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Summary

The title project face the problems detected in the logistics area of
the company Envases Impresos S.A, at the Til Til plant, located in the
metropolitan region.

These, are due, mainly to a disorder of cellar and a deficient
management to the interior of this one, translating this way, in economic
losses for the plant.

As a solution to the problem detected, it has been proposed:

-Design of the internal warehouse layout, the new distribution and
its respective calculations were proposed, through the application of the
Bassan method (Y. Bassan, 1980).

-Management of internal winery, focused on giving location to the
finished products in each storage bay, for its classification the ABC
methodology was applied (PDCA, 2015) based on the rotation of the PT.

Finally, proposals for continuous improvement are generated for the
winery in the short term. Based on a 5-year projection of the stock in
warehouses made by the Planning Area, a storage option is suggested with
respect to the pallets that will be necessary to store, together with
recommendations that will make up for the need for missing square meters.



Resumen Ejecutivo

El proyecto de titulo enfrenta los problemas detectados en el area de
logistica de la empresa Envases Impresos S.A, en la planta de Til Til,
ubicada en la regién metropolitana.

Estos, se deben, principalmente a un desorden de bodega y una
gestion deficiente al interior de ésta, traduciéndose asi, en pérdidas
econdémica para la planta.

Como solucién al problema detectado se ha propuesto:

-Redisefio del layout de bodega interna, se plante6 la nueva
distribucién y sus respectivos calculos, por medio de la aplicacion del
método de Bassan (Y. Bassan, 1980).

-Gestion de bodega interna, enfocada a darle ubicacién a los
productos terminados en cada bahia de almacenamiento, para su
clasificacion se aplico la metodologia ABC (PDCA, 2015) en base a la
rotacion del PT.

Finalmente se generan propuestas de mejora continua para la
bodega en el corto plazo. En base a una proyeccién a 5 anos del stock en
bodegas realizada por el Area de Planificacion, se sugiere una opcioén de
almacenamiento respecto a los pallets que seran necesarios almacenar,
junto a recomendaciones que permitan suplir la necesidad de metros
cuadrados faltantes.
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Glosario

Bahia de almacenamiento: Zona designada al almacenamiento de pallets en
la bodega.
CTI: Programa computacional del area de produccion utilizado por EIRA.

Desguace: Corresponde a la eliminacién de los pallets de PT, rechazados
por el cliente por desconformidad y/o por los analistas de la empresa, ya
sea, por obsolescencia, discontinuidad del tipo de caja o mala calidad, por
lo cual se procede al desarme del paletizado, procediendo al picadillo del
carton.

Enzunchar: Asegurar y reforzar el producto terminado con zunchos o flejes.

FIFO: Este método contable, se basa en el supuesto de que los primeros
articulos y/o materias primas en entrar al almacén son los primeros en
salir de él.

Film strech: Plastico también llamado “aluza” con el que se envuelve el lote,
para resguardar el producto.

FR: (Fill- Rate) Mide la cantidad de cajas que se entregan al cliente con
respecto a lo que solicitd, se refiere a la satisfaccion de los pedidos del
cliente con respecto al inventario en bodega. También conocido como el
Nivel de Servicio.

NSI: (Nivel de servicio interno) Indicador interno de la empresa el cual mide
que se cumpla a tiempo que el producto planificado sea producido dentro
del plazo de fecha de término de produccién.

OTIF: (On Time In full) Indicador de desempeno interno de la empresa en
logistica que refleja el porcentaje de despachos que llegan a tiempo, con el
producto y cantidad solicitada, al lugar indicado por el cliente.

Pallet CHEP-RED: Tipo de pallet de medidas de 1,00 m x1, 20 m, mas
resistente que sus similares, el cual es utilizado por clientes especificos
para el resguardo de su producto terminado.
Percha: Es la columna, dentro de la bahia de almacenamiento, donde se
ubica el pallet de producto terminado a piso.

Radio frecuencia: (Capturador RF) Herramienta que al pistolear el codigo de
barra de la tarja del pallets, identifica y asocia informacion, como la
ubicacion exacta del pallets por medio del sistema WMS.

Saldo de pallets: Aquella diferencia que se produce cuando el pallets no se
vende completo, y se debe particionar.
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SAP: (Del aleman Systeme Anwendungen und Produkte) Sistema
informatico que le permite a la empresa administrar sus recursos
humanos, financieros-contables, productivos, logisticos.

Tarimas: Sinénimo de pallets vacios
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Lista de Abreviatura y Siglas

BSF: Bodega San Francisco.

EFI: Efecto Indeseado.

EIRA: Empresa Envases Impreso Roble Alto
N/C: No conformidades del producto terminado.
OF: Orden de fabricacion.

PT: Producto terminado.
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Introduccion

La logistica es un area que requiere mejoras continuas, dado que
realiza actividades tales como, la adquisicién, movimiento, control de
inventario, almacenamiento y distribucién eficiente del producto. Esta debe
encargarse de minimizar los costos y procurar la efectividad, en términos
del servicio de calidad al cliente.

Dentro de la filial CMPC Papeles, se encuentra Envases Impresos
(EIRA), empresa dedicada a la fabricacion de cajas de cartén corrugado
para los sectores industriales; manufactura, fruticola, salmén y vitivinicola.
Posee cuatro plantas de fabricacion, de las cuales, éste trabajo de titulo
aborda la planta Til Til.

La Planta Til Til, cuenta con una logistica de almacenamiento y
distribucién externalizada desde hace 5 afnos. EIRA se encarga de
supervisar a la empresa LOGISTICA S.A, prestadora de servicios externos
de almacenamiento y despacho de las cajas fabricadas a un total de 242
clientes. En el Gltimo tiempo se ha despertado la necesidad de visualizar
aquellas mejoras que puedan aplicarse al area de logistica.

En el Capitulo I, se hace una descripcion global de la empresa y
planta Til Til.

En el Capitulo II, se presenta la situacion actual, junto al proceso de
almacenamiento en bodega Til Til. Ademas de una descripcion y
cuantificacion de los efectos indeseados, finalizando con el planteamiento
del problema, junto a la declaracion del objetivos, como solucion al
problema descrito.

En el Capitulo IIl, se desarrollan los objetivos propuestos como
solucion al problema y aplican las metodologias correspondientes; Muther
(Muther, 1970), modelo de Bassan (Y. Bassan, 1980) y método ABC (PDCA,
2015).

En el Capitulo IV y V, se realizan propuestas de mejora continua en
la bodega a corto plazo y una proyecciéon a S anos, con el fin de la toma de
decision, respecto a la capacidad de almacenamiento en la planta.

Finalmente en el Capitulo VI, se presentan las conclusiones del
proyecto de titulo presentado.
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Capitulo I: Descripcion de la empresa

1.1 Envases Impresos (EIRA)

Dentro de la filial CMPC Papeles, se encuentra Envases Impresos
Roble Alto (EIRA), empresa que se dedica a la fabricacion de cajas de carton
corrugado para los sectores: industriales en general, fruticola, salmén y
vitivinicola. Posee cuatro plantas corrugadoras; Planta Til Til, Planta Osorno
y Planta Buin, que la componen Buin Norte y Buin Sur.

Desde el ano 2015 Envases Impresos Roble Alto ha profundizado su
reestructuracion interna dado que, en diciembre del 2013, se fusionaron
las dos filiales mas importantes del mismo rubro, correspondientes a las
plantas Envases Impresos y Envases Roble Alto, de alli surge el nuevo
nombre “Envases Impresos Roble Alto” con el cual se ha dado a conocer
hasta el momento. Esto, con el fin de poder reimpulsar el negocio de cajas
de carton corrugado. En el afno 2015, se obtuvieron ventas fisicas totales
por 174 mil toneladas, 1% inferior al afio anterior. La facturacion total fue
de US$196 millones, 5,8% menor que el afio anterior, debido a precios mas
bajos en los productos. Finalmente a principios del afio 2017, decide volver
a utilizar el nombre de “Envases Impresos”, con el cual hoy en dia es
conocida por sus clientes.

EIRA declara como su mision:

“Entregar soluciones de embalaje de cartén corrugado completas e
innovadoras, con el mejor servicio del mercado.”
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1.2 Planta Envases Impresos Til Til

Se ubica en la comuna de Til Til, camino Cerro Blanco Polpaico
N°100, esta planta comenzé sus operaciones en el afio 1995. Emplazada en
un terreno cuya superficie total es de 330.000 m2 (23.606 construidos), su
capacidad de produccion es de 60.000 toneladas de cartén corrugado de
diverso grosor, equivalentes a, 117.000.000 m? anuales. La planta cuenta
con un personal 350 personas.

Los productos que vende esta planta corresponden a:

o Industrial: cajas destinadas al transporte de productos
alimenticios y productos de aseo.

o Salmon: cajas destinadas al transporte de salmones.

o Vino: cajas diseladas especialmente para el transporte de

vinos.

1.3 Politicas de Gestion EIRA

Para lograr este fin, EIRA, debe (Envases, 2015):

o Mantener solidas relaciones comerciales con clientes, a partir
de una estructura comercial orientada hacia el cliente y dotada con una red
integral de logistica.

o Aplicar el principio de Desarrollo Sostenible, contribuyendo al
desarrollo econémico y social de los lugares donde opera, a la vez de
proteger el medio ambiente.

) Desarrollar integralmente a sus trabajadores, logrando una
fuerte identidad, compromiso y alto desempefio en sus equipos de trabajo.
o Utilizar moderna tecnologia en sus procesos, los que cumplen

altos estandares de seguridad, proteccion de las personas y del medio
ambiente.

) Cumplir estrictamente las leyes y normativas donde desarrolla
sus operaciones.
o Difundir y practicar una cultura corporativa basada en el

cumplimiento de la palabra empenada, la honestidad, el trabajo bien hecho
y el esfuerzo personal, valores que son compartidos por toda la
organizacion.
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1.4 Descripciéon del modelo de negocios

Plasmar el modelo de negocios por medio de la herramienta Canvas
(Figura 1.1), permite detectar sistematicamente los elementos que generan
valor a la empresa, es por ello que a continuacion se presenta en detalle el
modelo de negocio de la empresa EIRA, planta Til Til.

1. Segmentos de clientes:

Dado la gran cantidad de clientes que posee la empresa, para una
mayor compresion es necesario agrupar a los clientes por segmentos
definidos segun el producto que la empresa comercializa, clasificandose en
4 tipos: industriales, hortofruticolas, vinos y salmén. Se debe destacar que
la empresa ofrece sus servicios a clientes que van desde la II a X regiéon de
Chile, en donde solo en planta Til Til, se atienden a 242 clientes.

2. Propuesta de valor:

La empresa se basa en la filosofia “El cliente siempre tiene la razon”,
por lo cual es importante definir cuales son las caracteristicas y beneficios
que hacen que el producto agregue valor para sus clientes: las cajas
producidas en EIRA son disefiadas con tecnologia que permite una mayor
resistencia, calidad de impresion, disefios innovadores. Las ordenes de
fabricacion a ejecutar, son pedidos de acuerdo a las necesidades de cada
cliente para ser entregado en el tiempo y cantidad requerida.

3. Canales:

Los medios para comunicar la propuesta de valor al cliente, son
través del teléfono y/o via correo electronico, ya sea, enviando y
respondiendo las solicitudes realizadas por sus clientes.

4. Relacion con el cliente:

El servicio de Post venta, donde se les hace seguimiento a los
productos y servicios otorgados con la finalidad de apreciar el
comportamiento del producto durante su uso y la percepcion de los clientes
para realizar mejoras continuas al proceso. Ademas provee asistencia
directa e indirecta, atendiendo del mismo modo las necesidades del cliente
por medio del co-disenio de la OF a ejecutar.
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S. Ingresos:
Los beneficios econoémicos se generan por medio de la venta de lotes
de cajas compradas por grandes empresas industriales y vinicolas.

6. Actividades claves:

Para la efectiva comercializacion, se encuentra el control de las no
conformidades del producto, ya sea al momento de su produccion o en su
entrega. Ademas del almacenamiento y despacho para la entrega de un
producto conforme a las necesidades del cliente.

7. Recursos claves:

Sin duda para la creacion del producto, los principales responsables
de convertir la materia prima en PT por medio de la conversiéon y corrugado
en las maquinas, son los operarios de produccion. El PT es almacenado en
bodega o carpa lo cual asegura una el resguardo y proteccion a la OF. Los
operadores administrativos y operarios del transporte, ya sea de camién o
grua horquilla, se encargan del despacho y entrega del producto al cliente
en forma y tiempo.

8. Socios Claves:

Dentro de los principales socios de EIRA, se encuentran aquellos
relacionados con el papel utilizado como materia prima, proveniente de
Papeles Cordillera S.A y Concepcion S.A, el almidon utilizado para el
pegado de las cajas de Ingredion S.A, las tintas utilizadas en la impresion de
logos y disefios de la caja provenientes de SunChemical S.A y por ultimo
Logistica S.A que se encarga del almacenamiento y despacho del PT.

9. Costos:

Los costos asociados al operar este modelo de negocios, se basan en
costos en recursos humanos, gasto basico, asociados a la fabricacion y
mantenciéon de la planta, de externalizar el area de logistica a Logistica S.A.,
de arriendo de pallets, en bodega y de transporte para su
almacenamiento/despacho.
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SP: : oyentrega —

S.A, Papelera  (del producto al [Disefios Post Venta
Concepcion S.A [cliente innovadores
Logistica S.A  [Almacenamiento enflmpresion de  |Asistencia Directa o
bodegas del PT  [calidad [ndirecta
Controlar las no  (Seproducen
Industria conformidades del [cajas de acuerde [Co disefio del
erera Vila  [producto 3 producto
elMarS.A,
omercial Maipo
CiaS A, 7
dustrias " abastecedoras de
oderada Nelson |~ i ‘:::"ztc“ms
artinez Operarios Teléfono o
[ngredion S.A P canttdady a bicadas desdelall
Transporte tiempo solicitado a X region del pais
[Maquinas
Sun Chemical [Bodegasycarpas Via Internet
chile S A

eCcursos Humanos

almacenamiento

Gastos mantencion Planta y maquinas

fabricacion

Costos directos e Indirectos de

Costo por externalizacion de logistica

Arriendo de pallets CHEP Y REDTEC

Arriendo de bodega

Costo materia prima y transporte

Venta de lotes de cajas de carton

Figura 1. 1: Modelo de Negocios EIRA
Fuente: Elaboracién propia
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Capitulo II: Analisis de la Situacion Actual en bodega

Los PT pueden ser almacenados en cuatro lugares dependiendo del
cliente y el tipo de producto: Interior de bodega utilizando en
almacenamiento (1.620 m?2), Carpa 1 (800 m?), Carpa 2 (600 m?), Carpa 3
(400 m?2). Estos espacios se encuentran organizados segun lo que se
muestra en la figura 2.1.

120m 20m
12t 78m am 30m [
| s L.h.,
£ Sector -t o 3 Tarimas Carpa 3 g
2| |Concha C &
£ y Toro entro de la bodega -
3 :
! )
E Adm. Paletizadora Lineas  enzunchado
C
arpa 1 £
o
-
-
£ . 20m
s Instalaciones de la planta
‘ Carpa 2 £
=
'_ 20m

Figura 2. 1: Layout bodega Interna y externa planta Til Til
Fuente: Elaboracion propia
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La cantidad de almacenamiento corresponde a la suma de la
capacidad interna de bodega y las tres carpas exteriores, dando un total de
3.050 pallets, equivalentes a 763 toneladas, a continuacion en la tabla 1 se
muestra en detalle la cantidad de pallets por ubicacion.

Tabla 1: Capacidad de bodega interna y externa

Ubicacion Pallets (unidades)
INTERIOR BODEGA 1531
CARPA 1 880
CARPA 2 234
CARPA 3 405
Total 3.050

Fuente: Logistica S.A

La grafica de la figura 2.2, representa la variacion de las toneladas
almacenadas en bodega Til Til, junto a las toneladas enviadas para
almacenar en BSF. Se aprecia que desde Agosto del 2016 a Marzo del 2017
tuvo una variacion del 66% de PT enviado a BSF.

