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RESUMEN

La logistica es uno de los factores decisivos para la sostenibilidad de una empresa,
ya que permite un aumento de su competitividad y reduccion de costos logrando una
permanencia en el mercado, sin embargo, la logistica requiere una planificacion
estructurada tanto en infraestructura como en metodologia, debe evaluarse
rigurosamente la cadena logistica con el fin de encontrar mejoras que den paso al
aumento de productividad.

El presente proyecto de investigacién aborda la problematica del modelo logistico y
la metodologia de las areas de Alistamiento y Despachos del Banco de alimentos de
Bogota, para mejorar la satisfaccién de sus clientes, la calidad de sus procesos,
eliminar los reprocesos y reducir costos, se realizd un diagnéstico de la cadena
logistica manejada, haciendo foco en las areas de Alistamiento, Despachos y todos
los procesos externos que afectan a esta misma, por medio del uso del diagrama de
Ishikawa se determind las causas y factores que estaban afectado las diferentes area
del proceso y gracias al desarrollo de un diagrama de flujo se pudo identificar el
desglosamiento del proceso y los reprocesos que se estaban presentando junto con
otras observaciones operacionales que generaban incremento en los tiempos tanto
del &rea de despachos como de alistamiento.

Posteriormente de haber detallado el diagndstico, se analiz6 y género una serie de
soluciones que abarcan los puntos criticos que se evidenciaron en los procesos de
Recepcion, alistamiento y despachos del Banco de alimentos, esto con el fin de
satisfacer la problematica y mejorar los procesos, de igual modo es importante
mencionar que el andlisis, la medicion de rendimiento y otras variables se realiz6 a
través de la simulacidn del proceso por medio del software FlexSim.

Para la elaboracion del proyecto fue indispensable el conocimiento técnico y cientifico
de un ingeniero industrial, ya que se hizo uso de diferentes técnicas de medicién de
tiempos, andlisis de datos y observacion para determinar el mejor escenario para el
banco de alimentos de Bogota. Finalmente se concluye que las soluciones
metodoldgicas propuestas ayudaron al banco de alimentos a mejorar temas de
codificacion y registro de inventario.
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INTRODUCCION

La logistica es una de las actividades de mayor relevancia dentro de una organizacién
empresarial, principalmente en las empresas del siglo XXI, que estan en constante
busqueda de maximizar el nivel de satisfaccion de sus clientes, reducir costos
mediante tercerizacion de procesos y optimizacion de los mismos. Una distribucién
de productos con estandares altos de calidad, con tiempos adecuados de entrega y
escrupulosidad en el servicio, son valores agregados que resaltan la diferencia en un
mercado competitivo

La ingenieria industrial es una rama de la ingenieria que se ocupa principalmente de
la optimizacion de recursos, ya sea en empresas productoras o proveedoras de
servicios, por lo cual entre las diferentes herramientas y técnicas a utilizar dentro del
area de logistica esta el estudio de la cadena logistica. Esta herramienta detalla los
procesos y movimientos de productos terminados o suministro de servicios, razén por
la cual permite un andlisis detallado de cada una de las etapas del proceso de igual
modo identificar falencias y propicias decisiones Optimas para el planteamiento de
soluciones. Entre otras técnicas y herramientas que propicia la ingenieria industria
estan: ingenieria de métodos y tiempos, distribucién de bodega de almacenamiento,
simulacién entre otras.

Bajo estos preceptos y reconociendo la importancia de la logistica en las
organizaciones empresariales, se ha llevado a cabo el presente proyecto, con el
objetivo de analizar, disefiar y simular el modelo logistico mas adecuado para las
areas de Alistamiento y Despachos del Banco de alimentos de la ciudad de Bogota,
también es importante resaltar que las herramientas mencionadas anteriormente se
utilizaron en el presente proyecto y fueron claves para el desarrollo de este. Al
plantear, simular y disefiar la solucién plasmada se obtuvo un aumento de la
productividad, logrando de esta manera aumentar el nivel de satisfaccion, tiempos de
holgura y reduccion de costos.
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1. PROPUESTA DE TRABAJO

1.1. Descripcién del problema

El Banco de alimentos es una organizacién sin animo de lucro y cuyo principal objetivo
€S ser un puente para unir a las personas y/o entidades que quieren servir y las
personas y/o fundaciones que lo necesitan. EI Banco de alimentos da
aprovechamiento a todo tipo de alimentos y productos no alimenticios tales como
articulos de aseo o articulos esenciales en el hogar los cuales provienen de
donaciones de empresas y/o supermercados, beneficiando a instituciones caritativas
y de ayuda social legalmente constituidas que tienen un contacto mas cercano con
los colectivos de personas necesitadas, evitando cualquier desperdicio o0 mal uso.

El objetivo de estas organizaciones finalmente es combatir el hambre, la mala
alimentacién y reducir las pérdidas de alimentos, definida segun la Organizacién de
las Naciones Unidas para la Alimentacién y la Agricultura (FAO) como la disminucién
de la cantidad o calidad de los alimentos; donde gran parte de las pérdidas de
alimentos corresponden a desperdicios debido al manejo indebido que se le dan.

Para reducir las pérdidas y desperdicios los bancos de alimentos desarrollan tres
actividades principales:

o Gestidon de donantes: Donde hay tres tipos de donaciones, que pueden ser
donaciones de producto, de dinero o de tiempo.

e Gestion de productos: En este proceso se hace la recepcion, manipulacion
y distribucién de los productos, para luego repartirlas a las instituciones
beneficiadas, en buen estado (seleccionar, clasificar y entregar).

e Gestion de beneficiarios: Los bancos de alimento benefician otras
instituciones, este proceso requiere una serie de acciones como la seleccion,
vinculacion, atencién, acompafiamiento y seguimiento, suspension o
desvinculacion de estas.

Adicionalmente, es importante tener en cuenta que en Colombia se desperdician
alrededor de 10 millones de toneladas de alimentos, por lo que el Gobierno Nacional
decidio dictar Ley 1990 de 2019 que tiene como objetivo disminuir la tasa de pérdida
de productos alimenticios puesto que ahora podran ser donados.

El area de enfoque estara en la gestion de productos, especificamente en el area de
Alistamiento y Despacho de pedidos. Estas areas se caracterizan porque presentan
tiempos elevados en los pedidos de salida, debido a que no cuentan con una
metodologia especifica que permita la distribucion correcta por tipo de pedido, lo cual
genera que pedidos pequefios de igual modo que pedidos grandes, presenten los
mismos tiempos de salida. Adicional, la organizacion de los vehiculos de distribucion
que se tiene actualmente no es la correcta, puesto que de igual forma no se cuenta
con una metodologia de orden por tipo de pedido, sino que se distribuye
aleatoriamente, lo cual conlleva que a la hora de llevar los requerimientos a los
diferentes puntos se presenten costos elevados de transporte debido a la falta de la
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planificacion de ruteo junto con los largos tiempos de espera y cuellos de botella
desde el Alistamiento de pedidos hasta la entrega efectiva al cliente.

1.2. Formulacion del problema

El estudio del proceso logistico del Banco de alimentos en las areas de Alistamiento
y Despachos pretende como objetivo principal responder la siguiente pregunta:
¢ Como mejorar la logistica del area de Alistamiento y Despachos del Banco de
alimentos de Bogota con el fin de reducir desperdicios, cuellos de botella, costos,
mejorar la calidad de servicio y hacer mas eficientes las operaciones?

1.3. Justificacion

La logistica debe estar presente en cada compafia, no debe depender si ofrece un
producto o un servicio, ya que la logistica permite llevar un control y una organizaciéon
adecuada en cada proceso. Es necesario implementar correctamente la
administracién logistica en el area de Alistamiento y carga de toda compafiia, ya que
se pueden presentar obstaculos que impidan el adecuado funcionamiento de los
sistemas o procesos desmejorando la calidad del producto o servicio ya sea al cliente
interno o externo.

El proceso de recepcion, almacenamiento y distribucion de materiales, productos
terminados, paquetes, entre otros; se ha convertido en uno de los procedimientos mas
importantes dentro de una compafia, puesto que juega un papel fundamental para la
fabricacion y/o distribuciéon de un producto teniendo en cuenta el cumplimiento de
requerimientos que pide el cliente. (Gomez Montoya & Correa Espinal, 2011)
consideran gue la logistica es clave para lograr el buen desempefio de la gestion de
los almacenes, controlando el inventario, su costo y rotacion.

El desperdicio de los alimentos es un problema social y ambiental, segun la FAO, un
tercio de los alimentos que se producen se desperdician, ademas 821 millones de
personas pasan hambre en el mundo y 150 millones de nifios padecen retraso de
crecimiento; es importante mencionar que estas cifras ascienden afio tras afio desde
el 2017 y América del sur y Africa presentan las cifras mas altas de pobreza segun el
informe anual de la ONU.

Por otra parte, el desperdicio de alimentos actual en Colombia asciende a 9,76
millones de toneladas de comida al afio es decir el 34% del total de los alimentos que
se podrian consumir durante un afio segun reporte del periddico el tiempo.

Parte del problema radica en los diferentes sistemas industriales, donde los alimentos
se pierden o desperdician en toda la cadena de suministro, desde la produccion inicial
hasta el consumo final de los hogares. Muchas veces esto se debe a problemas en
la recoleccién, almacenamiento, embalaje, transporte, infraestructura o a los
mecanismos de mercado, o de los precios, asi como a los marcos institucionales y
legales. Para combatir el problema del desperdicio de alimentos, en Colombia se han
creado hasta ahora 19 bancos de alimentos, los cuales “son organizaciones solidarias
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sin &nimo de lucro, que contribuyen a reducir el hambre y la desnutricion en el mundo,
por medio de recepcidbn de alimentos excedentarios del sector agropecuario,
industrial, comercial, hoteles, restaurantes y/o personas naturales, para su debida
distribucion entre poblacién en situacion de vulnerabilidad.” (Asociacion de Bancos de
Alimentos de Colombia, s.f.). Asi los Bancos de alimentos junto con la cooperacion
de 448 empresas, recuperan cientos de toneladas de alimentos en condiciones
Optimas de consumo humano. Estas organizaciones se han agremiado en la
Asociacién Colombiana de Bancos de Alimentos (Abaco), la cual es una organizacion
sin &nimo de lucro, que se encarga de representar, fortalecer las actividades,
gestionar los recursos financieros, fisicos y técnicos y reducir los desperdicios de
alimentos en los bancos de alimentos y sus asociados.

Es importante mencionar que debido al crecimiento que han tenido los bancos de
alimentos desde su creacion, es necesario que cuenten con las instalaciones y
tiempos de respuesta necesarios para satisfacer los distintos puntos de distribucién,
es decir, deben contar con la logistica requerida para la consecucion, recepcion,
almacenamiento, separacion, clasificacion, conservacion y distribucion de los
alimentos recibidos en donacion; adicionalmente que cumplan los procesos
misionales de gestiébn de donantes, productos, beneficiarios y sus estandares de
calidad relacionados con las Buenas Préacticas de almacenamiento y salida de
mercancia Yy operacion (BPMo), orientada al rescate de alimentos que:

Evidencian fallas en su presentacion.

Su fecha de vencimiento es cercana.

Presentan baja rotacion.

El estado de maduracion exige pronto consumo.

Las empresas desean que lleguen a poblacién que necesita el bien de manera
segura.

El presente proyecto de grado se enfocara en realizar un estudio, diagndstico y
andlisis del proceso logistico del Banco de alimentos de Bogota D.C ubicado en el
sector de Paloquemao, enfocandose principalmente en las areas de Alistamiento y
Despachos con el fin de identificar y examinar las malas practicas, para que de esta
manera se pueda disefiar un modelo basado en la metodologia 9S que permita
mejorar los tiempos de trabajo, las condiciones laborales y los procedimientos. Los
motivos que llevaron a la ejecucidn del siguiente proyecto se generaron debido a que
en las practicas profesionales realizadas por los autores, se pudo evidenciar fallas en
los procesos logisticos que retrasaban la operacion, lo cual llevé a la conclusion que
varias empresas cuentan con una mala administracién logistica trayendo como
consecuencia el aumento de tiempos, costos y en ocasiones se pierde la calidad del
producto o servicio a ofrecer, con base a lo anterior, el Banco de alimentos no es la
excepcion considerando los grandes niveles de aprovisionamiento y almacenamiento
de productos, lo cual requiere una reestructuracion de los procesos que nivele los
cuellos de botella en la logistica que se maneja.
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1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Disefar y proponer un sistema logistico de Picking - distribucién especificamente en
las areas de Alistamiento y Despachos del Banco de alimentos de la ciudad de
Bogot4, basado en la metodologia 9S, inventarios ABC y SLP (Systematic Layout
Planning)

1.4.2. Objetivos especificos

o Diagnosticar los procedimientos de Alistamiento y Despachos actuales del
Banco de alimentos a través de herramientas de la ingenieria industrial con el
fin de identificar las problematicas que afectan el correcto funcionamiento del
proceso (tiempos de holgura, cuellos de botella, metodologia, entre otros).

e Disefiar un sistema de distribucidbn que se adapte desde Picking hasta
despacho final aplicando herramientas de Lean Manufacturing
(especificamente 9S) que permita mejorar tiempos y recursos.

e Simular el sistema logistico en un software (FlexSim®) adecuado que permita
ver la funcionalidad y el resultado esperado en los escenarios posibles a
generar.

e Establecer indicadores con el fin de evaluar el rendimiento de la operacion.

1.5. Marco Referencial

1.5.1. Marco tedrico

El marco tedrico permite realizar una revision de los fundamentos aplicables al
desarrollo del proyecto de grado, y de esta manera dar solucién a dudas e
inconvenientes que se puedan presentar durante el desarrollo del presente proyecto.

Entre los temas que hacen parte de la revisién se encuentran: Proceso de distribucion,
sistemas de almacenamiento, indicadores logisticos, herramientas para el andlisis de
datos y metodologia 9S.

Sistema de distribucién

Proceso de distribucion

El proceso de distribucion de producto terminado es la etapa final en la cadena
logistica de la empresa, por tal razon la distribucién fisica de mercancias se puede
definir como el conjunto de operaciones necesarias para el desplazamiento de
productos desde el lugar de produccion hasta el consumidor final, bajo los principales
conceptos de la logistica como Optima calidad, costo razonable y entrega justo a
tiempo en el lugar requerido.
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En otras palabras, se puede afirmar que la distribucion fisica de producto “cumple la
funcién de guardar el equilibrio que debe existir entre los términos contractuales y su
cumplimiento en funcién de los canales de distribucion, precios, tiempos, y gestion
operativa, y su proyeccién a mediano plazo en la concordancia con la politica
empresarial’ (Castellanos Ramirez, 2009).

A continuacion, se presentan algunos de los aspectos mas importantes a tener en
cuenta para desarrollar una buena gestién logistica de la distribucién fisica de
mercancias:

Importancia de tiempo y de lugar

Alcance de la distribucién fisica

Capacidad de transformacion y elaboracion

Entorno de la distribucién fisica de mercancia

Componentes basicos de la distribucion fisica de mercancias
Servicio al cliente

Sistemas de almacenamiento

Un sistema de almacenamiento se caracteriza por tener dos funciones principales
dentro de la gestién logistica de una empresa. En primer lugar, el almacenamiento o
mantenimiento de inventario, que estd concebido como la acumulacion de
mercancias durante un periodo determinado de tiempo.

El segundo aspecto tiene que ver con la manipulacién de productos, que comprende
las actividades de carga, descarga y traslados realizados dentro del almacén.

Funciones del almacenamiento

El uso principal de un almacén es el mantenimiento de productos de manera
controlada y sistematica. Garantizando asi la calidad de los productos que se
mantienen en inventario durante un tiempo determinado para luego avanzar al
siguiente nivel de la cadena de abastecimiento.

El almacenamiento varia de acuerdo con las caracteristicas de los productos,
pasando desde materias primas, hasta productos terminados listos para la
comercializacion.

La consolidacién de pedidos y la divisiébn de envios son actividades que también se
realizan dentro de los almacenes, dependiendo del tipo de almacén que se instale y
de los beneficios que se pretenden, esta forma de almacenes, permiten disminuir los
costos logisticos asociados al transporte de la mercancia.
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Funciones del manejo de mercancias

El manejo de la mercancia se realiza basicamente en tres actividades que permiten
llevar a cabo la gestidon operativa de un almacén. En primer lugar, se encuentra la
carga y descarga, las cuales se constituyen como la primera y la Ultima dentro de las
actividades realizadas en un almaceén.

La traslacion de productos es la siguiente actividad, y se refiere a cada uno de los
movimientos necesarios para ubicar, seleccionar y preparar los pedidos entre las
actividades de descargue y cargue. Para la actividad de traslado se utilizan diferentes
tipos de equipos para transporte de mercancia, estos equipos dependen de la
configuracion del almacén y varian desde equipos manuales como carretillas, hasta
sistemas completamente automatizados.

La ultima gran actividad que se desarrolla dentro de las funciones operativas de un
almacén esta relacionada con la preparacion de pedidos, la cual se centra en la
recogida de mercancias para llevar a cabo los procesos de despacho. La preparacion
de pedidos implica la manipulacién de producto, asi como la identificacién y seleccién,
es por tal razén que se encuentra catalogada como la mas critica dentro del manejo
de mercancias, lo cual se intensifica con pedidos de menor volumen, los cuales
conllevan un trabajo intensivo y relativamente mas costoso que el resto de las
actividades.

Picking
¢ Qué es el Picking?

Es uno de los procesos logisticos mas importantes y consiste en la recoleccion de
productos siendo extraidos en unidad y/o paquetes. Esta operacion se ejecuta cuando
se recogen los productos abriendo una unidad empaquetada.

Como se mencionaba anteriormente es una operacion importante, por lo tanto, se
considera como basica dentro de los centros de distribucibn ya que impacta
significativamente la productividad de la cadena de logistica.

(Diaz Arango & Arias Combariza, 2010) mencionan que “comunmente es un proceso
de mano de obra y su mecanizacién y automatizacién son unas maneras de mejorar
el desempenio de la cadena logistica de las compafias. Su proceso de mejoramiento
incluye la eliminacion de las etapas menos productivas de todo el proceso. La fase
mas improductiva usualmente tiene que ver con el desplazamiento entre las diferentes
locaciones donde se va a llevar a cabo el Picking de la mercancia. Para acabar con
estos desplazamientos hay dos estrategias divergentes. La primera de estas se trata
de la modificacién de los procesos para reducir estos movimientos (esencialmente
servicio agrupado de érdenes) y la otra es la automatizacion con maquinas del
transporte de los contenedores de carga, de los pallets, de las cajas y canastillas
sobre los cuales se va a llevar a cabo la labor de Picking hasta un punto central de
recoleccion donde estar ubicado el operario que efectuara esta operacion. El primer
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proceso se conoce como Picking por oleadas y el segundo se trata de una
consolidacion de dicha labor.”

Importancia del Picking

El proceso de almacenamiento es fundamental ya que muestra la calidad, eficiencia,
y productividad a la organizacion logistica. Aqui se encuentra un subproceso principal
que hace mover la cadena de suministro de una organizacion, el cual es la
preparacion de pedidos. Este subproceso bien ejecutado aporta mayor exactitud en
las entregas y reduce los costos.

“En el Picking se concentran hasta un 40% de los costos de operacion de un centro
de distribucion y aproximadamente un 90% de los errores que se cometen en todo el
proceso de atender una orden de un cliente, desde que este emite la orden de compra
hasta su respectiva entrega a su entera satisfaccion en el lugar indicado por éI” lo
mencionan (Diaz Arango & Arias Combariza, 2010).

También se encuentra el subproceso de Alistamiento de la orden. Aqui existen
actividades gque son las que consumen los recursos:

Digitar

Leer
Caminar
Buscar
Recoger
Apilar
Transportar

En tiempos pasados, estas tareas se realizaban de forma manual y aunque sigue
siendo un método utilizado en las compafiias, estas también se ejecutan con la
combinacién de maquinas y sistemas automaticos. La gestion del Picking tiene como
reto disminuir los errores y los costos atados al proceso generando calidad y costos
que se traduce en confiabilidad y productividad.

Fases del Picking
(Diaz Arango & Arias Combariza, 2010) presentan las siguientes fases del Picking:

e Llegada de los pedidos al almacén y su posterior transformacion en érdenes
de Alistamiento.

e Exhibicién de la lista de Picking sobre el terminal del operario a cargo de esta
labor.

e Toma de los productos que se van a preparar

e Actualizacion de todas las existencias mediante la lectura del codigo de barras
de la mercancia tomada y de las areas de Picking.

e Reagrupacion de la carga en la zona de Alistamiento.
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e Impresiony pegado de las etiquetas del empaque en el que van a ponerse los
productos.

e Alistamiento y reagrupacion de los productos.

e Actualizacion del sistema relacionando los nuevos embalajes con los
productos que estos contienen por lectura del cédigo de barras.

¢ Confirmacioén final de la linea de la orden y actualizacién del sistema.

e Sin embargo, es vital tener en cuenta que las empresas deciden aplicar
diferentes metodologias para ejecutar el Picking segun sus necesidades.

SLP (Systematic Layout Planning)

Esta metodologia fue desarrollada por Richard Muther, conocida como “Systematic
Layout Planning” (SLP), esta metodologia es una de las mas usadas en cuanto
respecta la distribucion en planta, una de sus principales ventajas es que permite
resolver problemas de distintas naturalezas: plantas industriales, locales comerciales,
hospitales, oficinas, entre otros. El método SLP es una forma organizada para realizar
la planeacién de una distribucién y esta constituida por cuatro fases, en una serie de
procedimientos y simbolos convencionales para identificar, evaluar y visualizar los
elementos y &reas involucradas de la mencionada planeacion.

Las cuatro fases o niveles de la distribucion en planta, segun Muther (1968) son:

Fase |: Localizacion. Aqui debe decidirse la ubicacion de la planta a distribuir. Se
evalla las condiciones de la posicion geografica mas optima o en caso de que ya esté
construida la plata se evalla las condiciones de su posicion geogréfica actual y en
que se puede mejorar.

Fase Il: Distribucion General del Conjunto. Aqui se establece el patron de flujo para
el &rea que va a ser distribuida, de igual modo se indican las dimensiones, esta fase
se ve representada por el desarrollo de un bosquejo.

Fase lIl: Plan de Distribucion Detallada. En esta fase se incluye la evaluacion y
ubicacién de los distintos puestos de trabajo junto con equipos y maquinaria.

Fase IV: Instalacién. Esta Ultima fase implica los movimientos fisicos y ajustes
necesarios, conforme se van colocando los equipos y maquinas, para lograr la
distribucion en detalle que fue planeada.

Estas fases se producen en secuencia, y segun Muther (1968) para obtener los
mejores resultados deben solaparse unas con otras.

Inventarios ABC

El sistema de clasificacion ABC es un sistema que se encarga de clasificar productos
teniendo en cuenta unos niveles que permiten tener un control. Con este sistema se
reducen tiempos de control, esfuerzos y costos en el manejo de inventarios. “El tiempo
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y costos que las empresas invierten en el control de todos y cada uno de sus materias
primas y productos terminados son incalculables, y de hecho resulta innecesario
controlar articulos de poca importancia para un proceso productivo y en general
productos cuya inversion no es cuantiosa.” (Guerrero Salas, 2009)

Este sistema cuenta con unos beneficios significativos para todas las empresas que
manejan activos tangibles que finalmente se despachan a un cliente interno o externo.
Una de las ventajas es la rotacidén de los inventarios y los concernientes ahorros en
los costos totales del control de los inventarios. (Guerrero Salas, 2009) afirma que “no
es nada extrafio encontrar en los inventarios de una determinada empresa que de un
10 a 15% del total de sus articulos represente aproximadamente el 70% del dinero
invertido en inventario y que de su mismo inventario del 85 al 90% de los articulos
represente tan solo un 10 a 15% del capital invertido.” Por lo tanto, son estos motivos
los que argumentan que se debe implementar este sistema de selectividad, ya que
se tiene como fundamento que en muchas ocasiones cuesta mas controlar el
inventario que la materia o el producto final que se le enviara al cliente.

Los articulos o productos segln su importancia y valor se pueden clasificar en las tres
clases siguientes (Guerrero Salas, 2009):

e Tipo A: dentro de este tipo se involucran los articulos que, por su costo
elevado, alta inversién en el inventario, nivel de utilizaciébn o aporte a las
utilidades necesitan de un 100% en el control de sus existencias.

e Tipo B: esta clasificacion comprende aquellos productos que son de menor
costo y menor importancia los cuales requieren un menor grado de control.

e Tipo C: en esta Ultima clasificacion se colocan los productos de muy bajo
costo, inversion baja y poca importancia para el proceso productivo; que tan
solo requieren de muy poca supervision sobre el nivel de sus existencias.

Dentro de los sistemas mas comunes utilizados para realizar esta clasificacion se
encuentran:

Clasificacién por precio unitario.
Clasificacién por valor total.

Clasificacién por utilizacién y valor.
Clasificacion por su aporte a las utilidades.

Lean Manufacturing

Se entiende por Lean Manufacturing “produccion ajustada”. El propésito de esta
metodologia es la busqueda del mejoramiento de un sistema de fabricacién
eliminando el desperdicio o despilfarro que no aportan valor al producto sino por el
contrario no se da correcto aprovechamiento de los recursos con los que se cuentan,
por lo tanto, el cliente no esta dispuesto a pagar por esto.
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Dentro del Lean Manufacturing se encuentran herramientas que se desarrollaron en
Japoén como:

5S
Heijunka
Kanban
SMED
TPM
JIDOKA

Produccién ajustada

La economia ha sufrido evidentes transformaciones a través de los afios lo cual
genera una mayor exigencia por parte de los consumidores puesto que cada vez son
mas informados y conscientes de que son un papel fundamental dentro de las
compainiias, es decir que cada empresa existe por y para ellos. Las empresas han
tenido la obligacion de ser mas flexibles adecuandose a las exigencias de los clientes
y como consecuencia del mercado ya que se implementan nuevas formas de
produccion, distribucién, entre otros procesos que tienen como objetivo fundamental
brindar productos y servicios de calidad al cliente en el menor tiempo posible y a un
bajo costo.

Como principio fundamental del Lean Manufacturing es ajustarse a lo que el cliente
interno o externo solicite trayendo consigo la eliminacion total o parcial (en lo que se
pueda) de los despilfarros. La implementacién de nuevos sistemas a partir de Lean
Manufacturing ayudaran a incrementar su competitividad mediante la innovacion y/o
mejora continua, con estas técnicas se busca proporcionar mejoras pequefias pero
frecuentes para lograr adaptar esta filosofia y un ritmo de mejora e incremento de
calidad sostenido en el tiempo.

Figura 1. Oportunidad de mejora
?%

Sobre
produccion

Sobre
procesos

/'i?efrobojos

<?%
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Pagina 23 de 218



Pilares del Lean Manufacturing

La implementacién del Lean Manufacturing exige el conocimiento de unos conceptos,
unas herramientas y unas técnicas con el objetivo de alcanzar: rentabilidad,
competitividad y satisfaccién de todos los clientes.

Los pilares son:

La filosofia de la mejora continua: concepto de Kaizen.

Control total de la calidad: calidad que se garantiza para todas las actividades.
El Just In Time

Value Stream Mapping (VSM)

Esta herramienta se utiliza para hacer diagnésticos de procesos actuales antes de
implementar el Lean Manufacturing, con el fin de evidenciar el flujo de recursos
(materiales, informacién, humano, entre otros). La cartografia persigue identificar las
actividades que ocurren a lo largo de un flujo en el proceso con el propésito de brindar
un producto o servicio.

El objetivo de Value Stream Mapping (VSM) es representar esquematicamente los
procesos ya sean productivos, logisticos y/o administrativos, esto para identificar las
operaciones, actividades y tareas que aportan valor con respecto a las mudas, de
esta manera priorizar las operaciones, actividades y/o tareas para brindar mejoras y
generar optimizacion en los recursos.

Segun Rajadell y Sanchez (2010) “No se puede comenzar a trabajar el proceso de
mejora si no se tiene claro por dénde hay que empezar, de qué manera hay que
actuar, qué recursos se necesitan, etc. La manera de autoevaluarse consiste en
realizar un Value Stream Mapping (VSM) o "mapa de la cadena de valor" que permite
llegar a conclusiones que constituiran la base para la futura mejora organizativa”

Cuando se requiere la elaboracion de un diagnéstico, es importante caracterizar el
proceso y es alli donde se pueden identificar:

Misién del proceso
Entradas

Salidas

Clientes

Proveedores

Recursos

Subprocesos
Documentos requeridos

Para hacer la busqueda correcta de lo anterior se debe definir el producto final a
obtener y plasmar el desarrollo en formatos que permiten evidenciar el paso a paso
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teniendo en cuenta: tiempos, cantidades, costos, distancias, y demas atributos que
defina la organizacion.

Con el fin de documentar los procedimientos actuales, se disefi6 el siguiente formato:

Figura 2. Flujograma para tipo de proceso y operario

Flujograma <<Nombre del Codigo:

BANCO DE imi
e procedimiento>> -
’ ° ’ AIE[LMQE{TSTQS Elaborado: Versién:
) ) Revisado: Fecha:
Aprobado: echa

No.

Responsable de ejecutar la

actividad

Actividades que componen el
procedimiento

Documentacion

Recursos requeridos para
la actividad
(Tecnoldgicos, técnicos, fisicos)

Inicio del procedimiento @

.5

Fin del procedimiento é@

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

A continuacién, se muestran los simbolos junto con una breve explicacién para
identificar los requerimientos del cliente final.

Figura 3. Convenciones

Convenciones

Descripcion

Incio del proceso

Actividad del proceso

Decision

Fin del proceso

-
9

-
O

Conector

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Metodologia 9S

La metodologia de las 9S tiene como objetivo mejora significativamente cualquier
area, puesto que es aplicable en diferentes campos, esto por medio del orden, la
clasificacion, la limpieza, la estandarizacion y la colaboraciéon de los empleados de la
compafiia. Esta metodologia busca sensibilizar y crear una cultura de disciplina y
practica diaria, que contribuya al apropiamiento y compromiso de los colaboradores.

“Los resultados de la aplicacion de esta metodologia suelen ser pequefios al inicio,
pero con el tiempo se puede observar grandes efectos. Ademas, cabe mencionar que,
al ser una metodologia de gestion, las herramientas utilizadas no son costosas y
sobre todo recurre al sentido comun de las personas que se encuentran involucradas
en los procesos y el nivel de compromiso que se pueda lograr en ellas” (Jacho
Calderén, 2014)

La metodologia de las 9S esta fundamentada en la estrategia de mejora o filosofia
creada en Japon llamada Kaizen que, segun (Jacho Calderén, 2014), se enfoca en:

Mejorar en pequefios pasos, sin grandes intervenciones.
Participacién de todos los empleados.

Actuar, implantando las mejoras rapidamente.
Eliminacion o reduccion de desperdicios.

Kaizen se puede implementar en las organizaciones siempre y cuando las personas
se encuentren dispuestas a aportar, de tal manera que se consigan beneficios
conjuntos (empresa — empleado), debido a que Kaizen busca animar y reconocer el
trabajo en equipo de forma sistematica y ordenada que beneficie a la compaiiia.

Adicionalmente, esta filosofia estratega buscar “mejorar los estandares de los
sistemas, productos y de la gestion” (Jacho Calderon, 2014) a través del analisis, la
motivacion, la correcta direccion, el control y la evaluacion.

En un principio, existia la metodologia 5S que, segun (Rosas, 2020), estaba y esta
actualmente compuesta por:

Tabla 1. Composicidon metodologia 5S
S Significado

Seiri Clasificacion y Descarte
Seiton Organizacién
Seiso Limpieza

Seiketsu Control visual
Shitsuke Disciplina

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Posteriormente, se afiadieron 4S con la finalidad de conseguir mayor efectividad en
el personal, solidificandose como la metodologia 9S donde cada “S” busca un objetivo
gue contribuye al mejoramiento de la compafiia. La metodologia de las 9S esta
compuesta como se presenta en la Figura 4.

Figura 4. Composicion metodologia 9S

+Seiri (Clasificacion y descarte)
+*Seiton (Organizacion)
*Seiso (Limpieza)

*Seiketsu (Control visual)
*Shitsuke (Disciplina)
*Shikari (Constancia)
*Shitsukoku (Compromiso)

*Seishoo (Coordinacion)

Con la *Seido (Estandarizacion)

empresa

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Indicadores logisticos

Se define un indicador, como la relacion entre las variables cuantitativas o cualitativas,
gue permite observar la situacion actual y las tendencias de cambio generadas en el
objeto de estudio, respecto de objetivos y metas definidas anteriormente. Los
indicadores pueden ser valores, unidades, indices, series estadisticas; y el objetivo
de su implantacién en una organizacion es servir de guia en la consecucion de metas,
mientras se monitorea su comportamiento en tiempo real.

Dentro de las funciones principales que cumplen los indicadores de gestiéon en una
organizacién se encuentran: apoyar y facilitar la toma de decisiones, controlar la
evolucion en el tiempo de los principales procesos y variables, normalizar el uso de la
informacion, servir de base para la planificacién de la organizacion, la comprension
de su evolucion, situacion actual y futuro de la misma, ademas de propiciar la
participacion de las personas en la gestion de la informacion.

Adicionalmente, la medicién del desempefio de las actividades logisticas de cada uno
de los procesos internos y externos se constituye en una herramienta para la
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identificacion de los principales problemas que se presentan en la cadena logistica, y
que perjudican sustancialmente la competitividad de las empresas en los mercados y
el nivel de servicio ofrecido a los clientes.

Por lo tanto, la aplicacion y el uso adecuado de un sistema de indicadores seran la
base para administrar los procesos y generar ventajas competitivas sostenibles en el
tiempo para la organizacion. Para ello, Solo se deben desarrollar indicadores para
aguellas actividades o procesos importantes en el cumplimiento del objetivo logistico,
(Mora Garcia, 2008) especifica que “se deben tener en cuenta los siguientes aspectos
para el desarrollo de indicadores:

Identificar el proceso logistico a medir

Conceptualizar cada paso del proceso

Definir el objetivo del indicador y cada variable a medir
Recolectar informacion inherente al proceso

Cuantificar y medir las variables

Establecer el indicador a controlar

Comparar con el indicador global y el de la competencia interna
Seguir y retroalimentar las mediciones periédicamente

Mejorar continuamente el indicador

Herramientas para el andlisis de datos

Diagramas de causa-efecto

El diagrama de causa efecto es una de las siete herramientas propuestas por
Ishikawa, y busca principalmente representar graficamente la relaciébn que existe
entre los factores que propician una problematica determinada. La aplicacion de los
diagramas de causa efecto en logistica estan directamente relacionados con las
mediciones de nivel de servicio y de costos, sin embargo, se pueden obtener analisis
mas especificos dentro de cada uno de los procesos que se desarrollan por una
empresa.

A continuacion, se presenta un esquema de la construccion de un diagrama de causa

efecto, mediante la relacion de un problema central, causas principales y causas
subyacentes que lo originan.
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Figura 5. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Histogramas

Son los graficos de barras que representan la frecuencia de valores que han sido
medidos. Se representan los valores de las variables en el eje X, y las frecuencias en
el eje Y. La principal caracteristica de los histogramas es que permite una mejor
apreciacion de los datos con los que se cuenta y de esta manera reconocer los
comportamientos de las variables que han sido medidas.

IBM Watson Studio

Junto con IBM Watson Machine Learning, IBM Watson Studio es una plataforma de
machine learning y ciencia de datos, creada desde cero para proyectos 0 negocios
basado en IA. Ayuda a las empresas a simplificar el proceso desde la experimentacién
hasta la implementacion, a acelerar el descubrimiento de datos, la formacion vy el
desarrollo de modelos, y a escalar las operaciones de ciencia de datos a lo largo del
ciclo de vida. IBM Watson Studio permite a las organizaciones para que aprovechen
los activos de datos e inyecten predicciones en los procesos empresariales y en las
aplicaciones modernas y, a continuacién, optimicen el valor empresarial a través de
ciencia de datos visual y optimizacién de decisiones. Es adecuado para entornos de
multiples nubes hibridas que exigen rendimiento, seguridad y gobierno de misién
critica, en nubes publicas, en nubes privadas, on premises y en desktop, incluyendo
IBM Cloud Private for Data.
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FlexSim®

FlexSIm® es un software que permite modelar y simular procesos generando
informacién que permite analizar, visualizar y mejorar un proceso teniendo en cuenta
distribucion en planta y recursos (humano, materiales, insumos, maquinaria, entre
otros).

“FlexSim® fue fundada en 1993 por Bill Nordgren, Roger Hullinger y Cliff King, donde
fue nombrada F&H Simulations, Inc. F&H Simulations.

En 1998, F&H Holland desarrollé el motor de simulacién orientado a objetos 3D de
primera generacion Taylor ED (Enterprise Dynamics). F&H Simulations ayudo con el
desarrollo de objetos robustos para su uso en Taylor ED, y continué vendiendo,
consultando y capacitando en el nuevo software.

En 2000, cuando se adquirié F&H Holland, F&H Simulations aproveché la oportunidad
para independizarse. El Dr. Eamonn Lavery y Anthony Johnson se unieron para
supervisar la arquitectura del producto y comenzar el desarrollo de un nuevo software
de simulacién orientado a objetos en 3D llamado FlexSim®. F&H Simulations, Inc.
cambid su nombre a FlexSim® Software Products, Inc. FlexSim® 1.0 fue lanzado en
febrero de 2003, demostrando un moderno motor de simulacién, ambiente de
modelado 3D e integracién con C ++ - todo en principio en simulacién de evento
discreto.

Desde hace 15 afios FlexSim® ha convertido el estandar en simulacién de evento
discreto. Con una gran variedad de herramientas aplicadas a manufactura, manejo
de material, logistica y cadena de suministro, FlexSim® es la opcion preferida en un
mercado global que se mueve a grandes pasos y que necesita rapidas y precisas
respuestas. FlexSim®: Problema resuelto.” (FlexSim®, 2019)

Bizagi Process Modeler

Bizagi Process Modeler es un software que permite diagramar, documentar y simular
los procesos de una companiia, presentandolos de manera grafica en un formato
estandar conocido como BPMN (Business Process Modeling Notation).

Al hacer uso del lenguaje BPMN, los diagramas se representan de forma que, al
expresarlos a los colaboradores de la compafiia, puedan entender el flujo del proceso
evidenciando oportunidades de mejora dentro de él.

SketchUp

El programa SketchUp es un software que permite modelar edificios, escenarios,
mobiliario, personas, entre otros; desde una vista 3D. Este programa permite al
disefiador explorar su imaginacion para crear diferentes elementos variando su
dimensién y textura. Adicionalmente el sistema cuenta con una galeria de objetos e
imagenes que pueden ser usadas dentro del disefio que se esté desarrollando.
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1.5.2. Marco contextual

El Banco de alimentos manifiesta sus objetivos de crecer como compafia sin animo
de lucro y mejorar la calidad de servicios que ofrece, ser destacada en el mercado de
logistica y almacenamiento de productos alimenticios y no alimenticios, de igual modo
reconoce las fallas, debilidades, areas a mejorar y fortalezas que posee dentro de la
compafiia.

Debido a sus fallas en la metodologia logistica que manejan, no es posible para ellos
cumplir su objetivo corporativo, la principal falla del sistema logistico en las areas de
Alistamiento y Despachos radica en tiempos excesivos para la entrega final al cliente,
junto con reprocesos y tiempos elevados de holgura.

Actualmente el Banco de alimentos es una organizacion con 18 afios de experiencia
en el mercado, sus clientes y proveedores lo reconocen como una compafia en
constante crecimiento, sin embargo, entre los objetivos del Banco de alimentos esta
la ampliacion e incremento de suministros alimenticios y no alimenticios a més
fundaciones o entidades sin animo de lucro, de igual modo ampliar sus rutas de
distribucion a las diferentes entidades.

Conociendo esto, el Banco de alimentos asume el reto de mejorar la logistica
manejada en las areas de Alistamiento y Despachos con la propuesta de mejora
planteada en el presente proyecto de grado. El desarrollo de la propuesta de mejora
se divide en 5 fases empezando por el andlisis de anteproyecto, donde se plantea el
problema principal y el &rea a mejorar, seguido por el estudio del trabajo del area
logistica de las zonas de Alistamiento y Despachos, implementacién de metodologia
9s, simulacion de la solucion y andlisis de cumplimiento mediante indicadores.

Todo lo anterior mencionado lo justificara un estudio diagnéstico inicial desarrollado
mediante el uso de herramientas tales como el diagrama de Ishikawa, éste detallara
las falencias y puntos criticos en las areas de Alistamiento y Despachos que afectan
los tiempos de entrega y la distribucion de pedidos, asi mismo, diagramas de flujo que
detallaran los procesos, subprocesos y permitiran identificar los reprocesos que se
estan presentando.

Mediante el uso de la simulacién digital se podra visualizar todas las mejoras fisicas
planteadas y metodolégicas, especificamente haciendo uso de FlexSim®®. Esta
herramienta nos permitird plasmar los puntos criticos y alternativas posibles de
solucién para estos.

Objeto social

El Banco de alimentos de Bogota D.C tiene como objeto social mejorar la calidad de
vida de aquellas personas o poblaciones vulnerables que no tiene acceso a alimentos
de calidad, de esta manera reducir el desperdicio de alimentos e indice de
desnutricién en el pais. Siempre con altos niveles de calidad en: estado de los
alimentos, almacenamiento y distribucion.
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Objetivos empresariales

e Proveer de manera 6ptima productos alimenticios y no alimenticios a las
diferentes fundaciones que se encuentran vinculadas al Banco de alimentos

o Crear estrategias que permitan mejorar sus procesos de almacenamiento y
distribucion

e Aprovechar el mayor porcentaje de alimentos donados al banco

Mision

La mision de Banco de alimentos de Bogota es unir la Academia, el Sector Privado y
Publico, con Organizaciones Sin Animo de Lucro que atienden poblacién vulnerable;
recolectando, seleccionando y distribuyendo alimentos, bienes y servicios, donados
o0 comprados. Generando sinergias para entregarlos con responsabilidad y caridad,
mejorando la calidad de vida de los beneficiarios.

Vision

Con un equipo humano competente y comprometido, seremos en el 2021 una
fundacion social autosustentable, lider en atencidn a poblacién vulnerable, brindando
alimentos, nutriciobn, acompafiamiento humano y social con caridad y responsabilidad,
siendo un puente entre los que quieren servir y los que lo necesitan.

Productos y servicios

El Banco de alimentos ofrece productos alimenticios y no alimenticios de donacién a
precios asequibles para las entidades sin animo de lucro, productos provenientes de
diferentes corporaciones alimenticias empresariales de las diferentes lineas
industriales de alimentos: lacteos, panaderia, carnicos y Fruver, ademas ofrece
productos no alimenticios tales como productos de aseo, vestimenta personal y
demas articulos basicos del hogar.

Proveedores

De acuerdo con los reportes y los datos proporcionados al 31 de enero de 2019, el
Banco de alimentos cuenta con 1100 proveedores (donantes) entre los cuales estan
corporaciones empresariales como: Falabella, Alpina, Alqueria, empresas de retall
como Alkosto, Exito y demés entidades. Proporcionando un total estimado de 528.000
toneladas de alimentos sin contar productos no alimenticios.
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Clientes

El tipo de clientes que maneja el Banco de alimentos de Bogota, son entidades sin

animo de lucro, es decir asociaciones y fundaciones que atienden a mujeres cabeza
de hogar, familias de escasos recursos econémicos, personas de la tercera edad y

demas poblaciones vulnerables, es importante mencionar que estas fundaciones se
ubican en su mayoria en los puntos pertenecientes a los estratos cero y uno de la
ciudad de Bogota.

