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1. Introduccion

El proposito principal de este Trabajo de Obtencion del Grado (TOG) es documentar la
metodologia, objetivos, proceso de aplicacion y andlisis de resultados de una intervencion
organizacional, para desarrollar una prueba de concepto (proof of concept) y proponer una
herramienta de facilitaciéon y optimizacion de trabajo para el area de Planeacion, enfocado a

administrar la distribucion de producto terminado en una empresa tabacalera.

Esta intervencion se aplicara especificamente en el proceso de planeacion de la distribucion
y departamento de planeacion de distribucion. El objetivo principal de la intervencion es resolver
un problema que tiene que ver con tiempo invertido y trabajo manual, mismo que ha causado
pérdidas econdmicas en el pasado, del cual depende el proceso actual de toma de decisiones para
la adecuada distribucion del producto terminado, y se buscara facilitar, optimizar y reducir tiempos
de este proceso; anticipandose a una expansion planeada, incrementando de 18 a 80 centros de
distribucion en el transcurso del afio 2019, y en consecuencia un crecimiento de personal, asi como
de carga de trabajo en el area de planeacion de la distribucion. La recomendacion para resolver el
problema es la aplicacion de una nueva herramienta de trabajo (Business Intelligence for
Allocation Planning and Distribution) para facilitar y optimizar el proceso de toma de decisiones
adecuadas de la distribucion del producto terminado. La metodologia aplicada en este caso
consistio en analizar el proceso y herramientas que se utilizan actualmente para esta actividad, para
buscar la mejora mediante la implementacion del software Kinaxis RapidResponse adaptandolo a
las necesidades especificas de una empresa tabacalera, sus procesos y su area de planeacion de la
distribucion. Los resultados logrados se consideran podran ser evaluados presentando la propuesta

de implementacion, asi como los andlisis correspondientes para llevarla a cabo.



La intervencion se lleva a cabo por los autores de este trabajo en conjunto con la persona

que cuenta actualmente con el puesto Director de Manufactura dentro de una empresa tabacalera.



2. Problema, Objetivos y Metodologia de Intervencion
A continuacion, se presentard un pequefio resumen de la empresa tabacalera donde se
realizard la intervencion, el problema, los objetivos del proyecto y la metodologia utilizada para

resolver el problema antes mencionado.

2.1.  Empresa Tabacalera Mexicana.

La empresa tabacalera que se logro intervenir es una empresa transnacional lider en el ramo
tabacalero, fuente de empleo de mas de 80,000 personas alrededor del mundo en sus 48 plantas de

produccion en 32 paises.

La planta productora y oficinas corporativas en nuestro pais de esta empresa tabacalera
emplean a alrededor de 1,800 personas. Cuenta con marcas representativas de gran prestigio y

posicionamiento a nivel nacional.

Esta intervencion organizacional tendra lugar en una empresa tabacalera multinacional del
giro NAICS 312230 manufactura de productos de tabaco en el proceso y canales de distribucion
primaria de producto terminado, mismo que depende organizacionalmente del area de planeacion

de distribucion.

2.2.  Problema

La necesidad de la intervencion se origina de un plan estratégico de la empresa tabacalera
con la meta de llegar a todos los puntos de venta posibles en detalle dentro de la republica
mexicana. Para estos efectos, se tiene planeado aumentar los 18 centros de distribucion actuales a

un total de 80 durante el afio 2019. Estos son adicionales a los 18 Centros de distribucion de una



cadena de tiendas de conveniencia mexicana con la cual se tiene una alianza estratégica, los cuales

estan también contemplados en el proceso actual de planeacion de distribucion.

El proceso de planeacion de distribucion utilizado en la actualidad es realizado mediante
la descarga manual, en base diaria, de los siguientes reportes del sistema SAP (Systems,
Applications and Products): reporte de inventarios, pedidos colocados, pedidos en transito, saldos;
para después alimentar dicha informaciéon a un archivo de Excel, el cual es unicamente
administrado y almacenado localmente en la computadora del duefio del proceso. Una vez
ejecutado, dicho archivo arroja los datos de la necesidad de inventarios de producto terminado por
centro de distribucion y plan de distribucion para cada uno. El proceso actual ha funcionado hasta
este momento, pero presenta deficiencias: toma mucho tiempo el descargar los reportes del sistema
SAP, alimentar y ejecutar el archivo de Excel. Este archivo es tan pesado y elaborado que
frecuentemente se traba, y actualmente lo maneja solo una persona. El tener un archivo tnico,
limita las posibilidades de colaborar con los demas departamentos, aumentando el riesgo de
cometer errores, de los cuales podemos citar, por ejemplo:

e Enviar producto de mas a un Centro de Distribucion de cadena de tiendas de
conveniencia (CEDIS). En este caso, se corre el riesgo de haber dejado desabastecido
algtn otro CEDIS.

e Enviar menor cantidad de producto del que realmente es requerido, a algan CEDIS. Si
el envio es menor al requerido, a veces es necesario expeditar la mercancia, lo que

incrementa los costos de operacion.

Estos errores han tenido en el pasado un costo equivalente a la venta de un dia: un estimado

de 20 millones de pesos.
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Figura 2-1 Distribucion actual de empresa tabacalera. Fuente: Tabacalera 2018.
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Figura 2-2 Proyecciones de puntos de distribucion. Fuente: Tabacalera 2018.




2.3.  Objetivo del trabajo.

La intervencion debe de estudiar la forma existente de como se realiza el proceso de
planeacion y recomendar una mejora mediante uso de la herramienta (software) Kinaxis
RapidResponse, misma que utilizard en tiempo real la informacion de inventarios en todos los
puntos y podra ayudar a tomar la mejor decision de donde y como colocar el inventario, realizando
un balanceo efectivo de inventario en los mismos y teniendo la informacion actualizada
diariamente, sin la necesidad de descargar manualmente ningun reporte del sistema SAP, ya que
esto se hara automaticamente. El nuevo sistema de distribucion se desarrollard en conjunto con la

persona responsable del proceso con quien se trabajara en un ambiente simulado.
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Figura 2-3 Diagrama de Flujo del proceso actual de planeacion de embarques. Fuente: Tabacalera 2018.



10

Proceso de confirmacion y asignacion de embarques. Creacion de pedidos
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Figura 2-4 Diagrama de flujo del proceso actual de confirmacién y asignacion de embarques. Fuente:

Tabacalera 2018.

Debido a la proyeccion de crecimiento tanto del area encargada de la distribucion como en
la cantidad de centros de distribucion, es que se detecta una necesidad de mejora en el proceso
actual. La implementacion de la recomendacion optimizard tiempos y procesos del personal del
departamento de planeacion de distribucion por lo menos en 60 horas mensuales, permitiendo a
las personas encargadas del proceso dedicar mas tiempo al andlisis de datos y posibles escenarios.
El proceso no solo dejara de depender mayoritariamente del expertise de una persona en particular,
sino que facilitara la colaboracidon con otros departamentos de la empresa, traduciéndose en una

distribucion del producto final mas agil y efectiva.
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Acrénimos de la Figura 2-3 y 2-4:

e CLO - Centros de Distribucion Logistica

e STO — Standard Transfer Order (Orden de transferencia estandar).