Se visualiza que desde el 6 de marzo del 2017, la cantidad de pallets
almacenados en Til Til tiende a una baja, dado que se envia mayor cantidad
de pallets a BSF, como medida correctiva para disminuir el exceso de PT en
bodega y las N/C, ya sea por el mal paletizado, enzunchado o cartéon curvo,
Esta medida también pudo deberse, por el cambio de mando de jefe de
distribucién y bodega en el area de logistica por parte de EIRA ocurrido en
Enero del 2017.
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PALLETS ALMACENADOS AGOSTO 2016-MARZO
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Figura 2. 2: Toneladas almacenadas 2016-2017
Fuente: Logistica S.A

2.1 Descripcion de almacenamiento v tipos de pallets

v Solo se encuentra una zona de almacenamiento delimitada en
bodega interna, ésta, para los productos del cliente “Concha y Toro”.

v Existen 11 clientes que poseen acuerdo comercial, para
almacenamiento de su stock de seguridad.

v El PT almacenado en bodega puede tener orden de bloqueo o
picadillo, pero a pesar de ello, sigue siendo almacenado dentro de bodega.

v" Solo cliente UNILERVER por acuerdo comercial exige que su PT
sea almacenado bajo techo.

Con respecto a las cajas fabricadas, éstas se lotean en pallets tipo
CHEP, REDTEC o NORMAL, segun especificacion de la OF. Para su
proteccion se utiliza film strech y dos laminas de carton gruesa, una en la
base y la otra sobre la ultima caja de cartén, evitando asi, el dafo o
curvatura del PT, debido al enzunchado y/o contacto con las gruas
horquillas en el proceso de almacenamiento o picking.

En EIRA, se utilizan diversos tipos de pallets para el paletizado del
lote, el cual depende del acuerdo comercial con el cliente y las medidas de
sus cajas. A continuacion, en la tabla 2, se muestran los tipos de pallets:



Tabla 2: Tipo de pallets

Tipo Medida(cm)
EEIIPAL-36
700x135x150
EEIIPAL-6
135x090
RA14
RED TEC 100X120
RA31
120X175
RA32
100X120
RA33
100X120
RA34
120X120
RA35
120X150
RA36
80X160
RA37
100X180
RA41
110x 110
RA45
110 x 160
RA47
100x100
RA48
100x120
RA49
120x120
RA 7 CHEP
100X120

Fuente: Logistica S.A
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En la figura 2.3, se aprecia que el pallet de mayor demanda, con un
44%, corresponde al RA7, de dimensiones 100 cm x120 cm.

DEMANDA SEGUN TIPO DE PALLETS, ENERO 2016 -MARZO 2017
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Figura 2. 3: Inventario segun tipo de pallet utilizado afio 2016
Fuente: Logistica S.A

2.2 Determinacion de los clientes con mayor demanda

A partir de la informacion analizada de EIRA, la demanda del afo
2016 fue de 244.234 pallets equivalentes a 54.708 toneladas, para un total
de 242 clientes.

Para efecto de analisis se procedié a calcular, que clientes son de
mayor impacto para la empresa, en cuanto a ingresos ($), por las ventas
efectuadas. El diagrama de Pareto (Figura 2.4), muestra que de 242
clientes, solo 29 son los de mayor impacto en las ventas del afio 2016.
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CLIENTES CON MAYOR VENTAS, ANO 2016
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Figura 2. 4: Grafica clientes con mayor impacto en las ventas del ano 2016
Fuente: Elaboracion propia

2.3 Proceso de almacenamiento v despacho planta Til Til!

La operaciéon interna de almacenamiento y despacho, se encuentra
externalizada a cargo de la empresa LOGISTICA S.A.

2.3.1 Proceso de almacenamiento interno Bodega Til Til (Figura 2.5)

A continuacion se enumeran los pasos del proceso realizado:

e Operador de Bodega (LOGISTICA S.A.):

1. Controla la entrada y revisa que los productos
terminados que le estan siendo entregados, estén en buenas
condiciones, verificando visualmente:

Tipo de Pallet.

Cajas por Pallet.

Forma de Paletizado.

Zuncho.

ANEA NI NI

1 Se detalla los procesos de almacenamiento y despacho interno de bodega.
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Film Strech.
Tarja.

Procede a leer codigo de barra de la tarja de
conversion con su capturador RF para generar lotes y movimiento
101 en SAP. Se imprimen 4 etiquetas, las cuales deben quedar
posicionadas en las 4 caras del pallet.

Si el producto no cumple alguna de las
especificaciones se envia al Departamento de Produccion (Mov.102),
lo cual descarga la bodega.

Produccion lo recibe y analiza pasos a seguir.

e  Operador de Picking y Gria Junior (LOGISTICA S.A.):

Recibe el PT ya validado por control de entrada. El
operador de grua consulta en su RF (opcion consulta stock), la
ubicaciéon del material, si es que hubiese stock dentro del almacén,
para guardar todo en el mismo lugar.

El operador de grua debe montar el bulto sobre el
pallet que indica la tarja de produccion. Se dirige a bodega a
almacenar el material, de acuerdo a las asignaciones definidas en
cada bodega en especifico.

Almacena el PT en la bodega segin el criterio
definido, los criterios mas habituales de almacenamiento son:
tamano de pallet, color de pallet, disponibilidad de espacio. En caso
de que se detecte que algun producto almacenado, haya tenido
algtn tipo de deterioro, se revisa la posibilidad de readecuacion. Si
esto no es posible, se bloquea el producto, lo que corresponde a
una de las opciones de clasificacion que dispone SAP, precisamente
para distinguir los stocks.
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Figura 2. 5: Proceso de almacenamiento interno bodega Til Til
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2 Proceso de despacho interno Bodega Til Til (Figura 2.6)

A continuacion se enumeran los pasos del proceso dedespacho:

e Planificador de Distribucién (Encargado Despacho LOGISTICA
S.A)

. Revisa todas las entregas que tienen fecha para el
dia en curso o que estan atrasadas. Esta revision la realiza en SAP
en informe ZSD1077, en la cual se indica:

Ruta de Transporte.

Cliente.

Condicion de Despacho (Envio o Retiro de
Cliente).

Material.

Entrega.

Cantidad de Pallets y Unidades.

Stock Disponible.

Fecha de Planificacion de Transporte.

Se comunica con ejecutivo de SSCC para chequear factibilidad de
despachar todo el pedido, si éste excede lo solicitado. Revisa correo
electronico para chequear urgencias y definir priorizacion de
carguio.

Chequea transportes disponibles y asigna
transporte, citando al transportista correspondiente. En base a la
entrega del pedido, genera documento de transporte.

El documento de transporte contiene:
Codigo de Material.
Denominacion del Material (Descripcion).
Unidades a cargar definidas en la entrega.
Ruta de Transporte (Destino).
Clase de Expedicion (Tipo de transporte:
Tamano).
Transportista.
Patente.
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Imprime documento de transporte y asigna a traveés

del monitor de despacho el documento de transporte al operador de
picking, se le hace entrega de una copia fisica.

AN NE NN

e Operador de Picking y Grua Junior (LOGISTICA S.A))

Revisa el requerimiento de carguio en la RF, para
realizar algan despacho, recibiendo los siguientes documentos:
Documento de Transporte.
Planilla de revision conforme de productos
para transportista.
Planilla registro de OF en proceso de Carga.

Busca en bodega el material / lote, lee cédigo de
barra con la RF y traslada hasta el transporte asignado.

Se retune con el conductor para asignar la
distribuciéon de la carga segiin ruta o prioridad de atencion a clientes
y entregar planilla de revision conforme de productos.

Consulta al planificador de distribuciéon su definiciéon
de despacho si encuentra diferencia en la carga asignada.

Rellena planilla registro de OF en proceso y le da “fin
de carga” en la RF. Anota en el documento de Transporte el ntimero
de pallets cargados, la cantidad de cajas por pallet y si amerita
registrar los pallets CHEP o REDTEC. Reordena la zona desde la que
extrajo los materiales cargados, realiza particion de pallet para
generar un nuevo lote y agrupa los pallets del mismo material.

e Encargado de Despacho (LOGISTICA S.A.)

Controla que se cumpla con toda la documentacion
de transporte que es emitida a través del sistema SAP (ver registro
Guia Despacho o registro Factura Venta de EIRA) y considera al
menos:

Nombre y datos de contacto de EIRA.
Nombre y direcciéon del cliente.
Fecha de emision del documento.
Descripcion del producto.

Cantidad de producto vendido.
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Revisa el documento de transporte (fisico) para chequear lo
efectivamente cargado, verificando ademas que la planilla de revision
conforme de productos para transportistas y planilla de registro de
OF en proceso de carga vengan completos. Con esto, se corrobora que
las cantidades correspondan con exactitud a lo solicitado. Se
compara documento fisico con lo indicado en el monitor de despacho.

10. Realiza particion de la entrega de ser necesario en
transacciéon VTO2N, esta acciéon solo se realiza cuando las cantidades
a despachar son menores que lo solicitado y/o contabiliza las
entregas en transaccion ZWM6704.

11. Imprime lista de despacho.

e Conductor (LOGISTICA S.A))

12. Se posiciona en el andén de carga, al recibir la
citacion de porteria.

13. Indica al operador de grua, distribucion del pedido
en el transporte. Completa planilla de revision conforme de productos

para transportistas identificando color % FSC.

14. Posiciona al cami6n en zona de encarpe, baja del
transporte y espera proceso de encarpado.

15. Se dirige a oficina de distribucién y despacho a
recibir el documento tributario (Guia de despacho).

16. Se dirige a Porteria a registrar documentacion
tributaria (Guia de despacho).

17. Inicia viaje.
e  Operador de Encarpado y Bodega (LOGISTICA S.A))

18. Realiza encarpe de transporte.
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Figura 2. 6: Proceso de despacho interno bodega Til Til
Fuente: Elaboracion propia
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2.4 Efectos indeseados

Se describiran las causas, sub causas, condiciones y sintomas de la
situacion en cuestion.

24.1 Atrasos en la entrega de los PT al cliente

- Area de Produccién no genera el pedido a tiempo

En la grafica (figura 2.7), se muestra un 15% de atraso en lo que
respecta al ano 2016 y parte del 2017, esto significa que solo un 85% de los
pedidos se ha cumplido en tiempo y forma, satisfaciendo al cliente.

ATRASOS LOGISTICA ANO 2016, EXTRACTO 2015 Y 2017

c 100%
:g 90% A o o
3 80% —— 5 B - - v
o
S 70% — - B - R. - =
o 60% = =
T 50%
o
'5 40%
£ 30% .
S 20% ————— —~ ———s -
S 10% —§=— ‘ e — » .
0% Mm% P ——F— 7
13 14
nov-| dic- |ene-| feb- |mar- abr- may- jun-| jul- |ago- sept-| oct- nov- dic- ene-| feb-|mar-| abr-17
15 15|16 |16 |16 |16 16 16 | 16 |16 |16 16 16 16 17 | 17 | 17
-4 Atrasos Logistica = Atrasos Produccion «— Atrasos SSCC ¥ Otros #--0n Time

Figura 2. 7: Atrasos logistica ano 2016, extracto 2015y 2017
Fuente: Jefe de Distribucion y Logistica EIRA

-Demora en entrega de lotes

= El departamento destinado al control de calidad y seguimiento
del PT, por parte de EIRA, de los lotes a despachar, no esta definido
respecto a las funciones a cumplir en bodega, por ello es la segunda causa
mas ocurrente de las N/C con 31 reclamos.
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*» LOGISTICA S.A. por contrato no tiene especificado realizar
control de calidad al PT que le entregan para almacenar.

= Al despachar el camioén no se realiza un ultimo “check list” para
verificar, que vaya la documentacion necesaria, es por lo mismo que es la
primera causa de N/C con mayor ocurrencia con 33 reclamos.

2.4.2 N/C en los pedidos del cliente

-N/C por motivo de cantidad de reclamos y cajas devueltas:

Durante el afio 2016 hubo un total de 89 reclamos, de los cuales,
los mas relevantes, correspondieron a: Certificado mal emitido o inexistente,
fuera de horario, paletizado no conforme, material en mal estado.

Se debe tener en cuenta que la cantidad de reclamos no es
proporcional al nimero de cajas devueltas, se distingue que paletizado no
conforme, fuera de horario, certificado de calidad mal emitida o inexistente y
logistica, sostiene la mayor cantidad de cajas reclamadas.

Por ejemplo, para el motivo logistica hubo 42.617 cajas devueltas,
pero tan solo 2 clientes efectuaron reclamos, a diferencia del certificado mal
emitido o inexistente (45.566 cajas devueltas), donde 32 clientes
presentaron molestias. Esto tltimo se puede ver en la figura 2.8.

CANTIDAD CAJAS DEVUELTAS V/S CANTIDAD Y
MOTIVO RECLAMO CLIENTE, ANO 2016

Unidades de cajas

Q&" mmmm cantidad de cajas

; ) devueltas
Motivo reclamo cliente

Figura 2. 8: Motivo cajas devueltas v/s cantidad y tipo reclamo
Fuente: Elaboracion propia
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-No se registra las N/C internas en la planta

Hay un control de salida del PT por parte de produccion y uno de
entrada en logistica, en donde se genera el rechazo del PT. De esto ultimo,
no se lleva registro escrito, ni tampoco existe una zona demarcada, respecto
al PT rechazado a espera del control de calidad.

2.4.3 Obsolescencia producto

Como se aprecia en la figura 2.9, aproximadamente 15.000
toneladas acumuladas desde el ano 2016, fueron enviadas al proceso de
picado, lo que explica la baja en abril del 2017.

TONELADAS DEL 2016 NO DESPACHADAS
POR METODO FIFO HASTA ABRIL 2017

16000
14000

12000
H Enero

™ Febrero

Toneladas

8000
Marzo

6000 Abril
4000

2000

Mes

Figura 2. 9: Grafica toneladas no despachadas por FIFO 2016
Fuente: Elaboracion propia

Esto se atribuye a sub causas, tales como:
-Saldos de pallets

Son almacenados en bodega sin un lugar demarcado para este tipo
de PT, luego de 3 meses sin tener designacion para un nuevo despacho o
complemento de pedido, se van a picadillo, debido al deterioro en la film
strech, polvo o incluso cambio del tipo de material por peticion del cliente
(cambio coédigo del producto) (ver figura 2.10).
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EVOLUCION SALDO ENTRE SEPTIEMBRE A DICIEMBRE
DEL ANO 2016
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Figura 2. 10: Grafica evolucion saldos sept. a dic. 2016
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 2.10 se evidencia que en diciembre del 2016, no hay
material obsoleto, debido al picadillo que se realiz6 en primera instancia en
septiembre y posteriormente en octubre.

-No hay continuidad del método FIFO

Esto se debe a que la RF es manipulada por los operarios, dado que
tiene la opcién libre de cambiar el niimero del lote que le aconseja la RF en
base al FIFO.

-Particiones de pallets

Debido al acuerdo comercial con los clientes, éstos piden la cantidad
de cajas que ellos desean y no la totalidad que se vende por pallet, esto
conlleva que los pallets se particionen y el resto de cajas que no se venda,
siga siendo almacenada en bodega, para convertirse en saldos.

-Desorden de bodega

Se debe al sobre almacenamiento de saldos, PT y stock de seguridad
que no corresponde a los 11 clientes con acuerdo comercial junto a la falta
de iluminacion, tanto dentro de bodega e inexistentes en carpas.
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244 Stock de seguridad sin acuerdo comercial.

-Sobre stock de lotes

El area comercial genera pedidos con pronta fecha de despacho, con
el fin de generar stock constante para el cliente, sin que éste tenga acuerdo
comercial de stock de seguridad. Esto queda reflejado en la figura 2.11, la
cual muestra la cantidad de stock de PT sin orden de despacho acumulada
desde marzo a diciembre 2016.

STOCK DE PT SIN ORDEN DE DESPACHO

2016
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Figura 2. 11: Grafica stock de PT sin orden de despacho 2016
Fuente: Elaboracion propia

Hay que tener en cuenta que la planta si genera stock de seguridad,
pero solo para 11 clientes por medio de un acuerdo comercial previo, el
cual inici6 en agosto del 2016. (Tabla 3)

Los datos enero y Febrero de 2016 no fueron considerados, ya que
no eran representativos.
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Tabla 3: Stock de seguridad segtin acuerdo comercial

Cliente

Cantidad de

materiales

Stock de Un.
Comprometidas
con el Clte.

Cant Pallets
Comprometidas
con el Clte.

Toneladas
Comprometidas
con el Clte.