1.5.3. Alcance

Objetivo

Tabla 2. Alcances estimados del proyecto

Actividades Técnicas

Productos

Tiempo

(BIED)]

Observacion del proceso Especificacion
logistico junto con Observacion visual del campo detpalle del roc)éso 12
recoleccion audiovisual de trabajo. foto rafiasp y
tales como fotografias. 9 )
Ide.ntllflcauon de . . Diagramas de flujo de
. . actividades por proceso Diagrama de flujo de operacion por area 4
Diagnosticar los mediante el uso de operaciones. dp trabai P !
procedimientos de flujogramas. € trabajo y operario.
Al'Star"egKl’ é Despgchos Identificacion del recorrido
actuales del Banco de que realizan por la planta . o .
alimentos a través de - Diagrama y distribucién en Diagramas de
A para alistar y despachar . . -
herramientas de la did iend planta actual por medio del recorrido y disefio 7
i ieria industrial con el un pedido, _ten_len .9 en software SketchUp actual de bodegas
Ingenieria In cuenta la distribucion ’ ’
fin de identificar las actual
problematicas que afectan Toma-de tiempos por
Sl i:orrecto fu?monam:jento operario, y del sistema Toma de tiempos de thtZ)lz gggsti(:ﬁagz de 20
hel proceso |(|Ien:jp0§ tell total con respecto a todo el | actividades con cronémetro. or activida desp
o o vy 106650 Gela aperacitn i -
gia, ' Andlisis de causas y Diaarama de
efectos a través del Diagrama de Ishikawa. Ishiﬁawa 4
diagrama Ishikawa. )
Identificar cuéles son las
causas que se deben Diagrama de Pareto. D!agrama de Pareto, 4
abordar para la Histograma.
optimizacién del proceso.
L . Realizar plano de la
Disefiar un sistema de distribucion con las Disefio a través de software Disefio de bodegas 7
distribucion que se adapte | mejoras que se esperan especializado AutoCad. con posibles mejoras.
desde Picking hasta proponer.
despacho f'”a_l i . ) Informe del célculo
(empaguetamiento y linea | Déterminar tiempos ) _ realizado para la
de distribucién - punto de estandar por area del Métodos y tiempos. determinacion de los 7
llegada) aplicando proceso logistico. tiempos.
herramientas de Lean
Manufacturing (9S) que Plantear mejoras en el . , . Informe detallado de
. : : . Estudio del &rea de trabajo con ;
permita mejorar tiemposy | proceso y técnica, como : las mejoras 4
7 base en datos y observaciones.
recursos. metodoldgicas. propuestas.

Pagina 33 de 218



Realizar simulacion del

Informe consolidado
del resultado

sistema donde se planteen | Disefio en software FlexSim®. | obtenido de la 28
todas las entidades. simulacioén, video
detallado de esta.
Simular el sistema logistico
en un software (FlexSim®) | Analisis de los resultados |, siicic e contexto ljnefg(r:rr?r?c(i:(’;)r?de los 4
adecuado que permita ver |y observaciones vistas. ' analisis
la funcionalidad y el Por medio de Ia
;is(:lg:‘a;(:%:sper_gtljo en los simulacién, identificar Analisis del contexto Informe de ajustes o 4
posibles a posibles ajustes o puntos ' iteraciones.
generar. de mejora a retomar.
Cuantificar el porcentaje
de incremento de calculo de incremento de la Informe de detalle de
productividad con la roductividad los resultados 5
mejora propuesta a partir P ’ obtenidos.
de la simulacion.
o Definir qué elementos se Indicadores de
Establecer indicadores con | quieren controlar. _ o o gestion para medir el
el fin de evaluar el Definir qué logros se Fichas técnicas de indicadores | o 4.0 0 2

rendimiento de la
operacion.

quieren alcanzar.

Establecer indicadores.

de gestion.

Alistamiento y
Despachos.

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

1.6. Metodologia

Actualmente existen empresas que no administran correctamente su logistica, no
tiene procedimientos definidos o metodologias establecidas para llevar a cabo el
proceso o los procesos que componen la empresa, trayendo como consecuencia
pérdidas de tiempo y en el peor de los casos inestabilidad financiera.

Por lo anterior, es importante conocer el enfoque del proyecto con el fin de establecer
una metodologia adecuada que contribuya al mejoramiento de los problemas
presentados. El presente proyecto de grado, busca mejorar los procedimientos de
Alistamiento y Despachos del Banco de alimentos, disefiando un adecuado sistema
logistico basado en herramientas Lean manufacturing e inventarios ABC que
garantice un correcto funcionamiento.

La metodologia que se utilizara en este proyecto de grado se encuentra dividida en 4
partes:

Diagnosticar areas
Disefar sistema logistico
Simular propuestas
Establecer indicadores.

Es importante conocer el estado actual del sistema, por ende, se tendrd un capitulo
destinado a detallar, narrar, analizar y entender el sistema actual que se tiene en el
Banco de alimentos, teniendo en cuenta observaciones de campo que permitiran
evidenciar las casuisticas que afectan el funcionamiento adecuado del procedimiento
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de Alistamiento y Despachos, de igual forma mencionar el funcionamiento actual de
recepcién, gestion de inventarios, almacenamiento y recepcién, dénde la ultima
desempeiia un papel importante puesto que es donde se tiene el primer contacto con
el cliente y es el responsable de generar un pedido adecuado para él. Se utilizaran
herramientas como flujogramas, analisis de tiempos, diagrama de Ishikawa e
histogramas que permitirdn hacer un correcto analisis.

Posteriormente a la realizacién del diagnéstico, se disefiaran y expondran diferentes
propuestas en cuanto a personal de la empresa, administracion de la empresa y el
uso de las herramientas con las que cuenta la empresa, teniendo en cuenta la
metodologia de las 9S con la finalidad de lograr un resultado que se adecue y mejore
los tiempos de ejecucion de los procedimientos de Alistamiento y Despachos.
Adicionalmente, se hara un analisis detallado de los resultados de cada escenario con
el fin de determinar el adecuado para la operacion.

Por ultimo, se establecerdn indicadores permanentes que permitan medir la
efectividad del sistema logistico, con el fin de mejorar continuamente la operacién
observando factores de cambio del entorno y de la organizacién.

2. DIAGNOSTICO

2.1. Descripcion del proceso

Para proponer e implementar mejoras en una empresa a un proceso en especifico,
es importante conocer su estado actual en cuestion de flujo, personal involucrado,
insumos utilizados, entre otros factores. El Banco de alimentos de Bogota cuenta con
un sistema logistico que abarca desde la recepcién de productos hasta su
distribucion, es decir que, aunque no se tiene un area de produccion, el sistema
logistico es la razon de ser de la compainiia, ya que sin su operatividad el desarrollo
seria casi nulo.

Actualmente el sistema logistico del Banco de alimentos de Bogota esta compuesto
por los siguientes procedimientos:

Recepcion

Gestion de inventarios y almacenamiento
Recepcion

Alistamiento

Despachos

Transporte

A partir de los procesos anteriores, el proceso Core del Banco de alimentos de
Bogota, se encuentra disefiado de la siguiente manera:
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Figura 6. Proceso Core del Banco de alimentos

5 Gestion de
Rep‘;sgﬁ';gsde inventarios y Recepcion Alistamiento Despachos Transporte
almacenamiento

Sistema logistico

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Debido a que en la empresa no se encuentran disefiados los procesos, se decidid
realizar el flujograma de los procedimientos para identificar el flujo actual del proceso
y tener mayor claridad del aporte que brinda cada procedimiento para dar
cumplimiento al proceso Core de la compafiia presentado en la Figura 6.

A continuacion, se presentara el estado de los procedimientos que componen el
proceso Core.

2.2. Analisis del sistema

El Banco de alimentos de Bogota concentra su proceso Core en la operaciéon que se
realiza cada dia para brindar los productos a las fundaciones. Contempla desde que
se reciben las donaciones de empresas, se gestiona el inventario, las fundaciones
realizan sus pedidos y la entrega final.

En el trabajo de campo realizado se pudo observar que la empresa cuenta con un
area de calidad para verificar el estado de los productos que llegan, sin embargo, se
evidencié la ausencia de un sistema que permita controlar y verificar la calidad de los
procedimientos que se ejecutan para brindar un servicio adecuado al cliente que, en
este caso, son las fundaciones. Por lo anterior se cred y disefié un procedimiento para
crear y controlar los documentos que se manejan dentro de la compafiia siguiendo
ciertos lineamientos. Asi que, los flujogramas, formatos, procedimientos que se
presente durante el transcurso del proyecto seran creados basado en el Anexo B
donde se expone el manual para la elaboracién y control documental.

El area foco de andlisis es Alistamiento y Despachos, estas &reas a su vez estan
directamente ligadas a otras areas como lo son recepcion de producto, gestion de
inventarios y almacenamiento, recepcion y la distribucion del pedido en las diferentes
lineas de transporte con las que cuenta el Banco de alimentos. Entre las
observaciones principales que se pueden apreciar de las areas de Alistamiento y
Despachos estan: tiempos excesivos en la entrega de pedidos, que a su vez son
resultados por problemas en las diferentes areas que la componen.
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Adicionalmente, es importante mencionar que se estudiaron las areas ligadas a
Alistamiento y Despachos, asi como sus procedimientos, debido a que éstas afectan
directamente el despacho de un pedido a la fundacién, sin embargo, no son el objetivo
a desarrollar del proyecto.

Con la finalidad de tener un panorama claro acerca de los horarios que maneja el
Banco de alimentos, se menciona que tiene un horario establecido de lunes a sabado
con una franja horaria de 7:00 a.m. a 5:00 p.m.

2.2.1. Recepcion de productos
Descripcion

La recepcién de productos del Banco de alimentos es el primer procedimiento que
tiene contacto con los productos que se ofreceran a las fundaciones. Esta area cuenta
con muelles que facilitan la descarga de productos y es aqui donde los empleados
deben organizar, clasificar, verificar y seleccionar los productos con el fin de que los
traslados que se generen cuenten con las cantidades respectivas y la calidad
correspondiente.

Al momento de recibir una donacién se debe generar la entrada correspondiente,
actualmente el Banco de alimentos cuenta con 2 tipos de entradas/donantes:

e Donantes directos del Banco de alimentos
e Donantes de Abaco

Con esta entrada, se puede subir la referencia del producto al sistema teniendo en
cuenta la documentacion enviada por el donante. Al tener las referencias en el
sistema se debe seguir con el proceso de traslado para que el area de recepcion
pueda ofrecer los productos, el area de Alistamiento pueda alistar el pedido y
finalmente sean despachadas y distribuidas a los clientes.

2.2.2. Gestion de inventarios y almacenamiento

Descripcién

La gestion de inventarios y almacenamiento es la responsable de tener las bodegas
abastecidas y rotar los productos segun llegada, calidad y vencimiento. Controlar el
inventario es una tarea importante ya que de esta forma se garantizan la organizacion
de las bodegas al momento de generar traslados al area de Alistamiento.

Los Auxiliares de bodega generar un traslado que debe ser autorizado para moverlo

en el sistema SIESA y que de esta manera el area de recepcion tenga acceso a los
productos disponibles para ofrecer, posteriormente se realiza el traslado fisico donde
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deben verificar y validar que las referencias que se estan situando en las bodegas
corresponda con la calidad y cantidad de las mismas.

El area de calidad también desempefia un papel importante, debido a que son los
responsables de garantizar que los productos se encuentren en buen estado para
consumir y que su fecha de vencimiento sea la adecuada, en caso de que no, el
Banco de alimentos realiza un bono de donacién para fundaciones respectivas de
igual manera asegurando que, aunque los productos estan vencidos, cuentan con las
condiciones quimicas, fisicas y biol6gicas para ser consumidos; o en Ultima instancia
son desechados.

2.2.3. Recepcion
Descripcién

El &rea de recepcion es importante debido que desde este punto se empieza a tomar
un contacto directo con los clientes, ya que en esta area se establece la orden que
saldra para el usuario final. El proceso empieza con la planeacion de las fundaciones
gue tendran atencion el dia especifico de la semana, es decir, que el Banco de
alimentos establece cuantas, y que fundaciones vendran en determinada hora y dia
generando una programacion, sin embargo, en las observaciones se evidencié que
existe incumplimiento de la programacion.

Posteriormente de establecer la programacién, se comunica a las fundaciones los
dias que pueden llegar a realizar sus pedidos. Cuando las personas representantes
de cada fundacion se acercan a realizar su pedido se les entrega una ficha para su
atencion, por lo cual la programacion que se realiza para atenciéon a las fundaciones
se convierte en un procedimiento obsoleto.

Existen dos tipos de toma de pedidos, los cuales se nombran a continuacion:

e Toma de pedido presencial: La fundacion se acerca directamente a las
instalaciones del Banco de alimentos para generar su pedido.

e Toma de pedido via telefénica: Se contacta a la fundacion por teléfono para
gestionar su pedido.

Las Recepcionistas de hacer la toma de pedidos cuentan con un aplicativo llamado
SIESA, es aqui donde se registra el inventario con el que se cuenta y se actualiza
cada vez que hay una salida o entrada de producto. Este procedimiento les lleva un
intervalo entre 20 y 45 minutos, dependiendo el volumen de unidades y/o referencias.

Diagnéstico
Los problemas que se pueden apreciar del area de recepcion empiezan con la
programacion de fundaciones, a pesar de que se cuenta con un orden especifico o

planificacion diaria, para que las fundaciones se acerquen a realizar sus pedidos, esta
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planificacion no se cumple, esto conlleva mayor agrupacion de pedidos, mayor tiempo
de espera y cuellos de botella en todo el sistema.

El personal designado para realizar la toma de pedidos presenta cuellos de botella 'y
tiempos perdidos cuando no cuentan con el aplicativo SIESA actualizado, este
problema se repite constantemente y ocasiona que realicen desplazamientos
innecesarios para confirmar la informacion sobre el inventario, por lo tanto, el usuario
debe esperar y se generan filas que afectan considerablemente el proceso Core del
Banco de alimentos de Bogota.

Adicional, otra situacién que se presenta, aunque no frecuentemente, es el momento
en el que el cliente finaliza de realizar su orden y no se puede generar el pedido hasta
que se realice el pago consignado de este, problema que se presenta cuando el
cliente tiene antecedentes de pago retrasados, lo que implica pérdida de tiempo de la
persona encargada de facturar, esperas de otros usuarios y demoras en el area de
Alistamiento y Despachos para entregar el pedido.

El diagnostico que se aprecié por parte del cliente es que al momento de realizar la
recepcién este no tiene claro los productos que va a adquirir ni el costo que este le va
a generar, por lo tanto, al momento de realizar su pedido se presentan confusiones,
reprocesos como eliminar productos y facturarlos nuevamente, repetir toma de
pedidos y olvido de productos lo que ocasiona doble recepcion o anexos a su pedido
principal.

La percepcién que se puede tener del area de recepcibn es que carece de
herramientas tecnolbgicas y comunicacion interna que permita tener una secuencia
l6gica del proceso y el minimo de interferencias. En términos de comunicacién entre
el area de recepcion y el area de Alistamiento de pedidos es por teléfonos moviles
personales, lo que significa que cuando se realiza la recepcibn no hay una
herramienta que les genere directamente un “pick list” para comenzar la preparacion
sino que uno de los supervisores o trabajadores debe desplazarse hasta el area de
recepcion, recoger las Salidas de mercancia y llevarlas hasta el area de Alistamiento,
donde se recepcionan por numero de orden y cada uno de los empleados del area
empieza su labor alistando los pedidos.

Las observaciones que se obtuvieron en el trabajo de campo fueron fundamentales
para documentar el flujpgrama del procedimiento de recepcién. Adicionalmente, el
personal de recepcién y recepcién brindaron informacién que aporto para la
realizacion del flujograma en cuestién que se presenta en la Figura 7 y Figura 8.
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Figura 7. Flujograma procedimiento de recepcion REC-FLU-001, parte 1/2
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Flujograma procedimiento de  cedigo: | rec-FLU-001
recepcion -
Version: 1.0
Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez
Revisado:
Fecha: 06-ene-2020
Aprobado:

Actividades que componen el

Responsable de ejecutar la actividad

Recursos requeridos

No. C = = = = Documentacion para la actividad
procedimiento Cliente / Recepcionista | Recepcionista| Supervisora (Tecnolégicos, técnicos, fisicos)
Fundacién 1 2 de recepcion 9 ’ ’
Inicio del procedimiento @
v
1 Llegar en el horario programado para
realizar el pedido correspondiente.
T
Verificar datos bésicos de la Bases de datos
2 |fundacion: NIT, estado en carteray _, Cartera
programacion. .
v
NO
3 |¢Los datos SI/NO estan correctos?
Sl
4 |¢Lafundacién SINO esta J\NO
programada para el dia en cuestién?
5 Revisar la situacion de la fundacion y
generar un visto bueno.
T
6 |¢SI/NO se generd visto bueno? @S‘
NO
Notificar a la fundacion la razén por la
7 . - 2
cuél no puede ser atendida.
L
. o — Fich !
8 |Asignar turno de atencion. e@ oot o ume
9 |Tiempo de espera para dar atencion.
) ’ — Fich !
10 |Llamar turno consecutivo. c(l)cnsZcDS:vZ umo
T
2
11 |Ingresar datos bésicos al sistema. — SIESA
T
12 Solicitar los productos que se
requieren.
T
13 Vel_'lf_lcar que t|po_qe productos desea ’ ., SIESA
solicitar la fundacion.
T
14 ¢Los productos SI/NO se encuentran . SIESA

en el sistema?

@SI

Conector de paginas

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 8. Flujograma procedimiento de recepcion REC-FLU-001, parte 2/2
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salida de mercanciaciéon

Cédigo: | REC-FLU-001

- Versién: 1.0
Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez
Revisado:
Fecha: 06-ene-2020
Aprobado:

No.

Actividades que componen el
procedimiento

Responsable de €j
(Tiempos de cada activi

ecutar la actividad
dad en minutos habiles)

Cliente / Recepcionista

Recepcionista

Supervisora

Documentacién

Recursos requeridos
para la actividad
(Tecnoldgicos, técnicos, fisicos)

Fundacién 1 2 de recepcién
Conector de paginas
. - v
Verificar con las areas
15 |correspondientes si el producto si se
encuentra fisicamente. .
v
16 ¢Los productos SI/NO se encuentran NO
fisicamente?
S|
A\
17 Solicitar que se suban al sistema para
seguir con latoma de pedido
N4
18 Selecglonar el producto y especificar @ . SIESA
la cantidad.
s
19 |Ofrecer productos prontos a vencer. — SIESA
20 ¢Los fundacién SI/NO requiere el sl
producto?
NO
V
21 Selecc_lonar el producto y especificar . SIESA
la cantidad.
I
.. . . V2
Imprimir salida de mercancia donde Salida d 3
22 |se especifican los productos ﬁ:ic:l ademercancia |_, siesa
solicitados.

23

Firmar salida de mercancia donde se
especifican los productos solicitados.

— Salida de mercancia
fisica

24

Entregar salida de mercancia.

25

Apilar salida de mercancia entregada.

O} =

Fin del procedimiento

e

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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2.2.4. Alistamiento

Descripcién

El procedimiento de Alistamiento es uno de los mas importantes dentro del proceso
Core de la compaiiia, debido que es aqui donde se hace el respectivo Alistamiento
de los productos solicitados por el usuario (fundacién) de acuerdo con la Salida de

mercancia generada.

El area de Alistamiento, cuenta con una cantidad de 11 operarios designados para
realizar los procesos de Alistamiento de pedidos y disposicion final en area de
Despachos. Esta area cuenta con un nimero de 652 posiciones y se almacenan
distintos tipos de productos, los productos se clasifican por productos de compra y

donacion.

e Productos de compra: arroz y demas legumbres, principalmente productos

Secos.

e Productos de donacion: diferentes golosinas, pasta, arroz, aceite, huevos,
bebidas gaseosas y refrescos, productos secos como harinas y fécula de

maiz, chocolate, productos enlatados, entre otros.

Los productos anteriores, de acuerdo con el Informe de gestion (Banco de alimentos
de Bogotéa, 2019), se encuentran clasificados como productos de aseo, panaderia,
bebidas, no alimentos, lacteos, frutas y verduras, granos, carnicos y abarrotes.!

Figura 9. Donaciones y compra de productos

DONACIONES recibidas

78954 Kg

1106961 Kg

1648794 Kg

COMPRA DE
proauctos

Carnico

Lacteo
1411802 4y

Fuente: (Informe de gestion del Banco de alimentos de Bogota, 2019)

Con base en la figura anterior en la que se muestran los productos donados y
comprados, el Banco de alimentos tiene distribuidos sus productos tal y como se

muestra en la Tabla 3:

1 Abarrotes: Aceite, arroz, azlcar, café, chocolate, harina, pasta, cuchuco, panela, etc.
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Tabla 3. Porcentaje de productos

Porcentaje de Porcentaje de Porcentaje total

ClEellt] donaciones compra (Promedio)

Aseo 3,00% 1,10% 2,05%

Panaderia 6,00% 0,10% 3,05%

Bebidas 9,00% 2,70% 5,85%

No alimentos 11,00% 1,60% 6,30%

Lacteos 12,00% 26,00% 19,00%

Frutas y verduras 39,00% 22,00% 30,50%

Granos 0,10% 4,70% 2,40%

Carnicos 0,90% 3,80% 2,35%

Abarrotes 19,00% 38,00% 28,50%
Total 100,00% 100,00% 100,00%
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 10. Porcentaje de productos

Porcentaje de productos Seen Panaderia

Categorias -3,05%
A00% Bebidas

_5,85%

_No alimentos
6,30%

Abarrotes_
28,50%

Carnicos = _Lacteos
2,35% / 19,00%

Granos.
2,40%

Frutasyverduras
30,50%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Como se puede observar en la Figura 10, los productos que mas se mueven en el
banco de alimentos pertenecen a las categorias: frutas y verduras, abarrotes y lacteos
(orden descendente segun porcentaje).

El proceso que manejan los operarios para realizar el Alistamiento de los pedidos
generados por el area de recepcion consiste en tomar una Salida de mercancia que
provee la persona encarga de recolectarlas una vez generadas, que en la mayoria de
casos es el Gerente de operaciones, Coordinador de bodega y/o Supervisor de
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bodega. Posteriormente con ayuda de un gato hidraulico para estibas se posicionan
los productos que se especifican en la Salida de mercancia en una estiba, esta
actividad se repite cuantas veces sea hecesario ya que depende del tipo de Salida de
mercancia que se esté alistando. Finalmente, terminado el Alistamiento de todos los
productos, se ubica(n) la(s) estiba(s) en las lineas de distribucion del area de
Despachos que se encuentren vacias.

El Banco de alimentos cuenta con tres tipos de 6rdenes: pequefias medianas y
grandes, tal como se presenta en la Tabla 4.

Tabla 4. Tipo de pedidos
. Tipo_________ Cantidadenunidades

Pequefio Menor a 1500
Mediano Entre 1501 y 3000
Grande Mayor a 3001

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

El procedimiento de Alistamiento se encuentra contenido detalladamente en la Figura
11y Figura 12.
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Figura 11. Flujograma procedimiento de Alistamiento ALI-FLU-001, parte 1/2.
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Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez
Revisado:
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No.

Actividades que componen el

Responsable de ej

ecutar la actividad

Gerente de

Recursos requeridos

L Bl Auxiliarde | Personalde | Documentacién parala actividad
Cpoordinador Recepcionista bodega alistamiento (Tecnolégicos, técnicos, fisicos)
e — (alistamiento) | cuarto frio
Inicio del procedimiento @
A2
1 Recoger salidas de mercancia en el
area de recepcion.
T
2 Entregar salidas de mercancia en el | — Salidas de mercancia
orden establecido por turnos. fisica
T
. . - ‘ — Planilla de entrega de
3 |Fimar planilla de recibido. salidas de mercancia
I
V
4 Entregar salidas de mercancia en el — Salidas de mercancia
orden establecido por turnos. fisica
|
5 Diligenciar tablero: Fecha, Fundacion, — Tablero tiempos de
Alistador, Hora inicio. alistamiento
v
6 Verificar productos que se solicitan
en la salida de mercancia.
I
7 ¢ SI/NO hay productos que NO
pertenecen a cuarto frio?
Sl
V
8 Marcar productos que pertenecen a
cuarto frio.
N
9 |Recoger estiba vacia.
I
.. N V
Dirigir la estiba a la bodega donde se
10 |encuentra el producto (segln salida
de mercancia). :
v
11 ¢El producto SI/NO estaen la Sl
bodega?
NO
WV
12 Notificar y preguntar dénde se
encuentra el producto |
V
13 |Gestionar el inventario
|
v
14 ¢ SIINO hay evidencia fisica del NO!|
producto ?
Sl
15 Tomar cantidad del producto en |

cuestion verificando calidad.

Conector de paginas

!

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 12. Flujograma

procedimiento de Alistamiento ALI-FLU-001, parte 2/2
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Flujograma procedimiento de

Cédigo: | ALI-FLU-001
alistamiento
- Version: 1.0
Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez
Revisado:
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Aprobado:

No.

Actividades que componen el
procedimiento

Responsable de ej

ecutar la actividad

Gerente de
operaciones /
Coordinador

de bodega

Recepcionista

Auxiliar de
bodega
(alistamiento)

Personal de
alistamiento
cuarto frio

Documentacion

Recursos requeridos
parala actividad
(Tecnolégicos, técnicos, fisicos)

Conector de péaginas

16

¢ SIINO tiene buena calidad?

NO

17

Sacar el producto.

18

Realizar check en la lista de
productos de la salida de mercancia.

=

— salida de mercancia
fisica

19

Entregar salida de mercancia para
alistamiento de cuarto frio.

|

— salida de mercancia
fisica

20

Recoger estiba vacia.

21

¢El producto SI/NO estaen la
bodega?

22

Notificar y preguntar dénde se
encuentra el producto.

Si
NO
WV

23

Gestionar el inventario.

24

¢ SI/NO hay evidencia fisica del
producto ?

25

Tomar cantidad del producto en
cuestion verificando calidad.

26

¢ SI/NO tiene buena calidad?

Sl

27

Sacar el producto.

28

Realizar check en la lista de
productos de la salida de mercancia.

— Salida de mercancia
fisica

29

Entregar estiba y salida de
mercancia.

— Salida de mercancia
fisica

30

Trasladar estibas a las lineas de
despacho y marcar hora final.

¥

— Tablero tiempos de
alistamiento

Fin del procedimiento

-

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Pagina 46 de 218




Diagnéstico

Entre las observaciones de campo que se realizaron, se pudieron evidenciar varios
aspectos como ausencia de demarcacion, mal uso de las herramientas de trabajo,
ubicaciones incorrectas, la organizacion de Las estibas se realiza de forma aleatoria,
entre otros.

Es importante resaltar que los racks que se encuentran en las bodegas de
Alistamiento, no se encuentran demarcadas o en su defecto estdn marcadas como
productos que se puedan encontrar en dicha posicién, sin embargo, esto no se
cumple, puesto que se evidencié en repetidas ocasiones que los productos no
concordaban con la demarcacién que tenia la ubicacion, tal y como se presenta en la
Imagen 1y la Imagen 2.
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Imagen 2. Demarcacién actual de racks 2

PN\ M

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020 |

Adicionalmente, se presenta mal uso de estibas y productos sueltos, lo cual ocasiona
perdida de espacio, deterioro y pérdida de productos como se expone en la Imagen
3.

acenamie

o

nto inadecuado 1
"— =

Imen . Alm

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Existen productos que por sus condiciones fisicas y biolégicas requieren un

almacenamiento condicionado y adaptado que los proteja para evitar pérdidas como
es el caso de los huevos expuesto en la Imagen 4.
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Imagen 4. Almacenamiento inadecuado 2

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Imagen 5. Almacenamiento inadecuado 3

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Es importante resaltar el mal apilamiento de productos que se presentan en las

bodegas, como se muestra en la Imagen 6, que como consecuencia trae dafio a los
mismos, desorden, derrames, entre otros.
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Imagen 6. Apilamiento actual de productos

= T 2t 7 l‘-»é
\ - ( ; =y

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Constantemente se pudo observar cajas abiertas que en ocasiones no tenian
productos y ocupaban espacios. Por este mal uso se podria llegar a presentar pérdida
de productos. Es importante mencionar y resaltar que, por la situacién anterior, los
Auxiliares de bodega tardan mayor tiempo en alistar un pedido debido al desorden
que se tiene.

Imagen 7. Uso incorrecto de embalajes 1

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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e

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Los Auxiliares de bodega no tienen claridad acerca del lugar adecuado para dejar las
estibas, por lo tanto, cada operario deja las estibas desocupadas donde exista un
lugar libre sin importar si se trata de un pasillo como se muestra en la Imagen 9. Lo
anterior ocasiona la pérdida y disponibilidad de las mismas, asi como se puede correr
el riesgo de causar un accidente laboral y demora esquivando las mismas para
alcanzar los productos que se necesitan para alistar un pedido.

gen 9. Mal ubicaci}é_gr;de estibas

_Ima

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En repetidas ocasiones se pudo observar que, como causa del desorden, productos
de diferente referencia, se encontraban juntos como se muestra en la Imagen 10.
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Imagen 10. Productos diferentes unidos

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Las situaciones que se presentaron anteriormente son persistentes y por ello se
pudieron evidenciar las siguientes consecuencias:

Derrame de productos.

Deterioro de productos.

Busqueda de productos con tiempos extensos.

Accidentes y dafio a productos por el apilamiento inadecuado.
Poca disponibilidad de estibas.

2.2.5. Despachos
Descripcién

Finalizado el proceso de Alistamiento del pedido generado para el cliente, los
operarios dejan el pedido en las lineas de Despachos. Posteriormente, los Auxiliares
de bodega de esta area se encargan de realizar la respectiva salida y enlazarlo a las
diferentes lineas de ruteo con las que cuenta el Banco de alimentos.

Uno de los problemas que se puede evidenciar del area de Despachos es que no
cuenta con una metodologia que establezca una linea de Despachos por tipo de
pedido (Tabla 4) que favorezca la planificacion de ruta, sino que se mezclan estos
tres tipos haciendo que pedidos grandes se demoren la misma cantidad de tiempo
gue un pedido pequenio.

En esta area hay cuatro Auxiliares de bodega designados a realizar las funciones de
verificacion final del pedido es decir que el pedido este completo y cumpla con
estandares de calidad Optimos para ser entregado a su cliente final, es importante
resaltar que el objetivo de entrega del Banco de alimentos es siempre entregar

Pagina 52 de 218



alimentos de la mejor calidad a pesar de que muchos de los productos son donados
por corporaciones alimenticias. Los Auxiliares de bodega de esta area verifican que
los productos alistados correspondan con la factura, el nUmero de unidades sea el
correcto, generar las 6rdenes de salida, asegurar que el pedido este encaminado a
su cliente correcto y de igual forma se aseguran de cargar el pedido a su transportador
designado por el planificador de ruta.

Adicionalmente en la Figura 13 y Figura 14 se presenta el flujograma correspondiente.
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Figura 13. Flujograma procedimiento de Despachos DES-FLU-001

parte 1/2

Flujograma procedimiento |cesdigo: | pesFLU-001
’ BANCO DE de despachos
000 Version: 1.0
° ’ A L [ M E N TO S Elaborado: Natalia Sogamoso Tapiero
BOGOTA -
Revisado:
Fecha: 01-feb-2020
Aprobado:
Responsable de ejecutar la
Actividades que componen el getividad IREBUITEES (NS
No. que comp Auxiliar de i Gerentede | pocumentacion para la actividad
procedimiento Coordinador | operaciones / A A g
bodega . (Tecnolégicos, técnicos, fisicos)
de transporte | Coordinador
(despachos) delbodega
Inicio del procedimiento @
V.
1 Verificar los pedidos que estan en las
lineas de despachos.
s
2 Tomar la salida de mercancia del — Salidas de mercancia
pedido a despachar. fisicas
I
Verificar si el pedido tiene contratado ~ )
— Planilla de entrega de
3 |eltransporte por el Banco de salidas de mercancia
alimentos de Bogota. .
¢ SIINO tiene transporte contratado X NO lidas d ;
4 |por el Banco de alimentos de @ i as e mercancia
Bogota? S|
WV
5 Notificar y preguntar que vehiculo — Tablero tiempos de
esta asignado para el pedido. | alistamiento
V.
6 Notificar el pedido a que vehiculo se
debe cargar. ‘
WV
7 Desplazar estibas y ubicarlas detras
del vehiculo en cuestion.
v
8 |Tomar producto. e@
Il
V
9 |Verificar calidad.
I
v
) . Sl
10 |¢SI/NO tiene buena calidad?
NO
V
11 |Sacar el producto. —@
12 |Verificar cantidad.
T
v
13 |¢SI/NO esta correcta la cantidad? Q S
NO
Vv
14 Tomar apunte de la cantidad faltante
en referencia.
15 Cargar productos al vehiculo

correspondiente.

Conector de paginas

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 14. Flujograma procedimiento de Despachos DES-FLU-001, parte 2/2

FI ujograma pro cedimiento Cédigo: | DES-FLU-001
de despachos
- - Version: 1.0
Elaborado: Natalia Sogamoso Tapiero
Revisado:
Fecha: 01-feb-2020
Aprobado:
Responsable de ejecutar la
Actividades que componen el actividad RIEEITE0 e uehilos
No. que comp Awdliar de ) Gerentede | pocumentacion parala actividad
procedimiento Coordinador | operaciones / a1 - -
bodega ; (Tecnoldgicos, técnicos, fisicos)
de transporte | Coordinador
(despachos)
de bodega
Conector de paginas A
Gestionar con el auxiliar de bodega
de alistamiento, las referencias en
cantidad faltantes.
16
Como referencia se toma el
procedimiento de alistamiento
17 Cargar productos faltantes al vehiculo
correspondiente.
v
Realizar check en la lista de — Salida de mercancia
18 . . e
productos de la salida de mercancia. fisica
|
Realizar conteo de las canastillas l/
ubicadas en el vehiculo.
19
No aplica para fundaciones que NO
contrataron transporte.
Diligenciar formato para conteo de
canastillas junto con el conductor y
20 firmar lo correspondiente. — Formato conteo
canastillas
No aplica para fundaciones que NO
contrataron transporte.
Fin del procedimiento ( K@

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Diagnéstico

Uno de los problemas que se puede evidenciar del &rea de Despachos es que no
cuenta con una metodologia que establezca una linea de Despachos por tipo de
orden que favorezca la planificacién de ruta, sino que se mezclan estos tres tipos de
ordenes haciendo que pedidos grandes se demoren la misma cantidad de tiempo que
un pedido pequefio. La metodologia de salida que manejan es por orden de llegada
del pedido, aunque no se tienen preferencias por tipo de pedido es importante resaltar
que un pedido de 500 unidades se demora hasta tres horas en salir del mismo modo
que un pedido de 6000 unidades.
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Otra caracteristica que se pudo evidenciar con respecto a las problematicas de esta
area es que no hay una identificacién plasmada en el pedido alistado que permita
identificar rapidamente a que Salida de mercancia corresponde, la identificacion
usada actualmente es la hoja de Salida de mercancia en la estiba, como se muestra
en la Imagen 11, pero esta opcién no es factible porque esta hoja tiende a refundirse
0 caerse y desarienta completamente al equipo de trabajo de Despachos, lo que se
ve reflejado con incremento en la salida del pedido y tiempos de entrega al cliente
final en general.

Imagen 11. Identificacién de pedidos en Desach

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Adicionalmente se pudo evidenciar que en varias ocasiones cuando los pedidos
superaban 1 estiba, las demas eran identificadas con papeles donde anotaban un
numero, es decir, a la estiba nimero 1 se le situaba la Salida de mercancia donde
se encontraba el pedido del cliente y con marcador indicaban un namero, para las
siguientes estibas en hojas reciclables indicaban el nUmero que se habia puesto en
la factura; pero como se mencionaba anteriormente, estas hojas suelen perderse
debido a las actividades que se realizan alli.

Para realizar la carga del pedido al vehiculo transportista, este proceso se realiza de
manera manual con ayuda de un gato hidraulico para estibas, no hay ningun tipo de
apoyo mecanico-eléctrico, como un montacargas que permita agilizar la salida rapida
del pedido, sino que esta labor la realiza el equipo de trabajo de Despachos con ayuda
del transportista

En esta area se presentan cuellos de botella cuando los transportistas se demoran
mayor tiempo del pronosticado para la entrega, generando retraso en fila de érdenes,
otro factor que genera demoras es cuando el cliente hace una adicion a su factura,
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de este modo ocasiona un reproceso que impide la salida de su pedido en tiempos
establecidos o siguiendo la metodologia de “primeros en llegar, primero en salir”.

Un problema comin que se evidencia es que los transportistas no tienen una linea de
ruta designada sino que la ubicacién del pedido se realiza siguiendo indicaciones
empiricas basadas en conocimientos propios de los transportistas, es decir que no
cuentan con tecnologia GPS tanto para saber la ubicacion del transportista como para
encontrar la ubicacion del cliente final, finalmente esta situacidén se ve reflejada en
tiempo perdido, desubicacion del conductor e incluso horarios extendidos de entrega
de pedidos, es decir horarios que sobrepasan las 9:00 p.m.

Los camiones de entrega corresponden a vehiculos no adecuados para la entrega de
pedidos alimenticios, en especial pedidos que requieren refrigeracion como carnicos
empacados al vacio, productos lacteos o que por su designacién bioldgica requieren
almacenarse en temperaturas bajas.

Otro factor a resaltar es que la infraestructura del area de Despachos no cumple a
cabalidad los requisitos necesarios para la salida de los pedidos, es un area pequefa
para la cantidad de 6rdenes que salen constantemente, la falta de infraestructura
(muelles) ocasiona que los pedidos se amontonen entre si, llegando incluso a generar
confusiones, dafios y desorden. En la Imagen 12 se puede evidenciar la estructura
actual del area de Despachos.

—
N

Imagen 12. Infraestructura Despachos

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En la Imagen 13, se presenta que el area de despacho cuenta con 4 lineas de
despacho, sin embargo, en la mayoria de tiempo, solo se utilizan las identificadas
como 2, 3y 4, debido a que la linea 1 siempre esta ocupada por estibas, productos o
demas elementos que no corresponden e impiden que se dé un correcto
aprovechamiento de este espacio. Adicionalmente es importante mencionar que en
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el mes de febrero se redujeron las ubicaciones (espacios) de la linea 4 con el fin de
establecer el paso peatonal.

Imagen 13. Lineas de despacho

7l = R A

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Las estibas en el area de Despachos que se une con el area y las bodegas de
Alistamiento, no estan siendo utilizadas correctamente, ya que como se puede
evidenciar en la Imagen 14 se tienen elementos que no corresponden y Salidas de
mercancia que pueden ser extraviadas generando demoras de entrega al cliente.

Imagen 14. Uso inadecuado de estibas

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

2.2.6. Transporte

El proceso de transporte del Banco de alimentos es un proceso subcontratado, el cual
cuenta con diferentes transportistas que realizan el proceso de distribuir los pedidos
en las diferentes zonas donde se ubican las fundaciones o clientes finales.

Cuando el pedido ya se encuentra en la zona de Despachos o area de salida, los
operarios se encargan de cargar los diferentes camiones dependiendo la zona de la
ciudad a la que se dirigen, es decir que la planificacion de ruta se realiza por zona de
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la ciudad. EIl Banco de alimentos maneja pedidos tanto en el norte y sur de la ciudad
como en el oriente y occidente de esta.

El nimero de transportistas con el que cuenta el Banco de alimentos no es suficiente
para distribuir todos los pedidos en tiempos éptimos, sin embargo, este no es el tnico
problema del banco, sino también la falta de planificacion. Es importante resaltar que
debido a la variacién de tipo de 6rdenes que se maneja, se deben considerar varios
factores y no solo la zona de la ciudad.

En la Figura 15 se presenta el flujograma de este procedimiento.

Figura 15. Flujograma procedimiento de coordinacion de transporte DES-FLU-002

Flujograma procedimiento de | csdigo: | pes-FLU-002
BANCO DE coordinacion de transporte

Ue¥) ALIMENTOS P

BOGOTA

- - Version:
Elaborado: Natalia Sogamoso Tapiero

Revisado:

Fecha: 01-feb-2020

Aprobado:

Responsable de ejecutar la
actividad

Recursos requeridos

Actividades que componen el

No. C ili Documentacion ara la actividad
procedimiento Coordinador | AWrde | oo nyctor IR AR
bodega N (Tecnolégicos, técnicos, fisicos)
de transporte asignado
(despachos)
Inicio del procedimiento
v
1 Recoger salidas de mercanciaen el
area de salidas de mercancia.
¥
Validar fundaciones que contrataron
2 a — Salidas de mercancia fisicas
transporte.
T
> - v
¢Lafundacién SI/NO tiene transporte NO
3 |contratado por el Banco de alimentos @
de Bogota? Sl
A4
4 Verificar las zonas hacia donde se
dirigen los pedidos.
¥

Verificar volumen en cantidad de " P
5 . " — Salidas de mercancia fisicas
referencias por pedido.

unificar salidas de mercancia las
cuales tienen zonas comunes, con el
fin de enviar varios pedidos en un

miemn vahiculn

I

— Salidas de mercancia fisicas

<

Asignar turno a los conductores
7 |disponibles, indicando zona,
direcciones y fundaciones.

<

Indicar a los auxiliares los vehiculos
8 |disponibles y asignados a cada
fundacion.

9 |PROCEDIMIENTO DE DESPACHOS

Ordenar al conductor su salida,
10 |posterior al cargue y firma de formato
de control de canastillas.

Dirigirse a punto de destino del

1 pedido.

l
Fin del procedimiento @7@
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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2.3. Disposicién en planta actual

2.3.1. Distribucion en planta actual

Actualmente el Banco de alimentos de Bogot4 maneja una distribucién aleatoria de
sus productos de acuerdo con la siguiente clasificacion:

Productos de abarrotes.

Productos de granos.

Productos bebidos.

Productos carnicos.

Productos lacteos.

Productos de aseo.

Productos de panaderia.

Productos de Fruver.

Productos no alimenticios o de feria (no se detallan en los planos).

Los productos de abarrotes, granos y bebidas son productos que se almacenan
aleatoriamente de acuerdo con disponibilidad de espacio en los racks, productos
como la leche se almacenan especificamente en la bodega designada para producto
lactico (leche). Los productos lacticos refrigerados tales como quesos y yogures se
almacenan en el cuarto frio N° 1, y los productos carnicos y embutidos se almacenan
en el cuarto frio N° 2. Los productos de Fruver se almacenan en estaciones de piso
en el area especifica junto a los cuartos frios, los productos de aseo tienen un area
especifica designada exclusivamente para ellos, finalmente los productos de
panaderia se recepcionan y someten a un proceso de adecuacion y clasificacién en
la bodega designada, con el fin de evaluar fechas de vencimiento y designacion por
naturaleza de los productos (ponqués, tortas, galletas, pan artesanal, etc.

Se enlistan las bodegas o zonas dispuestas del Banco de alimentos, con la
denominacion propia corporativa:

Bodega de almacenamiento: almacenamiento y alistamiento 1 rack nivel 1.
Bodega 3: Zona de Alistamiento nivel 1.

Bodega 4: Zona de Alistamiento nivel 2, 3y 4 (ubicaciones para almacenar).
Bodega de panaderia

Bodegas de cuarto frio 1 y 2.

Ubicaciones de piso fuera de cuarto frio.

Zona de Alistamiento de Fruver.

Bodega de almacenamiento y Alistamiento para articulos de aseo.

Zona de Despachos.

Con el objetivo de mostrar graficamente la distribucién de areas, se presenta el
plano mostrado en la figura 16, donde se detalla la designacién de las areas y
bodegas del Banco de alimentos.
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Figura 16. Division actual de zonas / bodegas

Area alistamiento

s0.70
8,84 13,08 |
— 1
= Cuarto frio Cuarto frio
Lacteos Carnicos
Bodega fruver
Bodega Almacenamiento Bodega 3y 4
L
Recepci 14,52
Facturag |~
2,26 LZ,E—

Bodega
panaderia

E

I’ |

| Vestidores
Bafioss o
R afios_, o
dj =]

o0

Bodega 3y 4

Recepcion
clientes

Area de
despachos

| 10,4 |

12,08

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

A continuacién, se muestran los planos arquitecténicos elaborados de la distribucion
de posiciones del banco de alimentos de Bogotd especificamente las areas de
almacenamiento-alistamiento y despachos en formato 2D y 3D.