2.4.  Metodologia de Intervencion

El alcance de este proyecto es realizar el estudio de la necesidad de la empresa tabacalera
y del proceso por intervenir y elaborar la prueba de concepto para la recomendacion de la
implementacion de Business Intelligence for Allocation Planning and Distribution (Inteligencia
de Negocios para planeacion y distribucion). Haciendo alusion a los modelos de intervencion de
Cummings, se trata de una estrategia basada en experiencia, ya que se estudiara y recomendara

con el objetivo de implementar un sistema para lograr mejoras en el proceso.

Modelo de Intervencion

Modo de Entrega
Estudiar v Facilitar y

Recomendar Aprender
Estrategi

Sistemas R Estrategia basada

. basada en .
Técnicos - en ensefianza
Enfoque Experiencia
del
Contenido

Sistemas| Estrategia basada | Estrategia basada
Sociales| en Organizacion en procesos

Figura 2-5 Modelo de intervencion, Fuente: (Cummings, 2010, pag. 282)
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De acuerdo con Cummings (2010), la metodologia para realizar una intervencion de este

tipo (Estrategia basada en la experiencia) se basa en recolectar y analizar datos técnicos sobre la

organizacion del cliente, en este caso, de sus productos y operaciones. En base a esa informacion

y datos recolectados y analizados, se recomienda una solucion especifica para el problema del

cliente (pag. 289).

Este estudio, intervencion y recomendacion se realizara, por peticion de la empresa, en un

plazo de seis meses. Para la elaboracion del andlisis y su posterior recomendacion, se tiene acceso

a un muestreo de las bases de datos del sistema SAP de la empresa tabacalera necesarios para la

optimizacion de la distribucion, asi como a un servidor de demostracion del software Kinaxis

RapidResponse donde se llevaran a cabo las pruebas y demostraciones de la solucion.

Basandonos en el modelo de Cummings, la metodologia de la intervencion se llevo a cabo

de la siguiente manera:

Recolectar la Ordenar la Analizar Ia sl srscest Eleccion de variables Deésarollde
INICIO mformacion del > informaciondel [—» informaciondel || ) P . > vy herramientas [—»| o ;
g 5 4 : 5 . intervenir . solucion a la medida
proceso a intervenir proceso a intervenir proceso a intervenir necesarias

-

FIN

- |

Presentacion final de
proyecto
(recomendacion)

Pruebas del
programa

Incorporacion de
retroalimentacion en
programa

le—

Revision de
retroalimentacion
cliente

le—

Presentacion al
cliente

Pruebas del
programa

Figura 2-6 Metodologia de la intervencion, fuente propia
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3. Breve Sustento Teorico de la Intervencion

Para llevar a cabo la intervencion, el equipo de trabajo se baso en el siguiente sustento
teorico.

3.1.  Logistica

De acuerdo con Ronald H. Ballou (2004), la logistica se centra en crear valor, y este se
expresa en términos de tiempo y lugar. Los productos y servicios no tienen valor a menos que
estén en posesion de los clientes cuando (tiempo) y donde (lugar) ellos desean consumirlos (pag.

13).

Es por esto que, para cualquier organizacion, es importante el preguntarse si la forma como
se esta planeando su logistica y distribucion es la mas adecuada, y buscar optimizarla deberia ser
una practica constante. El optimizar el proceso de planeacion actual de esta empresa tabacalera se
centra justamente en esta meta: optimizar la cadena de suministro para garantizar que el producto

llegara al cliente en el tiempo y lugar adecuado.

3.2.  Planeacion Logistica

De acuerdo con Ballou (2004), la planeacion logistica pretende contestar las preguntas de

que, cuando y como, y tiene lugar en tres niveles, cuya distincion parte del horizonte del tiempo:

e Planeacion estratégica: largo plazo, cuando el horizonte es mayor a un afio.
e Planeacion tactica: mediano plazo, por lo general menos de un afio.
e Planeacion operacional: toma de decisiones de corto plazo/alcance, decisiones que se

deben de tomar de forma cotidiana. (pag. 38).



14

Si bien la intervencion y recomendacion del presente trabajo se centra en una actividad
relacionada con la planeacion operacional, la necesidad de realizarla surge de una planeacion
estratégica a nivel corporativo (aumento de centros de distribucion). El éxito de esta transicion y
la reduccidn de costos a largo plazo se vera positivamente afectado de llevarse a cabo la innovacion

en el proceso actual propuesto.

3.3. Cadena de Suministro

Chopra y Meindl (Chopra, 2008) definen la cadena de suministro de la siguiente manera:

Una cadena de suministro estd formada por todas aquellas partes involucradas de
manera directa o indirecta en la satisfaccion de una solicitud de un cliente. La
cadena de suministro incluye no solamente al fabricante y al proveedor, sino
también a los transportistas, almacenistas, vendedores al detalle (o menudeo) e
incluso a los mismos clientes. Dentro de cada organizacion, como la del fabricante,
abarca todas las funciones que participan en la recepcion y el cumplimiento de una
peticion del cliente. Estas funciones incluyen, pero no estan limitadas al desarrollo
de nuevos productos, la mercadotecnia, las operaciones, la distribucion, las finanzas

y el servicio al cliente (pag. 3).
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Figura 3-1 Ilustracion sencilla de una cadena de suministro de una empresa. Adaptado de “Towards a theory

of supply chain management: the constructs and measurements”, pag. 120, por I. J. Chen, 2004.

Incertidumbre
del ambiente

Enfoque en el
cliente

Apoyo de Alta
Direccion

Tecnologias de
la Informacion

o
- Sss
- -~

P Estructura de la
Red de
Suministro

Relaciones Comprador-Proveedor

Reduccion de la base de proveedores
Relacion a largo plazo

Comunicacién
Equipos multifuncionales
Participacion del proveedor

Rendimiento
de Proveedores

Figura 3-2 Marco de investigacion de la gestion en la cadena de suministro. Adaptado de “Towards a theory

of supply chain management: the constructs and measurements”, pag. 121, por I. J. Chen, 2004.
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3.4. Conceptos Claves de la Intervencion
Los siguientes son algunos conceptos basicos, pero claves necesarios mencionar para

poder llevar a cabo la intervencion.

3.4.1. Pronoéstico de la Demanda

Ballou (2004) asegura que el prondstico del nivel de la demanda aporta la informacion
basica para la planeacion y control de todas las 4reas funcionales de una empresa: logistica,
mercadotecnia, produccion, finanzas. Los niveles de demanda y sus tiempos afectan los niveles de

capacidad, las necesidades financieras y en general la estructura del negocio (pag. 287).

3.4.2. Control de inventarios basico por demanda Pull
Ballou asegura que: “...el control de inventarios por demanda (pull) otorga bajos niveles
de inventario en los puntos de abastecimiento, debido a su respuesta a las condiciones particulares

de la demanda y el costo de cada punto de abastecimiento” (Ballou, 2004, pag. 342).

3.4.3. Célculo de la demanda en Pedido Repetitivos
De acuerdo con Ballou “los pedidos de reaprovisionamiento de inventarios se repiten a
través del tiempo y pueden suministrarse completos de manera instantanea, o bien, los articulos de

los pedidos pueden suministrarse en el tiempo” (2004, pags. 344-345).
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3.4.4. Reabastecimiento instantaneo
Ballou (2004) considera que siendo la demanda continua y la tasa es basicamente
constante, el control de niveles de inventario se realiza detallando:
a) La cantidad que se usara para reabastecer el inventario segun una base periddica
b) La frecuencia de reabastecimiento del inventario.
Ballou hace referencia al trabajo de Ford Harris, quien desde 1913 desarrolld6 un modelo
para hallar la cantidad 6ptima de pedido, la cual es conocida como la formula bésica de la cantidad
econdmica de pedido y sirve aun actualmente como base a muchas politicas de inventario del

método de demanda pull (pag. 345).

