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Glosario

Arena: es un modelo de simulacion por computadora que ofrece un mejor entendimiento y las
cualidades de un sistema real, ya que ademas de representar el sistema, efectiia
automaticamente diferentes analisis del comportamiento.

Caja master: Embalaje que contiene multiples cajas inners.
Caja inner: Caja que contiene de 6 a 12 del Sku.

CD: Centro de Distribucion.

CDPU: Centro de Distribucion Preunic.

DUN 14: Indicador logistico, que identifica la cantidad de unidades contenidas en la unidad de
empaque.

HIJ: High Jump, Software de gestion de cadena de suministro, incluidos los sistemas de gestion
de almacenes (WMS).
LCCE: Laboratorio de control de calidad externo.

Lean manufacturing: Metodologia que se enfoca en la produccion ajustada o esbelta sin
ningun tipo de desperdicio o despilfarro.

LPN: Codigo de barra de serie tinico que contiene el detalle sistémico de la mercaderia
cargada en el pallet la cual identifica, segun su color, la zona de almacenamiento.

LPNQ: Etiqueta con codigo de serie unico que contiene el detalle sistémico de la mercaderia
cargada en un pallet de productos en cuarentena.

OC: Orden de compra, documento emitido por el area Gestion de Inventario el cual detalla los
productos que han sido comprados y que seran almacenada en el Centro de Distribucion para
su posterior despacho a tiendas.

Rack: Zona de almacenamiento diferenciado en Racks.
Shelving: Zona de almacenamiento diferenciado en estanterias.
SKU: Cédigo asociado a un producto, el cual permite identificarlo sistémicamente.

TRF: Pistola de radiofrecuencia que permite ingresar productos al sistema de a través de la
lectura del codigo de barra.
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Resumen

En la actualidad, la gestion del almacén de producto terminado ha cobrado importancia
en el ambito investigativo y empresarial, ya que este proceso no sélo representa alrededor el
20% de los costos totales logisticos de la empresa, sino que también es determinante para que
se alcancen niveles de servicios adecuados, lo cual impacta en la satisfaccion de las
necesidades de los clientes y en las relaciones con los otros actores de la cadena de suministro
(Min, 2009).

El presente trabajo de titulo, pretende desarrollar una propuesta de mejora bajo
metodologia Lean Manufacturing, para el proceso de recepcion del centro de distribucion de la
cadena de tiendas Preunic. La necesidad de mejorar la operacion de esta area en particular,
nace del crecimiento acelerado de los ultimos afios, el cual ha impactado en la capacidad de
respuesta, obligando a la empresa a invertir en bodegas extras, como apoyo para contener y
satisfacer la demanda de toda la cadena.

Luego de comprender los procesos vinculados al centro de distribucion y al area de
recepcion, se llevod a cabo un levantamiento de los datos relevantes durante el periodo de
estudio (Enero a Agosto del afio 2015), el cual permitié identificar puntos criticos, tiempos de
desperdicios y procesos con actividades deficientes como base para identificar oportunidades
de mejoras que aumenten la capacidad de recepcion.

Se utiliz6 la herramienta de simulacién Arena 10, para poder representar el sistema
real, sin afectar directamente la operacion, permitiendo comprender el posible impacto de las
mejoras a nivel de produccion y a nivel econdémico.

Como resultado, se presenta siete propuestas de mejoras utilizando las técnicas
proporcionadas por LEAN, generan una disminucion de los tiempos de proceso
principalmente en las actividades de recepcion con TRF y traslado/separado de productos. Al
disminuir estos tiempos, aumenta la productividad y por ende, la capacidad de recepcion, lo
que econdomicamente se traduce a menores costos por bodegas adicionales y disminucion de
las horas extras de trabajo.

Palabras claves: Lean Manufacturing, TRF, Arena.
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Abstract

At present, finished product werehouse managment has become an important subject in
research and business sectors, as it this process represent not only about 20% company's
business logistics total costs, but is also crucial to reach suitable service levels. This last
element has a direct impact on customer satisfaction and the relationship with the other actors
in the supply chain [Min, 2009].

This job title wants to develop an improvement proposal under Lean Manufacturing
methodology for the reception process of the Preunic store chain distribution center. The need
to improve the operation in this particular area born from the fast growth of the last years,
wich has impacted on their response capacity, forcing the company to invest in extra storages
as support to contain and satisfy the entire chain demand.

After understand the process related to the distribution center and the reception area,
was carried out a data survey during the study period (January - August of 2015), wich
allowed to identify critical points, lost times and processes with deficient activities as base to
identify improvement opportunities that increases the reception capacity.

Simulation tool Arena 10 was used to represent the real system without directly affect
the operation, allowing understand the possible impact of improvements on a production and
economical level.

As a result, seven improvement proposals are presented using techniques provided by
LEAN, wich generate a reduction in processing times in reception activities with TRF and
products transfer/brake off principally. Reducing the lost times, productivity increase, thus,
reception capacity too. So it economically results in lower costs per additional warehouses and
decreased overtime working.

Keywords: Lean Manufacturing, TRF, Arena.
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1 Problematica y Metodologia
1.1 Contexto

Preunic, retail dedicado a la comercializacion de productos de belleza y cuidado
personal, ha tenido un fuerte crecimiento en los tltimos afios impulsado por la fusion con
Empresas SB, donde se lanz6 un potente plan de aperturas de tiendas (Anexo 11.1). Antes de
la fusion Preunic abria entre 3 a 4 locales por afio, luego de ella, en el afio 2012 la cifra
aumento a 15, lo que significé un gran cambio de ritmo, poniendo en riesgo las estructuras
internas de la empresa. Es por ello, que en el 2014 se toma la decision de bajar la velocidad
nuevamente, para poder calzar con una tasa de crecimiento rentable que se buscaba alcanzar
(10% anualmente).

El grafico 1.1 muestra la cantidad de tiendas y el aumento por afio desde el afio 2010
hasta la fecha.

Aumento de cantidad de Tiendas

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

I Tiendas en el pais

Aumento por afio

2010 2011 2012 2013 2014 2015

Grafico 1.1 Aumento de la cantidad de tiendas por afo
Fuente: Elaboracion propia

Debido al aumento de la demanda, consecuencia del crecimiento de la compaiia,
actualmente existen costos por arriendo de una bodega adicional al Centro de distribucion para
contener esta situacion, trasladando el proceso de devoluciones al sector de Noviciado, sin
embargo, actualmente se utiliza también como bodega de recepcion de productos.

Esta bodega consta de dos naves, donde los costos asociados a cada una de ellas

representan 7 MM$ mensual en inversion por arriendo sin contar los costos vinculados a su
funcionamiento, como se muestra en la tabla 1.1.
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Nave 1 Noviciado 7 MM$ 100.000 2.000
Nave 2 Noviciado 7 MM$ 100.000 2.000
Total 14 MM$ 200.000 4.000

Tabla 1.1 Bodegas adicionales al Centro de Distribucion
Fuente: Elaboracion propia

La produccion diaria del area de recepcion del CD varia entre 230.000 y 270.000
unidades recepcionadas, cifra que por proyecciones de compra del area de Gestion de
Inventario de la empresa, deberian ser 380.000 unidades para cumplir con la demanda de las
tiendas. El resto de estas unidades, arriban en la bodega adicional a pesar de que existe
capacidad de almacenaje en el CD (Rack y Shelvings), como muestra el siguiente grafico:

Porcentaje de utilizacion de bodegas

Shelv3
Shelv2
Rack

Bodega extra

0% 20% 40% 60% 80% 100%

H Utilizado ® Disponible

Grafico 1.2 Porcentaje de utilizacién de bodegas Preunic
Fuente: Area de Desarrollo Logistico Empresas SB

Dentro del Centro de Distribucion, la recepcion es uno de los procesos con mayor
responsabilidad, debido a que se encarga de coordinar/calendarizar la llegada de los
proveedores, revisar/verificar que cada orden de compra (OC) cumpla con lo establecido por
el area comercial en el momento de la adquisicion, recepcionar a través de pistolas de radio
frecuencia, y por ultimo, separar/disponer los productos para su almacenamiento segiin su
ubicacion. En resumen, es la primera entrada fisica (productos) y de informacion que alimenta
el resto de los procesos del CD.
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La dotacién del area es de once personas, los que son distribuidos segun perfiles de
cargo. Cuatro de ellos son recepcionistas los que se reparten semanalmente en recepcion de
productos masivos o productos sensibles. El resto de los trabajadores son separadores,
administrativos, un encargado y un supervisor. Estos tltimos son los responsables de velar por
el buen funcionamiento del area, generando cierta vigilancia a la operacion.

El sector acondicionado para la recepcion, cuenta con 6 andenes con capacidad para 22
pallet cada uno. En promedio arriban 20 proveedores diarios, los cuales cumplen con horarios
previamente agendados.

1.2 Descripcion y justificacion

El crecimiento acelerado que ha tenido la cadena de tiendas Preunic, ha modificado las
condiciones estructurales del CD, llegando a necesitar bodegas extras para responder
adecuadamente a los requerimientos del negocio. Este requerimiento no es atribuido en su
totalidad a la capacidad de almacenaje, ya que el centro no estd ocupando el 100% sus
posiciones disponibles, es decir, es el area de recepcién la que no puede responder
adecuadamente.

Como el crecimiento ha impactado directamente en la recepcidon, es de vital
importancia para la empresa conocer si el proceso de recepcién se ejecuta a su maxima
capacidad, o cuantas unidades se pueden producir con los recursos que se cuenta. Tampoco se
estd al tanto de si los recursos utilizados son los suficientes para el trabajo 6ptimo, por Gltimo
si los tiempos que manejan en el proceso son capaces de reducirse entre otros.

Dado que la recepcion es la primera estacion que recorren los productos dentro del
centro, y su capacidad impide el buen aprovechamiento del almacenaje obligando a incurrir en
costos extras, es importante mejorar cada una de las actividades que se realizan en ésta, con el
objetivo de responder de mejor manera a los aumentos en la demanda, disminuyendo los
errores/desperdicios generados.

1.3 Diagrama causa- efecto (Ishikawa)

Para un mejor entendimiento del problema se mostraran sus posibles fuentes a través
del diagrama de Ishikawa', herramienta grafica que representa la relacion entre un efecto
(problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan. En este caso, las causas se agruparon
en seis ramas principales, como se muestra a continuacion:

Es una de las siente herramientas de la calidad. El diagrama de Ishikawa es una manera de identificar las fuentes
de variabilidad. Para confirmar si una posible causa es una causa real, se recurre a la obtencion de datos o al
conocimiento que se tiene sobre el proceso.
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Medio ambiente Productos 7 Mano de obra

Desconocen el

| 2
Desorden en la loza Muy pequefios procedimiento
. . . . No cumplen
Pasillo muy pequefios Dificil de manipular con el horario
Trayectos muy largos Vulnerables a robos Generan

tiempos muertos Falta
Pasillos obstruidos personal
Sin cadigos %

\V\N Faltan traspaletas No cumplen
Falta de etiquetas LPN con horario

Productos sobrantes

Error de TRF %MMHMMM
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faltantes

Facturas con error por personal
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) Falta de gruas Productos / Poco
Falla en impresoras 4 3232_8 A %"m__mnom

y computadores

Maquinas Proveedores Métodos

Tlustracion 1.1 Diagrama causa- efecto de la problematica
Fuente: Elaboracion propia

El proceso de
recepcion no
cumple con el area
de abastecimiento
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13.1

13.2

133

Medio Ambiente

Se refiere al entorno fisico y organizacional del area de recepcion.

Desorden en la loza, ya que no existe un orden establecido, mezclando las distintas
variedades de productos en la zona de recepcion.

Pasillos muy pequenos, provocando que el proceso de recepcion se realice de manera
incomoda e incorrecta.

Pasillos obstruidos por los pallet con productos, impidiendo el traslado de productos.
Trayectos muy largos desde la loza hasta su posterior lugar de almacenamiento o
transito, provocando demoras en el abandono de los productos.

Productos

Son las caracteristicas de los productos que participan en el proceso de recepcion.

Productos muy pequefios, demorando la lectura e ingreso al sistema.

Productos vulnerables al robo debido a su precio o valor.

Productos dificiles de manipular debido a su peso o tamafio.

Productos sin codigo SKU, impidiendo el ingreso al sistema de gestion de almacenes.

Mano de obra

Hace referencia al conocimiento, capacidad, responsabilidad y entrenamiento que

posee el personal del area de recepcion.

Desconocen el procedimiento por falta de induccion al momento de su contratacion.
No cumplen con horario de trabajo llegando atrasados.

Generan tiempos muertos, conversando o mirando el celular.

Falta de personal producto de las inasistencia injustificadas.

134 Maquinas
Se refiere a la capacidad y mantencion de las maquinas y herramientas utilizadas en el
proceso.

Falta de etiquetas LPN al momento de comenzar la recepcion con TRF, provocando
retrasos en el inicio del proceso.

Falta de traspaletas para la descarga y transporte de productos a sus zonas de
almacenamiento.

Error de en el sistema TRF productos de problemas informaticos.
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135

1.3.6

Fallas en impresoras y computadores, impidiendo la generacién de etiquetas y revision
de las recepciones.

Falta de graas para el traslado de los productos a las zona de Racks, estancando los
productos en la loza.

Falta de pistolas TRF debido a que no son personales para cada uno de los
trabajadores.

Proveedores

Relacionado con las condiciones comerciales establecidas con los proveedores.

Productos sobrantes en un pedido, generando devoluciones.

Productos faltantes en un pedido, provocando nueva 6rdenes de compra.

Factura con error de cantidad o codigos cambiados, demorando en la busqueda de
estos.

Productos mermados, cajas caladas o cajas en malas condiciones para ser almacenadas.
No cumplen con horarios agendados para la llegada al Centro de Distribucion.

Métodos

Hace referencia al procedimiento de recepcion con cada una de las definiciones,

condiciones y excepciones que podrian presentarse al momento de la operacion.

