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RESUMEN EJECUTIVO

Este Trabajo de Titulo aborda los efectos indeseados detectados en el Flujo Logistico de
la Empresa Copeval S.A, especificamente desde el Centro de Distribucién de San Fernando hacia
su red de 27 sucursales ubicadas a lo largo de todo el pais. La problematica principal ha sido la

gran cantidad de productos que llega a destino (sucursales) en Mal Estado.

Para dar solucion a los efectos indeseados se decidio utilizar la Teoria de Restricciones
(TOC), ya que es una metodologia cientifica que permite enfocar las soluciones a los problemas
criticos de las empresas para que éstas se acerquen a su meta mediante un proceso de mejora
continua. A través del uso de las distintas herramientas que esta metodologia posee (Arbol de la
Realidad Actual, Evaporacion de la Nube, Arbol de la Realidad Futura, Arbol de Prerrequisitos y
Arbol de Transicion), se logro plantear el Objetivo Estratégico: “Reducir las devoluciones de
productos en mal estado desde las sucursales”. Ademas, se determind que para dar solucion
general a los efectos indeseados se debe Rediseiiar los procesos y responsabilidades del flujo
logistico interno, fortaleciendo los procesos de entrenamiento y capacitacion, definiéndose como
Inyeccion Primaria por la metodologia, por lo que las soluciones propuestas apuntan directamente
a propuestas de desarrollo e implementacion de esta Inyeccion. También, se propusieron
recomendaciones técnicas dirigidas a mejorar el espacio fisico donde se desarrolla el proceso
logistico, teniendo un efecto directo sobre la calidad del manejo de productos y sobre la calidad

de las condiciones laborales para los trabajadores.

Finalmente, se evalud el costo de estas propuestas de mejora en base a un analisis
realizado sobre lo que actualmente la Empresa estd perdiendo por concepto de productos en Mal

Estado y mala gestion en el manejo de documentacion.
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GLOSARIO

Bitacora: Hoja de registro que debe portar cada chofer de Courier, donde se especifica

la cantidad de bultos que se debe descargar en cada sucursal.

Bulto: Unidad de embalaje independiente de mercancia agrupada por rubro,

acondicionada para el transporte y amparado en un solo documento.

Courier: Medio de transporte diario de productos facturados desde el Centro de

Distribucion hacia las Sucursales y transporte entre Sucursales.

Embalaje: Conjunto de elementos que permiten agrupar la mercancia para ser manejada
como carga y por lo tanto manipulada sin temor a ser dafiada en el proceso de distribucion fisica

desde las instalaciones del Centro de Distribucion hasta las Sucursales.

Palletizar: Plataforma portatil, por lo general hecha de madera, sobre las cuales los

bienes son apilados para su transportacion y almacenamiento.

Trazabilidad: Software implementado desde el 2013, que tiene como objetivo principal
el control y seguimiento de los requerimientos de ventas puntuales de sucursales, ademas permite
diferenciar los pedidos urgentes (facturados) del pedido convencional de abastecimiento

programado.

FEFO: Principio de Gestion de procesos basado en el FIFO, tomando en consideracion
que el primer producto o componente en salir de un proceso o ubicacion de almacenaje es el

primero en vencer. Lo primero en caducar es lo primero en salir.

Manejo o manipulacién manual de carga: cualquier labor que requiera principalmente
el uso de fuerza humana para levantar, sostener, colocar, empujar, portar, desplazar, descender,
transportar o ejecutar cualquier otra accidon que permita poner en movimiento o detener un objeto.

No se considera manejo o manipulacion manual de carga el uso de fuerza humana para la
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utilizacion de herramientas de trabajo menores, tales como taladros, martillos, destornilladores y

el accionamiento de tableros de mandos y palancas.

Efectos Indeseados (Efis): es aquella condicidn actual que no se quiere que suceda.
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LISTA DE SIGLAS Y ABREVIATURAS

CD: Centro de Distribucion.

GD: Guia de Despacho.

OC: Orden de Compra.

OE: Objetivo Estratégico.

FEFO: First Expired First Out (Primero en caducar, primero en salir).

KPI’s: Key performance indicator (indicador clave de desempefio o indicador clave de

rendimiento).
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INTRODUCCION

Hoy en dia, la logistica se convierte en una ventaja competitiva para las empresas, ya
que de su desarrollo nacen oportunidades de crecimiento de rentabilidad y de diferenciacion ante
el cliente. La logistica integral abarca la organizacion y planificacion de las actividades de los

procesos de compra, transporte, almacenaje y distribucion entre los mas importantes.

La compania agropecuaria COPEVAL S.A, tiene por objeto comercializar, producir o
adquirir en el pais o en el extranjero, los insumos, equipos, articulos y maquinarias necesarios
para satisfacer las necesidades propias del desarrollo agricola. Entre sus principales actividades
econdmicas se encuentra la distribucion de agroinsumos, productos veterinarios, alimentos de uso

animal, sistema de riego tecnificado, maquinaria agricola y repuestos, etc.

En la actualidad, su casa matriz se ubica en la ciudad de San Fernando, Sexta Region.
Cuenta con una red de 27 sucursales distribuidas desde Copiapé por el norte hasta Puerto Varas

por el sur.

En el Capitulo I, se proporciona una descripcion de la empresa en cuanto a su vision,

mision, organizacion y productos que comercializa.

En el Capitulo II, se presenta la situacion actual, se describen los principales procesos
operativos llamados Flujo logistico de los camiones de abastecimiento, Flujo logistico del
servicio de Courier y el proceso de descarga en sucursales. Ademas, presenta una descripcion y
cuantificacion de los efectos indeseados. Este capitulo finaliza con el Planteamiento del

Problema.

En el Capitulo 11, se declara el objetivo General y los Objetivos Especificos, a los cuales

se les debe dar cumplimiento en el desarrollo de este trabajo.

En Capitulo IV, se abordan los principales fundamentos tedricos en los cuales se basa
esta investigacion. También, se define la metodologia a seguir para dar cumplimiento al Objetivo

definido.
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En el Capitulo V, se materializa la aplicacion de la metodologia, comenzando con la
utilizacién del Arbol de la Realidad Actual para identificar el problema raiz, siguiendo con la
aplicacion de la Nube Genérica, la Evaporacion de la Nube, el Arbol de Realidad Futura, las

Ramas Negativas, el Arbol de Prerrequisitos, terminando con el Arbol de Transicion.

En el Capitulo VI, se realiza una evaluacion de las propuestas basada en los Costos de la

Calidad Total.

Finalmente, en el Capitulo VII se presentan las Conclusiones de la realizacion de este

Trabajo de Titulo.



14

CAPITULO I: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1. LA EMPRESA

El 13 de Noviembre de 1956, se funda la Cooperativa Agricola y Lechera Valle Central
Ltda. constituida por 37 socios. En sus inicios se dedico al abastecimiento de insumos agricolas
para sus socios y terceros y a la comercializacion de la leche obtenida por sus cooperadores. Sus
actividades se iniciaron en la propiedad ubicada en Manuel Rodriguez 1099, San Fernando, lugar
que hasta la fecha se conserva como Casa Matriz. En el afio 1960 se abre la primera sucursal de

ventas ubicada en la ciudad de San Vicente de Tagua Tagua.

A partir del 30 de Junio del afio 2003 la Junta Extraordinaria aprobd la transformacion
de la Cooperativa Especial Agricola en una Sociedad Anonima abierta, la cual empez6 a regir

bajo el nombre de fantasia de COPEVAL S.A.

Las principales actividades econdémicas de COPEVAL S.A. y sus Filiales en Ia
actualidad son: Distribucion de agroinsumos (agroquimicos, fertilizantes, semillas y ferreteria
agricola). Distribucion de productos veterinarios y alimentos de uso animal. Disefio, venta de
componentes e instalacion de sistemas de riego tecnificado, Importacion y distribucion de

maquinaria agricola, repuestos y servicio técnico. Distribucion de combustibles y lubricantes, etc.

En la actualidad, la empresa cuenta con una red de 27 sucursales distribuidas desde

Copiap6 por el Norte hasta Puerto Varas por el Sur.

1.1.1. MISION

“Ser la organizacion que genere el mayor aporte a la competitividad del sector
agropecuario chileno en forma permanente en el tiempo, generando valor econémico para sus

clientes, accionistas, proveedores y funcionarios”.

Fuente: Mision definida por la empresa
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1.1.2. VISION

“Ser la compaiiia mas integral, innovadora y rentable en el abastecimiento de insumos y

servicios silvoagropecuarios para transformar a Chile en potencia agroalimentaria”.

Fuente: Vision definida por la empresa

1.1.3. OBJETIVOS Y CULTURA CORPORATIVA

Objetivos:

La Compaiiia Agropecuaria COPEVAL S.A tiene por objeto comercializar, producir o
adquirir en el pais o en el extranjero, los insumos, equipos, articulos y maquinarias necesarios
para desarrollar labores agropecuarias y establecer cualquier otro servicio, que satisfaga las

necesidades propias del desarrollo agricola.

Cultura Corporativa:

J Excelencia en el servicio al cliente.

. Espiritu emprendedor y liderazgo.

. Capacitacion y educacion permanente para sus funcionarios.
. Integridad y ética en todas sus acciones.

. Respeto por las personas y sus creencias.

. Respeto por las leyes y reglas.

. Respeto por el medio ambiente.

] Ser un aporte a la comunidad.

1.14. LA ADMINISTRACION

COPEVAL S.A es administrada por un Directorio compuesto por siete miembros, los
cuales son elegidos para ejercer por un periodo de tres afios, pudiendo ser reelegidos. Esta

integrado por un Presidente, un Vicepresidente y cinco Directores.
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La Empresa cuenta con una estructura tradicional y piramidal y registra una dotacion de

1.385 trabajadores entre gerentes y ejecutivos, profesionales y técnicos, y otros trabajadores.
1.1.5. CASA MATRIZ

Estd ubicada en Manuel Rodriguez 1099, San Fernando, lugar donde se centraliza toda
la informacion de las operaciones financieras. Aca se encuentran las Gerencia de Finanzas y

Administracion, Gerencia de Ventas y Gerencia Comercial.
1.1.6. CENTRO DE DISTRIBUCION (CD) SAN FERNANDO

Este se ubica en Km 140 Ruta 5 Sur, San Fernando, concentrando todo el trabajo de la
Gerencia de Operaciones, que comprende las areas de Abastecimiento desde el CD hacia las
sucursales, Logistica y Distribucion desde el CD hacia las sucursales y entre las sucursales, ya

que es un sistema integral, y Control de Existencias e Inventarios en el CD.
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1.1.7. ORGANIGRAMA

Figura 1.1.- Organigrama de COPEVAL S.A

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.

1.1.8. DESCRIPCION DE CARGOS DE LA GERENCIA DE OPERACIONES

Gerente de Operaciones: encargado de elaborar y planificar la operacion logistica y de

distribucion y liderar la implementacion y mantencion en el tiempo del Sistema Integrado de

Gestion.

Jefe de Abastecimiento, Logistica y Distribucion: elaborar la politica de distribucion,

aprovisionamiento y transporte de los insumos necesarios para el desarrollo agricola,
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optimizando los procesos de trafico y tiempo de aprovisionamiento, y disminuyendo las

incidencias en el suministro y transporte de materias primas y productos.

Jefe de Control de Existencias: elaborar y aplicar sistemas de control de existencias

para la planificacion de compras.

Jefe de Operaciones de Sucursales: coordinar las diferentes areas de almacén,
entradas, reposicion, preparacion de pedidos y transporte de los mismos, ademas de optimizar,
organizar y planificar la preparacion y distribucion de pedidos gestionando y supervisando al

personal a su cargo.

Encargado de Centro de Distribucion: administrar los recursos de infraestructura,
bodegas y bienes de la empresa, coordinando con el resto de la organizacién el uso de estos y los

materiales adquiridos.

Jefe de Logistica de sucursales: se encarga de la coordinacion general del area logistica
a nivel nacional. Administra la cadena de abastecimiento de todos los productos desde la
elaboracion de los pedidos a proveedores, recepcion, almacenaje, despacho y distribucion, hasta

la elaboracion de informes. Trabaja integradamente con los departamentos de ventas y finanzas.

Encargado de Turno: encargado de coordinar las labores de carga y descarga de

Courier y camiones de abastecimiento.

Jefe de Bodega: responsable de la ejecucion de labores de recepcion, almacenaje y
distribucion de la mercaderia para la venta, velando en todo el proceso por el adecuado
mantenimiento del inventario tanto fisico como en el sistema. Colabora en la ejecucion operativa

no relacionada directamente a la bodega.

Auxiliar de Bodega: encargado del ingreso y egreso fisico de mercaderia, manejo de

inventario, almacenaje y preparacion de mercaderia en las bodegas.
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1.1.9. DESCRIPCION DE PRODUCTOS

Fitosanitarios: aquella sustancia o mezcla de sustancias destinadas a prevenir la accion
de, o destruir directamente insectos, acaros, moluscos, roedores, hongos, malas hierbas, bacterias
y otras formas de vida animal, perjudiciales para la agricultura. En COPEVAL tienen todas las
soluciones para la prevencion y control de plagas y enfermedades que pueden afectar el éxito de
una produccion. Una paleta completa de productos, todos con el respaldo de los principales

fabricantes del mundo.

Fertilizantes: sustancias o denominados nutrientes, en formas quimicas saludables y
asimilables por las raices de las plantas, para mantener o incrementar el contenido de estos
elementos en el suelo. La empresa pone a disposicion de sus clientes soluciones para la nutricion
vegetal de cultivos y huertos frutales con una amplia gama de productos capaces de satisfacer

todas las necesidades del Agro.

Semillas: Ofrece a sus clientes semillas con la mejor genética del mundo bajo el
respaldo de reconocidos proveedores nacionales e internacionales que le proveen el principal

insumo para lograr cultivos de excelencia con un alto potencial de rendimiento.

Maquinaria: Cuenta con la representacion exclusiva en Chile de reconocidas marcas
internacionales de maquinaria agricola. Maneja un importante stock de repuestos, con la
recomendacion precisa de los fabricantes, para que los tiempos de reparacion sean los menores
posibles. Cuenta con una red propia, en todo Chile, de servicios técnicos, con modernas
instalaciones y moviles en terreno, equipados para atender todas las necesidades que se generan
donde las maquinas trabajan y ademas, son apoyados por una gran red de servicios técnicos

asociados que complementan su propuesta.

Repuestos: Son uno de los principales importadores y distribuidores de maquinarias
agricolas en Chile, ddndole una real importancia a mantener un amplio y variado stock de

repuestos y accesorios para todas las marcas que representan de forma exclusiva.

Riego: Suministra una amplia gama de productos de especialidad y sistemas de riego

por goteo, microaspersion, aspersion, equipos de bombeo, conduccion de agua. Ademds de
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servicios de apoyo a la operacion de los sistemas, calibracion y mantencion de equipos, con

personal altamente calificado y especializado en las necesidades de cada zona.

Ferreteria: Pone a disposicion de los agricultores la mas amplia gama de herramientas y
articulos de Ferreteria Agricola de las mejores marcas del mundo que facilitan las labores
agricolas, las hacen mas seguras y productivas. Son lideres en alambres, polietilenos agricolas,
herramientas fruticolas, cintas y amarras, implementos de cosecha, elementos de proteccion

personal, productos de higiene y limpieza de uso agricola.

Veterinaria: Cuenta con un equipo de profesionales Médicos Veterinarios en sus
sucursales y en terreno, al servicio de los clientes y asesores, para entregar valor a sus
requerimientos. Suministra una amplia variedad de productos farmacéuticos, de sanidad mamaria

e higiene ambiental.

Alimentos: Dispone de una extensa gama de insumos alimenticios de uso animal, en
diferentes presentaciones y formatos, de fabricacion propia o de proveedores nacionales y

extranjeros.
1.1.10.  CLIENTES, PROVEEDORES Y COMPETENCIA

La cartera de clientes de la compaifiia se encuentra altamente atomizada, estd integrada
por mas de 37.000 clientes con una antigiiedad promedio cercana a los 7 afios, que operan desde
Atacama hasta Los Lagos, es decir, en toda la zona agricola de Chile. Dada la amplia cobertura
geografica que atiende, COPEVAL cuenta con clientes de diversos tamafios (grandes empresas,

agricultores medianos, pequefios agricultores).

Entre los principales rubros agricolas en que participan los clientes d¢ COPEVAL se
encuentran la produccion de pomdceas (manzanas y peras), uvas vinifera y de mesa, carozos
(cerezos, duraznos, nectarinos, ciruelas, etc.), otras frutas, maiz, trigo, avena, lupino, otros granos
y cereales, leche y carne, hortalizas, semillas, entre varios otros sectores. La produccion de frutas,
uva vinifera, trigo, maiz y leche representan una parte importante de las operaciones de clientes,
no obstante, la extension de su cobertura geografica, contribuye a la diversificacion de rubros y

de ciclos productivos. Cabe destacar que una parte relevante de los clientes son productores
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multi-rubros y con una tendencia a aumentar el nivel de tecnificacién y mecanizacién en sus

procesos productivos.

Los proveedores de insumos agricolas para la industria comercializadora y distribuidora,
especialmente en las principales areas (agroquimicos, fertilizantes y semillas), poseen un nivel de
concentracion importante en un reducido grupo de empresas de ambito internacional. Entre los
mayores proveedores se encuentran Bayer, Syngenta, Anasac, Adama, Arysta, Dow, Soquimich,

Dupont, Basf, Petrobras y Monsanto.

Los fabricantes e importadores utilizan principalmente a las empresas distribuidoras
como canales de ventas, de manera que la venta directa para clientes medianos y pequefios es
baja. No obstante, en el caso de los fertilizantes, la proporcién comercializada por los

proveedores a clientes finales tiene una mayor importancia relativa.

La industria de distribuidores de insumos agricolas en Chile cuenta con un importante
numero de participantes, que se pueden segmentar tanto en especialistas o integrales (amplitud de
lineas de productos y mercado objetivo), como también por zonas geograficas y extension de su

cobertura (cadenas nacionales, regionales y distribuidores locales).

A nivel de empresas de mayor tamafio destacan COPEVAL, Coagra, M y V, Ferosor y
Tattersall. Otros operadores destacados en ventas son Cals, Colun, Bioleche y Cooprinsem, que
poseen coberturas regionales y estan organizadas como cooperativas agricolas. La industria de
distribuidores de insumos agricolas presenta un ambiente fuertemente competitivo, que se refleja
en los margenes de venta para las principales lineas de productos (manejo de precios de venta
como variable estratégica competitiva) y en el desarrollo de agresivos planes de expansion por

parte de los principales participes del sector.
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1.1.11. CLIENTES INTERNOS

Casa Matriz

San Fernando Avenida Manuel Rodriguez N° 1099

Sucursales Zona Norte (5)

Copiapd Copayapu N° 580

La Serena Calle 5 N° 1271 Sitio 24 Barrio Industrial
Ovalle Avenida Laura Pizarro N° 1200

Quillota Ruta 60 Km.14 Sector La Palma

San Felipe Diego de Almagro N° 1673

Sucursales Zona Metropolitana y Centro (8)
Melipilla Avenida Vic. Mackenna 1345
Buin Ruta 5 Sur No 5651, Paine

Diego de Almagro 1783

Longitudinal Sur Km.113

Luis Brown N° 50

Ruta 5 Sur Km. 140

Ruta I-50 Km. 28

Avenida Federico Errazuriz 1839

Rancagua
Rengo

San Vicente
San Fernando
Nancagua
Santa Cruz

Sucursales Zona Sur (14)

Curico Avenida Alessandri N° 2101

Talca Camino a San Clemente Km. 4,8

Linares Avenida A.Leon Bustos s/n

Parral Doctor Blanco N° 460

San Carlos Ruta 5 Sur Km.377, Calle Servicio Oriente
Chillan Avenida B.O Higgins Norte Km.2

Los Angeles Avenida Las Industrias N° 7030

Victoria Ruta 5 Sur, Km.609 Cruce Victoria-Traiguen
Lautaro Ruta 5 Sur Km. 644,2

Temuco Avenida Caupolican Km.4,Padre Las Casas
Loncoche Barros Arana N° 794, Parral

Los Lagos Ruta 5 Sur Km.834

Osorno Ruta 5 Sur Km.913,5

Puerto Varas

Avenida Gramado km. 0,8
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Plantas de Granos (7)

Rancagua Diego de Almagro 1783
Nancagua Ruta I-50, Km. 28 s/n
San Javier Ruta 5 Sur Km. 275.6
San Carlos Ruta 5 Sur, Km. 377.6
Los Angeles Ruta 5 Sur Km. 521 s/n

Planta Lautaro Ruta 5 Sur Km. 644,2 s/n

Tabla 1.1: Clientes Internos.
Fuente: Elaboracion Propia, en base a Informacion entregada por la empresa.
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CAPITULO II: SITUACION ACTUAL

2.1 ANALISIS DEL FLUJO LOGISTICO DE LOS CAMIONES DE

ABASTECIMIENTO Y SERVICIO DE COURIER DE COPEVAL S.A

La logistica como funcién operativa que comprende todas las actividades y procesos
necesarios para la administracion estratégica del flujo y almacenamiento de productos, de tal
manera que €stos estén en la cantidad adecuada, en el lugar correcto y en el momento apropiado
se puede entender de mejor manera a través de un Diagrama de Interfuncional, el cual puede

graficar de forma clara los distintos procesos que forman parte de este flujo (Ver apéndice A).
211 FLUJO LOGISTICO DE LOS CAMIONES DE ABASTECIMIENTO

El calendario de Abastecimiento semanal para cada sucursal estd establecido de la

siguiente manera:

° Lunes: Chillan, San Carlos, San Fernando, Rancagua.

° Martes: San Felipe, Quillota, Curic6, Talca.

. Miércoles: Melipilla, Buin, Nancagua, Santa Cruz.

° Jueves: Linares, Parral, San Vicente, Rengo.

° Viernes: Copiapd, Serena, Ovalle, Los Angeles, Victoria, Lautaro, Temuco,

Loncoche, Los Lagos, Osorno, Puerto Varas.

El Diagrama del Proceso se muestra en la Figura 2.1, definiendo desde donde surge el

Requerimiento de Pedido hasta que este llega a la sucursal de destino.

El logistico de cada sucursal inicia el proceso realizando el Requerimiento de pedido

semanal a través de correo electronico a los logisticos centrales.

