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INTRODUCCION

Dia a dia las empresas buscan tener un posicionamiento mas solido en un
mercado que es cada vez mas competitivo. La clave del éxito de las empresas
para ser competitivas es el mejoramiento continuo, la reduccion de los costos y
el aumento de la rentabilidad. Estos objetivos se logran con una buena
planificacién en la logistica de compras y ventas, asi como en la produccion y en

el manejo de materiales.

En este mismo ambito de mejoramiento continuo y aumento de la rentabilidad,
enfocandome en la planificacion del manejo de materiales he decidido
seleccionar el Centro de Distribucion de Centro Cuesta Nacional (CCN), para
aplicar los conocimientos adquiridos durante mi carrera de Ingenieria Industrial,
la Especialidad de Alta Gestidn Empresarial y mi recorrido profesional, para asi
lograr un mejoramiento en dicha area, previo a un analisis del sistema de

manejo de materiales utilizado en la empresa.

El analisis realizado serd expuesto a lo largo del contenido de este trabajo,
primero identificando los problemas que se presentan en el area y sus
correspondientes consecuencias o sintomas; luego describiendo la empresa, el
area seleccionada dentro de la misma y su situacién actual. También realizare
una investigacion de otros modelos de manejo de materiales en el mercado
similares a los de la empresa para buscar referencias en las practicas
actualmente utilizadas y una reunion de grupo con participantes claves que
daran su punto de vista acerca de la situacién. Para finalizar propondré un plan
de mejora que sea provechoso para el area seleccionada y trabaje en beneficio

de la empresa.
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I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 Definicion del Problema

Actualmente el despacho de abarrotes se estd retrasando debido a la

espera producida por la mercancia de Paso Directo (Cross docking). Esto

hace que el personal tenga que trabajar fuera de su horario para poder

completar los despachos y que las sucursales vean sus operaciones

interrumpidas por los retrasos.

1.2 Justificacion de la Investigacion

El analisis de las variables que inciden en el retraso del despacho de

abarrotes de paso directo le permitird a CCN:

Reducir los costos de pago por horas extras.

Utilizar los equipos de transporte de mercancia mas eficientemente.
Elevar la satisfaccion de las sucursales (clientes del Centro de
Distribucion).

Cumplir a tiempo con los planes logisticos diarios.

Reducir los tiempos de despacho.

Evaluar diferentes alternativas de manejo de almacenes que

puedan generar otras mejoras en la empresa.



1.3 Objetivo General

Evaluar los factores que inciden en el retraso producido en el despacho de

abarrotes de paso directo y optimizar el sistema de manejo de materiales

de Centro Cuesta Nacional, en la Republica Dominicana.

1.4 Objetivos Especificos

14.1
1.4.2

1.4.3

1.4.4

Describir el funcionamiento actual del sistema.

Determinar si existen problemas en el sistema de manejo de
materiales.

Evaluar el papel que juegan los equipos utilizados en el retraso del
despacho de abarrotes.

Descubrir si existe una solucidon mas viable y econdmicamente

rentable para el manejo de materiales en el area afectada.

1.5 Marco Teodrico

1.5.1

Sistemas de manejo de materiales (MDM)

Un Sistema de Manejo de Materiales o MDM se define como una serie de

equipos, maquinarias o dispositivos disenados para trabajar en conjunto

en el almacenamiento y control de los materiales. Cada sistema se debe

disefar especialmente para que funcione en un medio especifico de

operaciéon y con determinados materiales. Debe ser realizado de manera

segura, eficiente, a bajo precio, de manera oportuna, con exactitud y sin

causarle dafo a los materiales. Su objetivo es optimizar tiempo, mano de



obra y dinero, lo cual se consigue utilizando los métodos adecuados para

cada ocasion.

Para alcanzar la optimizacion deseada se necesita:

Definir el objetivo de los movimientos.

Aplicar los principios fundamentales a la simplificacion y eliminacion

de los movimientos.

Un MDM efectivo proporcionara todas o algunas de las siguientes

ventajas:

1.5.2

Reduccion de costos

Reduccion de desperdicios

Incremento de la capacidad de produccién
Mejoramiento de las condiciones de trabajo

Mejoramiento de la distribucion de planta.

Descripcion del equipo de MDM

El equipo de manejo de materiales incluye (1) equipos de transporte, (2)

sistemas de almacenaje, (3) equipos de carga individual, (4) identificacion

y sistema de localizacion.

1.5.2.1

Equipo de transporte de materiales

Este incluye el equipo utilizado para mover los materiales dentro de la

fabrica, los cuales pueden dividirse en las siguientes cinco categorias:



1)

2)

3)

4)

5)
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Camiones industriales

Se dividen en dos tipos: impulsados, son aquellos que se mueven
mediante la ejecucidon de una la fuerza mecanica, y no impulsados,
consisten en plataformas o contenedores con ruedas que son

empujadas o tiradas por personas para mover los materiales.

Vehiculos de conduccion automaticos

Son impulsados por bateria (automaticamente dirigidos), se utilizan
para mover unidades de carga con facilidad entre las estaciones de

carga y descarga.

Monorrieles y otros vehiculos dirigidos

Son vehiculos de automotor que se pasean en un sistema fijo

ferroviario que esta sobre el piso o suspendido del techo.

Transportadores

Constituyen una gran familia del equipo de transporte de
materiales que son utilizados para mover materiales sobre un
camino fijo, generalmente en grandes cantidades y volumenes.
Pueden ser impulsados o no impulsados. Los impulsados se
distinguen de los demas, en que el sistema de manejo mecanico,
es construido en el camino fijo, los no impulsados son activados

por los trabajadores o por la gravedad.

Gruas y Montacargas

Estos manejan el levantamiento, bajada y transporte de materiales,

por lo regular de cargas muy pesadas.



1.5.2.2
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Sistema de almacenamiento

Los métodos y equipos de almacenaje se pueden clasificar como sigue:

a)

b)

d)

Almacenamiento de bulto

Consiste simplemente en almacenar los materiales en una
superficie de suelo abierta generalmente en paletas de carga u
otros contenedores. Requiere pequefios o ningun equipo de

almacenaje.

Sistemas de estante

Son marcos estructurales disefiados para apilar cargas unitarias

verticalmente.

Estanterias y arcas

Las estanterias de acero vienen de ancho y altura estandar para

que puedan servir en diversas exigencias de almacenamiento.

Almacenamiento de cajon

Generalmente se usa para herramientas y otros articulos pequefios.

Sistemas de almacenamiento automatizados

Se utilizan para depositar y retirar articulos de los compartimientos
de almacenamiento. Hay dos tipos basicos: (1) almacenamiento
automatizado/sistema de recuperaciones, consisten en los estantes
y anaqueles a los que se tiene acceso mediante una grua
automatizada o mecanica, y (2) sistema de carrusel, lo que hace es
girar por delante de una carga estacionaria o de una estacién de

descarga.
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1.5.2.3 Equipos de carga individual

Se refiere a (1) contenedores usados para sostener articulos individuales
durante el manejo y (2) equipos usados para cargar y embalar los
contenedores. Este tipo de equipo es muy importante para mover

eficientemente materiales de unidad de carga o articulos individuales.

1.5.2.4 Identificacion y sistema de localizacion

Esto por lo general se hace poniendo una especie de etiqueta al articulo,
carton o unidad de carga, que Unicamente lo identifica. La etiqueta mas
comun es el codigo de barra, ya que puede ser leido rapidamente y

automaticamente por los lectores de cédigos.

1.5.3 Unidades de carga

Se define unidad de carga como: “Conjunto de productos de pequefas
dimensiones que deben ser agrupados con el fin de facilitar su manejo”.
Entre las Unidades de Carga mas conocidas se encuentran los bidones, las
cajas, los contenedores y las paletas. La seleccién y definicion de la
unidad de Carga mas adecuada tiene una evidente relacién con los costos

logisticos generales de una empresa.

La propia definicion de Unidad de Carga implica que su obijetivo
fundamental es reducir los costos asociados a la manipulaciéon. Asimismo
mientras la Unidad de Carga sea Unica y homogénea permitira simplificar
los sistemas de almacenamiento y por tanto maximizar el espacio

utilizado. El correcto diseno de la misma reducira los costos de la falta de
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calidad asociados a roturas y desperfectos ocasionados por caidas y/o

aplastamientos.

El uso de elementos auxiliares estandarizados permitira unos
equipamientos estandar y por tanto mas baratos. Ademas, la disposicion
de los productos en la unidad de carga permitirda un uso adecuado del
volumen y favorecera la estabilidad de la misma. Estan influenciados de
forma directa también, los costos asociados a carga y descarga, asi

como a la correcta utilizacion volumétrica del medio de transporte.

1.5.4 Paso Directo (Cross docking)

Es una actividad de distribucion logistica, que se define como la recepcidn
totalizada de mercancias del proveedor y su clasificacion segun la solicitud
de pedidos, sin necesidad del almacenaje permanente de la mercancia.
Con este modelo no se utilizan inventarios ya que se trata de mercancias
en transito donde el Unico proceso relevante es el reparto o clasificacion
de los productos recibidos para formar los pedidos a enviar a las tiendas.
Una manera grafica de entender este concepto es que, cuando lo
aplicamos, el almacén debe estar vacio al abrir sus puertas por la

mafana, y quedar de nuevo vacio al final del dia.