Métodos confusos para el personal operativo del area generando retrasos en la
gjecucion.

Meétodos muy largos al respetar el procedimiento actual.

Desconocidos del procedimiento por parte del personal debido a falta de induccion.
Métodos poco detallados en el procedimiento actual disponible para el personal.

En resumen, todas estas posibles causas afectan al proceso de recepcion y por ende a la

capacidad de respuesta del Centro de Distribucion. Cada una de estas seran evaluadas y
analizadas en los proximos capitulos, para asi determinar su real impacto en el problema,

aislando las con menor relevancia y atacando las con mayor influencia el proceso.
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1.4 Objetivos

14.1 Objetivo general

“Proponer un plan de mejora bajo la metodologia Lean, en el proceso de recepcion de
productos de retail para el Centro de Distribucion de Preunic”.

14.2 Objetivos especificos

= Diagnosticar el estado actual del area de Recepcion.

= Identificar y analizar las variables del proceso.

= Analizar las distintas metodologias de mejoras.

= Proponer mejora para el proceso de recepcion.

= Simular el proceso de recepcion actual y con mejoras.

= Validar mejoras y realizar un analisis econémicos

= Entregar conclusiones y recomendaciones.
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1.5 Alcance

El alcance comprendera el area de recepcion del centro de distribucion Preunic ubicado
en la comuna de Pudahuel en la calle Claudio Arrau #9482 y la bodega extra ubicada en el
sector de Noviciado. Este plan de mejora puede ser aplicado, considerando variables parecidas
y tiempos representativos, en cualquier area de recepcion de producto de retail.

Como restriccion o variables que se dejaran fuera de analisis, se encontraran:

= Insumos: Articulos que no representan productividades para los auxiliares de bodegas,
pero que si son descargados en la loza de recepcion.

= Devoluciones: Al igual que los insumos, no generan productividad ya que el
procesamiento de éstos es realizado por operadores de la bodega extra ubicada en
Noviciado.

Tlustracion 1.2 Mapa de la ubicacion del Centro de distribucion
Fuente: Google Earth

1.6 Resultado esperados

Dentro de los resultados que se espera obtener al final de este proyecto de titulo:

=  Aumentar capacidad de recepcion actual.

= Mejorar la productividad operativa, disminuyendo los tiempos de recepcion, o
aumentando las unidades recibidas por operador.

= Responder de mejor manera la estacionalidad enfrentada, aumentando la capacidad del
area completa.

= Disminuir los costos por bodegas adicionales.
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1.7 Metodologia de trabajo

El método se basa en el trabajo ordenado que permita avanzar de manera gradual desde
las ideas mas simples a las mas complejas, para asi alcanzar los objetivos planteados, los
cuales se muestran en la siguiente figura:

*Observacion

Situacion actual

Recopilacién y Variables
analisis de datos *Procesos

Simulacién de la
situacién actual

Identificacion
puntos criticos y
oportunidades de
mejoras

Propuestas de
mejorasy
simulacién

Anilisis de
resultados y
econémico

Generar
conclusiones y
recomendaciones

Tlustracion 1.3 Metodologia de trabajo
Fuente: Elaboracion propia
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1.7.1 Observacion de la situacion actual

Primera etapa de la metodologia de trabajo, la cual se observd en terreno y se
realizaron algunas actividades del proceso operativo del area de recepcion, con el objetivo de
entender en su totalidad los trabajos diarios y las distintas situaciones que podrian presentarse.

En conjunto con la observacion y ejecucion se levantara la informacion relacionada
con las variables que se identificaron en el proceso, contemplando el flujo de este, los actores
y sus responsabilidades.

1.7.2 Recopilacion de informacién y analisis de datos

Este punto es de especial importancia, dado que el éxito del analisis dependera, en gran
medida, de la fiabilidad de estos datos. Los datos se referiran a los productos, sus referencias,
requerimientos, componentes y tecnologia, asi como los volimenes previsiblemente
requeridos de cada uno (Cuatrecasas Arbos, 2010).

Se recopilara informacién general vinculada al CD a través de bases de datos y
mediciones en terreno, esta informacion explicara el modo de operar, la distribucion de
operarios por area de trabajo, horarios, tiempos, etc. ademas de una investigacion bibliografica
sobre los métodos de mejora de procesos, principalmente Lean Manufacturing, ya que
concuerda con los principios que busca la organizacién y la cual ya ha sido aplicada en otras
areas de esta.

Para poder reflejar las variables y el proceso de recepcion en si, se reunieran los datos
relacionados con la operacion, tales como:

= Productos que llegan al CD.
- Clase de productos.
- Cantidad de productos por departamento y clase.
- Productos importados.
= Dotacion del area y sus perfiles.
= Productividades del area.
- Productividad por minuto.
= Tiempo entre descarga de productos.
= Tiempos de desperdicios.
= Tiempo de operacion.
- Tiempos de recepcion.
- Tiempos en sacar una muestra para productos importados.
- Tiempo de sacado de productos para el almacenamiento.
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Los datos seran analizados, previos a una limpieza la que consiste en eliminar datos
nulos o poco representativos para su posterior manipulacion. Este levantamiento se realizara a
partir de bases de datos proporcionadas por el area de Desarrollo Logistico de la empresa y
mediciones en terreno de algunos tiempos que por sistema no pueden ser visualizados.

1.7.3 Simulacion de la situacion actual

En primera instancia, se investigara bibliograficamente los distintos softwares de
simulacion, los que permitiran una rapida y econdémica evaluacion de situaciones de impacto
en el proceso de recepcion, validando las mejoras identificadas y reduciendo la resistencia al
cambio, radicada en la incertidumbre de los resultados por parte de operadores y supervisores.

Se seleccionara el software que cumpla con las siguientes caracteristicas:

= Factible como simulador de alto nivel, conservando la flexibilidad del lenguaje.
= Un modelado que permita definir, documentar y comunicar.

= Poder simular el futuro del sistema identificando mejoras.

=  Amigable en la ejecucion.

= Visualizar las operaciones con animacion dinamicas.

= Analizar como funcionard el sistema en la realidad.

Tras la eleccion del programa, se procederd a dar un recorrido por éste, identificando
entidades, procesos, variables y sus atributos. Luego se ingresaran los datos necesarios para
que el programa pueda simular el proceso de recepcion, representindolo con un flujo de
proceso con sus correspondientes modulos.

1.7.3.1 Verificacion y validacion

Luego de la simulaciéon se verificardn los valores arrojados por el software de
simulacion, es decir, revisar el modelo para comprobar que éste represente fielmente al
sistema real. Existen distintas técnicas tales como:

= Verificacion manual de logica.
= Test de soluciones conocidas.
=  Analisis de sensibilidad.

= Test de estrés.

=  Animacion grafica

= Experimento de campo.

Esta comparacion permitird comprobar que tan representativos son los valores
ingresados, como también la alimentacién al programa y sus posibles correcciones.
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1.7.4 Identificacion de puntos criticos y oportunidades de mejoras

Luego de obtener una mirada global, se pude identificar actividades del proceso que
fueran conflictivas para la operacidon, generando tiempos muertos o colas. Estas seran
analizadas en profundidad para poder identificar mejoras significativas que impactardn en los
resultados numéricos, como tiempos, unidades y metros cuadrados, etc.

Estas mejoras seran incorporadas al sistema de simulacién modificando la situacion
actual, por lo que es importante considerar su factibilidad en temas:

= Principio de la metodologia LEAN: Toda mejora debe estar basada en los principios
del Lean Manufacturing.

=  Operativos: Comprobar si la mejora no perjudicara el accionar operativo de los
auxiliares de bodega y del area completa.

1.7.5 Propuesta de mejoras y simulacion del proceso

A partir de la simulacion de la situacion actual, se modificod los datos necesarios para
representar un nuevo escenario con cada una de las mejoras propuestas, generando reportes
con toda la informacidén relevante para la comparacion con la situaciéon actual y calculando el
beneficio que estas podrian proporcionar al proceso y a la operacion.

1.7.6 Analisis de los resultados de la simulacion y analisis econémico de las mejoras

Se analizaran los resultados obtenidos, justificando su efectividad a través de una
comparacion con la situacion actual y una evaluacion econdmica, la que mostrara los costos o
ingresos en los que impactara la propuesta y se beneficiara o no a la empresa.

1.7.7 Conclusiones y recomendaciones

Ultima etapa de la metodologia, donde se daran a conocer las conclusiones finales del
trabajo realizado, un conjunto de recomendaciones que permitan el buen funcionamiento del
proceso en el area de recepcion. Se establecera cuales son las actividades que necesiten
mejoras en el largo plazo y un mayor control luego de la implementacion de las mejoras, ya
que para ellos, debe existir una estandarizaciéon de los procedimientos que incluyan la
modificacion del proceso actual. Este debe incorporar el paso a paso de las actividades, un
responsable y las situaciones inesperadas que podrian presentarse.
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2 Marco Teorico
2.1 Centro de distribucion (CD)

2.1.1 Definicion

Un centro de distribucion es una infraestructura en la que se llevan a cabo operaciones
logisticas, donde se recepcionan los productos provenientes de proveedores o de fabricacion
propia, se almacenan y se ordena su despacho a clientes de la empresa o directamente al
mercado mayorista o minorista. Puede constituirse de uno o mas almacenes, en los que se
cuenta con andenes de recepcion, rampas de carga/descarga de vehiculos, areas de
organizacién de mercaderia y, ocasionalmente, zonas de refrigeracion o aire acondicionado.
Su ubicacion va a depender del area de cobertura que tendrd y de rapido acceso a carreteras,
sin dejar de lado recursos naturales, disponibilidad de fuerza de trabajo, servicios de
transporte, proveedores, entre otros.

2.1.2 Ventajas

Dentro de las ventajas de contar con un Centro de Distribucion es, que existe la
capacidad de lograr una distribucion eficiente, flexible y dinamica, es decir, responder
rapidamente al cliente ante sus demandas cada vez mas especializadas. La implementacion del
CD también ofrece ventajas de reduccion de costos, evita cuellos de botella, fortalece el
vinculo fabrica — clientes o tiendas, control de inventario y permite corregir desajustes de
stock (desajustes entre produccidon y consumo).

2.1.3 Disefno

Consiste en la integracion de las diferentes areas funcionales presentes en las
operaciones logisticas dentro de un edificio unico. Abarca tanto la composicion de las
secciones internas al edificio, como las areas externas a éste. Existen variadas formas de
disponer los sectores internos de funcionamiento, y su configuracion va a depender del espacio
fisico con que se cuente, de tal manera que permita mayor provecho del personal, menores
costos de operacion interna y de distribucion, mayor provecho de la capacidad de
almacenamiento, mayor provecho de uso de equipos y posibles transbordos inmediatos (Cross-
Docking).

Como se ha descrito, el centro de distribucion es parte fundamental de la cadena de
suministro, integra todos los procesos logisticos necesarios para la entrega de un bien o
servicio, y donde interactian todos los elementos presentes desde la fabricacion hasta la
disposicion final al mercado. Como menciona Farah (2002), “Un centro de distribucion debe
ser un medio de minimizaciéon de costos, mejora de uso de recursos y apoyo al proceso de
venta y post-venta”.
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2.2 Procesos logisticos del CD

Todo centro de distribucion tiene su propia cadena de procesos logisticos dependiendo
del tipo de producto que manejen, recursos que posea, politicas propias de la empresa y los
requerimientos de los clientes, sin embargo, hay cinco procesos claves en esta cadena logistica
que deben estar presentes en todo CD.

2.2.1 Recepcion

Es el primer proceso logistico que debe realizarse en un CD, corresponde al traspaso
del producto entre un proveedor y su cliente. Es un proceso de control de suma importancia
para garantizar la conformidad con el producto antes de integrarlo al stock de la empresa y
comprende, globalmente, las siguientes etapas:

= Agendamiento: Contacto con el proveedor con el fin de coordinar una hora de llegada
de los productos al CD.

= Atenciéon de vehiculos: Asignacion de un andén o muelle de posicionamiento para
descarga de productos.

=  Control documental: Verificacion de conformidad de los documentos entregados por el
transportista a la administracion de recepcion.

= Descarga de mercancia: Disposicion de los productos en las dependencias del CD.

= Control cuantitativo y cualitativo: Se identifican los productos, se revisa el estado del
mismo y de su embalaje, finalmente, se hace un conteo de todo lo recibido.

= Integracion de la mercancia recibida en stock de la empresa: Sea mediante sistema,
equipos de radiofrecuencia o de manera manual, se ingresa la cantidad de productos
recibida conforme y se hace stock de la empresa.

2.2.2 Almacenamiento

Proceso que sigue a la recepcion. Consiste en la disposicion final de los productos
recepcionados dentro del CD, ya sea en rack’s, bodegas internas o cualquier otro sector
habilitado y dispuesto para ello. Este almacenamiento contiene variados criterios de guarda de
productos como nivel de rotacidn, tipo de producto, fechas entre otros.

2.2.3 Picking

Proceso que sigue al almacenamiento, fundamental en la preparacion de pedidos.
Consiste en partir de una lista de articulos y ubicaciones en las que se encuentran, ir
recogiendo las unidades que especifica la lista para conformar uno o varios pedidos. Este
picking puede ser a nivel de unidades o de bultos, paquetes o cajas. Existen 3 tipos: Pick to
Ligth, Voice Picking y Lector de codigos de barras, siendo este tltimo el mas comun.
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224 Pre despacho

Proceso que sigue al picking. Consiste en la preparacion del pedido, identificacion del
lugar de destino, palletizacion de los productos o cualquier actividad que aporte en la
conformacion final del pedido.

2.2.5 Despacho

Proceso logistico final de la cadena. Consiste en la entrega del producto desde el CD al
cliente final o a tiendas. El proceso comienza con el recibo diario del pedido conforme a lo
solicitado por los clientes o tiendas, que luego de pasar por picking y pre despacho, se entrega
a los camiones encargados de transportar el producto a su destino final. Este transporte puede
ser también incluido dentro del proceso, sin embargo, contiene elementos propios de la
logistica de transporte.

