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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

ALPINA es una multinacional, fundada en Colombia desde 1.945, promoviendo estilos de
vida saludables para toda la familia. La historia de ALPINA es la historia de dos hombres
que, con su vision futurista y su amor por el trabajo y por estas tierras llegaron a Colombia
en 1945, procedentes de Suiza. Don Walter Goggel, quien recibié de su abuelo la
oportunidad de montar un negocio propio cerca de Lucerna, al presentir los vientos de
guerra y tras consultar un atlas de América Latina, emigré al Ecuador con su familia y se
instalé al sur del pais, donde se dedicd a la agricultura. Asi escribié a Max Bazinger, su
amigo de juventud, y lo invitd a que se trasladara a trabajar con él. Juntos iniciaron la
fabricacion de quesos y mantequilla. Se vincula a la compafiia un nuevo grupo de
accionistas colombianos. A finales de los 70s, se profesionaliza la administracion de la
Compania. Pasando de ser una empresa familiar a convertirse en una compafiia con
practicas globales. Lanzamientos: Arequipe, Finesse, Boggy y leche. En los 80s, Alpina
amplié su alcance geografico en Colombia. Fueron pioneros en la industria lechera
implementando un esquema de pago por calidad de la leche, que funciona aun hoy en dia 'y
ha sido seguido por las otras compafiias del sector. Lanzamientos: Bonyurt, Alpinito y
Leche Alpina UHT. Adquisicién de los activos de Chambourcy (Nestlé) situada en
Facatativd. En 1995 Alpina se establece en los mercados internacionales via exportaciones.
Lanzamiento de Avena, producto estrella que amplio la categoria de bebidas lacteas.
Ampliacion de la produccion industrial en Colombia y se inicia la comercializacion en
Venezuela y Ecuador. Desarrollo de la tecnologia de alimentos en empaques asépticos. Se
obtienen los permisos de la FDA y del Departamento de Agricultura de Estados Unidos
para exportar a ese pais. En el afio 2000 Alpina recibe la certificacion 1SO 9001 otorgada
por el Instituto Colombiano de Normas Técnicas (lcontec), en su planta de produccion de
Facatativa (Cundinamarca), se convierte en la primera compafiia nacional de lacteos en
obtener esta certificacion. En el afio 2002 las ventas de la Compafiia pasan de US$ 200 MM
a US$ 550 MM. Desarrollo del concepto de evolucion alimentaria, presentando al mercado
productos funcionales de alto valor agregado como Yox, Regeneris y Frutto que mejoran el
estado de salud y aportan al bienestar de nuestros consumidores. Definicion de nuevos
focos estratégicos (Core Business, Innovacion, Internacionalizacién, y Modelo
Corporativo).

Adquisicién de los activos de la compafiia lechera Friesland (marca Puracé). El segundo en
el mercado en la region Pacifico. Adquisicion de Proloceki en Ecuador (marca el Kiosko —
lider de quesos). Pasamos de 120.000 a 180.000 clientes. En el afio 2008 Se crea la
Fundacion Alpina y el area de Responsabilidad Corporativa. Las ventas consolidadas
ascienden a mas de US$676 MM. Creacion de la gerencia de Estados Unidos, con el objeto
de acelerar el desarrollo de una operacion local en ese pais. Creacion del Instituto Alpina,
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dedicado a la investigacion en nutricion y alimentacion. Creacion de la Fundacion Alpina,
resultado de nuestro compromiso con la Responsabilidad Social Empresarial. Integracion
de la cadena de logistica. En el afio 2010 Evoluciona el Modelo Corporativo de Alpina, el
cual esté dividido en tres columnas de crecimiento: Paises, Centro Corporativo y Procesos
Centralizados. Inicia operaciones la planta de Entrerrios, una de las mas modernas plantas
de yogurt de América Latina

2. CONTEXTO DE DESARROLLO DEL PROYECTO

Durante el primer semestre del 2012 Alpina fij6 su atencion en la importancia de la
adecuada Gestion de las Cubetas. La realizacion cuartos de estrategia (equipo
interdisciplinario de Alpina que genera estrategias en la organizacion para realizar mejoras
constantes en los procesos), fue el primer paso para conocer el impacto de este activo que
podemos comparar con los glébulos azules en los procesos de la organizacion y que
permite a los productos llegar de manera adecuada a nuestros clientes.

En el Cuarto de Estrategia se generaron muchas ideas para la adecuada gestion de las
cubetas, varias de ellas se plasmaron en proyectos técnicos y legales que ya se encuentran
en curso, adicionalmente, se plantearon acciones especificas como la recuperacion de
cubetas con apoyo de la autoridad competente y sinergias de diferentes areas como el CEX
(Centro de Excelencia) para ayudar en el seguimiento, la trazabilidad y la rotacion.

Actualmente, del total de las cubetas disponibles en Alpina muchas de ellas se pierden. Las
cifras recogidas en 2011 hablan de una pérdida del 2,4% del inventario total, lo que impacta
los procesos a lo largo de nuestra cadena de valor, y especialmente, los de elaboracion de
sus productos (esta informacidn se detallara en las paginas siguientes de este trabajo)

El afio pasado, 390 mil nuevas cubetas fueron compradas por la Compafiia, y teniendo en
cuenta la totalidad del inventario, 160 mil fueron movilizadas desde la Costa y el
Suroccidente para abastecer los procesos de produccion. Sin embargo, estos cuartos de
estrategias aun no son suficientes para disminuir la perdida de cubeta debido a todas las
variables que se deben revisar al interior de la organizacion.

En este trabajo, se revisara el proceso operativo para dar unas soluciones aterrizadas y
acertadas segun su modelo operacional.
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3. ANTECEDENTES

Alpina, siendo una de las principales empresas productoras y comercializadoras de lacteos
a nivel nacional e internacional, mueve actualmente en su operacion cerca de 1.400.000
canastillas que intervienen en sus procesos, estas tienen una rotacion actual en promedio de
1.6 veces al mes lo que equivale a que estas canastillas este rotando aproximadamente cada
18 dias (Desde la salida del producto en planta hasta la llegada nuevamente desde el centro
de distribucion). Mas de 23.6 millones de cubetas llegaron a los 200 mil clientes.