Cuando se aplica esta estrategia, los proveedores envian cada dia al
centro de distribucion los productos en cantidades iguales a las
necesidades diarias. Los productos no se almacenan, sino que se
clasifican, con el fin de preparar los pedidos que se hayan previsto en ese
dia.
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Las empresas de distribucidn son las que mejor se prestan a este sistema,
ya que les facilita realizar la recepcion de grandes volimenes de pedidos,
para posteriormente clasificarlos, ordenarlos y agruparlos, permitiéndoles
reducir el tiempo de preparacion y envio al cliente y no generar inventario.
Los articulos que son buenos candidatos para el paso directo son los de

alta rotacion.

Una de las principales dificultades existentes en la implantacion del
modelo de cross docking es que se deben modificar los contratos
existentes con los proveedores, aspecto que requiere un cierto tiempo, y
que ademas puede requerir ciertos ajustes durante la implantacidn. Sin
embargo una vez superado esto, las ventajas son altas ya que si se
ejecuta eficientemente, ahorra pasos intermedios, desgaste de
maquinaria, ahorro de tecnologia y mano de obra, simplificando el
proceso y ahorrando costos. Ademas, las dos ventajas mas importantes

del paso directo de materiales son:

= Eficiencia operativa: Como la mercaderia no tiene que estar en el
depdsito y se mueve directamente entre el punto de
abastecimiento y el de destino, la operativa en el depdsito es corta
y mas eficiente porque desaparecen las tareas de colocacion de
producto en estanteria o de reposicion que se realizan

tradicionalmente.

» Eficiencia de inventario: Como la mercaderia no se estaciona en el

depdsito, reduce casi totalmente este paso en la cadena de

distribucion.
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1.6 Marco Conceptual

1.6.1 Centro de distribucion

Es una infraestructura logistica de almacenamiento de productos,
preparacion de pedidos y final embarque para su distribucién a las
tiendas. Los centros pueden ser propiedad de la empresa de distribucién o
bien pueden estar externalizados en un operador logistico. Generalmente
se constituye por uno o mas almacenes con areas para organizar la
mercancia y compuertas, rampas u otras infraestructuras para cargar los

vehiculos.

Tlustracion 1: Centro de Distribucion

1.6.2 Almacén de abarrotes

El término abarrotes se refiere a los articulos de uso doméstico, y por

ende, un almacén de abarrotes es el lugar donde estos se almacenan.

Tlustracion 2: Abarrotes
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1.6.3 Codigo de barras

Es un codigo basado en la representaciéon mediante un conjunto de lineas
paralelas verticales de distinto grosor y espaciado que en su conjunto
contienen una determinada informacion Unica, global y no ambigua del
fabricante acerca de las unidades comerciales. Este permite reconocer
rapidamente un articulo en un punto de la cadena logistica y asi poder
realizar inventario o consultar sus caracteristicas asociadas. Actualmente,

el cddigo de barras esta implantado masivamente de forma global.

/

5°012345°678900

Ilustracién 3: Cadigo de barras

1.6.4 Orden de compra

Es el pedido que emite una sucursal al centro de distribucion, al almacén
o directamente al proveedor. Puede contener tantas lineas de pedido
como referencias o productos se desean obtener y se indica siempre la

cantidad.

1.6.5 Seleccion o picking (del verbo inglés “to pick”)

Consiste en seleccionar, extraer de sus lugares de almacenaje y preparar

los productos que seran despachados a cada una de las tiendas.
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1.6.6 Pallet, paleta o tarima

Es una bandeja de carga o plataforma generalmente de madera o
plastico, que permite ser manejada y movida por medios mecanicos como
una unidad Unica de carga, la cual se utiliza para colocar (estibar) sobre
ella los embalajes con los productos o mercancias no embaladas o sueltas.

|\\

La medida mas extendida en la Unién Europea es la del “pallet europeo” o
europaleta” con medidas de 1200x800mm. Su utilizacién esta muy
extendida en algunos sectores lo que facilita la normalizacion del

transporte y la maximizacién de la ocupacion del espacio en almacén.

Ilustracion 4: Pallet, paleta o tarima

1.6.7 Paletizar o estibar

Es la accion de colocar en grupos en la superficie del pallet, paleta o
tarima una cierta cantidad de objetos que en forma individual son poco
manejables, pesados y/o voluminosos; o bien objetos faciles de desplazar
pero numerosos, cuya manipulacidon y transporte requeririan de mucho
tiempo y trabajo; con la finalidad de conformar una unidad de manejo que
pueda ser transportada y almacenada con el minimo esfuerzo y en una

sola operacidon y en muy corto tiempo.



18

Ilustracion 5: Paletizado de cajas sueltas

1.6.8 Montacargas eléctrico o equipo de plataforma motorizado

Es un dispositivo mecanico accionado por un motor eléctrico empleado
para el movimiento de materiales. Esta maquina generalmente se utiliza

para transportar paletas sin capacidad de elevacion.

/

J

Ilustracién 6: Montacargas eléctrico

1.6.9 Guia de despacho

Es el documento que acompaia los productos despachados en el trayecto
que existe desde el centro de distribucion, almacén o lugar de fabricacion
hasta el domicilio de quienes lo adquieren. La guia de despacho solo
contiene indicacion de cantidad, articulos y precio unitario. Solo en

algunos casos lleva columna total y por lo general no se suma.
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1.6.10 Nota de crédito

Es el documento que muestra la modificaciéon de disminucion de los
valores de los productos facturados. La nota de crédito rebajara los
valores de la factura por las siguientes razones: porque los suplidores no
estan entregando a la empresa todos los productos que indica la factura o
porque los productos entregados no cumplen con la politica de recibo de

la empresa (se encuentran en males estado, vencidos o deteriorados).

1.7 Metodologia de Investigacion

Para esta investigacion se seleccionaron dos tipos de métodos de
investigacion que se entienden daran la mejor solucion objetiva al
problema de sistema de manejo de materiales planteado en Centro Cuesta

Nacional. Los métodos son los siguientes:

1.7.1 Método Teodrico

El método tedrico permite la construccién y desarrollo de la teoria
cientifica, y el enfoque general para abordar los problemas de la ciencia.
Este permite profundizar en el conocimiento ya establecido de las
regularidades y cualidades esenciales de los fendmenos. El mismo
posibilita la interpretacion conceptual de los datos empiricos encontrados
y crea las condiciones para ir mas alla de las caracteristicas fenoménicas y
superficiales de la realidad, explicar los hechos y profundizar en las
relaciones esenciales y cualidades fundamentales de los procesos no

observables directamente.
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Las diferentes técnicas del método tedrico son: el analisis y sintesis,
induccién, deduccién, hipotético-deductivo, analisis histdrico, analisis
logico, investigacion de modelos, enfoque en sistema y el método

dialéctico.

1.7.1.1 Técnica de Investigacion de Modelos

La técnica de investigacion de modelos es cuando el investigador
comienza con un modelo, desarrollado en estudios anteriores, que usa
como ejemplo para su trabajo propio. Durante el analisis, el investigador
intenta ver si el material recogido es conforme al modelo o si debe

corregir el modelo o buscar uno mas apropiado.

El proposito de esta técnica es comenzar con lo que es conocido para
luego ir ampliando, adaptando o simplemente ajustando los detalles
menores al caso que se estd tratando a la estructura de un modelo
anterior. Se espera que esta técnica proporcione fundamentos para una
accion practica, ya que el entorno es solo ligeramente diferente de aquel

que fue el caso tratado en el estudio anterior.

1.7.2 Método Exploratorio

Este tipo de método permite la obtencidon y elaboracién de los datos
obtenidos y el conocimiento de los hechos fundamentales que
caracterizan a los fendmenos. Las principales técnicas del método

exploratorio son: la observacion, el experimento y la medicién, la
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entrevista, la encuesta, las técnicas socio métricas, los tests y los grupos

de discusion como el grupo focal, entrevista grupal y comité de expertos.

1.7.2.1 Técnica de Grupo Focal

Un grupo focal puede definirse como una discusion cuidadosamente
disenada para obtener las percepciones sobre una particular area de
interés. Para los profesionales que quieren mejorar los programas y la
prestacién de servicios, los grupos focales pueden proveerles informacion
sobre las precepciones, los sentimientos, y las actitudes de los clientes

sobre sus programas (Krueger, 1991).

Los grupos focales se caracterizan por estar constituidos por personas que
poseen ciertas caracteristicas en comun que proveen datos o informacion
de naturaleza cualitativa mediante su participacion en una discusion

enfocada (Krueger, 1991).



II. ANALISIS DE
LA SITUACION
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II. ANALISIS DE LA INVESTIGACION

2.1 Descripcion de Centro Cuesta Nacional (CCN)

Centro Cuesta Nacional es una
empresa dedicada a la recepcion,
almacenamiento, distribucion y venta

al detalle de productos. La empresa

se ha convertido en un simbolo de

CENTRO CUESTA NACIONAL excelenciay aporte a la sociedad.

2.1.1 Vision
Pasion por mejorar la calidad de vida de la familia en la Republica

Dominicana.

2.1.2 Mision
Garantizar la mejor experiencia de compra de todos nuestros clientes,

en cada una de nuestras tiendas, comprometidos con lo que hacemos.

2.1.3 Valores
= Pasion
» Integridad
= OQOrientacién al cliente
» Autenticidad
= Innovacion
» Liderazgo
» (Calidad

=  Compromiso
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2.2 Historia de Centro Cuesta Nacional (CCN)

= 1935: Manuel Gonzalez Cuesta funda el “Colmado Mercedes”, ubicado

en la calle José Reyes esq. Mercedes.

» 1948: Cambia de nombre: “Colmado Nacional” y se traslada a Av.

Mella esq. Santomé.