2.3 Layout

2.3.1 Definicion

Corresponde a la integracion de las areas funcionales y a la disposicion de los
elementos dentro del almacén o centro de distribucion en sus diferentes zonas. En el disefio del
layout, se debe considerar el tipo de almacenamiento mas efectivo, estrategias de entrada,
recorrido y salida de productos, métodos de transporte interno, rotacion de los productos, nivel
de stock a mantener, embalajes, pautas propias de la compaiiia, restricciones del espacio fisico
y necesidades proyectadas de almacenamiento. Este layout debe asegurar el modo mas
eficiente para manejar los productos que en ¢l se dispongan y debe estar orientado a cumplir
los siguientes objetivos:

= Aprovechar eficientemente el espacio disponible

* Reducir al minimo la manipulacion de materiales.

= Facilitar el acceso a la unidad logistica almacenada.

= Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia.

» Tener la méxima flexibilidad para la ubicacion de productos.
= Facilitar el control de las cantidades almacenadas.

Como lo menciona Lopez (2012), “El layout de un almacén y de un CEDI, debe evitar
zonas y puntos de congestion, a la vez que debe facilitar las tareas de mantenimiento y poner
los medios para obtener la mayor velocidad de movimiento; de esta forma se reduce por
principio de flujo de materiales, el tiempo de trabajo”.

La imagen 2.1 muestra un ejemplo general de disefio de un layout de un almacén.
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Ilustracion 2.1 Ejemplo general layout de almacén.
Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com

2.3.2 Rediseio de layout

El mercado estd en constante movimiento, la competencia se hace mas fuerte y
acelerada, por lo que las empresas estan en continua mejora para adaptarse rapidamente a
estos cambios; para ello deben aumentar su capacidad de respuesta optimizando el manejo de
sus recursos, disminuyendo sus costos operacionales y aprovechando de manera eficiente el
espacio disponible. Estos cambios afectan directamente a las exigencias de los clientes, los
productos presentes en el mercado, el crecimiento de la empresa y por lo tanto, a los procesos
que se desarrollan dentro de un CD. Es por esto que muchas veces el layout pensado para un
tipo de producto o una cantidad de demanda de poco crecimiento queda totalmente obsoleto,
lo que puede provocar serios problemas en los procesos logisticos produciendo mermas y
desperdicios de todo tipo, por lo que se hace necesario un redisefio de layout.

Son multiples los criterios que pueden influir en el redisefio del layout, algunos de los
que se rescatan son los siguientes:

= Por tipo de producto

* Por volumen ocupado

= Por rotacion de producto
= Por proveedor
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24 Lean Thinking

Lean Thinking es definida como “una filosofia de gestion que se enfoca en la provision
de servicio de la manera mas eficaz, mejorando el flujo y eliminando los desperdicios en los
procesos” (Pons y Carrillo, 2010). Es un enfoque de gestion que permite que cualquier tipo de
organizacion y de cualquier sector de la economia realice actividades de mejora eficaz.

Segun varios autores gestion lean ofrece, en el corto plazo, la bonificacion kaikaku
(mejoras radicales) obtenida por el replanteamiento del flujo de valor, seguido por las mejoras
continuas del “kaizen”. El pensamiento lean permite combinar kaikaku y kaizen para lograr
mejoras eficientes rapidamente y perdurables en el tiempo.

25 Lean Manufacturing

2.5.1 Definicion

Lean Manufacturing (en espafiol “produccion ajustada™) es definido como “la
persecucion de una mejora del sistema de fabricacion, mediante la eliminacién del
desperdicio, entendiendo como desperdicio o despilfarro todas aquellas opciones que no
aportan valor al producto y por las cuales el cliente no estd dispuesto a pagar” (Rajadell y
Sanchez, 2010). La produccion ajustada se conoce también como TPS (Toyota Production
System) y puede considerarse también como un conjunto de herramientas desarrolladas en
Japon, por Toyota, inspiradas en los principios de William Edwards Deming?®. El lean
manufacturing, tiene el principal objetivo de mejorar rapida y sostenidamente el sistema
productivo mediante la eliminacion sistematica de los desperdicios existentes.

2.5.2 Principios basicos del Lean

2.5.2.1 La velocidad — Focalizacién en el tiempo

La prioridad absoluta del sistema tiene que ser la velocidad de produccion. Con la
velocidad se logra responder al cliente cuando €l lo requiera oportunamente, lo que aumentara
su satisfaccion y, por ende, su fidelidad con el producto, marca o compaiiia. Una alta
velocidad de produccion permite también reducir el inventario y trabajar con un menor nivel
de stock, lo que supone una oportunidad de adaptarse rapidamente a los cambios del mercado.
Ademas, cuanto mas rapido sea un sistema de produccion, mas rentable y flexible el sistema
logistico, mas perfecto sera el conjunto de la organizacion.

2 Estadistico estadounidense, profesor universitario, autor de textos, consultor y difusor del concepto de calidad
total.
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Esta velocidad se refiere a producir de acuerdo a la demanda, trabajando con poco
stock intermedio, por lo que no debe haber ningln error, es decir, un sistema de produccion
perfecto.

2.5.2.2 Eliminacion del despilfarro o MUDA

La clave fundamental de un Sistema Lean, es la identificacion y eliminacion de
despilfarros o desperdicios.

En un entorno de produccién optimizado, se trata de reducir el tiempo, utilizando
menos espacio, menos inventario, menos inversiones e incluso menos esfuerzos humanos, esto
significa que la mano de obra puede ser utilizada de manera mas eficiente en las actividades de
valor afiadido y en la eliminacion de desperdicios.

2.6 MUDA (desperdicios o despilfarros)

MUDA es un término japonés que significa “inutilidad, ociosidad, superfluo, residuo,
despilfarro”, y corresponde a 7 conceptos identificados por Taiichi Ohno en el sistema de
produccion de Toyota.

2.6.1 Sobreproduccién

Producir méas de lo demandado por el cliente, o producir algo antes de que sea
necesario. Es originada por la falsa creencia de producir grandes cantidades para abaratar
costos de produccion y almacenarlas hasta que el mercado las demande, sin embargo, para
ello se utilizan recursos financieros, de mano de obra y materias primas que pudieron ser
destinados a tareas mas necesarias.

Esto no soélo se refiere a la produccion del producto terminado, sino que también, en
cualquier proceso intermedio, es decir, producir mas de lo necesario para el siguiente proceso.
Las principales causas de la sobreproduccion son: Usar logica "just in case”: producir mas de
lo necesario “por si acaso”, automatizacion en lugares incorrectos, planificar segun
previsiones y no segiin consumos, falta de comunicacion.

2.6.2 Tiempos de espera

Son todos los tiempos donde no se le agregue valor al producto, incluyendo retrasos,
tiempos muertos del personal y de las maquinas, esperas de material, de informacion, de
herramientas, etc. Las principales causas de los tiempos de espera en las actividades son:
métodos de trabajo no estandarizados, poca disciplina en las tareas, escasa eficacia
maquina/hombre, mantenimiento solo correctivo, poca sincronia con los proveedores.
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2.6.3 Transporte

Transporte multiple e innecesario o retrasos en la manipulacion de material. Ademas se
debe agregar que cada vez que un producto se mueve podria resultar daiado. Las principales
causas del transporte excesivo o retraso del mismo son: mala distribucién de la planta, el
producto no fluye continuadamente, grandes lotes de produccion, grandes areas de
almacenamiento, largos tiempos de suministro

2.64 Procesos inapropiados

Etapas de proceso innecesarias, o procedimientos o elementos de trabajo que no
afiaden valor al producto, como por ejemplo, realizar un informe que nadie va a consultar. Las
posibles causas de este tipo de pérdida son: usar logica “just in case”, “por si acaso”, cambio
en el producto sin que haya un cambio en el proceso, uso inapropiado de nuevas tecnologias,

informacién excesiva, aprobaciones o supervisiones innecesarias

2.6.5 Exceso de inventario

Almacenamiento o compra innecesaria de materia prima, semi elaborado o producto
acabado sin un eso inmediato. Se refiere también al stock acumulado por el sistema de
produccioén. Las causas de esta pérdida pueden ser: no producir en flujo continuo, proveedores
sin capacidad, logica “just in case”.

2.6.6 Movimientos innecesarios

Todo movimiento innecesario de personas o equipamiento que no afiada valor al
producto es un despilfarro. Incluye a personas en la empresa subiendo y bajando por
documentos, buscando, escogiendo, agachandose, etc. Las causas mas comunes de
movimiento innecesario son: eficiencia baja de los trabajadores, flujo de trabajo poco
eficiente, métodos de trabajo inconsistente o mal documentados, mala distribucion de la planta
(mal layout), falta de orden, limpieza y organizacion.

2.6.7 Defectos

Los defectos de produccion y los errores de servicio no aportan valor y producen un
desperdicio enorme, ya que se consumen materiales, mano de obra para reprocesar y/o atender
las quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfaccion en el cliente. Las causas de estos
defectos pueden ser: falta de control en el proceso, mantenimiento mal planeado, formacion
insuficiente de operarios, mal disefio del producto, baja calidad.
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2.7 Ventajas de la metodologia Lean

La metodologia lean permite a la organizacion el maximo aprovechamiento de sus
recursos, produciendo de manera eficiente y sin errores sostenidamente en el tiempo, lo que
confiere un alto nivel de calidad y de participacion, propiedad y compromiso por parte de los
empleados.

Lean anade la ventaja de ser un compromiso multidimensional que combina a los
elementos principales de la excelencia:

= Personal: Participacion activa en la resolucion de problemas.

= Produccion: Elimina todo el desperdicio (MUDA) presentes en los procesos de
produccion.

= Negocio: Mejorar los resultados y aumentar la calidad.

2.8 Pilares del Lean Manufacturing

2.8.1 Kaizen

Se plantea como la conjuncion de dos palabras, kai, cambio y, zen, para mejorar, por lo
que kaizen significa “cambio para mejorar”. No son sélo actividades para abaratar costos, sino
que implica una cultura de cambio constante para desarrollar mejores practicas, es decir,
mejora continua. Segin Rajadell y Sanchez (2010) “la mejora kaizen consiste en una
acumulacion gradual y continua de pequefias mejoras hechas por todos los empleados
(incluyendo a los directivos). Compone tres fases esenciales: percepcion (identificar
problemas), desarrollo de ideas (hallar soluciones creativas) ¢ implementacion de las ideas
(llevarlas a cabo y comprobar su efecto).

2.8.2 Control total de la calidad

El concepto de control total de la calidad expone que todos los departamentos de la
empresa deben implicarse en el control de la calidad, porque la responsabilidad de este recae
en los empleados de todos los sectores y niveles. El control total de la calidad presenta tres
caracteristicas propias:

= Todos los departamentos participan en el control de calidad.

= Todos los empleados participan en el control de calidad, incluyendo también
proveedores, distribuidores o cualquier persona relacionada con la empresa.

= El control de calidad se encuentra totalmente integrado con las otras funciones de la
empresa.
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2.8.3 Just in time (JIT)

La produccion “justo a tiempo” pretende fabricar los articulos necesarios en las
cantidades requeridas en el instante preciso, evitando asi desperdicios por sobreproduccion. El
periodo que preocupa al cliente, es el plazo de entrega (lead time), es decir, desde que el
cliente hace un pedido hasta que le llega el producto, mientras menor sea este tiempo, mas
satisfecho estara el cliente.

2.9 Técnicas Lean

291 58S

Es un proceso establecido de cinco pasos o fases, que en japonés se componen por
palabras cuya fonética comienza por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke, que
significan respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar (cada cosa en su sitio y un sitio
para cada cosa), limpiar e inspeccionar, estandarizar (fijar la norma de trabajo para respetarla)

y disciplina (construir autodisciplina y forjar el hdbito de comprometerse).

2.9.2 Kanban

Significa, en japonés, registro visual o tarjeta. El Sistema Kanban es un subsistema de
informacién del JIT, que permite controlar visualmente las cantidades producidas en cada
proceso, permitiendo nivelar la produccion, reduccidon de tiempo de preparacion, distribucion
de la maquinaria en la planta, estandarizacion de tareas, mejora de métodos y autocontrol. Una
tarjeta Kanban es una autorizacion para producir y/o mover existencias. Se utilizan
principalmente dos tipos de Kanban: de transporte y de produccion. El primero especifica el
tipo y la cantidad de producto a retirar por el proceso posterior, mientras que el de produccion
indica el tipo y la cantidad a fabricar por el proceso anterior, denominandose con frecuencia
Kanban de proceso.

293 SMED

SMED que por sus siglas en inglés significa single minute exchange of die y se traduce
como “cambio de herramientas en un solo digito”. Este concepto introduce la idea de que en
general, cualquier cambio de maquina o inicializacion de proceso deberia durar no mas de 10
minutos (Universidad Politécnica de Valencia, 2011). Este método es utilizado para reducir las
pérdidas de produccion y calidad debido a los cambios.

294 TPM

Total Productive Maintenance, “es un sistema de gestion de mantenimiento que se
basa en implementar el mantenimiento autonomo, que es llevado a cabo por los propios
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operarios de produccion” (Gonzalez, 2005). Sus principales ventajas son: reduccion del
numero de averias, de tiempos de espera, de preparacion de equipos y mayor control de las
herramientas.

29.5 Control visual

Las técnicas de control visual son un conjunto de medidas practicas de comunicacion
que persiguen plasmar, de forma sencilla y evidente, la situacion del sistema de produccion
con especial hincapi¢ en las anomalias y despilfarros. El control visual se focaliza
exclusivamente en aquella informacion de alto valor afiadido, que ponga en evidencia las
pérdidas en el sistema y las posibilidades de mejora. Hay que tener en cuenta que, en muchos
casos, las fabricas usan estadisticas, graficas y cifras de caracter estatico y especializado que
so6lo sirven a una pequefia parte de los responsables de la toma de decision.