La formula de la cantidad econdmica de pedido es la siguiente:
COSTO TOTAL = COSTO DE ADQUISICION + COSTO DE MANEJO

TC—DS+ICQ
=0 5

Donde:

TC = costo pertinente total y anual de inventario, en dolares.

Q = tamaio del pedido para reaprovisionar el inventario, en unidades.

D = demanda anual de articulos, que ocurre a una tasa cierta y constante en el tiempo, en
unidades/afio.

S = costo de adquisicion, en ddlares/pedido.

C = valor del articulo manejado en inventario, en délares/unidad.

1= costo de manejo como porcentaje del valor del articulo, porcentaje/afio.
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En esta formula, el término D/Q representa el nimero de veces al afio que se coloca un
pedido para el reabastecimiento a su fuente de suministro. El término Q/2 es la cantidad promedio
del inventario disponible.

Dado que Q varia de tamafio, cuando un costo sube el otro baja. Se puede mostrar
matematicamente que existe una cantidad optima de pedido (Q*) al alcanzar ambos costos el

equilibrio, resultando un costo total minimo:

2DS

Q*= I

Por lo tanto, el tiempo Optimo entre los pedidos es:

_

T
)

Finalmente, el nimero 6ptimo de veces por afio para colocar un pedido seria:

D

N = —
Q *

3.4.5. Tiempo de entrega para reabastecimiento
Tomando esta formula como parte del procedimiento basico de control de inventarios,
podemos ver que surge un patréon con forma de diente de sierra de reduccion y reabastecimiento

de inventarios como se muestra a continuacion:
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Nivel maximo de existencias
- restaurado o restituido
- ‘/
0 * —
g Q*=93
8 Recepcion
©
©
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o

0 LT |« IT | »‘ LT |«
+ T=64 <+ T=64—>
Tiempo en semanas
Q = Cantidad del pedido TE = Tiempo de entrega

PRO = Punto de reorden T =Tiempo entre pedidos

Figura 3-3 Modelo de control basico de inventarios de demanda para una parte de reaprovisionamiento.
Reproducida de: “Logistica. Administracion de la Cadena de Suministro”, pag. 346, por Ballou, 2004,

Pearson Educacion.

Sobre el punto de reorden (PRO), Ballou (2004) indica que se refiere a la cantidad a la cual
se permite que el inventario caiga antes de colocar un pedido de reabastecimiento. Dado que
generalmente existe un lapso entre el momento en que se coloca el pedido y el momento en que
los articulos estan disponibles en el inventario, la demanda que ocurre en este tiempo intermedio

debe de anticiparse (pags. 346-347).

La férmula del punto de reorden es el siguiente:

PRO=d X TE

Donde:
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PRO = cantidad de punto de reorden, en unidades

d = tasa de demanda, en unidades de tiempo

TE = tiempo de entrega promedio, en unidades de tiempo

Es importante considerar que la tasa de demanda (d) y el tiempo de entrega promedio (7F)

deben de expresarse en la misma dimension de tiempo.

3.4.6. El proceso de la toma de Decisiones

Durante afios, las gerencias consideraban la toma de decisiones como un arte o talento
adquirido durante un largo periodo de tiempo por medio de la experiencia (por ejemplo: mediante
ensayo y error) y usando en gran medida la intuicion (Turbam, Aronson, Liang, Sharda, & Ramesh,

2007, pag. 9).

De acuerdo con Turban (2007, pag. 9), las gerencias normalmente toman decisiones

siguiendo un proceso de 4 pasos:

a) Definir el problema.
b) Construir un modelo que describa el problema del mundo real.
c) Identificar posibles soluciones para el problema modelado y evaluar soluciones.

d) Comparar, elegir, y recomendar una solucion potencial al problema.

Turban agrega que, para seguir este proceso, nos debemos de asegurar que se estan

considerando suficientes soluciones alternativas, que las consecuencias de usar estas
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alternativas pueden ser razonablemente predecibles, y que se pueden realizar comparaciones

de forma apropiada.

Debido al crecimiento de los factores que presionan cada negocio, el constante
aceleramiento del ritmo de los negociosos, y la necesidad de toma de decisiones inmediata y
cotidiana, considerando un cada vez mayor volumen de informacién y condiciones, la forma
de toma de decisiones se ha ido modificando. Las gerencias deben ser mas sofisticadas; deben

usar nuevas herramientas y técnicas en sus campos (Turbam, Aronson, Liang, Sharda, &

Ramesh, 2007, pag. 11).

3.4.7. Porqué utilizar sistemas computarizados de apoyo a la toma de decision

Los sistemas computarizados de apoyo a la toma de decision tienen las siguientes

habilidades y ventajas (Turbam, Aronson, Liang, Sharda, & Ramesh, 2007, pags. 12-13):

o Computos/calculos rapidos: miles de alternativas pueden ser evaluadas en
segundos.

e Mejorar comunicacion y colaboracion: las decisiones se toman por grupos o en base
a informacién generada por diferentes grupos.

e Incrementar productividad de los miembros del grupo. El soporte computarizado
mejora el proceso de colaboracion aun cuando sus miembros estdn en diferentes
ubicaciones.

e Mejora en manejo de datos. Habilita el uso de informacion compleja guardada en

cualquier base de datos de la organizacion.
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e Administrar almacenes de datos gigantes. Gran capacidad de almacenamiento de
informacion la cual puede ser consultada y buscada de forma rapida.

e Soporte de calidad. Las personas que toman decisiones pueden realizar
simulaciones complejas, revisar muchos posibles escenarios, evaluar diversos
impactos rapida y econdmicamente.

e Soporte de agilidad. Las tecnologias de soporte de decision empoderan a las
personas permitiéndoles tomar buenas decisiones de forma rapida, incluso si
carecen de conocimiento.

e Sobreponerse a limites cognitivos en procesamiento y almacenamiento de
informacion. El término “limites cognitivos” indica que la capacidad de resolver
problemas de un individuo est4 limitada cuando un gran rango de informacion y
conocimiento diverso es requerido. Los sistemas computarizados permiten a las
personas a sobreponerse a sus limites cognitivos al acceder y procesar rapidamente
enormes cantidades de informacion almacenada.

e Uso de la web.

e Soporte en cualquier lugar y momento.

3.4.8. Business Intelligence (Inteligencia de Negocios)

De acuerdo con Turban (Turban, Sharda, Delen, & King, 2011), Business Intelligence

(Inteligencia de Negocios) se define de la siguiente manera:

Business Intelligence (Bl) es un término general que combina arquitecturas, herramientas,

bases de datos, aplicaciones y metodologias. (...) El mayor objetivo de BI es permitir
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acceso interactivo (a veces en tiempo real) a datos, permitir manipulacion de datos, y dar a
gerentes y analistas de negocios la habilidad de realizar un analisis apropiado. Al analizar
datos histéricos y actuales, situaciones y desempeios, las personas que deben tomar
decisiones obtienen percepciones valiosas que les permiten tomar decisiones mas
informadas y mejores. El proceso de BI estd basado en la transformacion de datos a

informacion, informacion en decisiones y finalmente decisiones en acciones. (pags. 8-9)

Quering and
Reporting ETL
! !
Data
Metadata Warehouses
EIS/ESS l DSS
Financial Data Mauts [ Spreadsheets
Reporting (MS Excel)
OLAP \
Digital cockpits
anddashboards | ——————, Business
Scorecards and Intelligence
dashboards
Workflow /
Alerts and
notifications
Data and text
nams; Predictive Broadcasting Portal
analytics tools -

Figura 3-4 Evolucion de Business Intelligence (Turban, Sharda, Delen, & King, 2011, pag. 9)

Acrénimos de la Figura 3-4:

e DSS— Decision Support System

e ETL — Extraction / Transformation / Load
o EIS — Executive Information System

o ESS — Enterprise Shared Services

e OLAP — Online Analytical Processing
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4. Proceso de Intervencion

El proceso de intervencion consta de algunas etapas descritas en las siguientes paginas.