ALIMENTOS Y FRUTOS 8 85.000 113 29
BREDENMASTER 2 16.800 56 10
LAB. BALLERINA 11 186.000 355 66

LUIS FELIPE EDWARDS 12 71.200 71 15

UNILEVER HPC 24 197.050 473 80

VINA SANTA CAROLINA S.A. 11 150.800 180 41
CAROZZI 3 100.000 160 26

PEPSICO S 68.300 94 29

VINA ERRAZURIZ S.A. 12 80.800 79 12
SOPROLE 89 500.000 435 113

WATT'S 157 300.000 300 80

TOTAL

334

1.755.950

2.323

498

-Diferencia de inventario

Fuente: Area de planificacion

Esto sucede cuando existe una diferencia entre el stock de
ingresado en el sistema SAP v/s lo que realmente hay almacenado
bodega, este inventario se realiza mensualmente, de forma manual.(ver

figura 2.10)

245

PT
en

Devolucion del pedido por documentacién de calidad mal

emitida o inexistente

-Documento de calidad con error en N° de lote

Se debe al descuido del operario, quien no verifica que el N° de lote
sea el correspondiente al de la guia de despacho, generando el rechazo del
PT una vez que llega donde el cliente. Por este motivo 45.566 cajas fueron
rechazadas durante el 2016.

-Falla en el control de documentacion entregada a los choferes

No existe formalmente control de salida de los camiones, que
corrobore la documentaciéon llevada por el transportista, lo que explica los
33 reclamos incurridos en el afio 2016.

La deteccion de los efectos indeseados se resume en el siguiente
Diagrama de Ishikawa (figura 2.12)
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Figura 2. 12: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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2.5 Arbol de la realidad actual (ARA)

La figura 2.13 muestra los EFI's (color amarillo), sus causas (color celeste), sub causas (color
rosado) y condicionantes (color morado), para finalizar con la causa raiz detectada (color rojo). Se debe partir
la lectura de abajo hacia arriba, haciéndose la pregunta ¢Por qué sucede?, en cada uno de los cuadros.

Efeco indesesdo

Obsolescencia
producto

Stock Ge segundad sin
Atuerdo comarcial

Efecto indeseado

No conformidades en
¢l padico del cliente

A¥a30s enla entrega
de Jos PT al chante

Cauma
Entrega g2l
Logistica padido
foera del
horaro

Enzunchado
mal raalizado
al patet

Faka control
de
documentacidn

Tipo pedido Daficients control
del chente G2 calldad 31 PT

Figura 2.13:“Arbol de la realidad actual”
Fuente: Elaboracién propia
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2.6 Planteamiento del problema

El desarrollo de flujo logistico se ve afectado por las condiciones de
la bodega, ésta no cuenta con la iluminaciéon adecuada. Mientras que en las
carpas exteriores no existe iluminacion. No hay personas destinadas al aseo
de las bodegas y carpas por parte de EIRA ni de LOGISTICA S.A. Los pallets
de producto terminado, no cuentan en su totalidad con los esquineros para
resguardarlos, a la hora de que la grua horquilla los tome para ordenarlos o
en la estiba una vez ya en el camion.

Los mayores inconvenientes que afectan al departamento de
logistica son:

1. Atrasos en la entrega de los PT al cliente

2. No conformidades en el pedido del cliente

3. Stock de seguridad sin acuerdo comercial en algunos
casos

4. Obsolescencia producto

S. Devolucion de pedido por documentacion de calidad

mal emitida o inexistente

En cuanto al procedimiento de almacenamiento el mayor
inconveniente que debe resolver la jefatura de logistica y planificacion hoy
en dia, es encontrar el PT en la bodega de la planta para su despacho
utilizando el método FIFO.

Por las caracteristicas de ésta, en la actualidad su capacidad se
encuentra sobrepasada, entre 1.000 a 1.500 pallets. Dentro de la bodega es
posible encontrar diversos tipos de stock llamados “saldos”, stock de
seguridad con y sin acuerdo comercial y stock de productos bloqueados,
éstos ultimos se transforman en pérdidas significativas, debido a que se
vuelven productos obsoletos y/o deteriorados, yéndose finalmente a
desguace, es decir, picadillo de carton.

Cabe mencionar que muchos de los PT no se ubican
inmediatamente, como otros incluso no se encuentra en la misma bodega,
debido a que la ubicacion dada en el sistema (WMS) no corresponde a la
fisica, a pesar de que el PT ya se encuentre ingresado en el sistema SAP.
Esto sucede en tres tipos de situaciones:
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= Cuando se comienza con la carga del camion, segiin la orden
de despacho.

= Al realizar el inventario programado en la misma bodega

= Cuando se requiere encontrar un producto con cédigo 102, lo

que equivale a producto rechazado antes del ingreso a bodega por calidad.

Dada la falta de capacidad de almacenaje en la planta, EIRA
durante el ultimo tiempo para controlar el exceso de PT en la bodega
interna aumento en un 85% las toneladas de PT despachado a BSF, entre

mayo del 2016 a abril del 20172. Sin embargo, con esta solucién los costos
se han visto incrementados, al no contar con un ruteo o consideracion de lo
que es mas eficiente despachar, desde bodega Til Til a BSF y de ésta a los
clientes, perdiendo la oportunidad de minimizar costos.

En la tabla 4, se muestran los costos en los cuales la empresa debio
incurrir mensualmente en el ano 2016. La idea de esto es reflejar que aun
hay mejoras por conseguir al lograr proponer el redisenio de la bodega junto
a la gestion necesaria, disminuyendo en lo ideal los costos de transporte y
almacenamiento a bodegas externas.

Tabla 4: Costo total almacenamiento planta Til Til 2016
COSTO TOTAL ALMACENAMIENTO PLANTA TIL TIL

Tipo de costo CLP(MMS$)
Arriendo total carpas mensual 4.163
Transporte BSF mensual 7
Almacenamiento BSF mensual 10.232
Total mensual 21.395
Total anual 256.74

Fuente: Jefe de Distribucién y Logistica EIRA

Es necesario sefnalar que los datos utilizados corresponden al afio
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2016 y los periodos entre enero a abril del ano 20172, dependiendo de la
informaciéon que tenga el area. Dado que la empresa no cuenta con un
registro histérico de sus actividades a fines.

Por tanto, el problema definido, corresponde a un desorden y escaso
control en bodega que conlleva a un sobre almacenamiento de PT, junto al
deterioro y obsolescencia de éste, que finalmente, se traducen en pérdidas
econdomicas para la empresa.

2.7 Objetivos

> Objetivo general

“Redisenar el layout y el proceso de gestion de bodega para los
productos terminados en la empresa Envases Impresos - CMPC, planta Til
Til, con el proposito de minimizar costos asociados.”

> Objetivos especificos

e Redefinir la distribucion del espacio utilizado en el centro de la
bodega interna.

e Proponer una gestion de bodega y una alternativa de
almacenamiento para el stock pronosticado a un horizonte de
5 anos.

e Realizar presupuesto para las recomendaciones de
mejoras continuas.

2 Fuente: Jefe de distribucion y logistica EIRA
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Capitulo III: Rediseno del layout y Gestion de bodega

Se analiza, describe y plantean las principales condiciones y pasos a
seguir para la bodega analizada:

3.1 Redisenio de layout

3.1.1 Factores v condicionantes que afectan la distribucion en

la bodega

En primera instancia se hace uso de la metodologia propuesta por
Muther (Muther, 1970), el cual establece los parametros necesarios previo
para una redistribucion de planta y/o almacenamiento, éste, requiere
necesariamente que se analicen los factores que afectan a la bodega actual,
seguido por las condiciones de bodega actual, finalizando con las
restricciones establecidas para su almacenamiento (tabla 5 y tabla 6).

Tabla 5: Factores que afectan la distribucion de la bodega

Item

Factores que afectan la distribucion de la bodega

Material

Facil rotura, acumula polvo, altamente inflamable,
distintos disefnos no permiten estandarizacion.

Maquinaria

Dimensiones de las gruas horquillas que realizan
movimiento del PT.

Hombre

Condiciones de mano de obra, trabajo y seguridad.

Movimiento

Espacio a ocupar, pasillos, rutas definidas para el
transporte del PT, control del movimiento del stock en
bodega.

Espera

Los PT en bodega no despachados por atrasos,
condiciones climaticas, generan costos y limitan Ila
bodega.

Edificio

Desgaste de infraestructura, deficiencia en la iluminacién,
ausencia de senalizaciones de seguridad, la bodega no
posee un perimetro rectangular.

Servicio

Deficiencias en los servicios relativos al control y rechazo
del PT.

Cambio

Cambios en el disefio del producto, cambios en el personal
debido a la rotacion de turnos y en el proceso de manejo
del material.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6: Cuadro resumen factores y condicionantes

Condiciones de la
distribucion actual:

Restricciones
distribucion:

para la nueva

v Existen 5600
materiales en inventario.
v El almacenamiento

es a piso, de dos o tres pallets
de altura.

v' Existe un pasillo
peatonal entre cada percha de
0,9 m.

v' El producto se recibe
a través de S5 lineas de
produccion y se despacha por 2
de las 3 puertas.

v"  Se debe considerar
un sector de carga para pallets
vacios 'y un sector de
enzunchado manual.

v Se utiliza el sistema
WMS para encontrar el pallet
correspondiente segin la
ubicacion fisica.

v' Actualmente no
existe un sistema de asignacion
de estanterias para facilitar el
Picking.

v'  Se encuentran tres
pilares que se interponen en el
centro de bodega.

v El stock promedio diario
de seguridad son 508 toneladas,
equivalentes a 2.100 pallets.

v Se considera una
produccion mensual de  5.000
toneladas, equivalentes a 22.322

pallets.

v" Producciéon diaria de 200
toneladas, equivalentes a 893 pallets
diarios.

v El pallet con
mayor demanda corresponde al de
medidas 1.0 m x 1.2 m, con un 67%

de utilizacion. Sera la referencia
estandar para distribuir
internamente.

v El almacenamiento sera a
tres pallets de altura. Para la zona
limite con produccién por seguridad,
solo sera de dos pallets.

v' Para poder establecer la
distribucién segun el modelo utilizado
por Bassan (Y. Bassan, 1980), la
bodega debe ser de forma rectangular.

Fuente: Logistica S.A
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3.1.2 Configuracion de bahias y espacios de almacenamiento

Para establecer el redisefio del layout en bodega, en primer lugar se
analiza el modelo propuesto por Bassan (Y. Bassan, 1980), con el cual se
determina el numero de bahias de almacenamiento y pasillos de circulacion.

Los esquemas utilizados para la distribuciéon de estantes en un
almacén o bodega sugeridos por Bassan corresponden a dos tipos, tal como
se muestran en la Figura 3.1. La propuesta de distribucion (A), corresponde
a una distribucion lineal de los estantes. La propuesta de distribucion (B)
corresponde a estantes en paralelo, en medio de los cuales se encuentra un
pasillo.

| 1_+_L T
L 4 | » | | I
[ I I |
F —»] o [ ]
Srvra— i |
WULUGN ) | == il

e distribucion (a) Propuesta de distribucion (b)
Figura 3. 1: Tipos de distribucion Modelo Bassan
Fuente: (Y. Bassan, 1980)

Bassan, establece las ecuaciones para determinar el ntimero de
estantes, espacios adecuados, asi como las dimensiones 6ptimas en cuanto
a ancho y largo para cada distribucion propuesta. (Tabla 7)
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Tabla 7: Ecuaciones del modelo de Bassan

Layour Distribucién propuesta del almacén (a) Distribucion propuesta del almacén (b)
\‘il,l‘ir:;v:‘cl::::m. m= I_J[(/(.-/l*'.’(l(.:\"*‘.)(.—/)] [ K(w+a)l. ] ”/I,:/_J[.?d(.-/]i* 3(l(|+_7(/>] [K(})‘+{I)I. ]
L 2(dCh+Cp) 2h : L dCh + 2Cp 2h
Niimero 6ptimo 1 2(dCh+Cp) K(w+a)l. f - 1 dCh + 2Cp) K(w+a)L
de estantes ny=— | e o
¢ cmant : wta [(/(Tl:*'?(l(j.f‘i’_?(/’] [ 2h ] | ‘ wta L([C/_ﬁ+.leC.(+2(,/)] [ 2h ]
Longitud 6prima u,=n, *w + a) "y, = 3a + ”y *E
Ancho éptimo v, = 2a + 7 *1. v,=n, *(w+a)

Fuente: (Y. Bassan, 1980)

Donde:

w = Ancho de una estanteria de doble—faz [m].

1 = Longitud de cada espacio de almacenamiento (por €j., el ancho de
una estiba) [m].

m = Numero de espacios de almacenamiento a lo largo de una
estanteria.

h = Numero de niveles de almacenamiento en la direccion vertical.
n = Numero de estanterias de doble—faz; dos estanterias = una
doble.

k = Capacidad total de la bodega en espacios de almacenamiento.

a = Ancho de un corredor [m], asumiendo que todos tienen el mismo
ancho.

u = Longitud (largo) de la bodega. [m]

v = Ancho de la bodega. [m]

d = Demanda anual de la bodega en unidades de almacenamiento /
ano (por ejemplo, en estibas). Se asume que un item de
almacenamiento ocupa una unidad de espacio de almacenamiento.
ch = Costo de manejo de materiales, de mover un item una unidad
de longitud. [$/m]

cs = Costo anual por unidad de area de la bodega, por €j.:
climatizacion, luz, mantenimiento. [$/m?2]

cp = Costo anual por unidad de longitud de paredes externas. [$/m]
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3.1.3 Analisis bodega interna

La bodega en la actualidad no posee una forma rectangular que
permita estandarizar la forma de almacenamiento. Por lo tanto se debe
redefinir el espacio utilizable para el calculo de los estantes y pasillos.
(Figura 3.2).

- 120m "
3m
2] Zm:<T 78m _T“ﬂf« - 30m
11 b ! :
. decion Pilar 1 Pilar 2 ilar 3 Tarimas
,g Conchay
E=| | T Sector centro bodega
N t
i Lineas
‘ ((E)_‘_ Adm. Zona limite Zona Produccién | Paletizadora 7504 ingpeccién Enzunchado

Figura 3. 2: Medidas bodega interna actual
Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta que el cliente Concha y Toro es el tnico tipo de
cliente que posee un area determinada, la cual corresponde a una zona de
12 m x15 m con capacidad para almacenar de 147 pallets de PT, base a los
acuerdos comerciales que posee con la empresa, su lugar sera denominado
“Sector Concha y Toro”. No contara con un redisefio de layout, pero si se
contabilizara al sumar la totalidad de pallets en bodega interna.

El area de dimensiones 48 m x 6 m se denominada “Zona limite”,
dado que se encuentra justo al borde del area de produccion y paletizadora,
ésta zona no formara parte de los calculos, dado que no se encuentra en el
rectangulo del centro de bodega, pero de igual manera sera contabilizada al
sumar la totalidad de pallets, dado que ya tiene delimitada su cantidad
maxima de pallets a almacenar.

Por tanto, la zona para redisefio de layout corresponde a un area
rectangular con medidas de 78 m x18 m x10 m, denominado “Sector
Centro Bodega”.
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3.1.4 Distribucion segiin metodologia Bassan

Basandose en esta metodologia se determinaran las bahias y
espacios de almacenamiento.