Figura 17. Plano 2D arquitecténico del area de alistamiento y despachos del Banco
de alimentos de Bogota
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 18. Plano 3D arquitecténico del area de alistamiento y despachos del Banco

de alimentos de Bogota. Vista frontal
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 19. Plano 3D arquitecténico del area de alistamiento y despachos del Banco
“de alimentos de Bogota. Vista posterior
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 20. Plano 3D arquitectonico del area de alistamiento y despachos del Banco
de alimentos de Bogota. Vista lateral derechg

Fuente: (Sogambso y Torres, 020)

Figura 21. Plano 3D arquitecténico del area de alistamiento y despachos del Banco

Fuente: (Sogamoso’ y Torres, 2020)

Con el objetivo de mostrar y detallar con mayor precision la distribucién por bodegas
del banco de alimentos de Bogota, a continuacién, se muestran los planos
subdivididos en las diferentes areas: bodega de almacenamiento y alistamiento,
bodega de alistamiento, bodega de leche, bodega de panaderia, area Fruver, bodega
cuartos frios 1y 2, Bodega de aseo y finalmente despachos.

En la bodega almacenamiento y alistamiento, panaderia y leche se realiza el
almacenamiento de productos de compra y se designan los dos primeros racks-nivel
1 para el proceso de alistamiento de pedidos, en la bodega de panaderia se
recepcionan todos los productos relacionados con el grupo panadero de productos
procesados industrialmente y artesanales, pero también se realiza la clasificacién de
productos precedentes de la industria de los dulces y chocolates, finalmente la
bodega de leche como su nombra lo indica esta designada exclusivamente para este
tipo de producto lacteo, es importante mencionar que este producto es sometido a
procedimientos UHT (ultra alta temperatura) por parte de los proveedores, por lo cual
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Nno es necesario ni estricto que sea un producto refrigerado a pesar de que es un
producto lacteo.

Figura 22. Plano 2D arquitectonico de la bodega de almacenamiento, panaderia y
leche del Banco de alimentos de Bogota.
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

Figura 23. Plano 3D arquitecténico de la bodega de almacenamiento del Banco de
alimentos de Bogot4, con zoom en la zona de almacenamiento de leche.

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En la bodega de alistamiento como su nombre lo indica se encuentran todos los
productos que son utilizados para el picking de los pedidos, es importante enunciar
que los productos de alistamiento en esta bodega son los primeros niveles de los
racks, los niveles superiores son utilizados para almacenamiento de productos de
compra, principalmente granos y algunos productos de abarrotes como arroz. Como
se mencionaba anteriormente la disposicion de almacenamiento de estos productos
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se realiza de manera aleatoria por disponibilidad de espacio, no se cuenta con areas
designadas especificamente para el almacenamiento por tipos de productos.

En esta bodega la codificacion que se maneja divide esta area en dos: bodega 3 y
bodega 4, donde la bodega 3 corresponde a el primer nivel de todos los racks y la
bodega 4 corresponde a los niveles 2 hasta 4 de igual modo de todos los racks de
almacenamiento.

Figura 24. Plano 2D arquitecténico de la bodega de alistamiento del Banco de
alimentos de Bogota.
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 25. Plano 3D arquitectonico de la bodega de alistamiento del Banco de
alimentos de Bogota.

o
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Finalmente, la bodega de cuartos frios 1 y 2 almacena todos los productos que por
Su naturaleza requiere determinados niveles de temperatura para su optimo
almacenamiento y de este modo evitar la pérdida innecesaria de productos, los
productos que se almacenan son: yogures, quesos, carnicos y embutidos.

En la bodega de Fruver se almacenan todos los productos de frutas y verduras
posteriormente de haber sido sometidos a un proceso de clasificacién en el area de
recepcion de Fruver (no detallada en los planos), finalmente la bodega de aseo cuenta
con un espacio exclusivo para este tipo de productos, tanto de aseo del hogar como
aseo personal.
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Figura 26. Plano 2D arquitectonico de la bodega de cuartos frios 1 y 2, bodega de

Fruver, aseo y zona de despachos del Banco de alimentos de Bogota.
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 27. Plano 3D arquitectonico de la zona de fruver del Banco de alimentos de
Bogota.
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

2.3.2. Diagrama de recorrido

Es importante detallar el recorrido realizado por el operario, de este modo mostrar de
manera especifica los diferentes desplazamientos realizados para el alistamiento del
pedido hasta el punto final que es la recepcién en la zona de despachos para salida
a los diferentes transportes.

Con el objetivo de detallar el recorrido realizado por un operario, se toma el siguiente
documento de salida, a nombre del cliente “Hermanas misioneras de santa teresita
del nifo”, este pedido es un pedido clasificado como mediano con una cantidad exacta
de 2130 unidades, presenta 5 de las 8 clasificaciones de productos las cuales son
productos de abarrotes, panaderia, granos, Fruver y lacteos, finalmente este pedido
tiene un numero de 36 referencias diferentes de productos.
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Figura 28. Factura pedido Banco de alimentos de Bogota

BANCO DE
#E¥9) ALIMENTOS
BOGOTA

INSTITUCION : HERMANAS MISIONERAS DE SANTA TERESITA DEL NINO

001 HERMANAS MISIONERAS DE SANTA TERESI 001 HERMANAS MISIONER

DIRECCION : CR12B#18-27

TELEFONO : 3099130

NIT. : 806007685-0

SALIDA DE BODEGA 00100275 FECHA: 2020 - Jul - 04

ITEM DESCRIPCION BODEGA | CANTIDAD um
LC09%44 LECHE X1100 ML CAJA X 12 UNDS B004 200,0 UND
ABO014 ACEITE X 3000 ML B0O3 150,0 KIL
AB2896 ARROZ X 500 G B0O0O3 200,0 UND
ABO080 ARVEJA X 500 G B00O3 100,0 UND
ABO624 HARINA DE TRIGO X 500 G B0O03 100,0 UND
ABO671 MAIZ PETO X 500 G B003 100,0 UND
ABO092 AZUCAR X 500 B004 100,0 UND
AB2231 PANELA X 450 G-COMPRA B003 10,0 UND
ABO129 CAFE X 500 G B003 25,0 UND
AB2598 HUEVO AVICOLA X UND B003 280,0 UND
AB4061 ATUN LOMITOS EN ACEITE X175 G B003 5,0 UND
AB1134 PONQUE HOGARENO X 230 G B004 60,0 UND
AB2951 CALDO DE COSTILLA X 108 G B004 50,0 UND
LC0949 AVENA LIQUIDA X 200 ML CJA X 24 UND B004 15,0 UND
AB4057 TE LIQUIDO X 200 ML CJA X 24 UND B004 2,0 UND
PNO012 AREPA X KILO B004 50,0 KIL
PN0407 PANDEBONO CAJA X 5,6 KG B004 1,0 UND
PN0408 PAN HAMBURGUESA X KILO B004 10,0 KIL
AB4031 POPETAS X 86 G B004 120,0 UND
FV0209 PAPA PAREJA BULTO X 50 G B0O03 10,0 UND
FV0299 LIMON CANASTILLA X 20 KILOS B024 20,0 UND
FV0282 GUATILA CANASTILLA X 22 KILOS B024 20,0 UND
FV0324 MANDARINA CANASTILLA X 22 KILOS B024 25,0 UND
FV0055 MANDARINA X KILO B004 100,0 KIL
AB2365 DULCES X 338 G B004 12,0 UND
AB2366 CHOCMELOS X 144 G B004 12,0 UND
AB4034 REFRESCO INSTANTANEO X 276 G B004 40,0 UND
AB2408 SALSA X 1000 G B004 24,0 UND
AB3996 SALSA DE CHOCOLATE X 1KG B004 24,0 UND
AB3604 MERMELADA X 15 G CJA X 60 UNIDADES B004 20,0 UND
LC0238 QUESO EN BLOQUE X 2.5 KG B004 25,0 UND
AB3835 FORMULA LACTEA EN POLVO X 900 G B004 12,0 UND
ABO0562 GALLETAS X KILO B004 25,0 KIL
PNO053 PAN X 300 G B004 48,0 UND
LC0949 AVENA LIQUIDA X 200 ML CJA X 120 UND B004 35,0 UND
FV0050 HABICHUELA X KILO B004 100,0 KIL
Total Cantidad 2130,0
Separe: Entrega:
FIRMA Y SELLO DE LA INSTITUCION
Recibe:

TheGlobal
JUNTOS CONTRA FoodBanking ABAcg

EL HAMBRE St e e e

f Banco de alimentos de Bogota , BancoAAlimentos n Banco de alimentos de Bogota bancodealimentosbgt m

PBX: (57-1) 747 08 28

Calle 19A No. 32-50 Bogota , Colombia
www.bancodealimentos.org.co

JUNTOS CONTRA EL HAMBRE

Banco de alimentos
de Bogota - Empresa

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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A continuacién, se presenta el diagrama de recorrido plasmado en el plano
arquitecténico del Banco de alimentos de Bogotd, este recorrido se detalla teniendo
en cuenta las 36 referencias diferentes de productos que presenta el documento de
salida, es importante mostrar la clasificacién de los productos en el plano como se

puede visualizar en la figura 29.

Panaderia

< >< Bebidas

Grahos

Abarrotes
Lacteos

Fruver

>{ Carnicos

NS
N

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 29. Clasificacion de productos en plano arquitectdnico

El siguiente plano de recorrido muestra los puntos exactos de ubicacion por orden del

documento de salida de cada uno de los items o referencias de productos.

Figura 30. Plano de recorrido N° 1 con localizacion de los productos
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 31. Plano de recorrido con las lineas de recorrido por el operario

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 32. Plano de recorrido con zoom de las lineas de recorrido por operario
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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A continuacién, se presenta en las imagenes 15 y 16 al operario realizando la
agrupacioén de los diferentes items en la estiba.

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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2.4. Andlisis de llegada y tiempos

Teniendo en cuenta que las areas de estudio del proyecto se concentran en
Alistamiento y Despachos, se realizaron tomas de tiempos para comprender la

operatividad en un dia normal, asi como el desarrollo total del procedimiento.

En las observaciones de campo se realizaron seguimiento a los pedidos, es decir,
desde que una Salida de mercancia llegaba al area de Alistamiento, se procurd
observar el desplazamiento y tiempo que se tardaba un operario en realizar un pedido.
En la Figura 33, se presenta el formato utilizado para realizar la toma de tiempos del
area de Alistamiento y Despachos.

Figura 33. Formato para toma de tiempos

BANCO DE

Formato toma de tiempos

Elaborado:

Paula Yuliana Torres Pérez

Codigo:

OPE-FLU-001

ALIMENTOS

BOGOTA

Revisado:

Version:

1.0

Fecha N2 pedido

Aprobado:
Unidades

Responsable Inicio

Final

Fecha:

13-dic.-2019

Observaciones

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con los datos obtenidos en las observaciones de campo que se realizaron desde el
dia 14 de diciembre de 2019 hasta el dia 22 de febrero de 2020 (Anexo A), teniendo
en cuenta el formato de la Figura 33, el tablero de toma de tiempos y con datos del
Banco de alimentos que suministré el Gerente de operaciones, se pudo crear una
base de datos sélida para evidenciar la variabilidad del procedimiento teniendo en
cuenta todos los factores de tiempo, cantidad, disponibilidad de operarios, entre otros.

Una vez obtenidos los datos, se procedi6 a hallar:

Tipo de pedido.

Dia de la semana.
Intervalos de tiempo entre llegadas de salidas de mercancia.

Duracion en alistar el pedido.
Franja de llegada.
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Alistamiento

El procedimiento de Alistamiento tiene un flujo de operacion considerablemente alto,
aproximadamente por dia llegan entre 40 a 50 pedidos, sin embargo, se debe tener
en cuenta gue la dificultad de estos varia de acuerdo al volumen de unidades descrita
en la Salida de mercancia o la cantidad de referencias que la compone.

Para el proceso de Alistamiento se obtuvo una base de datos de 1146 datos y con
base en los mismos, se evidencio y determind lo siguiente:

Comportamiento de llegada por dias de la semana

El Banco de alimentos tiene clasificados los tipos de pedidos tal y como se presentan
en la Tabla 4 (pequefios hasta 1500, medianos de 1500 a 3000 y grande mayores a
3000 unidades), se encontré que un poco mas de la mitad (56,98 %) de pedidos que
llegan al area de Alistamiento y posteriormente pasan al area de Despachos,
pertenecen a los clasificados como pedidos pequefios, es decir, menor o igual a 1500
unidades, tal y como se presenta en la Tabla 5.

Tabla 5. Porcentaje de pedidos en Alistamiento
Tipo de pedido | Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Sumatoria Porcentaje
Grande 18 27 63 46 14 16,67%
Mediano 47 57 75 81 21 26,35%
Pequefio 118 114 154 119 49 56,98%
Total general 183 198 292 246 84 100%
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 34. Porcentaje de pedido de alistamiento discriminado por dia

Da .Y
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Pagina 74 de 218

Dia .Y
Cuenta de NO pedido

Dl .Y
Cuenta de N° pedido

Lunes Martes

Dia .Y
Cuenta de N pedido
Jueves

Da .Y
Cuenta de N° pedido

Viernes




Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En promedio, los dias que presentan menos de la mitad (45,31 % y 48,37 %) en
pedidos pequefios, son los dias viernes y sabados, tal y como se presenta en la Figura
34.

Figura 35. Porcentaje de pedidos Alistamiento- Total

Suma de Conteo

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Adicionalmente, se presenta la Figura 36 con el flujo promedio de pedidos que llegan
segun el dia de la semana, ya que estos tienen un comportamiento diferente.

Figura 36. Promedio cantidad de pedidos de Alistamiento

Tipo ~

Promediode Pedidospordia . Promedio cantidad de pedidos
Dias de la semana

49,50
46,00 48,67
39,80 37.80
I I .
lunes martes miércoles jueves viernes sabado

Dia -

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Comportamiento de llegada por franja horaria

El comportamiento de llegada de pedidos, se encuentra distribuida de la siguiente
manera (Tabla 6) de acuerdo a la muestra de 1146 datos que se obtuvieron.

Tabla 6. Comportamiento franja horaria en Alistamiento
Franja horaria Grande Mediano Pequefio Total Porcentaje |
6:00 a 7:00 2.18% |
7:00 a 8:00 5.50% |
8:00 a 9:00 11.26% |
9:00 a 10:00 12.74%
10:00 a 11:00 15.01% |
11:00 a 12:00 13.87% |
12:00 a 13:00 8.29%
|

|

|

|

|

|

13:00 a 14:00 8.55%
14:00 a 15:00 9.77%
15:00 a 16:00 6.11%
16:00 a 17:00 5.93%
17:00 a 18:00 0.70%

19:00 a 20:00 0.09%
1146 100.00%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Los datos anteriores permiten establecer las horas pico y las horas valle del Banco
de alimentos en su area de alistamiento, teniendo en cuenta un limite que permita
asignar las franjas horarias a un grupo (pico o valle) segun su comportamiento.

El limite establecido es del 10%, teniendo en cuenta que el dia laboral tiene un total
de 10 horas y los operarios se turnan para tomar el tiempo de desayuno y almuerzo.

Ecuacion 1. Porcentaje limite por hora

100 %
10 horas laborales

Porcentaje limite por hora =

Porcentaje limite por hora = 10 %

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Pagina 76 de 218



Figura 37. Diagrama de comportamiento de llegada por franja horaria en

Alistamiento
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con base en la Figura 37 se establece la tabla 7 en la que se muestran las horas pico
y valle en alistamiento.

Tabla 7. Horas pico y hora valle en Alistamiento
Horas pico \ Horas valle

8:00 a 9:00 6:00 a 7:00

9:00 a 10:00

7:00 a 8:00

10:00 a 11:00

12:00 a 13:00

11:00 a 12:00

13:00 a 14:00

14.00 a 15:00
15:00 a 16:00
16:00 a 17:00
17:00 a 18:00
19:00 a 20:00
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Comportamiento de tiempos de Alistamiento por tipo de pedido

Los tiempos de Alistamiento de un pedido varian de acuerdo a la complejidad del
mismo, en la Figura 38 se puede observar el comportamiento expresado en horas y
minutos (0:00).

Figura 38. Promedio de duracion de Alistamiento

Dia -
Promedio de Duracion Promedlo de du_raclon
Tipo de pedido
1:08
0:24
Grande Mediano Pequefio
Tipo ~

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Tal y como se muestra en la Figura 38, el tiempo promedio de duracién en alistar un
pedido actlia directamente proporcional a la cantidad de unidades que contenga la
Salida de mercancia.

La diferencia de tiempo entre un pedido grande y un pedido mediano es de 18
minutos, mientras que la diferencia entre un pedido pequefio y un pedido mediano es
de 26 minutos. Es decir que, en promedio, la diferencia de tiempo entre un tipo de
pedido y otro es de 22 minutos.

Despachos

De igual forma que el procedimiento de Alistamiento, el procedimiento de Despachos
tiene un comportamiento similar, debido a que estos dos procedimientos funcionan
juntos, es decir, las salidas de un proceso se convierten en entradas para el otro y por
ello se ha podido evidenciar cuellos de botella.

Para el proceso de Despachos se obtuvo una muestra de 171 datos de toma propia

y con informacién del Banco de alimentos. Por lo anterior, se debe establecer si la
muestra es suficiente para hacer un andlisis correcto de los tiempos.
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Ecuacién 2. Muestra minima

Zg * 0
n= 2—
((m * % error))

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

2

Para tiempos de llegada:

e Za = 1,96 (intervalo de confianza del 95%)
2

e o Desviacién estandar de la muestra (tiempos de llegada) = 0,71129
e m = Media (tiempos de llegada) = 0,55
e Yerror=1%

Para tiempos de duracion:

o Za=196
2

e o Desviacién estandar de la muestra (tiempos de duracién) = 0,4940
o m = Media (tiempos de duraciéon) = 0,45
e Yerror=1%

Reemplazando lo anterior en la Ecuacion 2, se obtuvo que:

2

1.96%0,7222

(0575501% 5755*10/) = 648 datos de muestra
) 0

e n (tiempos de llegada) = (
1.96+0,4936

m) 2 = 473 datos de muestra
) *1%

e n (tiempos de duracion) = (

Con base en lo anterior, se determina que se debe tener una muestra minima de 648
datos, debido a que ya se tienen 117, se procede a generar los datos restantes (531)
aleatoriamente, teniendo en cuenta los siguientes parametros:

Tabla 8. Parametros para generar aleatorios de unidades

) Unidades del Tiempo de Tiempo de duracién
Parametro edido IEGELES de despacho
b (Horas) (Horas)

Promedio 1608.07 0.547720798 0.445156695
Desviacion 1721.975413 0.711293362 0.494069522
Maximo 10893.00 4.616666667 3.083333333
Minimo 14.00 0 0.016666667
Pre muestra 117 117 117
Muestra minima 441 648 473

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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En primera instancia, se generaron 531 datos aleatorios para las unidades, de tal
manera que asi se pudieran generar los tiempos aleatorios teniendo en cuenta el
tamafio del pedido. Una vez se tenian las unidades, se clasificaron los datos por tipo
de pedido y se realizaron aleatorios para el tiempo de llegadas y el tiempo de duracién

de despacho, teniendo en cuenta la Tabla 9.

Tabla 9. Parametros para generar aleatorios de llegada y duracién en despachos

Tiempo de duracion

: : Tiempo de
Tipo de pedido Ilegadasp(Horas) de despacho
(Horas)

Tiempo méximo Grande 1.866666667 0.383333333
Tiempo minimo Grande 0 0.033333333
Tiempo méximo Mediano 2.716666667 0.616666667
Tiempo minimo Mediano 0.066666667 0.066666667
Tiempo méximo Pequefio 4.616666667 3.083333333
Tiempo minimo Pequefio 0 0.016666667

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Una vez obtenidos estos tiempos, a cada uno se le generd un aleatorio de franja
horaria y dia de la semana, para poder realizar el analisis con completitud.

Comportamiento de llegada por dias de la semana

Basados en la Tabla 4 donde se presenta la clasificacion de pedidos, los datos
obtenidos y tomados del Banco de alimentos (171) del area de Despachos y los
aleatorios generados (531), se pudo evidenciar que el 40,12 % que llegan al area de
Despachos pertenecen a pedidos pequefios. Es importante mencionar que, el
comportamiento entre Alistamiento y Despachos varia debido a que no todas las
fundaciones contratan transporte, por consecuente, no todos los pedidos son
Despachados por los operarios, ya que algunas fundaciones deciden traer su
transporte y son ellos los encargados de subir la mercancia a los vehiculos
correspondientes.

Tabla 10. Porcentaje de pedidos en Despachos

Tipo de
pedido
Grande 16 24 27 24 22.53%
Mediano 31 42 53 42 37.35%
Pequefo 53 45 52 25 40.12%

g-(le—gfaarllal 100 111 132 01 100.00%

Lunes Martes Miércoles‘Jueves Viernes Sabado Sumatoria Porcentaje

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Adicionalmente, se puede evidenciar que, aunque los pedidos pequefios representan
el mayor porcentaje de llegada al area de Despachos, el tipo de pedidos medianos se
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encuentran por debajo en aproximadamente 3 % y los pedidos de tipo grande en un
18 %.

Figura 39. Porcentaje de pedido Despachos discriminado por dia

e ¥ 0 Y oY
Cuenta de Tipo Cuenta de Tipo Cuenta de Tipo
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 40. Porcentaje de pedidos Despachos — Total

Dia -

Cuenta de Ti

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En la Figura 39 se puede observar que el comportamiento tiene una variabilidad alta
de acuerdo al dia, por ejemplo, el tipo de pedido que abarca mayor cantidad el dia
lunes corresponde a pedidos pequerios, por otro lado, el tipo de pedido que abarca
un mayor porcentaje el dia sabado es el tipo de pedidos mediano. Tal y como se
mencionaba anteriormente, esta casuistica se presente porque, en ocasiones, las
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fundaciones deciden no contratar transporte del Banco de alimentos. Por otra parte,
se presenta la gréfica de la Figura 40, que permite evidenciar la cantidad promedio
de pedidos que llegan normalmente al &rea de Despachos.

Comportamiento de llegada por franja horaria

En el &rea de Despachos, el comportamiento de llegada por franja horaria se presenta
de la siguiente forma:

Tabla 11. Comportamiento franja horaria en Despachos
Franja horaria Grande Mediano Pequefio Total Porcentaje
6:00 a 7:00 6,48%
7:00 a 8:00 8,02%
8:00 a 9:00 6,17%
9:00 a 10:00 7,56%
10:00 a 11:00 9,72%
11:00 a 12:00 8,02%
12:00 a 13:00 10,80%

13:00 a 14:00 8,80%
14:00 a 15:00 7,25%
15:00 a 16:00 7,72%
16:00 a 17:00 7,56%
17:00 a 18:00 7,41%
19:00 a 20:00 4,48%
100.00%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Con los datos anteriores se procede a establecer las horas pico y las horas valles del
Banco de alimentos en su area de Despachos, teniendo en cuenta el limite de
porcentaje, establecido en la Ecuacion 1.

Figura 41. Diagrama de comportamiento de llegada por franja horaria en Despachos
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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De acuerdo a la Figura 41, se determinan las horas pico y las horas valle de la
siguiente manera:
Tabla 12. Horas pico y hora valle en Despachos

12:00 a 13:00 6:00 a 7:00

7:00 a 8:00

8:00 a 9:00
9:00 a 10:00
10:00 a 11:00
11:00 a 12:00
13:00 a 14:00
14:00 a 15:00
15:00 a 16:00
16:00a17:00
17.00 a 18:00
18:00 a 19:00
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Como se puede observar en el diagrama de la Figura 41 y la Tabla 12, la Gnica hora
pico del &rea de Despachos del Banco de alimentos es de 12:00 p.m. a 1:00 p.m. Sin
embargo, otra area que también presenta alto flujo de 6rdenes de salida es de 10:00
a.m.a 11:00 a.m.

Los diagramas de comportamiento de llegada de pedidos en las zonas de
Alistamiento y Despachos presentadas en las Figuras 37 y 41, permiten ver que el
flujo mas alto en Alistamiento es a las 10:00 a.m. y justo 2 horas después se presenta
el pico mas alto a las 12:00 p.m. en el area de Despachos.

Comportamiento de tiempos de Despachos por tipo de pedido
Los tiempos de despachar un pedido varian de acuerdo a la complejidad del mismo,

en la Figura 42 se puede observar el comportamiento expresado en horas y minutos
(0:00).
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Figura 42. Promedio de duracion de Despachos
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

El tiempo promedio de duracion en despachar un pedido actla directamente
proporcional a la cantidad de unidades que contenga la Salida de mercancia.

La diferencia de tiempo entre un pedido grande y un pedido mediano es de 20
minutos, mientras que la diferencia entre un pedido pequefio y un pedido mediano es
de 13 minutos. Es decir que, en promedio, la diferencia de tiempo entre un tipo de
pedido y otro es de 16,5 minutos.

2.5. ldentificacion de causas

El diagnéstico en el presente proyecto de grado permite establecer los problemas y
las causas que existen en las areas de Alistamiento y Despachos, esto a partir de la
identificacion, el andlisis y la evaluacion de las situaciones presentadas.

2.5.1. Histogramas

Con las observaciones de campo realizadas donde se contemplan tomas de tiempos,
registro de problemas presentados e imagenes tomadas, se realizaron histogramas
con la finalidad de analizar la frecuencia de las causas que ocasionan tiempos
elevados en alistar y despachar un pedido.

Durante las observaciones y registros que se realizaron, se pudieron tomar un total
de:

e Seguimiento a 26 Salidas de mercancia para Alistamiento.
e Seguimiento a 19 Salidas de mercancia para Despachos.
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Es importante recalcar que estos registros fueron incluidos en la data con la cual se
analizaron intervalos de llegada de Salidas de mercancia a las areas y duracion de
los procesos de Alistamiento y Despachos.

Histograma en Alistamiento

En primera instancia, se recolectaron las observaciones comunes de cada dato
registrado, con el fin de evidenciar la repeticion de estés casuisticas. Adicionalmente,
se nombraron las consecuencias evidenciadas y las consecuencias potenciales
dentro de las areas y como afectaban el proceso, los tiempos y la efectividad de
alistamiento y despacho de una Salida de mercancia.

Una vez agrupadas las causas o problemas que se observaron, se procedié a hallar
el porcentaje que ocupa sobre la totalidad de frecuencia y el porcentaje acumulado,
las Ecuaciones 3 y 4, muestran el calculo realizado.

Ecuacion 3. Porcentaje

Frecuencia de la causa n

Porcentaje, = - -
Jén Sumatoria de la frecuencia de las causas

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Ecuacion 4. Porcentaje acumulado

Porcentaje acumulado, = Porcentaje acumulado,,_, + Porcentaje,
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Lo mencionado anteriormente, se encuentra consolidado en la Tabla 13.
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Tabla 13. Frecuencia de causas en Alistamiento
Frecuencia

Causas Consecuencias (o[}
ocurrencia

Porcentaje
acumulado
(%)

Porcentaje

(%)

1. Blisquedas con
tiempos largos, ya que Nq hay codificacion de 21 34.43% 34.43%
no se encontraban los | ubicaciones.
productos.
5 Recorridos No existe un procedimiento
. e ) 0 0
innecesarios. d_eflnldo, estandarizado y 15 24,59% 59,02%
divulgado.
3. Almacenamiento de Desconocimiento de
: . caracteristicas de los 9 14,75% 73,77%
productos inadecuado.
productos.
. o No se encuentra una zona
g;?;zgomhhdad de definida para dejar las 5 8,20% 81,97%
estibas.
5. Apilamiento Caida de productos de las
>- AP estibas ocasionando dafios y 5 8,20% 90,16%
inadecuado.
derrames.
6. Obstruccion en No se encuentra una zona
T definida para dejar las 4 6,56% 96,72%
pasillos. .
estibas.
7. Esperar a que un
operario de monta Tiempos de alistamiento
carga bajara el aumepntan 2 3,28% 100,00%
producto de un nivel 2, '
304.
SUMATORIA 61 100%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con los datos registrados en la Tabla 13, se realiz6 el histograma de la Figura 43,
donde se concluye que las causas a tratar son:

e Busquedas con tiempos largos, ya que no se encontraban los productos.
e Recorridos innecesarios.
¢ Almacenamiento de productos inadecuado.

Lo anterior teniendo en cuenta el principio de Pareto, donde se menciona que el 20%

de los vitales generan el 80% de los triviales, es decir, hay muchos problemas con
baja importancia frente a pocos problemas con importancia alta.
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Figura 43. Histograma de Alistamiento
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Histograma en Despachos

De igual forma que se realizé para Alistamiento, en Despachos se consolidé la
informacién con el fin de observar la frecuencia de ocurrencia de las causas junto con
las consecuencias que se han presentado o se puedan presentar.

Con la informacion consolidada se procedio a hallar el porcentaje que ocupa sobre la
totalidad de frecuencia y el porcentaje acumulado teniendo en cuenta las Ecuaciones

3y4.

Lo mencionado anteriormente, se encuentra documentado en la Tabla 14.
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Tabla 14. Frecuencia de causas en Despachos
Frecuenciade Porcentaje Porcentaje

Causas Consecuencias .
ocurrencia acumulado (%)
1. Obstruccidn en las | No se encuentra una zona
lineas de definida para dejar las 15 32,61% 32,61%
despachos. estibas.
2. Estibas de Demoras en tiempos de
pedidos no bieauada de o pe idos 10 21,74% 54,35%
identificadas. q P :
%‘Czﬁ?g?;zs en las Pérdida de tiempo en
. buscar los productos 9 19,57% 73,91%
lineas de :
d faltantes del pedido.
espachos.
4. Paso a personal Propabilidad de 5 10.87% 84.78%
no autorizado. accidentes.
5. Pérdida de hojas | No se puede identificar las
de identificacién de | estibas a que pedido 3 6,52% 91,30%
los pedidos. corresponden.
6. Ausencia de gatos Demoras en tiempo de
hidraulicos para 6 P 2 4,35% 95,65%
. bdsqueda de recurso.
estibas.
7. Mal apilamiento | c514a de productos de las
de productos en estibas ocasionando 2 4,35% 100,00%
estibas. dafios y derrames.

SUMATORIA 60 100%
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con los datos registrados en la Tabla 14, se realiz6 el histograma de la Figura 44. Se
concluye que las causas que se deben tratar son:

e Obstruccion en las lineas de despachos.

e Estibas de pedidos no identificadas.
e Pedidos incompletos en las lineas de despachos.
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Figura 44. Histograma de Despachos
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

2.5.2. Diagrama de Ishikawa

Como parte de la identificacion, es importante tener claridad de la totalidad de las
casuisticas que afectan los tiempos elevados en la ejecucién de los procedimientos
que se realizan actualmente, por lo anterior, se identificaran y estableceran a partir
del diagrama de Ishikawa.

El diagrama de Ishikawa o también conocido como diagrama de causa — raiz y/o
espina de pescado, es una herramienta de la ingenieria que permite reconocer,
detallar y determinar las causas potenciales o reales de un problema, tal y como se
presenta en el Banco de alimentos, lo cual ocasiona retrasos, pérdidas y finalmente
insatisfaccion en los clientes.

Adicionalmente, el diagrama de Ishikawa se divide en 6 factores, mejor conocido
como las 6M, las cuales permiten tener un mayor analisis desde varios factores que
probablemente afectan la operacién como lo son: Mano de obra, Método, Maquinaria,
Materiales, Medio ambiente y Medicion.

Por lo anterior, se gener6 el diagrama de Ishikawa presentado en la Figura 45 que
permite evidenciar las causas probables que impiden que los procedimientos de

Pagina 89 de 218



Alistamiento y Despachos en el Banco de alimentos se ejecuten de tal forma que no afecte a los clientes internos y/o externos. Con base en
las observaciones de campo se determinaron las causas que afectan los procedimientos de Alistamiento y Despachos.

Figura 45. Diagrama de Ishikawa de Alistamiento y Despachos

Mano de obra Método Maquinaria

Mo pwibe hTTTT T " Uesordan an bodegas Mo hay Nah;lj.r'ug.'n
decumantacion mcks @stbas  demarcacién e : Falla de menfacargas
Falla de capaciacidn LY dastingds para sl dricas d 1
del procedimisnio an &l persanal ) ', zona de ostBas, ool esibas dciricas de pasile
) ) p Pémidadss . racks 4 ., . angosto
Los cperarios ajeculan el Repracesas El fEchuas " Pecomidos S; Ausencia "
racedimianio de dislinlas Y, . HOraS S i -
" formas ., Falta ¢= comunicacion  procedmients N, Eufanzos @ buagueds da te 8stibas oy EE”'C:':::;:?::
erbre las areas segjecuta EEREANEE enducios Las f*':"'ba‘s""f'm . -
Fallade manualmante Mo axisha o ;'CM::”
mohiansn Alsencia de Venlicecianss % supanasin ., Casarganizacidn en marmasas
Se prefieren facturas de famafio %, %, perfiles de cargo iinecessnas ™, ajeeucian del pracedimienio P
mediane peguena, dejands de lada Wi conacenalimpacho Pz late documentscitn i
las facturas grandes e sy rEbak die procedinients N
e rd
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Personal no autorizado 7 en planta g
cistaculiza la entraca o s R et
Disrramas di Demmareasan de """"-'ﬁf'."llf"nm o Las facturas no son
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Freduclas en da piso carfusa da CAMGOS FEUMSn & toman las faciuras
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mal eglado Mal ubicacion de Faita do bndegas al de auxiliares de L aperarias
los productas bodapa diligencian log
derarcacidn para Fisos en malas tiempos de
pasa peatenal condiciones alistamients
. Medio o
i Materiales ¢ Medicion ;

.___ambiente

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Mano de obra

La mano de obra es uno de los factores mas influyentes dentro de una operacion,
puesto que la operacion se mueve por cada empleado. Durante las observaciones se
pudo identificar que los operarios no tienen un procedimiento definido, por lo tanto,
cada uno ejecuta su operacion de forma diferente lo cual afecta notablemente las
areas generando tiempos elevados a falta de estandarizacién. Es importante resaltar
gue la comunicacion entre el &rea de Alistamiento y el area de Despachos, debe ser
constante y en ocasiones se evidencio que por falta de comunicacién los pedidos no
se encontraban acorde a los requerimientos solicitados por el cliente, por lo tanto, se
generan reprocesos que retrasan la operaciébn y como consecuencia se obtienen
cuellos de botella.

Adicionalmente la ausencia de perfiles de cargo que definan las funciones a realizar,
afecta notablemente, puesto que de esta manera el operario no conoce el impacto de
su trabajo y como se puede afectar la cadena logistica para la entrega final del pedido
al cliente.

Método

En las areas de Alistamiento y Despachos, no existe una metodologia definida, por lo
tanto, se afecta notablemente el proceso por el desconocimiento de la funcionalidad
de la operacion. La ausencia de tecnologia impide que la operacion se ejecute
rapidamente, puesto que en estas areas existen tareas manuales que podrian ser
reemplazadas por sistemas tecnoldgicos que facilitarian y agregarian valor a la
operacion para disminuir los tiempos de ejecucion.

Maquinaria

La maquinaria es un elemento tan importante como lo es la mano de obra, puesto que
por medio de este elemento es posible llevar a cabo la operacidon que se esta
ejecutando. Dentro del banco de alimentos se pudo evidenciar que los productos que
corresponden a Alistamiento se dejan en el nivel 1 de los racks (piso) debido a que
de esta manera los Auxiliares de bodega del area de Alistamiento pueden tomar lo
que corresponde segln la Salida de mercancia del cliente, los niveles 2, 3y 4
corresponden a zonas de almacenamiento, sin embargo, en ocasiones de alto flujo
de oOrdenes de pedido los productos que se encuentran ubicados en zona de
Alistamiento suelen acabarse, por lo tanto, se debe solicitar a un Auxiliar de bodega
que utilice monta carga eléctrica de pasillo angosto que traslade los productos que se
encuentran almacenados en nivel 2, 3 0 4 a las zonas de Alistamiento y en ocasiones
puede tardar mas de lo usual.

Es de suma importancia mencionar que las estiban son los elementos que permiten

transportar los productos a las lineas de despacho para que posteriormente sean
cargadas a los vehiculos y se identifico la ausencia de zona de estibas, por lo que en
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ocasiones no hay disponibilidad de estas o se encuentran en los pasillos obstruyendo
el paso.

Materiales

Los productos alimenticios y no alimenticios que se encuentran en las zonas de
Alistamiento, no son manejados de la forma correcta por lo que se presenta
deterioros, dafios y derrames que representan pérdidas innecesarias por mala
administracién del producto.

Medio ambiente

Uno de los problemas mas grandes que se ha podido identificar es la demarcacion de
los elementos y zonas de trabajo. Especificamente en la zona de Alistamiento las
bodegas cuentan con una codificacibn que no es clara para los operarios, sin
embargo, como los Auxiliares de bodega trabajan diariamente alli ya conocen el
funcionamiento que se da en esta operacion. Se pudo observar que el primer nivel de
los racks corresponde al nimero de bodega 03 mientras que los niveles superiores
corresponden a una bodega diferente, lo cual puede llegar a ocasionar confusiones.
Asi mismo se pudo observar que los racks no se encuentran codificados
adecuadamente e impiden la correcta y rapida busqueda de los productos que se
encuentran en la orden de pedido.

Es importante mencionar que en la zona de Despachos las lineas de despacho no
cuentan con caodificacion, sin embargo, es importante que se diferencien para facilitar
a los Auxiliares de bodega la busqueda de pedidos.

Las ubicaciones de piso no se encuentran demarcadas o en defecto estas ya no
sobresalen, por lo que los operarios en ocasiones suelen dejar estibas en lugares que
no corresponde y obstruyen el paso.

Por ultimo, en todas las observaciones de campo que se realizaron se pudo evidenciar
a personal no autorizado obstaculizando la zona de Despachos que como
consecuencia trae accidentes ocupaciones o0 accidentes a los productos.

Medicion

En toda organizacion es importante establecer métricas para medir el desempefio del
trabajo debido a que esto compone la productividad de la empresa y las ventas que
se generan, asi como la satisfaccion al cliente. En el Banco de alimentos se pudo
observar que los Auxiliares de bodega son medidos con base en el tiempo de duracion
de ejecucién de Alistamiento del pedido y cargue al vehiculo para su posterior
distribucion, por lo tanto, cuentan con un tablero en cada zona para diligenciar los
tiempos, los cuales son escritos por los mismos Auxiliares de bodega, es decir, que
es responsabilidad de cada Auxiliar de bodega medir su trabajo. Una vez el tablero
esta completamente lleno, el practicante documenta los tiempos en un archivo Excel
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donde se analizan los datos y se obtiene un informe de la operacion. Lo anterior se
establece como un problema a atacar, puesto que es necesario virtualizar estas
mediciones donde se pueda controlar los tiempos que tarda cada operario en generar
un Alistamiento o despachar un pedido.

3. PROPUESTAS DE MEJORA

En el capitulo que se presenta a continuacion, se plantearan y desarrollaran las
propuestas para mejorar los tiempos de operacion del area de Alistamiento y
Despachos del Banco de alimentos, esto basado en la Figura 4 que se encuentra en
el marco tedrico y explica a grandes rasgos la composicion de la metodologia 9S para
disefiar las propuestas de mejora.

En esta fase, tal y como se mencionaba anteriormente, se debe trabajar desde los
siguientes enfoques:

e Cosas.
e Personas.
e Empresa (organizacional).

Los cuales permitirdn aplicar las 9S y entender la conexion de factores que debe
existir en el sistema para el funcionamiento adecuado de la operacion.

3.1. Planteamiento de propuestas de mejora en el proceso

De acuerdo con el analisis de tiempos, diagrama de Ishikawa, histogramas y analisis
de causas, se establecen las siguientes propuestas de mejora, teniendo en cuenta la
metodologia 9S.

Con las cosas
Seiri (Clasificacion)

Se realiz6 codificacion y propuesta de enumeracion de estibas consignadas en el item
3.2 Planteamiento de propuestas de mejora en planta.

Seiton (Organizacion)

Se pudo evidenciar que una de las causas mas influyentes en los tiempos de
operacion del proceso de cara a la fundacion, se debe a que las Salidas de mercancia
(pedidos) se aglomeran en el area de Recepcion y posteriormente se generan cuellos
de botella en Alistamiento y Despachos, esto debido a que puede transcurrir un
tiempo promedio de 10 a 60 minutos aproximadamente sin que las Salidas de
mercancia sean recogidas. Una vez el Gerente de operaciones, Coordinador de
operaciones y/o Supervisor de Alistamiento cuentan con tiempo suficiente, se dirigen
al area de Recepcién para recoger los documentos correspondientes y ubicarlos en
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el area de Alistamiento. Actualmente, se estan realizando recorridos innecesarios
como se presenta en el diagrama de recorrido expuesta en la Figura 31. Para dar
solucién a esto existen 2 opciones:

Una vez se ha realizado un pedido, las personas de recepcion imprimen 2 copias
de la Salida de mercancia, por lo tanto, la solucién de ubicar una impresora que
esté conectada por red a los equipos de computo de Recepcion, permitiria a los
Auxiliares de bodega de Alistamiento tener las Salidas de mercancia al instante y
de esta manera se podria realizar el Alistamiento de pedidos sin que aumente el
tiempo para el cliente. Para lo anterior, se realizé la siguiente cotizacion que
facilitaria la operacion y seria de gran uso para areas allegadas, presentada en la
Figura 46.

Figura 46. Cotizacion impresora

ELEXCO 37 OFERTA ECONOMICA

EQUIPO MULTIFUNCIONAL MARCA CANON BLANCO Y NEGRO CON FUNCIONES DE
COPIADORA, IMPRESORA EN RED, ESCANER Y ENVIO A CORREO.
Bogotd, D.C. julio 6 de 2020

« Modelo Image Runner 1643i con DADF + Conexion a Red 10/100/1000 BaseT

mum T, + Kit Impresion UFR II/PCL+ Envio Universal a Color + PDF Encriptado + PDF Alta
Compresion + PDF con Bisqueda + PDF Firma Digital + eULM + Uniflow Online

2::,:' AL Somn Express + IP Segura + Conectividad Wifi + Memoria de 1 GB + Puerto USB
2.0/3,0.

Una bandeja para alimentacion de papel de 550 hojas.

Alimentacién manual de 100 hojas.

Velocidad de 45 paginas por minuto.

REF: OFERTA COMERCIAL PARA VENTA DE EQUIPO MULTIFUNCIONAL
BLANCO Y NEGRO MARCA CANON, MODELO IR 1643i (Ver Oferta
Econdmica).

oo

« Capacidad mes de 15.000 copias/impresiones.

Respetados Sefiores: « Tamaiios de papel a manejar carta y oficio.

e ’ s R o i cor: aasos: orodkichascy aaidos « El Equipo se entrega con la primera carga de tinta.

a5 omsdal ca s s frovetios o SoLRI Fars o e 90 +_Mas caracteristicas ver PDF adjunto.

documentos con nuestra linea de equipos multifuncionales de la marca CANON. IMPORTANTE: El equipo y el precio entregado no incluyen ningin tipo de
software adicional para temas de o6n. En caso de este se

evaluara de manera ser opcional y adicional al precio entregado

Serie imageRUNNER 1643

Precio Especial del Equi US$599.00+ IVA.

Impriena hasta 45 ppm (blanco y negro) INSUMO Y RENDIMIENTO
Escanee en color y en blanco y negro = ™
Impriena hasta en un tamalio e 8 1/2° x 14° - » Cartucho integrado negro para 20.500 189.00 + IVA.
Capacided méxima de papel de 2.300 hojas copias/impresiones.

e « En caso de requerirse, el equipo permite la colocacién de mas bandejas para

- == alimentacion de papel de 550 hojas, asi como pedestal basico de manera
I v opcional.

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Por otro lado, la siguiente opcion es generar pedidos anticipadamente con las
fundaciones (clientes), es decir, realizar una gestién telefénica y comercial con las
fundaciones enlistando sus pedidos de manera que no se acerquen al Banco de
alimentos, garantizando y dejando claridad que los pedidos seran despachados
al dia habil siguiente.

