o $ de devoluciones?, donde solo una persona respondié correctamente. Algunas de
las preguntas, que se referian a mejoras en los procesos, no tenian respuesta correcta, con el fin de
examinar si se encontraba alguna tendencia. Lo encontrado fue que la mayoria de los encuestados
coincidio. Algunas de estas preguntas fueron: ;Qué condicion considera que mejoraria el proceso

de cargue y/o descargue? el 64% respondid: tener muelles de cargue y descargue que se ajusten al
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tipo de vehiculo. ¢Qué iniciativa considera que mejoraria la productividad en el almacenamiento

del producto en la cava? El 82% de las personas respondid: tener disefio de layout y slotting?®.

Los resultados especificos y mas relevantes en aspectos logisticos, obtenidos para cada subproceso,

son identificados a continuacion.
4.1 Resultados y analisis del subproceso de recibo de mercancia

Actualmente el proceso de recibo de mercancia no se realiza conforme a lo establecido en el
formato ciego; es decir, no se revisa la cantidad establecida bajo la tabla militar estandar, ni se toma
temperatura de todas las muestras seleccionadas. Esto se debe a que no se tiene constante
divulgacion y control del formato. Adicionalmente, se presentan retrasos en la hora de llegada,
incumplimiento de las citas y las frecuencias. Los proveedores presentan problemas de faltantes y
devoluciones por lotes trocados, o fechas de vencimiento no permitidas. Aun asi, el indicador de
nivel de servicio de recibo de ubico para el mes de abril en 95,3%. Al hacer la visita de campo se
evidencio que el muestreo se realiza a criterio del auxiliar logistico, al igual que la toma de
temperatura, aunque al realizar las entrevistas la respuesta de la mayoria de los entrevistados (82%)

corresponda al deber ser del formato ciego. Ver Figura 5. [11]
82%

18%

e o —
a) Bajo criterio del auxiliar b) Muestreo estadistico tabla  c) No se realiza muestreo  d) No sabe cdmo se realiza el
militar estandar muestreo

Figura 5 - (Como se realiza el muestreo de los productos que llegan al CEDI?

Adicionalmente, aunque algunos proveedores llegan a deshoras, en frecuencias no programadas,

el 55% de los encuestados dice que no se realizan planes de contingencia. Ver Figura 6.

" Layout: Disefio de planta
8 Slotting: Estrategia de distribucion de stock en las diferentes ubicaciones del almacén
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55%
36%

9%
0% —

a) Los tengo previstos entre  b) Los tengo previstos para  ¢) Los tengo previstos para  d) No tengo ningun plan de
el 60% y el 100% de los  entre el 30% y el 60% de los menos del 30% de los contingencia desarrollado
proveedores proveedores proveedores

Figura 6 - ¢En qué medida han desarrollado planes de contingencia en caso de fallo en el suministro de productos estratégicos

por parte de los proveedores?

El 64% de los encuestados expresa que la cantidad de producto que llega no es la adecuada para la
capacidad de la cava. Esto se ve reflejado en el estado permanente del indicador de % de ocupacion
de cava: entre el 85% y el 90%. EI CEDI no cuenta con muelles herméticos, por lo cual el proceso
es manual. Por otro lado, el 73% de los encuestados dice que la temperatura de la antecAmara esta
entre 9°C y 12°C, lo cual no es el rango permitido para esta, y hace que los productos que

permanecen alli por mas de 5 minutos, pierdan frio.

De acuerdo a lo analizado se propone adaptar los muelles con plataformas metalicas para garantizar
la conservacion de la temperatura en antecAmara; e implementar un sistema colaborativo con los
proveedores que incluya citas previas, planes de contingencia, y ayude a desarrollar entregas
certificadas; apoyados en herramientas como JIT®, SMED™ y el control riguroso del muestreo, para
que los indicadores del proceso respondan a la realidad del mismo. Todo esto genera ahorros de

tiempo en descargue y disminuye las novedades presentadas en la mercancia [7] [11] [12].

4.2 Resultados y analisis del subproceso de abastecimiento

Hoy, en la cava de congelados no existen ubicaciones definidas para cada referencia, lo cual hace
que no se cumpla 100% la matriz de compatibilidad. Esto se evidencio validando en sitio la
ubicacion de algunas referencias bajo la matriz. Adicionalmente, el 82% de los encuestados dicen
que el proceso seria mas productivo si se implementara disefio de Layout y Slotting. Ver Figura 7.
[13] [14].

9J1T: Metodologia de lean Manufacturing: Just in Time (Justo a tiempo).

10 SMED: Metodologia para reduccion de tiempos y desperdicios Single-Minute Exchange of Die (Cambio de matriz en un solo digito de minuto).
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82%

9% 9%
0%
I I
a) Disefio de layout y slotting  b) Uso de montacargas ¢) Mas estanterias d) Escaleras tipo avion

Figura 7 - ¢Qué iniciativas considera que mejorarian la productividad en el almacenamiento del producto en la cava?

De acuerdo al cuestionario, el 82% de los encuestados dice que el nivel de ocupacion de la cava es

mas del 85%; lo cual confirma el hallazgo del proceso de recibo de mercancia. Ver Figura 8.

91%

9%
]
a) Por rotacion b) Por Ventas (A, B, C) c) Por familias de producto  d) Por tamafio de producto

0% 0%

Figura 8 - ¢Cual es el criterio de almacenamiento en la cava?

Para cerrar brechas en este proceso se propone realizar un disefio de layout con el fin de distribuir
mejor los espacios en la cava; e implementar un proceso de Slotting dindmico, para tener definidas

las ubicaciones de cada referencia, de acuerdo a la matriz de compatibilidad de alimentos [13] [14].
4.3 Resultados y analisis del subproceso de inventarios

Gracias a que el proceso es muy manual, se deben hacer re-conteos en las referencias que no se
ajustan a lo estipulado en SAP!, hasta encontrar la novedad; ademas, que el CEDI no cuenta con

un sistema que permita tener alta confiabilidad del inventario en tiempo real.

El 55% de los encuestados no tiene conocimiento de cuénto tarda el inventario de toda la cava. Ver
Figura 9. El 45% dice que es bueno hacer inventario total diario, ya que se tiene control sobre los

productos criticos.

HUSAP: Sistema informatico que le permite a las empresas administrar sus recursos humanos, financieros-contables y productivos.
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55%

27%

18%
] |

a) Entre 20 min y 40 min b) Entre 40 miny 1 hora c) Entre 1y 2 horas d) No tengo conocimiento
sobre este tema

Figura 9 - ;Cuanto tarda realizar el inventario total?

Con el fin de desarrollar mas este proceso, se plantea tener un sistema WMS!2 en el CEDI que
integre los procesos de recibo, inventarios, picking y despacho, con el fin de obtener en tiempo real
los movimientos de la mercancia. Tener un plan de capacitacion y divulgacion a todo el personal

de todos los procesos del CEDI, asi como documentos estandarizados [15].
4.4 Resultados y analisis del subproceso de picking

El espacio de la cava se ve reducido a medida que avanza la separacion de los pedidos en los
pasillos, por lo que algunas veces se deben sacar los productos a la cava de refrigerados. Ver
Fotografia 1. Ademas, no se tiene un lugar marcado y separado para los productos no conformes.
Estos, se ubican en un rincon de la cava, sobre el piso. lo cual es evidenciado por el 55% de los
encuestados. El proceso no cuenta con indicadores asociados, por lo tanto, no es posible medirlo.
Esto se ve reflejado en que el 45% de las personas respondio no saber sobre el porcentaje de error

en la operacion.

Fotografia 1 - Cava de congelados. Fuente: Propia

12WMS: Warehouse management system (Sistema de gestion de almacenes).
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El 64% de las personas expresa que los guantes y traje de frio grueso limitan el uso de dispositivos
por medio de las manos. El 55% de las personas encuestadas dicen que la aplicacion de voice

picking mejoraria la eficiencia en este proceso. Ver Figura 10.
55%

27%
18%

a) Voice picking b) Pick to light ¢) Inteligencia artificial d) No tengo conocimiento
sobre este tema

Figura 10 - ¢ Qué tecnologias de picking consideras que ayudarian a aumentar la productividad en la cava?

Con el fin de optimizar este proceso, es importante contar con la aplicacion de un sistema WMS
para tener asertividad en la seleccion de los productos. Esto, acompafiado de la tecnologia Voice
Picking, que ayudaria a eliminar las limitantes de tener las manos ocupadas, dadas las condiciones
de la cava; ademas de disminuir los errores por referencias trocadas, faltantes o sobrantes en la

seleccién del pedido [16].
4.5 Resultados y analisis del subproceso de cargue

Para los vehiculos secos se debe recurrir al uso de neveras de poli estireno expandido, con pilas de
cryogel para mantener la temperatura del producto durante la ruta; sin embargo, estas no tienen las
condiciones de inocuidad adecuadas, estan deterioradas, segun el 73% de los encuestados, y esto
impacta directamente la satisfaccion del cliente. Por otro lado, no se le realiza inspeccion a
vehiculos terceros, lo cual provoca desviaciones en el proceso, ya que no hay garantia del
aseguramiento de la cadena de frio en estas rutas, y esto provoca quejas y devoluciones por parte
de los clientes. EI CEDI no cuenta con muelles para enganchar los vehiculos de cargue
(mencionado también en el proceso de recibo); y esto hace que se escape la temperatura de los

productos y que el proceso sea mas lento.