Se tiene los siguientes datos (Tabla 8):

Tabla 8: Datos para Modelo Bassan

Dato Medida

w (Ancho de percha) 2,4 m

1 (Largo pallet) 1 m

m (Pallets a lo largo de la percha) 24 m

h (Pallets apilados verticalmente) 3 pallets

n (Perchas dobles) 12 m

k (Cantidad espacios de 1728 m
almacenamiento)

a (Ancho pasillo) 0,9 m

u (Largo bodega) 78 m

v (Ancho bodega) 18 m

d (Demanda anual) 1531 pallets

ch (Costo movimiento x pallet) 0,04 UF/m?

ck (cst+cp) ( Costo almacenamiento x 0,12 UF/m?2

pallet)

Fuente: Elaboracion propia

Dado el modelo propuesto por Bassan, aplicando los datos para
ambas distribuciones, A y B, se escoge finalmente la distribucion tipo A,
principalmente, porque la forma de ubicacion de las puertas de entrada y
salida de la bodega interna, permiten el flujo de movimiento de ésta opcion
a diferencia de la opcién B. Para ello se dispuso de criterios a tomar en
cuenta a la hora de eleccion de distribucion, mostrados en la Tabla 9.
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Tabla 9: Comparacion tipos de Distribucion

Criterio Distribuciéon A Distribucion B
Restringe  acceso No Si
puertas entrada y
Salida
Afectan pilares No Si
Centrales
Permite Picking Si Si
Orden Visual Si Si
Respeta flujo de Si No
movimiento actual
de la bodega

Fuente: Elaboracion propia

Ademas de otorgar una distribucion definida en la bodega, se busca
determinar el niumero de bahias y espacios de almacenamiento en cada una
y promover la utilizacion del FIFO en los despachos, como politica de
almacenamiento. Con ésta nueva distribucion se define qué:

v Los PT seran almacenados a piso, dado que la bodega
no cuenta ni contara con rack, debido a las condiciones y dimensiones
interna.

v Por un lado de la bahia entraran los materiales
producidos y por el otro lado saldran, aplicandose esto, solo a la zona centro
de la bodega, para ello se contara con gruas horquilla aperchadoras y
almacenadoras, para el movimiento de los PT.

v No se contara con rodillo para el facil movimiento de los
pallets, puesto que asi la empresa lo solicita.

Por tanto, realizando los calculos con el modelo establecido, se
obtienen los siguientes resultados para la nueva distribucién tipo A,
presentados en la Tabla 10:
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Tabla 10: Resultados Modelo Bassan

Factor Distribu
cion A (Bassan)
Zona Centro de Bodega(pallets) 780
m (espacios ) 20
n (bahias) 13
Pallets apilados verticalmente 3
Zona Cliente Concha y Toro
147
(pallets)
Zona limite (pallets) 80
Total pallets en bodega 1.007

Fuente: Elaboracion propia

Al analizar los resultados sugerido por la propuesta de distribucion
tipo A de Bassan (Y. Bassan, 1980), se permite establecer un orden para el
PT en la bodega, tal como se muestra en la figura 3.3.

- 120m -
L 12mef " 30m
lar 3 3
c o Tarimas
15 Conchay Centro de bodega
£l ~ Toro
= 37%
N
E__ Lineas
S Adm. Zona limite Zona Produccién Paletizadora  zona inspeccion Enzunchado
T ,

Figura 3. 3: Distribucion bodega interna opcién Bassan
Fuente: Elaboracion propia

Debido a la existencia de un 37% de metros cuadrados en el sector
centro de bodega sin utilizar, a continuacion se presentan y analizan dos
opciones de distribucion con el fin de un mayor aprovechamiento del
espacio, buscando un orden justificado(manteniendo la misma cantidad de
puertas, tomando en cuenta los pilares y la altura de dos pallets al lado de
la zona de produccién) y manteniendo la misma distribucion tipo A, sugerida
por el modelo de Bassan (Y. Bassan, 1980).
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3.1.5 Distribucion Opcionl

Para un area de 1.404 m?2, considerando un ancho de 3 pallet por
cada bahia (3,6 m) y teniendo en cuenta que en la practica hay 2 pilares de
1,1 m c/u que se interponen en el centro de la bodega, ademas del espacio
entre cada bahia con 0,9 m de pasillo (“CTE”)3 el cual debe permitir el
transito peatonal para realizar inventario. La nueva distribuciéon tendra una
cantidad de 17 bahias, con 16 pasillos a lo largo.

Cada bahia tendra un ancho de tres pallets hacia el lado, 10 pallet a
lo largo, y 3 pallets apilados en forma vertical. Estas bahias se ubicaran de
forma central, con dos pasillos a los costados de 4 metros cada uno para el
transito de las gruas horquillas. (Ver figura 3.4)

12Met= _ _r- 30m
T e
gp] ‘t’“ Tarimas
UE-) Conchay
&~ Toro
v
N O
S Lineas
g Adm. Zona limite Zona Produccion Paletizadora Zona inspeccion Enzunchado

Figura 3. 4: Distribucion opcién 1 bodega interna

Fuente: Elaboracion propia

o laml

La cantidad de pallets que se encontraran en el sector centro de

bodega con la distribuciéon opcién 1, mas las dos zonas existentes, se

representa en la Tabla 11:

3 “CTE”, Codigo Tecnico de Edificaciéon, Ancho minimo pasillo.
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Tabla 11: Resultados Distribucion opcion 1

Sector Centro Bodega (pallets) 1.530
Bahias de almacenamiento 17
Ancho bahias (m) 3,6
Pasillos entre cada bahia 16
Cantidad pallets apilados (h) 3
Espacios de almacenamiento en

cada bahia (pallets) 90
Sector cliente Concha y Toro

(pallets) 147
Zona limite (pallets) 80
Total pallets 1.757

3.1.6

Esta distribucién, es disefiada para que hayan dos pasillos que
atraviesan el centro de bodega, destinados para la circulacién de las gruas
horquillas, generando bahias de almacenamiento mas cortas: la primera fila
cercana a las puertas de entrada y salida de la bodega, tiene un ancho de 3
pallets hacia el lado, 3 pallet a lo largo y 3 pallets apilados en forma vertical.

La segunda es de igual dimension, exceptuando el largo que
corresponde a 4 pallets y la tercera también igual a la primera fila, pero
donde solo se apila 2 pallets de altura, debido a politica interna de bodega
por limitar con el pasillo del peaton y la zona de produccion, como

Fuente: Elaboracion propia

Distribuciéon Opcion 2

seguridad. (Figura 3.5)
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Figura 3. 5: Distribucion opcion 2 bodega interna
Fuente: Elaboracion propia

La cantidad de pallets que se encontraran en el sector centro de
bodega con la distribucion opcién 2, mas las dos zonas existentes, se
representa en la Tabla 12:

Tabla 12: Resultados Distribucion opciéon 2

Sector Centro Bodega (pallets) 1.377
Bahias de almacenamiento 17
Ancho bahias(m) 2,4y 3,6
Pasillos entre bahias 16
Cantidad pallets apilados (unidades) 2y3
Espacios de almacenamiento en cada
bahia (pallet) 81
Sector Cliente Concha y Toro 147
(pallets)
Zona limite (pallets) 80
Total pallets 1.604

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.7 Flujo de movimiento

En la tabla 13 se clasifica segtin color, que tipo de trabajo realizara
cada grua horquilla. Para efecto de ambas opciones de distribucion en
bodega interna, se debe tener en cuenta que existen tres puertas una de
entrada y dos de salida.

Tabla 13: Simbologia flujo de movimiento grua horquilla

——> Gruas horquillas transportadoras y
almacenadoras de PT en la bahia correspondiente, una
vez que sale de la linea de produccion.

Gruas horquillas de carguio despachadoras del
PT al camion.

Graa horquilla aperchadora, encargada de mover
PT., dentro de la misma bodega interna o carpas
dependiendo del inventario y dias de stock.

Fuente: Elaboracion propia

> Flujo de movimiento distribucion Opcién 1:

Se representa la distribucion completa del redisefio de layout en
bodega interna, de manera global para apreciar el flujo de movimiento, tipo
U para las gruas horquillas transportadoras de PT, en L para las de carguio
y en O para las aperchadoras. (Figura 3.6)

> Flujo de movimiento distribuciéon Opcién 2:

Se representa la distribucion completa del rediseio de layout en
bodega interna, de manera global para apreciar el flujo de movimiento, tipo
O para los tres tipos de gruas tanto transportadora de PT, carguio y
aperchadoras, debido a la distribucion de las bahias. (Figura 3.7)
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Figura 3. 6: Distribucion panoramica opcion 1
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3. 7: Distribucién panoramica opcién 2
Fuente: Elaboracion propia
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3.1.8 Redefinicion de las zonas de bahias v lectura en WMS

Junto al redisefio de layout es necesario otorgar nombres a las
zonas de almacenamiento, que faciliten la busqueda de los pallets a los
operarios. Esta acciéon trae consigo la modificacién de las ubicaciones en el
sistema WMS. A continuacion se detalla la redefinicion de las zonas para
cada posible opcion.

> Distribucién Opcidén 1

Con respecto a la lectura de las ubicaciones de los pallets, se hace
de acuerdo al numero de bahia en que se encuentre el PT, seguido por la
columna de almacenaje, pudiendo ser ésta A/B/C.

En la figura 3.8, se muestra un ejemplo para efectos de lectura de
ubicaciéon 17-B;

17- B-
Bahi | Columna

a

Figura 3. 8: Lectura de ubicacion distribucion opcién 1
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 3.9, se muestra un extracto de la demarcacion de las
zonas de ubicacion de bahias de almacenamiento, como ejemplo referente a
la figura 3.8, la cual visualizaran los operarios, por medio de letreros que
colgaran del techo, mostrando el nimero de bahia correspondiente y en el
suelo se escribiran las letras segun la columna que corresponda (A/B/C).
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PUERTA

| [ |
'€ B A C B [ A C B A C B A C B I A
Bahia 17 Bahia 16 Bahia 15 Bahia 14 Bahia 13
\
! -
I
,,,,,,,,,,, |
ZONA LIMITE

Figura 3. 9: Extracto demarcacion distribucion opcion 1 por bahia
Fuente: Elaboracion propia

> Distribucion de Opcion 2

Con respecto a la lectura de las ubicaciones de los pallets, se hara
de acuerdo al nimero de bahia en que se encuentre el PT, seguido por la
columna pudiendo ser A/B/C/D/E/F/G/H/IL

En la figura 3.10,se muestra un ejemplo para efecto de
lectura correspondiente a la ubicacion 16-E;

16- E-
Bahi | Columna

a

Figura 3. 10: Lectura de ubicaciéon posible
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 3.11, se muestra un extracto de la demarcacion de las
bahias de almacenamiento, como ejemplo referente a la figura 3.10, la cual
visualizaran los operarios, por medio de letreros que colgaran del techo,
mostrando el numero de bahia correspondiente y en el suelo se escribiran
las letras referentes a cada columna (A/B/C/D/E/F/G/H/]).
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PUERTA
| @
C B A C B A [ B A [ B A C B A
Bahia 17 Bahia 16 Bahia 15 Bahia 14 Bahia 13
Bahia 17 Bahia 16 Bahia 15 Bahia 14 Bahia 13
F E D F E D F E D F E D F E D
Bahia 17 Bahia 16 Bahia 15 Bahia 14 Bahia 13
1 H G 1 H G 1 H G 1 H G 1 H G
ZONA LIMITE

Figura 3. 11: Extracto demarcacion distribucion opcion 2 por bahia
Fuente: Elaboracion propia

3.1.9 Comparacion entre las opciones de distribucion

Es importante mencionar que la planta Til Til también cuenta con
carpas externas que son utilizadas para almacenar pallets de PT, a
continuacién se compara la totalidad de pallets que soporta la planta en la
actualidad v/s distribucion opcion 1y 2 (Tabla 14):
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Tabla 14: Comparacion distribucion actual v/s distribucion 1y 2

Total Capacidad en planta Til Til

Situacion Distribucié | Distribucio

Actual n n
de Opcion | de Opcion

1 2
Interior Bodega 1.531 1.757 1.6
(pallets) 04
Carpa 1 (pallets) 880 880 880
Carpa 2 (pallets) 234 234 234
Carpa 3 (pallets) 405 405 405
Total bodega Til Til 3.050 3.1
(pallets) 3.276 23

Fuente: Elaboracion propia

En conjunto al analisis realizado anteriormente, se establecen
criterios cualitativos comparativos (Tabla 15), para tomar la decisiéon final, se
realizara esta evaluacion basandose en la aplicacion de la metodologia del
proceso analitico jerarquico (AHP), como parte de un proceso de apoyo a la
toma de decisiones, con el objetivo de mejorar la seleccion. El AHP utiliza
una escala de prioridades basada en la preferencia de un elemento sobre
otro (tabla 15), de este modo combina la multiplicidad de escalas
correspondientes a los diferentes criterios, sintetiza los juicios emitidos y
entrega un ranking u ordenamiento de las alternativas de acuerdo a los
pesos obtenidos, segun prioridad. De esta manera el Analisis Jerarquico de
Procesos integra aspectos cualitativos y cuantitativos en un proceso Unico
de decision, en el que es posible incorporar simultaneamente valores
personales y pensamiento légico para convertir el proceso que ocurre
naturalmente en nuestra mente en un proceso explicito, facilitando y
promoviendo la toma de decisiones bajo escenarios multicriterios,
promoviendo resultados mas objetivos y confiables. (SAATY T., 1997)
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Tabla 15: Escala fundamental para comparaciones

INTENSIDAD DEFINICION EXPLICACION
1 Igual Dos actividades contribuyen de
igual forma al cumplimiento del
objetivo
3 Moderada La experiencia y el juicio

favorecen levemente a una
actividad sobre la otra

5 Fuerte La experiencia y el juicio
favorecen fuertemente una
actividad sobre la otra

7 Muy fuerte o demostrada Una actividad es mucho mds
favorecida que la otra: su
predominancia se demostré en la
prdctica

9 Extrema La evidencia que favorece una
actividad sobre la otra, es
absoluta y totalmente clara

2468 Para transar entre los Cuando se necesita un
Valores anteriores compromiso de las partes entre
valores adyacentes

Reciprocos Si la actividad i se le ha Hipdétesis del método
asignado uno de los
nimeros distintos de cero
mencionados cuando se
compara con la actividad j,
entonces j tiene el valor
reciproco cuando se la
compara con i (a;; = 1/a)

Fuente:(SAATY T. ,1997)

En base a lo anteriormente propuesto y teniendo clara la escala de
Saaty (SAATY T., 1997), se procede a brindar valores, respecto a criterios
utilizados para comparar ambos escenarios propuestos y de este modo,
tanto, cuantitativamente y cualitativamente se escoja la opcién que
presente el mayor puntaje obtenido (Tabla 16).

La escala y criterio para asignarle un valor correspondera a:

» Alto: Aquel evento o suceso que se repite o tiene una
importancia igual a 5, generando consecuencias netamente positivas en
bodega.

» Medio: Aquella situacion que tiene una importancia igual a 3, el
cual puede generar consecuencias neutrales/ positivas en bodega.

» Bajo: Aquella situacion o evento que tiene una importancia igual
a 1, generando consecuencias negativas en bodega.
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Tabla 16: Criterios cualitativos de comparacion

Criterios Distribucion opcion | Distribucién opcion
cualitativos 1 2
Mantiene FIFO S S
Orden Visual 3 S
Inexistencia y/o
incumplimiento de 3 3
normas de
almacenamiento y
despacho
No tendra pérdida 3 3
y/o obsolescencia
de pallets
Promueve 1 3

instancias de riesgo
de colision entre
gruas horquillas
Genera movimiento 1 S
adecuados de
pallets para picking
Mayor capacidad de S 3
almacenamiento
interno

Genera menor 3 S
deterioro del pallets
Total puntaje 32
24

Fuente: Elaboracion propia

Si bien, la distribucion opciéon 2, almacena menor cantidad de
pallets, en comparaciéon a la distribucién opciéon 1, esta ultima, al poseer
pasillos solo a los costados de las bahias y al no contar con los rodillos
transportadores, hace dificultosa la busqueda o picking de pallets que se
encuentren al medio de la percha, a diferencia de la distribuciéon opcién 2,
la cual posee pasillos intermedios, agrupandose de menor cantidad de
pallets, pero haciendo accesible la busqueda visual o picking del pallets.

A partir de lo seflalado anteriormente y dado los resultados mostrados en la
Tabla 16, con respecto a las consecuencias de riesgo o significativas en
bodega.
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Se decide implementar la distribucién opcién 2, dada su menor
puntuacién. Esta cuenta, en cada bahia de almacenamiento con 81
espacios de almacenamiento de PT, dando un total en el sector centro de
bodega de 1.377 pallets y un total al interior de 1.604 pallets almacenados,
ayudando a mantener asi, un orden en bodega.

Cabe destacar que aumenta en un 3%, en comparaciéon a la
situacion actual la cantidad de pallets almacenados al interior, garantizara
el FIFO, seran perchas mas cortas que aumentaran la exactitud de
inventario, habra un mayor acceso a la hora de identificar los pallets a
despachar y un orden visual global de la bodega. Por ultimo disminuira la
probabilidad de acumular polvo y el enganche de los pallets por posibles
golpes de las gruas horquillas.