4.1.  Andlisis del proceso a intervenir

El primer paso para esta intervencion fue analizar el proceso que se lleva actualmente en

la planeacion de la distribucion, el cual se describe de la siguiente forma:

(a) Ejecutivo de Cuenta de Ventas (ECV) coloca la orden de compra del cliente de
tiendas de cadena de conveniencia (TCC) en el sistema SAP, de acuerdo con
los dias establecidos en el calendario para su colocacion.

(b) EI ECV notifica a planeacion y logistica via email, cada vez que se coloca un
pedido, sin esperar respuesta. En el email informa cuantos paquetes, cuantos
bultos y cuanto hace falta para completar la orden.

(c) El planeador/analista de la demanda (PAD) tiene 2 dias habiles para mandar a
produccion y/o a distribucion la orden de ventas.

(d) EI PAD corrobora el email enviado por ventas con orden en sistema y valida
que los Stock Keeping Units (SKU's) correctos utilizados sean correctos.

(e) Dado que la programacion de TCC es fija, el PAD balancea el volumen que se
asigna a TCC contra los demas centros de distribucion, siempre cuidando
garantizar las ordenes de TCC, mismas que son prioridad en todo momento.

(f) EI PAD analiza la disponibilidad de inventarios, contra las 6rdenes de ventas.

(g) El PAD, revisa la disponibilidad de inventario cuando esta realizando este

andlisis. Para revisar el inventario, tiene que realizar las siguientes actividades:
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1. Descargar de sistema SAP inventarios.

2. Descargar de sistema SAP Pedidos.

3. Descargar de sistema SAP pedidos en transito.

4. Descargar de sistema SAP utilizacion de almacenes.

(h) Con los datos descargados, el PAD alimenta la macro de Excel “PULL DE
DISTRIBUCION”.

(i) E1 PAD ejecuta la macro de Excel “PULL DE DISTRIBUCION”.

(j) Si el archivo Excel no se traba, el tiempo promedio de solo descargar los datos
mencionado en el punto 7 del sistema SAP y empezar a ejecutar la macro, toma
15 a 30 minutos.

(k) Una vez ejecutada la macro, si no hay ningun problema con el archivo puede
tomar 10 minutos en ejecutar, o hasta 1 hora si se realiza algin cambio, por
minimo que sea.

(1) Una vez que el archivo arroja el célculo, el PAD revisa inventarios para definir
destinos de envio y cambios de marcas en caso de presentarse.

(m)EI PAD realiza el analisis completo de los datos.

(n) Este proceso se repite desde el paso 8 cada vez que se realiza algiin cambio en
el archivo de Excel, tomando de 10 a 60 minutos cada vez.

(o) Dependiendo el expertise del PAD, este proceso junto con el andlisis de la
informacion puede llevarse un lapso de entre 4 a 5 horas.

(p) Una vez terminado el analisis, el PAD debe de dar de alta los pedidos en sistema
SAP. Debido a restricciones del sistema, se pueden ir dando de alta méximo 15

lineas a la vez (lo que equivale a 15 SKUs).
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(q) En promedio se realizan 16 pedidos en total, cada pedido tiene alrededor de 45
variables de SKU, lo que equivale a copiar informacién 3 veces por pedido en
el sistema SAP: 52 veces tienen que copiar y pegar de Excel a SAP para
completar el proceso, tomando en promedio 2 minutos por cada copiar y pegar
(mas de 1 hora este proceso).

(r) Una vez que se termina este analisis y carga en el sistema SAP, se notifica a
logistica y seguridad para que se pueda programar a los transportistas con los

codigos de seguridad y todos los datos requeridos para entregar en destino final.

4.2.  Andlisis de herramienta de trabajo de planeacion actual

Después de revisar el proceso, se analiz6 el archivo de Excel que se utiliza en el proceso
de planeacion de la distribucion. Los componentes del archivo de Excel “PULL DE

DISTRIBUCION” que se utiliza actualmente son:

e Datos de utilizacion de almacén

e Datos pedidos por fabricar

e Inventario en plantas (MP)

e Inventario en plantas (MS)

e Proximos FA

e SKU prohibidos

e Monitor paqueteria Planta Guadalajara MP/MS
e Conversion

e Saldos
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e Transito
e Pedidos
e Ventas semanales

¢ Distribucion Real — PULL que utiliza todos los elementos anteriores.

Al llevar a cabo esta intervencion, nos enfocamos en la revision de la pestafia que hace el
calculo “Distribucion Real” para buscar la 16gica del analisis actual y poder replicarla y mejorarla

en la herramienta de inteligencia de negocio.

Todo el andlisis de informacion que realiza el POD parte de la siguiente formula:

PEDIDO  _  STOCK INVENTARIO INVENTARIO INVENTARIO
SUGERIDO MAXIMO DISPONIBLE EN TRANSITO POR EMBARCAR

43.  Areas de oportunidad
Al realizar la intervencion, nos pudimos dar cuenta que existen multiples areas de

oportunidad en el proceso del negocio, mismas que se presentan a continuacion.
4.3.1. Errores en la macro de Excel:

Al revisar el archivo, se encontrd que era susceptible a muchos errores generados por

descuido o falta de mantenimiento de los datos y las férmulas, como se ejemplifica a continuacion:

En una de las celdas de la pestafia “DIST REAL” hay una formula que busca informacion

en la pestafia “Fcas (MP)”, en el siguiente rango: $C$4:$J$98
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=S1.ERROR(BUSCARV(G824,'Fcas (MP)'1$C$4:51$98,8,0) *6,

MATERIAL

BENSON & HEDGES GOLDPEARL MNT 100 RCB 20

BENSO CRYSTALV MNT 100 BOX 20 SLI

BENSO CRYSBLUE MNT 100 BOX 20 SLI

BENSON & HEDGES GOLD 100 BOX 14

BENSON & HEDGES GOLD 100 RCB 20

BENSON & HEDGES GOLD 100 SOF 20

BENSON & HEDGES MENTHOLP MNT 100 BOX 14

BENSON & HEDGES MENTHOLP MNT 100 RCB 20

BENSON & HEDGES MENTHOLP MNT 100 SOF 20

DELICADOS ORIGINALES LS BOX 20

FAROS KS SOF 20

FAROS NF RS SOF 18 SLI

212[2)2)L

CHESTERFIELD BLUE (3.0 WC) KS BOX 14

CHESTERFIELD BLUE (3.0 WC) KS BOX 20

CHESTERFIELD PURCAWC3 MNT 100 BOX 18

CHESTERFIELD MINCAP3W MNT 100 BOX 18

CHESTERFIELD RED (3.0 WC) KS BOX 14

CHESTERFIELD RED (3.0 WC) KS BOX 20

AB AC

AE
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tulaI- PLANTA| PLANTA|

MARLBORO AMBER ADVANCE 100 BOX 20

MARLBORO (RED 2. BOX 2

MARLBORO (RED 2. OF

MARLBORO (RED 2. 0X.
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212[21 22|22

MARLBORO (RED 2. 0X

2

MARLBORO GOLD

[0
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Conversién | Saldos

NoxT7a

DIST REAL

Pedidos

waxl;i;

ADS CJ

046 |
3.09
214
021
242
412

1.26
415
0.93
717
239
12,59
14.14

Figura 4-1 Ejemplo de archivo Excel actual de Tabacalera, revision 11 de mayo 2018.