De las ventas realizadas en afios anteriores se puede concluir que el 86% total del portafolio
de la compafiia fue movilizado en cubetas.

Descripcion problema

Entre los problemas evidenciados luego de realizar visitas y analisis de costo de este
material, se logré determinar que parte de las perdidas presentadas obedecen a la
devolucién incompleta de las cubetas enviadas a cada uno de los clientes, mal trato y
deterioro; En los ultimos 3 afios cerca del 25% del total de cubetas manejadas,
representaron dafios, debido al mal uso de estas por parte de los clientes sin tener en cuenta
la cantidad de cubetas que no son retornadas a sus respectivos CDR’S (Cerca de 8.8% total
de cubetas se pierden) impactando de esta manera la operacion y el proceso de negocio que
a lo largo de estos afios se ha ido implementando; El impacto que genera el no retorno de
estas canastillas implica una disminucién de la capacidad de ALPINA en sus procesos de
produccién, cerca de 8.177 toneladas de producto se dejaron de fabricar en el 2012 debido
al desabastecimiento de cubetas.

4. SITUACION ACTUAL

4.1 PROCESO DE DIA A DIA DE UNA CANASTILLA

Lavado y Procesos de Almacenamiento Logistica de
desinfeccién »  Produccion »{ en CDN (5 dias) p| distribucion a CDR
(1 dias) (1 dia) (3 dias)
L Devolucién de Despacho desde CDR a
Devolucién a
, < cubeta al CDR < diferentes canales de
planta (2 dias) ) R ’
(3 dias) distribucion (3 dias)
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NOTA: cerca de 68 mil cubetas son lavadas a diario en las diferentes plantas, cerca del
7.72% de las cubetas lavadas deben ser reprocesadas debido a su mal estado

Estas cubetas soportan la operacion realizada a diario en los 9 CDR’s y 6 CDN’s en
Colombia.

Clasificacion de residuos

Clasificacion de canastillas: Alpina maneja tres tipos de Canastilla; pequefia, mediana y
grande.

Tipo Canast. | Largo (cm) | Ancho (cm)| Alto (cm) | Peso (kg)
Grande 60 40 24 2.25
Mediana 40 30 24 1.03
Pequefia 60 40 12.5 1.75

Canastilla Pequefia: Este tipo de canastilla se utiliza para empacar toda la familia de
Quesos.

Canastilla Mediana: Este tipo de canastilla se utiliza para empacar productos en donde la
unidad operativa sobrepasa el kilo. Por ejemplo Leche, Yogurt Garrafas, etc.

Canastilla Grande: Este tipo de canastilla se utiliza para empacar productos en donde la
unidad operativa estad por debajo de los 200 grs, por ejemplo productos como; Bonyurt,
Gelatina, Refrescos, etc.

Actualmente se realizan los siguientes procesos para determinar la necesidad de
canastilla en las plantas de produccion que estan amarradas al Plan Anual de Ventas
de la Compafia:

A) Planeacion de la demanda

Es importante determinar que un correcto anélisis en este punto no permite crear soluciones
para la planeacion de la demanda y del inventario, ayudando a las empresas a:

*Mejorar la precision de los pronosticos en 20% al 40% (MAPE).

*Mejorar el tiempo de entrega en un 20%.

*Bajar las inversiones del inventario y aumentar las ganancias en un 15% al 30%.
*Disminuir la obsolencia un 15%.
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La planeacion de la demanda en Alpina se determina mediante la reunion con el equipo
integrante de S&OP donde una vez analizada la informacion historica por periodos que se
esté analizando pueda procederse con la determinacion de las ventas realizadas de cada uno
de estos productos.

Una vez esta informacion general se tenga, cada CDR debera realizar esta misma operacion
para determinar el nivel de inventario a manejar en cada CDR, esto permite tener un mejor
manejo de inventario, logrando el correcto almacenamiento mediante dptimas condiciones.

Esta planeacion debe realizarse semanalmente con el fin de mejorar la precision en el
andlisis del inventario a manejar y la cantidad de producto que debe disponer en cada CDR.

B) Capacidad de respuesta de cada CDR

La capacidad de cada CDR para responder la demanda es de fundamental importancia, para
esto se le realiza un andlisis a cada CDR con el fin de determinar qué ventas han sido
realizadas anteriormente, que variaciones 0 incrementos pueden esperarse.

Con esta informacion es de fundamental importante ya que esto es lo que le permite a cada
CDR programar sus procesos operativos, distribucion de producto y almacenamiento.
Aunque los productos no son almacenados en cada CDR durante mucho tiempo es
importante poder contar con un espacio en el cual sea posible el alistamiento de pedidos
hacia cada uno de los canales.

C) Planeacion semanal de la demanda

Por el volumen diario que se maneja y el tipo de producto que es despachado, es importante
manejar planeacién semanal del producto con el fin de evitar pérdidas por corta fecha de
los mismos.

Cada CDR programa su demanda de acuerdo al analisis realizado en principio y que debe
seguir siendo realizado semana tras semana con el fin de cumplir a cabalidad con las
solicitudes gque se piensan va a ser recibidas por parte del cliente.

D) Recepcidén de 6rdenes de compra

Una vez sean recibidas las 6rdenes de compra procedentes de cada uno de los clientes, el
CDR se encarga se preparar la orden para posteriormente despacharla.

Los canales de distribucion que se manejan son los siguientes: Canal tradicional (tiendas),
Canal Moderno (Supermercados), Distribuidores (mayoristas que reciben el producto para

Pagina 7



ser distribuidos), Mini mercados (mercados no muy grandes), otros canales (auto ventas,
retail (cabafias de ALPINA)).

Esta orden es solicitada por el cliente independiente del canal al que pertenezca, ingresa al
CDR, quien se encarga de realizar la preparacion de la misma para luego despacharla.

Actualmente al no tener a cargo una persona que responda por las cubetas despachadas a
estos clientes, el indice de perdida de estas es alto. Se pierde aproximadamente el 8% de las
cubetas despachadas de la planta principal a los CDR (Hay 8 CDR, Ibagué, barranquilla,
Bogota, Bucaramanga, Cali, Cartagena, Medellin, Pereira).

E) Stock de seguridad

Se maneja stock de seguridad de 2 dias en productos refrigerados y 5 dias para productos
secos, que no requieran refrigeracion.