Los pedidos para abastecimiento semanal son recepcionados por los logisticos centrales
hasta antes de las 11:00 am del mismo dia, segin el dia que le corresponda a cada sucursal. Al
ingresar el pedido se Evaliia CD o sucursal, es decir, si los productos se encuentran disponibles

en el CD o si se debe mover el producto solicitado desde otra sucursal. Si no es desde el CD el



25

proceso concluye, ya que no es una labor que le corresponda a logistica Central, si se decide
mover desde el CD los logisticos centrales realizan el Procesamiento del pedido por rubro, lo
que significa que completan unas planillas Excel con los productos correspondientes a cada rubro
(ver Anexo C). Ademas, consideran, si es que existen, aquellos pedidos de productos que vienen

desde el pedido de Courier que no se pudieron ir en €l.

Luego, el pedido es enviado por correo electronico al Asistente de Bodega de cada
rubro, hasta las 11:30 hrs, quienes realizan el Cdlculo de tonelaje de acuerdo al rubro, y envia

esta respuesta a los logisticos centrales hasta las 12:30 hrs.

Con la informacion del Peso consolidado (calculo de tonelaje) enviada por los asistentes
de bodega a los logisticos centrales, éstos ultimos realizan una Consolidacion del pedido en una
planilla especifica para ello, lo que significa que se reune la informacion correspondiente al peso

de cada rubro para calcular el peso total del pedido.

La informacién de la Consolidacion es enviada al Area de Transporte hasta antes de las
13:00 hrs. para que determine qué chofer y qué transporte destinara a cada pedido seguin la
informacion del peso consolidado. El transporte estara sujeto a disponibilidad. Esta informacion

es enviada a los logisticos centrales hasta las 13:45 hrs.

Los Logisticos centrales evaltan si el transporte asignado es acorde al peso consolidado.
Si lo anterior no corresponde se debe rebajar el peso consolidado de acuerdo al transporte
asignado. Por el contrario, si el transporte es el adecuado se completa el registro de transporte
que debera ser portado por cada chofer al momento del recorrido, y debe contener los datos del

chofer y patente del vehiculo, para posteriormente realizar la Consolidacion Final.

La Consolidacion final del pedido es enviada a los Logisticos de Sucursal para que
tengan el registro de qué ird en el pedido, qué no ird y la justificacion de por qué no ira, de

acuerdo a lo que ellos solicitaron de forma preliminar, hasta las 15:30 hrs.

También, lo anterior es enviado a los Asistentes de Bodegas, quienes envian esta
informacion a los Encargados de Bodega. Paralelamente a este proceso, ellos generan las GD de

los pedidos.
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El encargado de Bodega recibe la informacion del Listado del Pedido Final, y con esta
informacion palletiza el pedido y lo deja en la Zona de Carga de Abastecimiento para realizar la
Carga del camion. Luego de este proceso, informa al Asistente de bodega que el camion ya esta
cargado. Este proceso se debe realizar hasta antes de que termine el turno de la tarde, es decir,

hasta las 00:00 hrs.

Con las GD listas y el camion cargado, el asistente de bodega da aviso al chofer que
todo esté listo para que €l retire las GD y el camion de abastecimiento y asi pueda comenzar su

Ruta y llegue a la Sucursal de Destino en el tiempo estimado.
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Figura 2.1.- Flujo Logistico de los camiones de Abastecimiento.

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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2.1.2 FLUJO LOGISTICO SERVICIO DE COURIER

En la Figura 2.2 se representa el Flujo Logistico del Servicio de Courier, el cual esta
compuesto de cuatro vehiculos, cada uno tiene una ruta definida: Norte, Centro, Sur y Extremo

Sur.

El Logistico de Sucursal carga el pedido en el Programa de Trazabilidad, el cual tiene
dos horarios de apertura en el dia: 8:30 a 10:30 hrs y 15:00 a 16:30 hrs, luego de estos horarios se
cierra el Programa, el cual es manejado por el Area Comercial y tiene como objetivo principal el

control y seguimiento a los requerimientos de ventas puntuales de sucursales, segun el rubro.

El area Comercial define desde donde se mueven los productos, de qué sucursal o si esta
disponible en el CD. Si se mueve desde sucursales, se pasa a un subproceso manejado por el area

comercial.

Si esta disponible en el CD, el pedido es recepcionado por los logisticos centrales a
través de correo electronico hasta las 17:00 hrs para ser cargado en Courier el mismo dia. Luego,
se procesa el pedido segiin el rubro y se evalua si el pedido se ira por Courier o Abastecimiento,
ya que hay productos que no pueden ser transportados por Courier y deben ser enviados

obligatoriamente por Abastecimiento (ver Figura 2.1).

Si se determina que es por Courier, se realiza la Generacion de pedido, es decir, se
completan las planillas de pedido de Courier por rubro para ser enviadas a los Asistentes de
Bodega quienes generan las GD y paralelamente envian la informacion del pedido a los

Encargados de Bodega.

El encargado de Bodega, es responsable del embalaje del producto, luego debe dejarlo

en la zona de carga de Courier para, posteriormente, cargar el Courier.

Al mismo tiempo que se realiza la accion de carga se va completando la Bitdcora que
llevara el chofer en su recorrido, en la cual se especifica la cantidad de bultos que se deben

descargar en cada sucursal.
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Una vez que el Courier esta cargado con los bultos y las GD, el chofer retira el vehiculo

desde el CD a primera hora del dia siguiente, para llegar a las sucursales segiin cada Ruta.

Hasta 17:00 Horas > Hasta las 00:00 Horas > Al dia siguiente
,
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£, Carga pedido a
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Figura 2.2 - Flujo Logistico del Servicio de Courier.

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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2.1.3

El proceso de Descarga de la Flota de Transportes en sucursales se ilustra en la Figura

DESCARGA DE FLOTA DE TRANSPORTES EN SUCURSALES

2.3 y se inicia cuando llega el Courier o Camion a la Sucursal.

El auxiliar de bodega procede a descargar los bultos o pallets que correspondan segiin

Bitdcora, si la cantidad de bultos o pallets descargados difiere de lo anotado en la bitacora

informa al chofer y éste dara aviso al Encargado del CD del hecho.

Por otro lado, si los bultos o pallets descargados corresponden con la cantidad anotada
en la bitacora, el logistico de la sucursal procede a la Revision de bultos o pallets segiin la GD. Si
esto no corresponde, informa al chofer quien notificara al Encargado del CD. Por el contrario, si
los productos corresponden a las GD el logistico de sucursal timbra y firma cada GD de

recepcion de bultos o pallets y luego el chofer Recepciona las GD firmadas y timbradas para asi

finalizar el proceso de Descarga.

<
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Figura 2.3.- Proceso de Descarga de la Flota de Transportes en Sucursales.

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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Los procesos descritos se diagramaron en base a la informacién observada en terreno y a la
recopilada en reuniones con los distintos participantes. Dado lo anterior, se determina que estos

procesos no se guian por los procedimientos (ver Apéndices C y D).

2.2 DETECCION DE EFECTOS INDESEADOS

La deteccion de los Efectos Indeseados se llevo a cabo a través de observacion en
terreno de los procesos descritos anteriormente y como resultado de diferentes reuniones que se

sostuvieron con los responsables a cargo del Area Logistica.
1. Llegada de productos en mal estado a las sucursales:

Este es un hecho relevante para la empresa, ya que en el Gltimo afio el volumen de su
Bodega de productos en mal estado se triplico. Para obtener la informacion correspondiente a la
frecuencia de ocurrencia de este hecho, se analizo los registros mensuales que lleva cada sucursal
sobre la cantidad de productos en mal estado que devuelven al CD. Este analisis comprende el
periodo de Enero a Diciembre del 2014, por lo que se hizo un céalculo por mes y sucursal de la
ocurrencia del hecho, para luego determinar la frecuencia total correspondiente a la cantidad de
productos en mal estado sobre la cantidad fisica total que llega a las sucursales (analizadas las 27

sucursales) expresado en porcentaje. Esta frecuencia es del 15%. (Ver tabla ANEXO A).
Causas:

De acuerdo a lo que se pudo observar en terreno y a la informacion entregada por el Jefe

de Operaciones, entre las causas que ocasionan este efecto se encuentran:

. No estibar la carga correctamente: la operacion de carga comienza a las 15:30 y

termina a las 00:00 horas.
o Lazona de carga tiene una iluminacion deficiente para trabajar en la noche.

o Otro punto importante, radica en que algunos camiones tienen dimensiones

que superan las permitidas en la zona de carga, por lo que ésta debe ser realiza
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fuera de ella, en una zona sin iluminacion y con piso de tierra, por lo que en
dias lluviosos esta labor de dificulta, ya que las gruas horquillas pierden

estabilidad impidiendo una estiba correcta.

. Manipulacion por parte de los auxiliares de bodega encargados de la carga y

descarga de productos:

o El personal no cuenta con las competencias necesarias para realizar su

trabajo.

o La empresa realiza capacitacion a sus operarios con respecto al Manejo
manual de Carga en el CD a cargo del Prevencionista de Riesgos, no asi en las
sucursales, ya que en ellas la capacitacion la realiza el Jefe de Bodega y por lo
que se observo en visita en terreno, la manipulacion incorrecta de los productos

se produce en las sucursales al momento de la descarga.

J Embalaje inapropiado: entre las causas de mayor devolucion de productos en mal

estado desde las sucursales hacia el CD se encuentra la devolucion de productos rotos:

o Embalaje no cumplié con los requisitos de ser resistentes, proteger y

conservar los productos en las mejores condiciones.

o El embalaje es comun para todos los productos, independiente de que

algunos de ellos sean fragiles y otros no.
. Transporte inadecuado:

o Algunos camiones de abastecimientos no son cerrados completamente, por
lo que han llegado a destino productos mojados por lluvia (sacos

principalmente) y sucios que son devueltos al CD.

o Las dimensiones de algunos camiones superan las permitidas en la zona de

carga, por lo que ésta debe ser realizada la zona de transito exterior.
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o Los camiones no cuentan con iluminacién interior lo que dificulta la estiba
correcta de la carga ya que muchos de ellos son cerrados completamente y la
carga es por la parte posterior. Ocurre en oportunidades que el personal que

realiza la carga se apoya de la iluminacion de sus teléfonos celulares.

o La eleccion del transporte se realiza segun la disponibilidad de éste, pero
no necesariamente cumple con las condiciones que requieren los productos que

se deban transportar.

. Control y seguimiento de productos: productos devueltos por fecha proxima de
vencimiento o ya vencidos y por falta de Certificado de Germinacion. Esto tltimo quiere
decir que no existe respaldo técnico cientifico y cuantitativo de cuantas semillas

germinaran cada 100 unidades, ya que por ley el minimo es el 85 %.

o La utilizacion del orden FEFO no es adecuada, ya que su uso no es eficaz
en el proceso. Si bien la Empresa cuenta con un software que trabaja el orden
FEFO, de igual forma gran cantidad de los productos que se devuelven por

“mal estado” es porque tienen fecha proxima de vencimiento.

o Falta de auditoria interna, es decir, falta de un examen critico, sistematico y
detallado de las areas y controles de operacion que permita la mejora de la

productividad.

Los meses mas conflictivos: Mayo, Julio y Noviembre debido a que fueron los

periodos de mayor actividad de siembra en el pais, como se aprecia en el Figura 2 4.
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Productos en Mal Estado seglin mes

45000
40226

40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000 se=u 4144
3901
5000 2222 228 1761 937
el
O O A N O O O <O & & & &
S ¥ SR S S & & & & &
5% & = LS N N S
© 8 < S S

Figura 2 4.- Cantidad de productos en Mal Estado segiin Mes del aiio 2014.

Fuente: Creacion propia en base a Anexo A

Segliin analisis de la Figura 2.5, las sucursales que presentaron mayor numero de
productos en mal estado durante el 2014 fueron: Talca, Santa Cruz, Melipilla, San Vicente, Los
Angeles, Chillan, sucursales que se encuentran en la zona central y sur del pais. Segun datos del
INE (ver apéndice B) son las regiones que presentaron la mayor actividad agricola, por lo que el

volumen de transporte de productos fue mayor.
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Figura 2.5 .- Cantidad de productos en Mal Estado segin Sucursal durante el 2014.

Fuente: Creacion propia en base a Anexo A
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2.  Llegan productos sin GD y/o GD sin productos:

Un hecho que ocurre con frecuencia con respecto a la documentacion se refiere a que
llegan productos sin GD o al contrario, llegan GD sin los productos a las sucursales. Para obtener
la informacién numérica correspondiente a la frecuencia de ocurrencia se analizé los registros
que lleva cada sucursal mensualmente de la cantidad de productos que llegan sin GD y la
cantidad de GD que llegan sin productos. Este andlisis comprende el periodo de Enero a
Diciembre del 2014, por lo que se hizo un calculo por mes y sucursal de la ocurrencia del hecho,
para luego determinar la frecuencia total correspondiente a la cantidad de productos sin
documentos o documentos sin productos (analizadas las 27 sucursales) expresado en porcentaje.

Esta frecuencia es del 17%. (Ver tabla Anexo B)

Causas: si bien existe control en las entradas y salidas de documentacion

correspondiente a timbres y firmas, este no siempre se lleva a cabo y no es el mas eficiente.
o  No se respeta el procedimiento establecido de timbre y firmas de documentos.
o Falta de auditoria

o Por lo que se observo, la carga de abastecimiento se realiza segin un listado
entregado al Encargado de Bodega, y las GD se imprimen mdés tarde como un proceso
independiente, por lo que al momento de la carga no se van corroborando los productos segun las
GD, y si hay algun error, éste se descubre en la llegada a la sucursal. Lo mismo ocurre en la carga

del Courier.

El periodo del ano mas conflictivo durante el 2014 fue desde Abril a Octubre,
correspondientes a las sucursales y época del afio de mayor flujo de productos por el desarrollo

de la actividad agricola en la zona centro-sur, como se refleja en el Figura 2.6.
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Error en Control de Documentacion segun mes
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Figura 2.6.- Error en Control de Documentacion segiin mes del aiio 2014

Fuente: Creacion propia en base a Anexo B

En el Figura 2.7 se aprecian las Sucursales que presentaron mayor cantidad de veces
este error durante el 2014, por el volumen de productos que manejan. Estas son: San Vicente,

Talca, Quillota, Melipilla, Los angeles y Chillan.
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Figura 2.7 - Error en Control de Documentacion por Sucursales durante el 2014.

Fuente: Creacion propia en base a Anexo B
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3. No se timbran y firman las GD: 2 de cada 3 GD no lleva firma o timbre del
encargado de recepcion logistica, es decir, un 66,7%, lo que implicaria que de 63.286 (15%)
productos en mal estado, a 42.191 (10%) de ellos no se les puede asignar un responsable (segin

observacion en terreno).
Causas:

o  No hay responsabilidad por pérdida de productos, es decir, no se puede asignar a

un responsable cuando un producto llega en mal estado.

o  No se respeta el procedimiento establecido que consiste en timbrar y firmar los

documentos (GD) entregados por el chofer al encargado de recepcion logistica y viceversa.
o Falta de auditoria de la documentacion de entrada y salida.

4. Retraso en operacion de carga: 20 de cada 80 rutas mensuales llega tarde, es
decir el 25%, lo que genera un retraso en la operacion de descarga y carga de Courier al llegar al
CD, luego de finalizar su ruta diaria. Este hecho también retrasa la carga de abastecimiento, ya

que una es seguida a la otra.
Causas: retraso del chofer en realizar su recorrido diario.

o Llegada tarde del Courier, segun reclamos por un chofer en especifico por parte de
los operarios y el Encargado de Logistica, ya que se demora mas tiempo de lo estipulado en cada

sucursal.
o  No se respeta el procedimiento establecido.

La tabla 2.1 presenta un resumen de los Efectos Indeseados descritos anteriormente.
Cada Efecto Indeseado es un suceso independiente del otro, por ejemplo, que llegue un producto
en mal estado a la sucursal no se ve afectado con que haya sucedido o no problemas en el control

de su documentacion, pero pueden ocurrir ambos a la vez.



EFECTOS INDESEADOS
1. Llegada de productos
en mal estado a las

sucursales

2. Llegan productos sin
GD y/o GD sin
productos

3. No se timbran y firman
las GD

4. Retraso en operacion

de carga

FRECUENCIA
15%

17%

66,7%

50%

Tabla 2.1.- Resumen Efectos Indeseados.
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CAUSA

o No estibar la carga correctamente.

o Manipulacion por parte de los auxiliares de
bodega.

o Embalaje no apropiado.

o Transporte no adecuado.

o Control y seguimiento de productos.

o No se respeta el procedimiento establecido.

o No existe control en la salida de documentacion
desde el CD.

o Falta timbre y firma de entrega del chofer y
recepcion del logistico.

o Llegada tarde de Courier por retraso del chofer.

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.

La deteccion de los efectos indeseados se resume en el siguiente Diagrama de Ishikawa

(Ver Figura 2.8). Este diagrama causal es la representacion grafica de las relaciones multiples de

causa - efecto entre las diversas variables que intervienen en el proceso.
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Llegada productos sin Llegada productos
GD y/o GD sin productos en mal estado

No estibar la carga Personal incompetente

correctamente . - -
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Falta de capacitacion
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Operaciones de carga

sin timbrar

Figura 2.8.- Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Creacion propia.
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2.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

COPEVAL cuenta con una red de 27 sucursales y una gran flota de camiones. La
empresa presenta algunos inconvenientes en el desempefio de su flujo logistico interno, desde su
CD mas importante ubicado en la Ciudad de San Fernando hacia sus sucursales, y en el traspaso

de productos entre sucursales.

El transporte destinado al despacho de productos pertenece a la misma empresa y
corresponde a ciento siete camiones de abastecimiento de agroinsumos, maquinarias y alimentos
de uso animal. Y a cuatro vehiculos de servicio de Courier (transporte diario, abastecimiento
express), que transportan en un 90% agroinsumos, productos de ferreteria agricola y productos

veterinarios, y el 10% restante fertilizantes y repuestos de maquinaria.

El desarrollo del flujo logistico del servicio de Courier genera los siguientes

inconvenientes:

1. Llegan productos en mal estado y no se sabe quién es el responsable.

2. Llega el producto y no llega la GD, 6 llega la GD y no llega el producto. Hoy en dia, los
choferes son ministros de f¢, es decir, la carga y descarga se basa en la confianza a través
de la observacion, ya que se contabiliza la cantidad de bultos segun indique la Hoja de
Bitacora portada por el chofer y luego se comprueba que cada bulto corresponda a una
GD.

3. No se timbran y firman las GD, por lo que es dificil identificar en qué parte de la cadena
de suministro ocurre el problema.

4. Las operaciones de carga se retrasan por incumplimiento de los procedimientos

establecidos.

En cuanto al flujo logistico de los camiones de abastecimiento, el mayor inconveniente
que debe resolver la Jefatura de Abastecimiento, Logistica y Distribucion corresponde a la
cantidad de productos que llega a destino en mal estado, ya que por las caracteristicas de éstos se

definen como productos de alto valor.
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Los inconvenientes descritos se pueden clasificar como de tipo administrativo, operativo
y de control. Por lo tanto, podemos decir que COPEVAL S.A cuenta con un sistema de control de
este proceso (guias, bitacora), pero que es poco eficiente y claro en cuanto al control de la entrada

y salida de productos, tanto en el CD como en las sucursales.

En la Tabla 2.2 se muestra la evolucion correspondiente a la Bodega en Mal Estado de la
Ruta 5 Sur (CD San Fernando) desde Enero a Septiembre de 2015, y el Total Acumulado de los
mismos meses con respecto a Diciembre de 2014. Ademas, se muestra de la misma forma la
evolucion de todas las bodegas en mal estado de la Empresa. Estas pérdidas econdmicas estan

directamente relacionadas con el primer Efecto Indeseado: Llegada de productos en Mal Estado.

EVOLUCION EXISTENCIAS EN MAL ESTADO 2015 $
Diciembre 2014 Enero Febrero Marzo

Total Bod. Mal Estado Ruta 5 Sur $ 40.864.188 | $ 31.702.912 | $ 64.135.696 | $183.015.729
:en BTG Bod. Mal Estado Ruta S Sur | $ 352.736.824 | $393.601.012 | $425.303.925 [ § 489.439.620 | $672.455.349
Total Total Empresa $ 62.231.023 | $ 55.246.870 | $ 76.565.715 | $204.745.855
.1 B Total Empresa $ 581.851.828 | $644.082.851 | $699.329.721 | § 775.895.436 | $980.641.292
EVOLUCION EXISTENCIAS EN MAL ESTADO 2015 $

Mayo Junio Julio Agosto Septiembre
Total Bod. Mal Estado Ruta 5 Sur | $ -137.884.949 | $ -34.299.144 | $ 89.816.942 | $ -93.263.188 | $§  -737.735
-l B0l Bod. Mal Estado Ruta 5Sur | $  534.570.400 | $500.271.256 | $590.088.199 | $ 496.825.011 | $496.087.275
Total Total Empresa $ -85411.582 | $-40.514.020 | $ 82.155.409 | $-167.613.417 | $ -24.353.147
$ 895.229.710 | $854.715.689 | $936.871.098 | $ 769.257.682 | $744.904.534

:Xai 1B ON Total Empresa

Tabla 2.2.: Evolucion de Existencias en Mal estado 2015.
Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.

Se puede apreciar que desde Diciembre de 2014 a Septiembre de 2015 la Bodega de
productos en Mal estado del CD de San Fernando ha aumentado en $143.350.451. Ademas, este

aumento también se ve reflejado en el espacio fisico que ocupan estos productos en bodega.

En la Figura 2.9 se muestra graficamente la evolucion de las existencias en la Bodega de
Mal estado del CD de San Fernando comparado a nivel de Empresa. Existen variaciones positivas
para la Empresa (negativas en el grafico) que corresponde a meses donde se han enviado
productos a Revalidacion, lo que significa que los productos se devolvieron al CD desde las

sucursales con motivo de fecha proxima de vencimiento, por lo que el proveedor deberd revalidar
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la fecha de vencimiento del lote de productos segin sus propias politicas de revalidacion, para
que éstos puedan ser comercializados posteriormente. Esta situacion se debid a que se intento
implementar un nuevo Sistema de Gestion de Almacenes (WMS) el cual fracasd, por lo que en
los ultimos meses la Empresa ha decidido suspender su utilizacion y actualmente se encuentra

evaluando nuevas alternativas.

Evolucion Mensual Existencias en Mal Estado 2015 ($)
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Figura 2. 9.- Grdfico de Barras de la Evolucion mensual Existencias en Mal estado 2015.
Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.

En la Figura 2.10 se muestra la dispersion del Total Acumulado de las Existencias en
mal estado de la Bodega del CD San Fernando y del Total Empresa. La linea del Total
Acumulado presenta variaciones y no siempre es ascendente debido a la Revalidacion de algunos

productos en mal estado explicada anteriormente.
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Figura 2. 10.- Grdfica de la Evolucion acumulada Existencias en Mal estado 2015.
Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.