Seiso (Limpieza)

En el Banco de alimentos no se lleva un control adecuado de las estibas, por lo que
se presentan demoras en los procesos y obstaculizacion en las zonas transitadas
para generar el Alistamiento, por lo tanto, se definié una zona para dejar las estibas
vacias y organizadas una vez se desocupen, la cual se muestra en la Figura 47, esto
con el fin de tener disponibilidad de las mismas y no generar accidentes de trabajo u
obstaculizacion.
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Figura 47. Zona de estibas
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con las personas
Con la finalidad de abarcar las siguientes S:

Seiketsu (Control visual)
Shitsuke (Disciplina)
Shikari (Constancia)
Shitsukoku (Compromiso)

Se realiz6 el Manual de buenas practicas (Anexo C) y se realizaron videos para
fomentar y sensibilizar sobre la importancia y beneficios que trae el uso de las 9S
teniendo en cuenta una cultura organizacional que permita tener un adecuado
proceso con un buen ambiente laboral.

Adicionalmente, se propone el siguiente plan de capacitacion al personal (Tabla 15)
que permita formar personas competentes y comprometidas con la labor que realizan
dentro del Banco de alimentos, con el fin de que evidencien el impacto que tiene su
labor dentro de la organizacién y como aportan a la mejora continua y construccion
de la calidad en el servicio que ofrece la institucion.
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Tabla 15. Propuesta de capacitaciones

Capacitacion Periodicidad
Actualizacién del proceso. Trimestral.
Buenas practicas. Trimestral.
Induccién al cargo Una vez cuando ingrese un nuevo
e Funciones. empleado.

e Proceso.
e Lineamientos del proceso.
e Buenas practicas.

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Con la empresa

Seishoo (Coordinacion)

Para obtener buenos resultados de los procesos, es necesario coordinar a todos los
empleados y capacitarlos en el uso de herramientas, recursos y secuencia del flujo al
momento de alistar un pedido y despacharlo. Por lo anterior, es necesario estar
revisando constantemente los procesos, con la finalidad de observar oportunidades
de mejora, disefiando un nuevo proceso que se adapte a la naturaleza de la operacion
del Banco de alimentos de Bogota.

Por lo tanto, cada vez que se actualice un proceso este se debe divulgar formalmente
a los involucrados de tal manera que se establezcan lineamientos en cuenta al uso
adecuado de herramientas y recursos para ejecutar el flujo del procedimiento.

Seido (Estandarizacion)

Actualmente, el Banco de alimentos no cuenta con una estructura en su gestion
documental, la cual es un insumo y herramienta indispensable para ejecutar los
procesos. A medida que la operacion va experimentando cambios, es importante
identificar cuéles son los cambios y porqué se estan generando, de esta manera se
pueden actualizar y divulgar los procesos a los interesados con el fin de establecer
lineamientos que aseguren la ejecucion correcta de la operacién. Con la finalidad de
reducir el riesgo de desconocimiento de los procesos y los documentos de soporte
gue se necesitan para realizar la gestién, se gener6 un Manual de elaboracién y
control documental, ubicado en el Anexo B.

3.2. Planteamiento de propuestas de mejora en planta

3.2.1. Codificaciéon de ubicaciones

Con base en las observaciones de campo, el analisis de causas expuesto en el
presente proyecto y con la finalidad de mejorar y garantizar efectividad en los
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procesos de Alistamiento y Despachos, nace la necesidad de tener una adecuada
codificacion de posiciones dentro del banco de alimentos; que permitira:

e Tener control sobre la disposicién actual que se tienen de los productos.
e Facilidad de localizacion de productos.
e Mejorar eficacia y eficiencia en el proceso de Alistamiento y Despachos.

La zonificacibn es una caracteristica fundamental para lograr una adecuada
administracién logistica. Sin embargo, el Banco de alimentos, por su naturaleza y flujo
de operacion, deben ubicar los productos en las ubicaciones que se encuentren
vacias y no establecer zonas por categorias de productos. Por lo anterior, se presenta
una propuesta de codificacibn que permita mejorar la operaciéon del Banco de
alimentos. Se cuentan con ubicaciones de piso, ubicaciones de rack y ubicaciones de
cuarto frio de acuerdo a los productos que se deban almacenar. La codificacién de
ubicaciones sera alfanumérica.

El objetivo principal de codificar las ubicaciones es con el fin de brindar distincién,
secuencia y facilidad de relacion, es decir, codificaciones que sean intuitivas para los
operarios y demas cargos que transiten o visiten estas zonas.

En primer lugar, se establecen los niveles (macro) hasta llegar a una ubicacion final
(micro) en la Figura 48.

Figura 48. Niveles de ubicaciones

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Las bodegas o zonas destinadas, se codifican con letras para mayor facilidad de
relacionamiento, tal y como se presenta en la Figura 49.
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Figura 49. Codificacion de zonas o bodegas

Bodega A Bodega B Bodega C

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Para el Banco de alimentos se estructura una codificacién por pasillos, con la finalidad
de tener mayor facilidad de blsqueda de los productos. Se presenta un ejemplo del
esquema a manejar en la Figura 50.

Figura 50. Codificacion por pasillos

Pasillo 01 Pasillo 02 Pasillo 03
/N

E 02|19 A 20|01 E
03 04|17 18|03 04
E 06|15 16|05 g
E 08] 13 14(07 E
E 10|11 12(09 1_0
E 12|09 10|11 E
E 14|07 08|13 H
E 16| 05 06|15 E
F 18|03 04|17 E
10| Y [20]01 02[19] ¥ [20]
o \/ -

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Donde los recuadros sombreados en color amarillo corresponden a nUmeros impares
y los recuadros sombreados en color azul pertenecen a nimero pares.

El objetivo de codificar por pasillo es poder establecer numeracién a los racks y en
ubicaciones de piso tal y como se muestra en las Figuras 51 y 52.
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Figura 51. Codificacion de racks

Izquierda Derecha
) (D)
\
4
3
— > Niveles
2
1
Y
Referencia niveles: Piso

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 52. Codificacion ubicaciones de piso
Piso

(P)

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Donde:
e |:lzquierda
e D: Derecha
e P:Piso

Con base en lo explicado anteriormente, la codificacion de las ubicaciones se
estructura de la siguiente forma (Tabla 16):

Cddigo RACKS: A-00-00-X-00
Cddigo PISO: A-00-00-P
Tabla 16. Estructura de codificacion de ubicaciones
NUumero de POSICIG Nivel (aplica
] osicion
rack o piso para racks)

A 00 00 D,IoP 00
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Zona o bodega Pasillo
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Se enlista en la Tabla 17, la nomenclatura de las bodegas o zonas dispuestas del
Banco de alimentos como se encuentran actualmente de acuerdo a la Figural6, la
codificacion teniendo en cuenta la estructura de la Figura 48, la Tabla 16 y los
productos que normalmente se almacenan:

Tabla 17. Nomenclatura de zonas y bodegas propuesta
Codificacion

Nomenclatura actual Productos almacenados
propuesta

Zona de alistamiento de Fruver. Zona A. Frutas y verduras.

Bc_)dega} de almacengmlento y Bodega B, ASE0.

alistamiento para articulos de aseo.

Bodega de cuarto frio 1. Bodega C. Lacteos y carnicos.

Bodega de cuarto frio 2. Bodega D. Lacteos y carnicos.

Zona de Despachos. Zona E. No aplica.

Zona de alistamiento (Bodega 3y Bodega F. Abarrotes, granos, bebidas y

Bodega 4). panaderia.

Bodega de almacenamiento. Bodega G. A,barrotes, granos, bebldqs,
lacteos (leche) y panaderia.

Se genera la codificacién por zona y/o bodega teniendo en cuenta la totalidad de
posiciones y la estructura de la Tabla 15.

A continuacion, se presentard un ejemplo para mayor entendimiento, por otro lado,

en el Anexo D (1086) se puede observar el detalle de la codificacion para todas las
zonas y bodegas.
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Figura 53. Estructura de codificacion bodega G

Bodega G

I D I D I D I D I
01 | 02 01| 02 01| 02 01| 02 01

D I D I D I D | D

I D I D I D I D I
03 | 04 03| 04 03| 04 03 | 04 03

D I D I D I D | D

I D I D I D I D I
05 | 06 05 | 06 05 | 06 05 | 06 05

D I D I D I D | D

I D I D I D I D I
07 | 08 07 | 08 07 | 08 07 | 08 07

D I D I D I D | D

v
Yo lanv|any v 4 Niv| 4 Niv 4 Niv| 4 Niv 4 Niv| 4 Niv M 4 Niv
20.04 - 22 28— _
Salida para S;‘"ga pa'r:a
i6 Pasillo 05 i ; ; . odega
recepciony Pasillo 04 Pasillo 03 Pasillo 02 Pasillo 01 . .
seleccion \ 11.8 | 42 (Alistamiento)
fruver e _| Paso peatonal_

: ! !Arealavado ! 4N 4N

! ' ' de manos ' D I
10 09

! Panaderia ' ' ' I D

! || ! D |
i | i | 12 11

I bl | I D

Salida para
vestier y
sanitarios
26.84

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Pagina 101 de 218




Figura 54. Caodificacion bodega G

D I Rack 01
02 01
I D G-01-01-1-04 | G-01-01-D-04 | 4 "
D I G-01-01-1-03 | G-01-01-D03 | 3 || &
04 03 g
I D G-01-01-1-02 | G-01-01-D-02 | 2 =
D I G-01-01-1-01 | G-01-01-D-01 | 1
06 05
I D Izq Der
D | Referencia niveles: Piso
08 07
I D
v
4 Niv 4 Niv
}7 28 Salida para
Bodega F
Pasillo 01 (Alistamiento)
42
4 Niv Bodega G
I Pasillo 01
09
D Rack 01
I 1 Posicién izquierda
D Nivel 01

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Como se observa en la figura 54, la codificacion estad compuesta por 5 items y para
este caso se tiene un total de 320 posiciones para almacenar productos.

Sujeto a lo anterior, se propone que en cada bodega o zona se disponga de un cartel
Layout de la zona o bodega para futuras referencias. Adicionalmente, se disefié un
formulario de Google Drive el cual se encuentra enlazado con una hoja de calculo,
donde se podra alimentar y actualizar por los encargados de abastecer las zonas, de
tal manera que los Auxiliares de bodega de Alistamiento, puedan ingresar a la hoja
de célculo de base de consulta y buscar la ubicaciéon actual de los productos que
necesiten.

Este formulario y hoja de calculo se encuentran alineados con la clasificacion
presentada en la Figura 9, de manera que se facilite la blusqueda, es decir que el
tiempo que un operario gasta en buscar un producto disminuira, puesto que se podra
consultar de forma sencilla sin realizar un desplazamiento adicional.

En el Anexo E se encuentra un instructivo, donde se explica el detalle para alimentar
la base de datos y la forma adecuada de hacer una consulta.

Por otra parte, la zona de Despachos, definida en el presente proyecto como la Zona

E, cuenta con 4 lineas de Despachos, sin embargo, no se encuentran codificadas. En
la Figura 55 se presenta lo correspondiente.
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Figura 55. Antigua y nueva codificacion area despachos

Linea de despacho
Linea de despacho
Linea de despacho
Linea de despacho

HPON~

E-01. Linea de despacho
E-02. Linea de despacho
E-03. Linea de despacho
E-04. Linea de despacho

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Basados en la Figura 55 la codificacion quedaria asi:

E-01: Capacidad de 3 posiciones.
E-02: Capacidad de 6 posiciones.
E-03: Capacidad de 6 posiciones.
E-04: Capacidad de 6 posiciones.

3.2.2. Enumeracion de estibas

Realizar una enumeracion de estibas facilitara el proceso de Despachos y sera
insumo que generaran los auxiliares de Alistamiento. Un Auxiliar de bodega de
Alistamiento tarda alrededor de 1 a 3 minutos realizando la busqueda de hojas y
marcandolas para posicionarlas en la estiba del pedido del cliente, posteriormente el
Auxiliar de bodega del area de Despachos debe realizar la busqueda del pedido a
despachar teniendo en cuenta las hojas que marcé previamente el Auxiliar de
Alistamiento. Por lo anterior, se tienen como consecuencias demora en la busqueda
de las estibas que corresponden al pedido, confusion de pedidos y desconocimiento
de las estibas que corresponden a los pedidos a despachar.

Para brindar solucion, se requiere enumerar y marcar las estibas, de la forma que se
presenta en la Imagen 15.
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Imagen 15. Enumeracion estiba

Marcar: 1 ’

/ Marcar: 1

Marcar: 1

Marcar: 1

Fuente: (www.muyingenioso.com, 2020)

Se realiza de tal manera que se llegue hasta la estiba nimero n, lo que permitira en
el proceso es que el Auxiliar de Alistamiento dentro de la Salida de mercancia
relacione las estibas que hacen parte de ese pedido y esta Salida de mercancia se
posicione en el porta documentos ubicado en la zona de Despachos, de tal manera
que el Auxiliar de Despachos pueda tomar la factura y evidenciar la linea y estiba en
donde esté el pedido.

3.2.3. Distribucién en planta con método SLP

Con el objetivo de completar las propuestas de mejora para el Banco de alimentos de
Bogota, se realiza un planteamiento de redistribuciéon en planta desarrollado con el
modelo SLP (Systematic Plan Layout), de este modo generar el mejor escenario
posible que permita una reducciéon y mejoramiento en los tiempos de alistamiento de
pedidos y despachos.

El método SLP es una forma organizada de enfocar los proyectos de distribucién en
planta. Consiste en fijar:

e Un cuadro operacional de fases

¢ Una serie de procedimientos

¢ Un conjunto de normas Estos permitan identificar, valorar y visualizar todos
los elementos que intervienen en la preparacion de la distribucién en planta

El proceso que se va a desarrollar para la siguiente propuesta de mejora es:

e |dentificacion de areas y actividades.
¢ Realizacion de la Tabla Relacional de Actividades.
e Desarrollo del Diagrama Relacional de Actividades (Representacion nodal).
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e Realizacion de bocetos y seleccion de la mejor Distribucion en Planta.

Identificacion de &reas y actividades

En esta primera parte se enumeraran todos los espacios y las actividades realizadas
por los diferentes operarios del area de alistamiento y despachos, teniendo en cuenta
la distribucion de bodegas, la enumeracién de los espacios ya actividades se definiria
de la siguiente manera:

VI.

VIl

Recepcion

e Recepcion de clientes.

¢ Digitacion de pedidos.

e Generacion de Salidas de mercancia.
e Direccibén y orientacion.

. Bodega de producto lacteo (especificamente leche).

¢ Almacenamiento de leche.

Bodega de almacenamiento

¢ Almacenamiento de productos compra.

¢ Almacenamiento de producto de alistamiento (sélo habia un rack con nivel 1
donde los operarios tomaban producto para alistar).

e Seleccidn y clasificacién de productos de panaderia.

Bodega 3: Zona de Alistamiento nivel 1.

e Disposicién de productos para preparacion de pedidos.
e Alistamiento de pedidos clientes.

Bodega panaderia

e Seleccion y clasificacién de productos de panaderia
e Adecuacion de productos

¢ Clasificacion de productos de dulces

Bodega de cuarto frio lacteos.

e Almacenamiento de productos lacteos tales como yogures y quesos.
e preparacion de productos para alistamiento de pedidos.

Bodega de cuarto frio carnicos.
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VIII.

XI.

XII.

XIII.

e Almacenamiento de productos carnicos y embutidos.
e Preparacion de productos para alistamiento de pedidos.

Ubicaciones de piso fuera de cuarto frio.

¢ Almacenamiento temporal de producto de alistamiento

. Bodega de alistamiento de Fruver.

¢ Almacenamiento de productos de fruver.
e Preparacion de productos de fruver para alistamiento de pedidos.

Bodega de almacenamiento y Alistamiento para articulos de aseo.

¢ Almacenamiento de productos de aseo.
e Preparacion de productos para alistamiento de pedidos.

Zona de Despachos.

e Inspeccion final de pedido.

e Preparacion de salida del pedido.

¢ Disposicion del pedido en transporte para cliente final.

Recepcion de Salidas de mercancia en bodega.

¢ Recepcion de Salidas de mercancia posteriormente de haberlas generado en
la recepcion principal

Oficinas

e Actividades administrativas

Tabla relacional de actividades

La Tabla de relacién de actividades es un cuadro organizado en diagonal en el que
aparecen las relaciones entre cada actividad y todas las demas actividades.

Cada casilla tiene dos elementos: la letra de la parte superior indica la valoracion de
las proximidades (la importancia de la relacion), y el nimero de la parte inferior
justifica la valoracién de las proximidades (el motivo de dicha importancia).

Asi pues, para cada relacion tendremos un valor y unos motivos que lo justifican,
como podemos ver en la Tabla 18 y Tabla 19.
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Tabla 18. Nomenclatura de valoracién de cercania

Tipo de relacion Definicion

A Absolutamente necesaria
E Especialmente necesaria
I Importante

O] Ordinaria

U Sin importancia

X No deseable

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Tabla 19. Justificacion de las valoraciones de cercania

Motivos
Facilidad de acceso
Facilidad de supervision e inspeccion
Conveniencia de cercania
Contacto necesario
Flujo de producto
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Co
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Figura 56. Diagrama relacional de actividades
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020
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Nota: La bodega B (Almacenamiento de productos de aseo del hogar y personal)
debido a las caracteristicas fisicas y quimicas de los productos que almacena no
puede tener contacto directo junto con otras zonas de almacenamiento especialmente
zonas de almacenamiento de alimentos, pero entendiendo que los productos siempre
se encuentran en estado de sellado en sus respectivos empaqgues, no se convierten
en un &rea con nomenclatura no deseable sino que es indispensable garantizar que
haya cierta area de separacion con respecto a otras areas, ademas se debe tener en
cuenta que estos productos al ser lo Gltimo que se alista de todo el pedido debe tener
cierta cercania al &rea de despachos, por esta raz6n optamos por designarle una
ubicacion al final del area de despachos.

Diagrama relacional de actividades modo nodal

A partir de la tabla relacional se realiza el diagrama nodal, que va a establecer la
disposicion relativa de los departamentos. Se dispone en primer lugar el
departamento que tenga mas relaciones “A”. Una vez dispuesto el primer
departamento, se colocan a su alrededor el resto de los departamentos dependiendo
del tipo de relacion que tengan unos con otros. Se empezard siempre por las
relaciones tipo A existentes entre los diferentes departamentos ya colocados. En caso
de no existir ya mas relaciones tipo A se pasaria a las de tipo E, I, O, Uy X.

Figura 57. Relacion de actividades

Tipo de
relacion

A

Designacion

o

U ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

X NS~

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 58. Diagrama nodal de actividades

1

Recepcion

12

Recepcion
de facturas

) i

Bodega
Panaderiac

=

11

Zona producto
leche

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Disefio de bocetos para distribucion en planta

Finalmente, con los resultados obtenidos de las Figuras 57 y 58 se realiza el
desarrollo del boceto de la distribucién de planta mas éptima para incrementar el
rendimiento de la operacion de alistamiento de pedidos y salida de pedidos, expuesto

en la Figura 59.

Figura 59. Diagrama nodal de actividades

3

4

7

6

2

a4

13

10

11

9

5

Recepcion.

Zona de producto lacteo
(leche)

Bodega G

Bodega F

Bodega de Panaderia
Bodegas C

Bodegas D
Ubicaciones de piso
fuera de cuarto frio.
Zona A

. Bodega B

.Zona E

. Recepcion de facturas
. Oficinas

3.2.4. Clasificacion inventarios ABC

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Una accion importante para el analisis y la administracién de un inventario es
determinar qué articulos o productos representan la mayor parte del valor de este o
cuales son los productos que representan la mayor cantidad del inventario total. Estos
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productos tienen la caracteristica de que son recurrentes y en el caso del inventario
manejado por el Banco de alimentos de Bogota estos articulos representan el mayor
porcentaje tanto de compra como de donaciones de todo el inventario y son productos
que son indispensables para el alistamiento de pedidos.

Como se mencion6 con anterioridad constituyen % elevados dentro del valor del
inventario total. De acuerdo con (Negron, 2009) estos articulos generalmente
representan el 20% del total de los articulos, y representan un 80% del inventario
total, mientras que el restante 80% del total de los productos, representan el 20% del
valor del inventario total.

El grafico ABC (o regla del 80/20 o ley del menos significativo) es una herramienta
gue permite visualizar esta relacion y determinar, en forma simple, cudles articulos
son de mayor valor, optimizando asi la administracion de los recursos de inventario y
permitiendo tomas de decisiones mas eficientes.

De acuerdo con este método se realiza la clasificacion se realiza de acuerdo con el
nivel de importancia de los productos:

¢ ARTICULOS A: Los mas importantes a los efectos del control.
e ARTICULOS B: Aquellos articulos de importancia secundaria.
e ARTICULOS C: Los de importancia reducida.

Para implementar y evaluar este método se definieron los siguientes items:

e Definicion de porcentajes por ley de Pareto
e Caélculos y resultados
¢ Andlisis diagrama de Pareto

Definicion de porcentajes — ley de Pareto

Con base a lo enunciado por el principio de Pareto el método ABC se basa en la regla
del 80/20, que indica que el 20% del esfuerzo es responsable del 80% de los
resultados. Es decir que en el caso del Banco de alimentos de Bogota el 20% de los
productos generan el 80% de los movimientos de mercancia, mientras que el 80% de
los productos origina el restante 20% de movimientos.

La definicién de porcentajes se realizé respetando esta regla como se puede ver en
la tabla 20.
Tabla 20. Definicion de porcentajes

80%
15%
5%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

La clasificacion ABC por recurrencia de los productos, quedo definida como:
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e Porcentaje del 80% acumulado para A,
e Porcentaje del 95% acumulado para B
e Porcentaje del 5% acumulado para C

Célculos y resultados

Gracias a la informacion proporcionada por el Banco de alimentos de Bogota
mediante el informe de gestion del 2019, se consolido el total de kg por clasificacion
de producto y se dividié en productos de compra, producto de donacién y por ultimo
total productos.
A estos datos se les calculo el porcentaje por cada una de las divisiones y de igual
modo el célculo del porcentaje acumulado, los resultados se pueden evidenciar en las

tablas 21, 22, 23y 24.

Tabla 21. Resultados de porcentajes y porcentajes acumulados

Clasificacion

kg

kg

Total Kg

% de

%

% total

Yo

% Acumulado

% Acumulado

productos compra donaciones compra donaciones Acumulado donaciones total
zggff;te? | 2050018| 3451775 5503793  38.2% 36,5%| 37.1% 38,2% 36,5% 37.1%
g:’ar:g;ms 9| 1411842| 1648704 3060636|  26.3% 17.4%| 206% 64.4% 53.9% 57 7%
';3;2':0‘08 | 1169342| 1106961 2976303  21.8% 11.7%|  153% 86.2% 65.7% 73.1%
zsrzg”'cms | 253013 971499 1224512 4.7% 103%| 83% 90,9% 75.9% 81.4%
Egt’gggms 203091 845633 1048724 3.8% 89%| 7.1% 94.7% 84.9% 88.4%
S;’rrgi'i‘;tss 139055 845633 984688 2 6% 8.0%|  66% 97.3% 93.8% 95 1%
E;flz';‘::: 87138 496038 583176 1.6% 52%|  3.9% 98.9% 99.1% 99.0%
gﬂfnde”n‘ﬁzisogo 57368 78954 136322 1.1% 08%| 09% 99.9% 99.9% 99.9%
E;g?clijacsms 2793 9826 12619 0.1% 01%| 01% 100,0% 100,0% 100,0%
TOTAL 5375660 9455113 14830773

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

Después de haber calculado los porcentajes totales y los porcentajes acumulados se
realiza la clasificacion ABC de acuerdo con los porcentajes establecidos y la teoria
consultada, cabe recalcar que esta clasificacion se realizo para las tres divisiones
establecidas (productos de compra, productos de donacion y productos totales).
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Tabla 22. Clasificacion ABC productos de compra

Clasificacion productos

kg compra

% de compra

% Acumulado compra Clasificacion ABC

Productos de abarrotes 2052018 38,2% 38,2% A
Porductos de granos 1411842 26,3% 64 4% A
Porductos de fruver 1169342 21,8% 86,2% A
Productos de aseo 253013 4 7% 90,9% B
Productos lacteos 203091 3,8% 94 7% B
Porductos carnicos 139055 2.6% 97,3% C
Productos panaderia 87138 1,6% 98,9% o4
productos no alimenticios 57368 1,1% 99 9% Cc
Productos bebidas 2793 0,1% 100,0% C

TOTAL 5375660

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

Tabla 23. Clasificacion ABC productos de donacién

Clasificacion productos kg donaciones % donaciones % Acumulado donacione Clasificacién ABC

Productos de abarrotes 3451775 36,5% 36,5% A

Porductos de granos 1648794 17 4% 53,9% A 75 9%
Porductos de fruver 1106961 11,7% 65,7% A !
Productos de aseo 971499 10,3% 75,9% A

Productos lacteos 845633 8,9% 84.9% B

Porductos carnicos 845633 8,9% 93,8% B

Productos panaderia 496038 5,2% 99 1% Cc

productos no alimenticios 78954 0,8% 99 9% Cc 6.2%
Productos bebidas 9826 0,1% 100,0% Cc

TOTAL 9455113

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Tabla 24. Clasificacion ABC total productos

Clasificacion productos

Total Kg

% total

% Acumulado total Clasificacion ABC

Productos de abarrotes 5503793 37.1% A
Porductos de granos 3060636 20,6% A
Porductos de fruver 2276303 15,3% A
Productos de aseo 1224512 8,3% B
Productos lacteos 1048724 7.1% B
Porductos carnicos 984688 6.6% B
Productos panaderia 583176 3,9% c
productos no alimenticios 136322 0,9% c
Productos bebidas 12619 0,1% (04
TOTAL 14830773

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

Posteriormente de haber realizado todos los célculos y la clasificacién mediante el
método ABC, se consolida la tabla 25, donde se realiza los calculos de porcentaje por
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los resultados obtenidos con respecto al nimero de items o articulos que hay por
cada clasificacion ABC. Es importante mencionar que este paso se realizé solo para
la clasificacion ABC del total de productos.

Tabla 25. Resultados Clasificacion ABC total productos

Participacion estimada Clasificacion

Numero de

% por

% Acumulado

% por kg total

% Acumulado

productos

clasificacion

clasificacion

total

0-380% 3 33% 33% 73,1% 73,1%
81% - 95% 3 33% 67 % 22,0% 95,1%
96% - 100% 3 33% 100% 4.9% 100,0%

TOTAL 9 100%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

Finalmente se grafican 2 diagramas de pareto, el primero teniendo en cuenta el % de
kilogramos total, el porcentaje acumulado de este y el numero de productos o items
por clasificacién ABC.

Figura 60. Diagrama de Pareto por nimero de productos (clasificacion)

Diagama de pareto

80,0% 120,0%
0,
70.0% —o 100,0%
60,0%
80,0%
50,0%
40,0% 60,0%
30,0%
o 40,0%
20,0%
20,0%
10,0%
0,0% - 0,0%

mmmm % por kg total  ==8=9% Acumulado total

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

El segundo diagrama se grafica teniendo en cuenta los productos con la clasificacion
interna del banco de alimentos de Bogot4, el porcentaje total por cada uno de ellos y
el porcentaje acumulado, adicionalmente se divide por la clasificacion ABC
determinada.
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Figura 61. Diagrama de Pareto por clasificacién de productos

Diagrama de pareto por clasificacion de productos
40,0% 120,0%
35,0%
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80,0%

25,0%
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10,0%

20,0%
5,0% I
0,0% l — — 0,0%
Productos de Porductos de Porductos de Productos de  Productos Porductos Productos productos ne  Productes

abarrotes granos fruver aseo lacteos carnicos panaderia  alimenticios bebidas

% total % Acumulado total

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020

A partir de los datos de la Tabla 25 y la Figura 61 se puede observar que unos pocos
articulos son los de mayor valorizacion. Si solo se controlaran estrictamente los tres
primeros, se estaria controlando el 73.1% del total del inventario y el 33% del total de
productos. Por otra parte, la zona B con un total del 33% de productos controla tan
solo el 22% del total de inventario y finalmente en la zona con un 33% del total de
productos se controla el 4.9% del inventario total.

3.3. Desarrollo simulacién

En el desarrollo de la simulacién se busca analizar los posibles escenarios. Esto,
teniendo en cuenta los tiempos actuales y observaciones que se tomaron en el
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estudio de campo, con la finalidad de aplicar las mejoras propuestas y evidenciar el
comportamiento del sistema.

Para esta simulacion se utilizaran las siguientes herramientas (Software):

o EasyFit®: Sistema que permitira hallar la distribucién y comportamiento de los
datos.

e FlexSim®: Software para simular los escenarios teniendo en cuenta la
distribucion y comportamiento de los datos.

A continuacién, se relacionan los supuestos del sistema, los cuales se incluiran dentro
de la simulacién de ser requerido.

e Los racks siempre estdn abastecidos, es decir, no se puede alistar y
despachar un pedido si no hay productos ubicados en los racks.

e El horario laboral estd compuesto por 34200 segundos.

o En el area de alistamiento se tiene un total de 7 operarios.

o En el area de despachos se tiene un total de 3 operarios.

Escenario 1 - Actual

En el primer escenario se pretende mostrar el proceso actual que se manejan en el
area de Despachos y Alistamiento. Por lo anterior, se establecieron los elementos que
ofrece para simular la operacion FlexSim® como lo son los source, queue, processor,
multiprocessor, sink, dispatcher, operator, entre otros.

Se presentan los elementos a incluir en la simulacion:

Recepcionista. (Source)

Recepcion llegada de SM. (Queue)

Supervisor. (Operator)

Llegada de SM pequefios. (Queue)

Llegada de SM medianos. (Queue)

Llegadas de SM grandes. (Queue)

Abastecimiento. (Source)

Racks de almacenamiento y ubicaciones de piso. (Rack)

7 Operarios de alistamiento junto con sus combiner. (Operator y Combiner)
Linea de despacho. (Queue)

3 Operarios de despachos junto con sus separator. (Operator y Separator)
Transporte. (Sink)

Total pedidos realizados. (Queue)

Pedidos realizados pequefios. (Queue)

Pedidos realizados medianos. (Queue)

Pedidos realizados grandes. (Queue)
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Adicionalmente se expone el color de cada pedido (hoja y estiba), con la finalidad de
identificarlo a lo largo del desarrollo de la simulacion:

e Pedido grande identificado con color rojo.
e Pedido mediano identificado con color amarillo.
e Pedido pequefio identificado con color azul.

Se realiza la distribucién en planta que se tiene actualmente, junto con la cantidad de
operadores que maneja cada area (Alistamiento y Despachos), teniendo en cuenta
las distancias con la finalidad de asemejarlo a la realidad. Lo anterior, se presenta en
las Figuras 62 y 63.

Figura 62. Distribucion actual 1

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Figura 63. Distribucion actual 2

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con base en la toma de datos realizada y expuesta en los anexos del presente
proyecto y con ayuda de la herramienta estadistica para analizar datos EasyFit®, se
dispuso a generar la distribucién de los tiempos de llegada de facturas y el tiempo
que tardan alistando un pedido de acuerdo a su tamafio.

Teniendo en cuenta que la operacion de Alistamiento se activa una vez el Gerente de
operaciones, Coordinador de bodega o Supervisor de bodega recogen la Salidas de
mercancia de Recepcién y las sitla en la cajonera ubicada en la Bodega de
alistamiento, Bodega F en el presente proyecto. Por lo anterior, es necesario analizar
el impacto que tiene en el proceso el tiempo que tarda el “Supervisor” en recoger la
Salidas de mercancia, a continuacion, se presentan en la Tabla 26 los intervalos de
tiempos y cantidad de Salidas de mercancia que recoge el “Supervisor”.

Tiempo transcurrido

en horas

Tabla 26. Intervalos de tiempos en ir a recepcion por SM
Tiempo
transcurrido
en horas

SM recogidas

9:05 a 10:07 1,036111111 3730 8
10:07 a 10:53 0,778333333 2802 10
10:53 a 11:47 0,913333333 3288 10
11:47 a12:29 0,705555556 2540 7
12:29 a 13:52 1,394722222 5021 9
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13:52 a 15:20 1,472222222 5300 8
NA NA NA
8:07 a 9:34 1,454166667 5235 7
9:34 a 10:31 0,959444444 3454 7
10:31a11:48 1,285555556 4628 9
11:48 a 12:51 1,061111111 3820 8
12:51 a 13:23 0,54 1944 7
NA NA NA
8:35a9:44 1,154444444 4156 8
9:44 a 11:06 1,369444444 4930 9
11:06 a 11:39 0,553333333 1992 8
11:39 a 12:09 0,502222222 1808 9
12:09 a 13:32 1,411944444 5083 7
13:32 a 14:35 1,058611111 3811 10
14:35a 15:11 0,606944444 2185 7
3651,5 8,22222222

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

De acuerdo a lo presentado en la Tabla 26, estos parametros se incluyen en el Queue
de Recepcion de llegada SM, con el fin de que el “Supervisor” se dirija cada 3651,5
segundos a recoger las Salidas de mercancia y/o recoja las Salidas de mercancia
cuando se acumulen un total de 8 SM en el Queue.

Previo a hallar las distribuciones, se analizaron los datos tomados de las actividades
gue se ejecutan en la operacion con la finalidad de normalizarlos. Por ejemplo, la
distribucion de datos de Salidas de mercancia que llegan al area de alistamiento es
Johnson SB, sin embargo, estos datos (1146) han tenido que ser normalizados, es
decir, deshacer los datos atipicos que pueden alterar la distribucién arrojada por el
Software, debido que al incluir toda la data recolectada en EasyFit®, la distribucion
estadistica no era lo correcta.

Figura 64. Diagrama Boxplot de intervalos de llegada de pedidos

10000

Interyalos de llegada
4000

0

i

g
g

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Posteriormente, se realizé la programacion para encontrar los datos atipicos de la
base de datos y se encontré lo consignado en la Figura 65.
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Figura 65. Datos atipicos de llegada de pedidos en alistamiento

fout

[1] 2880 2160 4320 2400 2700 2220 3000 2580 7140 3600 4500 2100 2100
[14] 2640 3000 2100 2400 3780 2160 2100 2160 2460 4800 3000 14400 2280
[27] 6420 000 3060 2400 2160 2520 2760 2580 2880 4920 2460 2280 3060
[40] 2100 3240 2160 3840 7560 2340 2340 2100 2400 3180 2580 2400 2100
[53] 2160 2220 2700 2280 3060 2940 4260 2280 2160 2700 2280 2340 2520
[66] 3600 2100 2460 2580 2100

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Una vez quitados los datos presentados en la Figura 62 se obtuvo una data de tamafio
1081, es decir, en la muestra existian un total de 65 datos atipicos. Se realiz6 el
andlisis con las actividades enlistadas previamente y se encuentran en el Anexo E.

Posteriormente, se halld la distribucion presentada en la Figura 66 (Distribucion
Johnson SB) con los siguientes parametros:

e yv=10523
e 0=0,73198
e A=23327
e (=-811

Figura 66. Distribucion estadistica de "Intervalos de llegada”

Intervalos de llegada

Johnsen 5B n

0364
0.32] 7 10523
5 (073198
A
£

0,28

0,247 \

0,2 .
v ol #|ln@

3327
-1

II IN I:, I:r

fix)

0,16

0,124

™~

0,08
0,044 —_—

0 T . . T , ; r : ; .
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000
X

[ Histograma — Johnson SB

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En la Tabla 27 se presenta la distribucién estadistica de los datos discriminada por
el concepto o actividad de la operacién, que arrojo la herramienta EasyFit® y las
cuales son insumo indispensable para ejecutar la simulacién (Anexo E).
Tabla 27. Distribucion estadistica de datos

Actividad Distribucién estadistica Pardmetros
y = 1,0523
0 =0,73198
A =2332,7

£=-811

Llegada de pedidos en alistamiento Johnson SB
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k=2972
o = 0,54448
B =5623,4
y = 215,96

Alistar un pedido grande Gen. Gamma

ol = 3445 4
a2 = 84,178
B =272,25
y = -8344,4

Alistar un pedido mediano Pearson 6

a=1,5215
Alistar un pedido pequefio Weibull B =1348,7
y = 29,204

ol = 0,33612
a2 = 0,47423
B = 60,0
y = 6540,0

Cargar pedido grande Beta

a=1,2868
Cargar pedido mediano Pearson 5 B =298,69
y=0

k =0,07959
Cargar pedido pequefio Gen. Pareto o =595,63
U = -68,26

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante mencionar que se decidi6 trabajar con los tiempos que se demora el
operario en alistar y cargar cada pedido, debido a que dentro de si se encuentran
relacionados los tiempos que tardan en cargar cada producto y la demanda de cada
uno en los tipos de pedidos presentados.

Una vez obtenidas las distribuciones de cada actividad, teniendo en cuenta que los
datos estan normalizados y haber generado las conexiones entre operadores como
se muestra en la Figura, que presenta los input ports, central ports y output ports; se
inicia la simulacion con la finalidad de observar el comportamiento actual de la
operacion y poder comparar con los escenarios para determinar cual es la mejor
opcion para el Banco de alimentos.

Posterior a realizar la simulacién del método actual, se ajusté de acuerdo a las

posibles soluciones propuestas presentadas anteriormente (método SLP e
inventarios ABC).

Escenario 2 — Método SLP
Con base en el primer modelo realizado (escenario actual) y la propuesta de mejora

enfocada en el método SLP (Systematic Plan Layout) descrita en las propuestas de
mejora, se realiz6 la nueva distribucibn como se presenta a continuacion:
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Figura 67. Distribucioén propuesta con SLP 1

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 68. Distribucién propuesta con SLP 2

LG . W)
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Escenario 3 — Inventarios ABC

El escenario por inventario o Inventarios ABC permite brindar una priorizacion de
productos teniendo en cuenta su importancia desde varios factores (valor, rotacion,
demanda, etc.). Por lo anterior, se plantea un escenario que permita evidenciar esta
categorizacion para determinar cual es la propuesta que se adecua a la operacion del
Banco de alimentos. En las Figuras 69 y 70 se muestra lo correspondiente.
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Figura 69. Distribucioén propuesta con ABC 1

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Figura 70. Distribucion propuesta con ABC 2

3.4. Analisis de escenarios e interpretaciéon de resultados

En primera instancia se inicializ6 la simulacion con el escenario actual de los procesos
de alistamiento y despachos, con la finalidad de evidenciar el comportamiento que se
tiene. El software FlexSim® arroja un reporte que permite evidenciar porcentajes de
inactividad, tiempo total de utilizacién, pedidos realizados al finalizar la jornada, entre
otros; los cuales se encuentran en la Tabla 28, 29, 30 y 31.
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Tabla 28. Parte 1 Summary Report - Escenario actual

. stats_ou [ stats_st
. stats_co [ stats_co [stats_con|stats_co | stats_in |stats_ou )
Object Class - - - - - - tput x [aytimem
ntent |ntentmin| tentmax |ntentavg put tput : .
pedido in
Recepcionista Source ] ] ] ] ] 71 ]
Recepcién llegada de SM Queue 5 e} 9 3,2734 71 66 4,89
Supervisor Operator ] ] 8 0,0595 66 66 28,568
Llegada de SM pequefios Queue ] ] 3 0,1615 43 43 ]
Llegada de SM medianos Queue ] ] 1 0,0684 13 13 8-00
Llegadas de SM grandes Queue ] ] 5 1,3648 10 10 8:60
OperarioAl Operator 1 1 9 1,12 89 89| 9,888889 7,9134
Combiner1 Combiner 1 e} 2 0,8253 90 89 5-00
OperarioA2 Operator 1 1 9 1,0778 54 54 6 7,6726
Combiner2 Combiner ) ) 2 0,4589 54 54 8:00
OperarioA3 Operator 1 1 9 1,0997 63 63 7 8,5053
Combiner3 Combiner ] ] 2 0,5474 63 63 2:00
OperarioA4 Operator 1 1 9 1,1634 88 88| 9,777778| 10,1367
Combiner4 Combiner ) ] 2 0,3561 99 99 8:60
OperarioA5 Operator 1 1 9 1,1103 80 80| 8,888889 9,4715
Combiner5 Combiner e} e} 2 0,3878 90 90 5-00
OperarioA6 Operator 1 1 9 1,1195 96 96| 10,66667 8,349
Combiner6 Combiner 1 e} 2 0,3027 108 107 jasiala)
OperarioA7 Operator 1 1 9 1,1148 80 80| 8,888889 7,0448
Combiner7 Combiner ] ) 2 0,3962 90 90 8:00
Pedidos realizados Queue ] ] 1 8 51 51 ]
Transporte Sink 1 ] 1 0,9116 408 ] ]
Lineade despachol Queue 10 ] 10 0,519 64 54 ]
OperarioD1l Operator 1 1 9 1,0135 54 54 5,1239
Separatorl Separator 1 o 9 0,1508 55 54 1,5818
OperarioD2 Operator 1 1 9 1,0133 54 54 5,4958
Separator2 Separator 1 ] 9 0,3596 55 54 1,56
OperarioD3 Operator 1 1 9 1,0982 351 351 6,597
Separator3 Separator 1 ] 9 0,4618 352 351 1,55
Pedidos realizados pequefios|Queue 35 ] 35| 18,5568 35 ] ]
Pedidos realizados medianos|Queue 12 e} 12 6,4587 12 e} e}
Pedidos realizados grandes [Queue 4 e} 4 2,2858 4 e} e}
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Tabla 29. Parte 2 Summary Report - Escenario actual

Flexsim Summary Report

Time: [ 34200
stats_st | stats_st .
Object Class aytimem |aytimeav state_cu |processi idle utilize e el
rrent ng empty | loaded
ax 9

Recepcionista Source 8 8 5 ) 4] 4] 4 8
Recepcion llegada de SM Queue 3.679,38| 1.628,92 7 ) ) 4] 4] 8
Supervisor Operator 37,3995 30,8266 1 0| 33.608,84 08| 247,6661| 260,1527
Llegada de SM pequefios Queue 866,0771| 128,4342 6 ] ] 800 860 ]
Llegada de SM medianos Queue 1.319,45| 180,0094 6 ] 8 2] 2] e
Llegadas de SM grandes Queue 10.877,57| 4.667,58 6 2] 2] 2] 2] 8
OperarioAl Operator 102,6803 46,12 22,00 8| 5.965,79|27.017,70 8| 838,8391
Combinerl Combiner | 17.829,47| 295,2056 2| 27.017,70| 5.975,54 860 866 866
OperarioA2 Operator 95,7481 49,27 1 9] 18.470,50( 15.021,13 8;68| 505,1685
Combiner2 Combiner | 4.136,62| 290,6484 1] 15.021,13] 18.504,99 200 2-:00 2:00
OperarioA3 Operator 104,2452 54,12 1 8| 15.437,55] 17.900,53 8;60| 593,0681
Combiner3 Combiner | 3.838,61| 297,1416 1{17.900,53| 15.480,08 0,60 8,60 8,60
OperarioA4 Operator 115,3113 63,51 1 8 22.020,52| 10.819,58 8;68| 929,1066
Combiner4 Combiner | 3.020,04| 123,025 1{10.819,58] 22.020,52 £-60 £-60 £-60
OperarioA5 Operator 81,2233 47,15 1 8] 20.936,50( 12.288,92 8:88| 599,0769
Combiner5 Combiner | 2.870,26| 147,3722 1] 12.288,92| 20.936,50 9:06 9:66 8:66
OperarioA6 Operator 76,1295 42,56 22 9 23.848,64| 9.271,45 8;60| 690,7319
Combiner6 Combiner | 1.874,87| 90,9405 2| 9.271,45| 23.848,64 0,60 0,60 0,60
OperarioA7 Operator 87,2859 49,09 1 8 20.651,56| 12.487,20 B;60| 685,7478
Combiner7 Combiner | 3.285,28| 150,5382 1| 12.487,20] 20.651,56 200 2:00 2:00
Pedidos realizados Queue 8 860 6 2] 860 860 860 8
Transporte Sink 8 ) 7 ) ) 4] 4] 8
Lineade despachol Queue 347,1866| 10,4529 8 ] ] ] 2] ]
OperarioD1 Operator 12,7885 8,56 22 8 29.439,95| 4.592,03 e[ 111,2715
Separatorl Separator | 442,7354 20,05 2| 4.592,03( 29.460,45 0,60 8,60 o
OperarioD2 Operator 12,2771 8,44 22 8 22.237,50] 11.778,01 8;68| 127,742
Separator2 Separator | 5.227,75 111,64 2| 11.778,01| 22.277,24 200 200 o
OperarioD3 Operator 13,2077 9,5719 22 9] 21.304,04(11.476,72 8| 1.066,83
Separator3 Separator | 3.826,98| 30,5032 2(11.476,72] 21.631,75 ] ] ]
Pedidos realizados pequefios|Queue 8 ] 8 ] ] 800 860 ]
Pedidos realizados medianos|Queue 2] ] 8 8 8 2-00 2-00 )
Pedidos realizados grandes |Queue 2] 8 8 8 8 2-00 200 o

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Tabla 30. Parte 1 State Report - Escenario actual

Flexsim State Report

Time: | 34.200
Object Class idle | Processi| iiize | busy [Watnofor
ng transporter
Recepcionista Source 8:0004 £:0004 8:0024 £:0004 2:0084
Recepcion llegada de SM Queue 8,80% 8;80% 8;80% B8;86% 0,76%
Supervisor Operator 98,27% 8;08% 8;06% 8;00% 8;08%
Llegadade SM pequefios Queue 00044 80004 £-0054 80814 20004
Llegadade SM medianos Queue £-005% 20004 20054 20804 20004
Llegadas de SM grandes Queue 20044 20004 200545 20804 £-000%
OperarioAl Operator 17,44% 20004 79,00% 20004 20004
Combinerl Combiner 17,47% 79,00% 2:0044 20004 £:0084
OperarioA2 Operator 54,01% 20014 43,92% 20004 £-00u%
Combiner2 Combiner 54,11% 43,92% 2-60L4 £-06%4 £-0684
OperarioA3 Operator 45,14% 8;80% 52,34% 8;88% 8;80%
Combiner3 Combiner 45,26% 52,34% ;8054 870004 0,01%
OperarioA4 Operator 64,39% 8,06% 31,64% 8,00% 8,00%
Combiner4 Combiner 64,39% 31,64% 8;80% 8;00% 8;80%
OperarioA5 Operator 61,22% 0,00% 35,93% 0,00% 0,00%
Combiner5 Combiner 61,22% 35,93% 2:0044% 20054 £:0084
OperarioA6 Operator 69,73% 2:0004 27,11% £:0004 2:0084
Combiner6 Combiner 69,73% 27,11% 8:0024 £:0004 £:0084
OperarioA7 Operator 60,38% £-0604 36,51% £-06%4 £-0604
Combiner7 Combiner 60,38% 36,51% 8;00% 8;08% 8;08%
Pedidos realizados Queue 80044 £-0004 20054 20804 20084
Transporte Sink 80044 20004 200545 20804 £-000%
Lineade despachol Queue 20044 20004 B854 20004 20004
OperarioD1 Operator 86,08% 20004 13,43% 20004 20004
Separatorl Separator 86,14% 13,43% B854 20004 0,29%
OperarioD2 Operator 65,02% B8;85% 34,44% B8;86% 8;80%
Separator2 Separator 65,14% 34,44% 8;00% 8;08% 0,28%
OperarioD3 Operator 62,29% 870004 33,56% 272024 8700804
Separator3 Separator 63,25% 33,56% 8:00% £-004% 2,08%
Pedidos realizados pequefios [Queue 80044 £-0004 £-0054 20804 20084
Pedidos realizados medianos [Queue £-00%% £-083% £:60%% £-0044 £:02%%
Pedidos realizados grandes [Queue B:2044% 20004 2:0044 20054 20084

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Tabla 31. Parte 2 State Report - Escenario actual

Flexsim State Report

Time: | 34.200
. waiting for . . travel travel
Object Class available | waiting
operator empty loaded

Recepcionista Source 2-2004 2:000% 2-00u4 0-000% 2-0084
Recepcion llegada de SM Queue 6,58% 5,00% 6;66% 6;66% 6;66%
Supervisor Operator 6,50% 5,00% 65;00% 0,72% 0,76%
Llegadade SM pequefios Queue 8-804 80004 8-0655 0-004% £-000%
Llegadade SM medianos Queue 0-008% £-0004% £-005% 0-008% £-000%
Llegadas de SM grandes Queue 2-008% £-0004 £-0054 208 £-00045
OperarioAl Operator 0-0084 £-0004 0:0084 208 2,45%
Combinerl Combiner 2:005% ;0845 2:068% £-00%% ;0655
OperarioA2 Operator 0-00%4 2:000% 2-00u4 ensle) 1,48%
Combiner2 Combiner 6-00% 6;08% 6;06% 6-00% 6;08%
OperarioA3 Operator 6,58% 5,00% 5;00% 6,68 1,73%
Combiner3 Combiner 6;00% 5,00% 5;00% 6,56% £:068%4
OperarioA4 Operator 0,00% 8;60% 8;00% 800 2,72%
Combiner4 Combiner 0;00% 5;00% 5;00% 0,50% 5;00%
OperarioA5 Operator 0;00% 8;60% 8;00% 500 1,75%
Combiner5 Combiner 2:805% jensiel 2:068% £-002% 2:065%
OperarioA6 Operator 2-2004 2:000% 2-00u4 ersle) 2,02%
Combiner6 Combiner jensiat 2;0815 2:068% 00024 2:068%
OperarioA7 Operator 6,50% 5,00% 5,00% 6,88 2,01%
Combiner7 Combiner 6,50% 5,00% 05;00% 6,56% 8-08%4
Pedidos realizados Queue 2-008% 00004 £-005% 208 £-000%
Transporte Sink 0:008% £:0004 £:0054 0-002% £-0005
Lineade despachol Queue 0-0884 £:0004 £-0054 0:002% £-0004
OperarioD1 Operator 0-0084 £-0004 0:0054 208 0,33%
Separatorl Separator 0,05% £-0004 0:0884 208 0-0804
OperarioD2 Operator 6,50% 5,00% 5,00% 6,68 0,37%
Separator2 Separator 0,07% 6;06% 6;06% 888 £-06L%
OperarioD3 Operator 0-004% £-0004 8-065% 0-004% 3,12%
Separator3 Separator 0,33% 8;60% 250054 950004 00054
Pedidos realizados pequefios [Queue 0-008% £-0004% £-085% 0-004% £-0005
Pedidos realizados medianos [Queue 00024 £:00%% 20094 90004 20004
Pedidos realizados grandes [Queue 0-2044 0;0084% 2:0044 0-000%% 2:0084

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Lo que se busca con los resultados es determinar la cantidad de pedidos que puede
alistar un operario, la cantidad de pedidos que puede despachar un operario donde
este Ultimo arrojara la cantidad de pedidos que puede entregar el Banco de alimentos

en una jornada laboral con los recursos que se tienen actualmente.