3.2 Gestion de bodega

Buscando la mejor manera de distribuir los productos dentro de la
bodega, y teniendo en cuenta el redisefio de layout, para la distribucion
opcion 2, fue necesario emplear la metodologia ABC, con el fin de buscar la
ubicacién para los productos en base a la rotacion de inventario que éstos
tengan, clasificandolos y adjudicandoles los espacios de almacén
necesarios. (PDCA, 2015),

Debido a la cantidad de PT que se manejan en inventario de 5.600
tipos, para 242 clientes, y al no contar con analisis previos de la forma de
almacenar en bodega, se utilizo la informacion entregada por el
departamento de Planificacion acerca de la continuidad de los productos en
bodega. Debido a esto la forma en que se clasifico los PT, fue en base a los
dias de stock en bodega, es decir, la permanencia que tenian los PT desde
que ingresaban a bodega hasta cuando ocurria su despacho.

Se debe tener en cuenta que el area de planificacion, funciona con
sistema de fabricacion Make to Order, por lo cual, los productos se fabrican
una vez que se obtiene el recuento de pedidos desde el area comercial. Este
debe estar listo con una fecha “fin extrema”, es decir, por politicas internas
la OF debe ser ingresada como PT a bodega, dos dias previo a la fecha de
despacho estipulada y acordada entre el cliente y area comercial.

A continuacién, en la Tabla 17, se muestra el resumen de la
clasificacion que se dio a cada letra en base a su caracteristica de estadia.
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Tabla 17: Clasificacion ABC de los PT en bodega
Color Clasificacion Caracteristica de estadia
en bodega
A Menor o igual a 2 dias
H B Entre 3 a 4 dias
C Mayor a 4 dias

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo las clasificacion ABC, se procedi6 a obtener la cantidad de
espacios de almacenamientos diarios por cada tipo, para ello, fue necesario
realizar un analisis de los ingreso a bodega v/s el despacho real del PT. El
area de planificacion genero un recuento de los PT, en base a la clasificacion
establecida con anterioridad, el analisis de informacién corresponde al
periodo entre mayo del afio 2016 a mayo del afno 2017, obteniéndose lo
siguiente (Tabla 18):

Tabla 18: Espacios de almacenamientos diarios por cadaclasificacion.

Color Clasificacion Namero de pallets| % que ocupa
diario en espacio
A 494 58%
B 124 14%
C 240 27%
Total 858 100%

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta, tanto la clasificacion ABC y el recuento de los
espacios de almacenamientos diarios, respecto al analisis realizado, se
muestra a continuacion en la figura 3.12, la clasificacion de bahia en base a
la cantidad de espacios diarios para la distribucion opcién 2 escogida. Es
claro notar que los productos A, son los principales, a ubicarse cerca a las
puertas de salida/despacho, facilitando el picking a la hora de ser
solicitados. Los productos B y C en cambio son ubicados mas al centro de
la bodega interna, por ser productos que tienen una permanencia mayor,
sin embargo, es necesaria la ayuda y control de las graas aperchadoras,
donde su funcién es ubicar los pallets dentro de la bahia correspondiente,
asi, se controlara y dara uso al método FIFO. Se asignara ademas espacios
en blanco, los que quedaran a libre disposicion para hacer uso respecto al
almacenamiento de los PT. Ademas el Sector Concha y Toro, Zona Limite y
Zona de Inspeccion, tienen un espacio designado en donde se les dara el uso
segun corresponda, es por esto que el espacio de “Zona de Inspeccion”
servira para los pallets devueltos, particiones, pallets bloqueados o con
orden de desguace recientemente, con el fin de que se sean movidos de las
bahias donde se encuentran hasta que se decidida su futuro.
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Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo IV: Mejoras continuas a corto plazo para la
bodega

A continuacion se exponen las propuestas de mejoras que podrian
realizarse en la bodega interna de la empresa Envases Impresos, con el fin
de generar un proceso de almacenamiento y despacho mas oportuno:

4.1 Espacio libre de utilizaciéon en bodega

4.1.1 Zona de almacenamiento de tarima dentro de la bodega
interna:

Existe un sector fuera de las dependencias de bodega, donde la
empresa almacena diariamente los pallets comprados o reparados para su
posterior uso. De este lugar extraen peridodicamente las graas horquillas
pallets, para ser almacenados en un sector determinado dentro de la bodega
interna.

Esta zona se ubica frente a las lineas de salida de produccién, es un
espacio de 200m? en total, de los cuales solo se utilizan 140 m? para el
acopio de tarimas de pallets vacios (Figura 4.1). Se dejan almacenados frente
a la linea de produccion, como zona estratégica dado que luego es el operario
de gria horquilla quien debe transportar la tarima correspondiente hasta la
misma linea para unirlo al bulto, es decir, al PT.

De lo anteriormente descrito y teniendo en cuenta que queda un
espacio disponible de 60 m? sin almacenar, junto al bajo control posee
Logistica S.A en el sector para su posterior uso, se propone disminuir el
espacio de tarimas, aumentando asi la capacidad de almacenamiento de PT,
dado que la empresa cuenta con un espacio designado a almacenar toda la
MP en tarimas.

Considerando la produccion diaria de 893 pallets de PT, éstas son
las tarimas en promedio que deberian encontrase almacenadas dentro de la
bodega diariamente, lo que significaria una disminucién en un 64%
de los m?2 utilizados actualmente, reduciéndose asi, solo a 50m2 de uso,
para ello tendrian que apilarse estas tarimas en ocho filas de seis a lo largo,
con 20 tarimas apiladas verticalmente.
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Se recomienda que sea responsabilidad del jefe de turno de bodega,
quien controle la zona de tarimas en cuanto al stock de inventario diario, el
cual debera hacer un chequeo al inicio de su turno, respecto a la lista de
produccion que tocara (recordar que se cuenta con dos jefes de tuno en
logistica), con previa notificacion del area de planificacion, indicando la
cantidad de pallets que sean necesarios para el dia y a la vez con éste se
encargue de mantener al final de su turno el stock necesario a la hora de
entregarlo al siguiente turno.

Figura 4. 1: Zona de tarimas en la actualidad
Fuente: Elaboracion propia

4.1.2 Zona de Ex Andén_

La zona de ex andén cuenta con 108 m2 disponibles, en la
actualidad se utiliza para almacenar PT, saldos, y es posible encontrar
productos obsoletos (Figura 4.2).

Se propone seguir utilizando este espacio, pero para almacenar
productos bloqueados, con orden de picadillo o particiones. De esta forma se
establece una zona de ubicacion para estos tipos de PT y se les da una
asignaciéon, permitiendo la rapida busqueda del producto por parte del
operario, debido a zonas previamente establecidas.
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Sin embargo en el caso que se continue utilizando como una zona
de almacenamiento, sera necesario que se invierta en el techo de esta
estructura, para que sea el adecuado en cubrir y proteger el PT. Dado que
el techo actual no cuenta con laminas de zinc recubiertas, para que de este
modo no se formen las goteras en las mananas por la condensacion del
agua, lo cual genera que los pallets se mojen trayendo posibles N/C una vez
que se despachan.

Figura 4. 2: Zona de Ex Anden
Fuente: Elaboracion propia

4.2 Identificacion de PT obsoletos en bodega interna y carpas

Al realizar el inventario en bodega, se encuentran con stock de
seguridad y PT obsoletos los cuales tienen tres opciones; bloqueados, con
orden de picadillo o ya con la aprobacion de desguace, pero a la espera que
suceda, éste ultimo, no aparece en sistema contabilizado en bodega, dado
que se le da la baja por completo. De estos tres tipos de obsolescencias
posibles, no se lleva un control exhaustivo de seguimiento desde que se
genera la orden hasta que el producto es retirado, produciéndose la
acumulacion de productos obsoletos ya sea en la bodega interna o carpas,
disminuyendo asi la capacidad de almacenamiento.

Dado que no es posible distinguir entre los tipos de PT (desguace,
stock de seguridad, bloqueados), al estar mezclados en la actualidad, se les
hace dificil a los operarios visualizar los pallets para su posterior despacho.
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Por tanto, se propone la demarcacion por medio de stickers o
huinchas de color dependiendo del PT obsoleto en bodega y/o carpas; ya
sea bloqueado, stock de seguridad o a la espera del desguace, con la
finalidad de facilitar visualmente la busqueda y discriminacion por parte del
operario de los tipos de pallets, ademas de permitir a la nueva distribucion
facilidad de emplear el FIFO, estableciéndose asi, un orden y control

visual.

A continuacion, en la tabla 19 se presenta de forma estructurada la
accion correctiva a implementar.

Tabla 19: Accion Correctiva

Problema Causas Alternativa de| Herramienta de
Soluciéon Solucion
Almacenamie No hay| 1-Marcar los pallets 1-Huinchas de
nto de| distincion en con huincha de color embalaje o
productos bodega de los dependiendo de su stickers de color
obsoletos en PT para obsolescencia: correspondientes
bodega despachar, al tipo de pallets.
interna y/o bloqueados y/o Bloqueados:
carpas. con orden de Amarillo . B
desguace. Desguace: Rojo 2-Asignacion y
Stock de seguridad: S€guimiento de
Verde responsabilidades

2-Implementar control
de inventario
trimestral.

Fuente: Elaboracion propia

4.3 Capacitacion para nueva distribucion en bodega interna

Al implementar la nueva distribucién en la bodega interna, debera
traer consigo las capacitaciones continuas, tanto a trabajadores y operarios
responsables del movimiento y almacenamiento del PT en bodega.

Para ello las capacitaciones deberan abordar por lo menos los
siguientes temas (Tabla 20).
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Tabla 20: Capacitaciones

Capacitacion

Temas a tratar

Visualizacion del nuevo layout
bodega interna.

- Presentar y diferenciar la
nueva distribucion escogida v/s la
distribucién actual.

- Caracteristicas principales,
ventajas y desventajas.

Identificacion de PT dentro de
bodega.

- Clasificacion y distincion
visual de los productos que se
encuentren en bodega.

- Seguimiento
a la permanencia del producto en
bodega.

- Control
almacenado en las
previamente establecidas.

PT
zonas

Flujo de movimiento y zonas de
riesgo dentro de la bodega.

- Flujo de movimiento, tanto
para el almacenamiento del producto,
aperchamiento y despacho.

- Posibles puntos de riesgos
de colision, a los que se pueden ver
expuestos.

Identificacion de demarcacion de
bahias de almacenamiento,
ubicaciones y clasificacion del PT.

- Bahias
almacenamiento.

- Ubicaciones dentro de la
bahia, en base al sistema WMS.

- Clasificacion de los
productos en A, B, C en base a los
dias que permaneceran en bodega.

de

Control periédico de la
distribucion e incentivo de
buenas practicas por parte de los
operarios de grua horquilla.

- Analisis y
Control de la distribucion del PT en
bodega, estableciendo la clasificacion
de A, B, C segun los productos que se
encuentren en la temporada.

- En terreno se debera
comprobar visualmente que los
productos se muevan y sean ubicados
segun corresponda.

Fuente: Elaboracion propia
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Teniendo en cuenta que estas capacitaciones son responsabilidad de
EIRA y LOGISTICA S.A. a nivel interno, no se puede estimar costos
asociados, dado que las capacitaciones seran realizadas por los mismos
prevencionistas de riesgos de ambas empresas y jefe de Logistica de EIRA.

Se debera por medio de una carta Gantt establecer las fechas de
capacitaciones desde que se comience a implementar la nueva distribucion
en bodega, ademas de evaluarse periodicamente el trabajo realizado por los
operarios v/s las capacitaciones entregadas, con el fin de establecer puntos
débiles o criticos para reforzar.

4.4 Tluminacion Bodega

Dado el informe técnico que verifica las condiciones existentes de
luminaria al interior de la bodega, realizado por IST. Se constatdo que en
algunos puestos de trabajo y pasillos no se cumplen con los niveles de
iluminacién establecidos en el art. 103 del D.S.594 /99 del MINSAL.

A continuacion, en la Tabla 21, se aprecian los lugares de la bodega
que no cumplen con la normativa chilena:

Tabla 21: Resultados evaluacion de iluminacion efectuado por IST

Lugar de Medicién | Nivel de valor Minimo Cumple con
Iluminacion Establecido en D.S
(Lux) D.S. 594 (Lux) 594 Si/NO
Control de entrada 26 300 No
Lineas 230 300 No
Enzunchado 130 300 No
Pasillo central 60 150 No
anden
Pasillo final anden 100 150 No
Carpa 1l 8 150 No
Carpa 2 ) 150 No
Zona de carga 1 95 150 No
Zona de carga 2 89 150 No

Fuente: Elaboracion propia
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El acondicionamiento de la iluminaciéon en los puestos de trabajo,
tiene por objeto favorecer la percepcion visual con el fin de asegurar la
correcta ejecucion de las tareas, seguridad y bienestar de quienes las
realizan. Una iluminacion deficiente puede propiciar errores y accidentes,
asi como también la aparicion de trastornos visuales, cansancio, entre otros
problemas.

Se recomienda a la empresa, evaluar alternativas de renovacion de
luminarias con lamparas led, dado que el flujo luminoso de las lamparas
fluorescentes tiene una curva descendente cumplida su vida util.

La implementaciéon de estas lamparas, debera traer consigo la
revision de la instalacion eléctrica actual, para que todos los centros estén
operativos y en buenas condiciones.

> Centro Bodega

Para esta area, se presenta 2 alternativas. Con lamparas High Bay
LED de 150W y 90° y lamparas High Bay LED de 100W y 90°. En la
primera alternativa se alcanza promedios de iluminaciéon por sobre los 300
Lux y en la segunda alternativa se alcanza promedios de iluminaciéon por
sobre los 150 Lux.

Ambas alternativas cumplen con la normativa vigente, sin embargo,
la segunda esta muy al limite de la Norma.

> Carpas

Dado que estas carpas son estructuras provisorias y su forma de
almacenamiento es variable, se propone instalar en la parte mas alta de las
cerchas de las carpas, lamparas High Bay LED de 150W. En la Carpa- 2 se
sugiere la instalacion de 2 lamparas sobre cada uno de los 3 accesos.

En Tabla 22 y 23 se presentan los presupuestos de las
cotizaciones realizadas, con dos tipos de alternativas:
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Tabla 22: Presupuesto Alternativa 1

Lamparas de 150 W Bodega interna y 100 W

carpas

e Centro Bodega

54 lamparas High Bay LED 150W

e Carpas

Carpa 1 : 3 lamparas High Bay LED 100W

Carpa 2: 6 lamparas High Bay LED 100W

Carpa 3: 4 lamparas High Bay LED 100W

Total: 67 lamparas $9.282.512

Promedios de iluminacion por sobre los 150 LUX

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23: Presupuesto Alternativa 2

Lamparas de 150 W Bodega interna y carpas

e Centro Bodega

54 lamparas High Bay LED 150W

e Carpas

Carpa 1 : 3 lamparas High Bay LED 150W

Carpa 2: 6 lamparas High Bay LED 150W

Carpa 3: 4 lamparas High Bay LED 150W

Total: 67 lamparas $10.484.495

Promedios de iluminacién por sobre los 300 LUX

Fuente: Elaboracion propia
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Ademas, se propone a la empresa realizar mejoras en la bodega, que
permitan un eficiente trabajo en su interior. Mejoras tales como:

> Mejorar la pintura de la instalaciéon, por una mas clara y de
esa manera proyecte mas luz.

> Instalar nuevas luminarias dentro de la bodega para mejorar
los niveles de iluminacion deficientes.

> La luminosidad de la bodega interna se esta viendo afectadas
por las vigas a la vista que hoy existen, las que se encuentran sucias
dejando muy poco pasar la luz del sol. Se recomienda cambiarlas las
planchas, de tal forma de ahorrar y potenciar la luz natural.

> Controlar el natural deterioro de los niveles de iluminacion
debido a la acumulacion de polvo, se recomienda establecer un programa
de mantenciéon de luminarias cada 3 meses orientado a la limpieza e
inspeccion de focos.

4.5 Unificacion Pallets

De acuerdo al analisis de las caracteristicas de los pallets que se
encuentran en bodega. Existen hasta hoy 5 pallets con las mismas
dimensiones de 100x120 cm, éstos son RA7, RA14, RA32, RA33, RA48.

Los pallets RA7 y RA14, son pallet que por acuerdos y gustos del
propio cliente, por su resistencia, color o proveedor no pueden ser
unificados. El RA33 es utilizado para trasportado con una traspaleta, por lo
que su estructura de base es distinta sin tampoco poder ser unificado.