En este sentido, el control visual se convierte en la herramienta Lean que convierte la
direccion por especialistas en una direccion simple y transparente con la participacion de todos
de forma que puede afirmarse que es la forma con la que Lean Manufacturing “estandariza” la
gestion. (Hernandez & Vizan, 2013).

2.10 Simulacion

Siempre que se presentan problemas en las operaciones logisticas, se deben tomar
rapidas decisiones para solucionarlos, asimismo ocurre cuando se da la oportunidad de
concretar mejoras. Sin embargo, no es posible determinar fehacientemente los alcances de
estas decisiones ni como afectaran a la operacion ni a los recursos utilizados en ella, por lo que
se hace indispensable una herramienta que permita simular tales condiciones y efectos.

La simulacion es, “una técnica de fundamentacion matematica para la construccion y
ejecucion del modelo de un sistema real, con la finalidad de estudiar su comportamiento, sin
alterar su entorno. Es una técnica que permite representar la realidad, integrando un conjunto
de variables en ese modelo, realizar cambios con minimo riesgo (se trabaja sobre un software,
no con pruebas sobre la realidad fisica), y obtener conclusiones que luego podemos trasladar a
la practica con un alto grado de precision” (Saidon, 2009).

También es definido como “Un gran conjunto de métodos y aplicaciones que buscan
imitar el comportamiento de sistemas reales, generalmente en una computadora con un
software apropiado” (Kelton, Sadowski, & Sturrock, 2008).

Toda simulacion implica el analisis de un sistema y sus respectivos modelos. Un
sistema es una instalacion o proceso real o planeado, donde a través de la simulacion se busca
estudiar el desempefio, mejorar su operacion o disefiarlo si es que no existiera, permitiendo
entender en profundidad como funciona.
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El modelo debe construirse con cuidado y con el detalle suficiente para representar el
sistema real. Existen muchos tipos de modelos, pero los mas utilizados son:

= Modelos fisicos: Es una réplica fisica o un modelo a escala del sistema, también es
llamado modelo iconico.

= Modelos logicos (0 matematicos): Este tipo de modelos es sélo un conjunto de
aproximaciones y suposiciones estructurales y cuantitativas, acerca de la forma en que
funciona o funcionara el sistema (Kelton, Sadowski, & Sturrock, 2008).

El adecuado modelado de un proceso logistico y la utilizacién de un software de
simulacién permiten tener en cuenta todos los factores aleatorios, y proyectar la situacion
futura, detectar cuellos de botella, optimizar inversiones, minimizar colas de espera, etc.

Existen un sinnimero de softwares especializados en simulaciéon como Promodel,
Bizagi Modeler o Arena. Este ultimo sera estudiado en profundidad y utilizado como
herramienta para representar el proceso de recepcion.

2.10.1 Simulacion en ARENA

ARENA es un software de simulaciéon de procesos muy utilizado en las empresas,
permitiendo simular distintos ambientes de trabajo, sin arriesgar los recursos de la compaiia.
Combina la facilidad de uso de los simuladores de alto nivel, con la flexibilidad de los
lenguajes de simulacion. Se presenta como una herramienta “orientada al proceso”, por lo que
permite la descripcion completa de la experiencia que una entidad desarrolla al interior del
sistema conforme fluye a través de él.

Llegadade Comienzo del Terminodel
clientes servicio al cliente servicio al cliente
Pasode tiempo i
Evento P Evento Pasode tiempo Evento

Ilustracion 2.2 Orientacion al proceso Software ARENA
Fuente: Elaboracion propia.

La orientacion al proceso asoma como una forma mas natural de descripcion de un
sistema, en contraposicion con la orientacion al evento donde se establece una descripcion
detallada de cada uno de ello y se debe mantener un control omnipresente de las entidades,
variables, eventos, etc

Las ventajas que propone ARENA son: alto nivel de simulacion conservando facilidad
de lenguaje; permite definir, documentar y comunicar; permite identificar mejoras;
visualizacion con animaciones dinamicas; analisis estadisticos.

39



2.10.2

Elementos de un modelo de ARENA (Urbina, 2011)

Entidades. La mayoria de las simulaciones incluyen “entidades” que se mueven a
través del modelo, cambian de estado, afectan y son afectadas por otras entidades y
por el estado del sistema, y afectan a las medidas de eficiencia. Son los elementos
dindmicos del modelo, habitualmente se crean, se mueven por el modelo durante un
tiempo y finalmente abandonan el modelo.

Atributos. Para individualizar cada entidad, se le pueden unir distintos “atributos”. Un
atributo es una caracteristica de todas las entidades, pero con un valor especifico que
puede diferir de una entidad a otra.

Variables (Globales). Una variable es un fragmento de informacion que refleja alguna
caracteristica del sistema, independientemente de las entidades que se muevan por el
modelo. Se pueden tener muy diferentes variables en un modelo, pero cada una es
unica. Existen dos tipos de variables: las variables prefijadas de Arena (nimero de
unidades en una cola, nimero de unidades ocupadas de un recurso, tiempo de
simulacion, etc.) y las variables definibles por el usuario (nimero de unidades en el
sistema, turno de trabajo, etc.) Contrariamente a los atributos, las variables no estan
unidas a ninguna entidad en particular, sino que pertenecen al sistema en su conjunto.
Recursos. Las entidades compiten por ser servidas por recursos que representan cosas
como personal, equipo, espacio en un almacén de tamafio limitado, etc. Una o varias
unidades de un recurso libre son asignadas a una entidad, y son liberadas cuando
terminan su trabajo. Una entidad podria recibir simultdneamente servicio de varios
recursos (por ejemplo una maquina y un operario).

Colas. Cuando una entidad no puede continuar su movimiento a través del modelo, a
menudo porque necesita un recurso que esta ocupado, necesita un espacio donde
esperar que el recurso quede libre, ésta es la funcion de las colas. En Arena, cada
cola tendrd un nombre y podria tener una capacidad para representar un espacio
limitado de almacenamiento.

Acumuladores de estadisticas. Para obtener las medidas de eficiencia finales, podria
ser conveniente hacer un seguimiento de algunas variables intermedias en las que se
calculan estadisticas.

Eventos. Un evento es algo que sucede en un instante determinado de tiempo en la
simulacion, que podria hacer cambiar los atributos, variables, o acumuladores de
estadisticas.

Reloj de la Simulacion. El valor del tiempo transcurrido, se almacena en una variable
denominada Reloj de Simulacién. Este reloj ira avanzando de evento en evento, ya
que al no cambiar nada entre eventos, no es necesario gastar tiempo llegando de uno a
otro.
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3 Antecedentes de la Empresa
3.1 Informaciéon General

Empresas SB es un holding que entrega una amplia gama de productos y servicios en
los ambitos de salud, belleza y bienestar. Estd compuesta por mas de ocho empresas
(Salcobrand, PreUnic, MakeUp, Farmaprecio, Medcell, Medipharm, Pharma Benefits,
Recetario Magistral, entre otras) con mas de 10 mil empleados a lo largo del pais, distribuidos
en aproximadamente 500 puntos de venta. El holding posee ingresos que alcanzan los 1.000
millones de ddlares al afio, donde se registran mas de 75 millones de transacciones anuales y
alrededor de cinco millones de clientes.

En abril de 2012, Empresas SB incorpora a Preunic al holding, siendo esta, una cadena
de tiendas especialistas en belleza y cuidado personal. Actualmente cuenta con mas de 90
locales desde Arica a Punta Arenas, posee mas de 1.500 colaboradores, una oferta mayor a
20.000 productos, superando el millén y medio de visitas mensuales a sus locales. Cuenta con
una gran cobertura nacional y una potente propuesta de valor, basada en la conveniencia,
variedad y asesoria personalizada.

Como base para el buen funcionamiento de toda la cadena logistica, Preunic posee un
Centro de Distribucién (CD) con més de 9.000 mt* ubicado estratégicamente en la comuna de
Pudahuel, cerca de la interseccion de Américo Vespucio y la Ruta 68. Debido a que el CD es
el tnico punto de distribucion del pais, es de vital importancia generar practicas de mejora que
permitan responder al crecimiento de la empresa, a la estacionalidad y la competencia del
mercado.

Parte de los procesos logisticos que se pueden identificar dentro CD, estan:

= Recepcion: Proceso donde se reciben los productos traidos por los proveedores.

= Almacenamiento: Proceso de disposicion de los productos dentro de las instalaciones
del centro de distribucion, ya sea en racks o shelving (estanterias).

= Picking: Proceso en el cual se retiran los productos desde las zonas de
almacenamiento para su posterior despacho a tiendas.

=  Induccion: Proceso en el que se distingue, cada bulto o caja, con una etiqueta que
informa la tienda a que ird despachado, ademas de otra informacidn para operaciones
internas.

= Push up o Caidas: Proceso de separacion de los bultos o cajas que circulan por la
correa sorter, empujandolos por la caida correspondiente a la tienda de destino.

= Palletizado: Proceso de armado de pallet segun la tienda de destino.

= Pre-Despacho: Proceso de enfilmamiento y disposicion final del pallet.

= Despacho: Proceso de entrega de los productos palletizados al transporte.
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3.2 Mision

Empresas SALCOBRAND es una empresa dedicada a la salud, belleza y bienestar de
las personas, ofreciendo a la comunidad productos y servicios con procesos de alta eficiencia
operacional y excelencia en la calidad, con una permanente innovacion tecnoldgica, prudentes
politicas de administraciéon de riesgos y exigentes estdndares éticos, los que deben ser
respetados por todas las personas que se desempefian en la empresa.

3.3 Vision

Empresas SB sera el afio 2017, el referente en SALUD, BELLEZA y BIENESTAR,
con una oferta ampliada e innovadora para los clientes, generando con ello un vinculo
permanente de confianza y lealtad, comprometidos con la comunidad, en un ambiente laboral
de alto desempefio, con una gestion basada en colaboradores orgullosos y flexibles al cambio,
logrando la rentabilidad esperada por los accionistas con presencia global.

3.4 Valores

Empresas SB invita a todos sus colaboradores a seguir dia a dia los siguientes valores,
que definen a la empresa:

= Respeto

= Compromiso

=  Optimismo

= Trabajo en equipo
= Honestidad

= Pasion

= Responsabilidad
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3.5 Organigramas

3.5.1 Organigrama Gerencial

La imagen muestra la gerencia general y las correspondientes gerencias por areas de
Empresas SB, detallando la persona a cargo.

Gerente Corporativo de
e Adm y Finanzas
Andrés Ferrer

Gerente de Negocios y
e Personas
Alfred Haind|

|_|Gerente de Logistica
Raimundo Garcia

Gerente Ventas y

- Operaciones
) . ) . Pablo Giglio
Vicepresidente Ejecutivo
Roberto Belloni
Gerente General I Gerente Comercial

L Claudia Barros

Matias Verdugo

Contraloria

Gerente Filiales
Maria Fernanda Osorio

Gerente Marketing y
- Experiencia
Maria Hilda Luraschi

Gerente de Asuntos
- Corporativos
Alberto Novoa

|_|Gerente Informatica
José Cisternas

Tlustracion 3.1 Organigrama Gerencial Empresas Salcobrand
Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.2 Organigrama Gerencia Logistica

La gerencia Logistica es la encargada de controlar y supervisar el funcionamiento del
Centro de distribucion. Esta estd compuesta por tres subgerencias y una jefatura, como se
muestra continuacion:

Jefe de Despacho

Jefe de Distribucion y
- Transporte
Eduardo Segovia

Jefe de Distribucion

- Jefe Farma

Subgerente de Gestion
- de Inventario -
Anibal Ramirez

Jefe de Consumo SB

Direccion Técnica SB | bmd Jefe de Consumo PU | g= Produccién PU
Heidi Gdmez
Gerente de Logistica .
Raimundo Garcia L Direccion Técnica PU | Jefe CDPU == Control de Calidad
- Noviciado
Subgerente Centros de
- Distribucion -
Samuel Ordenes
- Canje
- Jefe CDSB - Produccién SB
Jefe Desarrollo )
Logistico . Recepcion
Subgerente de 8
=1 Desarrollo Logistico |-
Samuel Ordenes
et Jefe Proyecto

Ilustracion 3.2 Organigrama Gerencia Logistica Empresas Salcobrand
Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.3 Organigrama Recepcion

La produccion del CD de Preunic consta de tres areas, una de estas es el area de

recepcion la cual posee jerarquicamente los siguientes escalafones:

[Supervisor Rack's ¢

Induccion Administracion
Recepcion Recepcionistas
- - r
Produccién PU SuperV|§f)r — ncarga_(flo
Recepcion Recepcion L
Separadores

Supervisor
Shelving's

Ilustracion 3.3 Organigrama de Recepcion Centro de Distribucion Preunic

3.6 Productos

Fuente: Elaboracion propia

Preunic ofrece mas de 20.000 productos entre los que se incluyen perfumes,

maquillajes, desodorantes, pasta dental, shampoo, pafales, menaje, juguetes, entre otros. La
tabla 3.1 muestra departamentos y sub departamentos en que Preunic clasifica sus productos.

Departamento
Alimentos

Convenience
Cosmética y Perfumeria

Cuidado Personal

Hogar
Limpieza Hogar

Jugueteria

Libreria

Sub Departamento

Abarrotes, Bebestibles, Cereales, Confites, Endulzantes, Leche,
Alimentacion bebes.

Accesorios, Hard (Pilas).

Coloracion capilar, Cuidado de la piel, Cuidado manos y pies, Fragancias,
Maquillaje, Peinado, Tratamiento capilar.

Bafio y botiquin, Barberia, Bebes, Belleza y salud, Bronceadores y
bloqueador, Cuidado capilar, Cuidado de la piel, Desodorante, Estucheria,
Higiene bucal, Jabones, Proteccion sanitaria adulto, Proteccion sanitaria
femenina.

Baiio, Cocina, Decoracion, Electro hogar, Mesa.

Limpieza bafo, Limpieza cocina, Limpieza hogar, Limpieza ropa,
Limpieza animales.