Segun el cuestionario realizado, el 64% de los encuestados dice que se deben incluir entre 0 y 5
pilas en las neveras de poli estireno expandido, cuando en realidad son entre 5y 7 pilas para lograr

mantener la temperatura adecuada en ruta. Ver Figura 11.
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64%

27%

9%
— 0%

a) 0—5 pilas b) 57 pilas c) 710 pilas d) Més de 10 pilas

Figura 11 - ;Cual es la cantidad adecuada de pilas que se deben de poner en las neveras de poli estireno expandido para

mantener la temperatura del producto?

El 64% de los encuestados expresa que el proceso podria ser mas eficiente si tuviera muelles

adaptados a los vehiculos.

Se recomienda tener mayor control en la rotacion y mantenimiento de las neveras, y la cantidad de
pilas que van en ellas, con el fin de evitar roturas en la cadena de frio. Ademas de pensar en otras
alternativas diferentes al poli estireno expandido, como las de plastico con recubrimiento de
poliuretano, las cuales tienen mayor vida Gtil y son mas sostenibles. Seria adecuado que el CEDI
cuente con muelles herméticos y que al momento del cargue, se apaguen los termos para que se
conserve la temperatura dentro del furgon, y la de la antecamara por debajo de los 4°C. Por ultimo,
se pueden aplicar herramientas de lean logistics adaptadas al proceso; como métodos y tiempos, y
SMED.

4.6 Resultados y andlisis del subproceso de pre y post enfriamiento de vehiculos

Actualmente el operador logistico cuenta con vehiculos multiambiente trabajando con un solo
sistema de enfriamiento. Esta idea no result6 ser la mas 6ptima debido a que el tipo de sistema de
enfriamiento o también llamado “termo”, no tienen la suficiente potencia para alcanzar la
temperatura maxima de congelacién (-22°C). Ademas, el termo no funciona independiente del
motor, lo que significa que, si el vehiculo tiene una averia mecénica durante el recorrido, se puede
dafar el producto, si no se presenta un relevo a tiempo. En las visitas se pudo evidenciar que todos
los vehiculos son pre enfriados al mismo tiempo, pero van siendo cargados y despachados uno por
uno; teniendo esperas de hasta 2 horas; esto, teniendo en cuenta que el 63% de los encuestados dice

que el proceso de pre enfriamiento de cada vehiculo dura entre 45 min y 1 hora. Ver Figura 12.
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64%

I _ I

a) Entre 20 y 30 min b) Entre 30 y 45 min c) Entre 45miny 1 hora d) No tengo conocimiento
sobre el tema

Figura 12 - ; Cuénto dura en promedio el pre enfriamiento de cada vehiculo?

Como buenas practicas se puede hacer un control estadistico sobre el consumo de combustible,
implementando un indicador de rendimiento. También se puede implementar un cargue ordenado,
para que el vehiculo se empiece a pre enfriar en el momento indicado y no esté en espera,

disminuyendo el exceso de consumo de combustible
4.7 Resultados y analisis del subproceso de picking dentro del vehiculo

Una de las principales oportunidades en el proceso de transporte es el picking dentro del vehiculo,
esto debido a que los auxiliares ingresan al furgon a sacar el pedido, dejando la puerta abierta. En
ocasiones tardan varios minutos, lo que produce pérdida de frio. Ademas, el cargue se produce en
desorden, lo que hace que los auxiliares estén mas tiempo dentro del furgdn buscando los

productos.

El 64% de los encuestados no tiene conocimiento certero de cuanto es el tiempo promedio de

apertura de puerta; el 18% cree que esta entre 2 'y 3 min, y otro 18%, 5 min. Ver Figura 13.

64%

18% 18%
o o = 1

a) 30 seg b) 1 min c)2a3min d) 5 min e) No tengo
conocimiento sobre
este tema

Figura 13 - ;Cuanto es el promedio de tiempo por apertura de puerta?

En este subproceso lo mas importante es que el auxiliar permanezca la menor cantidad del tiempo
dentro del furgon para evitar riesgos de salud en los auxiliares, y reducir la pérdida de frio cada vez
que se realice una apertura. Es por ello que se recomienda cargar los pedidos de acuerdo a las
entregas, poniendo los primeros pedidos cerca de la puerta, y los ultimos en el fondo del
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compartimiento. Esto reduciria los tiempos de apertura y errores en entrega. Es importante utilizar

la puerta lateral para que se escape menos frio cada vez que se realiza una entrega.
4.8 Resultados y anlisis del subproceso de entrega de producto

El operador logistico tiene trazabilidad en las rutas de distribucion, la cual se realiza por medio de
una torre de control que gestiona las novedades presentadas. Sin embargo, el método de asignacion
de rutas todavia tiene oportunidades, ya que no se realiza teniendo en cuenta ventanas horarias,
limitantes geogréficas, y depende del criterio que tenga el conductor para la asignacion méas éptima
de entrega de productos. Por otro lado, hay pedidos que vuelven al CEDI por no cumplir con las
condiciones requeridas por el cliente, en algunas ocasiones se presentan devoluciones del producto

porqgue el cliente toma temperatura y esta no cumple. Estos productos deben ser destruidos.

Segun el 82% de los encuestados, el % de ocupacion vehicular del operador logistica oscila entre
50% y 75%, lo cual evidencia que existen oportunidades de programacion de pedidos en los

diferentes vehiculos. Ver Figura 14.

82%

18%

a) Entre el 20% y 30% b) Entre 30% y 50% c) Entre 50% y 75% d) Mas del 75%

0% 0%

Figura 14 - ;Cuél es el % promedio de ocupacion de los vehiculos?

Con el fin de cerrar las brechas encontradas en este proceso, se recomienda implementar sistemas
de optimizacion como ruteo dinamico que ayude a cumplir con las restricciones de clientes y a
mejorar la ocupacién de los vehiculos, la cual obtuvo un resultado del 65% en promedio, al cierre
de abril. El algoritmo considera tanto el recorrido y kilometraje, asi como objetivos de optimizacion
(clientes, cajas, peso limite de la unidad). También deben implementarse estrategias de gestion
comercial efectiva para reducir errores en las entregas por cantidades mal digitadas, pedidos no

solicitados por el cliente, entre otros. [17]

Otras préacticas que se deben implementar son: no bajar el producto congelado hasta que el cliente
autorice su recibo, evitando asi, que se aumente la temperatura del producto, y si el cliente demora

demasiado en atender, lo ideal es regresar el producto al furgén y esperar alli.
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4.9 Resultados y anlisis del subproceso de logistica inversa - Devoluciones:

Aunque los resultados en los indicadores de devoluciones no presentaron valores que generan
alerta, teniendo un facturado no entregado de 1.1% sobre el total de las ventas netas y un indicador
de desguace de 0,79% sobre el total de ventas netas, para el mes de abril; si se debe tener en cuenta

que todos los productos no conformes son destruidos totalmente.

Segun los encuestados, el motivo por el cual se presentan mayores devoluciones es el error en la
entrega (64%), seguido de averia en transporte (18%) y por ultimo tiempo en ruta, y error en
despacho (9%, ambos) Ver Figura 15. Se observa que la mayor parte de la gestion en devoluciones
se puede corregir con una buena conservacién de la temperatura del producto hasta la entrega al

cliente.

Particularmente para los productos que son desguazados, los encuestados responden que la mayor
causa por la cual se desguazan los productos es porque el producto se encuentra averiado en el
empaque (55%), sequido de producto vencido (27%) y finalmente, averia en el contenido del
producto (18%) Ver Figura 16.

64%

18%

9% 9%
.
[ | [
a) Averia en transporte b) Error en despacho c) Perdida de vacio d) Error en la entrega e) Tiempo en ruta

Figura 15 - ¢Cual cree es el motivo con mayor % o $ de devoluciones?

55%

27%

18%

a) Producto vencido b) Producto averiado en el ¢) Producto fecha corta d) Producto averiado en el
empaque contenido

Figura 16 - ;Cual cree es la principal causa para el desguace de un producto?

Para mejorar las oportunidades presentadas en devoluciones se debe tener un sistema para ejercer
mayor control sobre la conduccion de los vehiculos y asi evitar que el producto sufra averias, y los

conductores accidentes, asi como el cuidado de la temperatura durante la ruta, cerrando

37



Especializacion en Logistica Integral - Universidad de Antioquia — Junio2021

rdpidamente las puertas, no dejar el producto fuera de la nevera mucho tiempo, y las buenas
practicas que vienen desde el almacenamiento. Una correcta relacion con los proveedores, también
contribuye a evitar que los productos que presenten averias en su contenido o que tengan fecha de

vencimiento muy proxima lleguen hasta el inventario del operador logistico [18].
4.10 Resultados y analisis del subproceso de logistica inversa - Liquidacion

La principal oportunidad que se observé en este proceso son las esperas prolongadas y horas extra
generadas, ya que solo hay una caja para recibir el dinero y, como el 91% de los encuestados

asegura, el pico de llegada de las rutas esta entre las 3pm y 6pm. Ver Figura 17.