Sin embargo, los tipos RA 32 y 48, solo se diferencian en la
resistencia y calidad. Presentando el RA48 mayor resistencia.

De acuerdo al analisis historico realizado, junto al departamento de
Abastecimiento, la compra de los pallets RA 32 y 48 durante el aio 2016
hasta marzo 2017 ascendié a un monto total de $150 millones.
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COMPRA PALLETS ; ENERO 2016 A MARZO 2017
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Figura 4. 3: Compra pallets 2016-2017
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4.3, es posible apreciar que los montos de compra del
pallets RA48 son menores a los RA32, debido a la baja cantidad de clientes
que solicitan éste tipo de pallet.

Por lo tanto, debido a las caracteristicas técnicas que posee en el RA
48 y a la diferencia de $200 pesos que existe en el costo unitario de estos.
Se propone la unificacion del pallet RA32 a RA48, lo que supondria un
aumento del costo de compra de éstos pallets de un 5%. Sin embargo, es
claro notar que la cantidad de pallets RA48 a comprar aumentaria y de esta
forma seria posible llegar a alguna negociacion con los proveedores en el
costo unitario de éste.

Esta propuesta, tendria un impacto indirecto en los costos del
presupuesto de la empresa, pero ademas seria beneficioso al entregar al
cliente un pallet con mayor resistencia que permita disminuir las N/C
existentes.

4.6 Software de ruteo

Se propone cotizar un software de ruteo, que permita programar
estratégicamente sus rutas de despacho, teniendo en cuenta las
restricciones de carga, volumen, tiempo, distancia a recorrer, al simular las
mejores opciones de distribucion, dado que hoy en dia, los encargados de
despachos de LOGISTICA S.A. no cuenta con éste tipo de sistema, por lo
que, no son precisadas ni planificadas con anticipaciéon las ordenes de
despacho.
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Capitulo V: Proyeccion y recomendaciones del
almacenamiento del PT para la toma de decision.

5.1 Provecciones capacidad de almacenamiento necesaria en la
planta

La permanencia de stock de PT en bodega corresponde a 5,0 dias y
teniendo en cuenta que el sistema de produccién y planificacion de la
empresa se basa en Make to Order o fabricacion por pedido, el cual no se
cumple exitosamente, se propone disminuir los dias de permanencia del PT
en bodega.

Para esto es necesario considerar, tanto el stock de seguridad
promedio que la empresa debe mantener a sus clientes, como aquel peak
histérico de stock, con el fin de saber el espacio maximo con el que deberia
contar la empresa en temporadas altas.

A continuacién en la tabla 24., en base al historico desde octubre
del afio 2016 a Junio del afio 2017, se muestra el calculo hecho para estimar
el peak del stock:

Tabla 24: Estimacion Peak stock de seguridad para proyeccion
Estimacion del peak en base al aiio 2016

Muestra de datos (Dias) 232
Promedio anual stock (pallets) 1.275
Promedio de los 36 puntos mas altos del 1.635
ano (pallets)

% diferencia espacio 22%

Fuente: Elaboracion propia

Las proyecciones, mostradas a continuaciéon fueron realizadas por el
area comercial de la empresa (tablas 25, 26 y 27), se pueden apreciar a un
horizonte de 5 afos, con un crecimiento anual del 4%, respecto a los
impactos en almacenaje*, en base a la permanencia de 5, 4 o 3 dias el stock
en bodega.

4 Informacién otorgada por el area comercial de EIRA
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Tabla 25: Total stock pallets mensual para S dias de stock en bodega

2017 2018 | 2019 | 2020 | 2021 | 2022

5 dias de

4.000 4220 | 4.440 | 4.660 | 4.860 | 4.990
stock

+ factor peak

. 4.880 | 5.150 | 5.420 | 5.680 | 5.920 | 6.090
22% espacio

Stock

seguridad 2.100 | 2.180 | 2.270 | 2.360 | 2.460 | 2.560
4% [ano

Total stock

pallets 6.980 | 7.330| 7.690 | 8.040 | 8.380 | 8.650
mensual

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26: Total stock pallets mensual para 4 dias de stock en bodega

2017 | 2018 | 2019 | 2020 | 2021 | 2022

4 dias de

3.200 | 3.380 | 3.550 | 3.730 | 3.880 | 3.990
stock

+ factor peak

. 3.910 | 4.120 | 4.330 | 4.550 | 4.740 | 4.870
22% espacio

Stock

seguridad 2.100 | 2.180 | 2.270 | 2.360 | 2.460 | 2.560
4% /ano

Total stock

pallets 6.010 | 6.300| 6.600 | 6.910| 7.200 | 7.430
mensual

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 27: Total stock pallets mensual para 3 dias de stock en bodega

2017 | 2018 | 2019 | 2020 | 2021 | 2022

3 dias de

2.400 | 2.530 | 2.670 | 2.800 | 2.910 | 2.990
stock

+ factor peak

) 2.930 | 3.090 | 3.250 | 3.410 | 3.550 | 3.650
22% espacio

Stock

seguridad 2.100 | 2.190 | 2.270 | 2.360 | 2.460 | 2.560
4% [ano

Total stock

pallets 5.030 | 5.280| 5.520| 5.770 | 6.010 | 6.210
mensual

Fuente: Elaboracion propia



77

En resumen, la decision de optar por la nueva distribucion opciéon
2, se veria condicionada por los dias de stock en bodega del PT y la
capacidad externa de almacenaje que se posea. De acuerdo al crecimiento
que podria tener la producciéon de la empresa durante los préoximos anos,
se refleja claramente que supera la capacidad de almacenaje de la planta
en la actualidad (3.050 pallets).

En la tabla 28, se representan los pallets que no podrian ser
almacenados en la planta, en base a los dias de stock de permanencia del
PT en bodega, sea con 5, 4 o 3 dias respectivamente, en conjunto a los m?2
faltantes, representado tanto para el escenario 1 (situacién actual) como
para el escenario 2 (sin carpas y BSF) hasta el ano 2022.

v Escenario 1: Muestra la totalidad de pallets a guardar
en la planta Til Til, entre el arriendo de carpas realizado en la actualidad
mas lo de bodega interna.

v Escenario 2: Muestra la totalidad de pallets a guardar en

planta Til Til, solo con la bodega interna que se cuenta, sin arriendo de
carpas ni BSF.

Tabla 28: Proyeccion pallets sin almacén al ano 2022

Pallets sin almacén
Anos
Dias de stock | Escenario 2017 2018 2019 2020 2021 2022
1 3.860 4,210 4,570 4.920 5.260 5.520
5 2 5.380 5.730 6.090 6.440 6.780 7.030
1 2.880 3.180 3.480 3.790 4.070 4.300
4 2 4.400 4,700 5.000 5.300 5.590 5.820
1 1.900 2.150 2.400 2.650 2.890 3.090
3 2 3.430 3.670 3.920 4.170 4.410 4.600

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29: Proyeccion m? faltantes al afio 2022

Metros cuadrados faltantes
Afos
Dias de stock | Escenario 2017 2018 2019 2020 2021 2022

1 4.230 4.620 5.000 5.320 5.760 6.040

5 2 5.430 5.790 6.150 6.510 6.840 7.100

1 3.160 3.490 3.810 4,150 4.460 4,710

4 2 4.450 4.750 5.050 5.360 5.650 5.880
2.090 2.360 2.630 2.900 3.160 3.380

3 2 3.460 3.710 3.960 4.210 4.450 4.650

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo clara la proyeccién de los m? adicionales (Tabla 29), en
base a la situaciéon actual con S dias de stock. A continuacién se
recomiendan propuestas que puedan suplir la necesidad futura de EIRA,
como a la vez un analisis de posibles nuevos proveedores.

5.2 Recomendaciones para capacidad de almacenamiento faltante

El principal foco del departamento de logistica para la empresa
EIRA, es disminuir los costos en los que incurre por traslados de PT y
arriendo de bodega. Dada la disposicién libre para edificar de 40.000 m? en
el terreno de la planta Til Til y teniendo en cuenta la cantidad a almacenarse
en la bodega interna, en base a la distribucion Opcion 2, se propone la
construccion de bodegas dentro de planta y ampliacion de la carpa 2 con el
fin de aumentar la capacidad de almacenamiento dentro de la misma
empresa disminuyendo asi los costos asociados a largo plazo.
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Propuesta v evaluacion de posibles bodegas a construir en planta

Til Til

- Bodegas 60x18 m v 85x25m

Para cualquiera de la dos, su arquitectura se constituiria de una
base de muralla, como muro de soporte de 1,20 m de altura de hormigén,
para luego continuar con planchas de zinc llegando a una altura total de 7
m (contando el techo), el techo debe tener laminas de zinc especiales con
aislante, para que no se genere la condensacion del agua en las mananas,
respecto al suelo, éste debe ser de hormigon, por lo tanto para la bodega
60x 18 m se debera escavar con una profundidad de al menos 1,30 m por
radiers, debido a que se encuentra en una zona agricola de greda.

Las instalaciones de luminarias serian factibles de extender, dado
que muy cerca se encuentra la planta de produccién con la cual se puede
generar esta extension trifasica.

- Ampliaciéon carpa2 a30mx25m

Al observar el lugar donde se encuentra la carpa 2 que almacena PT
en planta, es posible visualizar que hay m?2 que hoy en dia son utilizados
para almacenar, fuera de la carpa, por lo tanto se propone ampliar la carpa
de 600 m?2 a 750 m2, aumentando en un 25% su capacidad dealmacenaje.

En la tabla 30, se representa la cantidad de pallets que se podra
almacenar en la planta al escoger alguna de las alternativas planteadas.

Tabla 30: Resumen cantidad de pallets que podrian almacenarse en
la Planta Til Til.

Metros cuadrados Capacidad pallets
Bodega 60x18 m 1080 1.068
Bodega 85x25 m 2125 2.102
Ampliacion carpa 3 | 750 742
TOTAL 3.955 3.912

Fuente: Elaboracion propia

5 Fuente: Luis Lagos Proyectista de EIRA y diferentes constructora MONTAJES
FERNADEZ LTDA
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En la figura 5.1, se puede apreciar las zonas de espacio disponible
en la planta Til Til, para construir o ampliar, visto en la Tabla 29.

Figura 5. 1: Ubicacion construccion bodegas y ampliacion carpa 2.
Fuente: Google maps

Para ello, se debe tener en cuenta, algunos puntos a analizar para
realizar cualquier tipo de proyecto en construccion:

a) Estudio Mecanico de suelo, donde se emplazaria la
construccion, por medio de; topografia, nivelacion de suelos, limpieza para
inicio de obra.

b) Arquitectura (planos, mediciones).
C) Ingenieria (iluminaria, tipo de material).
d) Sanitario (red humeda): Determinar instalaciones

sanitarias acorde a las necesidades.
Y a la vez consideraciones, tales como:

a) Declaracion de impacto ambiental (DIA) y/o la carta de
pertinencia, dado que es necesario informar de la construccion de la bodega
al ministerio de medio ambiente y que éste apruebe el proyecto a realizar.
Resolucion: 3 a 4 meses.

b) Solicitar permiso a la municipalidad de Til Til para
edificacion, Resolucion: 1 mes
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9 Realizar estudio de suelo (acotacion que realizo Luis Lagos,
con cargo de proyectista de EIRA), dado que el lugar para la bodega 1, no
esta tratado, siendo en su mayoria greda (informaciéon que se posee desde

antes).

d La profundidad de relleno de suelo al menos tendra que ser
de 1.30 m a 2 m, en base a lo comentado por constructora MONTAJE
FERNANDEZ LTDA, quienes ya han realizado ampliaciones en la planta y
por tanto conocen el tipo de suelo.

Evaluacion de costos de las bodegas propuestas

Identificado las caracteristicas estandares para construccion de las
bodegas, se generaron diversos presupuestos estimativos. (Tabla 31)

v Estructura metalica, revestida con planchas de zinc.
v Techo especial, dado que debe tener aislante.
v Suelo de hormigon.
v Muralla de hormigén de 1,20 m de altura como base.
v 3 portones de 4 m de ancho c/u.
v Altura de 7 m para almacenamiento del PT a piso.
v [luminacion trifasica.
Tabla 31: Presupuesto total de costos para construccion de las
bodegas
Bodega 60x 18 m| Bodega 85x25 m| Total
CONSTRUCTORAS
(MM$) (MM$) (MMS$)
Estructuras
Metalicas $ 70 $ 140 $ 210
KL $ 160 $ 320 $ 480
Consultora DMC $ 190 $ 370 $ 560
EMPREMET $ 220 $ 420 $ 640
INGECAR $ 310 $ 620 $ 930
ENERNOVA $ 350 $ 680 $ 1.030

Fuente: Elaboracion propia

También es posible valorizar el arriendo de la carpa 2, con la
expansion propuesta, de acuerdo a las dimensiones requeridas, en base al
costo por m? que tiene en la actualidad. Este costo al afno ascenderia a los

MM$ 35. (Tabla 32)
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Tabla 32: Costo de arriendo nueva carpa
MMS$ / mensual MM$/ anual
Arriendo Carpa (30 m x25 m) $ 2,92 $ 35

Fuente: Elaboracion propia

Es necesario tener en cuenta que para un presupuesto concreto se
debe realizar las consideraciones del estudio de suelo y arquitectura para
un llamado a licitacion formalmente.

5.3 Nuevas opciones de proveedores para arriendo de bodega
externa

Para satisfacer el almacenamiento de los pallet sin almacén, en base
a la situacion actual y teniendo en cuenta la distribucion escogida: Opcion
2, se considera nuevas opciones de arriendo de bodega, con respecto a las
proyecciones realizadas. Esto con el fin de eliminar los gastos incurridos en
fletes y movilizacién. Por tanto se propone el arriendo de una bodega mas
cercana, con la capacidad necesaria para satisfacer el almacenamiento y
despacho de los PT de la empresa.

La empresa sostiene contrato con BSF, ubicada en la comuna de Lo
Espejo en la ciudad de Santiago, ésta se encuentra a una distancia de 54
km de la planta y dispone de 3.200 m?2.

La comparacion a la hora de decidir lo mas conveniente para la
empresa EIRA, se basa en la distancia en kilometros que deben recorrer los
camiones prestadores de servicio, entre planta Til Til y bodega externa, con
el fin de disminuir los gastos que se incurren en transporte y a la vez los
tiempos de entrega.

A continuacion en la Tabla 33, se compara el arriendo actual de BSF
v/s otras bodegas externas, basandose en la distancia, precio por m? y
gastos comunes asociados.
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Tabla 33: Arriendo bodegas externas

Bodega Distancia Precio neto Gastos
(km) (UF/m2 ) comunes
BSF (Lo espejo) 54 0,12 No posee
DANCO (Lampa) 35 0.115 9% del total de
la renta
CBP (Pudahuel) 45 0,12 No posee
MULTIESPACIOS (Lampa) 22 0.14 12UF/1000 m?
Storage S.A (Quinta 36 0.15 10% del total de
Normal) la renta

Fuente: Elaboracion propia

Es claro notar que unas de las potenciales bodegas que podrian
prestar servicio a Envases Impresos , serian MULTIESPACIO o STORAGE
S.A, dada la proximidad a la que se encuentran de la planta, mientras que
su valor variaria dependiendo los metros cuadrados que se utilicen.

5.4 Alternativa de arriendo de bodega externa, para la disminucion de

costos

Se propone a la empresa optar por el cambio del proveedor
actual de bodega externa.

Bodega MULTIESPACIOS, corresponde a la opcién recomendada,
puesto que se encuentra a tan solo 22 km de la planta, si bien posee un
precio por metro cuadrado mayor que el de BSF, es una inversion que al
largo plazo posee beneficios econémicos y disminucion de costos en lo que
refiere a transporte.