Juegos aire libre, Juegos de interior, Juguetes electronicos, Nifas, Nifios,
Preescolar, Peluches y rodados.

Adhesivos, Agendas y libretas, Artes, Bolsos escolares, Cuadernos,
Escritorio, Lapices, Libros, Paqueteria, Vestuario.

Tabla 3.1 Clasificacion de productos CD Preunic
Fuente: Elaboracion propia
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3.7 Proveedores

Para sustentar su amplia gama de oferta, Preunic cuenta con proveedores de todo tipo
como farmacéuticas, laboratorios, papeleras, distribuidoras, importadoras, unos lideres de sus
rubros, otros sin mayor experiencia pero todos con la calidad requerida por la empresa.

Desde el 1 de Enero hasta el 31 de Agosto de 2015 el CDPU ha recibido a 287
proveedores, los cuales se muestran en la Tabla 3.2 de acuerdo a un ranking segtin las unidades
recepcionadas en el CD.

RK Proveedor Unidades
1 Loreal Chile 6.609.576
2 Unilever Chile S.A. 6.195.696
3 Procter & Gamble Chile Ltda. 3.205.105
4 Colgate Palmolive Chile S.A. 3.028.360
5  Laboratorio Durandin S.A.L 2.887.968
6  Cosmética Nacional Limitada 1.993.239
7  Comercial Davis S.A. 1.836.225
8  Laboratorio Petrizzio S.A. 1.756.779
9  Farmacéutica Medcell Ltda. 1.621.869
10 Comercial e Industrias Libesa Ltda. 1.534.863

Tabla 3.2 Ranking de proveedores segtin unidades recibidas en el CD. Periodo Enero - Agosto 2015
Fuente: Elaboracion propia.

3.8 Clientes

El modelo de negocio de Preunic centra su objetivo en el cliente final, es decir, la
persona natural con poder adquisitivo e interesada en consumir productos de belleza,
enfocandose principalmente al mundo femenino. La empresa misma, en su sitio web, se

. . o003
nombra como “un aliado estratégico de la mujer’”.

Preunic gano su fama y prestigio gracias al servicio personalizado que entrega en cada
una de sus tiendas, generando la fidelizacion de los clientes y una ventaja respecto a su
competencia.

También se puede sefalar a las propias tiendas como clientes internos del centro de
distribucion, ya que son estas tiendas a las que se debe responder por sus demandas.

3 http://www.preunic.cl/
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4 Situacion Actual

Como parte de poder reflejar la situacion actual que presenta la problematica

relacionada con el proceso de recepcion del CD, se observo en la operacion a los participantes
y las variables que generan cada uno de ellos.

4.1 Método de trabajo

Luego de una observacion en terreno ejecutada entre el 25 de Agosto y 11 de

Septiembre de 2015, se realizé el levantamiento de los métodos y procesos presentes en la

recepcion de productos en el CD.

4.1.1 Proceso de recepcion (sistema)

4.1.1.1 Agendamiento

Proceso donde se coordina una hora de llegada con el proveedor:

El administrativo de recepcion revisa el mail del departamento para conocer los
proveedores que necesitan agendar para el dia siguiente. En conjunto a los mails se
descarga la OC esperada, documento que contiene todos los proveedores, sus cargas y
el detalle de estas para cuando arriben en el CD. Se informa, via mail, la hora asignada
de llegada. Esta es determinada de acuerdo a criterios como: Cantidades, clase de
productos y comportamiento del proveedor.

4.1.1.2 Llegada del proveedor

IL

II1.

Se refiere al momento en que el proveedor arriba al CD para comenzar con la descarga:

El transportista se registra en porteria en donde espera el permiso para ingresar al CD.
El administrativo de recepcion asigna el andén al momento de dar la orden de ingreso,
el que dependera del espacio disponible en la loza.

En el caso que el proveedor no cumpla con la hora asignada, debe esperar una hora
disponible o agendar nuevamente siguiendo el protocolo de agendamiento.

4.1.1.3 Descarga

L
IL.

1.

Iv.

El camion es arribado en el andén asignado.

El pioneta realiza la descarga de sus productos en el espacio disponible, acomodando
los pallet desde el sur al norte de la loza.

Si este necesita pallet para poder descargar, debe avisar a alglin recepcionista para su
entrega.

Por tltimo, el transportista o pioneta, debe entregar la factura al administrativo para
poder comenzar con la recepcion.
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Proceso de recepcion

Administrativo de recepcion

Agendamiento

. Agendamiento

Inicio de la
recepcidn

NG

Llegada del proveedor

Mmmmsmnmz de
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Tlustracion 4.1 1Flujo del proceso actual de recepcion parte I: Agendamiento - Llegada del proveedor - Descarga

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.14 Recepcion

Se refiere a la ejecucion e ingreso de los productos al sistema gestion de almacenes (High
Jump) a través de etiquetas LPN y las pistolas de radiofrecuencia.

I.  Se verifica la fecha de vencimiento de los productos, cumpliendo con lo establecido por
Direccion Técnica en las “Politicas de recepcion de mercaderia” (Anexo 11.6). En el
caso de no cumplir con lo estipulado, el recepcionista debe avisar al administrativo y
generar un registro de rechazo de los productos.

II.  EI recepcionista toma la factura/OC y la ingresa en el sistema TRF. Todo esto en
presencia del transportista o pioneta, quien debe esperar hasta el término de la revision.
Si la OC no es valida, el administrativo debe revisar en detalle el documento,
determinando el origen del error.

III.  El recepcionista ingresa los productos a la etiqueta LPN a través de la pistola TRF,
verificando con la documentacion correspondiente las cantidades de los productos. Los
LPN se diferenciaran de la siguiente forma: Pegote Rojo: Almacenamiento en Rack,
Pegote Amarillo: Almacenamiento en Shelving 2, Pegote blanco: Almacenamiento en
Shelving 3, Pegote XD: Disposicion del pallet en induccion. Si la recepcion involucra
productos nuevos, el administrador incorporar las medidas y la posicion de
almacenamiento al sistema HJ.

IV.  Larevision de los productos de maquillaje y perfumeria (productos sensibles) se realiza
por unidad abriendo cada una de las cajas y contando su contenido. Para el resto de los
productos (masivos) la revision es a nivel de caja, verificando las cantidades de cajas
versus la orden de compra.

V.  Encaso que la OC contenga productos importados debe realizar un subproceso:
a. Para los productos que tengan contacto con la piel, se muestrea cada SKU
separando dos unidades de cada uno.
. Se envian las muestras al laboratorio de control de calidad externo (LCCE).
c. Se pegara una etiqueta con la fecha de muestreo y el estado de Cuarentena.
d. La recepcion sera a través de un LPNQ, utilizando el mismo procedimiento que
para productos de clase masivo.

VI.  El recepcionista realiza la primera cuadratura en los computadores del area, si esta no
cuadra debe volver a revisar los productos fisicamente. Si cuadra le hace entrega de la
documentacion al administrativo. Si  los productos no cumplen con las condiciones
establecidas se genera un “Registro de rechazo” (Anexo 11.7).

VII.  En la segunda cuadratura, el administrativo debe cuadrar lo pedido en la OC, lo
facturado por el proveedor y las unidades ingresadas por el recepcionista.

VIII.  Si el procedimiento fue realizado de manera perfecta, se genera un reporte con copia a
las areas correspondientes, si no, se analiza si sobran o faltan productos.

IX. Se firma y timbra la documentacion, entregando al proveedor los documentos que le
corresponden.

X.  Secierra la OC en el sistema y se genera un ultimo informe de OC abiertas recibidas.
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Ilustracion 4.2 Flujo del proceso actual de recepcion parte I1.a: Recepcion

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.1.5 Separacion

A partir de la segunda cuadratura, los productos recepcionados estdn disponibles para

ser separados o almacenados directamente identificado el area correspondiente:

IL.

En caso de que el pallet tenga pegote de color rojo, se deja en la loza para que el
personal de Rack le dé su disposicion final.

Los productos con pegote de color amarillo o blanco, se deben sacar del pallet y
disponer en uno nuevo o en un carro para ser transportado a la zona de almacenaje de
productos sensibles (Shelvings).

Separacién

de recepcion

Proceso de recepcion
Recepcionista

(= (=
Dejaren laloza Traslado a Rack
(d@ntificar area

de los Es Masivo 7

productos
@ @
Armado de Traslado a
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Tlustracion 4.5 Flujo del proceso actual de recepcion parte I1I: Separacion
Fuente: Elaboracion propia
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4.1.2 Proceso de recepcion (operacion)

Por conceptos de analisis es necesario visualizar las actividades que se realizan
operativamente, es decir, las que generan variables y datos relacionados con el area, pudiendo
asi, identificar puntos criticos y posteriores soluciones. La ilustracion 4.7 muestra el diagrama
de proceso identificando los dos tipos de recepcion que se realizan actualmente, las cuales se

explicaran con mayor detalle en los siguientes apartados.

{
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Importados?
c
2
=]
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2 Tipo de Muestreo
g Descarga productos?
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Masivo Masivos

Salida

Salida

Tlustracion 4.6 Flujo operativo actual de la recepcion

Fuente: Elaboracion propia
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4.2 Participantes del proceso

4.2.1 Mano de obra

Conjunto de personas destinadas a realizar la tareas de recepcion del CD. Existen tipos
de perfiles que determinan estas tareas, dividiéndose en:

= Recepcionista: (4 operarios) Encargado de ingresar, a través de la TRF, los productos
que los proveedores descardan en la loza, incorporandolos al stock del CD para
posteriormente ser almacenados en alguna posicion disponible.

= Separador: (2 operarios) Se encarga de separar la mercaderia ya recepcionada, para
después transportarla segiin la ubicacion de almacenamiento. La ubicaciones son
divididas en Rack (almacenamiento en pallet) y Shelving (estanterias para
almacenamiento por caja o unidad).

=  Administrativo: (2 personas) Encargado del agendamiento de los proveedores, recibir la
documentacion vinculada a la compra, revisar los ingresos realizados por los
recepcionistas y emitir documentacion para la recepcion conforme y sus copias para el
departamento de contabilidad.

= Encargado: (1 persona) Es la persona a cargo del area, la cual designa el personal y sus
tareas. Ademas debe encargarse de los problemas inesperados del dia a dia, resolviendo
las dificultades rapidamente e involucrandose personalmente con la operacion solo si es
necesario.

= Supervisor: (1 persona) Supervisa y controla de manera ajena la operacion,
encargandose de problemas de mayor envergadura.

4.2.2 Proveedores

Ente comercial que provee de productos al CD de acuerdo a compras generadas por el
departamento de Gestion de inventario. Cada proveedor debe arribar cumpliendo ciertas
politicas de recepcion y agendamiento de llagada. A pesar de ser externos al éarea, en la
operacion estan representados por:

= Transportista, quien se encarga del manejo del camidn, y el pioneta, quien descarga los
productos en la loza de recepcion.

4.2.3 Productos

Es la mercaderia llevada por los proveedores, la cual es recepcionada y almacenada en
el CD. Las caracteristicas fisicas de los productos o la caja donde son contenidos, influyen en el
modo de recepcion, ya que existen productos sensibles que necesitan mayor revision o
productos en caja donde es posible agilizar el proceso.
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424 Zona de recepcion (Medio ambiente)

Se refiere al espacio fisico destinado para realizar el proceso de recepcion. Incluye
andenes, pecera de administracion, zonas de seguridad, zonas de transito y loza de recepcion.
La siguiente ilustracion muestra layout total del 4rea la cual consta de 772,54 m?, y la siguiente
distribucion de zonas:

e ECET [T [T
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4— O X
o Q .
g LOZA DE RECEPCION -
2z "
=]
Sz

36,1m

ALMACENAMIENTO EN RACK 1

[[] zoNa DE TRANSITO DE PERSONAS
% P

ZONA DE SEGURIDAD

[/] zoxa pE TRANSITO DE GRUAS
PILAR

[z] zoxa DE MUESTREO

[pc] compuTADOR

Tlustracion 4.7 Layout area de recepcion
Fuente: Elaboracion propia

4.2.5 Recursos

Dentro de las operaciones que se ejecutan en el proceso completo de recepcion de
productos, es necesario contar con equipos y maquinarias que ayuden a los trabajadores en sus
tareas. Estos equipos son proporcionados por el CD y su importancia radica en que una falla o
falta en ellos puede provocar retrasos significativos e incumplimientos de metas de trabajo. La
siguiente tabla muestra, los equipos presentes en el proceso y la descripcion de su uso, ademas
de la cantidad de existencias actualmente.

Equipo o materiales Cantidad Descripcion
Traspaleta 9 Artefacto manual para el traslado de pallets. Lo utilizan los

55



pionetas en la descarga de productos y disposicion de pallets
en la loza, y también los separadores para retirar los pallets
de la loza.

Gruaas 2 Si bien, ni la maquina ni el gruero pertenecen al area de
recepcion, si son utilizados en el proceso, por lo que se
cuenta como recurso. Se utiliza para retirar los pallets de
productos de clase masivo de la loza.

Pistola TRF 6 Artefacto utilizado para realizar la recepcion. Cuenta con
lectura de codigos y acciones sistémicas que permiten el
ingreso de productos al stock del CD. Son utilizadas por los
recepcionistas.

Computadores 4 Dos de ellos se encuentran en la administracion del area; los
otros dos estan ubicados en la zona de recepcion y son
utilizados por los recepcionistas para realizar la cuadratura
entre el reporte de TRF y la factura.

Impresora cebra 1 Se encuentra en el area de recepcion y es utilizada al
comienzo de cada dia para la impresion de etiquetas LPN,
necesarias para la recepcion.

Tabla 4.1 Materiales disponibles en el proceso de recepcion del CD Preunic
Fuente: Elaboracion propia a través de informacion entregada por Departamento de Gestion de Inventario de Empresas SB

4.3 Variables

De acuerdo con Kelton, Sadowski y Sturrock (2008), una variable es informaciéon que
refleja alguna caracteristica del sistema, es decir, datos que ayudan a comprender como
funciona el proceso en su totalidad.