91%

9%
I

0% 0%

a)Entrelas1lylal b) Entre las 12 y las 3 ¢) Entre las 3y las 6 d) Entre las 2 y las 4

Figura 17 - ¢A qué hora es el pico de llegada de las rutas en promedio?

Teniendo en cuenta lo anterior, se recomienda utilizar herramienta de métodos y tiempos para
estudiar la llegada de los conductores a liquidar la ruta. Este estudio permitira determinar cuellos

de botella y esperas que se puedan intervenir.

Una alternativa de solucion en este proceso podria ser que cuando los auxiliares lleguen al CEDI
entreguen la liquidacion al “patiero” para que el termine de realizar la actividad y no se generen

horas extra, y el horario de la caja para eliminar el periodo de tiempo donde no se utilice.
4.11 Resultados y analisis de los subprocesos transversales

Finalmente, existen algunos subprocesos que son transversales a la operacion; dentro de los cuales
se encuentran el lavado de vehiculos, contratacion de terceros, entre otros. Actualmente el lavado
de los vehiculos se realiza en un lavadero informal, con agua y jabdn, y este lavadero no cuenta
con un certificado de sanidad. Las oportunidades radican en temas ambientales por el gasto
considerable de agua semanal; y las condiciones de calidad e inocuidad con la que quedan los

vehiculos posteriores al lavado. Lo cual puede afectar el producto.
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Una excelente alternativa podria ser la implementacion de lavado en seco Inhouse, el cual, tiene
beneficios en ahorro de horas extra, reduccion de Kg de CO2, ahorro de combustible y ahorro de

agua. Ademas de que se garantiza la inocuidad del vehiculo y por ende de los productos.

Por otro lado, se evidencia la falta de un plan de accion cuando se presenta un dafio en una unidad
de frio, o un vehiculo. Normalmente, en esta situacion se recurre a la solicitud de un vehiculo a un
proveedor de transporte tercero, con el riesgo de que este no tenga disponibilidad o que tarde mucho
tiempo para llegar; poniendo en riesgo el producto e incumpliendo con la promesa de valor
ofrecida. Ver Figura 18 [19].

Para reducir el tiempo de respuesta ante estos problemas, se podria implementar un plan de
certificacion de proveedores, para que se garantice el recurso disponible cuando se necesite y que
estos cumplan con las condiciones estipuladas para proveedores. Especialmente en temas de

sanidad y manejo de cadena de frio.

55%
45%

a) Se cambia el vehiculo por el  b) Se reporta lanovedady se  c) Se reporta la novedad y se d) No sale esa ruta a tiempo
que se tenga de back up consigue un tercero trata de conseguir un tercero. De
no encontrarlo, se reparten los
pedidos en las rutas que quedan

Figura 18 - ;Qué sucede si durante el cargue se detecta fallo en un termo?

5. Conclusiones
Luego de revisar a detalle cada uno de los subprocesos en su estado actual, sus condiciones y
limitaciones, es importante resaltar que el manejo de alimentos perecederos congelados es un reto
para la logistica; no solo por la conservacion de la temperatura para el cuidado y satisfaccion del

cliente; sino también por los costos y requerimientos técnicos relacionados con:

e Mantener las condiciones de infraestructura y activos de manera adecuada.
e Sistemas de informacion eficaces que soporten las tecnologias implementadas tanto en el
almacenamiento, como en la entrega de producto.

e Trazabilidad de la temperatura en todo momento, tanto en cavas como en vehiculos.
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Con los resultados encontrados, se demuestra que existen buenas practicas que el operador puede
implementar a corto plazo y sin mayor inversion como por ejemplo; el control estadistico de calidad
(Muestreo de producto) en recibo, sistemas colaborativos con proveedores, cargues ordenados por
clientes o lavado en seco de vehiculos; y otras para las cuales necesita estudios a mayor
profundidad, adecuaciones de infraestructura, equipos y software que la soporten como por ejemplo
Voice Picking, herramienta de ruteo dindmico en distribucion, e implementacion de WMS; con
estos se identifica que se pueden impactar positivamente los procesos del CEDI, mejorando sus
indicadores de desempefio logistico, y asi disminuyendo la brecha que hoy se tiene en cuanto al

cumplimiento de la cadena de frio de los alimentos congelados.

Dentro de las buenas précticas logisticas recomendadas en el capitulo de resultados, se mencionan
algunas que son transversales a todos los procesos del CEDI; las cuales pueden aportar a la mejora
de varias problematicas y oportunidades. Una de esas buenas précticas es el disefio de Layout, que
se refiere a la distribucion de planta y sus respectivas areas auxiliares, y que es indispensable a la
hora de comenzar la optimizacion de procesos en el almacén. Este, combinado con un sistema de
almacenamiento adecuado generaria en el CEDI mayor aprovechamiento del espacio, menos
manipulacion de los productos y garantizaria su rotacion. Para su implementacion se deben tener
en cuenta zonas de recepcion, de almacenamiento, de preparacion de pedidos y de expedicion o
despacho. Por lo tanto, evidentemente impactaria todos los procesos bajo techo. Para realizar su
implementacidn se debe conocer cada detalle de los procesos y su estado, definir las caracteristicas
de los productos que se quieren almacenar, en este caso, es importante contar con la matriz de
compatibilidad de alimentos, y los rangos de temperaturas de congelacion. Luego se identifican
todos los recorridos necesarios para realizar adecuadamente cada actividad. Estos recorridos
objetivos se deben transformar en procesos agiles y eficientes. Por Gltimo, se debe posicionar
adecuadamente la mercancia, ubicando los productos que se solicitan mas por los clientes en
posiciones de facil acceso, y las que no tienen tanta rotacion, en las zonas mas alejadas del almacén.
Se debe dejar pactada la frecuencia de su actualizacion dependiendo de la cantidad de referencias,

volumen por referencias, personal, y otras variables que en el tiempo pueden influir en cambios.
[20] [21].

La implementacion de Slotting, se relaciona con las practicas anteriormente mencionadas, ya que

estas en conjunto son las que realmente funcionan como optimizadores de procesos. El Slotting se
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define como la forma estratégica de ubicar la mercancia de un almacén con el Unico objetivo de
mejorar el rendimiento de identificacion y seleccion de los productos, su implementacién, luego
de tener un layout definido, genera mas productividad, confiabilidad en los pedidos separados, y
menos tiempo en la separacion y ubicacion de los materiales. Antes de realizar el Slotting se debe
tener perfilado el almacén, es decir, conocer cada SKU, el nimero de solicitudes por referencia, la
cantidad enviada, y sus movimientos dentro del almacén. Asi, con cada una de las propuestas
presentadas en conjunto, se logra tener, en el tiempo, procesos eficientes, menos rotacion de

personal y, por ende, aumentar la satisfaccion del cliente [22].

Existen algunos tipos de Slotting que apuntan a diferentes variables como popularidad, rotacién,
volumen, densidad e indice de cubo por pedido. Para el CEDI en estudio, al tener productos con
caracteristicas criticas como la temperatura, se puede realizar por rotacion y popularidad, lo cual
ayuda garantizar la salida exitosa de los productos mas proximos a vencer. Por otro lado, es
importante tener en cuenta durante la implementacion, el termino de “zona dorada”, el cual se
refiere a colocar (SKU) de alta demanda a la altura entre la cintura y los hombros del recolector,

con el fin de reducir tiempos y recorridos de alistamiento [14].

Como tercera buena practica propuesta, estan los sistemas de informacion en tiempo real, como el
WMS, un software que permite optimizar costos y mejorar la productividad de los procesos. El
WMS se enfoca en tener control del inventario y todos los movimientos de este, en todo momento,

y con él, se mejorarian procesos como recibo, inventarios, picking y despacho de rutas.

Por ultimo, se recomienda la implementacion de ruteo dinamico que impacta directamente la
disminucion de los tiempos en ruta y la fatiga del personal, impactando directamente sobre el
servicio al cliente, la cantidad de devoluciones y las horas extra del personal de transporte.

Cada una de las buenas practicas anteriormente listadas, desde su alcance contribuye a la
optimizacion de las tareas, evitando errores humanos y reproceso. Algunas de estas, son practicas
que se utilizan de manera transversal, es decir, que al implementarlas impactaran varios procesos
al tiempo, o la cadena logistica completa, como es el caso de WMS, ruteo dinamico, disefio de

layout y Slotting.

Con los resultados obtenidos en este estudio y como proyectos a futuro, se pretende desarrollar un

manual de buenas préacticas logisticas para el CEDI, donde se detalle y especifique cada una de las
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condiciones que se deben cumplir para la correcta manipulacion y distribucion de alimentos
congelados; y luego de esto, extenderlo con los alimentos refrigerados y secos, de acuerdo a sus
requisitos particulares. Adicionalmente, se presentaran todas las propuestas anteriores al negocio
para el cual ofrece sus servicios el operador logistico con el fin de gestionar los recursos necesarios
para adelantar estudios mas especificos que lleven a hacer un disefio 6ptimo del Layout,
implementar Slotting, sistemas WMS y herramientas de ruteo dindmico.

A continuacion, se expone un resumen de las buenas préacticas logisticas seleccionadas para la
disminucion de brechas en los procesos de almacenamiento y transporte de alimentos congelados
del CEDI y los indicadores relacionados que pueden ser sensibles a estas; las cuales se muestran
en la Tabla 2- Buenas practicas logisticas sugeridas para los procesos de almacenamiento y
transporte. Cada una de estas practicas sugeridas tiene como finalidad generar cultura en las
personas del centro de distribucién, y mejorar la eficiencia de cada uno de los procesos, apuntando

a la entrega de un producto confiable y a tiempo.