El Supervisor tiene un porcentaje de tiempo inactivo en el proceso de Alistamiento de
98,27%, ya que solo en 0,76% del tiempo esta dirigiéndose a la cajonera de la Bodega
F a dejar las Salidas de mercancia.
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La cola promedio registrada en la Recepcion llegada de SM es de 3,27 Salidas de
mercancia y al finalizar el dia (34200 segundos) es de 7 Salidas de mercancia.

El operario A1 encargado de alistar pedidos grandes es el task executer con menor
tiempo de inactividad, exactamente un 17,44% vy el operario A3 encargado de alistar
pedidos mediando cuenta con un porcentaje de inactividad del 45,14%. Por otro lado,
los operarios de alistamiento restantes, cuentan con un tiempo de inactividad que
supera el 50%.

Es importante mencionar que la Recepcionista (source) genera al dia un total de 71
pedidos, de los cuales solo 51 son despachados correctamente y se encuentran
discriminados como 35 pedidos pequefios, 12 pedidos medianos y 4 pedidos grandes,
como se presenta en la Figura 71.

Figura 71. Escenario 1 - Actual

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

La cola promedio registrada en el area de llegada de los pedidos es de 0,16
pequefios, 0,06 mediano y 1,36 grandes. Por otro lado, la maxima cola registrada es
de 3 pedidos pequefios, 1 pedido mediano y 5 pedidos grandes.

Aproximadamente, el operario Al tiene capacidad de alistar un total de 9 pedidos,
operario A2 de 6, operario A3 de 7, operario A4 de 9, operario A5 de 8, operario A6
de 10 y operario A7 de 8. Sin embargo, en su totalidad no fueron despachados, ya
gue se quedaron en la cola de la linea de despachos o siendo despachados por los
operarios de esta area, como se presenta en la Figura 72.
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Figura 72. Cola de pedidos no despachados

re: 105 CurCol
e MaxCol

AvgStay|

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
La maxima cola registrada en la linea de despachos es de 10 pedidos.

Los operarios de despachos cuentan con un porcentaje de inactividad alto (86,08%,
65,02% y 62,29%), esto debido al flujo que se esta llevando a cabo en el proceso
predecesor (alistamiento).

Con la finalidad de disminuir los tiempos de alistar un pedido, aumentar la capacidad
de la realizacion de pedidos, disminuir los tiempos de inactividad de los operarios del
sistema y garantizar que todas las Salidas de mercancia solicitadas por las
fundaciones sean entregadas, se propone establecer nuevos escenarios que
permitan evidenciar si es posible aumentar el rendimiento y la productividad de los
procesos de alistamiento y despachos.

Escenario 2 — Método SLP

Una vez disefiado el modelo en FlexSim®, se procede a inicializar la simulacién con
la finalidad de generar el reporte y observar los cambios obtenidos con respecto a las
estadisticas del escenario actual. Los reportes se encuentran contenidos en el Anexo
F.

Con la distribucion en planta propuesta de SLP, se aumenta la totalidad de pedidos

despachados en el dia (34200 segundos) con respecto al escenario actual, tal y como
se presenta en la Figura 73 y Tabla 32.
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Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Tabla 32. Primera comparacion de escenarios pedidos realizados

Escenario 1 | Escenario 2
Object Class stats_input | stats_input Aum.ento en | Aumento _en
unidades porcentaje
Pedidos realizados pequefos Queue 35 37 2 6%
Pedidos realizados medianos Queue 12 13 1 8%
Pedidos realizados grandes Queue 4 6 2 50%
Total 51 56 5 10%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Adicionalmente, se puede evidenciar una mejora en la cola registrada en la Linea de
despachos, ya que disminuyé de 10 pedidos a 3 pedidos.

Sin embargo, es importante mencionar que el porcentaje de inactividad de los
operarios disminuye en un porcentaje muy bajo, incluso en Operario Al y Operario

D2 aumenta en su inactividad, como se presenta en la Tabla 33.
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Tabla 33. Primera comparacion de escenarios inactividad de operarios

Escenario 1 | Escenario 2 Diferencia
Object Class idle idle Aumenté Disminuyo

OperarioAl |Operator 17,44% 19,00% 1,56% -

OperarioA2 |Operator 54,01% 53,15% - 0,86%
OperarioA3 |Operator 45,14% 44,47% - 0,67%
OperarioA4 |Operator 64,39% 63,28% - 1,11%
OperarioA5 |Operator 61,22% 59,59% - 1,63%
OperarioA6 |Operator 69,73% 67,42% - 2,31%
OperarioA7 Operator 60,38% 58,01% - 2,37%
OperarioD1 |Operator 86,08% 85,63% - 0,45%
OperarioD2 Operator 65,02% 75,99% 10,97% -

OperarioD3 |Operator 62,29% 48,95% - 13,34%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

La capacidad de alistar pedidos en un dia laboral (34200 segundos) no cambia con
respecto al escenario actual, pero para los operarios de despacho D2 y D3 si se tiene
un cambio. (Tabla 34)

Tabla 34. Primera comparacion de escenarios pedidos realizados por operario

Escenario 1 | Escenario 2
Aumento / Aum.ent(.)'/
Object Class stats_ot.Jtput stats_ogtput Disminucién Disminucion
X pedido x pedido . en
en unidades .

porcentaje
OperarioAl [Operator 9,89 9,89 6,60 6;80%
OperarioA2 |[Operator 6 6 000 00084
OperarioA3 [Operator 7 7 5,69 5,80%
OperarioA4d Operator 9,78 9,78 £-62 0-0804%
OperarioA5 [Operator 8,89 8,89 2:00 2:0024
OperarioA6 |[Operator 10,67 10,67 000 00024
OperarioA7 |[Operator 8,89 8,89 2:20 2:0084
OperarioD1 [Operator 6 6 000 00024
OperarioD2 [Operator 6 24 18,00 75,00%
OperarioD3 [Operator 39 26 -13,00 -50,00%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Por otra parte, el Supervisor tiende a aumentar su inactividad en el proceso y disminuir
su tiempo correspondiente a trasladar las Salidas de mercancia, como se presenta

en la Tabla 35.

Tabla 35. Primera comparacion de escenarios tiempo del Supervisor

Escenario 1 | Escenario 2 Escenario 1 | Escenario 2
Object Class idle idle DIRrEMEIE E travel loaded | travel loaded leergnC|§fen
aumento disminucién
Supervisor Operator 98,27% 99,36% 1,09% 0,76% 0,24% 0,52%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Escenario 2.2

Debido a que uno de los problemas evidenciados fue el recorrido innecesario que
debe realizar el Supervisor para recolectar las Salidas de mercancia y llevarlas a la
cajonera donde se dejan las SM en la Bodega de alistamiento, Bodega F en el
presente proyecto, se documentd en las propuestas de mejora eliminar este rol y
ubicar una impresora en la Bodega F que permitiera que las Salidas de mercancia
llegaran justo cuando las Recepcionistas terminan de documentar el pedido de la
fundacién. Por lo anterior, se elimina el Supervisor para observar los cambios.

Figura 74. Operator "Supervisor" eliminado en escenario 2

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Se inicializa la simulacion sin el supervisor y se obtienen los reportes (Anexo F) que
indican un aumento en el 18% de pedidos totales realizados, esto con respecto al
escenario 2 SLP, a continuacion, la Figura 75 y la Tabla 36 exponen lo
correspondiente.

Figura 75. Escenario 2.2 - SLP sin Supervisor

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
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Tabla 36. Segunda comparacion de escenarios pedidos realizados

Escenario 1 | Escenario 2 |Escenario 2.2
Object Class stats_input | stats_input | stats_input Aum.ento G PRI ?n
unidades porcentaje
Pedidos realizados pequefios Queue 35 37 44 7 19%
Pedidos realizados medianos Queue 12 13 13 2] acs
Pedidos realizados grandes Queue 4 6 8 2 33%
Total 51 56 65 9 18%
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
De igual forma, es importante revisar la variacion en la inactividad de los operarios
(Tabla 32), donde se puede ver que con respecto al escenario 2 SLP, disminuy6 en
los operarios (Al y D2) que habian aumentado cuando se establecié la distribucién
SLP, de este modo cuando se quita el Supervisor (escenario 2.2) las inactividades
que aumentan corresponden a los operarios A2 y A7. Lo anterior suministrado en la
Tabla 37.
Tabla 37. Segunda comparacién de escenarios inactividad de operarios
Escenario 1 | Escenario 2 | Escenario 2.2 Diferencia
Object Class idle idle idle Aumento Disminuyo6

OperarioAl |Operator 17,44% 19,00% 16,28% - 2,72%
OperarioA2 |Operator 54,01% 53,15% 56,72% 3,57% -
OperarioA3 |Operator 45,14% 44, 47% 34,89% - 9,58%
OperarioA4 |Operator 64,39% 63,28% 62,41% - 0,87%
OperarioA5 |Operator 61,22% 59,59% 54,43% - 5,16%
OperarioA6 |Operator 69,73% 67,42% 60,29% - 7,13%
OperarioA7 |Operator 60,38% 58,01% 59,52% 1,51% -
OperarioD1 |Operator 86,08% 85,63% 77,23% - 8,40%
OperarioD2 |Operator 65,02% 75,99% 65,92% - 10,07%
OperarioD3 |Operator 62,29% 48,95% 44,42% - 4,53%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Como se puede observar en la Tabla 38, existe una variacion en cuanto a la cantidad
de pedidos que pueden alistar y despachar los operarios. Donde el cambio mas
significativo se presenta en el Operario A3 con un aumento de 26,98%.
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Tabla 38. Segunda comparacion de escenarios pedidos realizados por operario
Escenario 1 | Escenario 2 | Escenario 2.2
Aumento /
Aumento / L -
Object Class stats_ogtput stats_ogtput stats_ogtput Disminucién Disminucion
x pedido x pedido x pedido . en
en unidades .
porcentaje
OperarioAl |Operator 9,89 9,89 10 0,11 1,12%
OperarioA2 |Operator 6 6 5,89 -0,11 -1,85%
OperarioA3 |Operator 7 7 8,89 1,89 26,98%
OperarioA4 |Operator 9,78 9,78 10,67 0,89 9,09%
OperarioA5 |Operator 8,89 8,89 10,67 1,78 20,00%
OperarioA6 |Operator 10,67 10,67 10,67 2] 244
OperarioA7 |Operator 8,89 8,89 8,89 2] 244
OperarioD1 |Operator 6 6 12 6 100%
OperarioD2 |Operator 6 24 27 3 13%
OperarioD3 |Operator 39 26 26 8] 244

Escenario 3 — Método ABC

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Con la finalidad de establecer la mejor propuesta y aumentar la cantidad pedidos
despachados en un dia laboral, se da inicio a la simulacién de acuerdo a la
metodologia de inventarios ABC expuesta en las propuestas de mejora. Los reportes
se encuentran contenidos en el Anexo F.

De este escenario se obtiene que en total se pueden despachar 50 pedidos, es decir
que este escenario no representa una mejora frente al rendimiento de los procesos.

Se expone la Figura 76.
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1

Figura 76. Escenario 3 - ABC

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Tabla 39. Tercera comparacion de escenarios pedidos realizados

Escenario 1 | Escenario 3
Object Class stats_input | stats_input Dlsmllnucmn D|sm|nucmr1
en unidades | en porcentaje
Pedidos realizados pequefios [Queue 35 34 1 3%
Pedidos realizados medianos [Queue 12 12 o 0%
Pedidos realizados grandes Queue 4 4 0 8%
Total 51 50 1 2%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Como se puede observar en la Tabla 39, se tuvo y decrecimiento total del 2% con
respecto al escenario actual del proceso. Especificamente la disminucion se
concentra en pedidos pequefios, ya que en pedidos medianos y grandes se mantiene
la cantidad de pedidos que se pueden entregar en un dia laboral.

Por otro lado, aunque el escenario 3 no es el mas conveniente en términos de pedidos
realizados en el dia, se puede observar una disminucién en el tiempo de inactividad
de los operarios, a excepcién de los operarios A3y D2, donde se nota un incremento
de 0,12% y 9,91% respectivamente, donde el Ultimo es el registro de mayor impacto.
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Tabla 40. Tercera comparacion de escenarios inactividad de operarios
Escenario 1 | Escenario 3 Diferencia
Object Class idle idle Aumento Disminuyé
OperarioAl [Operator 17,44% 17,41% - 0,03%
OperarioA2 [Operator 54,01% 53,89% - 0,12%
OperarioA3 [Operator 45,14% 45,26% 0,12% -
OperarioA4 |[Operator 64,39% 64,21% - 0,18%
OperarioA5 [Operator 61,22% 60,84% - 0,38%
OperarioA6 |Operator 69,73% 68,50% - 1,23%
OperarioA7 |Operator 60,38% 59,07% - 1,31%
OperarioD1 |Operator 86,08% 86,03% - 0,05%
OperarioD2 [Operator 65,02% 74,93% 9,91% -
OperarioD3 |Operator 62,29% 58,01% - 4,28%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Del mismo modo, se verifica el rendimiento con respecto a la cantidad de pedidos
que puede realizar el operario, obteniendo un decrecimiento considerablemente alto,
generando un valor agregado solo en el operario A7 y operario D2 como se observa
en la Tabla 41.

Tabla 41. Tercera comparacion de escenarios pedidos realizados por operario

Escenario 1 | Escenario 3
Aumento / Aumento /
Object Class stats_ogtput stats_ogtput Disminucién [ Disminucién en
X pedido x pedido . .

en unidades porcentaje
OperarioAl [Operator 9,89 9,89 800 6;00%
OperarioA2 [Operator 6 6,00 2-00 00084
OperarioA3 [Operator 7 7,00 2-08 0:0084
OperarioA4 [Operator 9,78 9,67 -0,11 -1,15%
OperarioA5 [Operator 8,89 8,89 800 6;00%
OperarioA6 [Operator 10,67 10,56 -0,11 -1,05%
OperarioA7 [Operator 8,89 9,11 0,22 2,44%
OperarioD1 Operator 6 5,00 -1,00 -20,00%
OperarioD2 Operator 6 19,00 13,00 68,42%
OperarioD3 Operator 39 26,00 -13,00 -50,00%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Adicionalmente, se registra una cola maxima en la linea de despachos de 11

pedidos, es decir, incrementd en una unidad con respecto al escenario 1, se puede

observar la cola en la Figura 77.
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Figu_ra 77. Cola registrada en escenario ABC
-

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Escenario 3.2

Continuando la busqueda del mejor escenario, se pretende aplicar el escenario 2.2
de SLP, es decir, omitir el Supervisor para situar una impresora que arroje las salidas
de mercancia evitando recorridos innecesarios. Se da inicio a la simulacién y en los
reportes (Anexo F) se obtiene lo siguiente.

Como resultado final del dia (34200 segundos) se obtiene que se realizan 63 pedidos,

de los cuales 41 son pequefios, 13 son medianos y 9 grande, tal y como se observa
en la Figura 78.
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Figura 78. Escenario 3.2 - ABC sin Supervisor

Fu‘ente: (Sogamoso y Torres, 2020)

A continuacién, se presenta la Tabla 42 en donde se presenta que con el escenario
ABC quitando el supervisor, se obtiene un incremento del 25% en cuanto a la cantidad
de pedidos despachados en un dia laboral, esto con respecto al escenario 3 (ABC).

Tabla 42. Cuarta comparacion de escenarios pedidos realizados

Escenario 1 | Escenario 3 [Escenario 3.2
Object Class stats_input | stats_input | stats_input Aum_ento en | Aumento gn
unidades porcentaje
Pedidos realizados pequefios [Queue 35 34 41 7 20%
Pedidos realizados medianos |Queue 12 12 13 1 8%
Pedidos realizados grandes Queue 4 4 9 5 125%
Total 51 50 63 13 25%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Por otro lado, el porcentaje de inactividad de los operarios tiende a disminuir a
excepcion de los operarios A2, operario A4 y el operario A7. Lo mencionado se
expone en la Tabla 43.
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Tabla 43. Cuarta comparacion de escenarios inactividad de operarios

Escenario 1 | Escenario 3 |Escenario 3.2 Diferencia
Object Class idle idle idle Aumenté Disminuyé
OperarioAl [Operator 17,44% 17,41% 16,86% - 0,55%
OperarioA2 |[Operator 54,01% 53,89% 57,35% 3,46% -
OperarioA3 [Operator 45,14% 45,26% 35,79% - 9,47%
OperarioA4 |Operator 64,39% 64,21% 67,31% 3,10% -
OperarioA5 [Operator 61,22% 60,84% 53,04% - 7,80%
OperarioA6 |Operator 69,73% 68,50% 53,13% - 15,37%
OperarioA7 [Operator 60,38% 59,07% 63,83% 4,76% -
OperarioD1 Operator 86,08% 86,03% 80,54% - 5,49%
OperarioD2 |Operator 65,02% 74,93% 72,51% - 2,42%
OperarioD3 [Operator 62,29% 58,01% 53,72% - 4,29%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Ademas, se presenta la variacion de la cantidad de pedidos que puede alistar un
operario en un dia laboral, obteniendo como resultado que el mayor aumento se
presenta en el operario D3 con un aumento de 42,31% con respecto al escenario 3.
Sin embargo, es importante tener en cuenta que para 3 de los operarios de

alistamiento este valor disminuye. Lo anterior en la Tabla 44.

Tabla 44. Cuarta comparacion de escenarios pedidos realizados por operario

Escenario 1 | Escenario 3 |Escenario 3.2
Aumento / Aumento /
Object Class stats_ogtput stats_ogtput stats_ogtput Disminucién [ Disminucién en
x pedido x pedido x pedido . .

en unidades porcentaje
OperarioAl |Operator 9,89 9,89 10,00 0,11 1,12%
OperarioA2 Operator 6,00 6,00 5,89 -0,11 -1,85%
OperarioA3 |Operator 7,00 7,00 8,89 1,89 26,98%
OperarioA4 |Operator 9,78 9,67 8,78 -0,89 -9,20%
OperarioA5 |Operator 8,89 8,89 10,67 1,78 20,00%
OperarioA6 |Operator 10,67 10,56 11,89 1,33 12,63%
OperarioA7 |Operator 8,89 9,11 8,56 -0,56 -6,10%
OperarioD1 |Operator 6,00 5,00 6,00 1,00 20,00%
OperarioD2 |Operator 6,00 19,00 20,00 1,00 5,26%
OperarioD3 Operator 39,00 26,00 37,00 11,00 42,31%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En este escenario propuesto, se presenta una cola maxima registrada en la linea de
despachos de 5 pedidos.

Por ultimo, se realiz6 la comparacion de todos los reportes de los escenarios
propuestos, documentados en el Anexo F, junto con el escenario actual, con la
finalidad de tomar una decision basada en valores y observaciones que permitan
aumentar la cantidad de pedidos realizados en un dia y con el fin de que impacte
positivamente los procesos de alistamiento y despachos.
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Tabla 45. Comparacién de escenarios

Escenario 1 | Escenario 2 |Escenario 2.2 | Escenario 3 [Escenario 3.2

Object Class stats_input | stats_input | stats_input | stats_input | stats_input
Pedidos realizados pequefios Queue 35 37 44 34 41
Pedidos realizados medianos Queue 12 13 13 12 13
Pedidos realizados grandes Queue 4 6 8 4 9
Total 51 56 65 50 63
Aumento total en unidades - 5 14 -1 12
Aumento total en porcentaje - 9,80% 27,45% -1,96% 23,53%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Tabla 46. Comparacién escenario actual VS escenario 2.2

Escenario 1 |Escenario 2.2
Object Class stats_input | stats_input Aum.ento en | Aumento _en
unidades porcentaje
Pedidos realizados pequefios Queue 35 44 9 25,71%
Pedidos realizados medianos Queue 12 13 1 8,33%
Pedidos realizados grandes Queue 4 8 4 100,00%
Total 51 65 14 27,45%

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En las tablas expuestas anteriormente (Tabla 45 y 46), se determina que el escenario
acorde y que maximiza la elaboracion de pedidos (alistados y despachados)
corresponde al escenario 2.2, el cual conlleva a la inclusion de una impresora o
sistema en el area de alistamiento (Bodega F), eliminando la tarea de ir a recoger las
Salidas de mercancia a la recepcion. Adicionalmente, se debe realizar una
distribucion basado en el método SLP (Systematic Layout Planning).

Lo anterior permite obtener un aumento del 27,45% con respecto al escenario actual,
lo cual corresponde a un total 14 pedidos discriminados como 9 pedidos pequefios, 1
pedido mediano y 4 pedidos grandes.

3.5. Indicadores

Los indicadores permiten medir el desempefio y la efectividad de un proceso que se
ejecuta para brinda un producto o servicio, ya sea a un cliente interno (area de la
organizacion) o un cliente externo (fundaciones).

Esta herramienta permite tomar decisiones con respecto a los procesos que se estan
desarrollando, establecer metas, aplicar la mejora continua y son fundamentales que
estos se encuentren conectados con el objetivo principal y la estrategia del Banco de
alimentos.
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Con base en el objetivo principal del Banco de alimentos (mejorar la calidad de vida
de las personas que no tienen acceso a alimentos, seleccionando y distribuyendo
estos mismos), el diagnéstico del presente proyecto, las propuestas anteriores y el
analisis de la simulacién realizada; se proponen los siguientes indicadores con la
finalidad de que estos comuniquen a los cargos gerenciales sobre el desempefio del
proceso de Alistamiento y Despachos y se tomen decisiones que permitan establecer
una mejora continua en los procesos.

Los indicadores estan enfocados al Ultimo paso del proceso del Banco de alimentos
“Beneficiamos” y se pueden observar en la Tabla 47.

Tabla 47. Propuesta de indicadores

Indicador Alcance
Permite medir el cumplimiento de entregas

Tasa de entregas perfectas.
perfectas.

Permite medir el cumplimiento de fechas
pactadas con la fundacién.

Entregas completas. Permite medir la completitud de las entregas.
Permite medir la calidad de productos que
fueron entregados.

Permite evidenciar la distribucién de los tipos
de pedidos entregados.

Permite ver los pedidos que han tenido

Tasa de pendientes. pendientes al momento de cargarlos a los
vehiculos para su transporte.

Permite medir si se estan formando personas
competentes y comprometidas con la labor.
Permite medir la eficiencia del proceso de
Alistamiento.

Permite medir la eficiencia del proceso de
Despachos.

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Entregas a tiempo.

Tasa de devoluciones.

Entregas por tipo de pedido.

Personas competentes y comprometidas.

Rendimiento del proceso de Alistamiento.

Rendimiento del proceso de Despachos.

Para establecer cada indicador, se definié por cada uno lo siguiente:

Fuente de informacion.
Criterios de medicion.
Formula de célculo.
Unidad de medicion.
Frecuencia de medicién.
Interpretacion.

A continuacion, se presenta la elaboracion de los indicadores junto con sus fichas
técnicas, teniendo en cuenta Indicadores de la gestion logistica KPI (Mora Garcia,
2008).
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Tasa de entregas perfectas
El indicador Tasa de entregas perfectas, permitir evidenciar el porcentaje de pedidos
que el Banco de alimentos entrega perfectamente, es decir, que cumpla con los
siguientes 3 criterios:

e Entrega en el tiempo pactado.

e Entrega completa.

e Entrega con productos en buen estado (solicitados).
En la Figura 79, se presenta el indicador.

Figura 79. Indicador tasa de entregas

Ficha técnica indicador

BANCO DE Tasa de entregas perfectas

ALIMENTOS

BOGOTA Elaborado: Natalia Sogamoso Tapiero Cédigo: OPE-FOR-004
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Tasa de entregas perfectas

Actas de entrega de satisfaccion de los clientes, verificando fechas
Fuente de informacion pactadas contra fechas entregadas, calidad y cantidad de los productos
que fueron acordados en la Salida de mercancia.

Que el Banco de alimentos tenga calificaciones positivas cumpliendo

Criterios de medicion requerimientos de fecha, calidad y cantidad acordada; que permitan
evidenciar el cumplimiento para mejorar constantemente los procesos.
Formula de calculo Numero de entregas perfectas / Nimero de entregas totales x 100
Unidad de medicién Porcentaje (%)
Frecuencia de medicién Mensual

Nivel de cumplimiento:

Interpretacion Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 51% y 80%:
Tasa mayor al 81%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante que este indicador se grafique junto con los meses anteriores, esto
permitira evidenciar la variabilidad mes a mes.

Del indicador anterior, es importante medir las casuisticas de la tasa arrojada. Por lo
anterior, se plantean los siguientes indicadores:

e Entregas a tiempo.

e Entregas completas.
e Tasa de devoluciones.
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Entregas a tiempo

Este indicador permite evidenciar y controlar la cantidad de pedidos que son
entregados a tiempo segun fecha y hora pactada con el cliente. En la Figura 80 se
puede observar la ficha técnica.

Figura 80. Indicador entregas a tiempo

Ficha técnicaindicador
BANCO DE Entregas atiempo

ALIMENTOS

BOGOTA Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Cadigo: OPE-FOR-005
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020
Entregas a tiempo

Actas de entrega de satisfaccion de los clientes, verificando fechas

Fuente de informacion
pactadas contra fechas entregadas.

Criterios de medicién .
las fechas pactadas con los clientes.

Que el Banco de alimentos entregue los pedidos a tiempo, de acuerdo a

Férmula de céalculo Numero de entregas a tiempo / NUmero de entregas totates x 100
Unidad de medicion Porcentaje (%)
Frecuencia de medicién Mensual

Nivel de cumplimiento:

Interpretacion Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 51% y 80%:
Tasa mayor al 81%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante que este indicador se grafique junto con los meses anteriores, esto
permitira evidenciar la variabilidad mes a mes.

Entregas completas

Es importante medir el cumplimiento de entrega de los pedidos teniendo en cuenta la
cantidad de unidades que solicito el cliente, si bien en cierto que en caso de presentar
faltantes se entrega el parcial después, es relevante tener un historial para analizar y
tomar decisiones con respecto al proceso e inventario que se estd manejando.

El indicador se encuentra en la Figura 81.
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Figura 81. Indicador entregas completas

i/

BANCO DE

Ficha técnica indicador

Entregas completas

A LB [(M(!Eé\l TTC\) S Elaborado: Natalia Sogamoso Tapiero Cédigo: OPE-FOR-006
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Fuente de informacién

Entregas completas

Actas de entrega de satisfaccion de los clientes y Salida de mercancia,
verificando unidades de referencia pactadas contra unidades de referencias
entregadas.

Criterios de medicién

Que el Banco de alimentos entregue los pedidos completos a las
fundaciones.

Férmula de céalculo

Numero de entregas completas / Nimero de entregas totates x 100

Unidad de medicién

Porcentaje (%)

Frecuencia de mediciéon

Mensual

Interpretacion

Nivel de cumplimiento:

Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 71% y 90%:
Tasa mayor al 91%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante que este indicador se grafique junto con los meses anteriores, esto
permitira evidenciar la variabilidad mes a mes.

Tasa de devoluciones

La tasa de devoluciones es el indicador que permitira medir la calidad de los productos
gue se estan entregando, puesto que en caso de que el producto no cumpla con los
requerimientos de calidad que fueron acordados con la fundacién, se presentaran
devoluciones de productos.

Este indicador sera una alerta para definir en qué proceso o area se presenta la falla
y poder tomar decisiones al respecto para no volver a repetirlos.

Se presenta la Figura 82 con la ficha técnica del indicador.
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Figura 82. Indicador tasa de devoluciones

Ficha técnica indicador
' ) BANCO DE Tasa de devoluciones
a:a A IE ](M(;E(NTTC\) S Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Cadigo: OPE-FOR-007
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Tasa de devoluciones

Dewluciones de productos por parte de las fundaciones, las cuales deben

Fuente de informacién ) o
ser registradas para tener un histroial.

Que el Banco de alimentos entregue los pedidos con productos en las

Criterios de medicion . ) .
condiciones de calidad establecidas.

Férmula de céalculo Numero de dewoluciones (por fundacién) / Nimero de entregas totates x 100
Unidad de medicién Porcentaje (%)
Frecuencia de medicion Mensual

Nivel de cumplimiento:

Interpretacion Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 71% y 90%:
Tasa mayor al 91%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante que este indicador se grafique junto con los meses anteriores, esto
permitira evidenciar la variabilidad mes a mes.

Entregas por tipo de pedido

En el Banco de alimentos se manejan 3 tipos de pedido, de acuerdo a las unidades
que componen cada Salida de mercancia solicitada por la fundacién, por lo anterior,
se estableci6 un indicador para conocer el porcentaje de tipo de pedidos demandados
por las fundaciones. La Figura 83 muestra la ficha técnica correspondiente.
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Figura 83. Indicador entrega por tipos de pedido

BANCO DE

Ficha técnica indicador
Entregas por tipo de pedido

ALIMENTOS

Fuente de informacién

BOGOTA Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Codigo: OPE-FOR-008
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Entregas por tipo de pedidos

Registros de los pedidos alistados y despachados, discriminado por
unidades para establecer los tipos de pedidos.

Criterios de medicién

No aplica.

Férmula de calculo

Numero de entregas pedido grande / NUmero de entregas totates x 100
Numero de entregas pedido mediano / Nimero de entregas totates x 100
Numero de entregas pedido pequefio / Nimero de entregas totates x 100

Unidad de medicion Porcentaje (%)

Frecuencia de medicion Mensual

Interpretacion el tipo de pedidos que méas se demanda en el Banco de alimentos.

Diagramar los porcentajes en una gréfica de barras con el fin de evidenciar

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)
Si bien el indicador no permite establecer el rendimiento de un proceso, es importante
conocer el flujo de pedidos que se mueven en el Banco de alimentos, para establecer
estrategias que permitan mejorar las entregas.

Es importante que este indicador se grafique junto con los meses anteriores, esto
permitira evidenciar la variabilidad mes a mes.

Tasa de pendientes

En el proceso de Despachos se realiza verificacion de los productos, es decir, los
productos que fueron alistados contra los productos que se encuentran en la Salida
de mercancia. Por lo tanto, es importante conocer desde los operarios del proceso de
Despachos la cantidad de pedidos que tuvieron pendientes.

El indicador se presenta en la Figura 84.
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Figura 84. Indicador tasa de pendientes

Ficha técnica indicador
' : BANCO DE Tasa de pendientes
cga ALB[(M(FQTTC\)S Elaborado: Natalia Sogamoso Tapiero Cédigo: OPE-FOR-009
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Tasa de pendientes

Fuente de informacién

Registro de los operadores de Despachos.

Criterios de medicién

Que todos los pedidos que salen de Alistamiento y entran al proceso de
Despachos, no se encuentren con productos pendientes.

Férmula de céalculo

Numero de pedidos donde se encontr6 algun pendiente / Nimero de
pedidos despachados x 100

Unidad de medicion

Porcentaje (%)

Frecuencia de medicion

Trimestral

Interpretacion

Nivel de cumplimiento:

Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 51% y 80%:
Tasa mayor al 81%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante que este indicador se grafique junto con los meses anteriores, esto
permitira evidenciar la variabilidad mes a mes.

Personas competentes y comprometidas

Es un indicador que permite evidenciar la cantidad de personas capacitadas en
cuanto al proceso y a las buenas practicas que se deben manejar en los procesos de
Alistamiento y Despachos. En ocasiones, el proceso suele no funcionar porque los
operadores no tienen claridad del proceso a desarrollar, lo lineamientos del proceso
y las buenas practicas que se manejan alli.

Se presenta el indicador en la Figura 85.
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Figura 85. Indicador personas competentes y comprometidas

Ficha técnicaindicador
' : BANCO DE Personas competentes y comprometidas
cga A LB [(M(!EngTC\) S Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Cédigo: OPE-FOR-010
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020
Personas competentes y comprometidas

Fuente de informacién

Avance del plan de capacitacién a operarios en el manejo de buenas
practicas y en el proceso a desarrollar.

Criterios de medicién

Que todos los operarios de Alistamiento y Despachos del Banco de
alimentos se encuentren capacitados en las actualizaciones del proceso
con la finalidad de garantizar eficiencia y efectividad en el mismo.

Férmula de céalculo

Numero de personas capacitadas / Nimero de personas totates x 100

Unidad de medicién

Porcentaje (%)

Frecuencia de mediciéon

Trimestral

Interpretacion

Nivel de cumplimiento:

Tasa menor al 30%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 31% y 70%:
Tasa mayor al 71%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Es importante que este indicador s
permitira evidenciar la variabilidad.

e grafique junto con los trimestres anteriores, esto

Rendimiento del proceso de Alistamiento

El indicador de rendimiento permite evidenciar la capacidad del proceso de

alistamiento utilizada con respecto

a la capacidad disponible, lo anterior en cantidad

de pedidos (grande, mediano y pequefio). A continuacion, se presenta la ficha técnica

del indicador en la Figura 86.
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Figura 86. Indicador rendimiento del proceso de alistamiento

:/

Ficha técnicaindicador
BANCO DE Rendimiento del proceso de alistamiento
ALB[(M(!E(!\]TT?S Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Cédigo: OPE-FOR-011
Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Rendimiento del proceso de alistamiento

Fuente de informacion Registro de los pedidos alistados.

Que se utilice la capacidad disponible en su totalidad, garantizando la
Criterios de medicién minimizacién de cuellos de botella y mediciones que permitan tomar
desiciones con respecto a la cantidad de operarios.

Pedidos grandes: Nimero de pedidos grandes alistados / Capacidad
disponible en alistamiento por nimero de pedidos grandes x 100
Pedidos medianos: Nimero de pedidos medianos alistados / Capacidad
disponible en alistamiento por nimero de pedidos medianos x 100
Pedidos pequefios: Nimero de pedidos pequefios alistados / Capacidad
disponible en alistamiento por nimero de pedidos pequefios x 100

Férmula de céalculo

Unidad de medicién Porcentaje (%)

Frecuencia de medicién Mensual

Graficar los porcentajes en un diagrama de barras.

Nivel de cumplimiento:
Interpretacion
Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo
Tasa entre el 51% y 80%:

Tasa mayor al 81%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Se explicara brevemente como hallar la capacidad disponible mensual en unidades
por cada tipo de pedido.

En primeria instancia, se necesitan los siguientes datos para hallar la Capacidad
disponible global (CD global) expuesta en la Ecuacion 5.

N: Cantidad de operarios en Alistamiento.

Dias héabiles: Dias habiles del afio, es decir, los dias que opera el Banco de
alimentos.

Turnos: Cantidad de turnos que se maneja en el Banco de alimentos.

Horas del turno: Horas laborales que compone el turno.

G1: Horas de los mantenimientos preventivos programados al afo.

G2: Horas perdidas por el personal (permisos, incapacidades, etc.).

G3: Problemas organizacionales.

G4: Agentes externos.
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Ecuacion 5. Capacidad disponible global (horas/afio)

CD globalporas = (N * Dias habiles * Turnos * Horas turno) — (G1 + G2 + G3 + G4)

Afo
Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

En caso de no tener pérdidas de horas por mantenimientos, personal, organizacional
0 agentes externos, se reemplazaré por cero (0) ese valor.

La capacidad disponible global dara en unidades Horas/Afo, por lo tanto, se debe
hacer la conversion a Horas/Mes dividiendo el resultado en 12 meses, como se
presenta en la Ecuacién 6.

Ecuacioén 6. Capacidad disponible global (horas/mes)

CD globlal _ ¢D global 1OT9S L1 An0
grobta —HI%?S B groba Ano 12 Meses

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Una vez obtenida la capacidad, se debe obtener la siguiente informacion con base en
registros histéricos, con el fin de hallar el porcentaje:

Demanda pedido grande: Numero de pedidos grandes.
Demanda pedido mediano: Numero de pedidos medianos.
Demanda pedido pequefio: Numero de pedidos pequefios
Total de pedidos del histdrico.

Se divide cada Demanda obtenida en el Total de pedidos del histérico y se
multiplica por 100, para obtener el porcentaje correspondiente a la demanda de cada
tipo de pedido (la sumatoria de los porcentajes debe dar 100%).

Los porcentajes obtenidos anteriormente, permitiran hallar la capacidad disponible
para cada tipo pedido (Ecuacién 7) con una regla de tres simple directa, ya que todos
no llegan en la misma cantidad al Banco de alimentos.

Ecuacion 7. Capacidad disponible pedido X (horas/mes)

Porcentaje de demanda pedido X X CD globaluoras

CD pedido XHoras = Mes
e 100 %

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

La capacidad disponible global dar4 en unidades Horas/Mes.
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Una vez obtenidas las capacidades, se dispone a convertirla en unidades, para ello
se necesita del histérico de alistamiento y la Ecuacion 8.

¢ Promedio en alistar un pedido grande (horas).
¢ Promedio en alistar un pedido mediano (horas).
¢ Promedio en alistar un pedido pequefio (horas).

Ecuacioén 8. Capacidad disponible por pedido (unidades/mes)

CD pedldo XHoras

CD pedido Xyni = e
p Untdades = promedio en alistar pedido X roras

Unidad

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Una vez obtenidas las Capacidades disponibles en unidades por tipo de pedido,
se debe reemplazar en la formula del indicado expuesto en la Figura 83.

Importante: Este célculo se hard una vez cada afio, ya que se estan contemplando
los dias habiles al afio, es decir, para hallar el indicador se tendra un valor constante
por el tiempo de 12 meses.

Rendimiento del proceso de Despachos

El indicador de rendimiento permite evidenciar la capacidad del proceso de
despachos utilizada con respecto a la capacidad disponible, lo anterior en cantidad
de pedidos (grande, mediano y pequefio). A continuacion, se presenta la ficha técnica
del indicador en la Figura 87.
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Figura 87. Indicador rendimiento del proceso de despachos

Ficha técnicaindicador
' X BANCO DE Rendimiento del proceso de despachos
£9) ALIMENTOS e : : ——
BOGOTA aborado: Paula Yuliana Torres Pérez Codigo: OPE-FOR-012
Revisado: Versién: 1.0
Aprobado: Fecha: 18-jul.-2020

Rendimiento del proceso de despachos

Fuente de informacion

Registro de los pedidos despachados.