4.3.1 Clase de productos

En conjunto con los departamentos existe una nueva clasificacion asociada al precio y
trato de los productos que llegan al CD, estas dos clases son Masivos y Sensibles, donde cada
clase posee un proceso operativo distinto mostrado en el punto 4.1.2. Los productos sensibles
son aquellos considerados vulnerables al robo debido que son los con precio mas alto, como
por ejemplo, perfumes y cosméticos, estos deben ser revisados uno por uno, constatando que no
existan mermas. Por otro lado se encuentran los productos de clase masivos, los cuales no son
revisados en detalle, por lo que el proceso es mas 4gil y con una duracién menor.

Con la informacion sustraida del sistema WMS utilizado por la empresa, se filtré por
departamento, clase de producto y fecha de recepcion para obtener el calculo de las unidades
mensuales promedio que llegan al CD, como muestra la siguiente tabla:

Departamento Clase Unid/mes promedio  Porcentaje
Alimentos Masivo 203.610 3,99%
Convenience Masivo 7.802 0,15%
Cosmética y perfumeria Sensible 1.769.407 34,70%
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Cuidado Personal Masivo 3.064.803 60,10%
Limpieza Hogar Masivo 54.044 1,06%
Total general 5.099.666 100%

Tabla 4.2 Unidades recibidas por departamento desde Enero a Agosto del 2015
Fuente: Elaboracion propia

Existe una sub clase de los productos sensibles que no es reflejada en la tabla anterior,
que son los productos importados. Para su recepcion, son tratados de la misma forma que los
productos sensibles pero ademas, se les deben realizar un muestreo como se nombr6 en la
descripcion del proceso, representando el 10% de las unidades. Segin datos historicos
proporcionados por el sistema WMS, los productos importados representan aproximadamente
un 10% de los productos sensibles.

Para el analisis diario del proceso de recepcion se dividieron los valores de por 21
(cantidad promedio de dias habiles entre Enero y Agosto de 2015) dando como resultado que el
CD recibe 242.841 unidades diariamente, las cuales se distribuyen con los porcentajes antes
mencionados.

Clase Unid/mes promedio  Unid/dia promedio Porcentaje
Masivo 3.330.259 158.575 65,3%
Sensible 1.769.407 84.266 34,7%

No importado 1.592.466 75.839 90%
Importado 176.941 8.427 10%
Total General 5.099.666 242.841 100 %

Tabla 4.3 Porcentaje de productos de acuerdo a la clase y subclase
Fuente: Elaboracion propia

4.3.2 Capacidad fisica de recepcion

La capacidad de recepcion se refiere a la cantidad de pallet que puede llegar a recibir
simultaneamente en el CD. Esta capacidad est4 sujeta a los metros cuadrados disponibles para
ubicar pallet y la velocidad con que se vayan desocupando estas posiciones. Para poder analizar
la capacidad fisica, es necesario transformar las unidades proporcionadas por la base de datos
en unidades de pallet. La tabla 4.4 muestra un promedio general entre clases, datos entregados
por jefe de desarrollo logistico a través de maestra de productos”.

Clase Promedio de Unid / Pallet
Sensible 1.150
Masivo 800
Promedio general 975

Tabla 4.4 Unidades por pallet segun clase
Fuente: Elaboracion propia

4 . . . . . e, .
Archivo que contiene las especificaciones fisicas y sistémicas de los productos.
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Actualmente la loza de recepcion, es decir, el espacio total de la recepcién donde son
dispuestos los pallet para ser recepcionados es de 551 m” donde el ordenamiento es de forma
cadtica y de acuerdo al criterio del recepcionista o pioneta. La capacidad de pallet varia entre
270 (distribucion normal) y 320 (distribucion critica) pallets simultaneamente. Los pallets
ocupados en el CD son de tipo Universal o también llamado pallet Americano, donde sus
medidas son acorde al almacenamiento y a las herramientas ocupadas, como pesas,
montacargas y traspaletas.

Ilustracion 4.8 Pallet Americano

Fuente: Escuela de Organizacion Industrial - http://www.eoi.es/blogs/patriciaromero/

Ademas es importante nombrar que este desorden conlleva a disminuir los pasillos para
la revision, ocupar zonas de transito de los mismos operadores y de griias horquillas que
circulan para poder almacenar, y tapar lugares de seguridad donde son ubicados extintores o
mangueras para incendios.

La empresa estima una recepcion diaria de 380.000 unidades, lo que se traduce en 390
pallets diarios en promedio, por lo que si la capacidad de reaccion en la recepcion y pronto
almacenaje no es la Optima, podrian provocarse problemas de espacio fisico en el area,
generando colas y un aumento de la jornada laboral para cumplir con lo deseado.

4.3.3 Tiempo entre descargas

Uno de los tiempos importantes a tomar en cuenta en la produccion del CD, por sobre
los de descarga, son los tiempos entre descargas, es decir, desde que termina una descarga hasta
que termina la siguiente. Estos tiempos daran el punto de inicio a la operacion de recepcion, ya
que representan cada cudntos minutos habra productos disponibles para su recepcion.

Durante el periodo de observacion se realizaron 413 mediciones de tiempos entre
descargas, cuyos promedios se presentan a continuacion:

Descarga Promedio
Cantidad (pallet) 13
Tiempo entre descarga (minutos) 19,59
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Tiempo entre descargas/Pallet (minutos) 1,61

Tabla 4.5 Detalle entre llegadas promedio
Fuente: Elaboracion propia

De la tabla se concluye que en promedio cada 19,59 minutos llega un nuevo proveedor a
descargar un lote de 13 pallet y de manera logica debiera existir espacio disponible en la loza
para poder realizarlo.

434 Tiempos de recepcion

Los tiempos de recepcion son aquellos minutos que demora un recepcionista en ingresar
los productos al sistema TRF. Debido a que la base de datos disponible no entrega este valor
exactamente, es necesario limpiar y ordenar la tabla de datos, dejando fuera de analisis los
tiempos menores a 1 minuto, ya que no representan la operacion en si.

Todos estos tiempos de recepcion fueron sustraidos del sistema WMS de la compaiia y
representan el tiempo trabajado con la pistola de radiofrecuencia (TRF). Estos tiempos fueron
diferenciados segun la clase de producto y el mes de recepcion, para posteriormente dividirse
por la cantidad de dias héabiles del mes correspondiente.

La siguiente tabla muestra los minutos diarios de recepcion con TRF, tanto para
productos de clase sensible (incluyendo importados), como para masivo. Estos tiempos
incluyen cualquier actividad realizada por el empleado mientras recepciona con la pistola y la
mantenga encendida.

Masivos Sensibles
Mes Minutos Minutos diarios Minutos Minutos diarios
Enero 15.341 731 11.015 525
Febrero 15.496 775 12.233 612
Marzo 14.750 670 11.947 543
Abril 14.471 689 13.826 658
Mayo 16.250 855 12.425 654
Junio 13.872 661 12.121 577
Julio 14.981 681 12.119 551
Agosto 13.642 650 12.087 576
PROMEDIO 14.850 714 12.222 587

Tabla 4.6 Minutos totales trabajados en recepcion segun clase de producto
Fuente: Elaboracion propia

Cabe sefialar que la tabla contienen el tiempo en que el area completa de recepcion
trabaja en sensible o en masivo, por ejemplo, el promedio diario de recepcion en masivo es de
741 minutos, equivalentes a 12,35 horas; sin embargo, son dos los recepcionistas que trabajan
en esta clase de productos por lo que realmente se trabajan 6,2 horas diarias en esta recepcion.

59



De igual forma pasa en sensible en donde, con 587 minutos diarios equivalentes a 9,78 horas, el
tiempo real de trabajo es de 4,89 horas, ya que también son dos los recepcionistas destinados a
esta clase.

A modo de complemento para el analisis se realiz6 una medicion en terreno, que consta
de una muestra de 100 datos donde se tomaron los tiempos de desperdicios en la operacion de
recepcion de productos, tanto para productos clase masivo como para productos clase sensible.
Estos tiempos de desperdicios abarcan los momentos donde el operador, con TRF encendida,
conversaba, esperaba instrucciones, o realizaba cualquier tipo de actividad que no agregara
valor al proceso. La tabla 4.7 muestra un resumen de los datos obtenidos.

Tiempo de desperdicio (minutos)

Clase Por pallet Por lote
Masivo 0,931 12,1
Sensible 0,154 2

Tabla 4.7 Tiempo de desperdicio en recepcion segun clase de producto
Fuente: Elaboracion propia

De la tabla se da cuenta de la gran diferencia entre los tiempos de desperdicios entre
ambas clases de productos, esto se explica debido a que la recepcion de productos sensibles es
mejor remunerada que los productos clase masivo, por lo tanto los trabajadores que
recepcionan sensibles tienen mayor iniciativa propia en lo que respecta a la espera de 6rdenes o
aprovechamiento del tiempo de trabajo.

4.3.5 Tiempos de muestreo

Como ya se mencion6 en el apartado que explica el proceso de recepcion, los productos
que son importados requieren de un muestreo. Este consta en separar una cierta cantidad de
unidades (generalmente dos por cada SKU), registrarlos en documento y disponerlas en un
pallet tnico que serd enviado al LCCE para su examinacion.

Para el analisis de los tiempos de muestreo fue necesario efectuar una medicion previa,
ya que no son tiempos medibles sistémicamente al realizarse antes de la recepcion con sistema
TRF. Se tomaron 100 medidas en donde se indico la cantidad de pallets y el tiempo requerido
para el muestreo de estos (Ver anexo 11.3).

Si bien la recepcion se realiza de igual manera que para los productos de clase sensible,
esta actividad agregada también genera tiempos tales como:

Pallets Minutos Promedio (Min/pallet)
Promedio 14,65 74,22 5,066

Tabla 4.8 Tiempos de muestreo para productos importados
Fuente: Elaboracion propia
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De la tabla se concluye que el tiempo de muestreo es de aproximadamente cinco
minutos por pallet.

43.6 Tiempos de separado y traslado

Estos tiempos se refieren a la cantidad de minutos que demora la actividad de sacar los
pallets de la loza para llevarlos a su posicion de almacenamiento. En el caso de los pallets con
productos clase sensible, los cuales se almacenaran en shelving también toma el nombre de
proceso de separado, ya que existen dos pisos de estanteria, SH2 y SH3. Para los productos con
almacenamiento en rack y de la clase masivo sélo es necesario trasladarlos a su destino final.

La rapidez con que son sacados algunos pallets de la loza, estd sujeta a recursos
externos al area, ya que son grueros perteneciente al area de almacenamiento quienes sacan los
pallets de Rack. La jornada laboral de ellos comienza a las 9 a.m, por lo que existe una hora de
estancamiento. Para el almacenamiento en Shelving, es el mismo personal del area quien los
transporta para su destino final, por ello los tiempos son mayores a los de Rack. La tabla 4.9
muestra la cantidad y el tiempo promedio de traslado por clase de producto.

Clase Pallets Minutos Minutos/pallet
Masivo (Rack) 14,4 17,74 1,23
Sensible (Shelving) 2,9 11,66 4,02
Promedio 144 14 0,95

Tabla 4.9 Minutos promedio que demora la salida de pallets de la loza segiin recepcion
Fuente: Elaboracion propia

Para el calculo de los tiempos de traslado también fue necesaria una medicion en
terreno, ya que no son tiempos medibles sistémicamente. Se efectuaron 300 mediciones de
tiempos de traslado, 150 para cada clase de productos, indicando cantidad de pallets retirados
de la loza y el tiempo en que se realizoé este proceso (Ver anexos 11.4 y 11.5).

A través de los datos se concluye que para los productos masivos el tiempo de abandono
es de 1,23 minutos y para sensibles de 4,02 minutos, dejando por consecuencia este espacio
disponible para ser nuevamente ocupado.

De la misma forma que para los tiempos de recepcion, se midieron los tiempos de
desperdicios en el proceso de traslado de productos, dando como resultado los siguientes datos:

Tiempo de desperdicio (minutos)

Clase Por pallet Por lote
Masivo 0,15 2
Sensible 0,15 2

Tabla 4.10 Tiempo de desperdicio en el traslado de productos
Fuente: Elaboracion propia
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De la tabla se puede senalar que el proceso es muy similar para ambas clases de
productos y no tienen ninguna diferencia de remuneraciones. En el proceso de traslado los
trabajadores (ya sean en gruas para masivos, o con traspaleta para sensible) se encuentran en
constante movimiento, por lo tanto los tiempos de desperdicios se relacionan directamente con
la espera en la orden de trabajo.

4.3.7 Productividades

“La productividad es el cociente que se obtiene de dividir el monto de lo producido
entre algunos de los factores de la produccion” (Organizacion para la Cooperacion Econdémica
Europea, 1950). Para este caso no existe produccion fisica, ya que al hablar de un Centro de
distribucion se habla de un servicio prestado. Aun asi es posible ¢ importante calcular este
valor, ya que productividad de se refiere a la utilizacion eficiente de recursos al producir un
bien o servicio. Para el area de recepcion el calculo de este indice puede ser para el area en
general, por recepcionista o por departamentos a través de la siguiente ecuacion:

Factor de produccion

Indice d ductividad =
fdice ae procuctivica Unidades recepcionadas

El calculo de las productividades se debe realizar a nivel de pallets procesados. Por ello,
se extrajo desde el sistema WMS, la informaciéon de las unidades totales recepcionadas
mensualmente, las que se transformaron a pallets dividiéndolas por 975°.

El otro factor relevante para la productividad es el factor de produccion, que
corresponden a los minutos trabajados mensualmente, que se obtuvieron de la tabla 4.6,
calculando, a través de la formula presentada, el indice de productividad presentado en las
tablas 4.11 y 4.12.