= 1956: Nace el “Autoservicio Nacional”, siguiendo las corrientes
observadas en otros paises donde el negocio del retail (venta al

detalle) eran mas avanzadas.

= 1958: Se funda la 1ra. Ferreteria “Cuesta Centro del Hogar” en la Av.
Mella.

»= 1965: Durante la Revolucién de abril, se instala un supermercado de
campaina en la esquina que hoy ocupa el Supermercado Nacional de

Ave. 27 de Febrero con Abraham Lincoln.

» 1967: Supermercado Nacional 27 de febrero, se inaugura con
dimensiones nunca vistas en nuestro pais, y precursor de las grandes

superficies e hipermercados de hoy dia.

El supermercado Nacional presentd grandes innovaciones, siendo de los
primeros, en introducir departamentos especializados dentro del formato:
ferreteria, farmacia y cafeteria. Conviene sefialar que ni siquiera en Estados
Unidos los supermercados de la época contaban con estas facilidades. La
cafeteria establecié primacias en el concepto de comida rapida en nuestro

pais.
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A partir de entonces ha logrado una expansion y diversificacion definiendo los
formatos comerciales de 6 Juguetdn, 11 Supermercados Nacional, 7
Supermercados Econdmicos Jumbo Express, 6 Ferreterias Cuesta, 2 Librerias
Cuesta, 1 Casa Cuesta y 4 Hipermercados Jumbo, los cuales estan orientados

al mercado local.

Desde 1994, se logra la consolidacion empresarial, donde se produce la
centralizacién de las funciones corporativas de una base sdlida de salida que
sostuvo los planes de crecimiento. También se logra una optimizacién

competitiva para enfrentar la competencia internacional.

En la actualidad, CCN es una empresa local de ventas al detalle, que abarca

una amplia gama de mercancias.

= Mas de 120,000 productos (comestibles de abarrotes, frutas vy
vegetales, articulos ferreteros, electrodomésticos, juguetes, libros,
articulos para el hogar, ropa, etc.).

= Mas de 5,000 proveedores asociados (locales e internacionales).

»= Mas de 2,500 empleados.

= Mas de 30 puntos de venta en todo el pais.

La empresa ha logrado su posicion de lider, gracias al reconocimiento de los
clientes al ofrecerles dia a dia un ambiente de compra placentero y
fundamentado en una esmerada atencion, la variedad, la alta calidad de los

productos y su amplia gama de servicios.
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Gracias a la prevision y metodologia de procesos, han planificado la inversion
tecnolégica para mantenerse a la vanguardia y contar con soluciones
informaticas innovadoras frente a las necesidades que el dinamismo de los

negocios de hoy, requiere.

Centro Cuesta Nacional mantiene su compromiso de garantizar los productos
que llevan sus clientes a sus casas para su bienestar y la salud de sus

familias.

2.3 Descripcion del Centro de Distribucion

Desde el 1995, cuenta con un moderno Centro de Distribucion localizado en
la ciudad de Santo Domingo, y desde el cual maneja el 95% de toda su

mercancia.

En este se llevan a cabo las operaciones de acopio, recepcion, almacenaje y
distribucion hacia los puntos de venta. El Centro tiene las siguientes

caracteristicas:

= Area de almacenaje de 43,000 m2.

= Recibe 31,000 bultos diarios, lo que equivale a 12 millones anuales.
= Despacha 38,400 bultos diarios, equivalentes a 14 millones anuales.
* Tiene unas 17 rotaciones por afo.

» Posee una flotilla propia de vehiculos con mas de 50 unidades.

»= Maneja unos 400 movimientos diarios de entrada y salida.
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2.4 Sistema de MDM de Paso Directo Actual

24.1 Descripcion del Flujo de Materiales

Proveedores
Frito Lay E. Ledn Jiménez Refr €5C0s Pausterlzadora
Nacionales Rica

Centro de Distribucion de CCN

> Recepcion >> Despacho >

Esquema del flujo de materiales
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2.4.1.1 Recepcion

Durante la recepcion se realiza el proceso de planificacion de las entradas,
descarga y verificacion del estado de mercancias actualizando los registros de

inventarios.

Se reciben paletas que agrupan los productos pedidos por una sucursal en el
area de recibo verificandose que cumplan con las condiciones del pedido. La
verificacion se realiza revisando la orden de compra correspondiente contra la
factura original. Al mismo tiempo, se efecttia un control detallado que incluye
el chequeo del cddigo de barras, de la fecha de caducidad, de la cantidad,

etc. Este chequeo afecta el tiempo de recepcion.

Mientras se receptan los materiales, cada paleta se asigna a la tienda
correspondiente mediante etiquetas. Simultaneamente, los suplidores
acomodan el material recibido en el andén de recibo a un nivel prudente para
luego ser transportado al andén de despacho, por lo tanto, el personal de

CCN, solo despacha la mercancia.

2.4.1.2 Despacho

Durante el despacho se agrupa la mercancia pedida por las sucursales al
Centro de Distribucidn para luego enviarselas. Al llegar al andén de despacho,
los materiales se introducen en los contenedores de camiones
correspondientes. En el caso de que los recursos no estén disponibles, la
mercancia se coloca en la zona de seleccién (picking) la cual esta identificada

segun el destino al que estan dirigidos los productos.
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Diagrama de Recorrido
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2.4.3 Descripcion general de los materiales
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El proceso de Paso Directo (Cross docking) de abarrotes en CCN tiene su

principal linea de procesos en el almacén destinado a ese tipo de material,

teniendo sus principales movimientos con los siguientes suplidores:

= Frito Lay

= Refrescos Nacionales

= Cerveceria Nacional Dominicana

= Pasteurizadora Rica

2.4.3.1 Caracteristicas de los proveedores

» Realizan entregas de muy alto volumen (un camién diario como

minimo).

= Poseen la capacidad de entregar productos previamente seleccionados

por tienda diariamente al centro de distribucidn.

» Tienen una capacidad de respuesta rapida en sus despachos.

= Son de tipo local.

= |ealtad en

especificaciones del producto y de los pedidos).

el servicio (cantidades,

2.4.3.2 Hora de entrega de los proveedores

calidad del producto,

Proveedor

Hora de llegada al Centro

de Distribucion

Hora del material listo

para despacho

E. Ledn Jiménez

7 a.m.

8 a.m.

Frito Lay Dominicana

8 a.m.

10 p.m.




31

Proveedor

Hora de llegada al Centro

de Distribucion

Hora del material listo

para despacho

Pasteurizadora Rica

10 a.m.

12 p.m.

Refrescos Nacionales

10-1 a.m.

45 min. luego de su llegada

Estos tiempos son

en base a condiciones normales: disponibilidad de

personal, de equipos y pedidos de volimenes normales.

2.4.3.3 Tipos de materiales

Los materiales que se manejan en el proceso de Paso Directo (Cross docking)

de abarrotes en CCN llegan preparados en unidades de carga que utilizan

paletas de un peso de 45 libras, de dimensiones de 48"x 48" x 6". Las

unidades de consumo son cajas o paquetes de forma regular, rectangular y

con capacidad de apilado, que permite que el producto tenga un riesgo de

dafo bajo debido a que la estructura es robusta con una vida Util prolongada.

Se manejan en ambientes secos que no necesitan climatizado de ninguln tipo.

Son materiales considerados para este tipo de proceso por su alta rotacion en

las sucursales lo que genera alto volumen de sus pedidos.

Las dimensiones de la unidad de consumo son:

) Refrescos ... .
Frito Lay ) E. Leon Jimenez Leche Rica
Nacionales
Largo | Ancho | Alto | Largo | Ancho | Alto | Largo | Ancho | Alto | Largo | Ancho | Alto
16.5 12 8 12 8.5 12 | 14.5 10 15 8 6.5

Unidad de medida: pulgadas




= E| peso de la unidad de consumo y de carga son:
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Erito La Refrescos E. LeOn Leche
y Nacionales Jiménez Rica

Unid. Consumo 2 27 30 30
Unid. Carga 61 1341 1545 1995

Unidad de peso: libras

= La cantidad de unidades de consumo a mover por unidad de carga son:

. Refrescos r ez .
Frito Lay . E. Leon Jimenez Leche Rica
Nacionales

Unidad de | Cant. por | Unidad de | Cant. por | Unidad de | Cant. por | Unidad de | Cant. por
consumo paleta consumo paleta consumo paleta consumo paleta

Caja Paquete Caja Paquete

88 _ 48 _ 50 _ 65

(27 unid.) (6 unid.) (24 unid.) (12 unid.)

» Frecuencia y Estimacion de las Unidades de Consumo:

Suplidores Promedio de unidades de consumo al ano
Frito Lay 97,356
Refrescos Nacionales 245,400
E. Ledn Jiménez 119,568

Pasteurizadora Rica

265,644
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2.4.4 Descripcion de los equipos de MDM

Para el manejo de materiales en el area de paso directo, CCN utiliza sélo un
equipo de plataforma motorizado, pues el objetivo es trasladar las mercancias
de abarrotes del andén de recibo a los contenedores de los camiones de la
empresa. Este equipo consiste en un carro con motor eléctrico, el cual lleva

tanto la carga como al operario. El equipo posee las siguientes caracteristicas

técnicas:
Dimensiones y Especificaciones de un Montacargas
de Doble Paleta

Longitud de la cuna 103 | Pulg.
Longitud total 146.3 | Pulg.

Peso (sin bateria) 1650 | Lb.
Ancho total 48 | Pulg.
Ancho de cuna (individual) 10 | Pulg.
Ancho total de la cufha 27.5 | Pulg.
Longitud del cabezal 43.3 | Pulg.
Altura de elevacion 9.25 | Pulg.
Altura maxima del material 72 | Pulg.