En la Figura 2.11 se aprecia la variacion porcentual de las existencias en Mal Estado del
CD de San Fernando. En color azul cada mes respecto al mes anterior durante el afio 2015 y en
rojo la variacion respecto al mismo mes del afio 2014. Es importante sefalar que desde
Diciembre de 2014 a Septiembre de 2015 la variacion ha sido de un 41%, segun los datos de la
Tabla 2.3.

Variacion % Mensual Existencias en Mal Estado 2015
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Figura 2. 11: Grdfica de la Variacion % Mensual Existencias en Mal Estado.
Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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Respecto al mes anterior 11,6% 8,1% | 15,1% |37,4% | -20,5%

VARIACION % EXISTENCIAS EN MAL ESTADO MENSUAL 2015
Rubro ‘ Enero Febrero ‘ Marzo ‘ Abril ‘ Mayo Junio

Julio
-6,4% | 18,0% | -15,8%

Agosto Septiembre

-0,1%

Respecto a Diciembres 2014 12% 21% | 39%| 91% 52%

2% 67%| 41%

41%

Tabla 2. 3: Variacion % Existencias en Mal Estado Mensual 2015.
Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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CAPITULO III: OBJETIVOS

Objetivo General

Proponer un Redisefio de procesos y responsabilidades que reduzca los problemas
asociados al flujo logistico interno entre el Centro de Distribucion de San Fernando y las

sucursales desde Copiap6 a Puerto Varas de COPEVAL S.A.

Objetivos Especificos

o Identificar los factores claves que permitan contrastar la situacion actual con la situacion
deseada.
. Redisefiar el proceso logistico.

o Evaluar financieramente la propuesta de Redisefo.
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CAPITULO IV: INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA

El desarrollo de este capitulo aborda los principales fundamentos teoricos en los cuales

se basa esta memoria.
4.1 CONCEPTOS LOGISTICOS

4.1.1 DEFINICION DE LOGISTICA

“La logistica es la parte del proceso de la cadena de suministros que planea, lleva a cabo
y controla el flujo y almacenamiento eficiente y efectivo de bienes y servicios, asi como la
informacion relacionada, desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el fin de

satisfacer los requerimientos de los clientes.” [Ballou04]
4.1.2 CARGA Y DESCARGA DE MATERIALES

“La primera y la ultima actividad en la cadena de eventos de manejo de materiales es la
carga y la descarga. Cuando los bienes llegan a un almacén, tienen que descargarse del equipo de
transporte. En muchos casos, la descarga y el movimiento hasta el almacenamiento se maneja
como una sola operacion. En otros casos hay procesos separados que a veces requieren equipos

especiales” [Ballou04]
4.1.3 TRASLADO HACIA Y DESDE EL. ALMACENAMIENTO

“Entre los puntos de carga y descarga en una instalaciéon de almacenamiento, los bienes
pueden trasladarse varias veces. El primer traslado es desde el punto de descarga al area de
almacenamiento. Después, el traslado avanza desde la zona donde se recogen los pedidos para el
reaprovisionamiento de existencias. Usar una zona de recogida de pedidos en la operacion de
manejo provoca un vinculo de movimiento adicional y de puntos nodales en la red del sistema de
almacenamiento. La actividad real de traslado puede lograrse usando cualquier numero de los
muchos tipos de equipos de manejo de materiales disponibles. Estos tipos varian desde carretillas

y vagonetas manuales hasta sistemas computarizados de apilamiento y recuperacion”. [Ballou04]
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414 CONSIDERACIONES DEL MANEJO DE MATERIALES

“Las consideraciones del manejo de materiales son una parte integral de la decision de
espacio de almacenamiento. Es una actividad de gran absorcién de costos, aunque tiene un
impacto en el tiempo de ciclo de pedido del cliente y, por lo tanto, en el servicio al cliente. Por
esto, los objetivos para el manejo de materiales estan centrados en el costo, es decir, reducir el
costo del manejo e incrementar la utilizacion del espacio. La mejora de la eficiencia en el manejo

de materiales se desarrolla paralela a las siguientes lineas:

. Agrupamiento de la carga

Un principio fundamental en el manejo de materiales es que en general la economia del
manejo de materiales es directamente proporcional al tamafio de la carga manejada, es decir,
cuando el tamafo de la carga se incrementa, menor es el nimero de trayectos requeridos para
almacenar una cantidad dada de bienes y mayor serd la economia. El nimero de trayectos se
relaciona directamente con el tiempo de mano de obra necesario para mover los bienes, asi como
con el tiempo que el equipo de manejo de materiales esta en servicio. La eficiencia, a menudo,
puede mejorarse mediante la consolidacion de juntar un nimero de pequefios paquetes en una
sola carga, y luego manejar la carga consolidada. A esto se le llama agrupamiento de carga y se

realiza comunmente mediante palletizado y uso de contenedores.

o Palletizado: una tarima es una plataforma portatil, por lo general hecha de madera
o carton grueso corrugado, sobre las cuales los bienes son apilados para su
transportacion y almacenamiento. El entarimado ayuda al traslado, lo que permite el
uso de equipos mecanicos estandarizados de manejo de materiales para manipular una
amplia variedad de bienes. La tarima es un articulo afiadido al costo en el sistema de
manejo de materiales. Tiene que justificarse basado en los ahorros realizados a partir

de su uso.
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. Distribucion del espacio de almacenamiento

La ubicacion de las existencias en el almacén afecta directamente a los gastos de manejo
de materiales de todos los bienes que se mueven por el almacén. Se busca un equilibrio entre los
costos de manejo de materiales y la utilizacion del espacio del almacén. En el disefio interno del
almacén hay consideraciones especificas sobre el espacio de almacenamiento y la recogida de

pedidos.
. Eleccion del equipo de almacenamiento

Tal vez, el auxiliar de almacenamiento mas importante sea la estanteria. Las estanterias
son anaqueles, por lo regular de metal o madera, en las cuales se colocan los bienes. Cuando
deben almacenarse una amplia variedad de articulos en pequefias cantidades, apilar cargas una
sobre la otra no es eficiente. Las estanterias promueven el apilamiento desde el suelo al techo, y
los articulos en las alacenas superiores e inferiores son igualmente accesibles, aunque los
articulos con una alta rotacion deberian colocarse cerca del suelo para reducir el tiempo de

servicio total en la estanteria.
. Eleccion del equipo de movimiento

Hay disponible una enorme variedad de equipos mecanicos de carga y descarga,
recoleccion de pedidos y traslado de bienes en el almacén. El equipo de movimiento se diferencia

por su grado de uso especializado y la cantidad de energia manual que se requiera para operarlo.

o Equipo manual: la flexibilidad del equipo manual y el bajo costo lo convierten en
una buena opcion cuando la mezcla de productos en un almacén es dinamica, el
volumen que fluye a través del almacén no es alto y no se desea invertir en equipo
mas mecanizado. Sin embargo, el uso de este equipo estd algo limitado a las

capacidades fisicas del operador.

o Equipo asistido con motor: el manejo de materiales puede acelerarse y el
rendimiento de trabajador-hora incrementarse con el uso de equipo de manejo de

materiales asistido con motor. Dicho equipo incluye griias, camiones industriales,
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elevadoras y montacargas, sin embargo, la mas popular es la gria horquilla que se
combina con carga en tarimas y algunas veces con estanterias de tarimas creando un

sistema de alta flexibilidad”.

4.2 TEORIA DE RESTRICCIONES (TOC)

Es una herramienta analitica desarrollada por el Avraham Y. Goldratt Institute (AGI). La
Teoria de Restricciones es una metodologia cientifica que permite enfocar las soluciones a los
problemas criticos de las empresas (sin importar su tamafio ¢ giro), para que éstas se acerquen a
su meta mediante un proceso de mejora contintia. Consiste en un analisis completo que comienza
con una lista de Efectos Indeseables que se desean eliminar. Luego, se utiliza el Arbol de la
Realidad Actual para identificar uno o mas problemas de fondo que aparentemente causan esos
Efectos Indeseables. El objetivo inmediato, o primer paso hacia la solucion, es el opuesto al
problema de fondo. Si el objetivo parece imposible de alcanzar, se utiliza la Eliminacion de
Conflictos para extraer los supuestos subyacentes que lo hacen aparecer como fuera de alcance.
Una inyeccion es un cambio que, una vez implantado, cambiara el entorno de tal manera que los
supuestos de la Eliminaciéon de Conflictos dejaran de tener validez. El Arbol de la Realidad
Futura se utiliza para verificar qué inyeccion eliminara los Efectos Indeseables originales sin
crear mas problemas. El Arbol de Prerrequisitos se utiliza para identificar los obstaculos a la
implantacion de la inyeccion. El Arbol de Transicion es un plan detallado para superar tales

obstaculos.

¢ Qué cambiar? A qué cambiar? ¢Coémo cambiar?

Arbol de la realidad actual Eliminacion de conflictos Arbol de prerrequisitos

Arbol de la realidad futura Arbol de transicion
Figura 4.1.- Los roles de los procesos de razonamiento

Fuente: [Estrategial2]
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4.2.1 ARBOL DE LA REALIDAD ACTUAL

El proceso de construccion del Arbol de la Realidad Actual generalmente se inicia con
una lista de sintomas llamada "Efectos Indeseables", o EFIs en la jerga de los Procesos de

Razonamiento.

El AGI ha desarrollado la siguiente Guia para la Construccion de Arboles de la Realidad

Actual:

e Paso 1. Hacer una lista de entre 5 y 10 Efectos Indeseables (EFIs) que describan el area
de objeto de anélisis.

e Paso 2. Si se ve una conexion aparente entre dos o mas EFIs, conectarlos entre si,
examinando cuidadosamente cada entidad y flecha conforme se vaya agregando, si no se
encuentra ninguna relacion clara, entonces se contintia con el paso 3.

e Paso 3. Conectar el resto de EFIs al resultado del paso 2, examinando cada entidad y
flecha. Detenerse cuando todos los EFIs hayan sido conectados.

e Paso 4. Leer el arbol de abajo hacia arriba, examinando de nuevo cada entidad y flecha.
Hacer las correcciones necesarias.

e Paso 5. Plantear si el arbol en conjunto refleja la intuicion sobre el area. Si no es asi,
comprobar cada flecha en busqueda de Objeciones de Causa Adicional.

e Paso 6. No dudar en ampliar el arbol para conectar otros EFIs que existen, pero que no
aparecian en la lista original (no realizar este paso hasta haber conectado todos los EFIs
originales).

e Paso 7. Revisar los EFIs. Identificar aquellas entidades del arbol que son negativas por
mérito propio, incluso si la entidad no aparecia en la lista original de EFIs o si se requiere
la ampliacion del arbol hacia arriba una o dos entidades.

e Paso 8. Quitar del arbol cualquier entidad que no resulte necesaria para conectar todos los
EFIs.

e Paso 9. Presentar el arbol a alguien que ayude a extraer y cuestionar los supuestos

subyacentes en ¢€l.
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e Paso 10. Examinar todos los puntos de entrada del arbol y decidir cuales de ellos atacar.

Elegir de entre ellos aquél que mas contribuye a la existencia de los EFIs.

Problema
Raiz

Figura 4.2.- Esquema Arbol de Realidad Actual.
Fuente: [;Qué es TOC? 08]

4.2.2 EVAPORACION DE LA NUBE

El método de Evaporacion de la Nube no trata de alcanzar una solucion de compromiso,
por el contrario se concentra en la eliminacion del propio problema. El primer ataque se realiza
sobre el mismo objetivo al preguntarse, ";realmente es esto lo que se quiere?". Se supone por
ahora que el objetivo se ha comprobado y verificado. Si se quiere alcanzar este objetivo
especifico. ;La unica forma de hacerlo es por medio del compromiso?, la respuesta es
definitivamente no. Lo que se tiene que recordar es que las flechas en el diagrama de
Evaporacion de la Nube, las flechas que conectan los requisitos al objetivo, el prerrequisito a los
requisitos y la flecha del conflicto, todas ellas son simple-mente conexiones logicas. Uno de los
fundamentos basicos de la logica es que bajo toda conexion logica subyace un supuesto. En este
caso, lo mas probable es que se trate de un supuesto escondido. La técnica de Evaporacion de la
Nube se basa en verbalizar los supuestos subyacentes en las flechas, sacarlos a la luz y
desafiarlos. Invalidar s6lo uno de estos supuestos, no importa cudl, es suficiente para que el

problema se disuelva.
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Condicién Prerrequisifo Condicién Prerrequisito
Mecesaria #1 #1 Necesaria #1 |0 5+‘l_~ #1
Mewralizacién
de supuestos
. dan
Cpugsto del Conflicto Dpuesto del . que .
) o, e ralidez ata  Conflicto
Froblema Faiz Problera Raiz condivitn
> NeCesaria.
i‘\,‘ ..
0 Condicién Prerrequisitc | Condicién Prerrequisiio
k) =
Mecesaria #2 [ #2, opuesto al Necesaria #2
#1
Figura 4.3 .- Esquema Deteccion de Conflictos. Figura 4 4- Esquema Generacion de la Estrategia.
Fuente: [ ;Qué es TOC?08] Fuente: [;Qué es TOC?08]
423 ARBOL DE LA REALIDAD FUTURA

El Arbol de la realidad futura (ARF) es similar al arbol de la realidad actual (ARA), pero
conteniendo las acciones, politicas y comportamientos introducidos para crear una nueva vision

de la realidad futura del sistema.

El poder de la construccion logica de “si..., entonces...” es que cuando eliminamos o
mitigamos una de las causas en el nivel inferior, todo lo demés esta por encima de dicha causa
queda expuesta a ser cambiada. Si podemos “inyectar” varias nuevas causas, que llamamos
“inyecciones”, entonces podremos redefinir la 16gica subsiguiente, predecir y dirigir los cambios

para lograr los efectos deseados.

Si cualquiera de las entidades “si” del ARA es eliminada o modificada las consecuencias

o efectos puede ser eliminado o evitado.
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Cpuesto de
Efl-S

Cpuesto de
Efl-1

COnNsSecuencis
ezperada

Y
k

COnZecuencia
ezperada

Consecuencia
ezperada

OpUE3so de
Efl-Z

Inseccion

-

———_] Opuesto del
problema raiz

roveniente de Ia

lp Inyeccidn
Hube

complementaris

Figura 4.5 .- Esquema Arbol de Realidad Futura

Fuente: [;Qué es TOC? 08]

424

Es la técnica para identificar y relacionarse con los obstaculos de implementacion de la
nueva solucion. Con cada solucion se crea una nueva realidad. Su fuerza principal es la de

aterrizar las inyecciones obtenidas de la estrategia, ya que algunas (las que representan cambios

ARBOLES DE PRERREQUISITOS

de paradigma) pueden parecer dificiles o imposibles a primera vista.

| Inyeccion |

Inyeccion |

Figura 4.6.- Esquema Arbol de Prerrequisitos

Fuente: [;Qué es TOC? 08]
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4.2.5 ARBOLES DE TRANSICION

Es la técnica final y en la que se materializa la TACTICA que permitira que la solucién
obtenida pueda implementarse con éxito; adicionalmente es en este paso en donde se cuantifican
las necesidades economicas (si las hay) y los beneficios esperados. Este paso sirve como mapa de
seguimiento y verificacion, ya que contiene la secuencia de efectos cuantitativos y cualitativos
esperados de la solucion; este tipo de arboles pueden facilmente convertirse a graficas de Gantt

para seguimiento tradicional y como Plan de Implementacion.[Estrategial2].

[ or ]

P

Accion del

iniciador
[ ] Accion del
;"I'\ iniciador

[ 1 | )
A —

Accion del iniciador [ ]
(relacionada con el
obstaculo)

Figura 4.7 .- Esquema Arbol de Transicién

Fuente: [;Qué es TOC? 08]

4.2.6 LAS SEIS CAPAS DE RESISTENCIA AL CAMBIO

Responder de manera secuencial las tres preguntas del cambio, genera una amplia
aceptacion o persuasion en las personas, es por esto que en la Teoria de Restricciones existe un
modelo de persuasion conocido como las seis capas de resistencia al cambio, llamadas asi porque
las personas tienden a levantar objeciones cuando se les presenta nuevas ideas. Estas capas tienen
que seguirse de manera secuencial pues es muy dificil identificar de primera mano la capa en la
que verdaderamente estd atascada la persona a la que se quiere persuadir. Entonces, cuando se

aplica el proceso de persuasion en ventas debemos comenzar siempre en la capa uno.
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a. {Qué Cambiar?

1. Capa Uno: Desacuerdo sobre el problema

2. Capa Dos: Yo tengo una diferente direccion sobre la solucion.
b. ;Hacia que Cambiar?

3. Capa Tres: La solucion no enfrenta todo el problema.

4. Capa Cuatro: Si, pero la solucion tiene resultados negativos
c. {Coémo causar el cambio?

5. Capa Cinco: Si, pero hay obstaculos para implementar la solucion.

6. Capa Seis: Miedo no verbalizado.

El Proceso

Identificar los problemas raiz
exponiendo la causalidad. (ARBOL

Problematica

actual DE REALIDAD ACTUAL)
.
Encontrar una direccién para
. . eliminar el posible conflicto.
Construir y verificar (EVAPORACION DE LA
una solucion factible. NUBE)
(ARBOL DE -~

REALIDAD FUTURA)

>| implementar
>

Determinar los objetivos

intermedios para la Desarrollar un plan de
implementacién de la solucién. | accion detallado.
(ARBOL DE (ARBOL DE
PRERREQUISITOS) TRANSICION)

Figura 4.8 .- Esquema resumen TOC
Fuente: [;Qué es TOC? 08]



56

4.3 METODOLOGIA

Para lograr cumplir con los objetivos que nos hemos propuesto, es necesario seguir una

metodologia como guia para el desarrollo de este trabajo.

o Levantamiento de procesos: es una forma de representar la realidad de la manera mas
exacta posible, a partir de la identificacion de las diferentes actividades y tareas que se realizan en
un proceso. Es importante realizar este levantamiento de informacién con las personas que
conocen en detalle el proceso. Para esto, utilizaremos técnicas de observacion y entrevistas a

participantes del proceso.

° Identificar las etapas y actividades especificas de los procesos y/o subprocesos: para
esto es necesario identificar los puntos criticos de la cadena logistica poniendo especial atencion
en el trabajo realizado por trabajadores de la zona de empaque y choferes de camiones y Courier,

y asi realizar un contraste entre lo identificado y los procedimientos por escrito de la empresa.

o Realizar diagnéstico con la informacion recopilada: en esta etapa se describiran los
procesos, subprocesos y procedimientos para ser documentados a través de fichas y diagramas de

flujos con notacion BPMN.

o Identificar problemas criticos dentro del proceso: a través de distintas herramientas

identificar aquellos efectos indeseados que ocurren con mayor frecuencia y enfocarnos en ellos.

. Investigar posibles soluciones: analizar aquellos efectos indeseados para buscar la mejor
manera de disminuirlos o erradicarlos, integrando la vision que tengan los distintos participantes
del proceso de aquellas causas que generan los efectos indeseados con las posibles soluciones que

encontremos a través de la investigacion.

o Proponer mejoras: entregar una solucion integral que motive a la empresa a su
implementacion y que afecte lo menos posible el normal desarrollo de sus operaciones. Esta
solucion debe incluir una evaluaciéon econdémica y financiera que permita cuantificar los

beneficios a los que se refiera la propuesta.
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CAPITULO V: APLICACION DE LA METODOLOGIA

51 ARBOL DE LA REALIDAD ACTUAL (ARA)

En la tabla 5.1 se listan los principales efectos indeseados (EFIs) que nos llevan al
problema raiz y nos dan los argumentos para realizar el esquema del Arbol de la Realidad Actual.

La frecuencia de ocurrencia de cada efecto indeseado se ha detallado en el capitulo II.

Llegada de productos en mal estado
Llegan productos sin GD y/o GD sin productos
No se timbran y firman las GD

Retraso en operaciones de carga
Tabla 5.1: Efectos Indeseados.

Fuente: Elaboracion propia.

El diagrama de la Figura 5.1 representa el ARA, comenzando por la representacion de
los EFIs detectados en color celeste. Luego, cada EFI se une a diversas causas en color verde y a
la vez, éstas ultimas se relacionan con la sub-causa representada en color anaranjado, finalizando

con la deteccion de la Causa Raiz representada en color rojo.

Se ha detectado la causa raiz que corresponde a la Falta de Auditoria Interna, es decir,
falta de un control interno de los procesos que permita una mejora continua. Esta causa raiz da

origen a tres sub-causas.

Como primera sub-causa se tiene la Falta de capacitacion de los operarios, lo que
deriva en que los operarios No cuentan con las competencias necesarias para realizar su trabajo,
originando la causa principal correspondiente a la Manipulacion de la carga de forma incorrecta,
esto fue lo que se observo en terreno, en cada sucursal que recorre el servicio de Courier, ya que
los operarios que realizaban la descarga de éste no tenian ningin cuidado en la manipulacién, a
pesar de que el embalaje tuviera escrito la palabra “Fragil” ellos no fueron cuidadosos, lo que en

este caso provoco dar paso a la generacion del Efi-1. De la observacion en terreno realizada
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también se puede deducir que ocurre lo mismo con la descarga de los camiones de

Abastecimiento, ya que son las mismas personas quienes realizan el trabajo en cada sucursal.

La segunda sub-causa corresponde a la Mal utilizacion del orden FEFO, ya que la
empresa cuenta con este sistema de informacion, pero de igual forma no realiza un Control y
seguimiento de productos lo que genera que esto sea una causa principal al Efi-1 debido a que
muchos de los productos que se definen en “Mal estado” corresponde a productos proximos a

vencer.

Como causa general se define un embalaje comiin para todos los productos, siendo estas
cajas en lo que se refiere al Courier y pallets envueltos en film plastico (alusa) para los productos
transportados por camiones. Esta causa general se justifica, ya que el embalaje es poco resistente,
no protege y no conserva los productos. Lo anterior se demuestra con el gran porcentaje de
productos que llega a destino en mal estado, por ejemplo: sacos rotos dentro de pallets, sacos
mojados, bidones rotos, etc, lo que da origen a la causa relacionada con el Efi-1 que es el

Embalaje es Inapropiado,

Otra causa general es la Disponibilidad del transporte, ya que no siempre es la necesaria
segun las caracteristicas de los productos, porque si el transporte que se destina no tiene la
capacidad de transportar todo lo solicitado, se debe rebajar el tonelaje, lo que corresponde a dejar
productos para que sean enviados en el proximo abastecimiento o en el servicio de courier. Las
sub-causas que se generan a partir de la causa general son que los camiones No tienen
iluminacion interna y el tamariio del camion supera el permitido en la zona de carga, lo que
claramente dificulta la operacion. Esto da origen a la causa del Transporte Inadecuado, que se

relaciona directamente como causa del Efi-4 y del Efi-1.