Sin embargo, al revisar la pestafia “Fcas (MP)”, nos damos cuenta de que el rango es

incorrecto, ya que esta considerando el rango hasta la fila 98, cuando la tabla llega en realidad

hasta la fila 99:
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A98 R fe =B98&C98
1] =
z . .
B [ D E F G H 1 J K
12 INVENTARIOS EN PLANTAS
3 MP14
4] FAB. ~|[FA | * | Descripcién = INV.INI - |en Traslac ~ | en Transit * por embard * |
83 MP14 |FA061888.00 |MARLBORO ICEXPME2 MNT KS BOX 14 - =
B84 MP14 |FA061890.00 |MARLBORO ICEXPME2 MNT KS BOX 20 5,090
85 MP14 |FA062701.01 |MARLBORO (RED FWD) RS BOX 20 17
86 MP14 |FA062714.00 |MARLBORO (RED FWD CAPS) 100 BOX 20 -
87 MP14 |FA062728.01 |MARLBORO AMBER ADVANCE 100 BOX 20 -
88 MP14 |FA062728.02 |MARLBORO AMBER ADVANCE 100 BOX 20 -
a3 MP14 |FA063062.00 |BENSO CRYSTALV MNT 100 BOX 20 SLI -
30 MP14 |FA063062.03 |BENSO CRYSTALV MNT 100 BOX 20 SLI 38
Ell MP14 |FA063709.00 |MARLBORO GOLD (2.0 ORIGINAL) RS RCB 20 -
32 MP14 |FA063727.00 |CHESTERFIELD MINT(3.0 WC) MNT KS BOX 14
93 MP14 |FA063727.02 |CHESTERFIELD MINT(3.0 WC) MNT KS BOX 14
34 MP14 |FA064011.01 |MARLBORO KRETEK MINT MNT KS BOX 20
35 MP14 [FA066197.00 |DELICADOS ORIGINALES LS RSP 24 1P #5538
36 MP14 |FA067211.00 |BENSON & HEDGES GOLDPEARL MNT 100 RCB 20
97 MP14 _|FA067211.! BENSON & HEDGES GOLDPEARL MNT 100 RCB 20
98| MP14 |FA067213.00 |MARLBORO AMBER ADVANCE MNT 100 BOX 20 - - - -
93 MP14 [FAQE7214. MARLBORO GOLORIC2 MNT 100 BOX 14
100 TOTAL 6,977
10
102
103
104
105
106
107
108

103

.. |.Fecas (MP) Fcas (MS) NEXT FA PAQH| Conversion

saldos | DIsTREAL |Iransitor | ‘Transito'| Tabla Pedidos

Figura 4-2 Ejemplo formulas en Excel mal aplicadas. Archivo Excel actual de Tabacalera, revision 11 de

mayo 2018.

Errores como este son comunes en todo el archivo, y frecuentemente se dan por una falta

de mantenimiento en el archivo.

4.4. Solucién propuesta

Después de varias sesiones de trabajo, se desarrolld una solucion a la medida para el area

de planeacion de distribucion de la empresa tabacalera con la herramienta de trabajo (Business

Intelligence for Allocation Planning and Distribution), la cual pretende no solo replicar, sino

mejorar la herramienta de trabajo actual tanto en tiempos como amenidades.

Este es el desarrollo de la propuesta de uso basada en el formato e informacién que se

trabaja actualmente:




30

ks~ - &« S CHENTITO i All Parts ‘ All Sites Part: All Detalles 1 D "
Reporte de Inventarios Utiizadén Almacén DIST Treemap Utl Alm Chart Exportar a SAP 8
ao ao Inventario 1oD ADS  ADS -
e Nombre Material Precios Demanda$ Reservado Sugerido Manual /, (cAR) O coB
VALLEJO
15 MP28 VALLEJO FA048930.05  FAROSKS SOF 20 $45 $0 216.00 90 a 43 208 3
6 FAROS KS SOF 20 $45 0 O
17 DELICADOS FRESCOS MNT LS BOX 15 $46 $0 63.00 35
15 BENSON & HEDGES GOLD 100 RCB 20 $52 0 O
19 BENSON & HEDGES GOLD 100 RCB 20 52 0 1,950.00 200
2 BENSON & HEDGES GOLD 100 RCB 20 $52 0 1,940.00 200
21 BENSON & HEDGES GOLD 100 RCB 20 52 £ [m]
2 MARLBORO (RED FWD) LS BOX 18 53 0 468.00 300
23 MARLBORO (RED FWD) LS BOX 18 53 0 360.00 a5
24 FADS0312.05  FAROS NF RS SOF 18 SLI $45 $0 171.00 120
25 FA050313.02  DELICADOS OVALADOS NF RS SOF 18 SLI 49 £y [m]
% 0313.06  DELICADOS OVALADOS NF RS SOF 18 SLI s 0 1,026.00 120
27 3.07  DELICADOS OVALADOS NF RS SOF 18 SLI s 0 ]
| FA0S0717.08  DELICADOS CLAROS LS BOX 15 $46 0 126.00 45
2 FA050719.07  DELICADOS CLAROS LS RSP 24 $46 $0 171.00 75
30 £ 8 MARLBORO GOLD (2.0 ORIGINAL) KS RCB 20 53 0 2,817.00 200
31 FAD54406.04  MARLBORO GOLD ORIGINAL (CAPS) 100 RCE $53 $0 160.00 200
2 FA0544065.08  MARLBORO GOLD ORIGINAL (CAPS) 100RCE  $53 0 200.00 (m)
3 FA054617.01  DELICADOS ORIGINALES LS BOX 15 s 0 2,106.00 [m]
34 FA054517.06  DELICADOS ORIGINALES LS BOX 15 s% 0 2,106.00 ()
35 FA054513.05  DELICADOS ORIGINALES LS BOX 20 $%6 ey 1,224.00 [m]
36 FAD54618.07  DELICADOS ORIGINALES LS BOX 20 $46 $0 1,215.00 D
37 FA054618.14  DELICADOS ORIGINALES LS BOX 20 $46 $0 D
DELICADOS ORIGINALES LS RSP 24 0 6,831.00 O
e e == - =)

Figura 4-3 Ejemplo del remplazo utilizando herramienta de Business Intelligence. Fuente propia.