Este inventario a manejar es determinado mediante un modelo estadistico, es necesario
manejar este inventario adicional debido a la fuerte fluctuacion de la demanda.

Actualmente la perdida de cubetas/ canastillas con corte al 03-Ago-14, no han retornado a
la cadena de suministro aproximadamente 164.690 unidades operativas.

Para el afio 2.013, la pérdida acumulada fue de 80.866 unidades en el mismo periodo; lo
que refleja un incremento del 104% en el volumen de pérdidas. La pérdida de cubetas entre
Enero y Julio se encuentra distribuida asi: 104.289 (63%) cubetas grandes y 60.822 (37%)
cubetas medianas.

GRAFICA 1
Variacion de Cubetas afio 2.014
-11.508
Enero
-9.470
Febrero -48.396 |
-28.552
Marzo § 38.215 HGrande
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ) 203 i Mediana
-13.930 -
Abrril 11788 EPequefia
-32.125 —
Mayo -36.690 |
Junio -11.804
13.602
Julio 10.030
-80.000 -60.000 -40.000 -20.000 0 20.000 40.000
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En la gréfica que se presenta a continuacion, se visualiza la pérdida o sobrante de canastilla
operativa durante el afio 2013 y 2014, con esta informacion se puede determinar que la
mayor pérdida se ve reflejada en el mes de febrero y mayo del presente afio, como
consecuencia a las actividades promocionales que se realizaron en los almacenes de cadena
de grandes superficies (EXITO, Cencosud, Olimpica, Colsubsidio)

GRAFICA 2

Comparativo Variacion Cubetas (En Unidades)
2.013-2.014

Enero

13.061

Febrero

Marzo
9.460

Abril

Mayo -67.408

Junio

-16.870

Julio

-2.332

-80.000 -70.000 -60.000 -50.000 -40.000 -30.000 -20.000 -10.000 0 10.000 20.000

42.013 12.014

El porcentaje de perdida acumulado entre Enero y Julio es del 8,81%; superior a la meta
establecida para el total del afio (7,5%). Febrero y Mayo fueron los meses que mas
impactaron el indicador.

El costo aproximado de la perdida es de $1.029.449.187, teniendo en cuenta el porcentaje
de depreciacion.

De las 164.690 cubetas operativas perdidas, solo se ha recibido justificacién por 66.358
cubetas a través de los informes mensuales reportados por cada Organizacion.

En el 2012 Fueron adquiridas 399.136 cubetas, con el fin de suplir los problemas que
estaban siendo ocasionados debido a la perdida y dafio de la cubeta, esta inversion fue de
aproximadamente 3.202 millones de pesos, implicando un aumento de costos ocasionados
por: aumento en los tiempos de produccion, transporte y costos de reposicion.
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Se relaciona a continuacion un cuadro comparativo en relacion a la compra de canastillas
nuevas vs las recicladas

Comparativo compra de Canastillas Nuevas VS Recicladas
ANO 2.014
dic-14 &, H‘%m
nov-14 12.000 g 4141
oct-14 6,000 |, 20,995
sep-14 — ?‘Ebﬂ' |, 20,608
ago-14 2O | d 53,163
jul-14 | 128
jun-14 10,959 20907
may-14 !MTE 13,247
abr-14 16,004 g 21962
mar-14 | — s,mﬂ-| | d 35,000
feb-14 IE EIIEM | d 24,678
ene-1d [m———— 15,000 | 4 36,245
0 10,000 20,000 30,000 40,000 50,000 0,000
M Canastillas Reciclada W Canastillas Nuevas

GRAFICA 3

4.2 INFRAESTRUCTURA (LAYOUT ACTUAL)

Actualmente se cuenta con una bodega para el almacenamiento y lavado de
cubeta/canastilla que vienen de los CDR’s (1.500 m?), esta bodega cuenta con 3 puertas
que son utilizadas para los cargues y descargues de las tractomulas. Esta bodega cuenta con
un 4rea de 60 m* (AREA CUBETA MAL ESTADO) la cual es utilizada para almacenar la
canastilla que llega en mal estado o deteriorado que no puede ser utilizada en el proceso
productivo, igualmente en esta area se almacena la canastilla que trae devoluciones. La
canastilla que trae devoluciones es cargada en otros vehiculos que son despachados hacia
contratistas especializados, que por medio de una maquina muelen esta devolucion
separando los solidos (vaso plastico) de los liquidos (producto lacteo) producto que se
utilizara para alimento porcino.

La bodega también cuenta con un area (CUBETA NUEVA/RECICLADA) en donde su
ubica la cubeta a lavar (320 m?) pero en ella no se diferencia que cubeta es nueva y que
cubeta es reciclada. Luego esta canastilla es pasada por la maquina de lavado y secado la
cual es ubicada en un area similar a la anterior (60 m?) en donde es cargada y transportada a
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la Planta de Produccion. Tal como en el caso anterior no existe diferenciacion entre la
canastilla nueva y canastilla reciclada.

& MTS
H |
| 4 MTS
ENENENEEEE | sus 1 [A
—_— 15 MTS —
>
INGRESDO CUBETA
PARA LAVADO 0 TS
H =
r MAQUINA DE LAVADO S
- AREA DE ¥
urs OPERACIONES ‘r MAQUINA DE SECADO
A MTH [
ﬂ SALIDA CUBETA
LIMPIA
8 TS CUBETANUEVA/RECICLAI

4.3 TECNOLOGIA DE LA INFORMACION

Actualmente la informacidn que se recibe por parte de los transportistas es la siguiente:

El CDR envia unos documentos con la informacion de cubetas despachadas, relacionando
el tipo de cubeta enviada y la devolucion de producto que estas puedan contener.

Una vez el transportista llega a descargar las cubetas, la persona encargada del recibo de las
mismas valida que lo que el documentos contenga sea lo que esta por ingresar fisicamente.
Esto con el fin de garantizar la veracidad en la informacion que esta llegando a ALPINA
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4.3 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

La arquitectura organizacional de Alpina al igual que todo lo que se hace tiene como
prioridad el consumidor. Las areas que conforman Alpina tienen la mision de trabajar
conjuntamente, de forma colaborativa y agil enfocandose en acciones y resultados que
sigan manteniendo el liderazgo de Alpina en el sector. Alpina cuenta con 5 grandes areas:

CONSUMIDOR

VENTAS: esta area se encarga principalmente de:

- Desarrollo de canales.