No estibar la carga correctamente también es una causa del Efi-1, lo cual es generado
por dos sub-causas que corresponden a la Falta de iluminacion en la zona de carga y a que la

Zona de carga es pequeiia. Estas sub-causas generan también el Efi-4.

Debido a la Falta de Auditoria Interna como la causa raiz, se desprende la tercera sub-
causa que es el hecho de que No se respetan los procedimientos establecidos, 1o cual provoca que

el Chofer demore mds tiempo del estipulado en cada sucursal, ya que esta establecido que el
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Servicio de Courier demore a lo mas 15 minutos por cada sucursal, por lo que la Llegada tarde
del Courier es frecuente, lo que origina el Efi-4, que también tiene como sub-causas la Falta de
lluminacion en la zona de carga y la Zona de carga pequeiia. Otra causa del Efi-4 corresponde a

que el Transporte es inadecuado.

También, la tercera sub-causa genera dos causales mas, una de ellas corresponde a la
Falta de responsabilidad por pérdida de productos que nos lleva al Efi-3. Este tltimo esta
estrechamente relacionado con el Efi-1, debido a que cuando llegan productos en mal estado no

se puede responsabilizar a nadie por su pérdida, ya que faltan timbres y firmas en las GD.

Finalmente, el Efi-2 es generado por una causa que consiste en que la carga se realiza
de acuerdo a un listado y no segiin las GD, que deberian ser cargadas al camion en forma

paralela a la carga de productos.
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No tiene
lluminacion

Falta de
Capacitacion Mal utilizacién No se respeta
orden FEFO procedimiento
T establecido en GD

Figura 5.1 - Arbol de la Realidad Actual (ARA)

Fuente: Elaboracion propia

Abreviatura Significado Color
EFI Efecto Indeseado

Causa

Sub-causa

Causa raiz

Causa General

Tabla 5.2.- Notacion de colores para ARA.

Fuente: Elaboracion propia.
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Sobre la base anterior, se establece el Objetivo Estratégico (OE) de la solucion para
atacar de frente al problema raiz definido que radica en la Falta de Auditoria Interna, el cual es el

siguiente: “Reducir las devoluciones de productos en mal estado desde las sucursales”.
52  NUBE GENERICA

Una vez definido el OE se generan las necesidades (B-C) que se deben cumplir para

satisfacer este objetivo, las cuales se han determinado de la siguiente forma (ver figura 5.2):

B. Traslado de excelente calidad, cumpliendo las normas técnicas (referido a que no
se devuelvan productos desde las sucursales por no llevar su correspondiente certificado de
germinacion), logisticas (correspondiente a las caracteristicas del embalaje y transporte) y legales

(cumpliendo las normas de cada producto, principalmente los provenientes de Agroquimicos).

C. Despacho en el minimo tiempo, ya que para los operarios lo mas importante es
despachar todos los productos en el horario establecido, esto genera que lleguen productos sin

GD o GD sin productos y no se cumplan los procedimientos.

Cada necesidad detectada debe ser identificada con un prerrequisito (D-D”), opuesto
entre cada necesidad de manera de generar un conflicto para seguir en la busqueda de la solucion

a la Causa Raiz. Estos prerrequisitos correspondientes a cada necesidad descrita son:

D. Revision del Flujo Logistico Interno una vez a la semana, atendiendo al calendario
de abastecimiento semanal de cada sucursal, es decir, cada vez que corresponda el abastecimiento

este deba ser controlado.

D’. Revision del Flujo Logistico Interno una vez al mes, debido a que las planillas de
control que posee el Departamento de Abastecimiento, Logistica y Distribucion de COPEVAL

esta determinado que sea analizado de forma mensual.

* Revision: observacion hecha con cuidado para corregir los errores, es decir, la
Planilla de Recepciones irregulares provenientes de Abastecimiento que tiene cada

sucursal debe ser evaluada por su responsable.
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B: Traslado de excelente calidad, 1
cumpliendo las normas técnicas, J:

logisticas y legales

A: REDUCIR LAS
DEVOLUCIONES DE
PRODUCTOS EN MAL
ESTADO DESDE LAS
SUCURSALES

C: Despacho en el minimo tiempo ]
h

Figura 5.2.- Nube Genérica

Fuente: Elaboracion propia

Con las necesidades y prerrequisitos determinados se procede a Evaporar la Nube.

5.3 EVAPORACION DE LA NUBE

A través de los supuestos anteriores, se aplica la herramienta conocida como Inyeccioén
la cual se dirige hacia la busqueda de la solucidn, lo que es util para evaporar la nube (Ver figura

5.3).

La Inyeccion utilizada en este caso corresponde a: Redisefiar los procesos y
responsabilidades del Flujo Logistico Interno, de acuerdo a las necesidades descritas (B-C),

fortaleciendo los procesos de entrenamiento y capacitacion, ya que se ha determinado que el
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personal no cuenta con las competencias necesarias, por ejemplo, la Manipulacion de la carga es
realizada de forma incorrecta por los operarios de las sucursales, no asi por los operarios de CD
que si han sido capacitados. Otro tipo de capacitacion y mejoramiento corresponde a los
logisticos, tanto de sucursal como del CD para garantizar que realicen su trabajo de forma
correcta. Es decir, evaluar el uso del software que trabaja con el orden FEFO vy la utilizacion de
las Planillas de Registro de recepciones irregulares provenientes de Abastecimiento, las cuales no
son revisadas para obtener la informacion relevante a sus operaciones. La Empresa cuenta con
estos recursos, pero no ha analizado la forma correcta de emplearlos para mejorar sus procesos y
disminuir los Efectos Indeseados que se han definido. Esta Inyeccion estd directamente

relacionada con el objetivo general de este Trabajo de Titulo.

B: Traslado de excelente
calidad, cumpliendo las normas
técnicas, logisticas y legales

INVECCION
Redisenar los procesos y
A: REDUCIR LAS
responsabilidades del flujo
DEVOLUCIONES DE erioiteno.de st
PRODUCTOS EN MAL olgls |c0|n. ;rgo, de aaf:r 0
ESTADO DESDE LAS ? :ts lne?eﬂd ales escri as,d
SUCURSALES ortaleciendo los procesos de
entrenamiento y
capacitacion.

C: Despacho en el minimo tiempo

Figura 5.3 .- Evaporacion de la Nube

Fuente: Elaboracion propia
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54 ARBOL DE REALIDAD FUTURA (ARF)

La Tabla 5.3 define la lista de Efectos Deseados a los cuales se pretende llegar con la
implementacion de las Inyecciones, para posteriormente dar cumplimiento al Objetivo
Estratégico en el ARF. Este listado se ha definido de acuerdo a los Efectos Indeseados

detectados.

EDEs

Disminuir llegada de productos en mal estado.

Los productos deben llegar con su GD.

Efectuar el procedimiento correspondiente a timbre y firma de GD.
Cumplir con los horarios establecidos.

Agilidad en la toma de decisiones.
Tabla 5.3.- Efectos deseados.

Fuente: Elaboracion propia.

La solucion propuesta se ha construido de tal forma que convierte los EFIs en EDEs y

permite responder la pregunta ;Hacia qué cambiar?

El ARF se representa en la Figura 5.4 y comienza con la Inyeccion Primaria encontrada
a través de la Evaporacion de la Nube y corresponde a Rediseiiar los procesos 'y
responsabilidades del flujo logistico interno. Esto da origen a seis inyecciones secundarias (INS),
las cuales se dirigen a cinco EDEs que permiten lograr el OE que es “Reducir las devoluciones

de productos en mal estado desde las sucursales”.

La INS-1 es Reorganizar las funciones y origina la INS-2 que corresponde a la
Incorporacion de un profesional que cumpla el rol de Auditor Interno operativo y de gestion, ya
que hay nuevas responsabilidades que asumir y tareas importantes que deben ser atendidas, ya
que han originado algunos de los EFIs, como son: no timbrar y firmar las GD y no revisar las
planillas de Registros irregulares provenientes de abastecimiento, donde se debe especificar si
llegan productos en mal estado o sin GD. De la INS-2 se desprende la primera consecuencia

esperada que es la Mayor concentracion en las actividades a realizar para lograr el Ede-4.



65

También, de la INS-2 y de la consecuencia esperada definida se pretende cumplir con el
prerrequisito D’: Revision del flujo logistico interno una vez al mes (ver pdgina 61%), y asi
satisfacer las necesidades B y C. La necesidad B que corresponde al Traslado de excelente

calidad pretende conseguir el Ede-1.

De la inyeccién primaria se desprende la INS-3 definida como: Realizar una
observacion fisica del alto volumen de productos y documentos, dando paso a la INS-4 que es La
actualizacion y seguimiento en la gestion de documentos que permitira la consecuencia esperada
de Concientizar al personal de la importancia de realizar los procedimientos de forma correcta
para satisfacer la necesidad C que corresponde al Despacho en el minimo tiempo y de esta forma

alcanzar el Ede-2 y Ede-3.

La INS-5 originada desde la inyeccion principal es generar nuevos programas de
entrenamiento y capacitacion del personal. Luego, se genera la INS-6 que consiste en Realizar
un informe semanal de los registros, lo que permitira Medir objetiva y constructivamente el
desemperio pasado. De esta forma, se lograra cumplir con el Ede-3 y Ede-5. También, esta ultima

inyeccion permite satisfacer el Despacho en el minimo tiempo.

Finalmente, el cumplimiento de los EDEs definidos permitird alcanzar el Objetivo

Estratégico.
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A: REDUCIR LAS DEVOLUCIONES DE PRODUCTOS EN
MAL ESTADO DESDE LAS SUCURSALES

EDE -5 Agilidad en la
toma de decisiones

Medir objetiva y constructivamente
el desempefio pasado

.

EDE - 4 Cumplir con los EDE - 1 Disminuir EDE - 2 Los productos EDE - 3 Efectuar el
horarios establecidos llegada de productos deben llegar consuGD ™ | procedimiento correspondiente
en mal estado atimbre y firma de GD
¥ y
B: Traslado de excelente C: Despacho en el
calidad minimo tiempo
Mayor concentracion en T
Ias actividades a realizar e Concientizar al personal de la
) D': Revisién del flujo logistico |mpor.tanua de realizar los
. procedimientos de forma correcta
interno una vez al mes (ver

/

pégina 58°)

INS - 2 Incorporacion de un

3

INS - 6 Realizar informe semanal
de los registros diarios

profesional que cumpla el rol de
Auditor interno operativo y de gestion

\

INS - 1 Reorganizacion de
funciones

\

INS - & Actuzlizacion y seguimiento
en |z gestion de documentos

3

INS - 3 Realizar una observacion

INS - 5 Generar nuevos
T programas de entrenamiento y
capacitacion del personal

fisica del alto volumen de
productos y documentos

Inyeccion: Redisefizr los procesos y
responsabilidades del flujo logistico interno

Figura 5.4.- Arbol de realidad futura (ARF)

Fuente: Elaboracion propia

Abreviatura | Significado Color
EDE Efecto Deseado
B,C Necesidad
D’ Prerrequisito
Consecuencia esperada
A Objetivo Estratégico -
INS Inyeccion Secundaria
Inyeccion Inyeccion Primaria

Tabla 5 4: Notacion de colores para ARF ..

Fuente: Elaboracion propia.
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5.5 RAMAS NEGATIVAS

En la Tabla 5.5 se muestra la Herramienta de estructura légica que permite evaluar las
consecuencias negativas de cualquier accion o decision, determinando si los cambios propuestos

causaran efectos secundarios indeseados creando nuevos problemas, o si bien se generan causales

positivas.
INYECCCION POSITIVO NEGATIVO
1. Reorganizar o Determinacion de nuevos e Resistencia al cambio.
funciones controles. . Regulacion en control
o Coordinacion de funciones y de cambios.
actividades.
2. Revisar y redefinir [ Evitar malas decisiones. ° Resistencia al cambio.
las responsabilidades de los 3 Mayor concentracion en las e Es posible que se pida
OV S W SRl actividades a realizar. un aumento salarial.
del Jefe de Operaciones de ° Rechazo a nuevas ideas.
Sucursales.
3. Inspeccionar el alto Evitar pérdidas economicas y e Regulacion en control
volumen de productos y [ERSuTel) de cambios.
documentos. . Asegurar la trazabilidad de los
procesos.
4. Actualizacion Yy K Concientizar al personal de la e Resistencia al cambio.
ol EEET0 importancia de realizar  los e Regulacién en el control
de documentos. procedimientos. de cambios.
o Fortalecer los programas de
entrenamiento y capacitacion.
5. Realizar  informe O Medir objetiva y e Rechazo a nuevas ideas.
SonBL BRI O EUU RO constructivamente el desempefio e No hay tiempo.

diarios.

pasado.
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o Correccion del desempefio. . Regulacion en el control
de cambios.
. Negacion a  realizar

nuevas tareas.

Tabla 5.5: Ramas Negativas.

Fuente: Elaboracion propia.
5.6 ARBOL DE PRERREQUISITOS (APRS)

Es una estructura logica disefiada para identificar todos los obstaculos y las respuestas

requeridas para superarlos a fin de conseguir un objetivo intermedio.

El Arbol de Prerrequisitos es la base de las actividades y tareas que intervienen en los
proyectos, con el cual se establece la sincronizacion del trabajo para poder gestionar el proyecto

de una forma exitosa.

La Figura 5.5 representa el APRs, donde en la parte superior se muestra la Inyeccion
primaria Rediseriar los procesos y responsabilidades del flujo logistico interno como el Objetivo
principal que se pretende alcanzar. Luego, se han determinado Objetivos Intermedios (OI) que
ayudaran al cumplimiento del principal y se han identificado diferentes Obstaculos que se han de

enfrentar para conseguir el Objetivo.

La Revision del flujo logistico una vez al mes se ha determinado que puede tener los
siguientes obstaculos: No fomar la iniciativa, ya que el trabajador no se sentird estimulado y que
forma parte de la empresa participando en la generacion cambios, y también, se puede pedir un
Aumento salarial, porque para realizar esta revision se deberian incorporar nuevas tareas que
comprendan la elaboracion de informes. Para superar estos obstaculos se ha determinado el
primer OI: Motivacion laboral a través de incentivos, de esta forma se pretende estimular a los
trabajadores a que realicen bien su labor. Este estimulo puede ser: dinero, buen trato laboral,
expectativas de futuro, reconocimiento del trabajo y colaboracion en el trabajo. Asi, al realizar la

revision mensual se disminuye la probabilidad de encontrar errores.
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Otros obstaculos que puede tener lograr una Revision del flujo logistico son: No hay
trabajo en equipo porque cada trabajador se preocupa de su labor y no de lograr el objetivo en
conjunto, y No hay tiempo, ya que actualmente las labores se realizan con escaso tiempo, por lo
que es necesario una reorganizacion de este para ser eficientes. EI Ol que se plantea corresponde
a Equipo trabaja capacitado, esta capacitacion logra una mejora continua y un cambio cultural
entendiendo a que trabajando en equipo se logra una mayor productividad, ya que el trabajo se

realiza de mejor forma, es decir, cometiendo menos errores, y en menor tiempo.

Anteriormente, se defini6 como Inyeccion secundaria Realizar informe semanal del
registro diario. Esta inyeccion ha sido ligada a que el Equipo trabaja capacitado, ya que una
persona realizard el informe semanal, pero la revision mensual serd hecha en equipo. Ademas,
realizar el informe semanal puede tener como obstaculos: Regulacion en el control de cambios,
ya que se hara lo posible por realizar los cambios para bien, pero no se puede asegurar que éstos
sean auditados y se seguird la misma linea actual de no controlar los procesos, e Incluye un costo
porque se puede necesitar la implementacion de un nuevo software o modificar el existente, lo
cual debe ser realizado por un profesional, y/o costo de contratar personal extra si se determina
que estas labores requieren mayor tiempo y analisis como para ser llevadas a cabo por el
personal ya existente. El OI para superar estos obstaculos se define como Actualizacion y
seguimiento en la gestion de documentos, porque se pretende utilizar los recursos ya disponibles

como lo son software y personal, solo se debe capacitar en la actualizacion del conocimiento.

Los obstaculos que siguen a la inyeccion secundaria son: Resistencia al cambio,
Rechazo a nuevas ideas, Negacion a realizar nuevas tareas, ya que siempre existe el temor de lo
desconocido, al fracaso y a si realmente funcionaran las nuevas implementaciones, pero esto se
puede superar planteandose el Ol de Persuasion a aceptar nuevas ideas a través de la
participacion, es decir, empoderar a los trabajadores en el proceso de toma de decisiones que
requiera cambios importantes, ya que son la base de la empresa y muchas veces conocen en mas
profundidad los procesos que requieren cambios, por lo que es necesario hacerles saber que su

opinion es importante.
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Inyeccion: Redisefiar los procesos y
responsabilidades del flujo logistico interno

=)
T
(=
==

Figura 5.5.- Arbol de Prerrequisitos (APRs)

Fuente: Elaboracion propia

Abreviatura | Significado Color
Obstaculos
Ol Objetivos Intermedios

Inyeccion secundaria

Inyeccion

Tabla 5.6.- Notacion de colores para APRs.

Fuente: Elaboracion propia.
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57 ARBOL DE TRANSICION (ATR)

Proporciona el plan de implantacion real: las acciones que deben realizarse para lograr los
objetivos finales. Las acciones logran los objetivos intermedios tal como se detalla en el Arbol de
Transicion (Ver figura 4.6). Si los objetivos intermedios se cumplen, los obstaculos quedaran
superados y las inyecciones alcanzadas como se detalla en el Arbol de Prerrequisitos. Si se
alcanzan las inyecciones, entonces los resultados deseados se logrardn como se detalla en el
Arbol de la Realidad Futura. El plan de implantacion en el Arbol de Transicion proporciona una
segura red de relaciones porque comprende una secuencia de pequefios pasos con controles
directos en la realidad a lo largo del camino. Si la realidad no se desarrolla como estaba previsto,

el proceso puede detenerse y el plan modificarse.
A continuacion se detalla los pasos a seguir para la construccion del ATr:

1) Establecer para que nos servira el Arbol. Su alcance. ;Qué es lo que estamos planeando,
planificando, programando, disefiando, organizando, etc?
Lo que se pretende lograr es la Inyeccion principal: Rediseiiar los procesos y
responsabilidades del Flujo Logistico Interno. Y también, la Revision del Flujo logistico

una vez al mes.

2) Definir los objetivos del Arbol de Transicion. ;Qué es lo que esperamos conseguir? §Cual
sera el resultado? ;Qué es lo que sabré hacer una vez termine de ejecutar mi plan?
Los Objetivos Intermedios corresponden a los definidos en el Arbol de Prerrequisitos.
v’ Persuasion a aceptar nuevas ideas a través de la participacion.
v’ Actualizacion y seguimiento en la gestion de documentos.
v’ Motivacion laboral.

v' Equipo trabaja capacitado.
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4)
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Expresar el punto de inicio. ;Cual es el material en bruto del que partimos?

Se refiere a los obstdculos que enfrenta cada objetivo intermedio: rechazo a nuevas
ideas, negacion a realizar nuevas tareas, resistencia al cambio, regulacion en control de
cambios, incluye un costo, no toma la iniciativa, se pide aumento salarial, no hay tiempo,

no hay trabajo en equipo.

Decidir cudl va a ser la accion con la cual empezaré mi plan y que me dirigird a mis
objetivos. ;Qué pasé me llevara mas cerca del objetivo?
Las acciones a que se han definido para superar los obstdculos de cada objetivo son las
siguientes:

v’ Asignacion de un Auditor Interno.
Capacitacion de lideres.
Efectuar procedimientos de Recepcion y Almacenamiento de productos.
Establecer estimulos.
Capacitacion del personal.

Establecer reuniones mensuales dirigidas por el Jefe de Logistica.

D N N N N NN

Elaborar Matriz RACI de asignacion de responsabilidades.
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Inyeccion: Redisenar los procesos y
responsabilidades del flujo logistico interno
x —

| —— p—

Figura 5.6: Arbol de Transicion (ATr)

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 5.7 se da respuesta a la pregunta ;como cambiar?, que forma parte de la
metodologia descrita por medio del APRs. Los items importantes son los que se listan a
continuacion:

Revision del flujo logistico & Establecer reuniones mensuales dirigidas por el Jefe de logistica

interno una vez al mes. donde se evalten los informes semanales del auditor interno y de los
logisticos de sucursales. Con wun seguimiento del Plan de

implementacion.




INYECCIONES
SECUNDARIAS

INS — 1 Reorganizacion de
funciones.

INS — 2 Incorporacion de un
profesional que cumpla el rol de
Auditor Interno operativo y de
gestion.

INS — 3 Realizar una observacion
fisica del alto volumen de
productos y documentos.

INS — 4 Actualizacion y
seguimiento de la gestion de
documentos.

INS — 5 Generar nuevos
programas de entrenamiento y
capacitacion.

INS — 6 Realizar informe semanal

del registro diario.

OBJETIVOS INTERMEDIOS

Motivacion laboral a través de

incentivos.

Equipo trabaja capacitado.

Persuasion a aceptar nuevas ideas

a través de la participacion.
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- Elaboracion de la matriz de asignacion de responsabilidades
(RACI).

- Creacion del cargo “Auditor Interno operativo y de gestion”.

- Asignacion de un auditor interno operativo y de gestion.

- Asignacion de un auditor interno operativo y de gestion.

- Proponer nuevos programas de capacitacion del personal,

contemplando el manejo de materiales y trabajo en equipo.

- Cumplir con el procedimiento de recepcion y almacenamiento
de productos realizando un informe semanal correspondiente a
completar la planilla de Registro de

recepciones irregulares

provenientes de abastecimiento y Registro diario de GD.

- Definir y establecer los estimulos de acuerdo a las necesidades
de la empresa, estos puede ser: dinero, buen trato laboral, expectativas
de futuro, reconocimiento del trabajo y colaboracion en el trabajo.

- Proponer nuevos programas de capacitacion del personal,
contemplando el manejo de materiales y trabajo en equipo.

- Capacitacion de lideres en el manejo de las emociones.

Tabla 5.7 - Resumen explicativo de la aplicacion del APRs.