A continuacion, en la figura 5.2 se muestra la comparacion de
costos de almacenamiento externo con la bodega actual (BSF) y con la
nueva propuesta (MULTIESPACIOS), a un horizonte de 5 afios, donde es
posible apreciar una disminucion en un 15%, del costo de arriendo externo
a partir del afio 2018.
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COSTO DE ALMACENAMIENTO CON BSF V/s COSTO DE
ALMACENAMIENTO CON BODEGA MULTIESPACIOS

300.000.000

250.000.000 — - —

200.000.000

150.000.000

Costo ($)

100.000.000

50.000.000

2017 2018 2019 2020 2021 2022
=t BSF

~=g-- Bodega MULTIESPACIOS

Figura 5. 2: Costo de arriendo BSF V/S BODEGA MULTIESPACIO
Fuente: Elaboracion propia

Se tuvo que tener en cuenta que la empresa, posee acuerdos
comerciales con los proveedores de carpas y bodega externa actual, con
respecto al precio de arriendo, adjudicado a un plazo de 3 anos, de este
mismo modo, se puede negociar en torno a 5 anos con la nueva propuesta
dado que los metros cuadrados externos a utilizar son 3.000. Por esto
mismo, a la hora de proyectar el costo anual solo al costo de transporte se
le agrega el IPC anual, correspondiente a un 2,8% (Macros, 2017).

Finalmente, se deja planteada la opciéon de construir bodegas
propias internas en la planta, que permitan seguir disminuyendo el
almacenaje externo y los costos en que incurren con un horizonte de al
menos 8 anos.
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Capitulo VI: Conclusion

De acuerdo a los datos entregados, con la distribucion de Opcion 2 y
en base a los escenarios mostrados con anterioridad, los m?2 adicionales
aumentarian si se opta por eliminar el arriendo de carpas y BSF, pero es
una decision que podria compensarse con la construccién de las bodegas
en los m?2 que la planta posee para edificar en la actualidad. No obstante no
bastaria para almacenar el crecimiento que se estima en un horizonte de 5
anos, segun el area comercial de la empresa. Por tanto condiciona a la
empresa EIRA en seguir arrendando bodega externa.

> Con respecto a la gestion de bodega, por primera vez se
tratara de implementar la metodologia ABC, por medio de la clasificacion,
en base a los dias de permanencia de stock del PT en bodega. Es algo que
se debe seguir trabajando y aumentando, para un analisis posterior de la
data histérica del comportamiento de la demanda, con respecto a su
estacionalidad, dado que teniendo al menos dos anos mas, se podra
realizar un modelo matematico predictivo, el cual indiqué realmente los
espacios necesarios de almacenamiento para los PT, en base a su rotacion,
temporada y estacionalidad.

> Se requiere realizar las capacitaciones para inculcar a los
operarios de grua horquillas las buenas practicas, al incurrir en el redisefio
del layout y de este modo seguir con la mejora en el FIFO, junto a la
cultura organizacional. Ademas se requieren las capacitaciones para que la
nueva distribucion se lleve a cabo en el corto plazo y al implementarla
también estén conformes quienes deban adecuarse, explicando los nuevos
nombres de las bahias, los flujos de movimiento, clasificacion de los PT,
ubicacioén fisica, entre otros puntos.

> La iluminaria requiere un cambio urgente, tanto en bodega
interna, como en las carpas 1, 2 y 3, dado que es de suma importancia
para el trabajo de los operarios, junto al picking correspondiente. Se debe
tener en cuenta que no se acogen al articulo 103 del D.S.594/99 del
MINSAL, en donde se exponen los niveles basicos de luminarias, para ello y
en base a las cotizaciones realizadas se recomienda que se genere el
presupuesto y orden de compra correspondiente a 67 lamparas de 150 W
c/u, tanto en bodega interna y carpas, para un promedio de 300 LUX con
un costo de MM$ 10,5. Para las carpas se debe tener proyectado el hecho
que servira ésta misma luminaria, en caso de la posible construccion de
bodega de 85 m x 25 m.

En base a las proyecciones realizadas a un horizonte de 5 afos, esta
latente la necesidad de reducir los dias de permanencia de stock del PT en
bodega, aumentar la capacidad de m? disponibles para almacén y
disminuir los costos de transporte y almacenamiento, para ello se
recomienda:
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> El arriendo anual de las carpas, tiene un costo de MM$ 50, es
decir, US$ 74.781, con lo cual, al realizar la construccion de la bodega de
85 m x 25 m, tomando en cuenta el presupuesto estimativo mas caro para
construir y solo en base a comparacion de costos, ésta inversion se
recuperaria por completo al 8v° ano.

> Se debe analizar la posible inversion en construccion de la
bodega de 1.080 m?2, si bien tiene un costo mayor, debido al estudio de
suelo previo, entre otras cosas, tendria que proyectarse el retorno con un
horizonte de al menos 8 anos.

> Es una posibilidad arrendar en bodegas mas cercana a la
planta Til Til, dado que, el arriendo de bodega externa sera una necesidad
permanente para el departamento de logistica, debido al espacio disponible
hoy en dia v/s la cantidad de toneladas que se mueve al afo con la
evolucion que tenga ésta proyectada para los proximos anos. Al contar con
proveedores, los costos asociados de arriendo y la evoluciéon de los m?2
adicionales, debe realizarse un FODA y ver si realmente BSF es la mejor
opcion en base a las necesidades y objetivos de la empresa, junto a lo que
conllevaria el cambio oportuno y a un menor costo de bodega.

> El area de planificacion en conjunto al area comercial, debe
trabajar en nuevas estrategias y lineamientos para disminuir los dias de
stock y lead time que poseen, disminuyendo de 5 a 3 dias, en base a la
proyeccion estimada para el afio 2022, lo que significaria una disminucion
del 29% en m? de almacenamiento externo.

> Al escoger la distribucién opcion 2, se almacenaria un 3% mas
de PT, respecto a la situacién actual, lo que se traduce en una disminucion
proporcional de costos de almacenamiento externo, de MM$ 88.

> Si se opta por una bodega externa mas cercana a la planta Til
Til, se disminuirian los costos de almacenamiento externo en al menos un
15%.

Para finalizar, el desarrollo de este Trabajo de Titulo, se basé en
utilizar metodologias que garanticen y se alineen al objetivo general, para el
mejoramiento de bodega interna por medio del redisefio de layout junto a la
gestion de bodega y propuestas de mejora continua a corto plazo, tanto para
bodega como para el area de logistica de empresa EIRA.
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Anexos

Anexo A: Ventas Totales Clientes afio 2016

. Ventas anuales | Frecuencia
Clientes
(Ton) acumulada
UNILEVER -
CHILE SCC LTDA. 4.328 9,29%
NESTLE -
CHILE S.A. 3.527 16,86%
SOPROLE S A. 3.478 24.33%
WATT'S S.A. 3.423 31,68%
FAENADORA -
LO MIRANDA LTDA. 2.014 36,00%
LABORATORI
oS BALLERINA 1.685 39.62%
LTDA.
FAENADORA -
SAN VICENTE LTDA. 1.573 43,00%
EVERCRISP -
SNACK PRODUCTOS 1.555 46,34%
VINA CONCHA -
Y TORO S.A.... 1.461 49,47%
EDIPAC S.A. 1.306 52.27%
EMPRESAS -
CAROZZI S.A. 1.228 54,91%
IMPORTADOR
A CAFE DO BRASIL 1.143 57.36%
SA.CL
n TRESMONTES 196 —
BREDENMAST -
ER S.A. 1.118 62,18%
PROC. DE
ALIMENTOS DEL 855 64,02%
SUR LTDA.
INDUSTRIAL -
OCHAGAVIA LTDA..... 817 65,77%
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VINA SAN
PEDRO TARAPACA 749 67.36%
SA...

ALIMENTOS Y -
FRUTOS S A 698 68,86%
o CMPC TISSUE o3 ——

AGROINDUST -
RIAL EL PAICO S.A. 588 71,40%

COMERCIAL -
MAXAGRO SA..... 573 72,63%
. SOPRAVAL o8 —"

LUCCHETTI .
CHILE S.A. 492 74,82%

SOC. E INVS.

PATRICIA EUGENIA 459 75.80%
LTDA

VINA -
ERRAZURIZ S.A. 447 76,76%

ACONCAGUA :
FOODS S.A 428 77,68%

COMPANIA
PISQUERA DE CHILE 408 78.56%
SA....

VINA SANTA -
CAROLINA S.A. 401 79,42%

PROSERVAR -
LTDA. 400 80,28%

SOCIEDAD .
MULLER S.A. 378 81,09%
“x MASTERPAK - "

VINA LUIS
FELIPE EDWARDS 334 82.57%
LIMITADA..

VINA -
UNDURRAGA S.A. 333 83,29%
. CHAMPION o7 53 007,

SURLAT -
INDUSTRIAL S.A. 303 84,59%




FERRON CHILE S.A.
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FRUTERA SAN

0,
FERNANDO S.A. 270 85,77%
AGRICOLA
SANTA MARTA DE 265 86,34%
LIRAY S.A.
SOC.PROCES
ADORA DE LECHE 252 86,88%
DEL SUR S.
SERVICIO DE -
MANTENCION LTDA. 252 87,42%
NOVA -
AUSTRAL S.A. 219 87,89%
MARTEC S.A. 203 88,33%
JUAN BAS -
ALIMENTOS S.A. 191 88,74%
EMBALAJES -
CARTONECO LTDA. 188 89,14%
CHRISTIAN
ANDRADE
PESQUERA -
FRIOSUR S.A..... 161 89,88%
CAJAS -
EXPRESS SPA 148 90,19%
WAYTOGO -
CHILE SPA 139 90,49%
VINA CARTA -
VIEJA S.A. 134 90,78%
TEAM FOODS -
CHILE SpA 127 91,05%
EMPRESAS -
DEMARIA S.A. 124 91,32%
SOCIEDAD
ANONIMA VINA 124 91,58%
SANTA RITA
DAVID DEL -
CURTO S.A. 119 91,84%
COLCHONES -
ROSEN S.A.IC. 108 92,07%
AGRICOLA -
LAS RASTRAS LTDA. 105 92,30%
COMERCIAL 104 92.52%
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AGROLATINA
LTDA....
KUTULAS
RAZMILIC Y CIA. 08 92.73%
LTDA.
SERVICIOS -
PRO-X LIMITADA 97 92,94%
TECNOLOGIA -
Y ALIMENTOS LTDA. o7 93,14%
ECKART -
ALIMENTOS SpA 92 93,54%
COEXCA S.A. 88 93,73%
SOC.
VINICOLA  MIGUEL 86 93,92%
TORRES S.A.
IMP. Y EXP. -
SAN ISIDRO S.A. 86 94,10%
MEGA -
ARCHIVOS S.A. 79 94,27%
CONSERVAS -
CENTAURO S.A. 65 94,41%
VIU MANENT -
Y CIA LIMITADA 63 94,54%
EMPRESA DE
DESARROLLO 62 94.68%
PESQUERA DE
LEVADURAS -
COLLICO S.A. 58 94,80%
CARTULINAS -
CMPC S.A. 57 94,93%
REF. GRASAS
Y ACEITES COMEST. 56 95,05%
VIACA
VINA -
FALERNIA S.A. 54 95,16%
AGRICOLA
FRUTOS DEL MAIPO 53 95.28%
LTDA
. AKANA CHILE o 05 3%
INDUSTRIAS o 05.49%

CLEANER CHILE S.A.




CMPC
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[0)
CELULOSA S.A. 48 95,60%
INVERSIONES
BOSQUES DEL 46 95,70%
MAUCO S.A.
CAMANCHAC
A CULTIVOS SUR 46 95,79%
S.A.
MAMUT S.A. 45 95,89%
SOC.COMERC
JOSE MARIN Y 43 95,98%
CIA.LTDA
VINA
COUSINO  MACUL 42 96,07%
S.A.
GONZALO
ARANGUIZ 42 96,16%
COMERCIALIZADORA
ALIMENTOS o
VALLE CENTRAL S.A. 40 96,25%
EFE
PUBLICIDAD Y 40 96,33%
DISENO LTDA.
NH  FOODS
CHILE Y COMPANIA 39 96,42%
LIMITADA
VITIVINICOLA
CREMASCHI 39 96,50%
BARRIGA S.A.
EXPORTADOR
A Y SERVICIOS 39 96,58%
RUCARAY
VINA SAN o
ESTEBAN S.A. 38 96,66%
TRANSPORTE
Y COMERCIAL 37 96,75%
TRESSA LTDA.
HENRIQUEZ
HNOS. LTDA. 36 96,82%
ENVASES .
CASVAL LIMITADA 35 96,90%
AGROFOODS 35 96.97%

CENTRAL VALLEY
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CHILE S.A.
EXPORTADOR
A MAGNA TRADING 34 97.05%
S.A.
J. RIVEROS -
S.ALC. 33 97,12%
CYD VALORA
INVERSIONES 33 97.19%
LTDA......
ANSALDO S.A. 32 97.26%
T Y T
MUEBLES % 30 97.32%
JUGUETES LTDA.
PRODUCTOS
ALIMENTICIOS 30 97.39%
CORBAC LTDA.
AGROCOMME -
RCE S.A. 28 97,45%
VINEDOS -
EMILIANA S. A. 28 97,51%
“x VINA KOYLE i —
FRUSELVA -
AMERICA SPA 25 97,62%
HP INC.
CHILE COMERCIAL 25 97.67%
LTDA.
o TERRAPURA 4 —
CAMBIASO -
HNOS S.A.C. 23 97,77%
N DOLE CHILE 2 —
CONGELADOS -
NAPOLES SPA 22 97,86%
CLEAN -
QUIMICA LTDA. 22 97,91%
VINA GARCES -
SILVA LTDA. 22 97,96%
CRISTIAN LAY -
CHILE S.A..... 21 98,00%
CAMANCHAC " 08.05%

A PESCA SUR S. A.




LIDER DOM.
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VIAS. Y DISTRIB. 21 98,09%
LTDA.
FRUTAS DE -
CURICO LTDA. 20 98,14%
CONSERVAS .
LOS ANGELES LTDA. 20 98,18%
DELISUR S.A. 20 98.22%
SERVICIOS
PORVENIR Y CIA. 20 98,26%
SA.
COMERCIAL Y
ALIMENTOS 19 98.30%
MILLANTU LTDA
TERCIADOS Y
ELABORACION  DE 19 98.34%
MADERAS
MALDONADO .
Y YEVENES LTDA. 19 98,38%
ARESTI CHILE :
WINE S.A. 19 98,42%
PRODUCTOS -
TORRE S.A. 18 98,46%
ENVASES -
TUSSET LTDA. 18 98,50%
COMPUTACIO :
N OLIDATA LTDA. 17 98,54%
FAB.
ALIM.CECINAS Y 17 98.57%
FRIG.VIACAVA LT
AGROINDUST :
RIAL ARICA S.A. 16 98,61%
PRODUCTOS .
FERNANDEZ S A...... 16 98,65%
AGROINDUST )
RIAL SIRACUSA S.A. 15 98,68%
A COLOR S.A. 15 98.71%
IND. DE
ALIMENTOS DOS EN 15 98,74%
UNO S.A.
COMERCIAL
POLICART  CURICO 14 98.77%

LIMITADA




VINA LOMAS
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0,
DE CAUQUENES S.A. 14 98,80%
INVERSIONES -
TAC LTDA 13 98,83%
OLIVOS DEL -
SUR S.A. 13 98,86%
CY D VALORA -
INVERSIONES LTDA. 13 98,89%
AG.
SERVICIOS % 13 98.91%
COMPANIA LTDA.
PRODUCTORA -
DEL MAR LTDA. 13 98,94%
PAPEL Y
CARTON LA ITALIANA 13 98,97%
LTDA.
a TUBOPACK . 00.00%
VINA -
TERRAPURA 12 99,02%
SOC. AGRIC.
Y AVICOLA FELMER 12 99.05%
LTDA.
SCIENTIFIC ;
GAMES CHILE LTDA 12 99,07%
PROD.
MARINOS  PUERTO 12 99,10%
WILLIAMS LTDA.
N IANSAGRO " 00 12%
CERVECERIA -
CHILE S.A. 11 99,15%
FELIPE
REYES 11 99,17%
CORVALAN........
ELAB. DE
ALIMENTOS 10 99.19%
DONIHUE LTDA....
VINOS Y -
TURISMO LTDA. 10 99,22%
MARIA
ISABEL  ESCOBAR 9 99,24%

VERA




BIO CRUZ
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0,
A 9 99.26%
INMED S.A. 9 99.28%
SOUTH MART )
<pA 9 99,29%
ARZOBISPAD
O DE STGO.CARITAS 9 99,31%
FRUCENTRO o 09 33%
SA.
COOPERATIV
A AGRICOLA Y 9 99.35%
LECHERA
SOC.  COM.
PROD.  AGRICOLA 8 99.37%
M&G LTDA.
AGRICOLA -
GALEOTTI LTDA. ... 8 99,39%
DISTRIBUIDO
RA E IMPORTADORA 8 99.41%
HOLGREI
COMERCIALIZ
ADORA VALPARAISO 8 99,42%
LTDA.
COMERCIALIZ
ADORA DE 7 99.44%
ALIMENTOS
CONGELADOS .
PACIFICO S.A. 7 99,45%
ELABORADOR
A DE ALIMENTOS 7 99.47%
PORVENIR S
ALTO DE -
CASABLANCA SA..... 7 99,49%
PROCESADOR
A DE FRUTAS SECAS 7 99.50%
S.A.
AGRICOLA Y
COMERCIAL LA 7 99.52%
VIRGEN LIMI
AGRICOLA LA -
CAMPANA SPA.... 7 99,53%
CONFITES . 00 54%

MERELLO S.A.