- Mantenimiento y atraccion de nuevos clientes.

- Transferencia de conocimiento, creacion de lineamientos e implementacién de mejoras
practicas comerciales.

OPERACIONES: esta area se encarga principalmente de:

- Procesos de manufactura, logistica, compras, abastecimiento, calidad, ingenieria y
mantenimiento, garantizando la eficiencia en la gestion de costos de operacion.

MERCADEOQ: esta area se encarga principalmente de:
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- Investigacion de mercados, niveles de precios, margenes de utilidad, imagen y
posicionamiento de marcas.

- Creacion de nuevos productos, desarrollo de negocios e incremento de satisfaccion de
nuestros consumidores.

FINANCIERA Y ADMINISTRATIVO: esta &rea se encarga principalmente de:

- Orientacién y control de procesos de planeacion, gestion financiera y fiscal.
- Administracion de procesos de gestion humana, tecnologia, control y recursos financieros.

TALENTO HUMANO: esta area se encarga principalmente de:
- Captura, desarrollo y retencion de talento Alpina.

En conclusion, esta arquitectura fortalece la productividad y genera sinergias vy
eficiencias a través de un trabajo colaborativo y transparente

4.5 COSTOS ACTUALES

Actualmente el proveedor que se estda manejando en
ALPINA es ESTRA quien se encarga de la produccion de
canastillas empleadas en ALPINA para cada uno de sus
procesos logisticos.

ESTRA se encarga de realizar Control de Calidad a toda la
canastilla enviada por Alpina en mal estado, inmediatamente
es separada en dos bloques; un bloque con la canastilla que
pueda ser molida y es utilizada para hacer méas canastilla con
una resistencia menor a la canastilla nueva (la canastilla fabricada con material reciclado
tiene un 30% menos de resistencia que la canastilla nueva) y un segundo bloque con la
canastilla que definitivamente no puede reciclarse y se utiliza para fabricar otros productos
relacionados con el hogar. EIl valor de esta canastilla con material reciclado cuesta $
4.800, mientras que una cubeta nueva cuesta alrededor de $ 8.050. La vida util de una
canastilla nueva es de 3 afios aproximadamente, mientras que la canastilla fabricada con
cubeta reciclada tiene una vida util de 2 afos.

Cuadro 1
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Compra (unds)

Compra Real |Canastillas |Canastillas |Canastillas

Mes Canastilla (5) |Nuevas  |Reciclada |Reciclada (%)
dic-14( 180,000,000 17,590 8,000 38,400,000
nov-14( 420,000,000 41,411 12,000 57,600,000
oct-14| 224,350,000 20,995 6,000 28,800,000
cep-14) 212,700,000 20,608 7,500 36,000,000
ago-14| 562,400,000 53,168 12,000 57,600,000
jul-14 950,000 198 950,400
jun-14] 322,890,000 30,907 10,959 52,603,200
may-14| 152,600,000 13,247 9,575 45,960,000
abr-14| 337,150,000 44,964 16,000 76,800,000
mar-14| 243,200,000 35,000 6,000 28,800,000
feb-14| 243,985,000 24,678 8,200 40,500,000
ene-14| 363,770,000 36,245 15,000 72,000,000
TOTAL |3,263,995,000 338,843 111,732 536,313,600

Los datos que se presentan sefialados en gris fueron tomados con base a la planeacion de
demanda realizada para los meses de: Octubre, Noviembre, Diciembre debido a que esta
informacion no se tiene hasta el dia de hoy (CUADRO 1).

Cuadro 2

CANTIDAD DE CANASTILLA PROMEDIO DESPACHADA MENSUALMENTE

TOTAL

CANAST CANAL |CANAL |CANAL [CANAL |OTROS
Etiquetas de fila DESP. SP TR MM DS CANALES
CDR BARRANQUILLA 137.383| 37.570| 13.337| 10.081| 75.141 1.252
CDR BOGOTA 563.884| 197.359| 84.583| 78.944| 169.165 33.833
CDR BUCARAMANGA 72.844| 24.767| 13.112 7.284| 25.495 2.185
CDR CALI 221.418| 44.284| 53.140| 26.570| 88.567 8.857
CDR CARTAGENA 57.990| 20.296| 14.497 2.320| 19.137 1.740
CDR IBAGUE 91.890| 23.831| 24.747| 11.915| 26.580 4.816
CDR MEDELLIN 181.482| 67.148| 34.482| 21.778| 54.445 3.630
CDR PEREIRA 59.861| 19.962 9.394 8.807| 19.962 1.737
Total general 1.386.749 | 435.217| 247.292| 167.699| 478.492 58.050
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De acuerdo a informacion de afios anteriores y comportamiento del mercado en cada uno de
los canales y CDR’S se determinan las cantidades mencionadas anteriormente para ser
despachadas mensualmente en promedio.

Basados en la programacion promedio de distribucién de producto y requerimiento de
cubeta segun el pronostico de la demanda, se procede a realizar un presupuesto basado en la
compra y requerimiento de estos (CUADRO 3).

Cuadro 3

Mes de Afectacion a Ppto Total Presupuestado Real Ejecutado

Ene-14 $ 412.000.000| $ 363.770.000
Feb-14 $ 232.350.000 $ 243.985.000
Mar-14 $ 280.250.000 $ 243.200.000
Abr-14 $ 209.350.000| $ 337.150.000
May-14 $ 212.700.000 $ 152.600.000
Jun-14 $ 179.485.000 $ 322.890.000
Jul-14 $ 209.350.000 $ 950.000
Ago-14 $ 275.785.000 $ 562.400.000
Sep-14 $ 212.700.000 $0
Negociacion Comercial (Mar) $0| $435.669.000
Negociacion Comercial (Ago) $0| $195.250.000
Total general $ 2.223.970.000| $ 2.857.864.000
% Ejecucion Presupuestal 128,5%

Monto Variacion a Ejecucion $ 633.894.000

Justificacion para Compra Total Presupuestado Real Ejecutado
Cobro a Distribuidores (May) $0 $ 71.750.000
Cobro a Grupo Exito (Proyecto) Jun $0 $ 60.480.000
Proyecto Frizz (100482) $0 $ 40.250.000
Total general $0| $172.480.000

El presupuesto total asignado para compra de cubetas en 2.014 es de $2.916.220.000, frente
a $3.322.915.500 ejecutado en 2.013. La sobre-ejecucion en el presupuesto con corte a 15-
Ago, obedece a los requerimientos de cubetas para garantizar las Negociaciones
Comerciales del Canal Moderno.