Tabla 2- Buenas practicas logisticas sugeridas para los procesos de almacenamiento y transporte

BPL(Buenas practicas Indicador relacionado y linea

Proceso  Subproceso logisticas) Sugeridas Razones y consideraciones base
Adaptar muelles con Nivel de servicio: Uds. llegan/
plataformas metalicas Uds. pedidas = 95,3
Cumplimiento proveedores:
Proveedores que llegaron al
JT Disminucién de ti q CEDI por semana /
= v :;gér;?g&zn(e ﬁcils:::ri);fjele Cargué  proveedores programados por
c 0,
2 proceso), menos novedades semana ->56% p
g Recibo de resentadas en materiales, mejora Proveedores fuera de tiempo:
s P S » MeJ Proveedores que llegan por
] productos SMED [11] la relacion con los proveedores y fuera de lo planeado por
2 - .
S se garaimt_lza un proceso mas semana / Proveedores
P ergonomico para los auxiliares programados por semana
- - logisticos
Sistema colaborativo
con proveedores [18]
Control estadistico de
calidad
WMS
Mayor aprovechamiento de % Ocupacion de la cava:
S Disefio de layout [4] espacio, facilidad de acceso alos ~ #ubicaciones ocupadas/ #
5 productos, maxima rotacion y ubicaciones disponibles >
IS menos manipulacion de mercancia. _91%
S Abastecimiento | molementacion de Ademés, se disminuyen los Costo por kg: $ Costo del
S Slotting [14] recorridos y los costos de almacenamiento / kg
£ almacenamiento. Se mejora el procesados - $519
< servicio al cliente, al disminuir el Faltante: $Venta faltante /

error en separacion de pedidos y

$Venta Neta = 2,4%
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BPL (Buenas practicas

Indicador relacionado y linea

Proceso  Subproceso logisticas) Sugeridas Razones y consideraciones base

tiempo de busqueda dentro del Averias: $Unidades averiadas/

CEDL. $ Inventario promedio >
0,13%

También se impacta positivamente  Costo por servir

la conservacion de los alimentos de  Almacenamiento: $ Gasto

frio. Logistico / $ Venta neta >
6,1%

WMS es una préactica transversal a

los procesos de recibo, picking, - . .-

° Implementacion de inventario y despachos. Permite Cc:nflg_k;llldaq d/e |n|ver:ti1r||c(1j.

= WMS [15] tener el control de la mercancia valor di .ere;cgas 1\:; ortotal de

£ dentro y fuera del almacén, en inventario 70

S Inventarios tiempo real. Con esto se

(7] disminuyen tiempos y se aumenta

< i i6 la confiabilidad del inventario.

£ Plan de divulgacion de i v . . .- .

= procedimientos Divulgar a todos los niveles los Dias de_lnventarlo. Inventario

estandarizados de los procedimientos hace que ningdin promeg!o mes/ Ventas
procesos proceso se ralentice y garantizasu ~ Promedio mes
sincronia
Herramienta que conectada con Unidades separadas por
WMS, permite tener mas o P 1as p

o S S : - auxiliar: Total unidades

= Voice picking [16] eficiencia, rapidez y confiabilidad d dia/ Total

2 en la separacion de los pedidos. Al separadas por dia/ Tota .

IS - : auxiliares separando por dia

S Picking tener !as manos libres se aumenta

o la rapidez con la que el operador

g puede seleccionar los productos y Precision del picking:

P WMS al tiempo disminuir el % de error Cantidad de devoluciones con
en el despacho por producto motivo pedido incorrecto /
trocado, sobrante o faltante. Total de pedidos separados

% Ocupacion de los
Implementar neveras de  Practicas que apuntan a la vehiculos: Capacidad utilizada

g plastico con poliuretano  conservacion de la temperatura del ~ (Kg cargados) / Capacidad

g producto en el cargue, mejorando _disponible (kg permitidos)

g Caraue Adaptar muelles con la eficiencia del proceso e

3 g plataformas metalicas incluyendo equipos sostenibles

] : -

g Meétodos y tiempos y (ReC|_anpIes 0 reutlllzaples), que

P también impactan la satisfaccion

SMED )
del cliente
WMS
Control estadistico Vehicul ; ;

£ sobre el consumo de Disminucién de consumo extrade  ~cniculos con temperatura

I} bustible : . ideal: # de vehiculos que

o Pre y post com combustible por vehiculos .

@ 7 Indicadores) . - . ingresan a muelle con

= enfriamiento ( encendidos sin necesidad. Menos - .

© — - temperatura ideal por dia /Total

= Pre enfriamiento tiempos muertos. : p

vehiculos por dia
ordenado

° El cargue ordenado hace que los

£ Cargue ordenado por auxiliares pasen menos tiempo con

§ Picking dentro  cliente las puertas abiertas buscando un No cuenta con indicador

S del vehiculo producto. Utilizar la puerta lateral asociado

= — hace que se escape menos frio cada

Utilizar puerta lateral i

P vez que se realiza una entrega. [12]

del vehiculo
£ Tener un sistema de ruteo Nivel de servicio al cliente:
S o Entrega de Implementacion de dindmico mejora Entregas completas sin
S producto ruteo dinamico [17] considerablemente la ocupacion de  novedades y a tiempo / Total
S
|_

los vehiculos, disminuyendo la

entregas 2> 97%
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BPL (Buenas practicas

Indicador relacionado y linea

Proceso  Subproceso logisticas) Sugeridas Razones y consideraciones base
. . fatiga de los auxiliares de Costo por servir: $ Gasto
Gestién comercial con o - L
clientes [18] distribucién y_el tlempg en ruta, al  Logistico en transporte / $
tener el recorrido més optimo de Venta neta 2> 4.9%
acuerdo a los clientes a visitar por  Redespacho: #Pedidos
dia. Al mismo tiempo impacta la redespachados / #Pedidos
satisfaccion del cliente, teniendo totales > 1.2%
mayor efectividad en las entregas Productividad: #Pedidos /
#Viajes >18.8
Drop Size: $Venta / #Pedidos
- 619%
Facturado No Entregado:
Monitoreo de vehiculos #Unidades facturadas no
Estas practicas apuntan a la entregadas /#Unidades pedidas
disminucién de devoluciones 2> 1.1%
° presentadas por temas de perdida % de Desguace: $ Productos
£ . Certificacion de de vacio, temperatura y calidad, y para desguace por mes / $
S Logistica Py -
=1 inversa - proveedores asi mismo, garantizar la promesa Ventas totales por mes >
< Devoluciones de servicio al cllen_te. 0,79%
= El sistema de monitoreo, ademas
Usar puerta lateral de disminuir averias, ayuda a
evitar accidentes o lesiones en los
No sacar producto del colaboradores.
furgdn hasta no ser
atendido
° Entregar liquidacion de o )
g LOgI,StiCii ruta al patiero para que DI?mII’IUCIOI‘l de f[lgmpo extra, o
=3 inversa - el termine de realizar la ~ fatiga de los auxiliares de No cuenta con indicador
§ Liquidacién actividad distribucion y demoras en el asociado
= Métodos y tiempos proceso
Cumplimiento
Lavado en seco Inhouse E.I Ia\_/ado_ en seco apunta a la manten_im_ientos:
. disminucién de litros de agua Mantenimientos programados
(proveedor certificado) D . .
[19] utlll'zados en'el lavado de los reallzad_os_a tiempo /
vehiculos, asi como los kg de CO2, Mantenimientos totales
horas extra y combustible. Pero, programados = 100%
o ademésl garantiza la inocuidad Cumplimiento de lavados:
5 Plan de mantenimiento ”ﬁcesa;'a para eléransporte de #Vehiculos lavados por mes /
g Transversales  controlado allmentos perecederos. #Vehiculos disponibles para
8 . . lavar por mes > 96%
= Certificar proveedores garantiza

Certificacion de
proveedores de
vehiculos

tener disponibilidad de terceros en
el momento solicitado, al mismo
tiempo que tener el plan de
mantenimiento controlado, hace
que se disminuya la cantidad de
vehiculos a contratar

Disponibilidad de flota:
#Vehiculos disponibles por dia
[#Vehiculos necesarios por dia

Contratacion de terceros:
#Vehiculos terceros por
semana/ #Rutas que salieron
por semana
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9.1 Anexo 1. Matriz de diagnostico de procesos logisticos