Fuente: Elaboracién propia.
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Existe un obstaculo que ciertamente se debe superar mientras se reduce progresivamente
la variabilidad de la restriccion y de los procesos principales del sistema, que es la resistencia al
cambio que surge normalmente de las personas.

Si se quiere que la solucion sea aplicada exitosamente, entonces todos aquellos
involucrados tienen que estar en capacidad de adaptar sus comportamientos a los requerimientos
de esa solucion, para lo cual las personas en la organizacion tienen que comprender el cambio

que se les esta pidiendo.
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CAPITULO VI: EVALUACION DE PROPUESTAS

De acuerdo a lo analizado en los capitulos anteriores, se concluye que COPEVAL S.A
tiene altos costos de fallo, tanto internos como externos. Teniendo presente que la inversion en
Prevencion y Evaluacion reduce los fallos, se proponen medidas para aumentar los costos de la

Calidad y disminuir los de la No Calidad.

6.1 CoOSTOS DE LA NO CALIDAD

En este caso corresponde a costos debido a errores internos. Estos costos estan asociados

a defectos que se han definido como la “llegada de productos en Mal estado” en el capitulo II.

Se establecen dos Indicadores de Gestion (KPI's), a nivel General de Empresa y a nivel
Particular de CD de San Fernando. Este Indicador es el resultado de los Costos por fallas en la
Operacion logistica sobre el Ingreso de actividades ordinarias durante el 2014. Los Costos por
fallas en la Operacion Logistica comprenden los costos de devolucion (documentacion), el capital
inmovilizado y de almacenamiento de productos en mal estado en bodega. Dentro de estos costos
no se considera el costo de transporte, pues los productos en mal estado vuelven al CD desde las

sucursales en el camion de abastecimiento o Courier en el que fueron enviados originalmente.

¢ A nivel General

. ) Fallas en la Operacion Logistica
Indicador de No Calidad =

Ingreso de actividades ordinarias

Indicador de No Calidad: M$581.851 = 0,19%
nailcaaor de INo ala'M$304.786.906_ ) 0
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De un total de 30 Bodegas en Mal estado desde Copiapd hasta Osorno, durante el 2014
los costos por fallas en la Operacion Logistica corresponden a M$581.851, monto que representa

el 0,19% del total de ingresos por ventas (Ver Apéndices Iy J).

e A nivel Particular

. . Fallas en la Operaciéon Logistica en CD San Fernando
Indicador de No Calidad =

Ingreso de actividades ordinarias

Indicador de No Calidad: M$352.736 =0,12%
nailcaaor de INo ala'M$304.786.906_ ) 0

En este caso, se aprecia que las Fallas en la Operacion Logistica del CD de San
Fernando (Ruta 5 Sur) durante el afio 2014 representan el 0,12% con respecto al Ingreso por
ventas (Ver Apéndices I y J). Ademas, estos M$352.736 corresponden al 61% del total de fallas
en la Operacion Logistica, este porcentaje es alto debido a que es el principal CD de COPEVAL
S.A.

Los costos de la No Calidad no deberian superar el 4% [Juran98]. A pesar de que
COPEVAL S.A se encuentra dentro del rango, sus costos de No Calidad son altos si se aprecia la

cifra en pesos, por lo que realizando pequenas inversiones puede disminuir este tipo de costo.

6.2 CoOSTOS DE LA CALIDAD

En este punto se abordan las propuestas surgidas desde la aplicaciéon metodologica para
dar solucion al problema de fondo que corresponde a la falta de Auditoria Interna, relacionado

directamente con la inversion en Costos de Calidad.
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6.2.1 Co0STOS DE EVALUACION

. Creacion del cargo “Auditor Interno operativo y de gestion”

Para resolver el problema raiz y los efectos indeseados que este genera, se propone la
creacion del Perfil del cargo de Auditor Interno operativo y de gestion. En la Tabla 6.1 se
describe el nombre del cargo, los objetivos del cargo, las funciones y responsabilidades
especificas y las competencias especificas.

El costo asociado a la contratacion de este nuevo profesional de acuerdo al nivel
educacional descrito, considerando una persona recién titulada con un afio de experiencia,
corresponde a $1.337.500 Bruto aproximadamente, segun el “Estudio de sueldos de Ingenieros

2015 y Mercado Laboral” [Ingenieros2015], ver Apéndice E.

CARGO Auditor Interno Operativo y de Gestion

Apoyar a las labores de la Jefatura de

Objetivos del cargo Abastecimiento, Logistica y Distribucion, mediante
el monitoreo, control y retroalimentacion a los
distintos sistemas y procesos.

Funciones v responsabilidades especificas

Apovyar la planificacion de la Jefatura de Abastecimiento, Logistica y Distribucion
guiando metodologicamente en la construccion de objetivos. metas e indicadores.

Realizar el monitoreo de los compromisos definidos mediante instrumentos disefiados.
Elaborar los reportes de avances de los compromisos de manera cualitativa ¥
cuantitativa.

Apovarel Arealo gistica de las Sucursales en tareas propias relacionadas a este cargo.

Ewvaluar la calidad de las operaciones en las diferentes partes que componen el proceso
Logistico.

Realizar el informe mensual de la revision de los registros de Recepciones irregulares
provenientes de abastecimiento v Registro diario de GD, con el fin de proponer o
modificar algiin criterio con respecto al proceso operativo v de gestion.
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Competencias especificas NIVEL

1 2 3 4
Preocupacion por orden v calidad X
Buenas relaciones interpersonales X
Orientacion estratégica X
Liderazgo de equipos X

Perfil del cargo

Nivel educacional: Titulo Profesional de Ingeniero en Administracion de Empresas, Ingeniero
Civil Industrial. Ingeniero Comercial o afines.

Exigencias técnicas basicas para el cargo

Especializacion en control de Gestion v disefio de indicadores

Manejo de herramientas computacionales Nivel Avanzado

Tabla 6.1 .- Descripcion del cargo Auditor Interno operativo y de gestion.
Fuente: Creacion propia.

¢ Elaboracion de Matriz de Asignacion de Responsabilidades (RACI)

Para abordar la soluciébn a la INS-1: Reorganizacion de funciones y la INS-2:
Incorporacion de un profesional que cumpla el rol de Auditor Interno operativo y de gestion se
elabora la Matriz RACI, siendo utilizada para relacionar actividades con recursos. De esta manera
se lograra que cada uno de los componentes del alcance esté asignado a un individuo o a un
equipo.

En esta Matriz se asigna el rol que el recurso debe jugar para cada actividad dada. No es
necesario que en cada actividad se asignen los cuatro roles, pero si por lo menos el de Aprobador
(A) y el Responsable (R). Un mismo recurso puede tener mas de un rol para una tarea, por
ejemplo puede ser el responsable (R) y el aprobador (A) del mismo, en cuyo caso se denotara

R/A.

Las reglas que toda Matriz RACI debe cumplir son:

v" Todas las filas tienen que tener una y solo una A, al menos una R, y pueden tener

ninguna o varias C o I.
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v" Un mismo recurso puede tener varios roles, por ejemplo ser Responsable y

persona a cargo de la tarea (R/A).

v En cada fila se debe especificar el tipo de responsabilidad asociado al

colaborador de la columna, con los siguientes valores posibles: R (Responsable),

A (Aprobador), C (Consultado) e I (Informado).

Los roles y responsabilidades se describen en la Tabla 6.2.

Rol
Responsabilidad
R

/  Descripcion

Responsable: Este rol es el que realiza (ejecuta) el trabajo asociado con la
actividad, lo habitual es que cada actividad tenga un solo "R", si existe
mas de uno es recomendable subdividir la actividad.

Aprobador: Es el encargado de aprobar (firmar), el trabajo realizado, a
partir de esa aprobacion, este se vuelve responsable por la actividad.
Como regla general debe existir un solo "A" por actividad. Este rol es
quien asegura que se ejecutan las tareas, por ejemplo Lideres de area
técnica, area de gestion de proyecto, entre otros.

Consultado: Posee alguna informacion o capacidad que se necesita para
mantener el trabajo. Se le informa y consulta informacién, de manera
bidireccional con el responsable y/o aprobador.

Informado: Rol que debe ser informado sobre el progreso y los
resultados del trabajo. En este caso la comunicacion es unidireccional (se

le da informacion pero no se recibe informacion).

Tabla 6.2.- Roles y responsabilidades de la Matriz RACI.
Fuente: PMOinformdtica.com

La Matriz RACI para Reorganizar las funciones en la Jefatura de Abastecimiento,

Logistica y Distribucion de COPEVAL S.A es la que se muestra en la Tabla 6.3.
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Roles / Responsabilidades

BOEE Jefe de Auditor Interno
. Abastecimiento, ) Jefe de Logistica . Logistico de  |Jefe de Turno de
Actividad . Operaciones de Operativo y de
Logistica y - de Sucursales Gestion Sucursal CD
Distribucion
Completar Registro diario de GD | 1 A C R
Completar Registro de recepciones I | A
irregulares provenientes de abastecimiento
Informe mensual del flujo logistico interno 1 A R C
Revision y evaluacién del flujo logistico internd R/A C C
Formular estrategia respecto al resultado de
e ) e A R R C
la evaluacién del flujo logistico interno
Imlementaion de la estrategia definida en A R I c
Sucursales
Imlementaidn de la estrategia definida en CD A R | C
Tabla 6.3.-: Matriz RACI de la Jefatura de Abastecimiento Logistica y Distribucion.
Fuente. Creacion Propia.
Se propone la Matriz RACI porque es una forma muy agil de identificar

responsabilidades en los proyectos y servicios, y ademas es comodo de mantener y distribuir. Su

sencillez hace que sea una buena referencia para terceros (stakeholders, clientes) y para cada

grupo de trabajo dentro de la empresa a la hora de identificar a los responsables del proceso.

) Establecimiento de reuniones mensuales

Una vez al mes deberd reunirse el Jefe de Logistica de Sucursales, el Jefe de

Operaciones de Sucursales, el Auditor Interno y el Jefe de Abastecimiento, Logistica y

Distribucion. Este ultimo sera quien presida la reunion.

En esta reunion se evaluara el informe entregado por el Auditor Interno que se basa en el

analisis de la recopilacion de datos correspondiente a:

v Registro de recepciones irregulares provenientes de Abastecimiento. Este registro

debe ser enviado por el Logistico de cada Sucursal al Auditor Interno una vez a la

semana, luego de cada abastecimiento semanal que llega a la sucursal (Ver Anexo D).

v' Registro diario GD. Corresponde al registro que se generara en el CD una vez cargado

el camion o Courier y que registrara la cantidad de GD que son enviadas a cada

sucursal. Luego, quien reciba en la sucursal debera registrar la cantidad de GD

recibidas. Finalmente, este registro debe retornar al CD para ser revisado por el

Auditor Interno (Ver Anexo E).




82

v El informe debe contener un indicador del analisis de los datos por sucursal, siguiendo
el ejemplo de los Anexos A y B, e indicar qué sucursal no completa su planilla de
Registro de recepciones irregulares provenientes de abastecimiento y no sigue el

procedimiento de timbre y firma de GD.

Todo lo visto en la Reunion mensual deberd quedar registrado en el Acta de Reunion

Mensual. El formato se detalla en la Figura 6.1.

Copeval S.A. e
Gerencia de Operaciones CDPEVAL
JUNTOS, SOMOS LIDERES
ACTA DE REUNIONES ABASTECIMIENTO, LOGISTICA Y DISTRIBUCION
Folio: I I |Fecha: I dd/mm/aa
Participantes
RUT NOMBRE APELLIDO AREA QUE
REPRESENTA |FIRMA
Sucursal Comentarios
Acuerdos de acta de reunién
1
2
3
a
5
NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA
AuditoriInterno Operativoyde Jefe de Operaciones de Sucursales Jefe de Logisticade Sucursales
Gestion
NOMBRE Y FIRMA
Jefe de Abastecimiento, Logisticay
Distribucién

Figura 6.1: Acta de Reuniones Abastecimiento, Logistica y Distribucion.

Fuente: Creacion propia.
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El establecimiento de reuniones mensuales tiene por objeto satisfacer la INS-5 (Realizar
el informe semanal del registro diario) y el Prerrequisito D’ (Revision del flujo logistico interno
una vez al mes), para dar cumplimiento al Objetivo Estratégico: “Reducir las devoluciones de

productos en mal estado desde las sucursales”.

6.2.2 COSTOS DE PREVENCION

o Capacitacion

Consiste en un proceso continuo de ensefanza-aprendizaje, mediante el cual se
desarrolla las habilidades y destrezas de los trabajadores, que les permitan un mejor desempeio

en sus labores habituales.

Capacitacion en el Manejo Manual de carga:

Tal como se menciona en el Capitulo II en Deteccion de Efectos Indeseados, la
capacitacion de los trabajadores, tanto en el CD como en las Sucursales, debe ser la misma, ya
que la carga a manipular requiere el mismo cuidado al momento de cargar en el CD o descargar
en las sucursales y viceversa. Esta debe ser de acuerdo a un programa permanente y estar

aprobado por el Jefe a cargo del area de Prevencion.

Como se observo en terreno, existe mucha diferencia entre la manipulacion de carga en
el CD comparando el mismo proceso en sucursales, por lo que se propone se realicen dos
capacitaciones anuales (cada 6 meses), debido a que existe rotaciéon de personal de bodega, a
cargo de un experto en el area, con el fin de equiparar las competencias de los operarios de carga

de CD y de sucursales.

La ACHS (Asociacion Chilena de Seguridad) ofrece el Curso de Manejo Manual de

Carga y tiene una duracion de 4 horas, debiendo abordar los siguientes contenidos:

I. “Conceptos basicos relacionados con el manejo manual de cargas

* La Ley 20.001
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* Factores de riesgo en el manejo manual de cargas
* Carga

* Ambiente de trabajo

* Esfuerzo fisico

* Exigencias de la actividad

* Caracteristicas de método

* Causas principales de accidentes y enfermedades profesionales

IL.- Consecuencias en la salud de los trabajadores y productividad de la empresa.

III. Técnicas para el correcto manejo manual de cargas
* Planificacion de la tarea de manejo de cargas
* Caracteristicas de la carga minimizacion de riesgos asociados a la tarea
* Elementos y/o medios de apoyo de la tarea

* Mejoramiento de practicas de almacenamiento”. [ACHS2015]

Esta capacitacién no requiere incurrir en un costo, ya que la empresa cuenta con las
herramientas para implementarlo. Copeval S.A est4 asociada a la ACHS y sus Prevencionistas de
Riesgos estan capacitados para dictar este curso, ya que se han hecho jornadas de capacitacion en
el CD de San Fernando sobre Manejo Manual de Carga en el marco de la Certificacion OSHAS
18.001 (Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional).

Capacitacion de Trabajo en equipo y manejo de las emociones del lider:

El objetivo de realizar esta capacitacion a la alta gerencia de operaciones es que, los
participantes sean capaces de planificar y llevar a cabo su labor en funcion de los objetivos de su
equipo de trabajo, a través del fortalecimiento de destrezas de comunicacion y coordinacion de
acciones que les permitan actuar de manera positiva y proactiva. La capacitacion estéa dirigida al

equipo de gerencia de operaciones, la cual comprende un total de 10 personas aproximadamente.
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Se evaluaron tres alternativas en Centros de Capacitacion de Trabajo en Equipo en RED

CAPACITACION CHILE, los cuales son:
v" Capacitar y Crecer Ltda. (Ver Apéndice F)
v" Procase Capacitacion Ltda. (Ver Apéndice G)
v’ Catalizando Consultores. (Ver Apéndice H)

Se escoge el Centro Capacitar y Crecer Ltda. Por estar certificado ISO 9001:2008 y por
NCh 2728:2003. Este curso estd habilitado por el cdédigo Sence (Servicio Nacional de
Capacitacion y Empleo). Las facilidades de este, es que las fechas y horarios de la actividad de
capacitacion es definida por el cliente-empresa. Ademas, la parte teorica y practica del curso se

realiza en las dependencias de la empresa-cliente.

OTEC CAPACITAR Y CERCER LTDA.

Rut 76.461.437-2

Curso Desarrollo de competencias para el Trabajo en Equipo
Horas 8

Modalidad: Presencial en dependencias de cliente-empresa

Valor por persona: $40.000

Tabla 6 4: Propuesta comercial curso de capacitacion.
Fuente: Creacion propia.

Temario del curso:

L. Dirigir y liderar

* Caracteristicas
» Responsabilidades del director y del lider
II. Grupo de trabajo y equipo de trabajo

* Diferencias
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* Caracteristicas de un equipo
* Evolucion de grupo a equipo

I11. Etapas del desarrollo de un equipo

» Fases: cOmo reconocerlas
» Actuacion del lider en cada fase

IV. Roles dentro de un equipo

* Reconocer los diferentes roles

* Su utilizacion en los equipo

V. Liderazgo situacional y delegacion
* Decalogo de la delegacion eficaz
* Liderazgo situacional: concepto

* Practica de la delegacion utilizando el liderazgo situacional

Al finalizar el curso todos los alumnos (as) que participen y aprueben satisfactoriamente

los contenidos entregados recibiran:

v Diploma del curso realizado
v' Certificado de aprobacion

v" Manual del curso

e Motivacion laboral a través de incentivos.

Los especialistas recomiendan recompensar un comportamiento que demuestre que el
empleado se encuentre implicado con la organizacion y que se quiere mantener, asi como
incentivar. Las empresas deben de reconocer los éxitos de sus colaboradores, divulgarlos y

premiarlos, estos son algunos de los pilares para lograr los objetivos.
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A partir de lo anterior, en la Tabla 6.5 se describen los siguientes incentivos para

mejorar la Motivacion Laboral:

De acuerdo al informe realizado por el Auditor Interno y

evaluado en la reunion mensual se elegira la Sucursal que

presente un mejor desempefio con respecto al mes anterior.
Eleccion Sucursal del mes Esta sera definida segun un Indicador elaborado por el

Auditor Interno.

Este estimulo consiste en la realizacion de una celebracion

(coctel, asado, etc.) organizada por el Jefe de Sucursal, para

fortalecer los lazos del Trabajo en equipo.

Esta celebracion tendra un costo fijo destinado de $250.000.

Consiste en un reconocimiento Oficial y Publico al Jefe de la
sucursal del mes, publicado en la pagina web de Copeval:

Reconocimiento de los altos

mandos
www.copeval.cl.
Cada trabajador que asista a las capacitaciones 0 cursos
Certificacion dictados por la Empresa obtendra una certificacion que podra

anexar a su Curriculum.

Este costo esta incluido en el item desarrollado anteriormente
llamado Capacitacion.

Tabla 6.5: Descripcion de incentivos y motivacion laboral.
Fuente: Creacion propia.

En la tabla 6.6 se muestra el resumen de los costos asociados a las propuestas a
implementar por COPEVAL S.A.

Mensual Anual
$1.337.500 $16.050.000
$400.000 $400.000

$250.000 $3.000.000
$1.987.500  $19.450.000

Tabla 6.6: Costos de implementacion de las propuestas.
Fuente: Creacion propia.
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Al implementar las propuestas de Evaluacion y Prevencion, disminuiran los altos costos
de fallas internas, mejorando la eficiencia en los procesos para lograr llegar a la calidad 6ptima

del servicio.

“Estudios estadisticos han demostrado que por cada $1 que se invierte en Evaluacion, la
Organizacion logra disminuir en $9 los fallos externos. Por cada $1 que se invierte en
Prevencion, la Organizacion logra disminuir en $15 las pérdidas por fallas internas”

[Garbey2002].

6.3 RECOMENDACIONES TECNICAS

Para dar solucion a problemas técnicos referidos al Efi-1: Llegada de productos en mal
estado y a sus subcausas: zona de carga pequeia y falta de iluminacion en la zona de carga y al
Efi-4: Retraso en operaciones de carga originados por las subcausas: transporte inadecuado
debido a la falta de iluminacion interna y tamafio del camion supera el permitido en la zona de
carga, se propone ampliar la zona de carga en direccion norte (como se muestra en la Figura 6.2)

considerando los siguientes aspectos:

Figura 6.2 .- Zona de carga actual.
Fuente: Creacion propia.
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e Pavimento: Superficie de 20x15 mts. Esta medida ayudard a solucionar las

subcausas que corresponden a la zona de carga pequeiia y para que el camion con

dimensiones superiores a las permitidas pueda ser cargado en una superficie

adecuada Ademds, impedird que las gruas horquillas se dafien por la
irregularidad del terreno (ver figura 6.3), no retrasando las operaciones de carga

por falta de éstas. En la rabla 6.7 se describe la cotizacion de esta

implementacion.

Estudio Preliminares ~ GL 1S 1.645.000
Instalacion de faenas  GL 1§ 540.000
Sefialéticas provisorias un L $  230.000
Bemdndesars  w e s o
Transporte botadero ~~ m3 114 8 6890
Propmciondelaswrsine 0 5 200
Bucgundu B 0 s 2750
‘Moldaje T GL 1§ 65284
Homigon HF Pavimento 5 15080
Sefialéticas verticales laterales ~ un 2 8 85000
‘Demarcacion de pavimento ~~ km 0,06 $  520.000

Tabla 6.7: Cotizacion de Pavimento.
Fuente: Creacion propia.

Figura 6.3.- Pavimento de la zona de carga actual.
Fuente: Creacion propia.

§ 1.645.000
$  540.000
$  230.000

§  1.094.400
§  785.460
$  780.000

§ 1.650.000
$ 65.284

§ 8.148.060
$  170.000
$ 31.200

$ 15.139.404

§ 3.784.851

§ 18.924.255

$ 3.595.608

§ 22.519.863
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e Techumbre: Dimensiones de 20x15 mts, la cual minimizara el retraso de
operaciones de carga y la llegada de productos en mal estado debido a
condiciones climaticas adversas como lluvia, viento, granizos (Ver figura 6.4).
Ademas contribuye al bienestar fisico y emocional de los trabajadores. En la
tabla 6.8 se detalla la cotizacion.

Estudio Preliminaress ~~ GL 1 $ 654000 $ 654.000
_ GL 1 $ 230.000 $  230.000
Estructura de acero( instalada) kg 4260 $  1.145 $ 4.877.700
_ m2 108 $ 12.990 $ 1.402.920
Revestimiento (antioxidante)  m2 46 s 89 S 41354
Revestimiento (pintura) 2 46 S 109 S deald
(Costodirecto S 6510620
Wiilidades S L6276
Mofalmefo s 8127
AVAI% s 1546272
(Tofalpresupuesto S ousasaT

Tabla 6.8.- Cotizacion de Techumbre.
Fuente: Creacion propia.

vl

> \I'J: E C

Figura 6.4.- Techumbre de la zona de carga actual.
Fuente: Creacion propia.
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e Jluminacion: En la tabla 6.9 se desglosa la cotizaciébn para mejorar la
iluminacion ya existente (ver figura 6.5) y para implementarla en la zona
ampliada. Es necesario mejorar las condiciones luminarias actuales (ver figura
6.6), ya que se observo que los operarios debian apoyarse en la luz de sus
teléfonos celulares para realizar operaciones de carga nocturnas. También, se

debe mejorar esta condicion para lograr una mejor visibilidad de los camiones

que no cuentan con iluminacion interna.