Adicional al presupuesto de compra de cubeta; se han ejecutado $1.282.044.826 para la
adquisicion de 542.930 cajas grandes y 298.102 cajas medianas, con el fin de mitigar los
faltantes en Plantas y garantizar el cumplimiento a los Planes de Produccion.
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5 OBJETIVOS

10.1 OBJETIVO GENERAL

Realizar Planes de Accion que permitan la utilizacion eficiente de las canastillas que se
fabrican con material reciclado y disefiar un proceso de control optimo que garantice el
retorno de las canastillas plasticas que utiliza ALPINA en su proceso logistico,
enfocandonos principalmente en el Canal Supermercados de los cuatro principales CDR’s
(Bogota, Cali, Medellin y B/quilla).

10.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Definir portafolio de productos que le permita a la canastilla reciclada incrementar
su vida util a tres afios.

o Definir en el proceso un control eficiente que facilite mejoras en la administracion
de canastillas en los almacenes de grandes superficies.

o Identificacion de la canastilla reciclada, con el fin de facilitar su diferenciacion.

10.3 ALCANCE

El alcance de este proyecto va desde la planeacion de la canastilla que se realiza mes a mes
en la reunion de S&OP hasta la devolucion de la misma a cada una de las plantas de
produccién.

10.4 JUSTIFICACION

Se toma la decision de presentar este proyecto con el fin de realizar mejoras en los procesos
logisticos de la compafiia, especificamente en la administracién, control y uso de las
canastillas. Este rubro representa un alto costo en la compafiia, debido a deficiencias en el
proceso de administracion de inventario de canastillas y mal uso de la canastilla reciclada
por parte del proceso productivo.

Con la implementacion de los planes de accion que se estan proponiendo, se espera al afio
2018 realizar una disminucion de compra de canastillas grandes y aumento de uso de
canastillas recicladas llegando a manejar los siguientes porcentajes: 51 % canastilla nueva
49% canastilla reciclada permitiendo la obtencidn de un ahorro considerable.
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11 DISENO DE LA PROPUESTA

111 PROCESOS

Nuestra propuesta esta enfocada principalmente en cuatro puntos los cuales se mencionaran
a continuacion:

A) ldentificacion del 100% de la canastilla reciclada para diferenciarla de la canastilla

B)

nueva: Se realizard con ESTRA de Colombia S.A. (empresa la cual le vende a
Alpina la canastilla tanto nueva como reciclada) un documento de ANS (Acuerdo
de Nivel de Servicio) con el fin de identificar el 100% de las canastillas recicladas
por medio del color NEGRO, esto permitira a la compafiia llevar un control
funcional para sus operaciones operativas de separacion y empaque. Estas
canastillas deberan identificarse en el momento de su fabricacion para conocer y
controlar su estado fisico y determinar si se le estd dando el uso adecuado, es decir,
debe llevar la fecha de elaboracion para determinar si su vida util pasa de 2 a 3 afios
COmMO se quiere con este proyecto.

—

Gpina

Con el anterior punto implementado (identificacion canastilla reciclada) el proceso
de recibo, lavado y despacho de canastilla permitira llevar un control eficiente de
los volimenes que se manejan segun el presupuesto de ventas y necesidad de la
demanda semanal. En el Plano del LAYOUT afio 2.015, se dej6 un espacio en la
bodega que serd exclusivo para la administracion de los inventarios de canastilla
nueva y reciclada con el fin de diferenciarlas, de esta manera se puede administrar
esta canastilla para que se utilice en el embalaje del Bonyurt y del Alpinito el cual
se explicara en el punto C de esta propuesta.

Es importante que en la Bodega de lavado de canastillas se clasifiquen muy bien
antes de iniciar su proceso de lavado, es por eso que a continuacion se realiza una
explicacion de como se deben clasificar las canastillas una vez lleguen a la bodega
para su desinfeccion:
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C)

Clasificacion de Canastillas obsoletas:  Alpina cuenta con un area de Canastilla
que tiene una capacidad de almacenamiento de 30.000 canastillas, la cual
diariamente recibe un promedio de 10.000 canastillas.

Estas canastillas cuando de manera visual se van clasificando de acuerdo a su
estado.

e Canastillas en mal estado: si esta averiada, golpeada, etc. es separada y ubicada
en un espacio ya determinado en la bodega, alli se cuenta y al final de la semana
se envia un consolidado al proveedor (ESTRA) que se encarga de reprocesarla
para la elaboracion de mas canastillas con caracteristicas fisicas diferentes a las
nuevas (menor resistencia).

e Canastillas Percudidas: estas canastillas son las que estdn manchadas y
generalmente son las que traen las devoluciones, el proceso como tal de lavado
no difiere a las demas, simplemente lo que se hace es realizar un doble lavado.

e Canastilla de otros colores: generalmente estas canastillas son de otras empresas
las cuales se utilizan para el almacenamiento de cereal que es utilizado en el
proceso de fabricacion del Bonyurt y no requiere alguna diferenciacion especial.

Utilizacion de la canastilla reciclada para el embalaje del Bonyurt y Alpinito: una
de las principales causas de deterioro de la canastilla reciclada es que no se
encuentra bien identificada tal como se mencion6 en el punto A y esto ocasiona que
se utilice para el embalaje de cualquier producto y debido a que la canastilla
reciclada es de menor resistencia a una canastilla nueva (un 35% menos de
resistencia segun ESTRA de Colombia) puede deteriorarse rapidamente si alli se
empaca productos de gran peso como los son Yogures Familiares en presentacion
750grs, 1.000 grs y 1.750 grs, los cuales pueden pesar 28 kilos en promedio, la
situacion se puede complicar ain mas si se utiliza la canastilla reciclada para el
embalaje de la Mantequilla 0 Yogo Bolsa que puede pesar en promedio 32 kilos.