PROCESO SUBPROCESO DESCRIPCION/CARACTERISTICAS PROBLEMATICA (Preliminar) B.P.L RELEVANTES OBJETIVO DE LA BPL INDICADORES RELEVANTES
*Se deben revisar tanto las cantidades
y caracteristicas del producto como
:meiggg'c'ggf S ]:/I:;]ci?:zlosan:qtzrelas Ig *El Mmuestreo no  se realiza *JI'T con [_)l:oveedores: Determinar
transporta. cpnforme lo dl_ctado en el fo_rmato la integracion de los "proveedores”
En este proceso se compone de: ciego; es decir, no se revisa la con la empresa. Los _proveedores *Nivel de  servicio >
*Verificacion de documentos del ca_n_tldad establecida bajo la }abla entregan lo necesario - para el Unidades recibidas/Unidades
transportista como ARL, SOAT miliar ) o_estandar cliente, en el momento justo y con pedidas
carné de manipulacion de alyimentos;/ “Aun no se tiene estandanz_ado el la . calld_ad ac_or_dqda}. (1] *Proveedores fuera de tiempo-
factura controlt en eltproceso deI re;:llbo. ge :|J:IT " *Cita ;:rewa; Esta |n:0|f;1t|vi hallce > Proveedores que llegan a
N i g 7 - presentan retrasos en la hora de racticas que se logre tener control sobre los .
b}gz;g:]crai\g;%n dgle cgggﬁlcigne; |?)§ llegada, incumplimiento de las cit@s colaborativas  con provee@orgs; que se puedan recibir g};?]:;jrg 0 dl/a Porp:z\e/;aeggrg
Recibo de auxiliares y la frecuencia provgedores: ) todos (_jlstrlbuldos enla semanay se programados  por  semana
producto / *Inspeccion del vehiculo (Limpieza y *Los  proveedores  presentan  -Cita previa garantice el la correcta atencién a *Proveedores con novedades--
Descargue temperatura termo) problem_as de ~faltantes y -Entregas cada _dno 2] > Proveedores con novedades
*Inspeccién  del producto  por ?e\ﬁolucmr:jes por Iou?s _troct:ados, ° 2gtlglcaqa}s d *Etngrlegas certlfldcadas: IPI? nert1_ de en cantidades (Devoluciones o
- echas e  vencimiento  no educcion e establecer acuerdos colaborativos
;Etjeeset;‘tea?do Ei':e?g;?pazievper':ezgr?lceigzjé permitidas, por esto algunos se tiempos de con _cllentes y con proveedores Eg?/zteedsgres i(otaleze:(nasl?”nanz:
,IE plaéas mal olor perdi’da de vacio deben verlf_lca_r _gl 100% descargue (SMED) e_spemales. G_argr)tlza de manera *Cumplimiento proveedores—
k< entre étros). Esta muestra se define *El centro de distribucion no cuenta cierta la confiabilidad de la entrega >Proveedores que llegaron al
g bajo tabla militar estdndar y se debe con _muelles donde el vehiculo [3] i - CEDI / Proveedores
m registrar en el formato ciego de encaje perfe'ctamente._EI descargue *SMED: La red_uccmn dréstica de programados
)Z> recibo. Si el producto es refrigerado o de mercancia se realiza manual o !os tiempos de ajuste en un proceso
Z congelado se debe tomar temperatura con ayuda del montacargas y el implica Igi disponibilidad de
m estibador manual recursos fisicos y humanos. [4]
= por muestreo.
5' *Descargue del producto sobre
estibas.

Abastecimiento

*El producto nunca se almacenara
directamente sobre el piso, se
mantendra separado de este por lo
menos 15 centimetros, por medio del
uso de estibas o canastas vacias.
*El nimero de planchas o tendidos
depende del tipo de producto y del
material de empaque.
*Las estibas y canastillas deben estar
en buen estado y buenas condiciones
higiénicas.

*Si el arrume tiene producto con
distintas fechas vencimiento, se debe
realizar la rotacion del mismo para
garantizar que salgan primero del

*La antecdmara donde se van
almacenando los productos que se
descargan mantiene un rango de
temperatura de entre 9°C y 12°C, ya
que permanece abierta por tiempos
prolongados en los descargues.
*No hay ubicaciones definidas para
cada referencia en la cava de
congelados. No se tiene en cuenta
100% la matriz de compatibilidad.
No se tiene layout ni Slotting
actualizados

*Las ultimas posiciones de las
estanterias de congelados no se
almacenan con ayuda de
montacargas ni escalera sino que se

*Disefio de Layout
*Slotting dindmico
teniendo en cuenta la
Matriz de
compatibilidad

*Layout: Es el disefio de las zonas
de almacenamiento, los pasillos y
areas necesarias para el flujo de
productos, equipos Yy personas;
permitiendo [5]: Disminuir al
minimo la  manipulacién  de
materiales, Obtener el maximo
indice de rotacion de la mercancia,
Aprovechar de forma eficiente el

espacio disponible, Facilitar el
acceso a la unidad logistica
almacenada, Poseer la maxima

flexibilidad para la ubicacion de
productos.

*Slotting: (Acomodo Inteligente):
Se refiere a la ubicacion inteligente

*% Ocupacion de la cava:
#ubicaciones ocupadas/ #

ubicaciones disponibles
*Costo por unidad
almacenada: $ del
almacenamiento / # de
unidades almacenadas
*Costo por kg: $ Costo del
almacenamiento / kg
procesados

*Faltante: $Venta faltante /
$Venta Neta
*Averias: $Unidades
averiadas/ $ Inventario
promedio

*Costo por servir
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PROCESO SUBPROCESO DESCRIPCION/CARACTERISTICAS PROBLEMATICA (Preliminar) B.P.L RELEVANTES OBJETIVO DE LA BPL INDICADORES RELEVANTES
inventario las unidades con un montan encima de una canasta y de producto (SKU) en un centro de  Almacenamiento: $ Gasto
vencimiento mas préximo. van ubicando las cajas. distribucion, con el fin de optimizar Logistico / $ Venta neta

la eficiencia del manejo de
materiales.[6]

El inventario de la cava de congelados *WMS:  puede mejorar la

se realiza diario en el turno de la productividad 'y aumentar la *Confiabilidad de inventario --

noche. Se cuentan todas las *No se tiene un WMS que permita precision del almacén gracias a la > Valor diferencia / Valor total
. referencias y se revisan fechas de tener alta confiabilidad del visibilidad de inventario en tiempo de inventario

Inventario S - - - WMS R p . .

vencimiento lote. inventario tedrico vs lo real en real y la automatizacion de las *Dias de inventario -->

*Cantidad de referencias: 61 (En el cantidades por referencia operaciones de almacén, Inventario promedio / Ventas

momento) eliminando trdmites y procesos promedio

*Capacidad instalada: 1200 canastas manuales [7]

*Se asignan ordenes de trabajo a las

radiofrecuencias de los auxiliares de

cava congelados

*Separar la cantidad por cada

referencia detallada en el picking *El espacio de la cava es muy Separacion de pedidos  con

*Si se presentan faltantes registrar en reducido para ubicar los pedidos tecnologias: Ayudan a reducir los *Unidades separadas por

la lista picking la cantidad real separados durante el turno tiempos de separacion, mejora la auxiliar --> Total unidades

separada al lado derecho de la *No se tiene un lugar demarcado y eficiencia del proceso y la calidad separadas / total auxiliares

Picking cantidad solicitada o un cero si el separado para los productos fecha *\oice picking de _ vida_ _de Io_s operarios separa_m_dp o
faltante es total. cortay otro para los no conformes o *Voice picking: Deja las manos *Precision del picking -->

*Identificar el pedido del cliente con
un sticker en las cajas y/o canastas, y
un hablador en la estiba: registrar el
numero de canastillas, nimero de ruta
y nombre del cliente.
*Si se encuentra producto corta fecha
durante la separacion de los pedidos,
reportarlo

averias

Estos productos se ubican en un
rincon de una de las estanterias o en
una caja en el piso

libres para seleccionar méas rapido
los productos y disminuye los
errores de separacion. Esta técnica
debe ir acompafiada de un Layout y
Slotting actualizados [8]