Mes Unidades Pallets Minutos Productividad
Enero 3.349.069 3.435 15.341 0,224
Febrero 3.087.190 3.166 15.496 0,204
Marzo 3.822.444 3.920 14.750 0,266
Abril 3.228.517 3.311 14.471 0,229
Mayo 3.110.919 3.191 16.250 0,196
Junio 3.357.046 3.443 13.872 0,248
Julio 3.097.333 3.177 14.981 0,212
Agosto 3.239.138 3.322 13.642 0,244
Promedio 3.286.457 3.371 14.850 0,227

Tabla 4.11 Productividad por unidades promedio y minutos promedio segin mes para masivos
Fuente: Elaboracion propia

> Factor de conversion de unidades a pallets presentado en el apartado 3.3.2 de este documento.
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14.850 minutos
3.371 pallets

Indice de productivdad por minuto = = 4,40 minutos por pallet

Se muestra una productividad promedio de 4,40 minutos por pallet procesado.
Diariamente se trabaja 714 minutos promedio diarios significando una productividad diaria de
productos masivos de 162 pallet.

Mes Unidades Pallets Minutos Productividad
Enero 1.748.448 1.793 11.015 0,163
Febrero 1.611.729 1.653 12.233 0,135
Marzo 1.995.584 2.047 11.947 0,171
Abril 1.685.512 1.729 13.826 0,125
Mayo 1.624.117 1.666 12.425 0,134
Junio 1.752.613 1.798 12.121 0,148
Julio 1.617.025 1.658 12.119 0,137
Agosto 1.691.057 1.734 12.087 0,143
Promedio 1.715.761 1.760 12.222 0,144

Tabla 4.12 Productividad por unidades promedio y minutos promedio segun mes para sensible
Fuente: Elaboracion propia

12.222 minutos
1.760 pallets

Indice de productivdad por minuto = = 6,94 minutos por pallet

Se muestra una productividad de 6,94 minutos por pallet procesado. De acuerdo a los
minutos trabajados diariamente en productos sensibles de 587 minutos, la productividad
promedio diaria sera 85 pallet.

4.4 Anadlisis del proceso completo

En relacion con los tiempos arrojados por las variables, se puede resumir las siguientes
observaciones para el flujo operativo del proceso:

= (Cada descarga representa 13 pallet en promedio, el que se denominaré lote.

= El 34,7% de los lotes que se descargan sera de productos Sensibles y el 65,3% de
productos Masivos.

= El 10% de los productos sensibles pasara a un muestreo antes de la recepcion, lo que
significa, que 1,3 pallets seran muestreados.

= Los tiempos de recepcion de acuerdo a la productividad y lo tiempos determinados son:

Tiempo (minutos)

Actividad Pallet Lote
Muestreo 5,06 6,57
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Recepcion Sensibles 6,94 90,25

Separado y traslado 4,02 52,29
Recepcion Masivos 4,40 57,20
Traslado 1,23 15,99

Tabla 4.13 Tiempos por actividad del proceso operativo
Fuente: Elaboracion propia

4.5 Identificacion de puntos criticos

Tras el analisis es posible indicar cuales son los puntos criticos del proceso en base a lo
observado y a los tiempos que demoran los procesos segln al tipo de producto:

4.5.1 Productos clase sensibles

La cadena del proceso para productos de clase sensible, muestra los minutos que tardan
cada actividad para un lote de pallets:

o Separado y
Descarga Recepcion traslado
19,59 min por lote 6,57 min por lote 90,25 min por lote 52,29 min por lote

Tlustracion 4.9 Procesado de productos clase sensible
Fuente: Elaboracion propia

Se reconoce que los tiempos de recepcion y separado/traslado son los que mas tardan
dentro del proceso y que debido a la gran cantidad de pallet que se descargan, ocupa la
totalidad de la jornada laboral, siendo imposible incrementar la produccion diaria, por lo que es
uno de los puntos criticos del proceso.

4.5.2 Productos clase masivo

Para los productos masivos, el proceso consta de tres actividades las cuales tienen los
siguientes tiempos:

Descarga Recepcion Traslado

19,59 min por lote 57,2 min por lote 15,99 min por lote

Tlustracion 4.10 Procesado de productos clase masivo
Fuente: Elaboracion propia
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Al igual que en los productos sensibles, el proceso de recepcion es el que involucra mas
minutos pero la diferencia se da en la cantidad de pallet que llegan, ya que el 66% de lo que
descarga es de productos masivo, por lo tanto, los tiempos para este procesado se extienden atin
mas que para productos sensibles pero con tiempos de traslado menores para cada lote. Ademas
existen tiempos de desperdicios asociados a tiempos muertos producto de la desmotivacion
salarias de los trabajadores.

4.6 Diagnoéstico de la situacion actual

Dentro de los participantes en el proceso se encuentran los proveedores, que como se
menciona en el apartado 4.2.2, estdn representados por los pionetas quienes descargan sus
propios productos, es por esta misma razon que actualmente no se tiene mayor control sobre la
forma en que estos realizan la tarea.

También se menciona a la mano de obra, en donde los perfiles més importantes en la
operacion misma son el recepcionista, separador y encargado, de estos actores depende la
ejecucion del proceso.

Otro punto a destacar recae en los materiales disponibles, donde los de mayor relevancia
son las traspaletas y las pistolas de radiofrecuencia. En el area se hace indispensable el uso de
traspaletas, en donde deben existir un minimo de ocho (seis para los andenes de descarga y dos
para los separadores), sin embargo el area cuenta con una maquina de repuesto. Del mismo
modo ocurre con las pistolas TRF, son necesarias cuatro (una para cada recepcionista), sin
embargo el area cuenta dos unidades mas para el recambio, ya sea por falla o baja bateria.

Uno de los tdpicos con mayores deficiencias es el medio ambiente de trabajo, es decir,
el espacio fisico en donde se desarrollan los procesos productivos, en este caso la loza de
recepcion. En el apartado 4.3.2 se menciona el orden cadtico de los pallets en la loza que,
sumado al no control de la descarga de los productos, produce excesos de traslados y dificultad
para recepcionar o separar.

En el método de trabajo para productos clase sensible, los procesos criticos en términos
de demora son la recepcion y ¢l separado y traslado. De la misma forma para los productos
clase masivo, los procesos criticos en términos de demora son la recepcion y traslado. Es
precisamente en los procesos destacados como demorosos, sumados al desorden de la loza y el
poco control en la descarga de productos, en donde es necesario aplicar acciones de cambio
para lograr la fluidez que requiere el proceso completo y asi alcanzar las metas de la compaiiia
de forma mas eficiente.

Por otro lado, los tiempos de desperdicios en el traslado y separado de sensibles, es
producto del excesivo movimiento de los pallets ya que no existe un layout que facilite el
posterior proceso de almacenaje evitando recorrer grandes distancias con las traspaletas.
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5 Simulacion situacion actual

En base a los datos obtenidos se realizd una simulacion del proceso actual de la
recepcion a través del software Arena 10. Debido que el analisis es de un sistema ya existente,
el objetivo es lograr una mejor comprension del mismo o la evaluacion de distintas estrategias
para solucionar la problematica, a través de los siguientes pasos:

Modelo de Analisis de
simulacién resultados

Y
\
\

Sistema real

A

Validaciéon

Tlustracion 5.1 Pasos para analisis de un sistema existe a través de simulacion
Fuente: Elaboracion propia

5.1 Especificaciones del modelo

5.1.1 Horas y replicaciones de la simulacion

Todo modelo de simulacién estda compuesto por moédulos que representan cierta
actividad dentro de éste. Para el proceso de recepcion se contempld la simulacion de un dia
representativo de jornada laboral (10 horas de simulacién) y 5 replicaciones®, las cuales
demostrarian la independencia de los resultados. Las horas de simulacién incluyendo el
descanso por almuerzo, comenzando a las 8:00 a.m. hasta las 6:00 p.m., el detalle de los
horarios para cada perfil de trabajo se muestra a continuacion:

Horario
Recurso Entrada  Salida Entrada Salida Horas trabajadas
Recepcionistas masivo 8:00 13:00 14:00 18:00 9
Grueros 9:00 14:00 15:00 18:00 8
Recepcionistas sensibles 8:00 12:00 13:00 18:00 9
Separador sensibles 8:00 12:00 13:00 18:00 9

Tabla 5.1 Horario para dotacion del CD
Fuente: Elaboracion propia

® Las observaciones obtenidas en el experimento de simulacion generalmente nos son independientes (auto
correlacionadas). Para obtener un resultado independiente hay que repetir “r” veces la simulacion de tamafio “n”
con diferentes niimeros aleatorios. Se aconseja que el nimero de réplicas o repeticiones sea de 3 a 10 (R. Azarang
& Garcia Dunna, 1998).
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5.1.2 Flujo de la simulacion actual en Arena

\
S / \m
escarga de
_oAMm Assign tipo _._vo de producto?

Recepcion

sensibles 1

¥

traslado a

Recepcion

” '. masivos 1

Recepcion
sensibles 2

——fpinal| Traslado a rack

Recepcion

=Wl masives 2

Ilustracion 5.2 Modelo de simulacion area de recepcion
Fuente: Elaboracion propia — Arena 10
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5.1.3 Modulos de la simulacion

= El inicio del sistema comienza con un CREATE que simboliza la descarga de lotes en
la loza de recepcién, con un tiempo promedio entre descarga de 21 minutos y una
distribucién Exponencial. Se trabajo con lotes de pallet, debido a que por limitaciones
del programa no es posible procesar mas de 150 entidades, por lo tanto, cada descarga
implicara 13 pallet.

= El mddulo ASSING, como su nombre lo indica, asigna ciertas caracteristicas al
modelo, en este caso determina el atributo “tipo” de la entidad (lote) que se descargara,
pudiendo ser lotes con productos de la clase masivo o sensible.

= Las decisiones (DECIDE) permitiran direccionar el camino de los lotes de acuerdo a
porcentajes establecidos. La primera decision permite que los lotes de productos se
dirijan al proceso de recepcion y posterior separado segun la clase (34,7% sensibles y
65,3% masivos). La decisiones siguiente mandard el 10% de los productos sensibles a
muestreo (productos importados) y luego a recepcion, el otro 90% ira directamente a la
recepcion. La decision “Recepcion?” determinara que el recepcionista realizara el
proceso, dirigiéndose al con menor minutos de espera y por ultimo una revisiéon con
98% de aprobacion.

= Los PROCESS representan actividades que requieren de tiempo de procesado como:
Muestreo, Recepcion masivos y sensibles, Separado y traslado. Cada uno de ellos
ocupa un recurso para su ejecucion: Muestreador, Recepcionista 1 y 2 masivos,
Recepcionista 1 y 2 sensibles, Gruero y Separador respectivamente. Ademas cada uno
de ellos presentan una distribucion asociada a los tiempos que tardan.

= Para la salida de las entidades se utilizaron dos DISPOSE, que muestra la cantidad de
lotes que fueron procesados de cada clase de productos.

5.2 Distribuciones

Arena lleva incluido un conjunto de funciones para la generaciéon de variables
aleatorias a partir de distribuciones’ de probabilidad cominmente usadas. Ademas a través de
Input Analyzer, herramienta que se encuentra en el software, se determin6 que distribucion de
probabilidad se ajusta a los datos de entrada, incorporandolos en las ventanas descriptivas de
los médulos correspondientes. En el Anexo 11.9 se puede ver graficamente las distribuciones
detalladas en la tabla 5.2, donde se muestra la expresion de cada distribucion para cada
proceso del modelo:

7 Las distribuciones de probabilidad estin relacionadas con la distribuciéon de frecuencias. De hecho, podemos
pensar en la distribuciéon de probabilidad como una distribucion de frecuencias tedrica. Una distribucion de
frecuencias teorica es una distribucion de probabilidades que describe la forma en que se espera que varien los
resultados. Debido a que estas distribuciones tratan sobre expectativas de que algo suceda, resultan ser modelos
utiles para hacer inferencias y tomar decisiones de incertidumbre (Badii & Castillo, 2007).

68



Proceso Expresion Distribucion

Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial®
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal’
Tiempos recepcion masivos NORM(57.20,0.18) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(90.25,0.207) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(15.99,0.212) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(52.29,0.184) Normal

Tabla 5.2 Resumen de distribuciones de la situacion actual por Arena
Fuente: Elaboracion propia

5.3 Escenarios de la simulacion

Se establecieron dos escenarios para poder comprobar la sensibilidad del modelo y
conocer los tiempos de procesos relacionados con ciertas cantidades de descargas maximas
que se realicen en un dia. Este nimero estd determinado por el area de Gestidon de Inventario
de acuerdo a las compras realizadas para satisfacer la demanda actual y la capacidad que se
cree que posee el centro de distribucion. El primer escenario es para 20 descargas dirias como
maximo, el cual representan en promedio las descargas actuales. Un segundo escenario, con la
situacion ideal, para 30 descargas diaria como maximo:

Escenarios
Descargas diarias 20 30
Lotes por descarga 13 13
Pallets diarios 260 390
Unidades diarias 253.500 380.250

Tabla 5.3 Descripcion de escenarios
Fuente: Elaboracion propia

54 Resultados obtenidos

5.4.1 Entradasy Salidas

Los resultados obtenidos atreves de la simulacion, para cada uno de los escenarios,
muestran los lotes descargados (In) y los lotes que alcanzaron a ser procesados (Out) durante
el horario de trabajo establecido:

Escenarios

% Esta distribucion a menudo se usa para modelar tiempo entre eventos, en llegadas y procesos de no
funcionamiento aleatorio, pero por lo general no es apropiado para modelar tiempos de retraso del proceso
(Kelton, Sadowski, & Sturrock, 2008).