Max. Capacidad 6000 | Lb.
Velocidad de Viaje 9 descargado | Mph.
6.2 cargado | Mph.
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Es importante destacar que la utilizacién del equipo sobrepasa el 95%. Esta
sobreutilizacién hace que su ciclo de vida disminuya significativamente y por

tanto eleva sus costos de mantenimiento y operacion.

Bajo las condiciones planteadas, este equipo puede alcanzar en promedio una
vida Util de hasta 15 anos. Su costo de mantenimiento oscila los RD$
700,000/afo, y su costo de operacion es aproximadamente RD$ 78,000/ afo
(teniendo en consideracion que su utilizacion es de 6 dias cada uno de 12

horas, durante las 52 semanas que posee el afio laboral de la empresa).

Ilustracion 7: Montacargas de paleta doble
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2.5 FODA del Sistema de MDM de Paso Directo Actual

H Fortalezas | Oportunidades |
| - .7 4 |

- Reduce el tiempo de preparacién y “oll‘ - Identificacion de mas proveedores :5‘
clasificacion de la mercancia. “ de pedidos de gran volumen. |

|

- Elimina los gastos de , -Compra de més equipos de |

. |
almacenamiento de inventario. il transporte de materiales. I

' -Mejora del andén de recibo para dar H‘

- Facilita la recepcion de pedidos de |
gran volumen. i prioridad a este tipo de pedidos. |

,‘““‘ s
M J ‘4
1
|
|

- Reduce la cantidad de personal.

” I i

FODAJ |

T

. Debilidades Amenzas

| - .

J\' Embotellamiento del flujo de |- Sincronizacion de la llegada de los

| materiales. lm proveedores y el proceso de |
il |

' - Demoras en el proceso de ik recepcion. |
| distribucion debido a fallas en el flujo |

|
-Horas pico de llegada de pedidos. 21‘

! | - Apoyo gerencial. |

!7‘ continuo de materiales. }
| - Desperdicio de tiempo por causa de "

\‘ la disponibilidad del equipo.

. - Sobreutilizacion del equipo.
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2.6 Problemas Identificados en el Sistema de MDM

2.6.1 Embotellamiento del flujo de materiales

Como el Unico equipo de transporte de material que este departamento
posee estd la mayor parte del tiempo ocupada, se produce un
congestionamiento del flujo de materiales en este departamento. El flujo del

andén de recibo a los contenedores de la empresa no es del todo continuo.

2.6.2 Demoras de la distribucion debido a las fallas en el flujo

Cuando el equipo no esta disponible los contenedores de los camiones tienen
que esperar para ser cargados, retrasando su distribucién a las tiendas
correspondientes. Si se contara con varios equipos esta demora disminuiria

significativamente.

2.6.3 Desperdicio de tiempo por causa de la disponibilidad del
equipo

Este sintoma estd ligado al anterior pues en algunos casos se da que el
operador del vehiculo no esta disponible (esté en el bafio o es asignado a
otras tareas). Es importante destacar que este departamento solo posee una
persona para manejar este equipo, lo que hace que haya una demora en el

proceso de carga de los camiones.
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2.6.4  Sobre utilizacion del equipo

Como esta empresa sblo cuenta con un equipo de manejo de materiales en
esta area, este se sobre utiliza debido a la gran demanda que posee. La
demanda de este equipo es creciente pues los productos de abarrotes tienen
un gran consumo y una mayor rotacidn, por lo que este equipo es sobre
utilizado, haciendo que este trabaje horas extras debido a la falta de
disponibilidad del mismo y que nunca haya tiempo para su mantenimiento
preventivo. Este solo se sustituye temporalmente cuando presenta una

averia.
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2.7 Alternativas para MDM en el area afectada

2.7.1 Nuevo montacargas con la misma capacidad de peso del
actual

Una posible alternativa al problema consiste en adquirir mas transportes de
plataforma motorizados con capacidad de dos paletas, con la misma
capacidad que la actual (6,000 Lb). Evaluando que cantidad seria necesaria

para agilizar las demoras. Esta alternativa tiene las siguientes caracteristicas:

Dimensiones y Especificaciones de un Montacargas
de Doble Paleta
Longitud de la cuna 103 | Pulg.
Longitud total 146.3 | Pulg.
Peso (sin bateria) 1650 | Lb.
Ancho total 48 | Pulg.
Ancho de cufa (individual) 10 | Pulg.
Ancho total de la cufa 27.5 | Pulg.
Longitud del cabezal 43.3 | Pulg.
Altura de elevacion 9.25 | Pulg.
Altura maxima del material 72 | Pulg.
Max. Capacidad 6000 | Lb.
Velocidad de Viaje 9 descargado | Mph.
6.2 cargado | Mph.
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2.7.2 Nuevo montacargas con mas capacidad de peso que el
actual

Otra posible alternativa seria considerar el hecho de adquirir el mismo
transportador usado pero con una capacidad mayor, ya que en ciertas
ocasiones no se colocan las dos paletas debido a que puedan exceder el
limite de carga, por lo que debemos evaluar la opcién de adquirir un
transportador de plataforma motorizado con capacidad de dos paletas y con

un capacidad maxima de 8,000 Lb. Sus caracteristicas son:

Dimensiones y Especificaciones de un Montacargas
de Doble Paleta
Longitud de la cufa 103 | Pulg.
Longitud total 146.3 | Pulg.
Peso (sin bateria) 1650 | Lb.
Ancho total 48 | Pulg.
Ancho de cufa (individual) 10 | Pulg.
Ancho total de la cufa 27.5 | Pulg.
Longitud del cabezal 43.3 | Pulg.
Altura de elevacién 9.25 | Pulg.
Altura maxima del material 72 | Pulg.
Max. Capacidad 8000 | Lb.
Velocidad de Viaje 9 descargado | Mph.
6.2 cargado | Mph.




40

2.7.3 Nuevo montacargas con mas capacidad de paletas que el
actual

También se podria considerar la opcion de adquirir transportes de plataforma
motorizados de tres paletas. Con la consideracidon de transportar un nimero
mayor de materiales por unidad de viaje, disminuyendo la cantidad de viaje y
reduciendo su porcentaje de utilizacion, aumentando su vida util. Este tiene

las siguientes especificaciones:

Dimensiones y Especificaciones de un Montacargas
de Triple Paleta
Longitud de la cufa 144 | Pulg.
Longitud total 187.3 | Pulg.
Peso (sin bateria) 1870 | Lb.
Ancho total 48 | Pulg.
Ancho de cufa (individual) 10 | Pulg.
Ancho total de la cufa 27.5 | Pulg.
Longitud del cabezal 43.3 | Pulg.
Altura de elevacién 9.25 | Pulg.
Altura maxima del material 72 | Pulg.
Max. Capacidad 8000 | Lb.
Velocidad de Viaje 9 descargado | Mph.
6.2 cargado | Mph.




2.8 Evaluacion de Alternativas

Propuestas de Carros de Plataformas con Motor Eléctrico

Cantidad de Paletas por

Max. Capacidad de

Costo unitario

viaje peso (libras) ($RD)
2 6000 Lb. $RD123,717.00
2 8000 Lb. $RD135,399.00
3 8000 Lb. $RD169,818.00

2.8.1 Datos generales para los equipos a comparar

Expectativa de vida (afios) 15
Distancia recorrida (pulg./afio) 517,241,088
Costo de la electricidad ($RD) al afo 40,000
Costo del mantenimiento ($RD) al afho 700,000
Costo de operacion ($RD) al afo 78,000

Estos han sido asumidos bajo las condiciones de la empresa (CCN)




2.8.2 Costo por pulgada de operacion de los equipos
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Max.
. Depreciacion Costo total Costo por pulg.
Equipo capacidad . _ .
. ($RD) al aino ($RD) al ano | recorrida ($RD)
(libras)

Montacargas
de 2 paletas 6,000 8,248 826,248 0.001597
Montacargas
de 2 paletas 8,000 9,027 827,027 0.001599
Montacargas
de 3 paletas 8,000 11,321 829,321 0.001603
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2.8.3 Caracteristicas de los materiales
. . Promedio de Peso dela Distancia del
Cant. unid. de Promedio de paleta con las . .
. . paletas . andeén de recibo al
Suplidores consumo por | unid. de consumo unids. de
~ despachadas al de despacho
paleta al ano afio consumo (pulg.)
(libras) pulg-
Frito Lay 88 97,356 1,106 61 4,934
Refrescos Nacionales 48 245,400 5,113 1,341 4,934
E. Ledn Jiménez 50 119,568 2,391 1,545 4,934
Leche Rica 65 265,644 4,087 1,995 4,934
2.8.4 Especificaciones de los equipos
. . . . Costo de carga y descarga | Costo por pulg. recorrida
Equipo Max. capacidad (libras) por viaje ($RD)/viaje ($RD)
Montacargas de 2 paletas 6,000 9 0.001597
Montacargas de 2 paletas 8,000 9 0.001599
Montacargas de 3 paletas 8,000 12 0.001603




2.8.5

Costo por equipo y por articulo
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Esta evaluacién esta basada en funcién de las capacidades maximas de

peso de los equipos propuestos.