Cantidad de devoluciones con
motivo pedido incorrecto /
total de pedidos separados
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PROCESO SUBPROCESO DESCRIPCION/CARACTERISTICAS PROBLEMATICA (Preliminar) B.P.L RELEVANTES OBJETIVO DE LA BPL INDICADORES RELEVANTES
*Se deben verificar las temperaturas *Apagar el termo al momento de
indicadas por ambiente de producto N, Pag .
. El centro de distribucion no cuenta comenzar el cargue: Esto se debe
(congelado menor o igual -18°C, .
refrigerado de 0°C a 4°C v seco a  On muelle dotado para que el realizar para proteger la salud de las
J . Y s€ furgon quede enganchado en la *Apagar el termo al personas que realizan el cargue y
temperatura ambiente) para vehiculos . . ;
multiambiente puertg de_ la antecdmara momento de para que el aire Qel ambiente no
*Primero se .re ara la antecamara *Las inspecciones de los vehiculos comenzar el cargue ingrese tan rapido al furgon,
€ prep no se realizan adecuadamente. *Cerrar las puertas aumentando la temperatura del
con las estibas de la ruta que se vaa . . . - - %0 L .
cargar ITa_s neveras de icopor que se estdn del furgdbn si el mismo _[9] A)Ocupac_lon de I<_)s_ vehiculos
Caraue *Definir orden de carque. Los utilizando para los vehiculos secos cargue es *Cerrar las puertas del furgén si el --> Capacidad utilizada (Kg
g gue. no mantienen correctamente la suspendido por cargue es suspendido por algin cargados) / Capacidad
productos congelados van en canastas ; - A ; - - h =
siempre temperatura algin motivo motivo: Esto con el fin de no dejar disponible (kg permitidos)
*En los vehiculos secos que se tienen *No se tiene estandar de pilas vs *Tener muelles escapar el frio del furgon [10]
” 4 volumen de producto en cada herméticos y a la *Tener muelles herméticos y a la
en la operacion se deben llevar los nevera, por lo que la llenan y ponen medida de los medida de los vehiculos a cargar :
productos congelados en dispositivos ", P g yP . p gar .
de frio. Se estan utilizando neveras de M&Ximo 3 pllas._ Se debe hacer vehiculos a cargar Ideal para que el vehiculo no gane
- ' estandar y definir forma de temperatura en corto tiempo,
icopor. En las neveras de deben poner ubicarlas ademés facilita el cargue para los
pilas de congelacién (en la operacién operarios [11] gue p
utilizan de Cryogel)
El pre enfriamiento se realiza antes
del cargue y el post enfriamiento se  *No son muy  juiciosos
realiza  después  del  cargue. inspeccionando cada uno de los
*Almacenamiento debe pasar el criterios establecidos en el check
orden de cargue de los vehiculos al list y luego se presentan novedades
auxiliar de la noche para que este que no  fueron  reportadas
encienda los primeros que se van a oportunamente, como dafio en el -
Control estadistico . . .
cargar hasta completar la flota termo, plagas, etc. de calidad Pre enfriar la cantidad de
4 *Al encender los vehiculos se debe *1 de los vehiculos tiene el Standby *pre  enfriar la vehiculos adecuada: de acuerdo a *Vehiculos con temperatura
g Pre- revisar que el termo no presente dafilado por lo que debe dejarse cantidad de los tiempos y orden de cargue (No ideal —> # de vehiculos que
z enfriamiento/ novedades encendido después del cargue hasta ‘ encender todos los vehiculos al g
& * . . - . vehiculos adecuada .. ingresan a  muelle con
T Post Se debe diligenciar formato de la salida a ruta, consumiendo Apagar los termos tiempo) temoeratura  ideal / tofal
©] enfriamiento | tiempos y temperatura por vehiculo combustible. pag *Apagar los termos cuando lleguen p
) - ? - . . cuando lleguen a -18 - . vehiculos
— Los vehiculos son aptos para cargue *Los  vehiculos estan  mal a -18 (congelado) y 4 (refrigerado):
m (congelado) y 4

cuando el ambiente refrigerado esta
en 4°C y el congelado en -18°C
*Post enfriamiento: Una vez se
termina de cargar el vehiculo, Se saca
el vehiculo fuera del CEDI y debe
dejar conectado a Standby; esto para
no consumir tanto combustible y
ralenti del motor.

configurados para la necesidad del
negocio. El termo que tienen no es
capaz de dar congelamiento y
refrigeracion al mismo tiempo. Se
prende uno y se apaga el otro. Los
termos son dependientes: Si se
apaga el motor, se apaga el termo.

(refrigerado)

Esto permite ahorrar combustible
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PROCESO

SUBPROCESO

DESCRIPCION/CARACTERISTICAS

PROBLEMATICA (Preliminar)

B.P.L RELEVANTES

OBJETIVO DE LA BPL

INDICADORES RELEVANTES

*Cada que los auxiliares llegan donde
un cliente, deben revisar en la factura
el pedido e ingresar al furgon para
seleccionar los articulos solicitados.
*Lo ideal es montarse por medio de la
escalera, ingresar y sacar las canastas
lo més pronto posible, guidndose por
los sticker que tienen el nombre del
cliente. Una vez se devuelvan las
canastas vacias, ponerlas en el fondo
para ir trayendo los productos hacia la
puerta.

*Ingresan al furgén a sacar el
pedido, dejando la puerta abierta.
En ocasiones tardan varios minutos,
lo que produce perdida de frio
*Uso incorrecto de las cortinas (Las
suben encima del furgdn o las
corren, haciendo que se pierda frio
y se aumente el riesgo de
contaminacion cruzada con el
mugre del techo)

*Pedidos ordenados
por clientes o zonas
dentro del vehiculo
*Uso de puerta
lateral del furgén

*Puertas laterales en vehiculos:
Permite que se escape menos frio
cada que se realiza una entrega
*Cargue ordenado: Agiliza la
entrega de cada pedido, disminuye
los errores en entregas que no son y
evita que se pierda frio al no tener
tanto tiempo la puerta abierta. [12]

*No cuenta con indicador

asociado

*Lo ideal es que se ubique el vehiculo
cerca al o los establecimiento(s)
donde se va a realizar la entrega de
producto

*Cumplir con las ventanas horarias de
los clientes y no bajar el producto
congelado hasta que el autorice su
recibo, evitando asf, que se aumente la
temperatura del producto
*Si el cliente demora demasiado en
atender, lo ideal es regresar el
producto al furgon y esperar alli
*Contar el producto de manera rapida
para que no se pierda frio e
ingresarlos en las neveras de manera
inmediata

*Recibir el dinero si el cliente es de
contado o hacer firmar la factura si es
crédito

*En algunas ocasiones se presenta
devoluciones del producto porque
el cliente él toma temperatura y no
cumple.

*La mayoria de veces los auxiliares
llegan a los clientes y esperan
mucho tiempo hasta ser atendidos
con el producto congelado a
temperatura ambiente
*Se tienen demasiadas novedades
con los clientes . Esto afecta los
tiempos de entrega, la logistica de la
operacion, las devoluciones

*Control estadistico

*Ruteo  dindmico: Es  una
herramienta que propone un
enfoque de programacion lineal
para la asignacion estatica destinada
a la optimizacién de los recorridos.
El algoritmo considera tanto el
recorrido y kilometraje, asi como
objetivos de optimizacion (clientes,
cajas, peso limite de la unidad). [13]
*Monitoreo por GPS / torre de
control: Permite atender en tiempo
real las novedades presentadas
durante las rutas como cuando un
cliente no recibe la mercancia, no
abre, no tiene dinero, varada,
derrumbe, choque ... y también
tiempos de ruta, nimero de paradas,
% de avance en ruta. Se utiliza la
plataforma Control T

*Nivel de servicio al cliente --
> Entregas completas sin
novedades y a tiempo / total
entregas

*Costo por servir ---> $ Gasto
Logistico en te / $ Venta neta
*Redespacho--> # pedidos
redespachados / # pedidos
totales

*Productividad --># pedidos /
# viajes (pedidos por vehiculo)
*Drop Size--> $ Venta / #
pedidos (En$y Kg)

*Se deben reportar las canastas que
regresan para compararlas con las que
salieron

*Recibir devoluciones e indagar con
el conductor el motivo de cada una
*Las devoluciones de productos
congelados en mal estado se
devuelven a los negocios respectivos.
El resto de referencias se dejan en la
antecdmara marcadas y se desechan
*Las devoluciones de productos
congelados en buen estado se
regresan a la cava

*Reproceso en el reporte de las
devoluciones: primero las
diligencia el auxiliar logistico en el
formato de devoluciones, luego las
pasan al auxiliar de informacion
quien las ingresa al sistema y en ese
proceso transcurren varias horas.

*No se tiene un espacio definido y
demarcado dentro de la cava para
productos no conformes

de calidad
*Ruteo  dindmico
*Monitoreo por GPS
| Torre de control
*Cita previa o0
ventana horaria
pactado con los
clientes

*Separacion de

productos en mal
estado en zona de
producto no
conforme

*Politica de
devoluciones

*Separacion de productos en zona
de producto no conforme: Esta debe
estar demarcada y se debe llevar
control de los kg, la referencia y el
dia en que es recogida para
desguace.

Producto no conforme: todo aquel
que no cumple con algun requisitos
determinado por el sistema de
gestion de calidad [19] .

*Facturado No Entregado --> #
unidades  facturadas no
entregadas /# unidades pedidas
*% de Desguace --> $
productos para desguace por
mes / $ ventas totales por mes
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PROCESO

SUBPROCESO

DESCRIPCION/CARACTERISTICAS

PROBLEMATICA (Preliminar)

B.P.L RELEVANTES

OBJETIVO DE LA BPL

INDICADORES RELEVANTES

*Retirar el dinero de la caja fuerte
*Presentar en la caja el manifiesto, el
dinero en efectivo, las transferencias
y facturas de crédito para legalizar la
totalidad del dinero

*Esperas prolongadas y horas extra
en el proceso de liquidacion de ruta,
ya que solo hay una caja y pueden
llegar varias rutas al tiempo

*Estudio de tiempos

*Intercambio

de

actividades entre rol

*El estudio de tiempos permite
determinar actividades cuello de
botella, métodos con oportunidades
para ajustar y esperas
*Una solucién podria ser que
cuando los auxiliares lleguen al
CEDI entreguen la liquidacion al
patiero para que el termine de
realizar la actividad y no se generen
horas extra

*No cuenta con indicador

asociado

*Mantenimiento: Se realiza un
periédico establecido por cronograma
con renting cada 8.000 km, se pueden
pasar mas o0 menos 500 km
*Lavado: Se realiza en un lavadero
convencional 1 vez a la semana los
dias sdbado..
*Contratacion de terceros: Si el
dafio en el vehiculo es propio: El
patiero de la noche me debe informar
y desde las 06:00 am se puede
solicitar un vehiculo para cubrir la
ruta o entrega de un pedido grande.
Si el dafio en el vehiculo es del
tercero: El proveedor es 100%
responsable de reponer el recurso lo
Unico que hace es informar la placa
nueva.