Criterios de medicion

Que se utilice la capacidad disponible en su totalidad, garantizando la
minimizacién de cuellos de botella y mediciones que permitan tomar desiciones
con respecto a la cantidad de operarios.

Férmula de calculo

Pedidos grandes: Numero de pedidos grandes despachados / Capacidad
disponible en despachos por nimero de pedidos grandes x 100

Pedidos medianos: Numero de pedidos medianos despachados / Capacidad
disponible en despachos por nimero de pedidos medianos x 100

Pedidos pequefios: Nimero de pedidos pequefios despachados / Capacidad
disponible en despachos por nimero de pedidos pequefios x 100

Unidad de medicién

Porcentaje (%)

Frecuencia de medicién

Mensual

Interpretacion

Graficar los porcentajes en un diagrama de barras.
Nivel de cumplimiento:
Tasa menor al 50%: Cumplimiento bajo

Tasa entre el 51% y 80%:
Tasa mayor al 81%: Cumplimiento alto

Fuente: (Sogamoso y Torres, 2020)

Para hallar la capacidad disponible en despachos por cada pedido, se debe seguir el
mismo proceso de calculo presentado en el Indicador rendimiento del proceso de

alistamiento.
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4. CONCLUSIONES

Mediante el uso de herramientas de la ingenieria tales como diagrama de Ishikawa,
diagramas de flujo del proceso y diagramas de recorrido, se determiné que las fallas
principales radican en la distribucion de la bodega de almacenamiento y la distribucién
de productos que se tiene. Por medio del analisis del método SLP Se disefié una
propuesta de mejora, que permite un incremento en la productividad del 27.45% con
respecto al escenario actual que presenta el Banco de alimentos de Bogota, este valor
corresponde a un total de 14 pedidos para un total de 65 salidas de pedidos diarios
en una jornada laboral de 9.5 horas. Este incremento tiene mayor porcentaje de
incidencia en los pedidos clasificados como pequefios seguido de los pedidos
grandes.

Con el objetivo de encontrar la mejor propuesta de mejora se realizé un andlisis del
inventario por método de clasificacion de inventarios ABC por recurrencia de
productos adicional a esto, en este escenario propuesto se retird la actividad realizada
por el supervisor (recolecciéon de documentos de salida en la recepcion) y se compard
con el escenario SLP, de este modo se generé un incremento del 23.53%
correspondiente a 12 pedidos de incremento para un total de 63 pedidos diarios.

Se desarroll6 un manual de codificacibn de documentos por medio del cual se
estandariza la documentacion emitida por la empresa, de este modo incrementar
estandares de buenas practicas con respecto al manejo documental y registro 6ptimo
de los mismos, de igual modo se elaboré un manual de buenas practicas de
almacenamiento (BPA) con el objetivo de estandarizar los procedimientos de
acomodacion de pedidos (apilare), almacenamiento y tratamiento de los productos
para evitar pérdidas innecesarias y preservar de la mejor manera los productos
alimenticios.

Teniendo en cuenta los problemas de codificacion de bodegas que se evidenciaron
se

genero una propuesta de codificacion alternativa para estandarizar las distintas
denominaciones que se tienen en las bodegas de almacenamiento, alistamiento y en
la zona de despachos.

Se disefid una base de consulta a través de herramientas ofimaticas (Excel) enfocada
a la actualizacién de ubicaciones de los productos dirigidos al area de alistamiento,
de este modo se reducen las tareas innecesarias como la busqueda de las
ubicaciones por parte de los operarios y se genera un flujo del proceso de modo
continuo.
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5. RECOMENDACIONES

Haciendo enfoque en el Banco de alimentos se plantean las siguientes
recomendaciones:

Con la finalidad de continuar con la mejora, estandarizacion y optimizacion de los
procesos del Banco de alimentos, se recomienda realizar un estudio detallado y
puntual del proceso de picking con empresas especializadas en automatizar estos
procesos.

Adicionalmente se recomienda la evaluacién e implementacion de tecnologia
especializada en logistica de almacenamiento que permita tener un mejor control de
ubicacién del producto considerando las caracteristicas de rotacion de ubicaciones
gue presenta el Banco de alimentos de Bogotd, por esta razén se plantea el Anexo
G, que corresponde a la cotizacién con la empresa distribuidora de tecnologia
Cibergenius S.A.S, donde se muestran los precios de dos tipos de terminales
portétiles que permiten la comunicacion interna entre empleados, y acceder
directamente a la plataforma de inventario, este tipo de tecnologia esta enfocada en
pequenas empresas que buscan el incremento de rendimiento, fiabilidad, eficiencia y
eficacia en sus procesos, ademas de emprender el mundo de la automatizacion y
transformacion digital.

Finalmente se recomienda al Banco de alimentos de Bogot4, la evaluacion de una
posible ampliacion de su infraestructura principalmente en la zona de despachos, ya
que esta zona es la que presenta mayor aglomeracién de pedidos y cuellos de botella
en la salida de los mismos, esta ampliacion beneficiaria la reducciéon de tiempos y
permitiria un flujo constante en la operacion.

Haciendo enfoque a la Fundacion Universitaria Los Libertadores, se recomienda lo
siguiente:

Realizar proyectos de grado o semilleros de investigacion que permitan mejorar los
procedimientos del Banco de alimentos de Bogota, puesto que en las observaciones
de campo se encontraron procesos manuales que pueden ser automatizados
mediante el uso de herramientas de la ingenieria y sistemas de programacion.

Adicionalmente, estudiantes del programa de ingenieria industrial podrian plasmar y
adquirir conocimientos mediante un caso de la vida real.
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Anexo A
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2 413 jusves 83421 Gotas 1953 Mediane loan 06:03:00 186,00 r 0,00 06:58:00 3486.00 0:55:00 3300,00 E:00= 7:00
3 14HIMa jueves 83404 Chiquinquira 1ddd. Pequefio Nicolas 06:08:00 366,00 180,00 06:35:00 2106,00 0:23:00 174000 6:00a T-00
4 413 jusves 83434 Soacha 1396 Pequefio loan 0E:08:00 366,00 0,00 2z27.00 13100 1861.00 E:00= 7:00
5 419 jusues 53450 Joze Maria 2323 Mediana Jeisson 0E:08:00 486,00 120,00 1506,00 0:17.00 1020,00 E:00= 7:00
B 14HIMa jueves 83428 Infancia 392 Pequefio Luis 06:03:00 546,00 60,00 1386,00 0:14:00 840,00 6:002 T-00
T 419 jusues 53450 T.frontera 352 Pequefio Johan 06:03:00 546,00 0.00 3366.00 0:47:00 220,00 E:00= 7:00
8 14HIMa jueves 83443 Willavicencio 6050 Grande Luis 06:27-00 1626.00 1080,00 1627.00 1:00:00 100 6:002 T-00
a 1413 jusues 83408 ICBF 1355 Pequefic Alew 0B:37:00 2226,00 B00,00 3186,00 0:16:00 SE0.00 E:00 = 7:00
1 413 jusves 83433 Falcolombia STE Pequefio Johan 0E:37:00 222800 0,00 3007.00 113:00 TE1.00 E:00= 7:00
n 14HIMa jueves 83341 Inteliger 1602 Mediana Maycol 06:47-00 2526,00 600,00 300700 1:03:00 181,00 6:00a T-00
12 413 jusves 83435 Codo acodo 3469 Grande Johan 0E:55:00 3308,00 480,00 2457.00 0:48:00 278000 E:00= 7:00
12 14HIMa jueves 83435 Codo acodo 3463 Grande Johan 06:55:00 3306,00 0,00 245700 0:46:00 2760,00 6:00a T-00
14 141113 jusves 83423 San greqorio 4423 Grande Jdeisson 07:00:00 T.00 0,25 2163,00 1:36:00 2181,00 7002 8:00
15 419 jusues 83423 San gregoric 4429 Grande Jeisson 07:00:00 .00 0.00 2163,00 L36:00 211,00 T:00= 800
16 14HIMa jueves &3d41 Makarena 3013 Grande lean 07:00:00 700 0,00 8,00 1:00:00 100 7002 8:00
7 419 jusues 83441 Makarena 303 Grande loan 07:00:00 .00 0.00 800 10000 100 T:00= 800
18 14HIMa jueves 83452 Willavicencio 3785 Grande Luis 07:28:00 168700 680,00 2887.00 0:20:00 1200,00 7002 8:00
1a 1411113 jueves 83452 Willavicencio 3785 Grande Luis. 07:28:00 168700 0,00 2887.00 0:20:00 1200,00 7002800
20 413 jusves 83420 Emmanuel 1435 Pequefio Nicolas 07:33:00 2347.00 BE0,00 144,00 0:45:00 2700,00 T:00= 800
21 14HIMa jueves 83420 Emmanuel 1435 Pequefio Nicolas 07:33:00 2347,00 0,00 14485,00 0:45:00 2700,00 7002 8:00
22 413 jusves B3ddd Fernanda rey B2 Pequefio Johan 07:42:00 2527.00 180,00 2947.00 0:.07:00 420,00 T:00= 800
23 14HIMa jueves B83ddd Fernando rey 672 Pequefio Johan 07:42:00 2527.00 0,00 234700 0:07:00 420,00 7002 8:00
28 14HIMa jueves 83424 Juan pablo 520 Pequefio Johan 07-5100 3067,00 540,00 2040,00 0:1:00 660,00 7002 8:00
5 419 jusues 53424 Juan pablo sz0 Pequefio Johan 075100 3067.00 0.00 2040.00 0:11:00 BE0.00 T:00= 800
% 14HIMa jueves 83418 Sabiduria 1435 Pequefio Maycol O07:57-00 342700 360,00 2588.00 0:46:00 2760,00 7002 8:00
7 419 jusues 83418 Sabiduria 1493 Pequefio Maycol 075700 3427.00 0.00 2588.00 0:48:00 278000 T:00= 800
28 14HIMa jueves 63431 Munidas 324 Pequefio Johan 08:03:00 158,00 0,25 1208,00 01700 1020,00 8:002 300
29 14HIMa jueves 63431 Munidas 324 Pequefio Johan 08:03:00 155,00 0,00 1206,00 0:17:00 1020,00 8:002 300
30 413 jusves 53436 Descalzas 539 Pequefio loan 08:08:00 488,00 300,00 13258.00 0:14:00 540,00 8:00=3:00
a 14HIMa jueves 83436 Descalzas 533 Pequefio lean 08:08:00 488,00 0,00 1328,00 0:14:00 840,00 8:002 300
32 413 jusves 83451 Ibague 3101 Grande Luis 08:20:00 1208.00 720,00 2708.00 0:25:00 1500,00 8:00=3:00
33 14HIMa jueves #3451 Ibague 3101 Grande Luis 08:20:00 1208.00 0.00 2708.00 0:25:00 1500.00 8:002 300
3 14HIMa jueves 83438 Csiena 2536 Mediana Johan 08:23:00 138800 180,00 1803,00 10700 421,00 8:002 300
k] 419 jusues 53438 Csierra 2536 Mediana Johan 08:23:00 138800 0.00 1809.00 10700 421,00 8:00=3:00
) 14HIMa jueves 83425 Huellas 336 Pequefio Nicolas 08:26:00 1568.00 180,00 2408,00 0:14:00 840,00 8:002 300
a 419 jusues 53425 Huellaz 336 Pequefio Nizolas 08:26:00 1568.00 0.00 2408.00 0:14:00 540,00 8:00=3:00
38 4N jueves 83442 Padilla 1096 Pequefio lean 08:26:00 156,00 0,00 2708.00 0:13:00 140,00 8:00=3:00
a9 14HIMa jueves 83442 Padilla 1096 Pequefio lean 08:26:00 1568.00 0,00 2708.00 0:13:00 1140,00 8:002 300
40 413 jusves 83445 Territarial S50 Pequefio Nicolas 08:40:00 2408,00 540,00 342800 01700 1020,00 8:00=3:00
4 14HIMa jueves 83445 Territarial 550 Pequefio Nicolas 08:40:00 2408,00 0,00 3428,00 0:17:00 1020,00 8:002 300
42 413 jusves 83447 Corazon 3190 Grande loan 08:43:00 2588,00 180,00 09:40:00 2403.00 0:.57:00 342000 8:00=3:00
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Fecha =|Dfa [+ hpedida
251113 jusves 84350
281113 jusves 84396
251113 jusves 84422
2811113 jusves 84381
WS viemes 84433
2 viemes 84431
2313 viemes 84433
2T viemes B3-E6
2 viemes 84435
2318 viemes 84441
ZHMW1S viemes 84430
2 viemes 84398
2319 viemes 4447
2313 viemes 84428
2N viemes 84423
2 viemes 84434
2313 viemes Bddds
2 viemes 84396
2 viemes 84423
2313 viemes
2 viemes
2 viemes 84425
21 viemes 84412
213 viemes gdd2d
2 viemes 84476
M1 viemes 84477
2313 viemes 84453
2 viemes 84457
2NN viemes 84406
2313 viemes 84450
2N viemes 84407
2 viemes 84438
2313 viemes 8ddda
MW viemes 84467
2 viemes 84475
2313 viemes 84463
ZIHWS viemes 84473
2 viemes 84474
2318 viemes 8453
2313 viemes 84471
2 viemes 84465
231018 viemes 84455
ZAMWE viemes AAdaT

Fecha =|Dia (=] N pedido
OB/02!20  jueves 88704
OBI02/20 jusves 38708
OB/02!20 | jueves BETIT
OBI02/20 jusves 8722
OB/02!20 | jueves BT
OBI02/20 jusves 85716
OB/02!20 | jueves 8721
OBI02/20 jusves 88727
OB/02!20 | jueves 88724
OBI02/20 jusves 88726
OB/02!20 | jueves 88733
OBI02/20 jusves 88703
060220 | jueves 38700
OB/02!20  jueves 88728
OBI02/20 | jueves 88713
OB/02!20  jueves 88732
OBI02/20 | jueves 38738
OB/02!20  jueves 88731
OBI02/20 | jueves 38734
OB/02!20  jueves 88707
OBI02/20 | jueves 88725
OB/02!20  jueves 88740
OBI02/20 | jueves 38743
OB/02!20  jueves 88745
OBI02/20 | jueves 38746
OB/02!20  jueves 88663
UBI0220 | jueves 88744
OBI02/20 jusves 38566
OB/02!20 | jueves 88742
OBI02/20 jusves 83671
OB/02!20 | jueves 88751
OBI02/20 jusves 88752
OB/02!20 | jueves 88748
OBI02/20 jusves 88758
OB/02!20 | jueves 88753
OBI02/20 jusves 88753
OB/02!20 | jueves 88750
OBI02/20 jusves 88711
OB/02!20 | jueves 88763
0702020 viemes 88777
OTI02020 | viemes 48776
070220 viemes 88770
N7NZ2E0 vigtnes RAETEL

=  Fundacitn = | Unidades
amayores 01
los alpes 3876
cenal 3780
futuro ong 1785
Algracis 1569
Sauces 1454
Corazones )
Tiaslado GO0
Buen Pastor 2238
Formando Vida 4710
Fed de vida 2358
Gotade Leche 1542
San Vicenie 126
Centro 825
Padrz DA 2359
Sdevida 396
Palabritas 1855
Funstal 103
bondad 1050
Traslado 612
Tiaslado 172
sacisl 1544
catalina 506
apostalado 525
sanpedar 351
taller a0
betaria 53
reciclador 153
fuendame 2355
senmilagros 2331
gquzman 3767
Santicima 6788
Glovan 1650
Colombia 313
Policaipa 635
GQuerido 220
Social i
Domus 85
Arcquidiosis B 148
San Vicente 721
PanaquiaSan Fel B13
JoseMas 3047
Crlenin an
-| Fundacién = Unidades
corazones 1633
sanualentin 707
colombiacrece 232
terceraedad 1293
desanollo intearal 1006
salesianas 3204
smartioes 1365
cenal 531
33 suefios 557
sanpedio zuz
oasis 545
gotas de esperanza 530
casadelamadie 455
miradaalf 301
nifia maria 802
camino 283
gimnasio 3346
bondad 1913
santo doming 7323
solidaridad 43
tios de alabanza 1526
emaus 3192
ascencion 2777
sanpedio 1id
santamaria 432
paroquialn 1003
josemaria 156
linfanti 1293
deportiva 1636
tefid sacial 2555
cataiinap 1231
zipaquira 3550
reddesida 2406
icht 377
geriatrico 1756
sanuicents 1393
alimnetos 3261
damasceno 1603
salu 725
damasceno 372
nita de jesus 2233
formando vidas 3353
husnnastar 1537

=] Tipo
Pequefio
Grande
Grande
Mediano
Medisno
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Mediano
Grande
Mediano
Mediana
Pequefio
Pequefio
Mediano
Pequefio
Mediano
Pequsfio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Mediana
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Mediana
Mediano
Grande
Grande
Mediano
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Pequefio
Mediano
Grande

Peauefin

-] Tipo
Mediana
Pequefia
Pequefio
Pequefia
Pequefio
Grande
Pequefio
Mediane
Pequefio
Mediane
Pequefio
Pequefia
Pequefia
Pequefio
Pequefia
Pequefio
Grande
Mediana
Grande
Pequefio
Mediana
Grande
Mediana
Pequefio
Pequefia
Pequefio
Pequefio
Pequefia
Mediana
Mediane
Pequefio
Grande
Mediana
Pequefia
Mediana
Pequefia
Grande
Mediana
Pequefio
Pequefia
Mediane
Grande

Mediann

=] Fespansable
johan
Luis

Hicnlas

= | Responsable
Joige
Jose
Carlos

=] Inicio
4:15:00
1600
1600
14:33.00
02:00:00
08:00:00
08:03:00
06:10:00
08:41.00
08:54:00
031000
03:15:00
03.15.00
03:25:00

= | Inisia
10:37-00
10:44:00
111800
TH20.00
12700
TE30:00
T:32:00
TH4Z.00
15300
TESE00
12-12:00
12:43:00
12:51.00
12:57-00
130100
130700
13:26:00
13.26:00
132700
14:04:00
141100
14:22:00
14 38:00
14:42:00
14:53:00
15:00:00
15100
151400
151800
15:40:00
15:46:00
161000
I6:16: 00
61700
I6:16: 00
161800
161300
16:30:00
170300
05:00:00
05:02:00
08:18:00
7:24:00

= Iniicia [Seg)
14,00
974,00
974,00
2354,00
800
8,00
546,00
608,00
2468,00
3248,00
603,00
903,00
303,00
1503,00
2623,00
3129,00
250,00
150,00
150,00
1330,00
10,00
190,00
2470,00
3370,00
3430,00
71,00
131,00
31,00
611,00
731,00
791,00
511,00
571,00
193100
241,00
2351,00
337100
3431,00
F12.00
612,00
692,00
1872,00
55300

= | Inicio (Seq)
2230,00
2850,00
1031.00
121,00
1631.00
181,00
1331.00
253100
313100
349100
732,00
2552,00
307,00
343200
73,00
433,00
1573,00
1573,00
633,00
254,00
674,00
1334,00
2254,00
253400
134,00
15.00
675,00
895,00
1035,00
2415,00
277500
B18.00
76,00
036,00
1036,00
036,00
1156,00
181800
137.00
8,00
128.00
1088,00
1447

= | Cada cusnto llega (Seq)
480,00
60,00
0.00
1360,00
025
0.00
540,00
60,00
1860,00
780,00

=| Final
15:30-00
14:50:00
14:37.00
15:03:00
08:40:00
03:00:00
08:55:00
03:10:00
03:46:00
10:57-00
10:42:00
10:16:00
0%.31.00
03:57:00
10:40:00
10:11.00
111100
105400
10:30:00
1:03:00
10:32:00
2200
1:02:00
1000
T:20:00
1:20:00
11:30:00
12:20:00
12:50:00
12:35:00
13:03.00
13:20:00
12:20:00
M45:00
120100
12:03:00
12:05.00
12:10:00
12:10:00
12:23.00
13:00:00
14:00:00
133000

=| Final
L2700
THEZ00
12500
TESZ00
15000
13:08:00
121100
TESZ00
121600
12:30:00
12:23:00
15:56:00
12:59:00
130700
13:0d:00
13:16:00
15:08:00
14:30:00
151400
143800
15:06:00
15:30:00
15:39:00
14:50:00
15:0d:00
15:20:00
15:53:00
155100
16:27-00
161000
161700
17.29:00
171000
16:47:00
16:44:00
170300
17:00:00
17.00:00
72100
08:13:00
055600
10:30:00
039000

= | Final (Seq]
2700,00
1080.00
540,00
1850,00
240800

3,00
3308,00
603,00
2769,00
3360,00
2700,00
1620,00
1863.00
3423,00
2640,00
1440,00
3300,00
3240,00
2220,00
3600,00
228000
4380,00
3540,00
3300,00
4320,00
4320,00
4740,00
70,00
2040,00
1440,00
2820,00
3300,00
780,00
534000
0,00

120,00
180,00
380,00
360.00
300,00
2460,00
4330,00
AT2000

= | Final (Seq)
4620,00
4440,00
4500,00
5700,00
5580,00
2700,00
420,00
5700,00
660,00
1200.00
1200.00
3750,00
2400,00
2760,00
2640,00
3120,00
1800.00
240,00
2040,00
540,00
1740.00
2700,00
120,00
108000
1620.00
2260,00
3660,00
3600,00
5100.00
4350,00
4650,00
1680.00
300,00
5340,00
5820,00
600,00
480,00
480,00
1320.00
148,00
3368,00
222000
0900

= | Duracién
11500
0:3d:00
0:21.00
0:30:00
0:40:00
+00:00
04600
100:00
+05:00
2:03:00
132:00
10100
0:16:00
0:32:00
0:53:00
0:13:00
10700
0:35:00
0:11:00
04100
0:02:00
0:43:00
02100
0:14:00
0:22:00
0:19.00
02800
1:15:00
140:00
12300
15600
15500
05400
0:12:00
0:21.00
0:14:00
0:03:00
0:13:00
0:05:00
0:13:00
0:32:00
123.00
2100

= | Duracidn
0:50:00
0:33:00
00700
0:33:00
0:23:00
135:00
0:33:00
0:1100
0:23:00
0:3z:00
0:17:00
31300
0:08:00
0:10:00
0:0Z:00
0:03:00
1200
104:00
14700
0:34:00
0:55:00
108:00
0100
0:08:00
0:1100
0:20:00
0:42:00
0:37.00
103:00
0:30:00
0:3100
11300
0:54:00
0:30:00
0:26:00
0:45:00
0:41:00
0:30:00
0:15:00
0:12:00
0:54.00
2:12:00
Ldf:n
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= Durasiéin (Seq| = | Franja de lzgada
30100

2040,00
1260,00
1500,00
2400,00
1.00
2760,00
301,00
182,00
1321.00
£1,00
360,00
1320,00
F180,00
1140,00
421,00
2100,00
BE0,00
2460,00
120,00
25340,00
1260.00
840,00
120,00
1140,00
1680.00
501,00
2401,00
1381.00
336,00
330,00
3240,00
780,00
1260.00
840,00
540,00
780,00
300.00
750,00
1320,00
1741,00
7Rl 0N

14:00 2 15:00
14:00 215:00
1400 2 15:00
14:00 2 15:00
2002300
8002300
8002300
£:0029:00
8002300
8002300
3:00a10:00
.00 210:00
9.00210:00
3:00a10:00
.00 210:00
.00 210:00
0:00 a 1100
0:00 2 1100
0:00 & 1100
0:00 a 100
10:00 2 1100
0:00 & 1100
0:00 a 1100
0:00 a 100
0:00 & 1100
1002 12:00
100 2 12:00
0 & 12:00
0 & 12:00
100 2 12:00

0 & 12:00
100 2 12:00
14002 12:00
005 12:00
100 2 12:00
1002 12:00
1005 12:00
12:00213:00
12:00213:00
12:00 212:00
12:00213:00
1300 A 1400

= | Duracicn Seq = | Frana de llegada

3000,00
234000
420,00
1980.00
1380.00
21,00
2340,00
BE0.00
1380.00
1920.00
1020.00
783.00
480,00
600,00
180,00
540,00
252100
241,00
282100
2040,00
3300,00
481,00
§1.00
480,00
BE0.00
1200.00
2520,00
222000
541,00
1800.00
1860.00
1141,00
324000
1800.00
156000
2700,00
2460,00
1800.00
1080.00
140,00
3240,00
T22,00
Z7R000

0:00 = 1100
10:00 = 11.00
100 a 12:00
100 2 12:00
100 a 12:00
100 2 12:00
100 a 12:00
100 2 12:00
100 a 12:00
100 2 12:00
12:00 a13:00
12:00 213:00
12:00 213:00
12:00 21300
13:00 & 1:00
13:00 a14:00
13:00 & 1:00
13:00 a14:00
13:00 & 1:00
1400 a15:00
1400 2 15:00
1400 a15:00
1400 2 15:00
1400 a15:00
1400 2 15:00
15:00 a 16:00
15:00 2 16:00
1500 2 16:00
1500 a 16:00
1500 2 16:00
1500 a 16:00
1600 & 17:00
16:00 a 17-00
1600 & 17:00
16:00 a 17-00
1600 & 17:00
16:00 a 17-00
1600 & 17:00
1700 a 15:00

A00a 300



Despachos

Fecha
12102120
1202120
120220
12t0ziz0
1zt0ziz0
1202120
12002120
1202120
120220
12t0ziz0
1zt0ziz0
12002/20
12002120
1202120
120220
12t0ziz0
1202120
1302/20
13002/20
1302120
1302120
1302i20
1302120
1302/20
1302120
1302120
1302120
1302i20
1302120
1302/20
1302120
1302120
1302120
1302i20
1302120
1302/20
1302120
1302120
1302120
1302i20
1302120
1302/20
13PN

&

13-die-13
adic-13
13-die-13
13-dic-13
13-die-13
13-dic-13
13-die-13

1B-die-13
16-dic-13
1B-die-13
2d4-dic-13
24-dic-13
2d4-dic-13
24-dic-13
2d4-dic-13
24-dic-13
27-dic-13
ZF-dic-13
27-dic-13
2F-dic-13
27-dic-13
2F-dic-13
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
03-feb-20
A-fah-20

| WY pedido
migrocles| 89175
miooles 89131
migooles B3135
migcoles 63193
migrcoles| 53200
miércales 89211
miérocles| 85203
migooles 83201
mirooles| 83202
migrcoles 89204
mircoles 53216
midrcales 89213
miérocles| 83213
miooles 83217
midooles 3212
midcoles 63213
migrcoles| 89220
jusues 89222
jueves 83223
jueves 63225
jueves 63225
jueves 83227
jusves 83228
jusues 89830
jueves 89231
jueves 63235
jueves 63237
jueves 63235
jusves 83239
jusues 29241
jueves 63240
jueves 63243
jueves 63250
jueves 89148
jusves 83247
jusues 89255
jueves 63258
jueves 63263
jueves 63260
jueves 63254
jusves 83262
jusues 83268
iLipues {5 v

vigmes
viemes
viemes
viemes
viemes
viemes
viemes
viemes
viemes
lunes
lunes.
lunes
lunes.
lunes
lunes.
lunes
martes
marnes
martes
marnes
martes
marnes
viemes
viemes
viemes
viemes
viemes
viemes
lunes:
lunes
lunes
lunes.
lunes
lunes.
lunes
lunes.
lunes
lunes.
lures.

85983
85391
85378
85370
86009
86017
86002
26031
86046
25374
6020
25336
85936
85038
85050
86056
85980
6018
85933
85025
86054
85982
85376
#5377
85385
86027
85330
85993
83287
88314
83402
Ba401
2841
B8535
88403
8405
8331
88431
ARd1R

- | Fundacidn = Unidades
compartiends 1553
monasterio 1385
dolores 1650
wencedares 142
chaminade 3301
husllas 733
monasterio 1310
maria aux 535
biofuturo 638
makarenko 2120
integral 1365
redemprariz 398
amaneser 1BES
cabecitas B31
shtagracia 2751
encuentro 1260
mano 228
cadenas 1797
cadenas 7B
sde mafana 2257
recicladores 22
maria paz 6452
cistianas el
territorial 21
corazones u 1513
madre teresa 121
progresemos 745
susfios 4478
nge 1723
teress 388
samaritanos 1738
globaliza 1818
la antigua 21
globaliza &1
buen pastar 2025
siera feliz 1493
consuela 589
ludoteca 52
feliz Erg)
nifios 3062
con amar 4556
abuelos 1035
nonstuendn 2473
o E
Espac i
Manos 262
Admirable 50
Familia 235
JesusPran 236
TiaLoren 128
SPable 100
Semillitss 282
Visitacion 224
Apostal 53
Construtor 236
SitaMana 435
Cultura 848
SFamiia s01
P Union 505
S Aguas 537
Gevancio 145
Jesus Pobre 122
Mirada 1033
Amar 1051
Senderos 1209
Celfasso 912
Caritas 4667
Egipto 2762
Teresa 3160
Missricordia 3408
Jobrero 105
Egrasse 1397
cielos abiertas 1379
comunitaria s5254
caramelitss B0S
chiquinquira 103
hogares 258
far T2
Mmuisrez 645
medina 510
sindolar 686
vida param 1002
Eamiliz 17R2.

=] Tipo
Pedian
Fequefio
Mediana
Pequefio
Grande
Pequefio
Pequefio
Fequefio
Fequefio
Mediana
Medizne
Pequefio
Pediana
Fequefio
Mediana
Pequefio
Pequefio
Pediana
Pequefio
Mediana
Mediana
Grande
Pequefio
Pequefio
Fediana
Fequefio
Fequefio
Grande
Medizne
Pequefio
Fediana
Mediana
Fequefia
Pequefio
Medizna
Pequefio
Fequefio
Fequefio
Fequefio
Grande
Grande
Pequefia
Mediann

F

Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfic
Pequefio
Pequsfic
Pequefa
Pequsfic
Pequefa
Pequefio
Pequefa
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Grande
Mediano
Grande
Grande
Pequefio
Pequsfio
Mediana
Grande
Pequefa
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Pequsfio
Pequefio
Panuzfin

= | Respansable | =] Inisio

Jose
lvan
lvan
lvan

Felipe
Jorge y Felipe:
Cristian
Jose y Felipe
orge
Jorge
Jhon
lan y Cristian
orger
Felipe
Cristian
Joze
Jose

daniel

tique.
alex
alew
tique:
alex
alex

daniel

daniel
alex
alex
Al

| Inicio [Seq)
14:23:00 754,00
14:30:00 1814,00
:353.00 235400
5500 3434,00
10500 315,00
151100 675,00
15:11:00 675,00
15:12.00 735,00
15:14:00 855,00
15:24:00 145,00
15:3300 235500
15:41.00 247500
15:42:00 253500
16:02:00 136,00
161000 616,00
16:12:00 736,00
E4700 283600
08:14:00 848,00
08:2%00 1268,00
08:36:00 2168,00
03:07:00 42300
03:10:00 603,00
03:23:00 138,00
03:5%00 3089,00
03:55:.00 3309.00
10:13:00 730,00
10:2400 270,00
10:24:00 1450,00
104E:00 277000
10:54:00 325000
11:16:00 971,00
11:16:00 971,00
223100
235100
235100
152,00
1812,00
211200
259200
343200
: 349200
3 B13,00
135100 anvann
H |
08:25:00 1506.00
T1:02:00 131,00
TH12:00 73100
12:04:00 252,00
12:10:00 12,00
12:30:00 812,00
15:00:00 1500
15:05:00 315,00
15:20:00 1215.00
12:15:00 312,00
12:45:00 271200
13:40:00 241300
1355:00 3313.00
16:00:00 1600
16:50:00 306,00
17:35:00 2117.00
13700 223100
15:27.00 1635.00
15:35:00 2115,00
16:30:00 818,00
17:25:00 B17.00
18:00:00 18,00
10:36:00 2170,00
10:37:00 223000
13:20:00 1213,00
15:12:00 73500
16:12:00 736,00
17:00:00 17.00
0E:01:00 B8,00
05:30:00 1608.00
09:50:00 3009,00
10:00:00 10,00
10:00:00 10,00
10:10:00 610,00
1018 1030,00
10:24:00 1450,00
10:40:00 241000
12:08:00 432,00
122500, 1517 NN

= | Gada cudnto llega (Seq)

00,00
60,00
540,00

140,00

0,00
132000
60,00
600,00
0,25
660,00
300,00
480,00
540,00
60,00
0.25
24N N

201,00
0.25
0,00

600.00

480,00

360,00

360,00
0.25

Nz

= | Final

12:42:00
12:47.00
14:00:00
14:32:00
14:07:00
144300

K

0: 30:00
110:00
11:15:00
12:12:00
12:20.00
12:40.00
15.03.00
15:10:00
15:32:.00
12:24:00
13:00:00
13:50:00
14:15:00
1E:07.00
16:55:00
17.50:00
12:00:00
15:23:00
15:41:00
16:35:00
17:30:00
18:20:00
10:50.00
11:10:00
13:35.00
15:44:00
18:26:00
17.20:00
06:35:00
030000
10:00:00
10:07:00
10:07.00
10: 1500
10:23:00
10:28:00
10:52:00
12:21.00
124200

= | Final (Seq)

880,00
600,00

136000
132000
4500,00
2820,00
2340,00
2700,00
3060.00
4440,00
4500,00
3840,00
4740,00

« | Duracion
0:38:00
0:03:.00
0:13:00

0:0%:00
0:08:00
0:03:00
0:08:00
0:10:00
0:10:00
0:03.00
0:05:00
0:12:00
0:03:00
0:15:00
0:10:00
020001
0:07:00
005001
0:15:00
0:23:00
0:02:00
00600
0:05:00
00500
0:20:00
0:14:00
0:33:00
0:15.00
0:32:00
0:16:00
0:20:00
0:37:00
0:30:00
0:10:00
00700
0:07:00
00500
0:05:00
0000
0:12:00
0:13:00
017-00

= | Duracién (Seq| = | Franja de legada

160,00
540,00
1140.00
780,00
301,00

F2non
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14:00 a15:00
14:00 a15:00
14:00 215:00
14:00 215:.00
15:00 2 15:00
15:00 2 15:00
15:00 2 18:00
15:00 a 165:00
15:00 2 16:00
15:00 215:00
15:00 2 15:00
15:00 2 18:00
15:00 2 18:00
16:00 a17:00
16:00 2 17:00
16:00 2 17.00
IE:00 2 17.00
2002300
2005300
8:00a3.00
300 a10:00;
900 210:00
300 210:00
200510:00
200a10:00
10:00a 1100
10:00 2 1100,
10:00 5 1100,
10:00 2 1100,
10:00 2 1100
11005 12:00
1002 12:00
11.00 2 12:00
11.00 2 12:00
0 2 12:00
12:00 212:00
12:00 a13:.00
12:00a13:00
12:00212:00
12:00212:00
12:00 212:00
13:00 2 14:00
1300 A74-00

a

E:00a700
1002 12:00
100 2 12:00
12:00a13:00
12:00a13.:00
12:00a13:00
15.00 2 16:00
15:00 2 16:00
15.00 2 16:00
12:00 213:00
12:00 a13:00
13:00 2 14:00
13:00 a 14:00
16:00 a 17.00
16:00 2 17-00
17.00 a2 18:00
00 2 12:00
15:00 = 16:00
15:00 2 16:00
16:00 = 17.00
17.00 2 18:00
18:00 2 19:00
10:00 2 00
10:00 = 11:00
13.00 2 14:00
15:00 2 16:00
18:00 a17:00
17.00 2 18:00

£:00a7:00

8002900
9:00510:00
000 2 1100
0:00 = 11:00
000 2 1100
0:00 = 11:00
000 2 1100
0:00 = 11:00
12:00 a13:00
1200 41300



Fecha =] Dfa = | M pedida «| Fundasién ) Unidades | Tipo | Responsable [ = | Inicio = | Inicio (Seg) | | Cada cudntolega (Horas) |« | Final = | Final (Horas) | = | Duracién | Duracién [Horas) [ = | Franjade llega «
367 05-feb-20 migreoles 88432 ighesia Pequefic tique 07:30:00 1807,00 131,00 07:40:00 TET 0:10:00 00,00 700 = 8:00
268 05-feb-20 migrcoles 85504 red amigos G46 Peguefio tique 07:40:00 2407,00 600,00 04500 10,75 3:05:.00 303,00 700 2 500
363 05-feb-20 migrcoles 88508 codo acodo 4016 Grande tique 07:40:00 2407,00 0,00 03:10:00 3,17 130:00 1301,00 700 2 8:00
370 05-feb-20 migrcoles EEI06 angelita 650 Pequefio tique 07:40:00 2407.,00 0,00 0:4%:00 10,75 3:05:.00 303,00 700 2 500
37 05-feb-20 migrcoles 88501 sinapsis 622 Pequeiio tique 05:21:00 1268,00 0,25 03:50:00 8,83 0:23:00 740,00 800 2 3:00
e 05-Feb-20 migrcoles 88511 cardenas 1253 Pequefio tique 08:30:00 1808.,00 540,00 08:50:00 8,83 0:20:00 120000 8002300
73 05-feb-20 miércoles aa500 g de conquista ki) Pequefio tique 03:00:00 3,00 0,25 03:01:00 3,02 0:01:00 60,00 5:00 2 10:00
s 05-Feb-20 88502 palabaritas B37T Pequefio alex 03:00:00 4,00 000 09:10:00 EAL 0:10:00 £00.00 300 = 10:00
375 05-feb-20 BES13 chaminade 2756 Mediano alen 03:40:00 2409,00 2400,00 10:10:00 1017 0:30:00 300,00 900 2 10:00
376 05-feb-20 88496 anarestepo 2532 Mediano tique 10:03:00 550,00 0,25 10:20:00 10,33 0:11:00 660,00 10:00 & 11:00
kel 05-feb-20 migrcoles 88522 arientrar 2634 Mediano alex 0 20:00 1210,00 660,00 113300 1185 1.13:00 TE1.0D 10:00 21100
378 05-feb-20 88520 travesuras 573 Pequefio alew 10:30:00 1510,00 600,00 10:50:00 10,53 0:20:00 1200,00 10:00a 11:00
ama 05-Feb-20 migrcoles BE932 zanjuan avila 583 Pequefio tique 0:50:00 300,00 1200,00 1:.03:00 mne 0:13:.00 1140,00 10:00a11.00
380 05-feb-20 miércoles 88525 transileania 1076 Pequefio tique 11:30:00 161,00 0,25 11.55:00 1192 0:25.00 500,00 11:00a12:00
kL 05-Feb-20 migrcoles BEs21 arte ucliltura 3 Pequefio tique 11.50:00 30M.00 1200.00 12:2100 12,39 0:31:00 860,00 11:00a12:00
2382 05-feb-20 miércoles 88533 doroteas 1133 Pequefio alen 12:10:00 £12.00 0.25 12-30:00 12.50 0:20:00 1200.00 1200 2 13:00
383 05-feb-20 migreoles 88556 vids nueus 1185 Pequefic tique 13:30:00 1813.00 1201,00 13:47:00 13,78 0:17:00 020,00 13:00 = 14:00
284 05-feb-20 migrcoles BESIE huatado 10893 Grande alen 15 00: 00 15,00 0,25 1%:30:00 15,50 0:30:00 300,00 1500 = 16:00
385 06-feb-20 jueves 88630 sentires 210 Pequefio alen 03:00:00 3,00 0,25 03:10:00 3,17 0:10:00 600,00 3:00 = 10:00
386 Of-feb-20 jusyes GEEIE barbars T2 Pequefio alex 03:20:00 1209,00 1200,00 03:35:00 A58 0:15:00 300,00 00 2 10:00
387 06-feb-20 jueves 88632 semilla 652 Pequeiio alen 03:50:00 3003,00 1300,00 10:10:00 1017 0:20:00 200,00 3:00 = 10:00
368 OB-feb-20 jusyes BETM digridad T35 Pequefio alex 0:20:00 1210,00 nzs 0:32:00 1053 0:12:00 720,00 10:00a1100
289 Of-feb-20 jueves. 88637 puerta 3093 Grande daniel 11:00:00 11,00 0,25 11:02:00 11,03 0:02:00 120,00 11.00a12:00
350 OB-feb-20 jueves BEEIZ £ BEZ Pequefio carlos 110500 31.00 300,00 l:12: 1.20 0:07.00 420,00 1100 a12:00
291 O6-feb-20 jueves BE6T3 nifos delos a 362 Peguefio carlos 11.03:00 551,00 240,00 16T 03100 860,00 11.00a12:00
392 06-feb-20 [Lsves 88823 canefio 5791 Grande daniel 11:12:00 73100 130,00 11,50 0:13:00 030,00 11:00.a12:00
393 O6-feb-20 jueves 88651 hogarintegral 2431 Mediano carlos 11500 91,00 180,00 11.50 0:15:00 300,00 11.00 2 12:00
394 06-feb-20 jueves 88681 cultural 330 Pequeiio alew 12:00:00 12,00 0,25 12,67 0:40:00 2400,00 12:00 3 13:00
395 OB-feb-20 jusves BET0Z san balentin TOT Pequefio carlos 12:20:00 1212,00 1200,00 13.00 0:40:00 2400,00 12:00 = 13:00
398 OB-feb-20 jueves. 88633 mariapaz T093 Grande alen 12-40:00 241200 1200,00 12,70 0:02:00 120,00 12:00 2 13:00
a7 OB-feb-20 jueves BEET evoluciona 2294 Mediano alex 12:42:00 2532,00 120,00 13.29 0:33:00 1380,00 12:00 2 13:00
298 OB-feb-20 jueves. BETH siglos sxl 1006 Pequefio carlos 13:00:00 13.00 0.25 1342 0:25.00 1500.00 1300 2 14:00
399 06-feb-20 sy 88724 33zusfios 557 Pequefic alew 13:20:00 121300 1200,00 1357 0:14:00 840,00 13:00 = 14:00
400 O6-feb-20 jueves 88733 oasis 546 Peguefio alex 13:34:00 2053,00 540,00 13,67 0:06:00 360,00 1300 = 14:00
401 06-feb-20 jueves 88721 martires 1365 Pequefio carlos 14:27-00 163400 0,25 1,75 0:13:00 080,00 14:00 3 15:00
402 Of-feb-20 jusyes BETIT colombiacrece 232 Pequefio carlos 1 5500 334,00 160,00 14,35 0:02:00 120,00 1400 = 15:00
403 06-feb-20 jueves 88716 salsianas 3203 Grande carlos 15:08:00 435,00 0,25 15,53 0:24:00 440,00 15:00 3 16:00
473 | O7-feb-20 vietnes 33707 solidaria 143 Pequefio alex 08:56:00 368,00 0,25 a 57 0:38:00 120,00 8002300
4 0T-feb-20 viemes 88754 guzman T323 Grande alen 03:13:00 143,00 0,25 1018 0:52.00 180,00 5:00 2 10:00
ATR N7-fah-20 uimrres BRTAR TAlmET 38R Grande. Alew nS:-45:0n 2709 nn T8RN0 02800 mav n:43:00 12000 F00 .= 1000
Facha ~| Ofa | Nt pedida - | Fundacién ] Unidades | Tipo =| Responsable [ = | Inicio = | Inicio (Sea) = | Cada cudnta llegs [Horas, = | Final «| Final (Horas) |~ | Duracién | Duracién(Horas) [ = | Franjs dellegs =
402 OB-feb-20 jueves. BETIE salsianas 3203 Grande carlos 15:06:00 43500 0,25 15:32:00 15,53 0:24:00 440,00 15:00 5 16:00
473 | O7-feb-20 viernes 33707 solidaria 1149 Pequefio alex 08:56:00 3368,00 0,25 a 0%:34:00 957 0:38:00 120,00 8002300
478 07-feb-20 viermnes. 88754 guzman T323 Grande alen 03:13:00 1143.00 0.25 01100 1018 0:52.00 180.00 3:00 5 10:00
475 07-feb-200 vietnes 88738 EEIL 3848 Grande alen 03:45:00 2709,00 1560,00 10:28:00 047 0:43:00 120,00 3:00 5 10:00
476 O7-feb-20 viernes 8571 damacenco 1603 Mediano alex 10:01.00 T0.00 025 10:4300 72 0:42:00 120,00 10:00 a 1100
477 0O7-feb-200 viernes 88742 cristiana 1636 Mediano alew 10:24:00 1450,00 1380,00 12:05:00 12,08 14100 420,00 10:00 a 11:00
478 O7-feb-20 viernes BET13 maria 602 Pequefio alex 5300 3130,00 174000 111300 .32 0:26:00 560,00 10:00 a 1100
479 0O7-feb-200 viernes 8a732 camino 283 Pequeiio tique 11:05:00 31,00 0,25 11:18:00 1,30 0:13:00 0,00 11:00 a12:00
480 O7-feb-20 vietnes BET40 emaus 3132 Grande carlos m22:00 133,00 1020,00 1150:00 783 0:28:00 0,00 1100 &12:00
481 07-feb-20 viermnes. 88752 zipaquira 2430 Mediano carlos 11:30:00 161,00 480,00 12:24:00 12,40 0:54:00 180,00 1100 a12:00
482 O7-feb-20 vietnes BET4E red devida 2408 Mediano alex 15800 349100 1680,00 13:46:00 1377 14800 288100 1100 &12:00
482 O7-feb-20 viernes 88700 madre y elnifie 45 Peguefio carlos 12:16:00 §72.00 025 122100 12,35 0:05:00 0,00 12:00 21300
484 07-feb-200 vietnes 88753 misericordia 17 Pequefic alen 12:24:00 145200 480,00 13:40:00 1367 116:00 300,00 12:00 2 13:00
485 O7-feb-20 viernes BETH bondad 1313 Mediano carlos 12:25:00 1512,00 60,00 12:57:00 12,95 0:32:00 132000 12:005 1300
436 07-feb-200 viernes 88753 prov 1333 Pequefio carlos 13:08:00 433,00 0,25 13:37:00 13,62 0:23:00 1740,00 13:00 2 14:00
487 O7-feb-20 vietnes BETTE teresita 2233 Mediano alex 13:30:00 1513.00 132000 14:15:00 14,25 0:45:00 2700,00 13:00 2 14:00
488 07-feb-20 viermnes. a8728 fugonono 30 Pequefio carlos 13:40:00 2413,00 00,00 13:50:00 13,63 0:10:00 00,00 13:00 5 14:00
489 O7-feb-20 vietnes BETOR provecto 37T Pequefio alex 14:20:00 121400 0nzs 14:3%:00 14,659 0:1%:00 140,00 14:00 & 1%:00
430 07-feb-20 viermnes. 88752 remanecer 2575 Mediano carlos 14:50:00 304,00 1800,00 15:27-00 15,45 0:37.00 2220,00 14:00 5 15:00
491 07-feb-200 viernes 88755 esperanza 1860 Mediano carlos 15:18:00 109500 0,25 15:44:00 15,73 0:26:00 1560,00 15:00 = 16:00
432 O7-feb-20 viernes 88770 e camilo 3793 Grande alen 1%:22:00 133500 240,00 155100 15,65 0:23:00 740,00 15:00 2 16:00
433 07-feb-200 vietnes 83778 alta gracis 2443 Mediano daniel 15:40:00 241500 1080,00 16:25:00 16,42 0:45:00 2700,00 15:00 2 16:00
434 08-feb-20 sibado B8&721 alabanza 1526 Mediano daniel 03:50:00 009,00 594,00 10:06:00 1010 0:16:00 960,00 3:00 2 10:00
435 08-feb-20 sibado 88763 ssalud 25 Pequefio daniel 10:00:00 10,00 0,25 10:22:00 10,37 0:22:00 1320,00 10:00 a 11:00
436 08-feb-20 sibado BET1Z afracolombia 932 Pequefio daniel 10:00:00 10,00 0,00 103100 052 0:31:00 1860,00 10:00a 1100
487 08-feb-20 sabado 88765 sckinam 1718 Mediano alen 10:10:00 610,00 £00,00 10:21.00 10,35 01100 B60,00 10:00a 1100
438 08-feb-20 sibado 88803 dezuaccion 1338 Mediano alex 10:18:00 10:30,00 480,00 10:4300 nmrz 0:25:00 1%00,00 10:00 21100
433 O8-feb-20 sibado 88764 s paul 1623 Mediano alen 10:24:00 1450.00 360.00 10:47-00 0,78 0:23.00 138000 10:00a 1100
500 08-feb-20 sibado 83780 cabeza de hogar 2533 Mediano carlos 10:40:00 2410,00 360,00 T136:00 11,60 0:56:00 3360,00 10:00 = 11:00
501 08-feb-20 sibado =t ossan 1108 Peguefio alen 12:08:00 492,00 025 12:48:00 12,60 0:40:00 2400,00 12:00 21300
502 08-feb-200 =sibado 88823 colinas 5605 Grande daniel 12:25:00 1512,00 1020,00 12:58:00 12,97 0:33:00 1380,00 12:00 2 13:00 J
Productos
Tiempos en sequrdas N . . - .
Ao Panaderia Granos Abarrotes MNe alimentos Lickeos Carnicos Bebidas Fruver
18 25 3 35 25 42 3 3T
15 21 25 gl 35 41 gl 3T
23 26 21 2§ 32 32 4 4
15 25 32 34 kil 32 3 3
22 13 30 35 33 40 jes 4. 52
23 15 25 25 3T 44 jes 4 50
T 15 22 25 2§ G4 43 40 3T 53
& 22 22 25 36 35 36 3& 3T 53
3 13 ar 32 25 G4 36 35 42 54
5 gl 23 32 4 52
1 32 2§ 0 53
1 25 3T 4 55
22 25 23 T
16 24 2 36 5
13 4 23 3 30 3
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Anexo B

Manual para la elaboracion, actualizacion y codificacion de documentos

BANCO DE
ALIMENTOS
B OTA

(ONE

)

GESTION DOCUMENTAL

DOCUMENTOS

OPE-MAN-001, Version 1.0

Control de cambios
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1.0 | 20-Jun.-

2020

Paula
Torres,
Estudiante
y autor de
proyecto de
grado.