WALMART

97

0,
CHILE S.A. 6 99,56%
COM. E
INVERSIONES 6 99.57%
ENCIERRA LTDA.
LABORATORI -
O DUKAY S.A. 6 99,58%
COMERCIAL )
KAUFMANN S.A. 6 99,60%
FRIGORIFICO -
IDEAL S.A. 6 99,61%
COMERCIAL -
PAILLAHUE LTDA..... 6 99,62%
CIA.CHILENA -
DE FOSFOROS S.A.... 6 99,64%
SALMONES -
FRIOSUR S.A. 6 99,65%
AGRICOLA -
ARIZTIA LTDA. S 99,66%
RO-ROPLAST -
S.A S 99,67%
FORSAC S.A. 5 99.68%
CECINAS -
BAVARIA LTDA. S 99,69%
COMPANIA
CERVECERA 4 99.70%
KUNSTMANN S.A.
COMERCIAL -
OLIMPIA LTDA. 4 99,71%
SOCIEDAD
RECUPERADORA DE 4 99,72%
PAPEL S.A.
MILAN
FABJANOVIC Y CIA. 4 99.73%
LTDA.
TEXTIL -
SUPER LIMITADA 4 99,74%
COMERCIAL
PROSERVI AGRONUT 4 99.75%
LTDA.
FRIOSUR
ALIMENTOS DEL 4 99,75%

MAR S.A....
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SOCIEDAD
PRODUCTORA Y 4 99,76%
COMERCIALIZAD
ESP.FOTOGR -
AFICAS CROMA S.A. 99,77%
ARTEL S.A.LC. 99.78%
. ARTPLAST 3 —
EMPRESAS -
AQUACHILE S.A. 3 99,79%
SEAFARM -
PRODUCTS SPA 3 99,80%
AVICOLA :
ANDINA SPA. 3 99,81%
SNACK
ADVENTURE )
ALIMENTOS 3 99,81%
SALUDABLE
EMPRESAS -
CMPC S.A 3 99,82%
IND. Y
COMERCIAL CELHEX 3 99.83%
LTDA
. VINA TABALI R —
SAINT
ANDREWS  SMOKY 3 99.84%
DELICACIES S.A.
AGRICOLA Y
LACTEOS LAS 3 99,85%
VEGAS S.A.
TRESMONTES -
LUCCHETTI S.A. 3 99,85%
SURLAT -
INDUSTRIAL SpA 3 99,86%
M.B.S. -
ALIMENTOS LTDA 3 99,87%
o ECOBERRY ; p—
ELSUPER S.A. 3 99,88%
COMERCIALIZ
ADORA GUERRA Y 3 99.89%

CIA. LTDA




INVERMAR

99

[0)
SA.... 3 99,89%
SOCIEDAD
AGROLACTEOS DE 3 99,90%
CHILOE S.A.
LAKEBLUE .
SPA 3 99,90%
INDUST. DE
ALIMENTOS TRENDY 3 99,91%
S.A.
COMERCIALIZ
ADORA DIAZ MAR 2 99,91%
LTDA.
n BLUE SHELL ) 99.02%
INDUSTRIA
FRIGORIFICA 2 99,92%
SIMUNOVIC
CHILENA DE o
MOLDEADOS S.A. 2 99,93%
CARNES
MAGALLANES  CIA. 2 99,93%
LTDA.
PENALTY .
CHILE S.A...... 2 99,94%
SANITARIOS o
DE CHILE S.A. 2 99,94%
ALIMENTOS o
CORDILLERA LTDA. 2 99,95%
VINA SAN
CLEMENTE 2 99,95%
LIMITADA
ESPECIALIDA
DES FOTOGRAFICAS 2 99,95%
CROMA S
CRISTIAN
ARTURO OLIVARES 2 99,96%
ESTURILLO
1 GOTH S.A.C.E 5 99.06%
COMERCIAL E
INDUSTRIAL BEHO 2 99,97%

LTDA.




BLUMAR S.A.

100

99,97%

COMERCIALIZ
ADORA Y
ENVASADORA
MAWID

99,97%

SERVICIO Y
EMPAQUE LIMITADA

99,97%

SERVICIOS
COMPARTIDOS
CMPC S.A.

99,98%

UNILEVER
CHILE LTDA.

99,98%

CENTRO
LOGISTICO
PESQUERO
SANTIAGO

99,98%

MOVIPACK
LTDA.

99,98%

VINA  SANTA
MONICA LTDA......

99,98%

COMER. E
INVER.CERV. DEL
PUERTO SpA

99,99%

PRA.
CERVECERIA
ALEMANA BIO BIO
EIR

99,99%

DISTRIBUIDO
RA COMERCIAL
0.S.G. LIMI

99,99%

VITAL JUGOS
S.A.

99,99%

COMERCIALIZ
ADORA DURAN
DURAN LTDA

99,99%

FRIGORIFICO
TEMUCO S.A.

99,99%

M PENA Y
ASOCIADOS
LIMITADA

100,00%

SOCIEDAD
AGROAPICOLA
MONTE GRANDE L

100,00%
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CARTOGRAF 0 100,00%
S.A.
INVERSIONES
ARAUCARIA 0 100,00%
LIMITADA
ENVASES
IMPRESOS S.A. 0 100,00%
AGRICOLA o
CHOROMBO S.A. 0 100,00%
MODINGER
HNOS S A 0 100,00%
Suma total ventas 46.581
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo B: No conformidades por cliente afio 2016
Cliente Total cajas | Cantida
rechazada d
s reclamo
s
AGROINDUSTRIAL EL 1 1
PAICO S.A.
CMPC TISSUE S.A. 523 2
EDIPAC S.A. 1500 1
EMPRESAS CAROZZI S.A. 9471 1
7
FAENADORA SAN VICENTE 5000 1
LTDA.
IMPORTADORA CAFE DO 2701 3
BRASIL S.A.C.I.
INDUSTRIAL OCHAGAVIA 3000 1
LTDA.....
LABORATORIOS BALLERINA | 32750 8
LTDA.
NESTLE CHILE S.A. 105299 3
3
PROSERVAR LTDA. 900 2
SOPRAVAL S.A. 720 1
UNILEVER CHILE SCC 20880 1
LTDA. 6
VINA CONCHA Y TORO S.A. 25100 5
VINA SAN PEDRO 19200 1
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TARAPACA S.A.

VINA SANTA CAROLINA S.A. 3200
Total general 315505 93
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo C: N/C por mes ano 2016
Mes Total Cantidad
cajas Reclamos
rechazada
s
Enero 33085 8
Febrero 24751 7
Marzo 24684 5
Abril 30857 17
Mayo 35927 11
Junio 8552 6
Julio 4850 2
Agosto 43970 9
Septiembre 11872 7
Octubre 76781 13
Noviembre 8300 3
Diciembre 500 1
Total 304129 89
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo D: N/C por cantidad de reclamos afno 2016
Motivo Total Cantidad Frec
Cantidad Reclamos acum
Cajas
Certificado mal | 45.566 32 34%
emit/inexist
Fuera de horario 63.402 15 51%
Paletizado no 113.917 13 65%
conforme
Material en mal 7.567 8 73%
estado
Contaminacion 8.401 3 76%
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Cartéon humedo 7.097 3 80%
Pallet danado 4.750 3 83%
Entrega no pareada 4.470 3 86%
Logistica 42.617 2 88%
Cliente no tiene | 8.000 2 90%
espacio

Entrega no | 2.700 2 92%
corresponde

Cartén curvo 647 2 95%
Documento mal | 3.150 1 96%
emitido

Direcciéon no | 2.000 1 97%
corresponde

Material no | 720 1 98%
corresponde

Presencia de vector | 376 1 99%
ambiental

Tarja mal emitida 125 1 100%
Total 315.505 93

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo E: N/C por cantidad de cajas afno 2016

Total
Motivo | Cantidad Cantidad Reclamos | Frec acum
Cajas
Paletizado mo | 54,7 13 36%
conforme
Euera. de | 63402 15 56%
orario
Certificado
mal 45.566 32 71%
emit/inexist
Logistica 42.617 2 84%
ICllontammacm 8 401 3 _7%
Cliente — mno | ¢ 4 2 89%
tiene espacio
Material en 7 567 3 92%

mal estado
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Carton 7.097 3 94%
humedo
Palet o
dafado 4.750 3 96%
Entreg |4 470 3 97%
a no pareada
Documento 3.150 1 98%
mal emitido
Entrega  no | 5 704 2 99%
corresponde
Direccion no 2.000 1 99%
corresponde
Material no | -5 1 100
corresponde %

) 100
Carton curvo 647 2 %
Presencia de
vector 376 1 o 100
ambiental ?

Tarja mal 100
emitida 125 1 %
Total general 315.505 93

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo F: Informacioén otorgada por el area de planificacion, segun la

clasificacion de PT en base a la metodologia ABC.

% que | Numero de | Numero de | Namero de
Clasificacié | ocupa en | pallets pallets pallets
n espacio anual mensual diario
58
A % 148.316 12.360 494
14 3.0
B % 37.108 92 124
27 6.0
C % 72.068 06 240
TOTAL | 100% 257.492 21.458 858

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo G: Registro de Entrega

[ Entegadesaids Imtar Pasars  Detales Entomo  Eunconessquentes  Sstema  Avuda

@ FldB @@ LHR vDhoD PR @8

B BRABRY B ST | contabiearsw Viuakar lamadas JIT

nto
SANTA MARTA DE LIRAY S.A. / PANAMERICANA NORTE KM.24 1/2 / COLINA

Fe.pikng 01.12.2018] [00:0.) swtglockng  [6]  Pickng compketo
Nim.aimacén lea1] wupTTiTH Status glob.WM €l OT p.WM confrmada
. Poscones (todas) . -
Pos  Med (G Am Coenve. UM Gopckag UM Lot L.PSFePuesDs Weu. Cdbr  Deoma.
10 ENTE09686-1 1611 001 3.600 UN ¢ UN 15.12.2016 12:4 002-2/SMAL-1/CAJA EMBALAJE HUEVOS A +
L - | | | I ! 4
| [E=] “r
ez {@ rancniote | (B posomcodes J&& Pos.(tocas)

(@ Mod#ic.restringida. Se ha expedido sl transporte 2015779 jsandg
= T P — [ ————————— [p——— [——
y T es - P, @ D ho - [Asig. STIUANBA - Result Vo SAPLPD - SAPLPD

Fuente: LOGISTICA S.A
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Anexo H: Registro de Pedido

B pocyerta Inter Paswa  Detales Entomo  Sstems  Awds '

@ ~dHCQ@@ LMK 200D DD O8

D% & @ Wrecces
Peddo lac. OBC 1134042 Valor neto €.270.000

pegenoch, (20
1o oed cents

Fachadanaddn [ | r-3
{AGRICOLA SANTA MARTA DE LIRAY S.A. / PANAMERICANA NORTE KM.24 1/2 / COLBIA

o ) =)

Dentrega comol. Peso total T s
Blogueo entregd "m 26670,

Blogueo factun "Mﬂm Il.ll.”la

-

Motwopedde | -
Areacevenas  [1600] /[22) 7 [20) EED QL Macomal Incdustral, Procducto ONPC

Pos. g-a.nn UM R Denomnacén Nimaro de materal cel |TPos Pe... PosSep F 10 facha  Ce. Lote
p {H 1T 3 - T

0D 01.12.201¢ 2612

o g “»
B OB wam 0 LD s
{8 Consden cocs.subsguientes s

R PRD(1)400 ¥ crocasd OV il 3

[ o v e ol

~

Fuente: LOGISTICA S.A
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Anexo I: Documento de Transporte.

Transp. : 403708 LOGISTICA S:.A. “ . o centro ': 1611 EEIT Til Til
Vehiculo: SL8861 ... .. Pto.Exp : EI28 EEII - Til - Ti
Cl. Exp.: 27 Camién 17 Tom. St  Turno : ;
: ; i : U Chofer :
Cliente: 2687 IMPORTADORA CAFE DO BRASIL Detalle
Horario: —— Total
Direcc.: CAUPOLICAN #9401.QUILICURA Pallet Bulto Unid.
Entrega: 042913356 Fec: 05.12.2016 Fact: FNL00240342
Alm: 001
ENT615328~1730147/CAJA N° 36 3600 3.600 UN

Entrega: 042913362 Fec: 05.12.2016 Fact: FNL00240343
Alm: 001
ENT613524-150730235/CAJA PAPAS FRITAS ACUENTA 1125 1.125 UN

Entrega: 042949735 Fec: 16.12.2016 Fact: FNL00240344

Alm: 001
ENT615328-1730147/CAJA N° 36 200 200 UN
Total Documento ______ ____ 4925
21,71 M3

Cantidad contenedores normalizados:

Cantidad contenedores descartables:

Total contenedores despachados: En letras:
Observaciones:
Control Puerta Transportista
Total facturas : 0003

Total Guias de Despacho: 0000
Total Notas de Creditos: 0000

Fuente: LOGISTICA S.A
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Anexo J: Planilla registro de OF en proceso de carga. (Gruero)

version 2

Planilla Registro de OF en Proceso de Carga

PECHA: PATENTE:
POWA: CONDUCTOR:
DCTO. TRANSPORTE:
MATERIAL CANTIDAD DE PALLETS ot ORDEN DE FASRICACON (OF)
COLOR STIOXER (%)

[*) CECRARA B COLWR DL STIOMR QUT STRALA CL % OF CRIMPICAO ON DEL PRODUCTO TERMINADD

NOMERE Y ARMA CONDUCTOR

Fuente: LOGISTICA S.A

NOMBRE ¥ IRMA OPERADOR DE GRUA
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Anexo K: Planilla revision conforme de producto, para transportista.

— N~ AP0 X | Calidad
// Fanilia de pe par  [REyoos [ | Medic Amblents
4 FECHA: 24012017 Seguridad y calud
Fecha: npresa Transporte: | P Vehi
Choter: Guiz de dezpacho/

v-C
X: No conforme Carpa

| ITEMES PARA REV!SISN POR PADRZN OMATERIAL |

v:Conforme X:No conforme
- Padron o % FSC color| Etigquetado | Palletizado | impieza de | Total de
e al OF | sticker (%) (1) (2) patiet (3) | Pamets

(*) DESCRIBR EL COLOR DEL STICKER QUE SERALA EL % DE CERTIFICACION DEL PRODUCTO TERMINADO

(1) Exiquetaco: Detos de despacho y etiquetas el pallet y producto conforme
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Anexo L: Pantallazo tabla de proyeccion costos de almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

externo.
2017 2018 2019 2020 2021 2022
IPC 2,80%
Almacenamiento anual 122.784.000 122.784.000 | 122.784.000| 122.784.000| 122.784.000 122.784.000
costo transporte 84.000.000 86.352.000,00 | 88.769.856,00 | 91.255.411,97 | 93.810.563,50 | 96.437.259,28
Arriendo total carpas 49.956.000 49.956.000 49.956.000 49.956.000 49.956.000 49.956.000
costo TOTAL 256.740.000 259.092.000 | 261.509.856 263.995.412 266.550.564 269.177.259
Bodega

Afo BSF MULTIESPACIOS [% disminucion

2017 256.740.000 220.258.222 0,14

2018 259.092.000 221.216.444 0,15

2019| 261.509.856 222.201.497 0,15

2020( 263.995.412 223.214.131 0,15

2021 266.550.564 224.255.118 0,16

2022( 269.177.259 225.325.254 0,16

promedio % 0,15