*Lavadero convencional con alto
consumo de agua. No se conoce el
certificado de sanidad de este
*Si se presenta dafio de termo o
choque con producto dentro del
vehiculo existe el riesgo de que se
demore el trasbordo del producto a
otro vehiculo y pierda frio o se
dafie. (Por ejemplo en una ruta
viajera)

*Proveedor

mantenimiento

house
*Lavado en
*Proveedores
certificados
(Plataforma
terceros)

de
in-

seco

de

*Proveedor de mantenimiento in-
house: Permite que los tiempos de
mantenimiento se reduzca, evita
desplazamientos, consumo  de
combustible, horas extra y que se
tenga que llamar mas seguido a un
tercero

*Lavado en seco Inhouse: Ahorro
de horas extra, ahorro de emisiones
de CO2, ahorro de agua y ahorro de
combustible.  Tener  proveedor
formal que garantiza el lavado total
de la flota semanal
*Proveedores certificados
(Plataforma de terceros): Garantiza
que se tenga el recurso disponible
cuando se necesite y que estos
cumplan con las condiciones
estipuladas  para  proveedores.
Especialmente en temas de sanidad
y manejo de cadena de frio

*Cumplimiento
mantenimiento:
Mantenimientos programados

realizados a tiempo /
Mantenimientos totales
programados

*Cumplimiento lavados:

#Vehiculos lavados por mes /
#Vehiculos disponibles para
lavar por mes
*Disponibilidad de flota:
#Vehiculos disponibles por dia
[#Vehiculos necesarios por dia

Contratacion  de terceros:
#Vehiculos terceros
contratados  por  semana/
#Rutas que salieron por
semana
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9.2 Anexo 2. Cuestionario procesos

logisticos

Recibo de producto

¢ Cuéntos proveedores tiene el centro de
distribucion?

a) Entrel0y 20,

b) Entre20y 30

c) Entre30y40

d) Entre40y50

;Dénde estan ubicados geograficamente los

principales proveedores?

a) Todos en Medellin,

b)  Maés del 80% estan dentro del area
metropolitana del valle de aburra

c) Mas del 50% estan dentro del area
metropolitana del valle de aburra

d) Todos estéan fuera del &rea metropolitana del
valle de aburra, otros municipios de Antioquia

¢Como se realiza el muestreo de los productos que
llegan al CEDI?

a) Bajo criterio del auxiliar

b)  Muestreo estadistico tabla militar estandar

c)  No se realiza muestreo

d)  No sabe como se realiza el muestreo

Que modalidades de colaboracién practica con los
distintos proveedores:

a)  Serealiza un plan conjunto de demanda,
produccién y aprovisionamiento

b)  Se intercambia informacién sobre stocks,
confirmacion de pedidos, recursos
disponibles.

c) Recibo de informacién detallada de los
pedidos con antelacion (referencias, cantidad,
fecha...)

d)  Se acuerdan los requerimientos de entrega
(embalaje, identificacion, horarios, etc.)

e)  Existe un sistema de trazabilidad de los
pedidos (via internet, teléfono...)

¢En qué nivel considera que tiene la relacion con

los proveedores?

a)  Minima comunicacion con los proveedores

b)  Solo por correo cuando hay novedades

c)  Buena comunicacion ante las novedades
presentadas

d)  Excelente comunicacién en tiempo real por
medio de una plataforma

¢Se utiliza algdn sistema informatico de
comunicacion entre proveedores y el CEDI? (Puede
marcar varias)

a) SAP

b)  WhatsApp

¢) Correo electronico

d)  Teléfono fijo o celular

e) Todas las anteriores

10.

11.

12.

¢En qué medida se realiza control sobre los

proveedores que llegan a descargar?

a)  No se realiza ningtn control

b)  Implemento solo el 33% del protocolo
(Trazabilidad)

c) Implemento solo el 66% del protocolo
(Trazabilidad y control de temperatura)

d) Implemento el 100% del protocolo
(Trazabilidad, control de temperatura e
indicadores)

¢A qué porcentaje de los vehiculos que llegan a
descargar aplica el protocolo de control: verificar
faltantes y devoluciones)?

a) Al 100% de los vehiculos que llegan

b) A mas del 80% de los vehiculos que llegan
c) A mas del 60% de los vehiculos que llegan
d) A menos del 30% de los vehiculos que llegan

¢En qué medida la cantidad de productos que

llegan es adecuada para mantener el nivel de

inventario establecido en la cava?

a) Entreel 60 %y el 100%

b)  Entre el 30% y el 60%

c)  Menos del 30%

d) La cantidad de productos que llegan no es
adecuada para mantener el nivel de inventario
de la cava

¢En qué medida ha desarrollado planes de

contingencia en caso de fallo en el suministro de

productos estratégicos por parte de los

proveedores?

a) Los tengo previstos entre el 60% y el 100% de
los proveedores

b)  Los tengo previstos entre el 30% y el 60% de
los proveedores

c) Los tengo previstos para menos del 30% de
los proveedores

d)  No tengo ningln plan de contingencia
desarrollado

¢Cudl es la temperatura promedio de la antecdmara
durante el recibo

a) -10°C

b) Entre -10°C y 0°C

c) Entre 9°Cy 12°C

d) No tiene conocimiento en el tema

¢Utiliza indicadores para medir el proceso de recibo
(Descargue)?

a) SlI

b) NO

c) No tengo conocimiento

Abastecimiento

1. ;Cuantas referencias se manejan de productos
congelados?

a) Entrel0y15
b) Entre 15y 30
c) Entre30y50
d) Masde50
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2. (Cudl es el nivel de ocupacion de la cava?
a) Entre el 50% y 60%
b)  Entre el 60% y 70%
c) Entreel 70% y 85%
d) Masdel 85%

3. ¢Cual es el criterio de Almacenamiento de
productos siguen en la cava?
a)  Por rotacion
b)  Por Ventas (A, B, C)
c)  Por familias de producto
d) Portamafio de producto

4.  (El centro de distribucion utiliza alguna
herramienta para encontrar las ubicaciones y
almacenar los productos?

a) Radiofrecuencia

b) WMS

¢) Formatos fisicos

d) Ninguna. Se almacena en el espacio que se
encuentre vacio

5. ¢Qué tan dificil se le hace encontrar una referencia

dentro de la cava?

a)  Muy dificil. Ninguna referencia esté cerca y
no se utiliza ningdn sistema informético

b)  Algunas referencias estan a la mano, otras son
dificiles de encontrar

c)  Fécil. Las referencias se encuentran fécil.

d)  No tiene conocimiento sobre esto

6.  ¢Qué iniciativas considera que mejorarian la
productividad en el almacenamiento del producto
en la cava?

a) Disefio de layout y slotting
b)  Uso de montacargas

¢) Mas estanterias

d) Escaleras tipo avion

7.  ¢Cbmo se identifica cuando desechar o donar una
estiba?
a) Por tiempo de vida util
b) Por elementos sueltos (clavos, estacas)
c) Por inocuidad (hongos, plagas)
d) A criterio del auxiliar

8.  (Qué politicas de almacenamiento tiene definidas

para el manejo del inventario de la cava?

a)  FIFO (Primero que entra, primero que sale)

b)  LIFO™ (Ultimo entrar, primero en salir)

¢)  FF (Fresh first) (Lo mas fresco primero, por
fecha de produccion)

d) OF (Old First) (Lo mas viejo primero, por
fecha de produccion)

e)  No tiene conocimiento sobre el tema

Inventario

1. ;{Qué herramientas son utilizadas para realizar el
conteo de la mercancia (inventario)?

a) Radiofrecuenciay formatos fisicos
b)  Solo radiofrecuencia

13LIFO: Last in, First out (Ultima en entrar, Primero en salir).

c)  Solo Formatos fisicos
d) Excel

2. ¢Considera que realizar el inventario de todo el cava
diario, es la frecuencia adecuada?

a) Sl, yaque es pequefa y facil de contar

b) Sl ya que se tiene control sobre productos
criticos

c) No, deberia ser semanal ya que tarda mucho
tiempo

d)  No tengo conocimiento sobre este tema

3. ¢Qué decisiones se toman con los informes de
inventario que se generan cada semana?
a)  Presentar novedad al proveedor y decidir
conjuntamente los ajustes
b)  Realizar varios conteos en las referencias que
presentan novedad y si esta persiste hacer los
ajustes respectivos
c) Compararlo con estadisticos anteriores para
revisar la tendencia de esa(s) referencia(s)
d) Realizar un conteo en las referencias que
presentan novedad
e)  No tengo conocimiento sobre este tema

4,  ;Cuanto tarda realizar el inventario total?
a)  Entre 20 min y 40 min
b)  Entre 40 miny 1 hora
c) Entrelhoray 2 horas
d)  No tengo conocimiento sobre este tema

Picking
1. ¢Cuéntas personas realizan el proceso de picking en la
cava?
a) 5
b) 3
c) 1
d 2

2. (Cuél es el % de error en la operacion / picking?
(Percepcidn de las personas respecto al proceso)
a) Entreel 0%y el 5%
b) Entreel 5%y el 10%
c) Entreel 10%y el 20%
d)  No tengo conocimiento sobre este tema