Montacargas | Montacargas | Montacargas de
Frito Lay de 2 paletas de 2 paletas 3 paletas
6,000 libras 8,000 libras 8,000 libras
Capacidad (paletas/viaje) 98.36 131.15 131.15
Despacho
Numero de viajes
necesarios 11.25 8.44 8.44
Costo de transporte 88.65 66.55 66.73
Costo de carga y descarga 97.41 79.95 100.28
Costo total ($RD) 197.30 154.94 175.45
Montacargas | Montacargas | Montacargas de
Refrescos Nacionales de 2 paletas de 2 paletas 3 paletas
6,000 libras 8,000 libras 8,000 libras
Capacidad (paletas/viaje) 4.47 5.97 5.97
Despacho
NuUmero de viajes
necesarios 1,147.23 860.42 860.42
Costo de transporte 9,042.02 6,787.90 6,806.74
Costo de carga y descarga 9,935.19 8,154.99 10,228.03
Costo total ($RD) 20,124.43 15,803.31 17,895.18
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Montacargas | Montacargas | Montacargas de
E. Leén Jiménez de 2 paletas | de 2 paletas 3 paletas
6,000 libras 8,000 libras 8,000 libras
Capacidad (paletas/viaje) 3.88 5.18 518
Despacho
NuUmero de viajes
necesarios 615.68 461.76 461.76
Costo de transporte 4,852.59 3,642.87 3,652.98
Costo de carga y descarga 5,331.93 4,376.55 5,489.08
Costo total ($RD) 10,800.20 8,481.18 9,603.82
Montacargas | Montacargas | Montacargas de
Leche Rica de 2 paletas de 2 paletas 3 paletas
6,000 libras 8,000 libras 8,000 libras
Capacidad (paletas/viaje) 3.08 4.11 4.11
Despacho
Numero de viajes
necesarios 1,324.87 993.65 993.65
Costo de transporte 10,442.14 7,838.99 7,860.73
Costo de carga y descarga 11,473.62 9,417.76 11,811.80
Costo total ($RD) 23,240.63 18,250.40 20,666.19
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2.8.6 Resultado de la evaluacion

En base a los resultados obtenidos es mas recomendable utilizar un

Montacargas de 8000 Lb. con capacidad para dos paletas debido a que es

la opcién que genera el menor costo total a CCN para los 4 proveedores

principales del flujo de materiales de paso directo de abarrotes existentes

actualmente. También cabe considerar que no se necesita entrenamiento

extra para el operador existente con el uso de este equipo, porque las

dimensiones basicas son las mismas que el actual.

2.9 Técnica de Grupo Focal

2.9.1 Objetivo

Obtener informacidon acerca de la opinidon personal de los empleados del

Centro de Distribucion, sobre el manejo de materiales de paso directo actual.

2.9.2 Integrantes

Nombre

Puesto

Descripcion de Puesto

Luis Pérez

Coordinador de

Transporte

Asigna los camiones y contenedores a los
diferentes almacenes del Centro de
Distribucion, seguin los planes de rutas diarias
entregados por los Coordinadores de
Despacho. Asigna los montacargas por
almacén y se encarga del mantenimiento de

los mismos. Supervisa a los choferes.
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Nombre

Puesto

Descripcion de Puesto

Juan Martinez

Coordinador de

Recibo del Almacén

de Abarrotes

Coordina toda la actividad concerniente al
recibo y localizacion de abarrotes, asignacién
de equipos y tareas por area. Planifica la
descarga de furgones de los proveedores. Crea
el calendario de entrega de suplidores y vela
por la calidad de los productos. Supervisa a los
técnicos de recibo y operadores de equipos de

localizacion.

Rafael Garcia

Técnico de Recibo
de Abarrotes de

Paso Directo

Recibe a los proveedores con la mercancia
entrante asegurando que se cumplan las
politicas y condiciones de la empresa para el
recibo. Mantiene el flujo de mercancia al
andén de despacho segun el plan de rutas
diarias. Maneja al Unico operador de equipos

de recibo de abarrotes de paso directo.

Claudio Duran

Coordinador de

Despacho del

Coordina la actividad concerniente al despacho

y llenado de abarrotes, asignacion de equipos

Almacén de y tareas por area. Crea el plan de rutas
Abarrotes diarias, en funciébn a los pedidos de las
sucursales. Supervisa a los técnicos de
despacho y los operadores de equipos de
llenado.
Leonardo Cepeda | Técnico de Verifica las condiciones y destino de las paletas

Despacho de

Abarrotes

preparadas para el despacho antes de cargar
en transporte. Maneja a los operadores de
equipos de llenado y sus equipos. Asegura el
despacho a tiempo segun el plan de rutas

diarias.
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Nombre

Puesto

Descripcion de Puesto

Manuel Mejia

Operador del
equipo de Recibo
de Abarrotes de

Paso Directo

Traslada la mercancia desde el

andén de

recibo al de despacho por sucursal, segun las

instrucciones del técnico de

abarrotes de paso directo.

recibo de

2.9.3

Desarrollo

2.9.3.1 ¢éQué estamos haciendo mal?

No se le ha dado el debido apoyo gerencial al proceso de paso directo.
El departamento solo posee un equipo de transporte de material, que
no da abasto para la operacidon porque no se ha tomado en cuenta el
crecimiento de la empresa en conjunto con el del almacén.

El proceso retrasa las demas operaciones de despacho.

La sobreutilizacion no permite el mantenimiento a tiempo y se abusa
del equipo.

Se paga gran cantidad de horas extras debido a los retrasos.

El personal esta descontento porque nunca se cumple a tiempo con las
asignaciones.

Los clientes se quejan constantemente de los retrasos.

Los proveedores de paso directo no tienen ninguna prioridad en el

andén de recibo.

2.9.3.2 ¢éQué pasara si seguimos asi?

La técnica del paso directo tendra que ser eliminada porque no se le

esta dando la importancia que merece.
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* El manejo de materiales de paso directo se convertia en el cuello de
botella de la operacidon de despacho.

= El equipo se dafara por completo debido a la sobreutilizacién,
trayendo consigo mayores gastos.

» El espacio designado para la operacidon no sera respetado, abarrotando
el andén de recibo, porque no se mueve la mercancia con la rapidez

necesaria.

2.9.3.3 ¢En qué podemos mejorar?

*= En la cantidad de equipos.
= En la cantidad de operadores de montacargas.
* En las condiciones del andén de recibo para los proveedores de paso

directo.

2.9.3.4 ¢éComo podemos mejorar?

= Podemos analizar el volumen de pedidos contra la distancia recorrida
por el equipo para completar su tarea, para determinar cual es la
necesidad real de equipos del area.

» Asignando puestos del andén solo para los proveedores de paso

directo.

2.9.4 Conclusion Preliminar

El personal involucrado entiende que el area puede manejar la operacion si le
dan los recursos necesarios para manejar la demanda creciente que enfrenta
diariamente. Cabe destacar que Centro Cuesta Nacional abre una nueva

sucursal anualmente.
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Para este fin se necesita que la alta gerencia comprenda la necesidad, y que
si lo hace se podra dar cuenta de potencial de crecimiento que tiene el area.
Si la operacion funciona en abarrotes, la misma puede ser adoptada en los
demas almacenes del Centro de Distribucidon, acelerando todas las

operaciones.

También si el area mejora, se reducirian los gastos de piezas de danadas de
los equipos, aumentaria la satisfaccion de las sucursales y se reducirian los

pagos por horas extras de personal.

2.10 Técnica de Investigacion de Modelos

2.10.1 Modelo Grupo Eroski

r El Grupo Eroski es wuna
empresa cooperativa
‘— et B espanola de distribucion de

bienes y servicios de gran consumo, fruto de la alianza de 2 cooperativas de

consumo: Eroski y Consum, fundada en el Pais Vasco en 1969, con sede en
Elorrio, (Vizcaya). Este origen es el que explica la cultura e identidad
corporativa del grupo, en el que la Responsabilidad Social (interna y externa)
es un eje integrado en toda la actividad que la organizacion despliega. El
nombre Eroski es una contraccion de las palabras en euskera "erosi"

(comprar) y "toki" (lugar), traducible como "lugar donde comprar".
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Es el primer Grupo de capital espafiol en la distribucidon alimentaria pero su
actividad principal es la distribucidon de productos al por menor, tales como
alimentacidon seca (ultramarinos, liquidos y drogueria), alimentacion fresca,
textil y calzado, material deportivo, electrodomésticos, aparatos de imagen y

sonido.

Hoy cuenta con mas de 50,000 trabajadores repartidos por toda Espafia. La
empresa cuenta con alrededor de 2,400 establecimientos de diferentes
marcas, entre las que se incluyen los hipermercados "Eroski", supermercados
"Eroski City" y "Eroski Center", supermercados "Eroski Merca",
supermercados "Aliprox", supermercados "Cash Record", supermercados
"Caprabo", supermercados "Familia", "Viajes Eroski", "Opticas Eroski",
"Perfumerias IF", "Tiendas de Deporte FORUM" y "Tiendas de ocio y cultura
ABAC".

Para el Grupo Eroski, el paso directo de materiales se ha convertido en una
solucién logistica que le evita almacenar 20,000 articulos diferentes de 200 de
sus proveedores de bazar. Desde hace unos afos, el 35% de la mercancia
que circula por su plataforma de distribucion de Alava (pais vasco), el cual
abastece a los 66 hipermercados del grupo, lo hace a través de esta férmula.
Los cambios llevados a cabo no han pasado desapercibidos porque las

ventajas han influido en cada eslabon de la cadena de suministro.