Estudio Preliminares ~ GL 1§ 224500
CajaEléorica i 4§ 1.6%
cable Siper NYA 2,5 mm (rojo) ~ ml 61§ 565
~cable Siper NYA 2,5 mm (verde) il 61 § 565
~cable Siper NYA 2,5 mm (blanco) 61§ 565
‘Tubol6mm ol 61 § 1075
‘Reflector 0 uni 6 $ 11.990
Interruptor Emb. doble 9/15 uni 38 259
Automdtico 3x16A i 1§ 2389
Huincha Aisladora 3m Goma ~ uni 38 6%

Tabla 6.9.- Cotizacion lluminacion.
Fuente: Creacion propia.

RO

W Wy
LA N\ NNNERNN

Fuente: Creacion propia.

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

224.500
6.760
34.465
34.465
34.465
65.575
71.940
7.770
23.890
2.070
505.900
126.475
632.375
120.151
752.526
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Figura 6.6: lluminacion exterior de la zona de carga.
Fuente: Creacion propia.

Esta cotizacion se realizd con apoyo de un Ingeniero Constructor experto en el tema y
cada item de ésta incluye los costos de Mano de Obra.

Finalmente, la inversion total para ampliar la zona de carga y mejorar las actuales
condiciones fisicas equivale a $27.694.905 sin IVA.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES

El desarrollo de este Trabajo de Titulo se baso en la utilizacion de una metodologia que
garantiza el mejoramiento de la gestion en la operacion logistica, siendo ésta la Teoria de

Restricciones (TOC).

A través del andlisis del flujo logistico se detectaron cuatro Efectos Indeseados, siendo
estos: Llegada de productos en mal estado a las sucursales, llegada de productos sin GD y/o GD
sin productos, falta de timbre y firma en las GD, y retraso en las operaciones de carga. Luego,
aplicando TOC se logr6 llegar al problema raiz definido como Falta de Auditoria Interna. En base
a lo anterior, se definid el Objetivo Estratégico (OE) consistente en Reducir las devoluciones de

productos en mal estado desde las sucursales hacia el CD de San Fernando.

Para obtener la solucion del problema raiz detectado, se aplico la herramienta
perteneciente a TOC conocida como Inyeccion, la cual consistid en el Rediseiio de los procesos y
responsabilidades del flujo logistico interno, fortaleciendo los procesos de entrenamiento y
capacitacion. Para satisfacer esta Inyeccion se plantearon cinco Efectos Deseados: disminuir la
llegada de productos en mal estado, los productos deben llegar con su GD, efectuar el
procedimiento correspondiente a timbre y firma de GD, cumplir con los horarios establecidos y
mejorar la agilidad en la toma de decisiones. Al dar cumplimiento a los Efectos Deseados se

logra cumplir con el OE.

A través de la realizacion de los Arboles de Prerrequisitos y de Transicion se establece la

propuesta de soluciones, siendo éstas evaluadas por el concepto de Costos de la Calidad Total.

La propuesta para dar solucion al problema raiz estuvo enfocada en aumentar los costos
de la calidad para disminuir los costos de la No calidad, siendo estas propuestas las siguientes:
creacion del cargo de Auditor interno operativo y de gestion, elaboracion de Matriz RACI,
establecimiento de reuniones mensuales, capacitacion en el manejo manual de carga, capacitacion
en el trabajo en equipo y en el manejo de las emociones del lider, y motivacion laboral a través de
incentivos. Ademas, se plantearon recomendaciones técnicas referidas a ampliar e iluminar el

espacio fisico de la zona carga y descarga de abastecimiento.
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El costo total que tendra la implementacion de estas propuestas corresponde a
$19.450.00 anualmente. Ademas, se propone realizar una unica inversidn con respecto a la
ampliaciéon de la zona de carga, la cual es necesaria para mejorar las actuales condiciones

laborales de los trabajadores y equivale a $27.694.905 sin IVA.

Finalmente, en el Capitulo VI se aprecia la situacion actual de la empresa con respecto a
la bodega en Mal Estado del CD. Si bien el indicador no muestra un alto impacto econdémico a
nivel de empresa, si es un problema para el CD, debido al espacio fisico que ésta ocupa, a la
cantidad de dinero que representa y por la frecuencia de ocurrencia del efecto indeseado, por lo
que la reduccién en los costos de Calidad anade valor a los procesos de la empresa y aumenta la

satisfaccion de sus clientes internos.
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APENDICES
APENDICE A: BUSINESS PROCESS MANAGEMENT (BPM)

Se puede definir a BPM como una disciplina o enfoque disciplinado orientado a los
procesos de negocio, pero realizando un enfoque integral entre procesos, personas y tecnologias

de la informacion.

BPM busca identificar, disefiar, ejecutar, documentar, monitorear, controlar y medir los
procesos de negocios que una organizacion implementa. El enfoque contempla tanto procesos

manuales como automatizados y no se orienta a una implementacion de software.

Algo importante a tener presente es que BPM no es una tecnologia de software, pero se

apoya y hace uso de las mismas para su implementacion efectiva.

Dependiendo del uso del enfoque y su aplicacion, BPM puede verse como una
metodologia, como una herramienta estratégica o bien como conjunto de herramientas

tecnologicas, no existe definicion precisa.

Entre sus principales objetivos estd mejorar la agilidad de negocio en una organizacion,

lograr mayor eficacia y mejorar los niveles de eficiencia.

Business Process Model and Notation (BPMN) es una notacion grafica que describe la
logica de los pasos de un proceso de Negocio. Esta notacion ha sido especialmente disefiada para
coordinar la secuencia de los procesos y los mensajes que fluyen entre los participantes de las

diferentes actividades.

BPMN proporciona un lenguaje comun para que las partes involucradas puedan
comunicar los procesos de forma clara, completa y eficiente. De esta forma BPMN define la
notacion y semantica de un Diagrama de Procesos de Negocio (Business Process Diagram,

BPD).
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BPD es un diagrama disefiado para representar graficamente la secuencia de todas las
actividades que ocurren durante un proceso, basado en la técnica de “Flow Chart”, incluye

ademas toda la informacion que se considera necesaria para el analisis. [Bizagil4]

La notacion de los BPD es la siguiente:

Elemento Descripcion Notacion

Pool Un pool es un contenedor de procesos simples
(contiene flujos de secuencia dentro de las actividades).

Lane Es una sub-particiéon dentro del proceso. Los lane se
utilizan para diferenciar roles internos, posiciones, |
departamentos, etc.

Fase Es una sub-particion dentro del proceso. Puede indicar
diferentes etapas durante el mismo P
Flujo de secuencia Un flujo de secuencia es utilizado para mostrar el orden
en el que las actividades se ejecutaran dentro del Seg e Flow
proceso.
Asociacién Se utiliza para asociar informacioén y artefactos con E
. . .y o tAssociation
objetos de flujo. También se utiliza para mostrar las S

tareas que compensan una actividad.

Evento de inicio simple Indica dénde se inicia un proceso. No tiene algin

comportamiento particular.
Evento de inicio Este tipo de evento dispara el inicio de un proceso
condicional cuando una condicién se cumple.

Evento de mensaje Indica que un mensaje puede ser enviado o recibido. Si
un proceso esta esperando por un mensaje y éste es
capturado, el proceso continuara su flujo.
El evento que lanza un mensaje se identifica con una
figura sombreada. El evento que capta un mensaje se

identifica con una figura sin relleno.

Finalizacién simple Indica que el flujo finaliza.




Finalizacion de mensaje

Compuerta exclusiva

Compuerta paralela

Objeto de datos

Tarea

Tarea de usuario

Sub-proceso
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Indica que un mensaje se envia una vez finaliza el
flujo.

De divergencia: Se utiliza para crear caminos
alternativos dentro del proceso, pero solo uno se
selecciona.

De divergencia: Se utiliza para crear caminos
alternativos sin evaluar condicion alguna.

De convergencia: Se utiliza para unir caminos
alternativos. Las compuertas esperan todos los flujos
que concurren en ellas antes de continuar.

Provee informacion acerca de como los documentos,
datos y otros objetos se utilizan y actualizan durante el
proceso.

Es una actividad atomica dentro de un flujo de proceso.
Se utiliza cuando el trabajo en proceso no puede ser
desglosado a un nivel mas bajo de detalle.

Es una tarea de workflow tipica donde una persona
ejecuta con la asistencia de una aplicacion de software.

Es una actividad cuyos detalles internos han sido
modelados utilizando actividades, compuertas, eventos
y flujos de secuencia.

Tabla Apéndice A.- Notacion BPD

Fuente: Elaboracion propia en base a Manual BPMN

Task

iy
User Task

Subprocess
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APENDICE B: ESTIMACION DE SUPERFICIE SEMBRADA POR GRUPO DE CULTIVOS,
SEGUN ZONA AGRICOLA Y REGION. 2013/2014.

Superficie sembrada por grupo de cultivos (hectdreas)”
ANO AGRICOLA Y -
REGION Total Cereales legur[llnosas Industriales
y tubérculos

2004/05 857.504 687.128 85.302 85.074
2005/06 781.806 504.962 96.114 90.730
2006/07" 647.663 503.190 72.344 72129
2007/08 716.925 572.743 74.530 69.652
2008/09% 711.359 577.993 67.716 65.650
2009/10 674.000 528.525 70.097 75.468
2010/11 719.182 568.725 70.906 79.551
201112 689.251 545.824 52.284 91.143
2012/13 743.222 580.677 65.988 96.557
2013/14 719.973 569.134 66.248 84.591
Coquimbo 3.3 1.526 2.247 -
Valparalso 4.143 2454 1.603 86
Metropolitana 21.254 17.016 3783 455
0°Higgins 69.495 60.369 2.736 6.390
Maule 117.688 93.845 11.403 12.440
Biobio 178.228 141.453 13.841 22934
La Araucania 260.981 208.881 15139 36.961
Los Rios 21.665 20.816 4007 2842
Los Lagos 33.263 20.022 10.758 2483
Resto pais” 3.483 2.752 731 -

1 Incluye semilleros, excepto de remolacha y tabaco.

2 Cifras VIl Censo Nacional Agropecuario y Forestal.

a Cifras VIl Censo Nacional Agropecuario y Forestal.

R Cifras rectificadas

- No registré movimiento.

FUENTE: INE
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Elaborado por: Jefe de Calidad,

Revisado por: Gerente Operaciones

Aprobado por: Representante de la

Seguridad y Medio Ambiente Gerencia
Firma Firma Firma
1.0 OBJETIVO:

El objetivo de este procedimiento es establecer los requerimientos para la recepcion y
almacenamiento de productos en las bodegas de Copeval S.A.
2.0 ALCANCE:

El presente procedimiento aborda la recepcién y el almacenamiento de productos en el Centro de
Distribucion y Sucursales. No considera la linea producto Combustibles.

3.0 DEFINICIONES:
3.1 OC/OE Orden de Compra y Orden de Entrega Consignacion
3.2 FEFO Sigla para designar el almacenamiento de productos segun fecha de
vencimiento: Primero en Vencer, Primero en Salir.
3.3 FIFO Sigla para designar el almacenamiento: Primero en Entrar, Primero en Salir.
3.4 Medicamentos Cualquier sustancia natural o sintética o mezcla de ellas que se administra a
Veterinarios los animales para la prevencion, diagndstico, control y atenuacion de sus
sintomas, o bien aquellos que modifican sus funciones biolégicas.
3.5 EPP Elementos de proteccién personal
N | 4.1 Recepcioén | Responsable
Jefe Bodega/
Encargado
Centro
Distribucién/
4.1.1 Todaslas recepciones se realizan con revision del 100% de los items. Asistente
Recepcién/
Encargado
Bodega
Especial
Los productos clasificados como sustancias peligrosas deben ser | Jefe Bodega/
almacenados en la bodega de agroquimicos. Un método para evidenciar la | Encargado
categoria de peligrosidad es identificar el color de la banda toxicolégica del Centro
envase o embalaje de acuerdo a las siguientes caracteristicas: Distribucion/
Asistente
4.1.2 | ¢ Banda toxicoldgica color rojo: Producto sumamente peligroso Recepcion/
Encargado
e Banda toxicolégica color azul: Producto poco peligroso Bodega
e Banda toxicologica color verde: Producto que normalmente no ofrece Especial
peligro
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En el caso de recepcionar bultos, se realiza una recepcion provisoria,
dejando constancia de esto con un timbre que al menos debe decir
“Recepcion solo por Bultos” en la Guia de Despacho del transportista y
del proveedor. Después se realiza la revision al 100% de los items, proceso
que no debe exceder las 24 horas de recepcionado los bultos.

Jefe Bodega/

Al recepcionar bultos se deben tener presentes las siguientes condiciones: Encc;:argado
- Cinta del proveedor_inviolada (sello de garantia) Distr?&i;?én/
413 Buenas condiciones generales (sin roturas, seco, limpio, etc.) Asistente
"7 | Si un bulto no cumple estas condiciones se debe dejar constancia en la R i6n/
guia de despacho del transportista y del proveedor. Al mismo tiempo, el Eecepcm()jn
Jefe de Bodega (en sucursales) y el Asistente de recepcion (en el CD) réca;rga 0
debe informar via correo electrénico al Subgerente de Negocio o al odega
Asistente Comercial, a la espera de la revision final del 100% del contenido Especial
de los bultos.
Para la recepcioén del detalle de los bultos, se debe aplicar lo descrito en el
punto 4.1.3.
En la recepcion al 100% de los items se revisan los siguientes aspectos:
1) Guia de Despacho (GD) o Factura de proveedor debe contener el
namero de la OC/OE. Si no tiene el nimero no se recepciona hasta que
el proveedor o el Asistente Comercial informe el nimero de la OC/OE
correspondiente, la cual debe quedar registrada en el documento del
proveedor.
2) Los productos listados en GD o Factura del proveedor deben coincidir
con la OC/OE en lo siguiente:
« Que los productos del documento del proveedor sean los descritos en la
OC/OE. De no coincidir, se rechaza lo que no coincide, registrando en el
documento del proveedor las causas del rechazo y en el Formulario Jefe Bodegal
Evaluacién Logistica de Proveedor y en la Lista de Chequeo y Encargado
Recepcion de Producto. (Solo Agroguimicos, requerimiento APL) Cengt]ro
. Que las cantidades descritas en el documento del proveedor no Distribucién/
414 excedan lo estipulado en la OC/OE. En caso de exceder, se debe Asistente
informar via correo electronico al Subgerente de Negocio o Asistente Recencion/
Comercial, quien decidira si se rechaza o se acepta (haciendo Encarr) ado
mantencion de la OC o generando una nueva) Bodg a
Los puntos 1y 2 no aplican a la recepcién de importaciones debido a que Espegial

se recepciona con la Factura Pro Forma y luego se genera la OC.

3) Se verifica que las cantidades fisicas coincidan con la GD o Factura del
proveedor:

e En el caso de que la cantidad fisica exceda lo indicado en la GD o
Factura, se informa al Subgerente de Negocio o Asistente Comercial,
quien define si se rechaza el excedente o se solicita al proveedor una
nueva GD o Factura por la diferencia.

. En el caso que la cantidad fisica sea inferior a lo indicado en la GD o
Factura, se recepciona y el saldo queda pendiente de recepcion
dejando constancia en la GD o Factura del proveedor y se comunica al
Subgerente de Negocio o Asistente Comercial por correo electrénico
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para que realice las gestiones que correspondan. Esta situacion debe
quedar registrada en el Formulario Evaluacion Logistica de
Proveedor o en el Formulario Registro de Recepciones Irregulares
Provenientes de Abastecimiento, segun corresponda.
Ademas se deben considerar los requisitos para cada rubro en forma
particular.

Fitosanitarios

- Se verifica que la rotulacién del producto sea en espafiol y tenga fecha
de vencimiento clara y legible.

- La fecha minima de vencimiento del producto a recepcionar, sera de
acuerdo al Procedimiento Manejo Preventivo de Vencimientos.

- Se revisa la condicién del producto: envase cerrado, seco, limpio, sin
dafos y sin contaminacion.

Cualquier incumplimiento a los puntos antes descritos, es motivo de
rechazo de la recepciéon, para lo cual se debe recepcionar y emitir
inmediatamente Orden de Devolucion a Proveedor de acuerdo al
documento de compra (OC — OE)

Todas las observaciones deben quedar registradas en el Formulario
Evaluacion Logistica del Proveedor o en el Formulario Registro de

Recepciones Irregulares Provenientes de Abastecimiento, segun

corresponda y en la Lista de Chequeo y Recepcion de Producto.

(requerimiento APL)

Los embalajes de agroquimicos (cajas de cartdn, pallets y/o film plastico)
deben ser tratados como residuo peligroso siempre y cuando éstos se
encuentren contaminados en consecuencia de un derrame de producto o
contacto accidental con alguna sustancia peligrosa. Si el embalaje se
categoriza como residuo peligroso debe ser almacenado en la bodega de
residuos peligrosos habilitada y autorizada para tal fin.

Jefe Bodega/
Encargado
Centro
Distribucion

Fertilizantes
- Se revisa que la rotulacion del producto sea en_espaiiol e indique:

> Nombre del proveedor

> Descripcion

> Composicion centesimal.
- Se revisa la condicién del producto: envase cerrado, seco, limpio, sin

dafos y sin contaminacion.

Esta revision se registra en el Formulario Evaluacién Logistica del
Proveedor o en el Formulario Registro de Recepciones Irregulares
Provenientes de Abastecimiento, segun corresponda.
En caso de no cumplir alguno de estos requisitos, se debe informar al
Subgerente de Negocio o Asistente Comercial, quien determinara si se
acepta o rechaza.

Jefe Bodega/
Encargado
Centro
Distribucion
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Semillas:
- Envase nuevo y sin uso
- La etiqueta del producto debe ser en espafiol e indicar:

»  Especie
»  Variedad (o0 nombre del hibrido)
» Lote

»  Fecha de Envasado
Para las semillas certificadas se revisa:

»  Etiqueta color rojo

» La expresion “Semilla Certificada”

»  Categoria
Para las semillas corrientes se revisa:

»  Etiqueta color amarillo

» La expresion “Semilla corriente”.

» Nombre y direccion del envasador,

> Envase debe indicar: “Semilla corriente”, especie,

variedad, “desinfectada” o “sin desinfectar.”

Nota 1: En el caso de semillas de hortalizas, en la etiqueta debe contener
como minimo la expresidon (corriente o certificada) y la fecha de
envasado. El resto de la informacién puede estar en el envase.
Nota 2: En el caso de mezclas de semillas forrajeras o de semillas para
prados, debe estar especificada su condicion de “mezcla”’. Ademas, en la
misma etiqueta o en el envase se debe indicar el nombre y porcentaje de
cada una de las especies y variedades que componen la mezcla.
Al momento de la recepcion de semillas, desde proveedor o sucursales,
debe existir un Certificado de Germinacién fisico, el cual debe haberse
realizado hace no mas de 6 meses para hortalizas y forrajeras, en el caso
de trigos y maices deben ser certificados de la temporada en curso.
De no contar con certificado, se debe obtener desde la base de datos de
internet (http://cpvad1/DokuWeb/faces/Consulta.jsp) o se debe solicitar via
correo electronico al Subgerente de Negocio o Asistente Comercial la
autorizacion para la recepcion.
Se revisa la condicion del producto: envase cerrado, seco, limpio, sin dafios
y sin contaminacion.
Esta revision se registra en el Formulario Evaluacion Logistica del
Proveedor o en el Formulario Registro de Recepciones Irregulares
Provenientes de Abastecimiento, segun corresponda.
De no cumplir alguno de estos requisitos, se rechazan los productos.

Jefe Bodega/
Encargado
Centro
Distribucion

Veterinaria:
- Serevisa que la rotulacion sea en idioma espafiol e indique:
»  Fecha de vencimiento legible
» Lote o serie
» Registro SAG, excepto los productos que no corresponden
a la clasificacién de medicamentos veterinarios.
- La fecha minima de vencimiento del producto a recepcionar, sera de
acuerdo al Procedimiento Manejo Preventivo de Vencimientos.

Jefe Bodega/
Encargado
Bodega
Especial
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- Se revisa la condicion del producto: envase cerrado, seco, limpio, sin
dafos y sin contaminacion.

- Para los productos que requieran refrigeracion se debe verificar las
condiciones de temperatura segun el Procedimiento Administracién
de Productos Veterinarios con Requisitos Especiales.

- Para los productos que requieran refrigeracion se revisa que lleguen en
un contenedor térmico sellado.

- Los requisitos especificos para la recepcion de anabdlicos, RB-51 y
productos con recetas retenida estan definidos en el Procedimiento
Administracion de Productos Veterinarios con Requisitos
Especiales.

De no cumplir alguno de estos requisitos, se rechazan los productos con

anomalias.

Todas las observaciones deben quedar registradas en el Formulario

Evaluaciéon Logistica del Proveedor o en el Formulario Registro de

Recepciones Irregulares Provenientes de Abastecimiento, segun

corresponda.

Alimentos:

- Rotulacion en espafiol

- Nombre del producto

- Ingredientes (en caso de materias primas es lo mismo que el nombre
del producto)

- Peso o contenido neto

- Nombre del proveedor

Jefe Bodega/

419 |- Fechade envasadoy duracion o fecha de vencimiento Encargado
- Condicion del producto: envase cerrado, seco, limpio, sin dafios y sin Centro
contaminacion. Distribucion
De no cumplir alguno de estos requisitos, se rechazan los productos con
anomalias.
Todas las observaciones deben quedar registradas en el Formulario
Evaluacién Logistica del Proveedor o en el Formulario Registro de
Recepciones Irregulares Provenientes de Abastecimiento, segun
corresponda.
Magquinaria Mayor:
Transferencias:
e En el caso de la maquinaria seriada, se revisa que el numero de serie
esté indicado en la Qma .de Despaqho. _ ] ) Jefe Bodega/
. Para todas las maquinarias, se revisan los accesorios segun la Lista de
; - . Encargado
Chequeo (producto, marca y modelo) enviada por Servicio Técnico
4110 . . A . . Bodega
A. junto con la guia de despacho. De no coincidir, se informa a la unidad Especiall
de negocio remitente por correo electronico para su regularizacion. Esta Jefe pServicio
Lista de Chequeo debe ser almacenada junto a la Guia de Despacho. Técnico

Importaciones:

e Se revisa la serie de la maquinaria con el documento enviado por el
Asistente Comercial.