Natalia
Sogamoso,
Estudiante
y autor de
proyecto de
grado.

MANUAL PARA LA ELABORACION, ACTUALIZACION Y CODIFICACION DE

DESCRIPCION DEL
CAMBIO

Creacion del
documento.

Establecer las
condiciones para la
creacion,
actualizacién y
codificacién de los
documentos que
soportan la gestién
de las areas y los
procesos del Banco
de alimentos de
Bogota.
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1. OBJETIVO

Establecer las condiciones para la creacién, actualizacion y codificacién de los
documentos que soportan la gestion de las &reas y los procesos del Banco de
alimentos de Bogota.

2. ALCANCE

El presente documento es insumo principal que establece las condiciones para la
creacion y actualizacion de documentos, teniendo en cuenta la codificacion que
debe tener cada documento con el fin de garantizar la disponibilidad y busqueda
de los mismos.

3. AUDIENCIA

El presente manual aplica para todos los procesos y todos los empleados del Banco
de alimentos de Bogota.

4. ELEMENTOS Y FUNDAMENTOS PARA LA DOCUMENTACION
ORGANIZACIONAL

Gerenciar el saber mediante una documentacion formal, actualizada y controlada,
debe ser un activo importante del Banco de alimentos de Bogota, por lo que la
gestion profesional de la base de datos de conocimientos (listado maestro de
documentos) es un requisito para lograr y prever los mejores resultados, partiendo
de la identificacién y la creacién de herramientas documentales que soportan la
ejecucion de los procesos.

4.1. Condiciones generales

Los documentos creados y manejados son codificados mediante una metodologia
estandar y controlados a través del formato Listado maestro de documentos del
Banco de alimentos de Bogota.

La codificacion de los documentos se estructura de la siguiente forma (Tabla 1):

C6digo: AAA-TTT-000 V.0

_ AA T o0 | VO

Area Tipo de documento Consecutivo Version

Tabla 1. Estructura de la codificacion de los documentos organizacionales
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Para llevar a cabo la codificacion, se debe tener en cuenta lo siguiente:

AAA: Area o proceso duefio del documento, como ejemplo se presenta la tabla 2,
es decir, se debe procurar manejar las primeras 3 letras del area o proceso para la
codificacion.

Nombre del area

Gestidn de operaciones:
Alistamiento ALI
Despachos DES

Tabla 2. Estructura de la codificacion de las areas y/o procesos

TTT: Tipo de documento, como ejemplo se presenta la tabla 3, con los documentos
identificados hasta la fecha.

Tipo de documento

Caracterizacion de proceso CAR
Flujograma FLU
Formato FOR
Instructivo INS
Manual de usuario MAN
Mapa de proceso MPR
Organigrama ORG
Politica POL
Procedimiento PRO
Protocolo PRT

Tabla 3. Estructura de la codificacion de los tipos de documentos
organizacionales

000: Consecutivo del documento, conformado por tres (3) digitos.
V.0: Version del documento.
Ejemplo: DES-PRO-001 V.1, indica que se trata de un PROCEDIMIENTO de

DESPACHOQOS, cuyo consecutivo indica que es el procedimiento nUmero 1 de esta
area y corresponde a la versién nimero 1 del documento.
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5. TIPOS DOCUMENTALES
5.1. Organigramas

Los organigramas son la representacién grafica de las areas que permiten
identificar jerarquias y lineas de comunicacion.

Este tipo de documento formaliza niveles, lineas de responsabilidad, los canales
formales de comunicacion, jefes de cada grupo, los trabajadores y las relaciones
existentes entre los diversos cargos.

La presentacion de los organigramas debe cumplir minimo con los siguientes
parametros:

- Nombre del organigrama.

- Cddigo siguiendo lineamientos descritos en este manual, localizada en el
extremo inferior derecho del documento, nimero de la versidn correspondiente
y fecha de elaboracion del documento.

5.2. Formatos

Los formatos son documentos que soportan la ejecucion de un procedimiento y
muestra la ejecucion de una actividad especifica. Es responsabilidad del autor
elaborarlos intuitivos con el fin de facilitar su diligenciamiento, asegurando la
inclusion de toda la informacién necesaria para cumplir con su objetivo.

La presentacién de los formatos debe cumplir con los siguientes parametros:

- Encabezado con el logo, titulo del formato, el codigo, la version que lo identifica
y la fecha de elaboracion siguiendo los lineamientos descritos en este
procedimiento.

- Cuerpo, donde se anexan los campos de informacion especifica a la actividad.

La informacion solicitada en el formato debe facilitar la recoleccion de datos, de tal
manera que es necesario manejar cuadros de chequeo o de seleccion, evitando
gue el usuario ingrese respuestas abiertas que generen mala interpretacién o mal
diligenciamiento.

5.3. Procedimientos

Determina el COMO se realizan las actividades que conforman un proceso. La
estructura para los procedimientos y su contenido es la siguiente:

Portada

Identificacion del documento:
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- Encabezado: Logo de la compafiia (de acuerdo con el uso establecido de la
marca).

- Nombre del area duefia del proceso.

- Nombre del procedimiento.

- Cadigo del documento y la version.

Pie de pagina

El pie de pagina debe contener el nombre del documento, codigo, version y fecha
de elaboracion.

Control de cambios
Registro de la evolucion del documento:

- Version.

- Fecha de la version.

- Nombre y cargo de quien hizo el documento.

- Nombre y cargo de quien reviso6 el documento (quien debe tener relacion directa
con el documento).

- Nombre y cargo de quien aprobé el documento (quien debe tener relacion directa
con el documento).

- Descripcion clara y detallada del cambio.

Tabla de contenido

Referencia ordenada de los temas tratados en el procedimiento, facilitando su
consulta.

Glosario

Terminologia especifica del procedimiento y necesaria para su entendimiento.

Politicas

Disposiciones obligatorias: restricciones, controles, plazos, cantidades, montos y
demas aspectos considerados esenciales para la correcta ejecucion del
procedimiento.

Objetivo

El objetivo debe expresar el QUE (objeto) del procedimiento y el PARA QUE (la
incidencia del mismo dentro del proceso).

Alcance
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Descripcion general de lo que comprende el procedimiento, indicando su inicio y su
final.

Audiencia

Areas y personas afectadas por la ejecucion del procedimiento.

Desarrollo del procedimiento

Actividades realizadas de manera coherente y ordenada, que representan el nivel
de accibén para hacer interactuar los recursos de un proceso.

El procedimiento se escribe de manera FUNCIONAL, enunciando, en primer lugar,
el cargo del responsable de la ejecucion de la actividad y, después, el proceso a
seguir.

Para tener en cuenta:

El cuerpo del procedimiento puede ser reemplazado por un flujograma que muestre
las actividades, los responsables, las entradas, las salidas y la conexion entre ellas,
con el fin de reemplazar la descripcién solo escrita por una descripcion grafica.

Anexos

Referencia a los documentos soporte de la ejecucién del procedimiento, los cuales
pueden ser:

- Check list: lista de verificacion, dependiendo exclusivamente de los controles
gue se deban dar a las actividades.

- Formatos: formato que soporta la ejecucion del procedimiento y que debe estar
codificado.

- Flujogramas: representacion gréafica de la secuencia de pasos para producir un
resultado. Un procedimiento puede incorporar flujogramas, dependiendo de su
utilidad.

Importante que los documentos anteriores también se encuentren codificados.

Documentos relacionados

Manuales de usuario, formatos, otros procedimientos o instructivos que soportan la
ejecucion del procedimiento.

5.4. Instructivos

Detalla las actividades descritas en un procedimiento, de acuerdo a la complejidad
del procedimiento se debe realizar un instructivo para una o mas actividades.
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Adicionalmente, el instructivo debe hacer una referencia vinculante con las
actividades del procedimiento correspondiente.

La diferencia entre un procedimiento y un instructivo de actividades radica en el
nivel de detalle.

Al momento de construir un instructivo se debe verificar su tipo, instructivo de
formatos o instructivo de actividades:

e Instructivo de formatos

Se explica el diligenciamiento de un formato complejo procurando incluir fotografias
del formato que permitan dar un lineamiento al lector, con indicaciones precisas.

e Instructivo de actividades

Describe un procedimiento detallado mediante una lista de pasos que deben
realizarse para completar todas las actividades de una tarea especifica ya sea
manual o en un sistema. De igual forma que el anterior, procurar incluir imagenes
para mayor comprension del lector.

Estos tipos de documentos manejan la misma plantilla del procedimiento (objetivo,
alcance, audiencia, etc.).

5.5. Manual de usuario

Describe el manejo de aplicativos, herramientas, bases de datos, entre otros
aspectos, detallando las actividades de un procedimiento. Para un aplicativo es Uutil
mostrar cudles son las instrucciones mediante imagenes y explicaciones claras y
concisas. La estructura del documento se maneja de diferentes formas, dentro de
las cuales esta, por ejemplo, mantener la misma ruta de las opciones necesarias
del aplicativo para cumplir con la actividad, aunque el creador del documento es
libre de establecerla para conseguir un pleno entendimiento por parte del lector.

Este tipo de documento maneja la misma plantilla del procedimiento (objetivo,
alcance, audiencia, etc.).

5.6. Politicas

Define los lineamientos rectores a todas las &reas, todas las personas y todos los
procesos del Banco de alimentos de Bogota.

Este tipo de documento maneja la misma plantilla del procedimiento (objetivo,
alcance, audiencia, etc.).

5.7. Mapas de procesos
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Identifica los procesos necesarios, su aplicacidn, su secuenciay la interaccion entre
ellos, para garantizar el cumplimiento de la misién y la visién corporativa.

El documento debe contener:

- Encabezado con el logo, titulo del formato, el codigo, la version que lo identifica
y la fecha de elaboracion siguiendo los lineamientos descritos en este
procedimiento.

5.8. Caracterizaciones de procesos

Presenta entradas, salidas y actividades de un proceso, controles, indicadores,
recursos, documentos, registros y su relacion con los demas procesos de la
compafia.

El documento debe contener:

- Encabezado con el logo, titulo del formato, el cédigo, la versién que lo identifica
y la fecha de elaboracion siguiendo los lineamientos descritos en este
procedimiento.

5.9. Protocolo

Establece cdmo se debe actuar en ciertos procedimientos, recopilando conductas,
acciones Yy técnicas que se consideran adecuadas ante ciertas situaciones
especificas.

Este tipo de documento maneja la misma plantilla del procedimiento (objetivo,
alcance, audiencia, etc.).
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Anexo C

Manual de buenas practicas de almacenamiento

(] BANCO DE
ALIMENTOS
B OTA

oG

GESTION OPERATIVA

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE ALMACENAMIENTO (BPA)

OPE-MAN-002, Version 1.0

Control de cambios

Ver. FECHA ELABORO REVISO APROBO PESCRIPCION DEL

CAMBIO
1.0 | 20-Jun.- |Paula Creacion del
2020 Torres, documento.
Estudiante
y autor de Establecer los
proyecto de lineamientos y
grado. mecanismos para el
manejo adecuado del
Natalia almacenamiento de
Sogamoso, alimentos
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Estudiante perecederos y no

y autor de perecederos del
proyecto de Banco de alimentos
grado. de Bogota, a fin de

garantizar buenas
practicas en la
cadena logistica y de
calidad.

1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos y mecanismos para el manejo adecuado del
almacenamiento de alimentos perecederos y no perecederos del Banco de
alimentos de Bogota, a fin de garantizar buenas practicas en la cadena logistica y
de calidad.

2. ALCANCE

El presente documento es un insumo principal que establece los lineamientos para
los diferentes procesos que implican el almacenaje de alimentos perecederos y no
perecederos de este modo garantizar buenas practicas en el proceso junto con el
cumplimiento de procedimientos estandarizados para el area logistica.

3. AUDIENCIA

El presente manual aplica para todos los procesos y todos los empleados del Banco
de alimentos de Bogota.

4. ELEMENTOS Y FUNDAMENTOS PARA LAS BUENAS PRACTICAS DE
ALMACENAMIENTO EN EL BANCO DE ALIMENTOS DE BOGOTA

Estandarizar los procedimientos logisticos de almacenamiento en alimentos
garantiza calidad en el producto final que se entregara al cliente, reduccién en
dafios de los productos alimenticios terminados, de este modo se evita el
incremento de desperdicios y se evitan situaciones que aumenten los tiempos de
los diferentes procesos de la cadena logistica.

4.1. Contenido de la guia

El almacenamiento adecuado de los alimentos perecederos reduce las
posibilidades de perdidas innecesarias de los alimentos y de los alimentos no
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perecederos mejora el almacenaje teniendo en cuenta la rotacién de producto y los
cuidados de paletizado que viten derrame o perdida de producto.
Clasificamos las areas de almacenamiento en 3 grupos:

- Almacenamiento de alimentos secos o no perecederos
- Almacenamiento de alimentos en refrigeracion o perecederos
- Almacenamiento de alimentos en congelacién

5. RECOMENDACIONES GENERALES DE ALMACENAMIENTO

De acuerdo con normas colombianas establecidas se generan las siguientes
recomendaciones teniendo en cuenta la clasificacion de alimentos que se designo
para el banco de alimentos de Bogota.

5.1. Almacenamiento de alimentos Secos o0 no perecederos

Esta area es donde se almacenan alimentos secos como alimentos enlatados,
cereales, harina, azucar, galletas, té, café y otros alimentos no perecederos. El
almacenista como responsable de dicha actividad debe seguir las siguientes pautas
para un adecuado almacenamiento:

- Mantener la bodega de almacenamiento limpia, seca y ordenada.

- El almacenamiento de diferentes productos alimenticios del banco de alimentos
se realizard ordenadamente en estibas con separacion minima de 60
centimetros con respecto a las paredes perimetrales, y disponerse sobre paletas
o tarimas elevadas del piso por lo menos 15 centimetros de manera que se
permita la inspeccion, limpieza y fumigacién. No se deben utilizar estibas sucias
o deterioradas.

En los sitios 0 lugares destinados al almacenamiento de alimentos secos y

envases no podran realizarse actividades diferentes a estas.

Los empaques de los alimentos no deben estar himedos, mohosos o rotos.

Inspeccionar los alimentos almacenados y utilizar la regla PEPS (Primero en

Entrar, Primero en Salir) para que los alimentos mas antiguos sean los que

salgan primero de inventario y de este modo evitar pérdidas de producto por

mala rotacion de inventario.

Los productos alimenticios deberan estar separados adecuadamente segin su

tipo.

- Todos los lotes, especialmente los productos enlatados, han de ser
inspeccionados en relacion con la presencia de hundimientos, corrosion,
infestacion, fecha de caducidad, antes de permitir su almacenamiento.

N\

- Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias peligrosas que
por necesidades de uso se encuentren dentro del servicio de alimentacion,
deben etiguetarse adecuadamente con un rétulo en que se informe sobre su
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toxicidad y empleo. Estos productos deben almacenarse en areas o estantes
especialmente destinados para este fin y su manipulacion sélo podra hacerla el
personal idéneo, evitando la contaminacion de otros productos.

Se debe llevar un registro de ingresos y salidas de los productos.
El encargado de bodega debera verificar las condiciones del transporte de los

productos durante la carga y descarga, ademas verificar el abastecimiento de
producto en el area de alistamiento.

5.1.1 Productos alimenticios empacados en sacos o material plastico.

>

Cereales empacados en sacos como (arroz, harinas), azUcar, leguminosas,
deben apilarse en forma cruz sobre la estiba, esto para que permita la circulacion
de aire por debajo.

5.1.2 Productos alimenticios empacados en cajas.

N2 22\ 2%

Verificar que la caja contenga lo que corresponde

Colocar una sobre otra en la forma adecuada que indica (I este lado arriba)

Los alimentos como grasas, encurtidos que pueden afectarse por la luz deben
permanecer en las cajas.

Los productos mas pesados deben colocarse en los entrepafios inferiores y los
mas livianos en los superiores.

Los rétulos de las cajas deben colocarse hacia fuera para que se puedan ver
con facilidad.

5.1.3 Productos alimenticios enlatados.

Las latas no se deben presentar:

A2 2 2 22 2 2\

Hinchadas,

perforadas,

soldadura defectuosa,

abombamientos en uno 0 ambos extremos

corroidas

hundidas.

Las latas pueden almacenarse de 2 a 3 capas, dependiendo de la amplitud de
la estancia y del tamafo de la lata.

Debe mantenerse en lugar seco a temperatura de 20°C - 30°C.

No debe exponerse a la luz solar o ser almacenados cerca de tuberias de
calentamiento.

5.2. Almacenamiento de alimentos en refrigeracion o perecederos
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Todos los alimentos perecederos, especialmente los alimentos de alto riesgo
(productos lacteos, carnes, quesos, frutas y verduras) deben almacenarse en
refrigeracion para evitar ser contaminados por microorganismos y preservar mayor
tiempo su vida util.

La refrigeracion a temperaturas por debajo de 4°C inhibe el crecimiento de la
mayoria de las bacterias patégenas, pero no las mata, por lo tanto, los cuartos
refrigerados mantendran temperaturas entre 2,5 °C a 6°C.

Durante el almacenamiento de los alimentos en refrigeracién es necesario:

- No almacenar los alimentos directamente sobre el piso del cuarto frio, sino sobre
estibas o estantes en material sanitario.

- Revisar las temperaturas de la unidad de refrigeracion y llevar registro diario en
el formato de control de temperatura del cuarto frio.

- No sobrellenar los refrigeradores, porque dificultan la limpieza y obstaculizan la
circulacion de aire frio.

- Guarde los alimentos acidos en vasijas de peltre, vidrio, o porcelana, nunca en
vasijas de aluminio o cobre.

-> No conservar en refrigeracion alimentos calientes, pues esto eleva la
temperatura interna del refrigerador, lo que estimula el crecimiento bacteriano.

- Inspeccionar, rotular y fechar los alimentos que se almacenen. Emplear el
método PEPS de rotacion de mercancia: Primeras Entradas Primeras Salidas.

- Evitar abrir las puertas del refrigerador mas de lo necesario y cerrarlas cuanto
antes. La puerta del cuarto frio abierta supone la elevacion de la temperatura
interna, lo que estimula el crecimiento bacteriano, la contaminacion y la
alteracién del alimento.

- Es necesario conservar la siguiente disposicion de los alimentos en el cuarto
frio: las carnes y pescados crudos, ubicarlos en la parte inferior y los productos
lacteos en la parte superior, asi evitamos que la sangre y los exudados de la
descongelacion goteen sobre productos lacteos y de esta manera sean
contaminados.

5.3. Almacenamiento de alimentos en congelacion
Los alimentos congelados requieren disposiciones especiales ya que el hecho de
estar congelados no garantiza el perfecto estado de estos. Para esto es necesario

aplicar las siguientes recomendaciones:

- El area de almacenamiento en congelacion debe estar seca, bien ventilada y
limpia.
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- Asegurarse de que el congelador funciona a la temperatura correcta para
garantizar que los alimentos se mantienen congelados.

- Asegurarse de que las puertas del congelador cierran correctamente vy
establezca un sistema de inspeccion periddico.

- Latemperatura ideal de almacenamiento en congelacion se encuentra entre 0°C
a-18°C.

- Nunca supere el limite de carga del congelador y coloque los productos nuevos
detras o debajo de los antiguos para asegurar una buena rotacién de stocks.

- Todos los alimentos congelados tienen una vida Gtil en congelacion (periodo de
tiempo en el que, congelados, se mantienen aptos para el consumo humano),
gue ha de ser inspeccionada regularmente.

- Asegurarse de que una vez aceptados, los articulos recibidos congelados se
ubican inmediatamente en el congelador.

- Mantenga el interior del congelador limpio y lave frecuentemente sus superficies.

- El manejo del congelador es responsabilidad del almacenista y del auxiliar de
almacén, a este congelador van los alimentos que van a ser utilizados
posteriormente.

6. RECOMENDACIONES GENERALES DE PALETIZADO
6.1. Objetivo

Proteger la mercaderia en todo el proceso de transporte y facilitar la operacion,
reduciendo tiempos de trabajo y esfuerzo. Esta meta se consigue al colocar sobre
la estiba una cantidad de paquetes, para consolidarlos como una Unica unidad de
carga. Si el paletizado es correcto, se logra que los productos se mantengan en
perfectas condiciones hasta llegar al destino.

6.2. Definiciones

6.2.1. Pallet o Estiba

El Pallet, también conocido como Tarima y Paleta, es una estructura o plataforma
generalmente de madera, que permite ser manejada y movida por medios

mecanicos como una unidad Unica, la cual se utiliza para colocar (estibar) sobre
ella los embalajes con los productos, o bien mercancias no embaladas o sueltas.
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6.2.2. Paletizar

Paletizar (estibar) es agrupar sobre una superficie (pallet, tarima, paleta) 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
manipulacién 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 operacion y en un tiempo muy corto.

6.3. Generalidades

El paletizado es considerado una de las mejores practicas de los procesos
logisticos por la mejora en el desempefio de las actividades de carga, transporte,
descarga y almacenamiento, que optimiza el uso de los recursos y la eficiencia de
los procesos de la cadena de abastecimiento.

Es importante tener en cuenta que una altura superior a 1,45 metros desestabiliza
el punto de equilibrio de la carga y genera colisiones que desestabilizan la
estructura.

Una paletizacion incorrecta puede causar dafios parciales o totales a la mercancia,
ademas de presentar riesgos para las personas involucradas en su manipulacion.

6.4. Aplicacion adecuada

Es importante conocer el correcto uso del paletizado y evitar los siguientes errores
gue se muestran a continuacion:

Carga menor Carga inclinada

Imagen 1. Errores de la paletizacion
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Fuente: Transeop blog (https://www.transeop.com/blog/showEntriesBlog)

Estas formas y posiciones incorrectas causan numerosos inconvenientes y generan
retrasos y aglomeraciones en la cadena logistica:

- Impiden la carga en vehiculos con medidas estandares, obligando a colocar las
cargas en disposicion irregular.

- Impiden el aprovechamiento total de las superficies de transporte y
almacenamiento.

Una estructura adecuada de almacenamiento se consigue mediante:

- Una cohesion natural, es decir, el cruzamiento de paquetes. En algunos casos
se pueden disponer los paquetes en pilas mejorando la resistencia de los
paquetes mas que la cohesion de la carga. La colocacion de caja sobre caja
garantiza una mejor resistencia a la compresion.

La principal ventaja que proporciona una buena estructura es el aumento de la
estabilidad, lo que se traduce en un menor riesgo de rotura y pérdida de la carga.
La carga perfectamente mantenida durante las operaciones de manipulacion,
almacenaje y transporte permite una ocupacion Optima de los racks y de los
vehiculos.

Imagen 2. Correcto paletizado
Fuente: Inemur Enterprise (https://www.inemur.com)

Anexo D
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Bodega G

1 il = [l 1 71l = [l 1 71l = al 1 Rack 01
o | o | o | o G-01-01--04 | G-01-01-D-04 | 4 .
I 03| 04 [u} I 03| 04 o | 03| 04 o | G-01-01--03 | G-01-01-D-03 | 3 %
o | o | o | o G-01-01--02 | G-01-01-D-02 | 2 ;
| D | D | u] I G-01-01--01 | G-01-01-D-01 | 1
05| 06 05 | 06 05 | 06
o | o | o | o Izg Der
Salida para 1 i 1 ] 1 0 1 Referencia niveles: Piso
recepaidn y o078 o 07] 08| o 07] 08| o
leccion
fruver 4 Hiv| 4 Miw 4 Hiv| 4 Miw 4 Mi| 4 i
19.08 ( }_ 22 _| Salida para
Bodega =
5 | Pasillo 05 Pasillo 04 F'asjﬂa‘ﬂﬁ Pasillo 02 {A{is!an?ﬁen!o)
118
J_i ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, | Pasopestonal_
| Area lavado | Bodega G
| demanos | Pasillo 01
Panaderia i | Rack 01
i ; Posicién izquierda
_______ | ] Nivel 01
Salidz para
vestier y
sanitarios
26.84
Anexo E

Instructivo para el actualizar posiciones de productos
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GESTION OPERACIONAL

INSTRUCTIVO PARA ACTUALIZACION Y CONSULTA DE UBICACIONES DE

PRODUCTOS

OPE-INS-001, Version 1.0

Control de cambios

Ver. FECHA ELABORO REVISO APROBO

1.0 | 09-Jul.- |Paula
2020 Torres,
Estudiante
y autor de
proyecto de
grado.

Natalia
Sogamoso,
Estudiante
y autor de
proyecto de
grado.

DESCRIPCION DEL
CAMBIO

Creacion del
documento.

Establecer las
condiciones para la
creacion,
actualizacién y
codificacién de los
documentos que
soportan la gestién
de las areas y los
procesos del Banco
de alimentos de
Bogota.

1. POLITICAS

e El Formulario de actualizacién de ubicaciones de productos OPE-FOR-002
se le debera realizar mantenimiento (eliminar registros) con una periodicidad 6
veces al afio (cada 2 meses), con el fin de asegurar la eficiencia del mismo.
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e El Formato de consulta de ubicaciones de productos OPE-FOR-003 se
utilizara unicamente con fines informativos y es responsabilidad de los Auxiliares
de bodega que abastecen y cambian de posiciones los productos, mantenerlo
actualizado por medio del Formulario de actualizacién de ubicaciones de
productos OPE-FOR-002.

2. OBJETIVO
Establecer el paso a paso que se debe seguir para registrar y eliminar productos
de ubicaciones en el Formulario de actualizacion de ubicaciones de productos
OPE-FOR-002, con la finalidad de que el Formato de consulta de ubicaciones
de productos OPE-FOR-003 se encuentre actualizado y pueda ser consultado por
los operarios.
3. ALCANCE
El presente documento es insumo principal que establece las condiciones para la
creacion y actualizacién de documentos, teniendo en cuenta la codificacion que
debe tener cada documento con el fin de garantizar la disponibilidad y busqueda
de los mismos.
4. AUDIENCIA
El presente instructivo aplica para el Supervisor de bodega y Auxiliares de
bodega.
5. INSTRUCTIVO

5.1. Registrar o borrar productos de ubicaciones

Auxiliares de bodega responsables de almacenar

— Ingrese al Formulario de actualizacion de ubicaciones de productos
OPE-FOR-002 ubicado en la pestafia de favoritos de Google Chrome como
se presenta a continuacion.

Nueva pestania X -
~
c (G|

—apI:CECICr‘@:LE zacion CD
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— Registre los datos que se le solicitan, de la siguiente manera:

e Nombre de quien registra el cambio: Registre la letra de su primer
nombre junto con su apellido, como se evidencia a continuacion.

Mombre quien registra el cambio. *

Ingrese el nombre de |a siguiente forma: "LETRA PRIMER NOMBRE - PRIMER APELLIDO" Por ejemplo:
Luis Gonzélez serd LGONZALEZ.

LGONZALEZ]|

e ;Qué desearealizar?: Indique el cambio que usted quiere generar, como
se presenta a continuacion.

;Qué desearealizar? *

(@ Registrar producto en nueva ubicacion.

(O Borrar producto de ubicacion.

;Qué desea realizar? *

(O Registrar producto en nueva ubicacion.

(@ Borrar producto de ubicacion.

e ITEM de la referencia: Se debe poner exactamente el ITEM como se
encuentra registrado en el sistema SIESA de la compafiia, esto con la
finalidad de que el Formato de consulta de ubicaciones de productos
OPE-FOR-003 se actualice correctamente. Por ejemplo, para el producto
HARINA DE TRIGO X 500 G se pondria de la siguiente manera.
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ITEM de la referencia. *

ABOGZ24

e Grupo al que pertenece lareferencia: Seleccione dentro de la lista

la categoria que corresponda.

Grupo al que pertenece la referencia. *

OO 0O0O®OO0OO0O0O0

Aseo

Granos

Lacteos

Carnicos

Panaderia

Abarrotes

Fruver

No alimentos

Bebidas

e Indique la nueva ubicacion del producto O la ubicacién a

eliminar: Teniendo en cuenta la nueva codificacion de ubicaciones
por posicion, indiqgue exactamente donde se situd el producto.

Tener en cuenta espacios y guiones (-) para asegurar efectividad del
Formulario y posteriormente del Formato de consulta de
ubicaciones de productos OPE-FOR-003.
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Indique la nueva ubicacion del producto O la ubicacion a eliminar. *

#NIVEL. Por ejemplo: G-01-02-D-01.

F-01-05-D-01

Debe seguir la siguiente estructura: BODEGA - #PASILLO - #RACK/PISC - DERECHA/IZQUIERDA/PISO -

e OBSERVACIONES: El campo de observaciones es opcional, con el
fin de dejar registros adicionales importantes que los demas
involucrados deben saber sobre ese producto en esa ubicacion.

— Una vez finalizados los pasos anteriores, presione “Enviar”.

OBSERVACIONES

]T_l respuesta

5.2. Consultar ubicacion de productos

Auxiliares de alistamiento

— Ingrese al Formato de consulta de ubicaciones de productos OPE-FOR-
003 ubicado en la pestafia de favoritos de Google Chrome como se

presenta a continuacion.

Nueva pestania X -+
c (G|

=== Aplicaciones E Actualizacién de ub...

Formato de consult...
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— Diligencie en la celda ITEM el ITEM del producto o seleccionelo de la lista

desplegable, como se presenta a continuacion.

Formato de consulta de ubicaciones de productos

BANCO DE
ufa ALl ME TOS Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Codigo: | OPE-FOR-003
BOGOTA Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 25-jun.-2020

Inidicaciones: Para utilizar este formato, ubiquese en la celda a diligenciar el ITEM y busgue en la lista desplegable la

referencia del producto. Una vez finalizada la consulta, presione el botén borrar registros.  —

ITEM -]
1
Formato de consulta de ubicaciones de productos
BANCO DE
' ' ALIMENTOS Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Codigo: | OPE-FOR-003
BOGOTA Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 25-jun.-2020
Inidicaciones: Para utilizar este formato, ubiguese en la celda a diligenciar el ITEM y busque en ia lista desplegable la
referencia del producto. Una vez finalizada la consults, presione el botén borrar registros. — Tar registros

— AB0624 :

ITEM

|

— Una vez lo seleccione, le apareceran los datos de ubicacién del producto
junto con el detalle, tal y como se muestra en la siguiente figura.

AB0624

Datos del producto

ITEM
| Categoria del producto | Abarrotes ‘
| Ubicacién | F-01-05-D-01
Detalle de ubicacion
Bodega Bodega o Zona F
Pasillo Pasillo 01
Rack o piso Rack 05
Paosicion Posicién derecha
Nivel Nivel 01
OBSERVACIONES

— Finalizada la consulta, oprima el boton “Borrar registros”, como se

presenta a continuacion.

Formato de consulta de ubicaciones de productos

A‘L\| I;:I t ]Q TOI S Elaborado: Paula Yuliana Torres Pérez Cédigo: | OPE-FOR-003
BOGOTA Revisado: Version: 1.0
Aprobado: Fecha: 25-jun.-2020
_— ~~—
Inidicaciones: Para utilizar este formato, ubiquese en la celda a diligenciar el ITEM y busque en Ia lista desplegable la / ) W)
referencia del producto. Una vez finalizada la consulta, presione el botén borrar registros.  — ‘\ 4
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5.1. Mantenimiento del formulario de actualizacién y formato de consulta.
Supervisor de bodega
Formulario de actualizacién de ubicaciones de productos OPE-FOR-002.

— Ingrese al formulario como editor del mismo.

— Ingrese a respuestas y a los 3 puntos ubicados en la esquina superior
derecha, como se presenta en la figura.

:
Se aceptan respuesta .

Preguntas Respuestas o

Individual

— Saldran las siguientes opciones y seleccione “Eliminar todas las
respuestas”.

Recibir por correo electronico notificaciones de respuestas nuevas
Seleccionar destine de las respuestas

0  Desvincular formulario

[«

Descargar respuestas (.csv)

el camk
Imprimir todas |as respuestas

[i]  Eliminar todas las respuestas

Formato de consulta de ubicaciones de productos OPE-FOR-003.

— Ingrese al Formato.