Segun informacién de ESTRA de Colombia si se queria ampliar en un afio la vida
atil de una canastilla reciclada, el peso bruto de producto no deberia exceder los 18
kilos (la informacion técnica de esta evaluacién no fue suministrada por el
proveedor debido a temas relacionados con la proteccién de la informacion). Por
este motivo se tomo todo el portafolio de Alpina y se determind que productos
tenian un peso bruto inferior a los 18 kilos para la elaboracion del proyecto y el
resultado fue el siguiente:
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D)

Peso Bruto
Producto

(kls)
Alpinito 17.50
Bonyurt 12.00
Alpinette 16.20
Boggy 17.22
Parmesano 12.00

Estas 5 familias representan casi un 50% del portafolio de la compafiia segun el
presupuesto de ventas, sin embargo, el proyecto solamente contemplara las familias
de Alpinito y Bonyurt que representan casi un 30% del total de las ventas y por ende
un 30% de la necesidad total de canastilla grande que se requiere en el proceso tal y
como se representa en el cuadro adjunto:

Canastilla
TOTAL NECESIDAD
MES
Canastilla Grande 683,849
Canastilla Bonyurt y Alpinito | 197,306
% Canastilla Bony. y Alp. 28.85%

El Bonyurt y el Alpinito son productos de alta rotacion que permitird una
administracion eficiente de la canastilla reciclada dandole hasta 3 afios de vida util.
En la medida que el proceso esté controlado podemos incluir mas familias en la
utilizacion de canastilla reciclada como lo es el Alpinette, Boggy y Parmesano que
son el 50% del total portafolio de Alpina que se comercializa en canastilla grande
segun el presupuesto de ventas.

La pérdida de canastillas es uno de los principales problemas que tiene la
organizacion debido a la falta de control en el proceso de entrega de pedidos a los
clientes del Canal Supermercados (Grandes Superficies) y la devolucién de la
canastilla tal como se ha mencionado en puntos anteriores.

Nuestra propuesta es la contratacion de dos personas en cada uno de los principales
CDR’s (Bogota, Cali, Medellin y B/quilla), estas personas son las que se encargaran
de realizar el control de esta operacion (debe existir una clara comunicacion entre el
funcionario de Alpina y el funcionario del Almacén). Se manejard un Kardex (el
formato del Kardex se observa en el punto 6.3 de este proyecto) en cada uno de los
Almacenes de Grandes Superficies que es donde se esta presentando la mayor
pérdida de cubeta. Este Kardex es utilizado para llevar el control de las canastillas,
que permitira hacer trazabilidad a esta operacion y de esta manera minimizar la
perdida de canastilla en el Canal Supermercados. Comenzaremos con un inventario
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inicial (mes 0) y de ahi en adelante se llevara el control de los ingresos y las salidas
de cada almacén, al final del mes (mes 1) se realizara el cruce de inventarios de lo
que hay fisicamente en cada Almacén vs el inventario tedrico del Kardex, las
diferencias se revisaran con cada Almacen las cuales deben ser conciliadas con el
responsable de la operacion de cada Almacén y el funcionario de Alpina. Es
importante que el funcionario de Alpina identifique el responsable de la perdida de
canastilla y se elaboren planes de accion para minimizar la perdida.

ex!to ce@uﬂ

S

OLIMPICA

Por ultimo se relaciona el flujo final de la canastilla el cual se debe tener en cuenta
para determinar los controles adicionales que la operacion asi lo requiera.

Lavado y Procesos de Almacenamiento Logistica de
desinfeccion de Produccion |[—* en CDN (5 dias] distribucidn a COR
cubetas (1 dia) (3 dias)
¥
Devolucion a Devolucion de Despacho desde COR a
planta {2 dias) cubetaal COR diferentes canales de
(3 dias) distribucion (3 dias)
Clasificacion de
canastillas,
nuevas Control de
recicladas y inventarioc
averiadas mediante Kardex
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11.2 INFRAESTRUCTURA

LAYOUT PROPUESTO afio 2015

Nuestra propuesta estd enfocada principalmente en utilizar un espacio en la bodega de
Lavado (80 m?) para ubicar la canastilla reciclada en el proceso de desinfeccion, luego
asignar un mismo espacio (80 m?) para colocar la canastilla después de la desinfeccion
para que sea despachada a la Planta de Produccién y de esta manera diferenciar la
canastilla nueva con la canastilla reciclada no solamente por el color, sino también por
la ubicacion dentro de la bodega, logrando de esta manera un ordenamiento a todo el
proceso de desinfeccion, separacion y despacho de canastilla a la Planta de Produccion.
Nuestra propuesta inicial como se menciond anteriormente es utilizar la canastilla
reciclada para empacar el Bonyurt y Alpinito que equivale al 30% de la necesidad de
canastilla grande.  El siguiente es el LAYOUT propuesto con el &rea asignada para la
canastilla reciclada.
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;#lzt:illca."' |
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[T 1] |BMT5 | \

— 15 MTS JE—

INGRESO CUBETA
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>
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LIMPIA

8 MTS [ C [
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LAYOUT PROYECTADO afio 2018

Se espera que para el afio 2.018 la cantidad de canastilla reciclada utilizada en el
proceso productivo sea del 49% del total de la canastilla grande, para este volumen se
espera aumentar a (152 m?) el area a utilizar para ubicar esta canastilla al interior de la
bodega de almacenamiento y lavado de canastilla, tal y como se muestra en el siguiente
LAYOUT PROYECTADO dividido por la linea roja.
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?
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11.3 TECNOLOGIA DE INFORMACION

Con la implementacion del formato KARDEX se espera reducir los niveles de perdida de
inventario que se estan teniendo, lo cual genera sobre costos ya que se debe adquirir
nuevamente la canastilla para evitar afectaciones en los procesos de produccion vy
distribucion de los productos solicitados por los diferentes clientes.
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REGISTRO DEL CONTROL DE INVENTARIO

CENTRO DE DISTRIBUCION: FECHA FECHA
NIT:
NOMBRE DEL CLIENTE:
ARTICULO:
REFERENCIA:
METODO: ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS
N® FECHA CONCEPTO C.UNIT COSTO TOTAL | CANTIDAD C.UNIT COSTO TOTAL| CANTIDAD C.UNIT COSTO TOTAL

114 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Siendo EI consumidor el elemento final y fundamental de ALPINA, es necesario que las
labores sean realizadas conjuntamente con el fin de facilitar el desarrollo de las funciones y
obligaciones adquiridas con los diferentes tipos de consumidores. Esto con el fin de generar
el valor agregado que el cliente dia a dia espera recibir.
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Alpina cuenta con 5 grandes areas:

CONSUMIDOR

Ik

La propuesta que se presenta a lo largo del presente trabajo, propone ciertas modificaciones
en el area operativa descritas a continuacion:

Esta area se encarga principalmente de:

- Procesos de manufactura, logistica, compras, abastecimiento, calidad, ingenieria y
mantenimiento, garantizando la eficiencia en la gestion de costos de operacion.