. Servicio Técnico verifica los accesorios con el documento enviado por el




106

PROCEDIMIENTO Version 9
COPEVAL Fecha emision 12.05.14
iz ; Clausula 9001 755
d Recepcion y Aimacenamiento de Productos
JUNTOS, SOMOS LIDERES P y Clausula 14001 4.4.6
Clausula 18001 4.4.6

Asistente Comercial. De estar conforme, la maquinaria queda en
transito hasta que el Asistente Comercial genera las OC vy realiza la
recepcion sistémica de cada OC con su serie correspondiente.

Compras Nacionales:

e En caso de maquinaria seriada se revisa que la serie coincida con el
documento del proveedor.

Repuestos, Ferreteria Agricola y Riego:

- Se verifica que la rotulacion del producto sea en espaiol. Se exceptuan
los repuestos y accesorios de importacion directa.

- Condicion del producto: envase cerrado, seco, limpio, sin dafios y sin

Jefe Bodega/

contaminacion. Encargado
Embalaje adecuado para el almacenamiento y conservacion del Centro
4.1.11 producto. Distribucion /
La revision de los productos se registra en el Formulario Evaluacion Encargado
Logistica del Proveedor o en el Formulario Registro de Recepciones Bodega
Irregulares Provenientes de Abastecimiento, segun corresponda y de no Especial
cumplir algun requisito se informa mediante correo electronico al
Subgerente de Negocio o a su Asistente Comercial, para que determine si
se rechaza o no.
Si la recepcioén es conforme se timbra y firma el documento de proveedor. Jefe Bodega/
Encargado
4.1.12 Centro
Distribucion /
Enc. Bod. Esp
Terminada la recepcion fisica, se ingresan los productos al sistema. Jefe Bodega/
Los documentos de proveedor se archivan en la oficina del Jefe de Enc. Bod.
4.1.13 | Bodega/ Encargado de Bodega Especial y/o Asistente de Recepcion. Esp/
En caso de facturas de proveedor, se envia el original a contabilidad Asistente
archivandose fotocopia de esta. Recepcion
Dentro de los primeros 5 dias de cada mes, el Jefe de Bodega, Encargado | Jefe Bodega/
4114 |de Bodega especial y/o Asistente de Recepcion envia por correo | Enc. Bod Esp/
electronico en formato Excel la Evaluacién Logistica de Proveedor al Asistente
Jefe de Operaciones Sucursales. Recepcion
El Jefe de Operaciones Sucursales recopila la informacién de todas las Jefe de
4.1.15 | sucursales y genera un informe por proveedor en forma mensual y lo envia Operaciones
por e-mail al Gerente Comercial, al Gerente de Operaciones y a los Sucursales
Subgerentes de Negocio. ’
En caso de recibir productos en mal estado (rotos, incompletos, vencidos,
4.1.16 etc) se debe actuar segun Procedimiento Producto No Conforme. Jefe Bodega
En la recepcion de importaciones con embalaje de madera, el Encargado Encargado
4.1.17 | de Bodega Especial debera avisar al SAG para que efectle la revision de Bodega
la condicion fitosanitaria de la madera. Especial
En cada visita del SAG se solicita un Acta de Visitas del SAG.
El proceso de carga y descarga es de responsabilidad del Jefe de Bodega | Jefe Bodega/
4.1.18 | en Sucursales y del Encargado de bodega Especial y/o El Jefe de Turnoen | Encargado
el Centro de Distribucion. Centro
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Distribucion /

Enc. Bod. Esp
Ne | 4.2 Almacenamiento | Responsable
Las areas de almacenamiento deben estar demarcadas y sefalizadas por
rubro y por tipo de producto. Ademas la zona de transito peatonal debe | Jefe Bodega/
tener un minimo de 1,20 mts. Encargado
Sdélo para los_productos agroquimicos y veterinarios se debe colocar Centro
4.2.1 |etiqueta identificatoria de vencimiento segin lo descrito en el | Distribucion /
Procedimiento Manejo Preventivo de Vencimientos. Encargado
En el Centro de Distribucion, se autoriza la identificacion con etiquetas de Bodega
colores a los pallet, pero en la zona de picking, la identificacion debe ser Especial
por producto.
Se deben considerar los siguientes criterios de almacenamiento por rubro:
Agroquimicos:
- Almacenar separado por tipo de producto: insecticidas, fungicidas,
acaricidas, herbicidas, foliares, nematicidas.
- Almacenar productos en polvo en niveles superiores de las estanterias
(sobre los liquidos). En el caso de que se encuentren en un mismo | Jefe Bodega/
4292 nivel, deben estar separados por un espacio de 20 cm. Encargado
- Ordenamiento dentro de la bodega segun metodologia FEFO. Centro
- Almacenamiento de sacos sobre plataforma de madera. Distribucion
- Los sacos deben tener una separacion de 50 cm de los muros.
Los productos agroquimicos que tienen la categoria de inflamables
deben ser almacenados en bodega exclusiva.
Se debe tener acceso a las Hojas de Seguridad de los productos en forma
fisica, o electrénico o ambas.
Fertilizantes: Jefe Bodega/
- El almacenamiento debe ser realizado sobre plataforma de madera. Encargado
4.2.3 |- Los sacos deben tener una separacién de 50 cm de los muros. Centro
Distribucion /
Enc. Bod. Esp
Semiillas: Jefe Bodega/
- El almacenamiento de estos productos debe ser separado de| Encargado
Fitosanitarios y Fertilizantes. Centro
4.24 |- Los sacos deben tener una separacion de 50 cm de los muros. Distribucion /
- Los sacos de semillas deben ser almacenados sobre plataformas de | Encargado
madera. Bodega
Especial
Veterinaria: Médico
Es responsabilidad del Médico Veterinario de la sucursal (0 Encargado de Veterinari
) . - eterinario/
Bodega Especial en el CD) que el almacenamiento se realice de acuerdo a
425 | o e Encargado
0s siguientes criterios:
- Bodega exclusiva. EBodega
special

- Segun las condiciones exigidas por el fabricante (temperatura, luz, etc.)
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- Se debe almacenar los productos para control de plagas separados de
los medicamentos.

- Ordenar segiin FEFO.

- Los productos anabodlicos se deben almacenar segun lo descrito en el
Procedimiento Administracion de Productos Veterinarios con
Requisitos Especiales.

- En el caso de que ocurra una falla en el sistema de refrigeracion, el
primer paso es evaluar la magnitud de la falla. Si la falla sera inferior a 1
hora, los productos se dejan dentro del refrigerador. Si la falla es entre 1
y 24 horas los productos deben ser almacenados en un contenedor
térmico con hielo (o ice pack). Si la falla es mayor a 24 horas, los
productos deben ser transferidos a la sucursal mas cercana para su
almacenamiento, manteniendo la cadena de frio.

El refrigerador es de uso exclusivo de productos veterinarios. Esta

prohibido el almacenamiento de productos correspondientes a otros

rubros o alimentos de consumo humano.

Alimentos:

Jefe Bodega/

- El almacenamiento de estos productos debe ser separado de| Encargado
Fitosanitarios y Fertilizantes. Centro
4.2.6 |- Ordenar segun FEFO. Distribucién /
- Los alimentos deben ser almacenados sobre plataformas. Encargado
- Los sacos deben tener una separacion de 50 cm de los muros. Bodega
Especial
Repuestos, Ferreteria Agricola y Riego: Jefe Bodega/
- El almacenamiento de los polietilenos y polipropilenos se debe realizar | Encargado
en forma horizontal y de acuerdo a lo descrito en el Instructivo de Centro
4.2.7 Almacenamiento, Carga y Descarga de Polietilenos. Distribucion /
- Los repuestos y productos de riego se deben almacenar en estanterias | Encargado
clasificadas. Bodega
Especial
N° 4.3 Elementos de Proteccion Personal (EPP) | Responsable
El personal que trabaja en bodega debe contar con los siguientes
elementos de proteccién personal:
- Zapatos de seguridad
- Caso de seguridad
 Guantos de duero Jofe Bodegal
431 Encargado
Ademas quienes trabajen en bodega de agroquimicos deben contar con: _antrq’
Distribucion

- Trajeimpermeable
- Pechera de goma o PVC
- Botas de goma
- Guantes de goma o PVC
Mascara de dos vias con filtro para gases acidos
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La entrega y mantencién de EPP se realiza segun el Formulario de
Entrega de Ropa de Trabajo y EPP.

NO

4.4 Requerimientos de Seguridad y Medio Ambiente para la Recepcion
y el Almacenamiento

Responsable

4.41

Requerimientos Generales:

El personal que trabaje en zonas de almacenamiento, zonas de carga y
descarga, sustancias peligrosas y que pueda tener contacto directo con el
producto almacenado, debe cumplir con las siguientes indicaciones:

Antes de la carga / descarga de productos, verifique las condiciones de los
contenedores y/o envases e identifique que se encuentre la rotulacion
adecuada para conocer el producto o la sustancia peligrosa.

Se debe minimizar los movimientos bruscos en el levantamiento, carga,
descarga y transporte de los productos y/o envases.

Debe apoyarse por equipos auxiliares, como apilador eléctrico, cinta
transportadora, traspaleta, entre otros.

Previo al inicio de la carga / descarga de productos, verificar visualmente
que los equipos auxiliares de apoyo, tanto para el izamiento, como
transporte, se encuentren en buen estado.

Antes de realizar cualquier movimiento con equipos auxiliares de apoyo, se
debe probar si la carga se encuentra estable.

Se debe almacenar los productos, envases o sustancias peligrosas en
forma ordenada para evitar la aglomeracion, a fin de mantener libre acceso
a todos los productos y despejadas las vias de evacuacion.

Debe desplazarse solo por vias peatonales delimitadas para dicho fin.

Cada uno de los contenedores deben posicionase de forma estable y
dentro de lo posible con su cierre en la parte superior.

Se debe mantener separado en el interior de la bodega de
almacenamiento, las sustancias incompatibles.

Esta prohibido fumar en el interior de las bodegas y cerca de sustancias
peligrosas.

Jefe Bodega/
Encargado
Centro
Distribucion

150 200

Cartfication

Esta prohibido consumir cualquier tipo de alimentos y bebestibles en el

ik,
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interior de las bodegas y cerca de sustancias peligrosas.

No puede ingresar a la bodega de sustancias peligrosas sin previa
autorizacion de su jefe de area o encargado de la bodega.

Se debe verificar constantemente los equipos de emergencia, como
sensores, alarmas, extintores, red humeda, contenedores de derrames,
entre otros.

Solo debe manipular sustancias peligrosas si ha sido capacitado y
autorizado por su jefe de area.

Si se realiza un manejo manual de los productos y/o envases, se debe
adoptar las posiciones ergondmicas mas adecuadas para el
levantamiento/descarga y transporte, segin lo establecido en el
Procedimiento de Manejo Manual de Cargas.

N%I::i:trgel Hes"&::falﬂ:n‘a\;'e“zzenar Tipo Ubicacion Tiempo de = Disposicion
(Identificacién) Proteccion) (Almacenamiento) (Recuperacion) Retencién Final
Guia de Despacho Jefe Bodeaa Fisico Archivador 6 meses Casa Matriz
OC. OE vOF Jefe Bodeaa/ Loaistico Fisico Archivador 1 afio Reciclaie

Jefe Bodega
Formulario Jefe Turno
Evaluacion Logistica = Jefe de Operaciones Sistémico Archivo Excel indefinido
de Proveedor Sucursales.

Encaraadn Rad Fenecial
Lista de Chequeoy
Recepcion de Jefe Bodega Fisico Carpeta 1 afio Reciclaje
Producto
Formulario Registro
de Recepciones L Archivo Excel
Irregulares Jefe Bodega Sistémico compartido -
Provenientes de P
Abastecimiento
Certlfllcad.olde Jefe Bodega Fisico Carpeta Mlgntras Reciclaje
Germinacién exista stock
Certlfl_cadglde Asistente Comercial Sistémico Dokuweb leentras Eliminacion
Germinacion exista stock
Lista de 9“99“60 Jefe Bodega . Fisico Carpeta 1 afio Reciclaje
de Maquinaria Encargado Bod. Especial
Acta de Visitas del Encargado Bodega Fisi 1ah Reciclai
SAG Especial isico Carpeta afo eciclaje
Formulario de
Entrega de Ropade Jefe Bodega Fisico Carpeta indefinido
Trabajo y EPP.
Hojas de Seguridad ' = Jefe Bodega Fisicoo Carpeta PC Mientras Eliminar

(Agroquimicos)

Jefe Turno

Computacional

exista stock.

(TR
150 300 ~ <)
BUREAU VERTAS | g
Contficsnas

ik,
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6.0 MODIFICACIONES:

N° Versién Fecha Resumen Cambios
0 20.07.06 |-
Se realizan cambios generales en el procedimiento.
Se agrega revision documentaria en la recepcion.
Se incluyen requisitos legales en la recepcion de productos (agroquimicos,
1 02.01.08 | fertilizantes, semillas, veterinaria, alimentos)
En almacenamiento se incluye concepto FEFO.
Se traspasan los requerimientos de infraestructura a un anexo de
condiciones generales para la instalacion de bodegas.
2 22.09.08 Se modifica texto del punto 4.1.6 referente a las exigencias de la fecha de
envasado y certificados de Germinacion.
Se modificé el punto 4.1.6 especificamente el parrafo que describe el tema
de certificados de germinacion al momento de la recepcién de semillas
3 21.11.08 | provenientes de proveedor o de sucursales.
Se modificé el punto 4.1.13 en el cual se reemplazo al Subgerente de
Logistica por el Encargado Zonal de Operaciones.
Segun lo descrito en la solicitud SAMB09047, se modifico el punto 4.1.6
Segun lo descrito en la Solicitud SAMB0966, se modificaron los puntos
4 30.07.09 [4.1.3;4.1.13;4.2.7
Segun lo descrito en la Solicitud SAMB09067, se modificaron los puntos
4.1.2;4.22
5 21.04.10 | Segun lo descrito en la SAMB10026 se modifica el punto 4.2.1
6 20.11.10 Segun lo desctrito en la SAC10080 se modifican los puntos: 4.1.3, 4.1.4,
4.1.5,416,41.7,41.8y4.1.10
7 08.11.12 Se modificé el punto 4.4.1, en donde se incluyen requerimientos generales
de Seguridad y Medio Ambiente.
Se modificé el punto 4.1.5 en relaciéon al tratamiento de los embalajes
8 05.02.14 | cuando califiquen como residuo peligroso.
Se incorpor6 el punto 4.1.2 en su totalidad.
Se incorpora en el punto 4.1.5 la siguiente exigencia:
Cualquier incumplimiento a los puntos antes descritos, es motivo de
9 12.05.14 |rechazo de la recepcion, para lo cual se debe recepcionar y emitir

inmediatamente Orden de Devolucion a Proveedor de acuerdo al
documento de compra (OC — OE).

PSR
150 00 ~ 4}
BUREAU VERITAS o g
Cantficanos

N FLY
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Elaborado por:
Jefe de AlImacenamiento,

Revisado por:

Jefe de Calidad, Seguridad y Medio Aprobado por:

Representante de la Gerencia

Logistica y Distibucion Ambiente
Firma: Firma: Firma:
1.0 OBJETIVO:
El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones a seguir para el despacho de
productos
2.0 ALCANCE:

El presente procedimiento aborda el despacho de productos desde el Centro de Distribucion (CD)
y Sucursales.

3.0 DEFINICIONES:

3.1
3.4
3.8
3.9

4.0 DESCRIPCION:

CD
GD
DC
DP

Centro de Distribucion
Guia de despacho
Devolucion Producto en Consignacion

Devolucion Producto Propio

411 Entrega planilla de abastecimiento de productos por Sucursal al Jefe de Asistente
Turno Abastecimiento
Los productos que se almacenan refrigerados deben ser preparados Medico
4.1.2 |manteniendo la cadena de frio. La guia de despacho indica (identifica) Veterinari
. eterinario
con una glosa este tipo de productos.
Se designa a Auxiliar para la preparacion del abastecimiento y entrega la Jefe Turno/
4.1.3 |planilla. Encargado
Bodega Especial
414 Retira productos y los deja en la zona de despacho de pedidos. A;xiéiar de
odega
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415 Anota manualmente en planilla la cantidad fisica separada en zona de Auxiliar de
" |despacho Bodega
416 Firma al reverso de planilla como responsable de la preparacion y la Auxiliar de
" |entrega al Jefe de Turno Bodega
417 SSi’g'ega planilla a Asistente de Abastecimiento para emision de la Pre- Jefe Turno
Jefe Turno debe verificar que los productos refrigerados que indica la
4.1.8 |guia de despacho, efectivamente estén embalados conservando la Jefe Turno
cadena de frio
4.1.9 Emite y entrega pre-guia a Jefe de Turno Asistente
o Abastecimiento
Compara fisicamente los productos separados con la pre-guia. Si
411 fe T
0 existen diferencias solicita modificacion al Asistente de Abastecimiento. Jefe Turmo
4111 Ordena.y.superwsa la carga del vehiculo asignado para transportar el Jefe Turno
abastecimiento.
Imprime Guia de Despacho de acuerdo a Pre-guia, verificando que la
4.1.12 |fecha corresponda al traslado real de los productos y la entrega al Jefe Asistente
o de Turno. Recepcion
Adjunta Hoja de Seguridad de Transporte en caso de agroguimicos.
Valida Guia de Despacho con su timbre personal. Jefe Turno /
4113 Encargado
Bodega Especial
4114 Entr’ega Guia c_ie Despacho a chofer (o a porteria en caso de salir el Jefe Turno
vehiculo posteriormente)
El despacho de magquinaria mayor, debe ser preparado por Servicio L
o . - - ; Jefe Servicio
Técnico, el cual realiza las revisiones indicadas en las listas de chequeo Técnico /
4115 |S€9un producto, marca y modelo. Asistente
La transferencia la emite el Asistente Comercial de maquinaria indicando Comgrmgl
o , . . Maquinaria
el N° de serie en el caso de los equipos seriados.
N° | 4.2 Despacho CD — Entrega directa a Clientes | Responsable
421 Solicita despacho desde el CD al Asistente Comercial del rubro que Logistico
corresponda.
4292 Verifica disponibilidad de producto con Asistente de Abastecimiento e Asistente
o informa a Logistico. Comercial
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Si hay disponibilidad, Logistico solicita via correo electrénico a Asistente
4.2.3 | de Abastecimiento fecha y hora de carga del pedido, informando numero Logistico
de la Orden de Venta y direccién del despacho.
Solicita camion al Encargado de Transporte via correo electrénico, Asistente
4.2.4 | indicando hora, y descripcion de la carga. Abastecimiento
425 Emite guia sistémicamente contra factura Asistente
- Abastecimiento
426 |Imprime Guia de Despacho segun lo indicado por Asistente de Asistente
" | Abastecimiento Recepcién
4.2.7 | Designa a auxiliar para la preparacién de los productos Jefe Turno
428 Prepara productos yllgg ubica en la zona de despacho e informa a Jefe Ausxiliar Bodega
de Turno para su revision
4.2.9 |Ordena cargar el vehiculo de transporte Jefe Turno
En caso de agroquimicos se debe adjuntar la Hoja de Seguridad de Asistente
4.2.10 ? -
Transporte a la Guia de Despacho. Recepcion
Valida Guia de Despacho con su timbre Personal Jefe Turno /
4.2.11 Encargado
Bodega Especial
Separa la copia de bodega de la Guia de Despacho, la cual pasa a Asistente
4.2.12 | digitacion para ser rebajada del cardex computacionalmente. Recepcion
N° 4.3 Despacho CD - Devolucién a Proveedores Responsable
431 Emite sistemicamente Guia de Despacho por concepto Devolucion a Asistente
" | Proveedor (DC o DP) Abastecimiento
Imprime Guia de Despacho segun lo indicado por Asistente de Asistente
4.3.2 | Abastecimiento y la entrega al Jefe de Turno Recepcion
433 |Designa a Auxiliar para la preparacion de los productos en devolucion. Jefe Turno
4.3.4 |Prepara productos y los ubica en la zona de despacho. Auxiliar Bodega
435 |Informa a Jefe de Turno para revision de los productos Auxiliar Bodega
4.3.6 |Ordena cargar el vehiculo de transporte Jefe Turno
En caso de agroquimicos se debe adjuntar la Hoja de Seguridad de Asistente
4.3.7 } Iy
Transporte a la Guia de Despacho Recepcién
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4.3.8

Valida Guia de Despacho con su timbre personal.

Jefe Turno /
Encargado
Bodega Especial

Separa la copia de bodega de la Guia de Despacho, la cual pasa a

4.3.9 |digitacion para ser rebajada del cardex computacionalmente. AS|sten.t’e
Recepcién
N° 4.4 Despacho Sucursal — Despacho Programado a Clientes Responsable
4.41 Programa despacho de pedidos y entrega Guia de Despacho o Factura Logistico
a chofer.
442 El chofer se dirige al Jefe de Bodega o a quien este designe para revisar Chofer
lo detallado en los documentos.
443 Debe validar que la direccion que se consigna en el documento Chofer
corresponda a la direccion real de despacho.
4.4 .4 | Designa Auxiliar para la preparacion del pedido Jefe Bodega
445 Si el despacho es de agroquimicos, se deben adjuntar copias de Hoja Jefe Bodega
de Seguridad de Transporte.
Con el documento validado por el Jefe de Bodega se procede a cargar
446 | el vehiculo utilizando los medios mecéanicos con que cuenta cada Jefe Bodega
sucursal para estos efectos.
447 Verifica que la carga corresponda a lo indicado en el documento de Jefe Bodega
despacho.
Quien esté supervisando la carga procede a timbrar el documento de Jefe Bodega /
4.4.8 | despacho con su timbre personal y firma, separando la copia de bodega. .
Auxiliar Bodega
Documento de despacho pasa a digitacion para ser rebajado del cardex
4.4.9 | computacionalmente: Jefe Bodega /
- Factura: es rebajada por el Cajero Cajero
- Guia de Despacho: rebajada por Jefe de Bodega
4.4.10 | Realizado los puntos anteriores el chofer puede salir con el reparto. Chofer
N° 4.5 Despacho Sucursal - Retiro Directo por el Cliente Responsable
4.51 |Emite Guia de Despacho, Factura o Boleta y la entrega al cliente. Vendedor Mesén
Personal de bodega recibe del cliente la Guia de Despacho, Factura o Jefe Bodega /
4.5.2 | Boleta.