— Seleccione la hoja nombrada como “Actualizaciones”.
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S| oo

v/ Base de consulta

B T 1 E F

Nombre quién registra el

Marca temporal cambio.,

n -~ - Grupo al que pertenece o |
¢Qué desea realizar? ITEM de la referencia. la referancia. ubicacion del

9/07/2020 23:19:54| LGONZALEZ

Borrar producto de ubicacion. Abarrotes F-01-05-D-01

o\ worar vuiTA

IO Copiar Ctri+C
) Pegar Ctri+V
Pegado especial - X
. Insertar 1 encima e

! Insertar 1 debajo
Borrar datos de la fila

Ocultar fila

PRIy S 1)

6. DOCUMENTOS RELACIONADOS

— Formulario de actualizacion de ubicaciones de productos, OPE-FOR-002.
— Formato de consulta de ubicaciones de productos, OPE-FOR-003.
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Anexo F

Boxplot, distribuciones y resultados de la simulacion
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Alistar un pedido mediano

Alistar pedido grande
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fout
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Alistar pedido mediano
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12000
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I

Alistar un pedido peguefo
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Alsitar pedido pequefio
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Cargar pedido mediano

Cargar pedido grande
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Cargar pedido pequefio
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Cargar pedido pequefio
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Flexsim Summary Report ESC 2

Time: [ 34200

. stats_st
. stats_co | stats_co |stats_con|stats_co | stats_in |stats_ou N
Object Class - - - - - - aytimem
ntent |ntentmin| tentmax |ntentavg put tput in

Recepcionista Source 8 8 8 ] 8 71 ]
Recepcidn llegada de faturas Queue 5 ] 8 3,2419 71 66 4,28
Supervisor Operator o o 8 0,0201 66 66 8,9806
Llegada de pedido pequefios Queue ] ] 3 0,1808 43 43 ]
Llegadade pedidos medianos Queue e} e} 1 0,0754 13 13 9-66
Llegadas de pedidos grandes Queue 8 8 5 1,4381 10 10 8-66
OperarioAl Operator 1 1 9 1,1501 89 89 9,0697
Combinerl Combiner 1 e} 2 0,8273 90 89 jasials)
OperarioA2 Operator 1 1 9 1,0991 54 54 7,328
Combiner2 Combiner e} e} 2 0,4738 54 54 jasials)
OperarioA3 Operator 1 1 9 1,1138 63 63 8,5624
Combiner3 Combiner e} e} 2 0,5541 63 63 jasials)
OperarioA4 Operator 1 1 9 1,2114 88 88| 10,0991
Combiner4 Combiner 1 e} 2 0,3688 99 98 2-66
OperarioA5 Operator 1 1 9 1,1788 80 80| 11,4798
Combiner5 Combiner 1 ] 2 0,4076 90 89 8:66
OperarioA6 Operator 1 1 9 1,2144 96 96| 12,1844
Combiner6 Combiner 1 ] 2 0,3415 108 107 866
OperarioA7 Operator 1 1 9 1,1991 80 80| 16,5036
Combiner7 Combiner 8 ] 2 0,4356 90 90 8:66
Pedidos realizados Queue 8 ] 1 ] 56 56 ]
Transporte Sink 1 ] 1 0,9029 448 ] ]
Linea de despachol Queue 3 e} 3 0,2379 62 59 2}
OperarioD1l Operator 1 1 9 1,014 54 54 5,186
Separatorl Separator 1 8 9 0,1566 55 54 1,6287
OperarioD2 Operator 1 1 9 1,0587 216 216 5,7415
Separator2 Separator 1 ] 9 0,2948 217 216 1,65
OperarioD3 Operator 1 1 9 1,0618 234 234 6,1974
Separator3 Separator 1 ] 9 0,5607 235 234 1,47
Pedidos realizados pequefios Queue 37 ] 37| 18,5561 37 ] ]
Pedidos realizados medianos Queue 13 ] 13 6,4599 13 ] ]
Pedidos realizados grandes Queue 6 e} 6 2,3736 6 2} 2}
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Flexsim Summary Report ESC 2

Time: [ 34200
stats_st | stats_st .
Object Class aytimem |aytimeav SEER_E | [AEEEss! idle utilize el GEE
rrent ng empty | loaded
ax g

Recepcionista Source 8 ] 5 8 ] ] ] ]
Recepcidn llegada de faturas Queue 3.661,18] 1.612,64 7 ] ) 8 ] ]
Supervisor Operator 18,9924 10,4103 1 8] 33.982,20 8| 65,1481 82,0845
Llegada de pedido pequefos Queue 942,6167| 143,8181 6 8 ] [eRalal [sRaley ]
Llegada de pedidos medianos Queue 1.382,48| 198,3459 6 ] ) 8 ] )
Llegadas de pedidos grandes Queue 11.055,60| 4.918,45 6 8 2] ] ) ]
OperarioAl Operator 138,201 57,69 22,00 8| 6.497,80] 26.127,50 8| 1.159,20
Combinerl Combiner | 17.864,75| 305,5245 2]126.127,50| 5.907,98 9-60 8-68 8-00
OperarioA2 Operator 139,0864 62,76 1 8] 18.175,61] 15.021,13 8;88| 787,5362
Combiner2 Combiner | 4.186,08| 300,0753 1[15.021,13| 17.995,93 9-60 8-60 800
OperarioA3 Operator 135,7471 61,76 1 8] 15.208,38] 17.900,53 6;86| 806,9513
Combiner3 Combiner | 3.869,93| 300,7747 1{17.900,53 15.251,19 868 866 860
OperarioA4 Operator 142,9659 82,16 1 8 21.641,58( 10.819,58 6:00| 1.329,48
Combiner4 Combiner | 3.055,95| 121,3501 4]10.819,58] 21.586,90 889 689 888
OperarioA5 Operator 139,279 76,44 1 8| 20.380,00( 12.288,92 6:00| 1.168,28
Combiner5 Combiner | 2.924,55| 139,505 4]12.288,92] 20.258,50 889 889 880
OperarioA6 Operator 152,1902 76,39 22 8 23.058,18| 9.156,13 6:08| 1.571,64
Combiner6 Combiner | 2.489,93| 103,7221 2| 9.156,13| 22.519,72 868 6,68 8:60
OperarioA7 Operator 168,3383 85,10 1 8 19.838,51 12.487,20 8:80| 1.528,68
Combiner? Combiner | 3.365,10| 165,5421 1] 12.487,20] 19.301,21 868 6,00 8:00
Pedidos realizados Queue 8 9-68 6 8 9-06 868 588 8
Transporte Sink ] ] 7 ] 2] 8 ] )
Lineade despachol Queue 1.678,27| 108,9556 8 8 ] ] ] ]
OperarioD1 Operator 13,3361 8,86 22 8 29.284,72 4.745,31 8| 110,9498
Separatorl Separator | 186,0038 14,26 2| 4.745,31] 29.310,65 889 889 ]
OperarioD2 Operator 13,8781 9,29 22 8 25.986,92| 7.438,08 8;80| 518,4876
Separator2 Separator | 3.371,75 41,63 2| 7.438,08] 26.100,70 889 889 ]
OperarioD3 Operator 12,4676 9,0288 22 08| 16.740,87| 16.559,91 ] 673,66
Separator3 Separator | 5.899,27| 60,6605 2]16.559,91] 16.947,46 ] 8 ]
Pedidos realizados pequefios Queue 8 ) 8 8 ) 8:60 6:00 )
Pedidos realizados medianos Queue 8 2] 8 ] 2] 8:60 8-06 2]
Pedidos realizados grandes Queue 8 ] 8 8 8 868 888 ]
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Flexsim State Report ESC 2

Time: | 34.200
Object Class idle processing utilize busy waiting for
transporter

Recepcionista Source B8:00% 8;00% 6;80% B8;00% 8;00%
Recepcion llegada de faturas Queue B-00% 0-60%4 B-0004 B-00%4% 0,29%
Supervisor Operator 99,36% 8;00% 6;80% B8;00% 8;00%
Llegada de pedido pequefios Queue B-00% 0-60%4 B-0004 B-00%4% 0-0004
Llegada de pedidos medianos Queue 8;80% 8;80% 8;06% 8;06% 8;80%
Llegadas de pedidos grandes Queue B-009%% 0-00%4% B-0004 B5-00%4% 0-0004
OperarioAl Operator 19,00% B-06% 76,40% B;00% 6-600%
Combinerl Combiner 17,27% 76,40% B-0004 B5-00%% 0-0004
OperarioA2 Operator 53,15% B-00% 43,92% B;00% 6-600%
Combiner2 Combiner 52,62% 43,92% 0-0004 0-00%4 0-0004
OperarioA3 Operator 44,47% 8;06% 52,34% 8;06% 5,08%
Combiner3 Combiner 44,59% 52,34% 0-0004 B-00%% 0,01%
OperarioA4 Operator 63,28% B-00% 31,64% B;00% 0-600%
Combiner4 Combiner 63,12% 31,64% 0-0004 B-00%4% 0-0004%
OperarioA5 Operator 59,59% 8;06% 35,93% 8;06% 5,06%
Combiner5 Combiner 59,24% 35,93% 0-0004 0-0004% 0-0004%
OperarioA6 Operator 67,42% 5;06% 26,77% 8:00%% 8:08%
Combiner6 Combiner 65,85% 26,77% 0-0004 B-0004 0-0004%
OperarioA7 Operator 58,01% 5;06% 36,51% 8:00%% 8:08%
Combiner7 Combiner 56,44% 36,51% 0-0004 B-00%4 0-0004%
Pedidos realizados Queue 0-00%4 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
Sink 2 Sink D000 0001 8:0007, 00022 08004
Linea de despachol Queue 0-009%4 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
OperarioD1 Operator 85,63% 00084 13,88% 20004 0-00us
Separatorl Separator 85,70% 13,88% 8;80% B-00%4 0,30%
OperarioD2 Operator 75,99% 00084 21,75% 20004 0-00u4
Separator2 Separator 76,32% 21,75% 0009 2000 1,25%
OperarioD3 Operator 48,95% 00084 48,42% 20004 0-00u4
Separator3 Separator 49,55% 48,42% 0009 2000 1,31%
Pedidos realizados pequefios Queue B-00%% B-06% 0-00%, B-00u4 0-00%
Pedidos realizados medianos Queue B-00% 0-60%4 00094 B-00%4% 0-00%
Pedidos realizados grandes Queue 5.00% 8.66% 8:80% 8:00% 8-60%
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Flexsim State Report ESC 2

Time: | 34.200
Object Class waiting for available waiting travel empty G
operator loaded

Recepcionista Source B8:00% 8;00% 6;80% B8;00% 8;00%
Recepcion llegada de faturas Queue B-00% 0-60%4 B-0004 B-00%4% 0-0004
Supervisor Operator B8:00% 8;00% 6;80% 0,19% 0,24%
Llegada de pedido pequefios Queue B-00% 0-60%4 B-0004 B-00%4% 0-0004
Llegada de pedidos medianos Queue 8;80% 8;80% 8;06% 8;06% 8;80%
Llegadas de pedidos grandes Queue B-009%% 0-00%4% B-0004 8-00 0-0004
OperarioAl Operator 8:80% 8:66% 8:80% 566 3,39%
Combinerl Combiner B-00%% 0-60%4 B-0004 B5-00%% 0-0004
OperarioA2 Operator 8:80% 8:66% 8:80% 5660 2,30%
Combiner2 Combiner B-00%% 5-00% 0-0004 0-00%4 0-0004
OperarioA3 Operator 8:80% 8:66% 8:80% 586 2,36%
Combiner3 Combiner B-00% 5-00% 0-0004 B-00%% 0-0004%
OperarioA4 Operator 8:80% 8:66% 8:80% 566 3,89%
Combiner4 Combiner B-00%% 5-00% 0-0004 B-00%4% 0-0004%
OperarioA5 Operator 8:80% 8:66% 8:80% 5-86 3,42%
Combiner5 Combiner B:00%% B-00% 0-0004 0-0004% 0-0004%
OperarioA6 Operator B8:80% 8:66% 8:80% 5-66 4,60%
Combiner6 Combiner B-00%% 5-00% 0-0004 B-0004 0-0004%
OperarioA7 Operator 8:80% 8:66% 8:80% 5-66 4,47%
Combiner7 Combiner B-00% 5-00% 0-0004 B-00%4 0-0004%
Pedidos realizados Queue 0-00%4 8:00%% £:00% £-66 £:00%
Sink 2 Sink D000 0001 8:0007, 00022 08004
Linea de despachol Queue 0-009%4 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
OperarioD1 Operator 8000 00084 £0-00u4 o800 0,32%
Separatorl Separator 0,02% 8;00% 8;80% £-66 £:00%
OperarioD2 Operator B5:00%% 5-00% 0-08%% ;00 1,52%
Separator2 Separator 0,26% 0008 0009 000 00004
OperarioD3 Operator 8000 00084 2-00u4 20004 1,97%
Separator3 Separator 0,26% 00084 0009 2000 0-00u%
Pedidos realizados pequefios Queue B-00%% B-06% 0-00%, B-00u4 0-00%
Pedidos realizados medianos Queue B-00% 0-60%4 00094 B-00%4% 0-00%
Pedidos realizados grandes Queue B8:00% B8;00% 6;80% B8;00% 8;00%
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Time: [ 34200

. stats_st
. stats_co | stats_co |stats_con|stats_co | stats_in [stats_ou L~
Object Class - — - - - - aytimem
ntent |ntentmin| tentmax |ntentavg put tput in

Recepcionista Source 8 ] 8 ] ] 71 ]
Recepcidn llegada de faturas Queue ] ] 1 ] 71 71 800
Llegada de pedido pequefios Queue 8 ] 1 0,0065 46 46 4]
Llegadade pedidos medianos Queue ] ] 2 0,1839 15 15 ]
Llegadas de pedidos grandes Queue 8 ] 6 1,4963 10 10 2-00
OperarioAl Operator 1 1 9 1,1504 90 90 9,07
Combinerl Combiner 8 ] 2 0,8565 90 90 ]
OperarioA2 Operator 1 1 9 1,0989 53 53 7,33
Combiner2 Combiner 1 ] 2 0,4317 54 53 ]
OperarioA3 Operator 1 1 9 1,1476 80 80 7,49
Combiner3 Combiner 1 ] 2 0,6539 81 80 ]
OperarioA4 Operator 1 1 9 1,2316 96 96 10,10
Combiner4 Combiner ] ] 2 0,3925 108 108 ]
OperarioA5 Operator 1 1 9 1,216 96 96 11,48
Combiner5 Combiner 1 8 2 0,4791 108 107 ]
OperarioA6 Operator 1 1 9 1,2174 96 96 12,18
Combiner6 Combiner e} e} 2 0,3971 108 108 2}
OperarioA7 Operator 1 1 9 1,1991 80 80 16,50
Combiner7 Combiner 1 e} 2 0,4048 90 89 2}
Pedidos realizados Queue ] ] 1 ] 65 65 8606
Transporte Sink 1 e} 1 0,9523 520 2} 2}
Lineade despachol Queue ] ] 3 0,2613 67 67 ]
OperarioDl Operator 1 1 9 1,028 108 108 5,186
Separatorl Separator 1 ] 9 0,2535 109 108 1,6287
OperarioD2 Operator 1 1 9 1,066 243 243 5,7415
Separator?2 Separator 1 o 9 0,399 244 243 1,6471
OperarioD3 Operator 1 1 9 1,0618 234 234 6,20
Separator3 Separator o o 9 0,6089 234 234 1,4715
Pedidos realizados pequefios Queue 44 ] 44| 20,6326 44 2] 8-66
Pedidos realizados medianos Queue 13 e} 13 6,8816 13 2} 2}
Pedidos realizados grandes Queue 8 ] 8 2,6842 8 ] ]
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Time: | 34.200
Object Class idle processing utilize busy WG o
transporter

Recepcionista Source B8:00% 8;00% 8;80% 8;80% 8;80%
Recepcion llegada de faturas Queue B-00%% 0-00%4 B-0004 B5-00%4% 0-0004
Llegada de pedido pequefios Queue B8:00% 8;00% 8;00% 8;80% 8;80%
Llegada de pedidos medianos Queue B-00% 0-60%4 B-0004 B5-00%4% 0-0004
Llegadas de pedidos grandes Queue B8:00% 8;00% 8;80% B8;00% 8;00%
OperarioAl Operator 16,28% o-00u4 79,08% 2000 00004
Combinerl Combiner 14,35% 79,08% 8:00% 8,00% 8:60%
OperarioA2 Operator 56,72% 20084 40,37% 20004 00004
Combiner2 Combiner 56,83% 40,37% 8:00% 8:00% 8:60%
OperarioA3 Operator 34,89% 00084 61,01% 20004 0-00us
Combiner3 Combiner 34,61% 61,01% 8:00% 8,00% 0,01%
OperarioA4 Operator 62,41% 20084 32,03% 2000 0-00us
Combiner4 Combiner 60,75% 32,03% 8:00% 0,00% 0:00%
OperarioA5 Operator 54,43% 00084 40,17% 20004 0-00us
Combiner5 Combiner 52,09% 40,17% 8:00% 8,00% 8:60%
OperarioA6 Operator 60,29% 000t 33,90% 20004 0-00us
Combiner6 Combiner 60,29% 33,90% 8:00% 8,00% 8:60%
OperarioA7 Operator 59,52% 00084 35,00% 20004 0-00us
Combiner7 Combiner 59,52% 35,00% 8:00% 0,00% 0:00%
Pedidos realizados Queue B-00%% B5-00%% 0-000%4% 0-000% 0-0004%
Transporte Sink B;0094 0-00% 6-60%4 B-0004 B-00%
Linea de despachol Queue B-00%% B-00%% 0-0004% 0-0004% 0-0004%
OperarioD1 Operator 77,23% 5;06% 21,75% 8:00% 8:08%
Separatorl Separator 77,34% 21,75% 8-60% 0:00% 0,61%
OperarioD2 Operator 65,92% 0008 31,54% 2000 0-00u%
Separator2 Separator 66,37% 31,54% 8-60% 0:00% 1,41%
OperarioD3 Operator 44,42% 0-00% 52,98% 20004 00004
Separator3 Separator 44,99% 52,98% 8-:60% 0:00% 1,31%
Pedidos realizados pequefios Queue B8;00% 8;00% 8;80% B8;00% £:00%
Pedidos realizados medianos Queue B-00% B-06% 0-08%, B-00u4 0-00%
Pedidos realizados grandes Queue 0-00% 0-00%4 00094 B-00%4 0-00%:
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Time: | 34.200
Object Class WG e available waiting travel empty bl
operator loaded

Recepcionista Source B8:00% 8;00% 8;80% 8;80% 8;80%
Recepcion llegada de faturas Queue B-00%% 0-00%4 B-0004 B5-00%4% 0-0004
Llegada de pedido pequefios Queue B8:00% 8;00% 8;00% 8;80% 8;80%
Llegada de pedidos medianos Queue B-00% 0-60%4 B-0004 B5-00%4% 0-0004
Llegadas de pedidos grandes Queue B8:00% 8;00% 8;80% B8;00% 8;00%
OperarioAl Operator S8-00us o-00u4 0-00u% 800 3,41%
Combinerl Combiner 8:80% 8:66% 8:80% 566 8:00%
OperarioA2 Operator S00us 20084 0-00u4 20004 2,29%
Combiner2 Combiner 8:80% 8:66% 8:80% 566 8:00%
OperarioA3 Operator S-00us 00084 000w 20004 3,03%
Combiner3 Combiner 8:80% 8:66% 8:80% 566 8:80%
OperarioA4 Operator 0000 20084 00044 2000 4,25%
Combiner4 Combiner B:80% 8:66% 8:80% 5-66 £:00%
OperarioA5 Operator B:009% £-00%: 0-00%% B:00% 4,11%
Combiner5 Combiner 8:80% 8:66% 8:80% 5-66 8:80%
OperarioA6 Operator S00us 000t 0-00u% 20004 4,60%
Combiner6 Combiner 8:80% 8:66% 8:80% 566 8:00%
OperarioA7 Operator S00us 00084 0-00u% 20004 4,47%
Combiner7 Combiner B8:80% 8:00%% £:00% £-66 o-oous
Pedidos realizados Queue B-00%% B5-00%% 0-000%4% 0-000% 0-0004%
Transporte Sink B;0094 0-00% 6-60%4 0-60 B-00%
Linea de despachol Queue B-00%% B-00%% 0-0004% 0-0004% 0-0004%
OperarioD1 Operator B8:80% 8:66% 8:80% 8:66% 0,66%
Separatorl Separator 0,10% 00084 £0-00u4 o800 0-00us
OperarioD2 Operator B-00%4 0-00%4 0-009%4 0-:60 1,70%
Separator?2 Separator 0,24% 0:66% 8-60% 500 9-60%
OperarioD3 Operator B:009 0-00% 0-009%4 0:60 1,94%
Separator3 Separator 0,24% 00084 £2-00u4 20004 0-00us
Pedidos realizados pequefios Queue B:0094 0-00%: 6-00%4 B:00% 0-00%
Pedidos realizados medianos Queue B-00% B-06% 0-08%, B-00u4 0-00%
Pedidos realizados grandes Queue 0-00% 0-00%4 00094 B-00%4 0-00%:
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Time: [ 34200
stats_st [ stats_st .
Object Class aytimem |aytimeav SR | [rossss! idle utilize e wevel
rrent ng empty | loaded
ax g

Recepcionista Source 8 ] 5 8 ] ] 8 ]
Recepcién llegada de faturas Queue £-068 8-60 6 8 ] ] 8 ]
Llegada de pedido pequefios Queue 181,6861 4,8121 6 8 889 9 8 ]
Llegadade pedidos medianos Queue 3.597,31] 419,3119 6 ] 8 560 500 8
Llegadas de pedidos grandes Queue 11.226,49] 5.117,25 6 ] 8 8 ] 8
OperarioAl Operator 138,20 57,16 1 8| 5.567,24(27.046,88 8 1.16511
Combinerl Combiner | 17.864,75 325,48 1,00] 27.046,88| 4.906,58 889 ] 860
OperarioA2 Operator 139,09 63,7941 22 8;00( 19.399,78] 13.805,08 586 783,10
Combiner2 Combiner | 4.186,08 259,18 2|13.805,08] 19.436,54 [sRata) Jasiatay )
OperarioA3 Operator 135,75 63,1044 22 8:66( 11.932,69] 20.865,93 866 1.036,58
Combiner3 Combiner | 3.878,49 270,13 2|20.865,93] 11.835,31 [aRata) Jasiatay ]
OperarioA4 Operator 142,97| 82,4932 1 8:66( 21.343,25] 10.954,31 8:66| 1.453,24
Combiner4 Combiner | 3.055,95 124,28 1] 10.954,31| 20.777,58 8-68 886 866
OperarioA5 Operator 139,28| 76,9588 22 8;00] 18.616,61 13.736,89 808 1.406,55
Combiner5 Combiner | 2.924,55 143,53 2|13.736,89] 17.815,25 8-68 5-86 8-68
OperarioA6 Operator 154,77 77,4556 1 8;68] 20.618,30{ 11.594,01 8:08| 1.573,64
Combiner6 Combiner | 3.019,89 125,76 1] 11.594,01 20.618,30 8-68 586 29-68
OperarioA7 Operator 168,34 85,0973 22 8;80] 20.354,99( 11.970,71 8:06| 1.528,68
Combiner7 Combiner | 3.365,10 148,77 2|11.970,71] 20.354,99 9-60 506 8-00
Pedidos realizados Queue £-608 2] 6 £-68 866 6:66 £-6068 866
Transporte Sink 8 868 7 8 568 868 8:06 °}
Lineade despachol Queue 2.040,15| 133,3834 6 o 8 8 o 8
OperarioD1 Operator 13,34 8,8631 22 8] 26.414,09] 7.439,17 8| 224,9024
Separatorl Separator | 5.191,63 72,14 2| 7.439,17] 26.450,40 8-68 5] ]
OperarioD2 Operator 13,8781 9,29 22 8;08] 22.545,19( 10.785,50 880 582
Separator2 Separator | 3.236,34 4521 2|10.785,50] 22.699,12 8-68 586 ]
OperarioD3 Operator 12,47 9,03 1 8;66] 15.191,19( 18.118,66 880 665
Separator3 Separator | 6.565,25| 88,9868 1] 18.118,66( 15.386,99 9-60 5] 29-00
Pedidos realizados pequefios Queue 5,600 ) 8 5,600 8:06 8 ] 8
Pedidos realizados medianos Queue e} ] 8 e} I} 560 jaNals) I}
Pedidos realizados grandes Queue 8 2] 8 8 2] 8:60 8-00 ]
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Time: [ 34200

. stats_st
. stats_co | stats_co |stats_con|stats_co | stats_in [stats_ou .~
Object Class - — - - - - aytimem
ntent |ntentmin| tentmax |ntentavg put tput in

Recepcionista Source 8 8 8 5] 5] 71 5]
Recepcidn llegada de SM Queue 5 8 9 3,2732 71 66 4,36
Supervisor Operator ] ] 8 0,0596 66 66| 28,5507
Llegada de SM pequefios Queue 8 ] 4 0,2058 43 43 ]
Llegadade SM medianos Queue ] ] 1 0,0684 13 13 5-66
Llegadas de SM grandes Queue e} e} 5 1,3819 10 10 o-66
OperarioAl Operator 1 1 9 1,1451 89 89 8,8318
Combinerl Combiner 1 e} 2 0,8256 90 89 jasials)
OperarioA2 Operator 1 1 9 1,0813 54 54 8,0694
Combiner2 Combiner 8 ] 2 0,4601 54 54 8:66
OperarioA3 Operator 1 1 9 1,0826 63 63 8,6501
Combiner3 Combiner ] 8 2 0,5462 63 63 ERsle)
OperarioA4 Operator 1 1 9 1,1486 87 87 8,1617
Combiner4 Combiner 1 ] 2 0,4063 99 98 800
OperarioA5 Operator 1 1 9 1,1217 80 80 7,3865
Combiner5 Combiner e} e} 2 0,3916 90 90 -6
OperarioA6 Operator 1 1 9 1,1784 95 95 8,1269
Combiner6 Combiner 1 e} 2 0,3503 108 107 5-66
OperarioA7 Operator 1 1 9 1,1262 82 82 6,9729
Combiner7 Combiner e} e} 2 0,4398 90 90 o-66
Pedidos realizados Queue ] ] 1 ] 50 50 ]
Transporte Sink 1 o 1 0,9113 400 2} 2}
Linea de despachol Queue 10 8 11 0,8127 63 53 4]
OperarioD1 Operator 1 1 9 1,0113 45 45 5,1239
Separatorl Separator 1 o 9 0,1487 46 45 1,5818
OperarioD2 Operator 1 1 9 1,0422 171 171 5,4958
Separator2 Separator 1 o 9 0,2863 172 171 1,56
OperarioD3 Operator 1 1 9 1,0655 234 234 6,597
Separator3 Separator 1 o 9 0,474 235 234 1,5475
Pedidos realizados pequefios Queue 34 8 34| 18,1812 34 4] ]
Pedidos realizados medianos Queue 12 ] 12 6,3154 12 ] 8-66
Pedidos realizados grandes Queue 4 ] 4 2,3597 4 ] ]
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Time: [ 34200
stats_st | stats_st .
Object Class aytimem |aytimeav SETE_E | Pressss! idle utilize e weval
rrent ng empty | loaded
ax 9

Recepcionista Source 8 ] 5 8 ] ] 8 ]
Recepcién llegada de SM Queue 3.679,38| 1.628,85 7 8 2] ] ) ]
Supervisor Operator 37,3874| 30,8871 1 8] 33.609,08 8| 247,6205] 261,1302
Llegada de SM pequefios Queue 918,96| 163,6494 6 e} ] jaNslal 0-00 ]
Llegadade SM medianos Queue 1.304,70 180,06 6 ] ] 8 ] ]
Llegadas de SM grandes Queue 10.958,72| 4.726,14 6 e} jaNias) jaNslal e} jaNials)
OperarioAl Operator 120,17 55,75 22,00 B8;88| 5.955,88|26.865,75 e} 910,41
Combinerl Combiner | 17.846,19| 296,7929 2] 26.865,75] 5.965,63 889 860 888
OperarioA2 Operator 104,02 51,46 1 0;00( 18.431,19] 15.021,13 8:00| 504,1507
Combiner2 Combiner | 4.143,23| 291,3691 1] 15.021,13] 18.466,07 868 5,66 8:06
OperarioA3 Operator 96,92 44,84 1 0;00| 15.477,42] 17.900,53 0;00( 536,0548
Combiner3 Combiner | 3.831,80| 296,4973 1] 17.900,53| 15.520,67 568 5,86 8:00
OperarioA4 Operator 128,76 58,42 22 0;00( 21.958,82] 10.751,30 800 1.052,37
Combiner4 Combiner | 3.025,95| 134,6224 2| 10.751,30{ 20.305,03 568 588 8:00
OperarioA5 Operator 97,71 52,02 1 8:66( 20.807,15| 12.288,92 ;86 665,26
Combiner5 Combiner | 2.880,88| 148,8094 1]12.288,92| 20.807,15 8-68 866 866
OperarioA6 Operator 133,16 64,23 22 8;868| 23.427,43[ 9.105,62 8:86| 1.165,05
Combiner6 Combiner | 2.062,31| 106,6435 2| 9.105,62]22.221,31 9-68 886 866
OperarioA7 Operator 125,07 52,63 1 8;88] 20.200,57| 12.487,20 8:86| 1.031,12
Combiner7 Combiner | 3.428,61| 167,1134 1]12.487,20( 19.159,80 9-60 5-86 200
Pedidos realizados Queue ] erelal 6 8 eelal 8:60 £-08 2]
Transporte Sink jaNals) ] 7 e} ] e} e} ]
Lineade despachol Queue 4.196,68| 151,4837 8 ] 8:00 8,68 ] 4]
OperarioD1l Operator 12,79 8,57 22 8;868| 29.422,34| 4.639,12 8| 92,0763
Separatorl Separator 22,1156 9,77 2| 4.639,12]29.447,96 8-68 886 ]
OperarioD2 Operator 12,28 8,44 22 8;:88] 25.626,00{ 7.995,23 8:88| 402,1257
Separator2 Separator 722,41 20,88 2| 7.995,23] 25.746,33 9-68 886 ]
OperarioD3 Operator 13,2077 9,5712 22 8] 19.839,35] 13.410,06 860 713
Separator3 Separator | 4845,164| 68,6662 2| 13410,06] 20.046,33 9-60 5-86 ]
Pedidos realizados pequefios Queue 580 ] 8 5,60 8:00 6,68 ] 8:00
Pedidos realizados medianos Queue 5-06 ] 8 8:06 9-68 8 8 ]
Pedidos realizados grandes Queue 8 2] 8 8 2] 860 6-00 ]
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Time: | 34.200
Object Class idle processing utilize busy W
transporter

Recepcionista Source B:80% 8:66% 8:00% B8-86% 5:86%
Recepcion llegada de SM Queue B8-00%% B-00% 0-0004% B5-009% 0,76%
Supervisor Operator 98,27% 0:06% 0-00%: 2-00us 00084
Llegada de SM pequefios Queue B:00%% B-00% 0-600% B:0084 B-00%
Llegadade SM medianos Queue B-00%% 0-600%4 £-009%4 B-00%4 0-00%
Llegadas de SM grandes Queue B8:00% B8;00% 8;80% B8:00% 8;00%
OperarioAl Operator 17,41% 2-00t4 78,55% 8000 00044
Combinerl Combiner 17,44% 78,55% 8:00% B8-80% 8:66%
OperarioA2 Operator 53,89% 00084 43,92% 0-00us 00044
Combiner2 Combiner 53,99% 43,92% 8:00% 0,00% 0,00%
OperarioA3 Operator 45,26% 00084 52,34% 8000 00044
Combiner3 Combiner 45,38% 52,34% 8:00% B;00%4 0,01%
OperarioA4 Operator 64,21% 00084 31,44% 8000 00044
Combiner4 Combiner 59,37% 31,44% 0-00%: B;00%4 B-00%4
OperarioA5 Operator 60,84% 5-66% 35,93% B8-66% 8:60%
Combiner5 Combiner 60,84% 35,93% 00094 B-0004 0-00%
OperarioA6 Operator 68,50% B8;00% 26,62% B8;00% 8;00%
Combiner6 Combiner 64,97% 26,62% 00094 B8-00%4 0-00%
OperarioA7 Operator 59,07% 8;00% 36,51% B8:00% 8;00%
Combiner7 Combiner 56,02% 36,51% 00004 B5-00%4 0-06%
Pedidos realizados Queue £-0084 8:00%% 8;80% B8:00% 8;00%
Transporte Sink B5-00%% B-00%4 0-0004 B5-00%4 0-00%%
Linea de despachol Queue £-009%4 B:00%% £:00% 0-06%4 8:60%
OperarioD1 Operator 86,03% 00084 13,56% 8000 00084
Separatorl Separator 86,11% 13,56% 8;80% 8-06%4 0,25%
OperarioD2 Operator 74,93% 5-665% 23,38% B8-668% 8:660%
Separator2 Separator 75,28% 23,38% 0-00u% 2-00us 0,90%
OperarioD3 Operator 58,01% B8;00% 39,21% B8:00% 8;00%
Separator3 Separator 58,61% 39,21% 0-00u% o-00us 1,39%
Pedidos realizados pequefios Queue B8:00% B8;00% 8;80% B8;00% 8;00%
Pedidos realizados medianos Queue B-009%% B-00%4% 0-0004% 5-008% 0-0004%
Pedidos realizados grandes Queue £-0654 8:00%% 8;80% B8:00% 8;00%
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Time: | 34.200
Object Class I s available waiting travel empty ]
operator loaded

Recepcionista Source B:80% 8:66% 8:00% B8-86% 5:86%
Recepcion llegada de SM Queue B8-00%% B-00% 0-0004% B5-009% B-00%%
Supervisor Operator B:0094 0:06% 0-00%: 0,72% 0,76%
Llegada de SM pequefios Queue B:00%% B-00% 0-600% B:0084 B-00%
Llegadade SM medianos Queue B-00%% 0-600%4 £-009%4 B-00%4 0-00%
Llegadas de SM grandes Queue B8:00% B8;00% 8;80% 680 8;00%
OperarioAl Operator L0000 2-00t4 00044 200 2,66%
Combinerl Combiner 8:80% 8:66% 8:80% B8:00% 8;00%
OperarioA2 Operator B-00%% 5-0004 0-0004 0-00 1,47%
Combiner2 Combiner 8:80% B:00%% £:00% 0-0684 R
OperarioA3 Operator L0000 00084 0-00u4 £8-00 1,57%
Combiner3 Combiner 8:80% 8:00%% £:00% B-06%4: e
OperarioA4 Operator 0000 00084 2-00u4 800 3,08%
Combiner4 Combiner 0,10% 0-00% 0-00%: B;00%4 £-00%:
OperarioA5 Operator B8:60% 5-66% 5:00% 8:60 1,95%
Combiner5 Combiner 0-00%4 0-00%4 00094 B-0004 0-00%
OperarioA6 Operator B8:00% B8;00% 8;80% 680 3,41%
Combiner6 Combiner 0,17% 0-00%4 00094 B8-00%4 0-00%
OperarioA7 Operator B8:00% 8;00% 8;80% 680 3,01%
Combiner7 Combiner 0,45% 0-6004 00004 B5-00%4 0-06%
Pedidos realizados Queue £-0084 8:00%% 8;80% 680 8;00%
Transporte Sink B5-00%% B-00%4 0-0004 B5-00%4 0-00%%
Linea de despachol Queue £-009%4 B:00%% £:00% 0-06%4 8:60%
OperarioD1 Operator L000s 00084 0-00u4 800 0,27%
Separatorl Separator 0,02% 8;00% 8;80% 6:00 8:60%
OperarioD2 Operator B:00% B-00% 0-00% 0-68 1,18%
Separator2 Separator 0,15% o008 0-00u% 200 00084
OperarioD3 Operator B8:00% B8;00% 8;80% B8:00% 2,09%
Separator3 Separator 0,30% 20084 0-00u% o-00us 00044
Pedidos realizados pequefios Queue B8:00% B8;00% 8;80% B8;00% 8;00%
Pedidos realizados medianos Queue B-009%% B-00%4% 0-0004% 5-008% 0-0004%
Pedidos realizados grandes Queue £-0654 8:00%% 8;80% B8:00% 8;00%
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Time: [ 34200

. stats_st
. stats_co | stats_co |stats_con|stats_co | stats_in |stats_ou N
Object Class - — - - - — " |aytimem
ntent |ntentmin| tentmax [ntentavg put tput in

Recepcionista Source 8 ] ] ] ] 71 ]
Recepcién llegada de SM Queue 8 ] 1 ] 71 71 ERSlE)
Llegada de SM pequefios Queue 1 8 3 0,2121 46 45 ]
Llegada de SM medianos Queue 8 ] 2 0,1804 15 15 ]
Llegadas de SM grandes Queue 8 8 6 1,4602 10 10 8-66
OperarioAl Operator 1 1 9 1,1454 90 90 7,95
Combinerl Combiner e} e} 2 0,8306 90 90 2}
OperarioA2 Operator 1 1 9 1,081 53 53 8,94
Combiner2 Combiner 1 e} 2 0,4255 54 53 2}
OperarioA3 Operator 1 1 9 1,1076 80 80 7,38
Combiner3 Combiner 1 e} 2 0,6406 81 80 2}
OperarioA4 Operator 1 1 9 1,1142 79 79 8,16
Combiner4 Combiner 1 e} 2 0,4297 89 88 =}
OperarioA5 Operator 1 1 9 1,1478 96 96 7,39
Combiner5 Combiner 1 e} 2 0,4696 108 107 2}
OperarioA6 Operator 1 1 9 1,154 107 107 8,13
Combiner6 Combiner 1 e} 2 0,566 126 125 2}
OperarioA7 Operator 1 1 9 1,094 77 77 6,97
Combiner7 Combiner 1 e} 2 0,4851 81 80 =}
Pedidos realizados Queue e} e} 1 =} 63 63 5:60
Transporte Sink 1 e} 1 0,9534 504 2} =}
Lineade despachol Queue ] ] 5 0,1693 64 64 ]
OperarioDl Operator 1 1 9 1,0135 54 54 5,1239
Separatorl Separator 1 ] 9 0,2053 55 54 1,5818
OperarioD2 Operator 1 1 9 1,0444 180 180 5,4958
Separator2 Separator ] ] 9 0,3113 180 180 1,559
OperarioD3 Operator 1 1 9 1,0932 333 333 6,60
Separator3 Separator ] ] 9 0,5468 333 333 1,5475
Pedidos realizados pequefios Queue 41 ] 41| 20,1955 41 2] 2]
Pedidos realizados medianos Queue 13 e} 13 6,7322 13 =} 2}
Pedidos realizados grandes Queue 9 ] 9 3,1575 9 ) B-00
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Flexsim Summary Report ESC 3.2

Time: [ 34200
stats_st [ stats_st .
Object Class aytimem |aytimeav S el | ROCESS idle utilize e s
rrent ng empty loaded
ax g

Recepcionista Source ] 2] 5 ] ] ] ] ]
Recepcién llegada de SM Queue 5,608 806 6 ] L] ] ] 8
Llegada de SM pequefios Queue 1.358,87| 147,738 8 8 889 9 ] ]
Llegadade SM medianos Queue 3.554,46] 411,2753 6 ] 8 560 506 8
Llegadas de SM grandes Queue 11.150,05| 4.993,77 6 ] 8 ] ] 8
OperarioAl Operator 120,17 55,24 1 8| 5.765,13(27.046,88 4] 915,74
Combinerl Combiner |17.846,19 315,62 1,00] 27.046,88| 5.794,38 060 ) 060
OperarioA2 Operator 104,02 52,2769 22 8;86| 19.613,29( 13.847,09 886 499,57
Combiner2 Combiner | 4.143,23 255,17 2|13.847,09] 19.649,04 9-60 806 ]
OperarioA3 Operator 96,92| 45,9791 22 8;00] 12.239,43 20.903,88 860 689,58
Combiner3 Combiner | 3.840,45 264,44 2| 20.903,88] 12.290,06 860 8,66 ]
OperarioA4 Operator 114,76 49,4306 1 0;00( 23.019,17| 9.675,89 000 1.032,72
Combiner4 Combiner | 3.003,22 155,34 7| 9.675,89] 19.503,21 689 880 889
OperarioA5 Operator 97,71| 52,6443 22 0;00(18.140,48| 14.724,92 806 803,20
Combiner5 Combiner | 2.880,88 131,65 2| 14.724,92| 18.140,48 6,00 8,66 8,00
OperarioA6 Operator 119,95| 49,2289 22 6;66( 18.170,36] 14.145,31 866 1.290,37
Combiner6 Combiner | 3.114,09 141,04 2| 14.145,31] 14.844,15 8-60 866 860
OperarioA7 Operator 93,83] 41,7495 22 8;00] 21.830,95( 10.604,06 8:06| 1.210,47
Combiner7 Combiner | 3.576,74 194,54 2| 10.604,06] 17.609,55 9-60 806 0-60
Pedidos realizados Queue 060 2] 6 0-60 enelel 880 0-60 enelel
Transporte Sink ] 880 7 ] 889 689 880 ]
Linea de despachol Queue 1.405,95| 90,4672 6 8 ] ) ) ]
OperarioD1 Operator 12,79 8,5645 22 8] 27.544,21] 6.485,53 8| 112,2715
Separatorl Separator 654,19 30,28 2| 6.485,53]27.564,71 800 8 ]
OperarioD2 Operator 12,2771 8,44 1 0,00 24.799,56| 8.799,55 866 415
Separator2 Separator | 4.777,81 59,14 1] 8.799,55] 24.932,04 6,89 880 ]
OperarioD3 Operator 13,21 9,57 1 0;00( 18.370,82| 14.484,22 806 1.006
Separator3 Separator | 3.806,31| 56,1556 1]14.484,22] 18.629,54 560 0:00 e}
Pedidos realizados pequefios Queue 8 2] 8 8 5:00 5:66 8:06 e}
Pedidos realizados medianos Queue o0 2] 8 o0 o0 R 2] s
Pedidos realizados grandes Queue 5,608 ] 8 5,608 806 ] ] 8
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Flexsim State Report ESC 3.2

Time: | 34.200
Object Class idle processing utilize busy I il
transporter

Recepcionista Source B8:00% B8;00% 6;80% B8;00% 8;00%
Recepcidn llegadade SM Queue B-00%% 0-60%4 00094 B-00% 0-00%
Llegada de SM pequefios Queue B8;00% B8;00% 6;80% B8:00% 8;00%
Llegadade SM medianos Queue B-00% 0-60%4 00094 B-00% 0-00%4
Llegadas de SM grandes Queue B5:00%% B-00% 0-00%% B:004% 0-00%4%
OperarioAl Operator 16,86% 0008 79,08% 2000 0-00u%
Combinerl Combiner 16,94% 79,08% 6;80% B8:00% 8;00%
OperarioA2 Operator 57,35% 000t 40,49% 20004 00004
Combiner2 Combiner 57,45% 40,49% 8:86% 5:66% 8:80%
OperarioA3 Operator 35,79% 00084 61,12% 2000 0-00us
Combiner3 Combiner 35,94% 61,12% 0;00% 8;60% 0,01%
OperarioA4 Operator 67,31% 0-00%: 28,29% B-0004 B-00%
Combiner4 Combiner 57,03% 28,29% 0-00%, B:00%4 0-00%;
OperarioA5 Operator 53,04% 000t 43,06% 2000 00004
Combiner5 Combiner 53,04% 43,06% 0-08%% ;0044 0-0004%
OperarioA6 Operator 53,13% 00084 41,36% 2000 00004
Combiner6 Combiner 43,40% 41,36% 0-00%4% 0-000% 0-0004%
OperarioA7 Operator 63,83% 8;80% 31,01% 5:86% 8:00%
Combiner7 Combiner 51,49% 31,01% 0-00%% B:004% 0-0004%
Pedidos realizados Queue B:0094 0-00%: 6-00%4 B:00% 0-00%:
Transporte Sink B-00%% B-00%% 0-00%4% B-0044 0-0004%
Linea de despachol Queue 5-009%4 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
OperarioD1 Operator 80,54% 00084 18,96% 20004 0-00us
Separatorl Separator 80,60% 18,96% 8;80% B-00%4: 0,29%
OperarioD2 Operator 72,51% 00084 25,73% 20004 0-00us
Separator2 Separator 72,90% 25,73% 8;80% B-00%4 0,94%
OperarioD3 Operator 53,72% 00084 42,35% 20004 0-00us
Separator3 Separator 54,47% 42,35% 8;80% B-00%4 1,97%
Pedidos realizados pequefios Queue B-00%% 5-00%% 0-0004 0-00%4% 0-0004%
Pedidos realizados medianos Queue £-0094 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
Pedidos realizados grandes Queue B8-00%% B-00% 0-00%4% 0-0004% 0-0004%
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Flexsim State Report ESC 3.2

Time: | 34.200
Object Class Wl available waiting [travel empty I
operator loaded

Recepcionista Source B8:00% B8;00% 6;80% B8;00% 8;00%
Recepcidn llegadade SM Queue B-00%% 0-60%4 00094 B-00% 0-00%
Llegada de SM pequefios Queue B8;00% B8;00% 6;80% B8:00% 8;00%
Llegadade SM medianos Queue B-00% 0-60%4 00094 B-00% 0-00%4
Llegadas de SM grandes Queue B5:00%% B-00% 0-00%% B:004% 0-00%4%
OperarioAl Operator L00us 0008 0009 000 2,68%
Combinerl Combiner B8:00% 8;00% 6;80% 860 8;00%
OperarioA2 Operator So00us 000t 0009 20004 1,46%
Combiner2 Combiner B:00%4 B-060% 0-00%, B:00 0-00%;
OperarioA3 Operator L00us 00084 0009 2000 2,02%
Combiner3 Combiner B5:00%% B-00% 0-00%% 8:00 0-00%%
OperarioA4 Operator B8;00% 8;00% 8;80% B8;00% 3,02%
Combiner4 Combiner 0,08% B-060% 0-00%, B:00 0-00%;
OperarioA5 Operator 0000 000t 0004 2000 2,35%
Combiner5 Combiner B:00%% B-00% 0-08%% ;00 0-0004%
OperarioA6 Operator L00us 00084 0009 2000 3,77%
Combiner6 Combiner 0,09% B-00% 0-00%4% 8-00 0-0004%
OperarioA7 Operator B8:80% 8:66% 8:00% 5:86% 3,54%
Combiner7 Combiner 0,24% B-00% 0-00%% ;00 0-0004%
Pedidos realizados Queue B:0094 0-00%: 6-00%4 B:00% 0-00%:
Transporte Sink B-00%% B-00%% 0-00%4% 8-00 0-0004%
Linea de despachol Queue 5-009%4 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
OperarioD1 Operator 8000 00084 £0-00u4 20004 0,33%
Separatorl Separator 0,07% 8;00% 8;80% 800 £:00%
OperarioD2 Operator B5-00%% B-00%4 0-08%4% 8-00 1,21%
Separator2 Separator 0,13% 8;00% 8;80% £-66 £:00%
OperarioD3 Operator B8-00%% 5-00%% 0-00%4% 8-00 0-0004%
Separator3 Separator 0,44% 8;00% 8;80% B-00%4 £:00%
Pedidos realizados pequefios Queue B-00%% 5-00%% 0-0004 0-00%4% 0-0004%
Pedidos realizados medianos Queue £-0094 8:00%% £:00% B-00%4 £:00%
Pedidos realizados grandes Queue B8-00%% B-00% 0-00%4% 0-0004% 0-0004%
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Anexo G
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&2 Cibergenius

Solucion de Toma de Datos e Impresion
Fundacion Los Libertadores
JULIO de 2020

Confidencial
Cibergenius S.A.S
Oficina de Proyectos
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7, Una s do o

& Cibergenius JCIPSA

Bogota D.C., Julio 09 de 2020

Sefores:

Fundacion Los Libertadores
ATN: Natalia Sogamoso

Ciudad

Estimado:

Envio cotizacion solicitada por equipos robustos de movilidad para toma de datos en campo y
una solucion de impresion.

Cordialmente,

Andres Rojas
Cibergenius S.A.S.

Oficina de Proyectos Cibergenius S.A.S Confidencial
Pég. 2
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7, Unsomprve do g
(CORPORACION DE INDUSTRIAS PLASTICAS

Términos de Confidencialidad

Por claras razones de indole comercial, puede resultar en perjuicio de
CIBERGENIUS S.A.S. el que las ideas, conceptos, precios, aplicaciones, planes
de entrega, y en general las condiciones contenidas en esta propuesta, sean
conocidas por personas distintas a aquellas a quienes esta dirigida.

Esta propuesta, es el resultado de un trabajo desarrollado por CIBERGENIUS
S.AS. y destinado exclusivamente al cliente. Su contenido no debe ser
revelado, usado, o publicado total o parcialmente, fuera de su organizacion, o a
cualquier otra empresa, sin una autorizacion expresa escrita de CIBERGENIUS

SAAS.

CIBERGENIUS S.A.S. mantiene todos los derechos de autor sobre esta

propuesta.

Oficina de Proyectos

Cibergenius S.A.S

Confidencial
Pé4g. 5
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2. Estimado de Precios

MANTENIMIENTO - SUMINISTROS

Descripcion Valor Unitario Cantidad Valor Total

Terminal Robusta con Lector . 5
5.2"/4GB/326B/4G/Android 7.0 USD5890= 5 USDo4450=
Impresora SATO CLANX 203 dpi USD$1230= 1 USDS1230=
Descripcion Valor Unitario Cantidad Valor Total

Terminal con Lector 5 "
5.2"/4GB/32GB/46/Android 7.0 USD3660= @ USD$3300=
Impresora SATO WS408TT 203 dpi USD$310= 1 USD$310=

Condiciones comerciales

Forma de Pago > A CONVENIR.

Plazo de entrega > 20 a 45 dias habiles

Garantia 1 afio.

LV.A> No incluido. Se liquida legal vigente.

Vigencia > Los precios consignados en la presente propuesta tienen una
validez de treinta (30) dias, a partir de la fecha de presentacion
de la misma.

Propiedad > La propuesta es propiedad intelectual de Cibergenius S.A.S. El

cliente se comprometer a no divulgar sino a las personas
involucradas directamente en el proyecto, el contenido y los
documentos relacionados a ella.

2.1 Fabricacion/Compra, Importacion y Nacionalizacion

Una vez recibida la orden de compra de bienes y servicios emitida por el cliente, Cibergenius
S.A.S procedera a emitir la orden de fabricacion o compra de los suministros, para la
importacion y nacionalizacion de los mismos.

Oficina de Proyectos Cibergenius S.A.S Confidencial
Pég. 6
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