3. ¢Existe alguna limitante para el uso de dispositivos
o0 herramientas dentro de la cava?
a) Uso de traje y guantes de frio muy gruesos
b)  Espacio dentro de la cava
c) Lacondensacion en la cava impide ver los
dispositivos
d) Ninguna limitante

4.  ;Dénde se ubican los productos fecha corta y
averias?
a) Espacio demarcado y separado del producto en
buen estado
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b) En el piso
c) En una estanteria aparte
d) No tengo conocimiento sobre este tema
5. ¢Qué tecnologia se utiliza para realizar picking?
a) Radiofrecuencia
b)  Voice Picking
¢) Ninguna
d)  No tengo conocimiento sobre el tema

6.  ¢Qué tecnologias de picking consideras que

ayudarian a aumentar la productividad en la cava?

a) Voice picking

b)  Pickto light

¢) Inteligencia artificial

d) No tengo conocimiento sobre este tema

Cargue

1. ¢Se inspeccionan los vehiculos propios y terceros
previos al cargue?

a)  Si. Todos se inspeccionan
b)  Solo los propios

c) Solo los terceros

d)  No sabe/ No responde

2. (Cudl es el estado actual de las neveras de poli
estireno expandido (icopor)?
a) Perfectas (Sin dafos)
b) Buenas (Algunos dafios no considerables)
c) Regulares (Sucias, con dafios considerables,
quebradas)
d) Malas (No se puede transportar producto en
ellas)

3. ¢Cudl es la cantidad adecuada de pilas que se deben

de poner en las neveras para mantener la
temperatura del producto?

a) 0 -5 pilas

b) 57 pilas

c) 710 pilas

d) Mas de 10 pilas

4.  ;Cuantos pedidos en promedio se cargan por
vehiculo cada dia?
a) Entrel0y15
b) Entre15y20
c) Entre20y30
d) Masde30

5. ¢Qué herramientas se utilizan para cargar?
a) Montacargas y carga manual
b)  Estibador manual
c)  Secarga todo manualmente
d)  Solo con montacargas

6. ¢De qué forma se cargan los productos dentro de

los vehiculos?, ;Bajo algun criterio?
a)  Por tipo de embalaje
b)  Por tipo de producto
c) Pororden de entrega a los clientes
d)  No se tiene ningln criterio de cargue

¢Qué condiciones considera que se deben mejorar
en el proceso de cargue y/o descargue?

a) Tener patio de maniobras

b) Tener muelles de cargue/descargue que se
ajusten al tipo de vehiculo

¢) Mayor cantidad de personas

d) No tengo conocimiento sobre este tema

Pre y post enfriamiento

1.

¢Cuantos vehiculos tiene la operacion?
a) EntreS5y7
b) Entre7y15
c¢) Entrel5y20
d) Masde20

¢Cuénto dura en promedio el pre enfriamiento de
cada vehiculo?

a) Entre 20y 30 min

b) Entre 30 y 45 min

c) Entre45miny 1 hora

d)  No tengo conocimiento sobre el tema

¢En qué medida se realiza el check list pre
operacional de los vehiculos?
a) Al 100% de los vehiculos
b) A mas del 80% de los vehiculos
c) A maés del 60% de los vehiculos
d) A menos del 30% de los vehiculos

¢En qué medida se presentan novedades los
vehiculos (temperatura, limpieza, liquidos, llantas,
luces, frenos, etc.)

a) Al 100% de los vehiculos

b) A mas del 80% de los vehiculos

¢) A maés del 60% de los vehiculos

d) A menos del 30% de los vehiculos

e) No tengo conocimiento sobre el tema

¢ Qué tipo de novedades de los vehiculos para
cargue son las mas comunes?

a) Frenos
b) Llantas
c) Luces

d) Temperatura
e) No tengo conocimiento sobre el tema

Picking dentro del vehiculo

1.

¢Cuanto es el promedio de tiempo por apertura de
puerta?

a) 30s

b) 1min

c) 2a3min
d) 5min

e)  No tengo conocimiento sobre este tema

¢Cuantas aperturas se realizan en promedio durante
las rutas?

a) De 20 a 30 veces

b)  De 30 a 40 veces

c)  Mas de 40 veces

d)  No tengo conocimiento sobre este tema
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3. ¢Cuantos clientes atiende el operador logistico?
a. Entre50y90
b. Entre 90y 150
c. Entre 150y 200
d. Masde 200

Entrega de producto

1. ¢Cuél es el tiempo promedio desde que se hace el
pedido hasta la entrega del producto?
a) 1ldia
b) 2a3dias
c) 1semana
d) Masdelsemana

4. ;Bajo qué método se realiza la programacion de
rutas?
a)  Ruteo dindmico
b)  SAP por cantidad de pedidos
c) Excel y SAP por cantidad de pedidos, peso
y ubicacién de los clientes
d)  No tengo conocimiento sobre el tema

5. ¢Qué método se utiliza para realizar trazabilidad de
las rutas?
a)  Software de Monitoreo y GPS
b)  Seindaga con los conductores y los clientes
c)  No se realiza trazabilidad a las rutas
d)  No tengo conocimiento sobre el tema

6. ¢Cual es el % promedio de ocupacion de los
vehiculos?
a) Entreel 20% y 30%
b)  Entre 30% y 50%
c) Entre50%y 75%
d) Masdel 75%

7. ¢Cbmo se define la ruta mas 6ptima de entrega de
pedidos?
a) A criterio del conductor
b)  Entre el coordinador y el conductor
c)  Acordado con los clientes
d)  Software de ruteo

8.  ¢Cudles son las restricciones que se presentan al
momento de entregar el pedido a los clientes?
a)  Ventanas horarias
b)  Cliente no tiene dinero para pagar factura
c) Cliente cerrado
d) Cliente no recibe mercancia por calidad /
producto trocado
e) Todas las anteriores

9.  (Qué medios de pago se encuentran disponibles
para los clientes?
a) Solo QR y transferencia
b)  Solo Transferencia
c) Solo efectivo
d) QR, transferencia, efectivo y crédito

10. ¢Cuanto es el tiempo promedio para ser atendido
por el cliente desde que llega al lugar de entrega?
a) Menos de 5 min
b)  Entre 5 miny 15 min

c¢) Entre15miny 1 hora
d)  No tengo conocimiento sobre el tema

11. ;Cuéntas quejas son recibidas en promedio al mes?
(Casos Suggar)
a)  No tengo conocimiento sobre el tema
b) Entre10y15
c¢) Entrel5y20
d) Masde20

Logistica inversa / devoluciones

1. ¢Qué actividades se realizan dentro del proceso de
logistica inversa?

a)  Solo devoluciones de mercancia en buen 'y
mal estado

b)  Devoluciones de mercancia en buen y mal
estado, recuperacion de embalajes, y
devolucidn de canastas y neveras

c) Devoluciones de mercancia y canastas

d) Ingreso de las devoluciones al inventario

€)

2. ¢Cuales son los motivos por los que se realizan las
devoluciones?
a)  Error en despacho, calidad y tiempo en ruta
b)  Averia en transporte, error en la entrega y
calidad
c)  Error en despacho, averia en transporte,
error en la entrega, tiempo de ruta,
problemas de orden plblico
d)  Error en despacho, averia en transporte,
error en la entrega, tiempo de ruta,
problemas de orden publico, perdida de
vacio

3. ¢Cuél cree es el motivo con mayor % o $ de
devoluciones?
a)  Averia en transporte
b)  Error en despacho
c) Perdida de vacio
d)  Erroren la entrega
e)  Tiempo en ruta

4. ;Cudl cree es la principal causa para el desguace de
un producto?
a) Producto vencido
b)  Producto averiado en el empaque
c)  Producto fecha corta
d)  Producto averiado en el contenido

Logistica inversa / liquidacion de ruta

1.  ¢Cuéntas personas hay en la caja de liquidacion?

a) 1
by 4
c) 2
d 3

2. ¢Aqué hora es el pico de llegada de las rutas en
promedio?
a) Entrelasllylal
b) Entrelas12ylas 3
c) Entrelas3ylas6
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d) Entrelas2ylas4

¢ Tiempo de espera para hacer la liquidacién desde
que llega al CEDI hasta que es atendido para la
liquidacion?

a) Menos de 5 min

b) Entre 5miny 10 min

c) Entre 10 miny 30 min

d) Masde 30 min

¢Cudl es el horario de la caja?
a) De8amab5pm
b) Dellama7pm
c) Del2pma8pm
d) No tengo conocimiento sobre el tema

Transversales

1.

¢Cada cuanto crees que se realizan los
mantenimientos preventivos?

a) Cada 8000 km

b) Cada 10.000 km

c) Cada5000 km

d) Cada 9500 km

¢ Qué método se utiliza para el lavado de los
vehiculos?
a) Lavado con agua
b) Lavado con agua, jabén y desinfeccion
c) Lavado en seco
d) Lavado en secoy con agua

¢Cudl es la periodicidad de los lavados?

a) Semanal
b)  Quincenal
c) Mensual

d)  Trimestral

¢ Qué sucede si durante el cargue se detecta fallo en

un termo?
a)  Se cambia el vehiculo por el que se tenga de
back up
b)  Se reporta la novedad y se consigue un
tercero

c)  Sereporta la novedad y se trata de
conseguir un tercero. De no encontrarlo, se
reparten los pedidos en las rutas que quedan

d) Nosaleesarutaati
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