s~ - = CHENTITO ‘ All Parts ‘ All Sites Part: = All nto
tiizacion Almacé DISTREAL® | Treemap | Ut AimChart | ExportaraSAP 5]
Diff VsCap Inventario  Pedidos Capacidad % Utilizacion Inventario Bloqueado  Venta Diaria Promedio % Bloqueado Dias Inv Dias Cap
477,677 323 478,000 0% 20 17,302 0.00% 0.00 27.63
2 MPSS LAPAZ 139,881 185 140,066 0% 2,233 0.00 6274
3 MP97 HERMOSLLO 26,211 1,709 227,920 1% 3,349 0.01 68.06
4 MS14 GOLFabrica 9,401,773 4,598,227 0 14,000,000 3% 95,777 14.99 146.17
5 MS17 GUADALAJARA 60,849 301,127 25,311 387,287 84% 19,535 098 19.83
6 MS26 PUEBLA 84,611 324949 409,560 % 10,047 1.06 .77
7 MS28 VALLEJO -44,856 500,628 44,228 500,000 109% 51,907 1.63 9.63
8 MS29 ZARAGOZA 23,388 598,648 27,965 650,000 96% 27,907 195 23.29
9 MS32 CHIHUAHUA 39,924 205,780 14,456 260,160 85% 7,814 0.67 33.29
10 MS34 DURANGO 19,863 90,137 110,000 82% 2,233 0.29 .27
11 MS61 MORELIA 45,622 220,689 13,689 280,000 84% 11,163 0.72 25.08
12 MS0 TUXTLA 23,416 78,584 102,000 77% 1,674 0.26 60.92
13 MS71 VERACRUZ 34,955 215,045 250,000 86% 6,140 0.70 «.72
14 MS82 MONTERREY 222,517 450,926 36,557 710,000 69% 29,581 147 24.00
15 MS84 MERIDA 25,479 144,521 0 170,000 85% 4,465 0.47 38.07
16 Msss TIUANA 37,492 159,379 3,130 200,000 81% 5,581 0.52 35.83
17 MS90 ACAPULCO 43,593 57,206 14,201 120,000 60% 2,233 0.19 53.75
18 MS32 CULIACAN 27,615 123,246 29,140 180,000 85% 4,465 0.40 40.31
19 MS93 VILLAHERMOSA 186,677 3,184 5,139 195,000 4% 3,349 0.01 58.23
20 Grand 63% 139 4514
21 Grand 11,081,687 8,074,490 213,816 19,369,993 20 306,754 0.00%

EMO : ottvmdx140 100%

Figura 4-4 Ejemplo de analisis de utilizacion de almacén. Fuente propia.
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Figura 4-5 Ejemplo de graficos de utilizacion de almacenes. Fuente propia.

Una herramienta visual que se propuso para mejorar la experiencia de uso y apoyar al
analisis fue un grafico “TreeMap”, el cual ejemplifica el nimero de centro de distribucion e indica
el nimero de SKU que mas demanda tiene utilizando colores para indicar nivel de cobertura de
inventario. Este tipo de apoyos visuales ayudan a identificar de una manera mas rapida los posibles
problemas de inventario que pudieran tener los centros de distribucion, pueden ser configurados
para ser agrupados por centro de distribuciéon y cantidad de unidades en cada uno, o utilizar el
valor monetario actual de cada centro de distribucion, y asi identificar cudles tienen las mayores

ganancias, o en sentido opuesto, el riesgo mas alto de tener pérdidas.
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Figura 4-6 Ejemplo de Treemap. Fuente propia.

4.5. Ventajas de la implementacion

Una de las mayores ventajas de implementar el soffware propuesto para el proceso de
planeacion en la cadena de distribucion de esta empresa tabacalera es la posibilidad de analizar

escenarios “qué pasa si” mediante simulaciones.

La simulacion es un modelo o serie de modelos que representa o imita un proceso o
conjunto de procesos de un sistema real. La simulacién nos ayuda a disehar o redisefar
procesos; para esto los “examina” a fin de reconocer faltantes o sobrantes de recursos y conocer

los tiempos de ciclo y productividad (Frazale & Sojo Q., 2007, pag. 277).

Esta simulacién se podrd hacer en tiempo real, realizando la cantidad necesaria de
ejercicios, definida por el POD, hasta llegar a la opcion optima donde la cantidad de inventario en

cada CLO distribuciéon del producto terminado cumpla las normas establecidas por la empresa
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tabacalera (mismas que por reglas de confidencialidad no pueden ser mostradas en este

documento), agilizando y mejorando la toma de decisiones.

4.6. Manual Técnico

Para poder utilizar la herramienta business intelligence, es necesario capacitar al personal
para que entienda cuales son los métodos de trabajo dentro de la misma, a continuacion, se presenta

el manual técnico utilizado para esta intervencion.

Paso 1.

Para poder utilizar el sistema, es necesario introducir el nombre de usuario y contrasefia,
esto permite tener diferentes niveles de acceso, en caso de que la empresa quisiera que inicamente
ciertos roles dentro de la misma pudieran editar la informacion, otros pudieran ser inicamente

acceso de lectura, y otros pudieran tener acceso a editar las formulas en caso de ser necesario.
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[ inaxis 4

RapidResponse“‘ RESEARCH REPORT
Kinaxis named leader in Control
Company ID: 0
e Tower Technology Value Matrix

User ID:
|gbarbal
Password:

READ NOW

CrRemember my Company and User ID
Sign In

Join Our Mailing List!

Figura 4-7 Ventana de acceso al sistema. Fuente propia.

Paso 2.
Una vez que se haya accedido al sistema, es necesario abrir el reporte desarrollado para la

empresa tabacalera, seleccionando la pestana explorer y abriendo el reporte “Tabacalera DIST

REAL”.
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Figura 4-8 Ventana de inicio del sistema. Fuente propia.

Paso 3.

Al abrir el reporte, el sistema permite al usuario seleccionar las opciones para abrir el
reporte de una manera mas efectiva, al tener las opciones correctas, se reduce el tiempo de

procesamiento del sistema.
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Figura 4-9 Ventana “Data Settings”. Fuente propia.

La opcion “Worksheet”, permite seleccionar cudl es la hoja de trabajo que se abrird

inicialmente.

El “Scenario” permite seleccionar, la estructura de datos con la que se estara trabajando,
al ser un sistema conectado con el sistema SAP, la informacién contenida en la base de datos esta

cambiando constantemente, por lo que es necesario identificar cual es la correcta.
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El “Filter” se utiliza para seleccionar los SKU’s correctos, entre mas especifico sea el
filtro, menos informacién serd presentada en la pantalla, lo que ayuda al analisis de los datos

correctos.

La opcion “Con Disponibilidad” permite filtrar inicamente los SKU’s que tienen algun

inventario en el almacén, si no hubiera inventario, no se mostrarian en los reportes.

La opcion “Site” permite seleccionar los centros de distribucion, puede ser seleccionado

uno, o varios a través de un filtro de agrupamiento de datos.

La opcion “Part” permite seleccionar unicamente un SKU de los que se encuentren dentro

del filtro seleccionado.

Con la opcion “Ventas” mostrard solo aquellos SKU’s que tengan alguna demanda

definida.

La opcion “Mantenimiento” es un conjunto de reportes que permiten dar ajustar

manualmente los SKU’s, asi como otras propiedades.

En la opcion “Detalles” se mostrara u ocultara columnas en el reporte “DIST REAL ”.

Paso 4.

Una vez que se abre el reporte, se mostraran pestafias independientes conteniendo la

informacidn necesaria como:

a) Conceptos basicos:
° El sistema trabaja utilizando bases de datos, llamados escenarios, cada
escenario tiene una copia completa de la informacion de la empresa, se pueden compartir

o tener escenarios privados para poder realizar analisis sin afectar la base de datos principal,
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cada dia, se reciben datos nuevos del sistema SAP, lo que remplaza la base de datos del
escenario principal, sin modificar los escenarios privados.