El Grupo Eroski esta presente en toda Espafia con 66 hipermercados, 741
supermercados, 305 autoservicios franquiciados, 28 establecimientos cash &
carry, 176 agencias de viajes, 48 gasolineras, 23 tiendas de deporte Forum y

148 perfumerias. Todo ello con el apoyo de 19 plataformas logisticas.
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En palabras de Ernesto Orueta, Director de Logistica del Area de Alimentacién
del Grupo Eroski, “muchas veces en el ambito de las operaciones nos
encontramos con el dilema de elegir entre lo que quieren los clientes:
mejorar el servicio, y lo que exigen nuestras organizaciones: reducir los
costos; por tanto, es imprescindible trabajar a diario para encontrar el
equilibrio entre ambas premisas”. Un ejemplo muy claro de cédmo alcanzar
dicha armonia es con el uso del paso directo de materiales en el flujo logistico
del centro de almacenaje y distribucion a los hipermercados Eroski, ubicado
en Agurain (Alava). Sin entrar en detalles, los cambios llevados a cabo en la
operativa de esta plataforma han hecho posible incrementar la calidad de
servicio que perciben los consumidores cuando compran en los 66
hipermercados del Grupo. Tanto para el centro logistico, que tiene una
superficie de 28,500 m?, como para las tiendas, los costos que se soportan
son menores a los anteriores al comenzar a trabajar sin existencia de

mercancia de determinadas categorias de productos.

En el 1994, la situacidn logistica de los materiales no alimentarios (menaje,
hogar, automocién, juguete, ocio, etc.) del Grupo Eroski era diferente. Un
20% de los productos de bazar eran de importacién y estaban centralizados
en varios almacenes. Por otro lado, el 80% de estos articulos eran enviados
directamente a los hipermercados por parte de sus respectivos proveedores.
Esta solucion provocaba ciertas consecuencias que no facilitaban un buen
servicio. Las tiendas eran las encargadas de realizar los pedidos de forma
individual a cada proveedor. Por un lado, debido al tamafio mas reducido de
algunas de ellas de unos 3,000 6 4,000 m? en comparacién con los
hipermercados convencionales de unos 12,000 m2, se encontraban con que
no podian comercializar las gamas completas de ciertos articulos porque no
llegaban al pedido minimo exigido por el suministrador. Cuando decidian

comprar estas referencias, un gran volumen de ellas se quedaba en el interior
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de sus almacenes por falta de espacio en el lineal. Ademas, al no existir unos
procesos de gestion preestablecidos de tales unidades, en ocasiones, ni

siquiera se sacaban a la venta dichos excedentes.

Por otro lado, los proveedores a veces no entregaban las cantidades y
unidades solicitadas por los puntos de venta en el plazo establecido y si las
enviaban, lo hacian a destiempo, con lo que no se podian organizar
adecuadamente las ofertas y las campafias promocionales. Por no mencionar
el trabajo administrativo que requeria para el personal de los hipermercados
la gestion de todos los documentos que genera la realizacién de un pedido

individual por cada proveedor.

“Uno sabe cédmo funciona logisticamente una empresa cuando conoce sus
almacenes: los de nuestros hipermercados eran un desastre, sin mencionar
las incidencias y los gastos ocultos que provocaba esta falta de gestion”,
puntualiza Orueta.

En 1995, decidieron cambiar la situacion consultando la opinién de todos los
agentes implicados acerca de las operaciones realizadas. Las tiendas
aseguraron que los proveedores no cumplian los plazos de entrega y que no
podian solicitar ciertas referencias porque no llegaban al pedido minimo. Los
proveedores, por su parte, achacaban el mal funcionamiento a los
hipermercados, que segun afirmaron, no sabian hacer bien los pedidos ni en
cantidad ni en plazo de entrega y tampoco gestionaban correctamente los
lineales, los productos y los almacenes. A esto anadieron que la recepcion de
los articulos en los muelles de las tiendas se realizaba de forma aleatoria, es
decir, sin una programacién detallada y con un nimero enorme de camiones

que llegaban a las tiendas, saturando la recepcién en las mismas.
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Después, se procedid a medir el nivel de servicio de los proveedores
nacionales. El resultado fue muy malo, ya que sélo se entregaba en tiempo y
en plazo entre el 60-70% de los pedidos. Lo que llegaba a tiempo no
comprendia la totalidad de las unidades solicitadas y cuando se recibia en la
tienda el pedido completo se sobrepasaba la fecha de entrega establecida.
Para las tiendas mas pequefias la complicacion era mayor al tener que
destinar muchos de sus recursos al seguimiento manual de los cambios y las

incidencias, en vez de a gestionar los lineales.

Evidentemente, habia que poner solucién a todo eso y se plantearon varias
alternativas. En primer lugar, se penso en llevar a cabo una reingenieria de
los procesos con la finalidad de mejorar radicalmente el servicio de los
proveedores. Aunque iba a ser algo muy dificil, las medidas serian efectivas a
medio y a largo plazo y se aumentaria la transparencia. En segundo lugar, se
podian reducir en gran medida el minimo de los pedidos, pero eso provocaria

un incremento de los costos de transporte.

También se estudié la posibilidad de centralizar todas las existencias en la
plataforma. De esta forma el servicio a las tiendas seria el optimo y se
reducirian los costos de los proveedores. En contrapartida, subirian los gastos
para Eroski, porque estaria la necesidad de una nueva plataforma, alta
cantidad de existencia, mas capacidad de transporte para hacer las entregas,

etc.

La dltima alternativa que propuso el departamento de logistica, y por la que
definitivamente se apostd, fue la puesta en marcha de un nuevo sistema

operativo que comprendia las ventajas de la centralizacién del producto en la
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plataforma sin elevar el costo del almacenaje. Se decidié implantar la férmula
del paso directo de materiales (cross docking), a la que llamaron grupaje, que

aporta una total visibilidad de la cadena desde el proveedor hasta la tienda.

En un principio, entre finales de 1996 y 1997, se puso en marcha un proyecto
piloto a partir de dos hipermercados (uno grande y otro pequefo) y cuatro
proveedores para luego extrapolarlo al resto de partes involucradas.
Actualmente, estan participando en este proyecto todos los puntos de venta y
mas de 200 suministradores de 20,000 articulos diferentes. Ademas, a diario
se incorporan nuevas compafias. “Aunque a los proveedores les cueste
reconocerlo, ahora venden mas que antes. Esto es una ventaja para ellos y
para nosotros porque muestran una mayor disposicién a introducir cambios y

mejoras”.

Un paso inicial fue centralizar los pedidos de estas tiendas, teniendo para
esto que romper barreras y convencer a muchos para que cambiaran sus
procesos. Los proveedores tuvieron que dejar de trabajar con parte de sus
redes de ventas, que hasta el momento eran las que se hacian cargo de
recoger los pedidos de las tiendas, para implantar un sistema transparente y
directo. Ambos hipermercados comenzaron a realizar sus peticiones a cada
suministrador un dia concreto de la semana y de seis a diez de la mafiana,
cuando se reponian los lineales. La plataforma, por su parte, agrupaba todas
las necesidades de las tiendas y enviaba un solo pedido al proveedor en ese
dia asignado, con lo que éste podia organizar sus recursos para preparar los
envios. Esta preparacidn, aunque con una Unica direccion de entrega, ademas
de una fecha y hora concretas para su recepcion, se componia de un bulto
por cada hipermercado, de modo que en la plataforma de Eroski se redujo al

maximo la manipulacion.
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El disefio de la plataforma de Eroski, de 28.500 m” y situada en Agurain
(Alava), tiene una forma parecida a una “T” mayUscula. A un lado de su
brazo mas largo se encuentran los muelles de descarga para la recepcién de
estas familias de productos que se reciben bajo la férmula del paso directo.
Las paletas que llegan pueden ser de un solo producto o de diferentes
productos para una sola tienda y en este caso se envian directamente al
andén correspondiente de tal hipermercado. Cuando se reciben paletas para
varias tiendas, se ha de hacer una pequefia manipulacion para su separacion

por direcciones de envio.

Un 80% de esta mercancia sale de las instalaciones el mismo dia que entra
porque pertenece a los grandes establecimientos con elevados voliumenes de
movimiento. El restante 20% de la carga se expide al dia siguiente, que es
cuando normalmente se completa un camion para los hipermercados Eroski

de menor tamafno.

Esta zona de paso directo tiene una superficie de aproximadamente 6,000 m?
y encima se ha levantado una entreplanta para gestionar los productos
textiles. El resto de la nave, el brazo corto de la “T”, se ha destinado a
estocar aquellos articulos de importacién que llegan normalmente en
contenedores a través del puerto de Bilbao. Los operarios preparan los
pedidos de cada tienda diariamente a partir de esta zona de almacenaje, que
esta organizada con estanterias de paletizacion convencional, y los consolidan
con la mercancia que se mueve bajo la formula del paso directo. Los
hipermercados, por tanto, reciben cada dia el conjunto de estas solicitudes de

bazar a través un solo camion.
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Los hipermercados comunican sus necesidades a la central mediante los
cddigos EAN 13 (unidad de producto), EAN 14 (agrupacion o unidad de
expedicién) o EAN 128 (identifica la unidad, la agrupacion, el lote, la
caducidad, la fecha de fabricacion, etc.). También utilizan el codigo de barras
de la etiqueta del lineal. Para realizar los pedidos se teclean las referencias en
el terminal. Pero lo mas significativo es que se ha definido una asociacién

permanente entre el dia de la semana concreto y un proveedor determinado.

Los proveedores reciben el pedido de Eroski el mismo dia de la semana y a la
misma hora. Tal pedido es la sumatoria de todas las necesidades del conjunto
de los hipermercados, lo que supone un albaran y una Unica factura. La
entrega se realiza en una sola direccion: en la plataforma de Agurain, y en un
plazo riguroso de tres dias laborables, que siempre resulta ser el mismo dia
de la semana. Ademas se prepara un bulto separado e identificado por cada

punto de venta.