Se debe validar para el caso de Factura, que sea para despacho

Auxiliar Bodega
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inmediato.
En el caso de Factura con despacho diferido, la entrega se realiza con
Guia de Despacho.

Si el despacho es de agroquimicos, se deben adjuntar copias de Hoja

4.5.3 | de Seguridad de Transporte Jefe Bodega
Con el documento validado por el Jefe de Bodega se procede a cargar
4.5.4 | el vehiculo utilizando los medios mecanicos con que cuenta cada Jefe Bodega
sucursal para estos efectos.
Quien esté supervisando la carga, procede a timbrar el documento de Jefe Bodega /
5. despacho con su timbre personal y firma, separando la copia de bodega. o
4.5.5 P i P yu P P 9 Auxiliar Bodega
Documento de despacho pasa a digitacion para ser rebajado del cardex
computacionalmente: Jefe Bodeaa /
456 - Factura (despacho inmediato) y Boleta: son rebajadas por el . 9
Cajero Cajero
- Guia de Despacho: rebajada por Jefe de Bodega
457 Realizadf) estos puntos se puede dar salida al cliente con sus Jefe Bodega
mercancias compradas.
N° 4.6 Despacho Sucursal - Transferencia entre Sucursales Responsable
Entrega solicitud de despacho (Correo electrénico, planilla, etc.) al Jefe .
4.6.1 Logistico
de bodega
Los productos que se almacenan refrigerados deben ser preparados Medico
4.6.2 | manteniendo la cadena de frio. La guia de despacho indica (identifica) L
) Veterinario
con una glosa este tipo de productos.
Jefe Bodega debe verificar que los productos refrigerados que indica la
4.6.3 |guia de despacho, efectivamente estén embalados conservando la Jefe Bodega
cadena de frio.
4.6.4 Designa Auxiliar para la preparacion del pedido Jefe Bodega
465 Revisa los productos y da la aprobacion para cargar el vehiculo. Jefe Bodega
Queda prohibido preparar pedidos con redestino, para productos que
requieren cadena de frio. Estos productos deben transferirse Jefe Bodega/
4.6.6 |directamente de sucursal de origen a sucursal de destino. Medico
La etiqueta de bulto también debe indicar si lleva producto con cadena Veterinario

de frio.
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En caso de Courier Copeval y camién de abastecimiento, si se envian
bultos a mas de una sucursal, éstos deben embalarse por separado y
cada bulto debe contar con la Etiqueta de Bultos, que debe indicar
como minimo:

o Sucursal de origen
o Sucursal de destino
o Sucursal Re-destino
o Transportado por
o Numero de bultos
46.7 o Contenido por bulto Jefe Bodega
La planilla debe contener la opcién de marcar si el producto que se
transporta requiere o no cadena de frio. Por e;j.
Requiere cadena de frio:  Si No
En el caso de los redestinos se debe adjuntar a la Guia de transferencia,
la Hoja de Redestino.
Retira los productos desde la sucursal origen, para lo cual debe portar
46.8 - . Chofer
los originales de las Guia de Despacho.
469 Si el despacho es de agroquimicos, se deben adjuntar copias de Hoja Jefe Bodega
de Seguridad de Transporte
La carga debe estar siempre supervisada por el Jefe de Bodega o por
4.6.10 |quien el designe, verificando que lo que se esta cargando corresponda a Jefe Bodega
lo indicado en el documento de despacho.
Quien este supervisando la carga, procede a timbrar el documento de Jefe Bodeaa /
4.6.11 | despacho con su timbre personal y firma, separando la copia de bodega. . 9
Auxiliar Bodega
Documento de despacho pasa a digitacion para ser rebajado del cardex
4.6.12 | computacionalmente para ser rebajada por el Jefe de Bodega Jefe Bodega
4613 Realizado estos puntos el Chofer puede salir con los productos. Chofer
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4.7 Despacho Sucursal - Devolucion a Proveedores

Responsable

Entrega solicitud de despacho (Correo electronico, planilla, etc.) a Jefe

4.7.1 Logisti
de Bodega ogistico
472 Designa Auxiliar para la preparacion del pedido Jefe Bodega
Recibe del proveedor (o quien retire) la Guia de Despacho. Se debe
4.7.3 |validar que el documento corresponda a un despacho del tipo Jefe Bodega
Devolucién a Proveedor (DC o DP)
474 En caso de agroquimicos se debe adjuntar la Hoja de Seguridad de Jefe Bodega
Transporte
Quien este supervisando la carga, procede a timbrar el documento de
4.7.5 |despacho con su timbre personal y firma, separando la copia de bodega. Jefe Bodega
Documento de despacho pasa a digitacion para ser rebajado del cardex
4.7.6 | computacionalmente para ser rebajada por Jefe de Bodega Jefe Bodega
4.7.7 | Realizado estos puntos se puede dar salida a las mercancias. Jefe Bodega
N° 4.8 Despacho Sucursal - Demostraciones Responsable
Genera traspaso en sistema desde Bodega Principal a Bodega -
o . o Logistico /
Demostracion y solicita su aprobacion a Encargado de Control de
" Encargado
4.8.1 | Pérdidas.
. . o . Control de
En caso de maquinaria seriada, debe colocar el N° de serie en el campo o
- Pérdidas
respectivo.
4.8.2 |Imprime traspaso y confirma el despacho en sistema. Logistico
483 Gene_ra la de_most_rgcic')n desde la Bodega de Demostracién con datos Logistico
del cliente y direccion de despacho
484 Solicita apro?agién sistémica de la demostracion (DE) al Encargado de Logistico
Control de Pérdidas
485 Impr_ime Guia de Despacho de la demostracién y confirma el despacho Logistico
en sistema.
486 E::;ga Guia de Despacho al Jefe de Bodega para la preparacion de la Logistico
La carga debe estar siempre supervisada por el Jefe de Bodega o por
4.8.7 |quien el designe, verificando que lo que se esta cargando corresponda a Jefe Bodega
lo indicado en el documento de despacho.
488 Quien este supervisando la carga, procede a timbrar el documento de Jefe Bodega

despacho con su timbre personal y firma, separando la copia de bodega.
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489 Documento de despacho pasa a digitacion para ser rebajado del cardex

computacionalmente por el Jefe de Bodega

Jefe Bodega

4.8.10 | Realizado estos puntos se puede dar salida a las mercancias.

Jefe Bodega

5.0 REFERENCIAS

5.1
5.2
53
54
5.5
5.6

Guia de Despacho

Factura

Boleta

Hoja de Seguridad de Transporte
Etiqueta de Bultos

Hoja de Redestino

6.0 MODIFICACIONES:
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APENDICE E: ESTuDIO DE SUELDOS DE INGENIEROS 2015 Y MERCADO

LABORAL
Afios de Experiencia Laboral

Carreras 1 5 10 15 20

Ingenieria Civil’ $1.143.953| $1.894.862| $2.935477| $3.595.705| $4.152.367
Ingenieria Civil Eléctrica $1.281.103| $2.032.910| $2.772.668| $3.238.205| $3.615.181
Ingenieria Civil en Computacion | $996.786| $1.666.656| $2.321.067| $2.712.182| $3.029.032
Ingenieria Civil Industrial $1.079.940| $2.025.291| $2.918552| $3.500.536| $3.982.562
Ingenieria Civil Mecanica $925.858| $2.075.139| $3.077.955| $3.805.027| $4.422.833
Ingenieria Civil Quimica $938.948 | $1.837.598| $2.596.418| $3.108.605| $3.532.180
Ingenieria Ejecucion Industrial $810.406| $1.393.131| $1.782.135| $2.058.266| $2.279.759
Ingenieria Ejecucion Informatica | $894.223| $1.306.861| $1.721.968| $1.970.750| $2.168.769
Ingenieria Ejecucion Mecanica $851.090| $1.403.777| $2.059.884| $2.487.627| $2.843.965
Ingenieria Comercial $1.059.764| $1837.106| $2.517.682| $2.934.492| $3.271.435
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APENDICE F: PROPUESTA COMERCIAL DEL CURSO EN CAPACITAR Y CRECER
LTDA. (NOVIEMBRE/2015)

Metodologia del curso

Las sesiones constan de una parte tedrica-practica (40% del curso), donde el relator ira exponiendo los
contenidos, a traves de medios audiovisuales, que permitan sensibilizar y potenciar en los participantes el
desarrollo de competencias individuales y grupales, desde un entorno de equipo de trabajo, descubriendo y
aplicando su rol participativo y colaborador (principio de pertenencia-entrega). En cuanto a la parte practica
(60% del curso), seran los participantes, asistidos por los exponentes, los que a través de dinamicas grupales y
diversas actividades de interaccion, puedan reconocer claramente sus roles y la importancia de sus aportes al
grupo, como asi mismo el horizonte y la direccion en el concepto de equipo, utilizando técnicas de
cooperacion y resolucion de conflictos.

C CAPACITAR
: > & CRECER NCh2728:2003
centro de capacitacion laboral IS0 5001:2008

Propuesta comercial def curso

CAPACITAR
ECER

C ’& CR NCh2728:2003

Clientes que han desarrollado éste curso con nosotros:

LABORATORIOS MERCK LABORATORIO BLANCO

MERCK wSanco

Lasomuces ccy
VT DANRCE T
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APENDICE G: CARTA DE COTIZACION PROCASE CAPACITACION LTDA.
(NOVIEMBRE/2015)

P NCh 2728

1S0 9001

BUREAU VERITAS
Certification

<
=)
bl o

CAPACITACION Noviembre 02 de 2015
Seriorita
Paulina Gutiérrez Zuniga
COPEVAL S.A.
Presente

De nuestra consideracion:
Por intermedio de la presente y de acuerdo a lo conversado, nos es grato
remitir a Ud. informacion complementaria, referente a programa de capacitacion de vuestro interés.

Curso : Técnicas de Trabajo en Equipo

Cadigo Sence : 12-37-8979-31

Duracion : 16 Horas.

Cantidad de Participantes 10

Valor por Participante : $ 136.000.-

Valor Hora Participante : $ 8.500.-

Valor Total Curso : $ 1.360.000 - (Exento de IVA)

Relator : Sr. Luis Orostica M. (Confirmar Disponibilidad)

Observaciones:

Curso a Impartirse en dependencias de Empresa Cliente: Copeval S A. - San Fernando.
<+ Horarios Propuestos: - Jornadas de 8 horas Diarias.
- Por Dias Continuos.
- Las Clases pueden ser de Lunes a Viernes o Lunes a Sabado, segun
necesidad del Cliente.
- Fecha de Inicio de Cursos sera Coordinada en conjunto con Empresa
Cliente.

D

<+ Actividad/es de capacitacion autorizada/s por el SENCE para los efectos de la Franquicia Tributaria
de Capacitacion, no conducente/s al otorgamiento de un titulo o grado académico.

+» Para la Realizacion de las Capacitaciones nuestra OTEC aportara:
- Notebook

- Proyector Multimedia

- Movilizacion de Relator a la Empresa, los dias que dure el Curso

< Maternal Complementario a quedar en poder de cada Participante:

- Manual de Curso confeccionado por Nuestra OTEC en conjunto con Relator.
- Cuaderno Procase para Toma de Apuntes

- Setde Lapices

- Evaluaciones

- Diploma que acredita participacion en la Actividad de Capacitacion.
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APENDICE H: PROPUESTA ECONOMICA CATALIZANDO CONSULTORES.
(NOVIEMBRE/2015)

Propuesta Economica (B caratizanno

CONSULTORES

Esta propuesta econdmica sélo considera los aspectos metodoldgicos y operativosflogisticos propios del
programa, no se esta considerado aca el uso de infraestructura de saldn, servicios de café, almuerzos, ni
tampoco traslado de las personas desde y hacia el recinto escogido.

No obstante lo anterior, enviaremos a la brevedad 2 opciones cotizadas para la eleccion de vuestra parte, de
tal manera puedan realizar las coordinaciones con el establecimiento de su preferencia.

Esta propuesta si considera;

+ 2 Coaches profesionales para el taller de 8 horas, ambos con experiencia de linea en empresas nacionales y
multinacionales.

+ Medicion utilizando PDA Assessment para las 10 personas que componen el grupo a intervenir.

+ Andlisis de correlaciones grupales (Competencias y lideraship) - se adjunta modelo ejemplo de estas
mediciones.

+ Material metodologico (manuales, libretas, lapices, etc.), asi como el uso de nuevas metodologias como
Visual Thinking; Lego Seriuos Play; Juegos, entre otros.

Propuesta Economica @CATACLO%&QIOE:E?

En funcidn de 10 personas, un programa compuesto por 3 etapas (levantamiento, intervencion y cierre), 10
informes PDA Assessment individuales con analisis de correlaciones grupales (Competencias y Lidership

$2.155.719

Factura exenta de IVA
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APENDICE I: EVOLUCION DE COSTOS POR FALLAS EN LA OPERACION
Logistica 2015.

Evolucion de Costos por Fallas en la
Operacion Logistica 2015 $

Dic. 2014

BOD. MAL ESTADO RUTA 5 SUR

BOD.MAL ESTADO OSORNO
BOD.MAL ESTADO TEMUCO
BOD. MAL ESTADO LOS LAGOS
BOD.MAL ESTADO CD CHILLAN
BOD. MAL ESTADO CD CURICO
BOD.MAL ESTADO LANGELES
BOD.MAL ESTADO CHILLAN

BOD. MAL ESTADO SAN VCTE
T.T.
BOD.MAL ESTADO VICTORIA

BOD. MAL ESTADO SAN
FERNANDO
BOD. MAL ESTADO RENGO

BOD. MAL ESTADO MELIPILLA
BOD. MAL ESTADO PARRAL
BOD.MAL ESTADO CURICO
BOD.MAL ESTADO LINARES
BOD. MAL ESTADO OVALLE
BOD.MAL ESTADO TALCA
BOD.MAL ESTADO LONCOCHE
BOD.MAL ESTADO SANTA CRUZ
BOD.MAL ESTADO SNCARLOS
BOD. MAL ESTADO PTO VARAS
BOD. MAL ESTADO BUIN
BOD. MAL ESTADO RANCAGUA
BOD. MAL ESTADO SAN FELIPE
BOD.MAL ESTADO LSERENA
BOD. MAL ESTADO QUILLOTA
BOD.MAL ESTADO LAUTARO
BOD.MAL ESTADO NANCAGUA.
BOD. MAL ESTADO COPIAPO
Total
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APENDICE J: ESTADO DE RESULTADOS DE COPEVAL S.A

Acumulado

01-01-2014
31-12-2014

01-01-2013

Estado de resultados
Ganancia (pérdida)

31-12-2013

Ingresos de actividades ordinarias

Ganancia bruta

260.891.019

-231.067.216

Ganancia (pérdida), antes
de impuestos

Gasto de administracién 26 -16.318.978 -14.828.664
Costos financieros 27 -11.676.432 -10.502.086
Diferencias de cambio 28 355.549 -155.023
Resultados por unidades de reajuste 159.910 71.277

5.293.858

4.409.307

Gasto por impuestos a las ganancias “ 329.448 537.395

Ganancia (pérdida) procedente de
operaciones continuadas

Ganancia (pérdida) procedente de
operaciones discontinuadas

5.623.306

4.946.702

Ganancia (pérdida), atribuible a

Ganancia (pérdida), atribuible a los

en operaciones continuadas

propietarios de la controladora 2:063.376 4509.178
Ganancia (pérdida), atribuible a 7 559.930 437.524
participaciones no controladoras

Ganancia (pérdida) 5.623.306 4.946.702
Ganancias por accién

Ganancia por accién basica

Ganancia (pérdida) por accién basica 0.16189 0.144495

Ganancia (pérdidas por accién basica
en operaciones discontinuadas
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ANEXOS

ANEXO A: FRECUENCIA DE PRODUCTOS EN MAL ESTADO DEL ANO 2014

e & e \
o O o ’ . ) ) Q,é\v &/ ({\o 3 /\6@ »

SUCURSAL £/ & y 6"’0 é‘& 6@*0 \*’(\\o N & cf\ o"'”\)‘s ¢°4\° &béo o «°/\v o
Copiapd - - - - - - - 240 - - - - 240 590 41%
La Serena 1 - - - - - - - - - 236 - 237 556 43%
Ovalle - - - - - - - - - - - - - -

San Felipe 1 - - - - - - - - - - - 1 594 0%
Quillota - - - - 240 - - - - - - - 240 | 8270 3%
Buin - - - - - - - - - - - - - -

Melipilla - - - 15 - 46 - 3 1 2| 2882 10 [ 2959 | 29.529 10%
Rancagua - - - 137 27 20 - - - - - - 184 | 1.595 12%
Rengo - - - - 25 - 1 - - - - - 26 ( 2580 1%
San Vicente - 7 16 - 6 387 633 | 1.118 412 58 6 - 2.643 | 118.230 2%
San Fernando - - - - - - - - - - - - - -

Nancagua - - - - - - - - - - - - - -

Santa Cruz - - 3.850 21 38 500 - 1 70 - - - 4.480 | 22.887 20%
Curico - - - - - - - - - - - - - -

Talca 1 - - 1.140 | 39.582 | 1.147 | 5.165 51 138 46 25 - | 47.295| 75.424 63%
Linares - - - - - - - - - - - - - -

Parral - - - - - - - - - - - - - -

San Carlos - - - - - - - - - - - - - -

Chillan - 7 20 902 - 31 70 56 173 173 43 3| 1478 | 62.970 2%
Los Angeles 2 157 6 625 244 127 161 292 141 101 102 387 | 2.345| 80.022 3%
Victoria - - - - - - - - - - - - - -

Lautaro - - - - - - - - - - - - - -

Temuco - - - - - - - - - - - - - -

Loncoche 1 - 7 - - - - - - - - - 8| 16.692 0%
Los Lagos 4 - - - 52 - - - - 177 - 34 267 | 1.531 17%
Osorno - - - - - - - - - - 850 5 855 950 90%
Puerto Varas - - 2 1 12 10 - - - - - - 25| 5106 0%
Sub-Total 10 171 3.901| 2.841|40.226| 2.268 | 6.030 | 1.761 935 557 | 4.144 439 | 63.283 | 427.526 15%

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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ANEXO B: FRECUENCIA DE ERRORES EN CONTROL DE DOCUMENTACION DEL

ANO 2014.
$ g &
0 L/ 0 /. : O .q}i‘o ¢/ & o ,\6@ »
SUCURSAL &£/ y &"’0 &é 6"’*0 '\é\\o N /S &Qo o@p <\°4& N «013 o
Copiapd - - 1.500 - - 430 1.309 7 - 1.551| 4.797 | 10.806 | 44%
LaSerena 7 - - 47 52 4 3 507 570 6 22| 1248 22.208 6%
Ovalle 1.874 5 - 2 - 886 - - 2767 | 3.145( 88%
San Felipe 35 - - - - - - - 35 625 6%
Quillota - - 8.007 40| 3.760 20 - - 11.827 | 12216 | 97%
Buin 2 - 24 2 7 16 - - - 1.009 | 1.160 1| 2221 5940 [ 37%
Melipilla - - - 6.173 404 216 716 | 2.238 357 281 17 10.402 | 42.366 [ 25%
Rancagua 1.455 74 29 30 102 64 122 122 29 - 10 3| 2040 6.084 [ 34%
Rengo 48 200 105 60 686 509 632 - - - 2240 | 9575 23%
San Vicente 314 265 | 4.396 414 2207 | 8075 ( 1764 394 192 | 10.575 58 224 | 28.878 | 142.729 | 20%
San Fernando - - - 677 714 70 180 132 200 1.973| 7.176 | 27%
Nancagua - - - 80 - - - - 80 81 99%
Santa Cruz 523 - - 208 375 - 484 6 89 571 20| 2277 12297 | 19%
Curico - - - - - 5 1 652 4 - 662 2157 | 31%
Talca 424 - 25| 1.521 10 536 | 3972 3171 938 17 259 | 1.047 | 12.074 | 86.209 | 14%
Linares 5 - - - - - - - 5 54 9%
Parral 4 - - - - 2 - - 6 312 2%
San Carlos 8 - - - - - - - - 8 72| 1%
Chillan 9 135 587 29 - 132 330 451 1.409 154 | 2.869 268 | 5.967| 60.077 | 10%
Los Angeles 764 580 | 1.196 | 1.586| 1.102 371 | 1.287 20 206 329 16 324 | 7.781| 86.982 9%
Victoria - - - 1 - 56 - 57 110 [ 52%
Lautaro - - - - - - - - - 0%
Temuco - - - - 87 50 121 - 258 5.192 5%
Loncoche - - - - - - - - - 0%
Los Lagos 1 - - 2 30 - 9 10 4 80 136 | 1667 8%
Osorno - 160 - - - 300 - 1 461 | 29.438 2%
Puerto Varas 55 - 71 - 102 76 - 50 - 1 - - 355 | 16.382 2%
Sub-Total 3.654 | 3.128| 6.598 | 11.523 | 13.051 | 10.157 | 8.831|10.042 | 7.861| 14.581 | 5.370 | 3.759 | 98.555 | 563.900 | 17%

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa.
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Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa
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ANEXO D: REGISTRO DE RECEPCIONES IRREGULARES PREVENIENTES DE ABASTECIMIENTO.

Copeval S.A.
Gerencia de Operaciones notm<>r
Cod. Sucursal Sucursal JUNTOS, SOMOSLDERES
Registro de recepciones irregulares provenientes de abastecimiento
Fecha QEo.__ o Mo N GD | Rubro | Codigo Descripcion UM | Cant.GD |Cant. Fisica| Diferencia | Fill Rate 1 wm%o__mm.c e Observacion
Courier | Sucursal Suc. Destino
Total 0 0 o 0w

Fuente: Creacion propia en base a la informacion entregada por la empresa
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ANEXO E: REGISTRO DIARIO DE GD.

Registro Diario GD Codigo: | Reeoor co P EVAL

Pagina: 1del

Sucursal Fecha Cantidad de Cantidad de GD | Responsable
GD enviadas a | Firmadasy en Sucursal
Sucursal timbradas

Copiapd

La Serena

Ovalle

San Felipe

Quillota

Buin

Melipilla

Rancagua

Rengo

San Vicente

San Fernando

Nancagua

Santa Cruz

Curico

Talca

Linares

Parral

San Carlos

Chillan

Los Angeles

Victoria

Lautaro

Temuco

Loncoche

Los Lagos

Osomo

Puerto Varas

NOMBRE Y FIRMA

Jefe de Turno

Fuente: Creacion propia.