. En cada pestafia, se muestra en la primera fila una pequefia lupa, esto indica
que esa fila estd disefiada para realizar biisquedas, los usuarios podran hacer la busqueda
manualmente al dar click en la celda y escribir directamente la busqueda, o al dar click en
el pequefio triangulo que tiene cada celda de la fila de bisqueda y utilizando la ventana
emergente para realizar la misma.

. Todas las pestafias se comportan como reportes de Excel, donde el usuario
puede trasladarse entre las celdas utilizando el teclado o raton, seleccionar varias celdas
para ver subtotales, conteos y promedios en la barra inferior de la pantalla, seleccionar
hasta 500 filas para copiar y pegar dentro o fuera del sistema.

o En caso de ser necesario ocultar alguna columna, el usuario puede dar click
derecho y seleccionar la opcion ocultar columna, esto ayuda en casos que se requiera
minimizar la cantidad informacion presentada en pantalla.

. Todas las columnas que tengan un lapiz en la parte superior derecha del
titulo de la columna son columnas donde los datos pueden ser editados para realizar
simulaciones, en caso de que no lo tengan, seran inicamente de consulta.

o De acuerdo con el disefio de cada pestafia, se podran tener formatos
condicionales en caso de que alguna condicion se cumpla.

o Todas las pestafias pueden ser exportadas hacia distintos formatos, entre los

cuales se encuentran Excel, y PDF.

b) Pestafia Reporte de Inventarios
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Este reporte sirve para poder visualizar la cantidad de producto disponible por Centros de
Distribucion Logistica (CLO), y revisar el estatus de colocacion, libre utilizacion, bloqueado, o

asignado.

Esta informacion no puede ser editada en esta pestafia, en caso de ser necesario actualizar
los datos para alguna simulacion, inicamente usuarios con los permisos suficientes seran capaces

de hacerlo, en otra pestafia.

S ] 7ooscsera DISTReal X
-|® L
zacén Alvocén | DISTREAL | Treemop | USAmChart | Exportar aS4P B Reporte de Inventarios

ao Tipo Ubicacien | Cantitdad N

| P Aparts | @ TabacaleraTodos v pat =All= | Mantenimiento

= 7 Este reporte
Notet Lbrutiz 3

Figura 4-10 Ejemplo Pestafia Reporte de Inventarios. Fuente propia.

c) Pestafa “Utilizacion Almacén”

Analisis por CLO, en donde puedes validad el estatus de la capacidad disponible para cada

CLO, y visualizar la capacidad de venta y espacio para recepcion de producto.

Esta informacion no puede ser editada en esta pestaia, en caso de ser necesario actualizar
los datos para alguna simulacion, inicamente usuarios con los permisos suficientes seran capaces

de hacerlo, en otra pestaia.
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Figura 4-11 Ejemplo Pestana “Utilizacion Almacén”. Fuente propia.

d) Pestafia “DIST REAL”

o | P AIParts | Tabacalera Todos SAl= | Hantenimient

Reporte de Inventarios DISTREAL | Treemop | USAmChart | Exporterasy ©  Utilizacién Almacén
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2 w5 LaPaz 139,881 185 140,066 o% 223 00 an

3 w7 HERMOSILO 2621 179 27,91 % 358 001 .06

4 wS13 GUFabrca e 4s88227 o 1,000,000 6% 5,7 5.19 1044

S MS17 GUADALAARA e 117 231 387,287 st 18,535 0ss 1983

6 w2 puEELA ssn 2ase 09,560 7% 1,097 108 am

7 wsz vaueo w485 5062 4228 500,000 109% 51507 163 963

8 M2 2ARAGOZA EEE I 27,565 650,000 %% 27,507 185 EEEY

9 M2 CHIUAHUA B 257 14,455 260,160 g% 7814 067 82

10 MS34 DRANGO s 90137 110,000 a2 223 02 w2

11 MSe1 MORELIA e e 13689 260,000 [ 11,163 on 2508

2 MM Tama EEP 102000 ™ 1674 025 a2

13 M1 VERACRUZ 3955 2150 250,000 a5 615 om wn

19 MS82 MONTERREY w5y 4% 35,557 710,000 e 2,51 147 #0 | copacen

15 M54 MERIDA mam s o 170,000 ot 4965 047 807

16 Ms TUANA w2 1w 31 200,000 s 5,581 052 3583

7 M50 ACAPULCO s s 15,01 120000 6% 223 01 5375

B Mss2 Qo e 3,10 180,000 st 4,385 040 P

19 MS93 VILLAHERMOSA 156,677 3,184 5,13 185,000 % 338 001 .23

2 Grand s6% 140 3799

2t Grand 1978313 8134490 23816 6369993 %) 306,754 0.00%

Reporte para realizar el anélisis completo de distribucion, en donde se encuentran cargados

el forecast (pronostico) y tiempos de transito, coberturas maximas y mininas para realizar la

gestion de la planeacion de embarques

En esta pestafia se realiza el trabajo mas importante de todo el reporte, tiene 3 niveles de

detalles, entre mas alto es el nivel, mas columnas se mostraran, en esta pestaiia también se pueden

realizar las modificaciones de cantidades de embarque, cabe resaltar que esto se realiza

directamente en el sistema, por lo que el tiempo de calculo se reduce drasticamente, ademas de

limitar a los usuarios en la edicion de formulas, lo que asegura que se tenga un resultado certero

en toda ocasion.

Una vez que el analisis y los ajustes necesarios son realizados, se tiene que habilitar la

casilla de “Listo para PO”, esto permitird exportar la informacion de manera correcta hacia el

sistema SAP.
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Figura 4-13 Primera parte del ejemplo de la pestafia “DIST REAL” con la mayor cantidad de columnas

posibles.
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Figura 4-14 Segunda parte del ejemplo de la pestafia DIST REAL con la mayor cantidad de columnas

posibles. Fuente propia.

e) Pestafia “Treemap”

Andlisis grafico que muestra con colores y tamafios de los cuadros, la disponibilidad del

material en cada CLO.

En la figura 4-15 podemos ver un ejemplo por CLO, de la cantidad de inventario en cada
uno de los almacenes, entre mas grande sea el cuadro que se refiere a cada CLO, més grande sera
la cantidad de demanda de materiales. Dentro de cada CLO, entre mas grande sea el cuadro, mayor
serd la demanda por SKU, y entre mas alejado este del color verde, esto es, entre mas tienda a
color rojo, mayor sera el riesgo de no tener la cobertura de materiales necesaria para satisfacer la

demanda actual.



43

8 Treemap

disponibilidad del material en cada CLO

Figura 4-15 Ejemplo de pestana Treemap por CLO. Fuente propia.

En la figura 4-16, se muestra como cambiar el tipo de agrupamiento, se muestran los datos
por SKU, siendo los cuadros coloreados, la cantidad de demanda y cobertura por cada uno de los

CLO:s.

W TobacoeraDisTRea X

[ B | @aemo [P bacalera Todos | 7ar: =All= | Con Disponibikiad | Mantenimiento | Con Ventas

@ Treemap

=1 F

disponibilidad del material en cada CLO

Figura 4-16 Ejemplo de pestafia “Treemap” por SKU. Fuente propia.
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f) Pestana “Utl Alm Chart”

Grafico del porcentaje de utilizacion de cada almacén.