En la plataforma la mercancia se recibe en el dia y a las horas fijadas
previamente con el proveedor. Al llegar en bultos separados por direcciones
finales de envio se simplifican las tareas de entrada y manipulacion. A las 24
horas el hipermercado recibe la carga, si el paso directo se ha realizado en el
mismo dia. Por tanto, el plazo de entrega total del ciclo completo es de

cuatro dias laborables, repitiéndose todas las semanas de forma regular.

Concretamente, con los cambios llevados a cabo, tanto para las tiendas,
como para los proveedores y la plataforma, la forma de operar actual y las

ventajas del nuevo flujo de las mercancias son las siguientes:
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a) Ventajas para los hipermercados:

Realizacion del pedido mediante transmision electrénica a la
central.

Plazo de entrega riguroso.

Homogeneizacion del servicio para todos los hipermercados.
Desaparicién de la limitacion del pedido minimo y posibilidad de
vender todas las referencias del catalogo.

Gestion eficiente del lineal.

Eliminacion de existencia de mercancia de reserva.

Reduccion de los costos administrativos de la gestion de los
pedidos.

Disminucién de los costos de recepcién porque se recibe un Unico o
Unicos camiones al dia.

Interlocucion con la plataforma exclusivamente y no con cada

proveedor.

b) Ventajas para los proveedores:

Disminucién de los costos de transporte: una entrega en vez de 66
(una para cada hipermercado).

Reduccion de los costos administrativos; ahora reciben un pedido
semanal conjunto, lo que supone una sola factura y un albaran.
Resolucion rapida de litigios. El interlocutor Unico es la plataforma y
antes debian mediar con cada tienda individualmente.

Mejor planificacion del servicio porque saben con antelacién qué
dia llega el pedido del Grupo Eroski y cuando deben realizar la

entrega en la plataforma.
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c) Ventajas para la plataforma:

= Aumento de la rotacién de la existencia de mercancia en reserva
(un dia de inventario en reserva).

» Disminucion de las tareas de manipulacion; los pedidos para las
tiendas son preparados por estos proveedores.

» QOrganizacion éptima de los muelles de entrada y salida.

» Liberacion de espacios para el almacenamiento y el picking de otras

categorias, origenes, flujos...

Actualmente, en la plataforma de Agurain, entre el 30 y el 35% de las
unidades que circulan lo hacen a través de los flujos de paso directo. Se trata
de articulos cuya rotacion suele ser de un dia. La rotacion del resto de
mercancias (productos de importacion, textiles, electrodomésticos, etc.) es de
13 614 dias.

Sin embargo, en cualquier proceso de centralizacion hay un costo del traslado
de ciertas operaciones logisticas que hasta el momento realizaban los
proveedores al cliente. Por tanto, para el Grupo Eroski el poder mejorar sus

procesos en servicio y en costos supone un gran reto.

Al comprobar los buenos resultados de la utilizacidén del paso directo para la
distribucion de muchas de las referencias, el departamento de logistica
decidio probar esta formula con otros articulos como los textiles. Con algunos
de los proveedores de tales productos se aplica pero con condiciones
especiales porque trabajan exclusivamente bajo pedido (los plazos de entrega
oscilan entre una y cuatro semanas). De esta forma, se ha implantado la
comercializacién de nuevas ramas en los hipermercados. Sobre todo en los

mas pequefios que al igual que en el caso anterior no podian vender la
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totalidad del catalogo por no llegar al pedido minimo. Ademas, se ha logrado
un reaprovisionamiento continuo con pedidos semanales a la mayoria de los

proveedores.

El area de electrodomésticos también ha sido motivo de cambio. “Cuando un
cliente compra una lavadora normalmente es porque se le ha roto la antigua,
con lo cual, necesita una nueva con urgencia”. Se ha puesto en marcha una
solucion a unos flujos muy tensos realizando varios pedidos y entregas en la
misma semana, con menores plazos de envio del proveedor a la plataforma y

de ésta a los hipermercados.

Con los productos de alimentacidon también se ha empezado a trabajar con
paso directo para las familias de media y baja rotacién. Hasta el afio 2000 por
la plataforma de Alava circulaban del 10 al 15% de las mercancias bajo esa
formula, ahora el volumen alcanza al 35%. Como ya se ha dicho, 200
proveedores utilizan este método para enviar unos 20,000 productos distintos
a los hipermercados. “Almacenar tal cantidad seria imposible por el tremendo

costo que supondria sélo por la necesidad de superficie”.

Actualmente, se estan implantando otras mejoras, pero puramente
tecnoldgicas. Se trata de la incorporacion de mensajes EDI (intercambio
electronico de datos) para la comunicacion entre la plataforma y los
proveedores: ORDERS (pedidos a través de mensajes), DESADV (albaranes
de entrega en la plataforma con informacion de faltas por tienda), RECADV
(confirmacién de entrega en plataforma) e INVOIC (facturacién del
proveedor). Todo ello junto con la recepcidon de la mercancia en el centro

logistico mediante la codificacion EAN 128.



61

De cara a un medio plazo, se esta evaluando la posibilidad de incorporar unas
etiguetas mas tecnoldgicas (las actuales sélo son informativas y no son
legibles por un sistema automatico), de forma que se pueda realizar una
entrada automatica en la plataforma para direccionar cada bulto al muelle del
hipermercado que corresponda. Es decir, la idea es poner en marcha en los
muelles de recepcion distribuidores automaticos y sorteadores de clasificacion
para incrementar la productividad de la pequefia manipulacién que se realiza
hoy dia. Con este sistema los proveedores no tendrian que preparar los
pedidos por cada tienda, reduciéndose entonces los costos y el nivel de

errores del picking manual.

Fuente: "Como utilizar el cross docking, en qué momento, con qué productos
y con qué tipo de empresas”, ponencia ofrecida por Ernesto Orueta, Director
de Logistica del Area de Alimentacién del Grupo Eroski, durante el seminario
“Cémo gestionar la logistica de la distribucion fisica para controlar costos y
evitar devoluciones y demoras”, organizado por IIR los dias 27 y 28 de abril
de 2004.

2.10.2 Modelo Carrefour en Colombia

Los Centros Comerciales Carrefour

carrefour (9 son una cadena multinacional de
distribucion de origen francés con

mas de 40 afios de vida. La

compaiiia ha desarrollado diferentes formatos y es la primera cadena
minorista en Europa y la segunda en todo el mundo, después de Wal-Mart. La

palabra Carrefour en francés significa “Cruce de caminos” y fue fundada en
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Francia en 1959 por las familias Fournier y Defforey. En el afio de 1960 el
primer supermercado Carrefour abrid sus puertas en la ciudad de Annecy, en
el departamento fronterizo de Haute Savoie que limita con Suiza. Pero es solo
hasta 1963 cuando se inaugura en la interseccion de 5 carreteras, en las
afueras de Paris, la primera tienda de 2,500 m? de piso de venta, 12 cajas
registradoras y 400 puestos de parqueo basada en cuatro principios

fundamentales:

*= Todo bajo el mismo techo.
= Autoservicio.
= Precios bajos.

» Estacionamiento gratuito.

Da empleo a mas de 471,000 personas en todo el mundo. En el 2010, sus
ventas consolidadas alcanzaron 101,018 millones de euros. Su actividad se
centra en tres mercados: Europa, Asia y América Latina. Aunque entre
Francia y Espafna acumulan un 79% del total del volumen de negocio, el 56%
de su negocio se produce fuera de Francia, demostrando que Carrefour es en

verdad, un gigante del comercio mundial.

El grupo se centra en mercados de gran expansion como son: China, Brasil,
Colombia, Indonesia, Polonia y Turquia. Para el 2011, el grupo poseia un total
de 15,937 tiendas en 33 paises distribuidas de la siguiente manera: 8,302
tiendas en Europa, 5,494 tiendas en Francia, 1,385 tiendas en América Latina
y 756 en Asia.
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Los primeros ejecutivos de Carrefour llegaron al pais en 1997 vy
comprendieron que Colombia, con la tercera poblacion mas grande de
América Latina, y con una economia relativamente estable era un mercado
propicio para brindar sus servicios y expandirse como empresa. Asi s como
en el mes octubre de 1998, después de varios estudios, Carrefour abre su
primer Hipermercado en Bogotd, en la Calle 80, en el occidente de la ciudad.
Desde ese momento la compaiia ha crecido favorablemente abriendo en
menos de una década 60 tiendas en 28 ciudades de Colombia. Los primeros
831 colaboradores se han convertido en mas de 10,200, conformando asi una
gran familia para atender a sus clientes en ese pais. Durante ese periodo
Carrefour ha permitido a los colombianos conocer el concepto de grandes
superficies y participar en una democratizacion del consumo nunca antes
vista en Colombia. Ahora cuenta con 73 puntos de venta. Todos los
almacenes tienen nombre propio "Carrefour Chévere", siendo la palabra

chévere sindnimo de agradable, elegante, excelente.

En Colombia la técnica del paso directo de materiales fue promocionado
como una herramienta de ahorro donde se entiende que la plataforma de
abastecimiento de Carrefour es una pieza fundamental para generar ahorros

que se transmiten diariamente a todos sus clientes.