Con el fin de reducir uno de los problemas de méas impacto que se estan presentando
en este momento, se propone el aumento en el control de inventario de la compafia,
permitiendo que las cubetas/canastillas que sean enviados a los diferentes canales o
distribuidores retornen en buen estado a sus respectivos CDN’S.

Se contrataran 8 personas, las cuales tienen como funcion principal la reduccion de
los costos actuales generada por compra de canastillas; Estas 8 personas se
distribuiran de la siguiente manera:

e 2 personas se encargaran del manejo y control de inventario en el CDR’s Cali

e 2 personas se encargaran del manejo y control de inventario en el CDR’s
Medellin

e 2 personas se encargaran del manejo y control de inventario en el CDR’s
Bogotéa
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e 2 personas se encargaran del manejo y control de inventario en el CDR’s

Barranquilla

Entre las funciones que estos deberan realizar, sera manejar un control de inventario
manual con el fin de tener trazabilidad de cada entrega, siendo estas unas de las
funciones que actualmente alpina no esté realizando, dejando libertad para el hurto

de este material.

11.5 COSTOS

Compund Anual Grow Rate 6%
Buckets replacement rate 6%
Inflacion 3%

- 1 2 3 4
Concepto 2014 2015 2016 2017 2018
Canastillas 450,575 A477.610 506.266 536.642 568.841
MNvas 75% 69% 63% 57% 51%
Recicladas 25% 31% 37% 43% 49%
Costo Canastilla Nueva 8050,0 8.291,5 8.540,2 8.796,5 9.060,3
Costo Canastilla Reciclada 4300,0 4.944,0 5.092,3 5.245,1 5.402,4
Costo Ponderado Canastilla 7.243,8 7.260,2 7.271,2 7.276,2 7.275,0
Ahorro Anual 363.268.750 492,544,689 | 642.494.338 | 815.823.950 | 1.015.562.425
Costos 288.000.000 296.640.000 | 205.539.200 | 314.705.276 324.146.537
NPV 75.268.750 165.655.919 | 240.933.025 | 302.989.010 353.498.729

1.138.345.433
WACC 18%|TIR
% Balance

Costo deuda 17% 0,58
Costo Capital 20% 0,42

Por medio del analisis financiero expresado anteriormente, logramos demostrar que el
aumento en los controles y el buen manejo del inventario nos puede generar grandes
beneficios; Actualmente y como se mencion6 en el punto anterior, no hay una correcta
clasificacion de las cubetas recicladas y cubetas nuevas lo cual dificulta el cumplimento de
los ciclos de vida de estos 2 tipos de cubeta.
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Se pretende que con la implementacion por parte del area operativa del proceso adicional
de clasificacion y almacenamiento de estas, la vida atil de las mismas logre aumentar
considerablemente, se espera afio a afio poder reemplazar la compra de canastillas nuevas
grandes por canastillas recicladas grandes, disminuyendo por lo menos un 6% la compra de
canastilla nueva, aumentando este mismo 6% en la utilizacion de canastillas recicladas. Con
el fin de reducir el margen de pérdida, se propone la contratacion de 8 personas (esta
informacidn se ve reflejada en los costos); Se espera contratar 2 personas por cada CDR,
haciendo el calculo del costo en el que se incurre al afio para asi mismo determinar su
viabilidad, concluyendo que aun generando este costo adicional tendriamos ahorro
significativo de.

Ahorro del Ao 2014-

2018 75.268.750 165.655.919 | 240.933.025 | 302.989.010 | 353.498.729

7. GAP ANALISIS - SITUACION ACTUAL VS SITUACION PROPUESTA

7.1 PROCESOS

Entre los procesos actuales y procesos nuevos, se espera lograr una fuerte diferenciacion de
las cubetas con el fin de aumentar de esta manera el tiempo de vida util. Usualmente se
espera que las canastillas nuevas tengan un tiempo de vida de 3 afios y las recicladas de 2
afios, debido al mal manejo de las mismas estos tiempos se han visto reducidos
significativamente; incluso parte de las cubetas que salen por primera vez a procesos de
distribucion no vuelven a ingresar a los CDRS ocasionando sobre costos para la empresa
ya que deben ser repuestas con el fin de no generar problemas en los procesos logisticos.
Adicional a la clasificacién de las cubetas a manejar, se propone determinar el portafolio de
productos que puedan ser usados en canastillas recicladas, estos deben ser de peso no muy
alto tales como: Alpinito y Bonyurt, los cuales representan cerca del 30% de portafolio
despachado mensualmente. De igual forma se propone el manejo de un formato KARDEX
con el fin de tener mayor control de inventario sobre las cubetas que son despachadas y que
ingresan nuevamente a los respectivos CDR’S para cumplir su ciclo.
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7.2 INFRAESTRUCTURA

Alpina no Maneja diferenciacion de cubetas nuevas y recicladas por lo cual no ha sido
necesaria la diferenciacion de espacios de almacenamiento de cada uno de estos tipos ya
que todas se emplean de la misma manera, generando afectaciones en la calidad de las
mismas debido que la resistencia de una cubeta nueva no es la misma que la de una cubeta
reciclada. Con el fin de mejorar esto se propone la diferenciacion y demarcacién de las
areas designadas para almacenamiento de estos dos tiempos de cubetas grandes a manejar.