(. [Reeseoregy ——— ]

- - B ¢ = @demo v{Yuvam v |8 TobacaleraTodos v | part: =All= v | Mantenimiento

Reporte de Inventarios | Utizacdn Amacén | DISTREAL | Treemap Aim Chart | Exportar aSAP 8 Utl Alm Chart

s Grfico del porcentaje de utiizacién de cada almacén

o

le

ot

[ % Utizacién

Figura 4-17 Ejemplo de pestaiia Utl Alm Chart. Fuente propia.

g) Pestafia “Exportar a SAP”

Esta pestafia mostrard informacién unicamente si en la pestana “DIST REAL” se
seleccion6 el SKU en la columna “listo para PO”, y permitira exportar un archivo con el formato

correcto para poder ser posteriormente importado en el sistema SAP.

Esto también ayuda a prevenir cualquier error al generar este reporte, ya que los usuarios

se concentraran en analizar la informacion, y no estar preocupados por si alguna férmula en
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Microsoft Excel no se actualizd correctamente. Cabe mencionar que, por cuestiones de privacidad

de datos, la columna “Descripcion” de este reporte ha sido ocultada para este documento.

W Tosecaers st e [

Figura 4-18 Ejemplo pestaiia exportar a SAP. Fuente propia.
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Formato en el cual se puede verificar |a cantidady SKU de produd
para embarque antes de realizar |a comunicacién con el sistemi
generarla PO de ransporte

Exportar a SAP

Cantidad  Volumen de producto asignado para a disribucién o eniref

En resumen, este manual técnico cubre Unicamente lo bésico para poder mostrar la

funcionalidad del sistema, cuando se realiza la implementacion, se capacita al cliente con mucho

mayor detalle, y se genera un documento detallando cada una de las columnas de cada uno de los

reportes.
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5. Resultado de la Intervencion

Como resultado de la intervencion, se tuvieron resultados positivos, al lograr reducir
drasticamente los tiempos de ejecucion de los procesos, a continuacion, se muestra el proceso

actual con los tiempos estimados en realizar todas las etapas del proceso.

10 minutos 30 minutos 4-5 horas
Bajar todos los reportes necesarios Correr la macro Hacer ajustes en archivo de Excel
A /_H A
4 N r N\
1 ] i :
| h h i
H 1y " 1
1 N H i
! " i H
! il i 1
| H [ 1
e
Proceso de planeacion de embarques
Revisar inventarios Revisar capacidad
- . ; sl : | para definir pac Tiene Bajar reporte de
Inicio »| Bajar Correr Archivo Pull > , de en > - = >
destinos para los CLOS capacidad? colocaciones
embarque
I >
S Revisar cargas Contemplar dentro
Bajar Pedidos programadas de de programa de Tiene
0Xx0 embarques capacidad?

sap 4 T

Planeador de Distribucion

Visualizar Transitos —— "
Crear codigos de Llenar ventanas de
A No se programa
seguridad embarque

Visualiar Utilizacion
de almacenes

sapd

Figura 5-1 Diagrama de proceso actual con tiempos, fuente propia.

Una vez realizada la prueba de concepto, se ejecutaron varias iteraciones del proceso

propuesto, se tomaron tiempos estimados y se muestran en la siguiente figura.



2 minutos
Conexi6n automtica sin intervencién humana

Nuevo proceso de planeacién de embarques

45-50 minutos
Analisis completo dentro de Kinaxis RapidResponse
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12 minutos
Envio de reportes

Bases de datos conectadas automaticamente entre SAP y Kinaxis

Inventarios
(ZGXX_AUMINV)

En transito
(MBST)

Inicio

Abrir Kinaxis

Utilizacion de

Pedidos
almacenes

(ME2W)

(ZGXX_AUMINV)

Revisar inventario
para definir rutas de
embarque

Revisar capacidad
de almacenaje en
los CLOs

Revisar cargas
programadas de
0OXx0

¢Tiene
capacidad?

Contemplar dentro
del programa de
embarque

Crear codigos de
seguridad

Exportar a SAP

No se programa

Figura 5-2 Diagrama de proceso propuesto con tiempos, fuente propia

Con el nuevo proceso, se puede ver que los tiempos totales se disminuyen de mas de 4

horas por ejecucion, a menos de 1 hora total.

Asi mismo, al no tener la necesidad de validar que las formulas estén correctas en cada

ejecucion del proceso propuesto, permitié a los usuarios de la empresa tener la seguridad de que

la informacion es confiable.

A continuacion, un cuadro comparativo de ambos procesos:

Aunalisis completo

Conexiéon
automatica

Envio de
reportes

Proceso Actual
10 mmutos 30 mmnutos
Bajar Reportes Correr Archvo Pull Hacer ajustes en Excel
Proceso Propuesto
2 min. 45-50 mmutos -2 min.

Figura 5-3 Cuadro comparativo de procesos. Fuente propia
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6. Conclusiones de la Intervencion

Al término de este proceso de intervencion se logro desarrollar una prueba de concepto de la
herramienta de trabajo Business Intelligence for Allocation Planning and Distribution para facilitar
y optimizar el proceso de toma de decisiones adecuadas de la distribucion del producto terminado.
Mediante la recoleccion de informacion y andlisis del proceso actual, se logr6 incorporar a la
prueba de concepto este proceso para desarrollar una herramienta a la medida de las necesidades
actuales del area intervenida en la empresa tabacalera, incluso incorporando mejoras sugeridas. El
objetivo principal es mejorar tiempos y procesos, y la recomendacion es hacerlo mediante la
incorporacion del software Kinaxis RapidResponse adaptandolo a las necesidades especificas de
una empresa tabacalera, sus procesos y su area de planeacion de la distribucion.

El sustento tedrico nos permitiéo validar que las formulas y conceptos utilizados en la
herramienta actual (archivo Excel): prondstico y célculo de la demanda, control de inventarios por
demanda, reabastecimiento, etc., son correctas y validas. Estas se incorporaron al software junto
con los criterios requeridos por la tabacalera para solucionar y mejorar el proceso y hacerlo de una
forma automatizada.

Esto aterrizado al problema especifico de la tabacalera, realizamos la recomendacion de
invertir en la implementacion de una herramienta de Business Intelligence for Allocation Planning
and Distribution, en este caso en particular se utilizd en el presente trabajo Kinaxis RapidResponse.

Con esto se solucionaria los siguientes problemas:

1. Reduccion de tiempo en el proceso de toma de decisiones: con la implementacion del
programa se reduce a 1 hora en promedio, el proceso que actualmente toma entre 4 y 5
horas, este proceso se ejecuta entre tres y cuatro veces por semana, dependiendo de las

necesidades de los clientes, en base a la demanda.
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Estos tiempos se midieron haciendo pruebas en escenarios simulados. Esto se traduce
en una reduccion en el tiempo invertido en una parte del proceso que realmente no
agrega valor a la posicion, permitiendo enfocarse en analisis mas estratégicos para
optimizar la planeacion de la distribucion.

Mejorar la certeza de la informacion, lo cual se traduce en una mejor planeacion de la
disposicion del producto en los puntos de venta.

Reduccion en errores en la toma de decisiones derivados de una mala gestion del
archivo Excel utilizado actualmente.

Transmision del expertise operativo: se traslada a un sistema de apoyo, y no a una sola
persona duefia del proceso.

El sistema trabaja de manera colaborativa, por lo que se evita tener que estar mandando
emails, o depender de que el archivo de trabajo se encuentre Unicamente en la
computadora del POD.

Reduccion de posibles costos derivados de fallas en cualquiera de los factores arriba
mencionados, siendo el peor escenario el costo de la venta de un dia, estimado en hasta

20 millones de pesos.
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