Ellos describen la técnica como el cruce de mercancias que ocurre cuando los
camiones llegan al muelle de descargas. Cuentan con un centro de acopio de
toda la mercancia de los proveedores suscritos a este tipo de entrega. Ahi se
recibe la mercancia, es revisada para detectar problemas de deterioro,
reorganizada segun su destino y finalmente distribuida a cada una de las

tiendas.
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El sistema fue adoptado por los colombianos con el objetivo de tener el
minimo de dias de inventario y al mismo tiempo garantizar la maxima
rotacién de productos. Este le permite ahorrar en costos de inventario y
gastos administrativos, al igual que optimizar la efectividad del sistema de
abastecimiento, distribucidén y recepcién en tiendas. Ahorros que tienen un
impacto directo en los precios que le llegan al consumidor, ya que implican

un asiduo control sobre los costos asociados a cada producto.

Aunque sdlo constituye una parte de la gran cadena de abastecimiento de las
tiendas Carrefour, la aplicacion del sistema de paso directo de mercancia trae
eficiencia y reduccion en los costos de operacidn porque centraliza los
procesos. Esta les permite centralizar una gran cantidad de pasos en la
cadena de valor que van desde la realizacion de los pedidos por tienda hasta
la distribucion agrupada de la mercancia. Todo esto con el fin de reducir
costos para asi ofrecerles a sus clientes siempre los mejores precios en todos

los productos.

Cifras importantes:

= Tamafio de bodega: 30.000 m?

= Proveedores recibidos en bodega: 150

= (Cajas recibidas mensualmente: 450.000

= Estivas cargadas diariamente: 500

= Referencias de productos recibidas: 7.000

= Empleados: 250

Fuente: Cross Docking: una herramienta de ahorro, Articulo del Blog de
Franck Pierre, Presidente Carrefour Colombia, martes 29 de septiembre de
2009.
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2.10.3 Conclusion Preliminar

Tanto para Grupo Eroski como para Carrefour, el paso directo de mercancia
les permite transitar materiales con diferentes destinos o consolidar
mercancias provenientes de diferentes proveedores, sin tener que sobre
manipular la mercancia, reduciendo los costos de inventario y el espacio fisico
necesario para el manejo de la mercancia. Al evitar las operaciones de
almacenamiento esto les permite también reducir el tiempo necesario a las

operaciones logisticas.

Esto muestra que cuando se llegan a acuerdos provechosos con los
proveedores se reducen los costos de recepcion, almacenaje y preparacion.
Siendo esto una ventaja competitiva que se reflejan en el servicio
proporcionado al cliente, quien busca en los hipermercados tener todo a la
mano en un solo lugar. Es entonces cuando se hace obligatorio el uso de este
tipo de sistemas, ya que los clientes actuales no aceptan un “no tenemos en

existencia” como respuesta.
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III. PLAN ESTRATEGICO
3.1 Propuesta de Sistema de MDM de Paso Directo

Para optimizar el Sistema de Manejo de Materiales de Paso Directo de Abarrotes
de Centro Cuesta Nacional actual, en funcion a la evaluacién previa de equipos
disponibles en el mercado, se propone la compra de un transportador de
plataforma motorizado con capacidad de dos paletas y con un capacidad maxima
de 8000 Lb.

3.2 Objetivos

= Asegurar que siempre se pueda utilizar toda la superficie de la longitud de
la cuna.

= Eliminar el riesgo de averia por exceso del limite de carga.

= Mantener el flujo continuo de los materiales de paso directo de abarrotes

= Eliminar la espera de los contenedores de camiones para ser cargados por
la mercancia de paso directo de abarrotes.

» Reducir la sobre utilizacion del equipo.

= Reducir las horas extras del operador asignado al equipo.

= Asegurar la aplicacién del mantenimiento preventivo del equipo a tiempo.

3.3 Plan de Ejecucion

a) El Coordinador de Transporte debe solicitarle al Departamento de
Compras la cotizacién de un Pallet Truck (montacargas), marca Raymond,
modelo 8400, de doble paleta, de capacidad de 8000 Ib (8K) y una
longitud de cuna de 103 pulgadas.
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b) Luego debe presentarle la cotizacidon al Vicepresidente de Logistica para

aprobacion.

c) Luego de aprobada la cotizacion, el Coordinador de Transporte debe

retornarla a Compras para su gestion.

d) Al llegar el equipo, el mismo debe ser identificado por el Departamento de
Transporte e introducido al Programa de Mantenimiento Preventivo de

Montacargas.

e) Un Técnico de Taller de Montacargas debe hacer la prueba inicial para

probar el funcionamiento del equipo.

f) El Coordinador de Transporte entregara formalmente el equipo al
Coordinador de Recibo del Almacén de Abarrotes, al Técnico y al Operador
de Recibo de Abarrotes de Paso Directo. Durante esta entrega, se le daran

las instrucciones de cuidado del equipo al operador.

3.4 Descripcion del Flujo de Materiales propuesto

34.1 Proceso de entrega de los proveedores

La mercancia se recibira segun el horario acordado con los proveedores donde
ellos deben llevar en los dias laborables por el Centro de Distribucion (lunes a
sabado) todos los productos correspondientes a los pedidos del dia, paletizados
por sucursal, con la posibilidad de multiples producto por paleta, e
independientemente de las cantidades que se pidan de cada uno de los
productos. La descarga de las paletas de mercancia al andén de recibo es

responsabilidad también de los proveedores.
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3.4.2 Diagrama del proceso de recepcion de mercancia
INICIO
1 No. Operaciones
> Extraer v
muestra 1 | Extraer una muestra del producto fisico.
—£— Escribir "NO ACEPTADO” en la Orden de
Compra.
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e 5 | Tachar la descripcion fisica en la Orden de
u
codigo Compra.
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) Compra.
Cotejar 7 | Escribir en la Orden de Compra la fecha de
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$ aplicables.
" 13 | Generar Albaran.
Contar 14 | Generar Orden de Transporte.
producto
Responsable
¢ Técnico de Recibo de Abarrotes de Paso Directo
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El Técnico de Recibo de Abarrotes de Paso Directo busca las Ordenes de
Compra por sucursal el dia anterior al recibo en el Departamento de
Compras. Durante el proceso de recepcion debe ir etiquetando cada paleta

con el cédigo que identifica a cada una de las sucursales.

Mientras va generando las Ordenes de Transporte por sucursal, el Técnico de
Recibo de Abarrotes de Paso Directo le dara la instruccion al operador del
montacargas para que traslade la mercancia a la zona de seleccidn (picking)
de cada sucursal, en el andén de despacho, en funcidon de las prioridades

establecidas en el plan de rutas diarias que le fue entregado.

3.4.3 Proceso de despacho

Una vez que la mercancia esta en la zona de seleccion (picking), esta es
responsabilidad del Técnico de Despacho de Abarrotes, quien revisa los
materiales colocados contra la solicitud de pedidos por sucursal descargado
desde sistema, en funcién de las prioridades establecidas en el plan de rutas
diarias que le fue entregado. Este debe verificar las cantidades de los
productos, el nivel de fragilidad de las paletas y la correcta colocacion de la
mercancia. Luego debe asegurarse de que los materiales se introducen en los
contenedores de los camiones correspondientes, por los operadores de

llenado.

Cuando se asegura de que el llenado esta completo, cierra el contendor con
un sello de la empresa que esta codificado y al utilizarlo genera una Guia de
Despacho para el Departamento de Transportacion. Una copia de esta Guia

es entregada al chofer para hacer la ruta establecida.
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IV. CONCLUSIONES

Habiendo pues analizado todo el proceso de manejo de materiales en el area de
paso directo de productos de abarrotes en el Centro de Distribucion de Centro
Cuesta Nacional, se pudo detectar los sintomas causados por el mal manejo de
los productos en esta area y cuales podrian ser las alternativas que dieran mejor

solucién a dicho problema.

Las alternativas surgieron del analisis realizado a los materiales involucrados en
funcidon a sus proveedores, los equipos utilizados y el espacio disponible para la
operacién. También fue de gran ayuda los resultados de la investigacion durante
la reunién del grupo focal, el cual aclaré para todo el equipo de trabajo los
problemas reales del area. Por otro lado la investigacion de los sistemas similares
de otras empresas del mismo tipo de Centro Cuesta Nacional, valid6 las
operaciones que realiza actualmente la empresa. Siendo asi un ejemplo de

modelo logistico de paso directo de materiales para el pais.

Con los resultados de la investigacion, se procedid a presentar las posibles
alternativas mediante equipos propuestos. Estas fueron evaluadas mediante el
método de seleccidén de equipo para ver cudl de estas era la mas factible, tanto
en lo econdmico como en la eficiencia, para seleccionar la que podia dar la mejor
solucion a este problema de mal manejo. Segun el andlisis de esta autora, por el
costo/transporte fue seleccionada la opcion del transportador de plataforma
motorizado por medio de bateria con una capacidad de transporte de dos paletas
y un peso maximo de 8,000 Lb. La adquisicion de un equipo de este tipo,
repartira el manejo y el por ciento de utilizacién no seria tan elevado, haciendo
gue su vida util se extienda lo mas posible y los costos de reparacién sean

muchos menores.
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El equipo actual utilizado por dicha empresa con capacidad de dos paletas y con
limite de peso maximo de 6,000 Lb. se puede seguir utilizando para dar soporte
al equipo seleccionado, pues el actual estd en buenas condiciones y todavia
puede seguir siendo usado. Esta propuesta solucionara el problema de este mal
manejo, eliminando sus sintomas por completo, haciendo que el area de paso
directo de los productos de abarrotes tenga una fluidez en lo que se refiere a

manejo de materiales.

“Una maquina puede hacer el trabajo de 50 hombres corrientes. Pero no existe
ninguna maquina que pueda hacer el trabajo de un hombre extraordinario”-.-
Elbert Hubbard
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