Es de vital importancia la clasificacion y diferenciacion de las mismas ya que se tiene
proyectado para el 2018 manejar aproximadamente las 50% de cubetas nuevas y 50% de
cubetas recicladas y lo que menos se espera es tener inconvenientes de resistencia.

7.3 TECNOLOGIA E INFORMACION

El manejo de informacion actual aunque no es del todo deficiente no estd generando los
resultados que deberian obtenerse ya que el flujo de informacién se corta al momento de
recibir las cubetas de los diferentes clientes, canal supermercados, caso de analisis donde se
evidencia que la perdida de este material es bastante alto.

El manejo del formato KARDEX se propone como un método que puede generar grandes
beneficios para la compafiia ya que permite tener conocimiento de las entregas de producto
y cubetas entregadas en cada uno de los canales de los CDR’s de: Bogota, Barranquilla,
Medellin y Cali, Asi como de las que han sido retornadas por los clientes, esto permitira la
toma de decisiones ante las diferentes situaciones que se puedan presentar.

7.4 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

La estructura organizativa de ALPINA se caracteriza porque todas las funciones realizadas
por las diferentes areas deben estar en pro del buen servicio al cliente final; A pesar de no
presentar mayores inconvenientes con el desarrollo de las funciones y labores relativas de
cada cargo, es necesario incluir en el area operativa un responsable del manejo de
inventario de cubetas/canastillas ya que son un elemento fundamental para el buen
desarrollo de las operaciones logisticas de la compafiia, esta es la razon por la cual se
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propone la contratacion de 2 personas para cada uno de los CDR’s que actlien como
responsables de inventario. EI costo de contratacion de estas personas ya esta incluido en el
andlisis financiero.

7.5 COSTOS

Teniendo en cuenta las compras totales programadas de cubetas grandes segln la
planeacion de ventas realizadas y plasmadas en el cuadro N°1.

| Compra (unds) |
Canastillas

Canastillas

Compra Real Canastillas ‘

Mes Canastilla (5) [Nuevas  |Reciclada [Reciclada (5)
TOTAL |3,263,995,000| 338,843] 111,732| 536,313,600

Podemos concluir que la cantidad de cubetas que se pretenden adquirir y que incluso se han
adquirido a lo largo del afio 2014 ha sido bastante significativa.

Mediante la implementacién de procesos que permitan un correcto manejo de inventarios,
se espera reducir esta cifra: 75% de compra de cubetas nuevas y el 25% de cubetas
recicladas a lo largo de los proximos 4 afios, mediante la prolongacion de vida util de las
mismas, ademas de la reduccion de perdida de estas que se pueda controlar mediante la
implementacion del formato KARDEX.

7.6 INDICADORES

Perdida de canastilla

Actualmente la pérdida de canastilla mensual es del 8% aproximadamente y este proyecto
lo que busca es bajar ese indicador con los controles que se van a establecer en los
almacenes de grandes superficies. Esta informacion saldra del Kardex que se implementara
en cada uno de los almacenes y se va a generar mensualmente. La estructura del indicador
es la que se relaciona a continuacion:

No Canastillas Recibidas X 100 = % Canastilla no retornada
No Canastillas Despachadas

Para efectos del seguimiento mes a mes y conocer si el control establecido esta siendo
efectivo, se relaciona a continuacion el indicador proyectado para los siguientes 12 meses:
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Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
% Perd. Cans. |8%|7.80% | 7.60% | 7.40% | 7.20% | 7.00% | 6.80% | 6.60% |6.40% |6.20% | 6.00% | 5.80%

La idea es que al final del mes 12, el indicador de perdida de canastilla este por debajo del
5.8%, de ahi en adelanta se revisara el nuevo indicador meta con el fin de ajustar poco a
poco el proceso.

Canastilla en Mal Estado

Actualmente el dafio de canastilla mensual es del 0.8% aproximadamente y este proyecto lo
que busca es utilizar esta canastilla para que sea reciclada y de esta manera utilizarla para el
portafolio de bajo peso que fue seleccionado (Bonyurt y Alpinito), la idea es que al afio
2.018 el 49% de la canastilla comprada sea reciclada y utilizada por otros productos de bajo
peso que permita maximizar la vida util a 3 afios (Alpinette, Boggy y Parmesano)

De igual manera se lleva un indicador el cual mide que tanta canastilla esta llegando en mal
estado de los CDR’s.

No Canastillas Recibidas en Mal Estado X 100 = % Canastilla no retornada
No Canastillas Recibidas del CDR

Para efectos del seguimiento se relaciona a continuacion el indicador proyectado para los
siguientes 5 afios relacionando el porcentaje de canastilla reciclada del total canastilla
grande a utilizar en el proceso:

Afio 2014| 2015 | 2016 | 2017 | 2018
D6 Canas. Recicl. | 29%| 34%| 39%| 44%( 49%

8. PLAN PARA EL DESARROLLO DE LA PROPUESTA (CRONOGRAMA)

El entregable de cada una de las fases es un informe semanal el cual relacione para cada
uno de los casos, cuales fueron los ISSUES presentados en cada uno de los procesos
relacionando responsables y compromiso con fecha limite de ejecucion. De acuerdo al
impacto del ISSUE el Cronograma se modificara en comun acuerdo con el responsable del
proceso (Director de la Cadena de Suministro)

Se relaciona a continuacion el Cronograma a utilizar para la implementacion del proyecto:
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9. CONCLUSIONES

Con la implementacion y seguimiento de los planes mencionados se espera lograr una
significativa reduccion de la perdida de la canastilla, garantizando la operacion diaria de
produccion, segun la demanda de cada uno de los canales de distribuciéon. Esto
permitira que la compafiia disminuya los costos logisticos en la compra de esta
canastilla que es denominada Glébulo Rojo indispensable para el funcionamiento
productivo de la compafiia.

Mediante la correcta utilizacién de canastilla reciclada, se espera maximizar su vida
atil. Es importante realizar un seguimiento mensual con el acompafiamiento del
proveedor para ver el comportamiento de la resistencia de la canastilla

Por medio del analisis financiero realizado al proyectos, se logré determinar la
viabilidad del mismo, logrando un significativo ahorro incluso contratando 8 personas
las cuales se encargaran de la administracion de inventarios de canastilla de los cuatro
principales CDR’s (Bogota, Medellin, Cali y B/quilla).
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