La distribucién normal se usa en situaciones en las que aplica el teorema del limite central, esto es, las
cantidades que son la suma de otras cantidades. También se utiliza de forma empirica para muchos procesos que
parecen tener una distribucion simétrica (Kelton, Sadowski, & Sturrock, 2008).
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Descargas maximas diarias (lotes) 20 30

Replicaciones In Out In Out
1 20 20 30 22
2 20 19 28 19
3 20 18 25 19
4 20 20 30 22
5 20 19 30 21

Promedio 20 19,2 28,6 20,6

Porcentaje de cumplimiento 96 % 72%

Tabla 5.4 Resumen de resultados segun escenarios para las entradas y salidas del modelo de la situacion actual
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con las entradas y salidas durante las 5 replicaciones se puede obtener un
promedio de los lotes procesados, dando como resultados que para la situacion actual 19,2
lotes con 20 descargas y 20,6 lotes para 30 descargas. Esto resultados se traducen a que
actualmente si se descargan 20 lotes, el 96% de estos seran procesados en el horario
determinado. Para el segundo escenario, con 30 descargas diarias s6lo el 72% de los lotes
podran salir del area, confirmando la deficiencia en la capacidad de respuesta en las
situaciones de aumento de demanda.

5.4.2 Tiempos promedio en cola

Como consecuencia de los altos tiempos en cada uno de los procesos, los lotes pallets
generan colas de espera, siendo preocupante los tiempos de recepcion de sensibles con un
tiempo promedio de una hora. Las recepciones de masivo también presentan tiempos de espera
excesivos con un promedio de 31 y 43 minutos, como muestra la siguiente tabla:

Tiempo promedio de espera (minutos)

Escenarios (lotes) 20 30

Muestreo 1,944 1,296
Recepcion masivos 1 43,542 50,94
Recepcion masivos 2 31,776 42,912
Recepcion sensibles 1 63,084 59,352
Recepcion sensibles 2 27,726 23,658
Separado y traslado SH 27,51 28,05
Traslado a Rack 6,39 5,778

Tabla 5.5 Tiempos de cola promedio para cada proceso del modelo
Fuente: Elaboracion propia

A pesar que los tiempos de espera para el escenario de 30 descargas diarias son
menores que para 20 descargas, de igual forma son elevados y su disminucion es producto de
que el proceso se realiza de manera mas rapida. De los resultados obtenidos se puede inferir
que en la situacion actual en ambos escenarios, los procesos que mas tiempos de cola
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presentan, son la Recepcion de productos masivos y Recepcion de sensibles, lo que confirma

su condicidn de punto critico dentro del proceso completo.

54.3 Recursos

Los lotes procesados por cada uno de los recursos utilizados en la operacion, se

detallan a continuacion:

Escenarios (lotes) 20
Recurso Lotes
Recepcionista sensibles 1 4,8
Recepcionista sensibles 2 2,4
Muestreador 0,8
Recepcionista masivos 1 8,2
Recepcionista masivos 2 4,6
Separador 7
Gruero 12,8
Promedio de lotes procesados 19,2

30
Lotes
5,6
34
1
10
6,8
7,2
14,8
20,6

Tabla 5.6 Lotes procesados por recurso del modelo

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que cada recurso realiza cierta cantidad de lotes, habiendo en
las dos recepciones un operario que realiza mas unidades que otro. Esto es atribuido al
direccionamiento de los lotes, de acuerdo a las colas de espera. El grafico 5.1 muestra

visualmente los resultados por escenario:

Lotes por recursos

M 20 descargas 30 descargas

sensibles 1 sensibles 2

Recepcionista Recepcionista Muestreador Recepcionista Recepcionista  Separador

masivos 1 masivos 2

18 14,8
10
e 82 68 7 712
48 > 34 4.6
I 1 24 08 1 I I
| -
Gruero

Grafico 5.1 Lotes por recurso segun escenario
Fuente: Elaboracion propia
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5.5 Validacion de la simulacion

Existen varias técnicas de validacion de modelos realizados mediante simulacion. De
éstas, las dos mas utilizadas son:

= Experimentos de campo: a partir de unos datos de entrada y salida obtenidos del
sistema real, y se comparan con los datos de salida obtenidos del modelo para los
mismos datos de entrada.

= Test de Turing: a personas con experiencia sobre el sistema real modelado, se le
aportan los resultados obtenidos a través de la simulacion y otros inventados, para ver
si son reconocidos.

Para este caso se descartd un test de Turing por las temas de coordinacion con personal
relacionado con el area, por lo que se utilizé un experimento de campo para comparar los
valores de entrada y salida del sistema real versus el modelo simulado. Los niimeros estimados
para el sistema real fueron proporcionados por el sistema de base de datos y los del modelo
por el software ARENA.

Escenario Sistema real Modelo simulado
1 Lotes descargados 20 lotes promedio 20 lotes
Lotes procesados 20 lotes 19,2 lotes
Tiempos 10 horas de jornada 10 horas simuladas
2 Lotes descargados 30 lotes promedio 30 lotes
Lotes procesados 20 lotes 20,6 lotes
Tiempos 10 horas de jornada 10 horas simuladas

Tabla 5.7 Comparacion de entradas y salidas
Fuente: Elaboracion propia

Lo datos del sistema real son un promedio de los datos historicos, es decir,
generalmente en la CD en un dia existen 20 descargas con 13 pallets promedio en cada una
(un lote) y el tiempo que demoran para esa cantidad es 10 horas.

Para el modelo, debido a que las variables de entrada que lo alimenta son estocasticas'®
las salidas de este también lo seran, demostrando resultados muy parecidos a la realidad,
diferenciandose casi en un lote para los cada uno de los escenarios, dejando en claro que es
una representacion confiable.

10 Sy .
Modelos estocasticos: Son aquellos que operan con al menos una entrada aleatoria.
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6 Propuestas de mejoras

En el caso particular de la problematica planteada en este proyecto, los desperdicios o
despilfarros que se buscan eliminar son los de tiempos de la recepcion que no se agreguen
valor al servicio entregado, como:

= Tiempos de espera en cualquier fase del proceso
= Tiempos excesivos en traslado de mercaderia
= Tiempos de excesos en actividades durante la jornada laboral

El objetivo de implementar mejoras en el area, pretende aumentar la capacidad de la
recepcion a través de las siguientes propuestas utilizando técnicas de la metodologia Lean.

6.1 Mejoras bajo metodologia LEAN

Diversos autores han definido la metodologia LEAN o “Lean Manufacturing” no sélo
como un concepto que significa produccion ajustada o esbelta, sino que también como una
filosofia de gestion de trabajo, basada en las personas que busca la mejora u optimizacion de
la produccion enfocandose en la eliminacion de todo tipo de desperdicios, es decir, todo
proceso o actividad que no agregue valor.

Basandonos en lo anterior se busca la eliminacion o cambio de procesos reiterativos,
que no aporten valor o sean demasiado extensos, por otros de mayor eficiencia. Bajo esta linea
se presenta la primera mejora que trata de un cambio en el proceso de revision de productos
sensibles.

= Realizar la revision de productos sensibles a través de pesaje de caja master, evitando
abrir cada caja y disminuyendo los tiempos de recepcion de productos.

El Lean Manufacturing se materializa en la practica a través de la aplicacion de una
amplia variedad de técnicas, muy diferentes entre si, que se han ido implementado con éxito
en empresas de muy diferentes sectores y tamafios (Hernandez & Vizan, 2013). Para este caso
se eligio la implementacion de un “Control Visual”, ya que permite estandarizar y atacar
directamente el problema.

Esta técnica incluye necesariamente la participacion de los colaboradores y consiste en
cualquier medio que entregue informacion de situaciones andmalas en el proceso productivo o
que indiquen directrices a seguir en el mismo. Bajo la perspectiva Lean, estas técnicas
persiguen mantener informado al personal sobre como sus esfuerzos afectan a los resultados y
darles el poder y responsabilidad de alcanzar sus metas y la del area en general. La principal
ventaja de esta técnica es la rapida captacion de la informacion por parte de los trabajadores y
facil difusion de esta.
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Existen multiples métodos de aplicacidon de esta técnica, como los que muestra la tabla

6.1:

Control Visual
Control visual de espacios
y equipo

Documentacién visual en
el puesto de trabajo

Control visual de 1la
produccion

Control visual de la calidad

Gestion de indicadores

Descripcion
Identificacion de espacios y equipos
Identificacion de actividades, recursos y productos
Marcas sobre el suelo
Marcas sobre técnica y estandares
Areas de comunicacion y descanso
Informacion e instrucciones
Hojas de instrucciones, estudios de tiempos
Descripcion de proceso y tecnologias
Especificaciones de producto, requerimientos de empaquetado
Programa de produccion y mantenimiento
Identificacion de stock, reprocesos y trabajos en proceso
Indicadores de productividad

Sefiales de monitorizaciéon de maquinas

Control estadistico de procesos

Registros de problemas

Objetivos, resultados y diferencias de indicadores
Gestion de la mejora continua

Sugerencias

Proyecto en marcha

Tabla 6.1 Aplicaciones de la técnica de Control Visual

Fuente: Elaboracion propia

Debido a que los tiempos sefalados anteriormente son de exclusiva responsabilidad de
los colaboradores, sean recepcionistas, separadores, encargados o supervisores, esta técnica
entrega, dentro de la linea de aplicacion, dos mejoras para la reduccion o eliminacion de los

tiempos de desperdicios:

= La segunda mejora y complemento de la primera, es un redisefio de layout de la loza
de recepcion, el que proporcionara mejor control visual de los espacios, mejores
condiciones para los trabajadores del area y menores tempos de traslado de productos.

= Laultima mejora consta de un panel de control de proceso para las lineas de recepcion,
el cual permita conocer el estado en que se encuentra el proceso, evitando esperas por
desconocimiento o tiempos muertos por falta de control.

Para poder analizar cada propuesta se expondra la descripcion y detalles de cada una,
acompafiado del impacto que provocara en el método de trabajo actual del area. También se
utilizara una nueva simulacion a través del software Arena, con el objetivo de poder comprar
los resultados obtenidos con la situacion actual y entre propuestas.Como la simulacién es de
un nuevo sistema, se busca minimizar los aspectos negativos del modelo y su adecuacion al
sistema real antes de su implementacion. El esquema a seguir es el siguiente:
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Modelo > Simulacién > Resultados

Sistema real <

Ilustracion 6.1 Pasos para la simulacion de un nuevo sistema
Fuente: Elaboracion propia

La imagen anterior da cuenta que por ser un nuevo sistema los resultados no tendran
que ser validados, si no comparados con el sistema real que se designe.

6.2 Propuesta n° 1: Revision de productos a través de pesaje de cajas

Esta propuesta busca la reduccion de los tiempos de revision de productos sensibles,
que se hacen en demasia extensos. Actualmente en la recepcion de productos de clase
sensibles se realiza una revision a nivel de unidad, es decir, se abre cada caja y se cuentan las
unidades que esta contenga. Esto se realiza como medida de seguridad, ya que se trata de
productos de alto valor comercial. Sin embargo, esta revision se hace tediosa para los
trabajadores, lo que hace incurrir en extensos tiempos para su realizacion.

6.2.1 Especificaciones de la propuesta

Cabe sefalar que para la realizacion de esta propuesta se debe contar con una balanza
digital de alta precision, que cumpla con las siguientes caracteristicas dimensionales:

= Largo: 50 cm.
= Ancho: 50 cm. max.

La propuesta trata el cambio en el método de revision de los productos sensibles, en el
que ya no se abrird cada una de las cajas, sino que se abrird solo la primera o caja master, para
verificar que vengan la totalidad de los productos, luego se pesard y se comparara el peso
obtenido con el de las siguientes cajas. Esto permitira una reduccion considerable en el tiempo
de revision de productos, ademas de aumentar la seguridad de la misma, ya que se abrira solo
una caja, el resto permanecera sellado hasta el proceso de picking por pedido.

El proceso de recepcion tarda actualmente 90,25 minutos por lotes de pallet de
productos sensibles. De acuerdo con una medicion en terreno, con la revision a través de
pesaje de cajas, se logra realizar el proceso de recepcidon en un tiempo promedio total de 73,01
minutos, disminuyendo 17,24 minutos por lote de pallet.
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6.2.2 Impacto de la propuesta en el método

Como se sefialo anteriormente, esta propuesta se basa en la forma de realizar uno de los
procesos de revision, por lo tanto afecta directamente el método del apartado de “Recepcion”
por factura. Se cambia el punto IV de este apartado por las siguientes descripciones:

= Para la revision de productos sensibles se abre una caja, se cuentan y corrobora que
vengan todos los productos que la caja indique, para luego un producto y la caja
completa. Se compara el peso de las siguientes cajas selladas, si se presenta alguna
diferencia de peso aproximada al peso de un producto se procede a abrir la caja y
corroborar que vengan todos los productos sefialados. En caso que la caja venga
calada, no se recepcionard. Para productos masivos, se cuenta cada caja y se
compara con la orden de compra, si se presenta alguna dificultad se avisa
directamente al encargado.

La siguiente imagen muestra el cambio realizado en el diagrama de flujo (cuadro
amarillo), donde todas las demads actividades permanecen constantes, sin cambio alguno.
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Ilustracion 6.2 Flujo del proceso de recepcion con propuesta n°l parte I1.a: Recepcion
Fuente: Elaboracion propia
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6.2.3 Simulacion
6.2.3.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utiliz6 diez horas de simulacién con cinco replicaciones, al igual que en la situacion
actual, obteniendo una comparacion exacta de los resultados, comparando entradas y salidas.

6.2.3.2 Distribuciones

Se utiliz6 la misma estructura del modelo de la situacion actual, variando los tiempos
ingresado a la ventana descriptiva del proceso que se ve afectado, en este caso, la recepcion de
productos sensibles como se muestra a continuacion:

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(57.20,0.18) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(73.01,0.2) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(15.99,0.212) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(52.29,0.184) Normal

Tabla 6.2 Resumen de distribuciones para propuesta n°1
Fuente: Elaboracion propia

Debido a que le tiempo modificado no proviene de un conjunto de datos histérico se
utilizara una distribucion Normal con una desviacion estandar'' de 0.2, como muestra la tabla
6.6. La eleccion de esa distribucion se basa en que nos situaremos en una situacion ideal en la
que las variaciones en el proceso solo pueden ser debido a causas comunes, es decir, los
tiempos generados tenderdn a agruparse en un valor central. La eleccion de la desviacion
estaindar es debido a que en la situaciéon actual los tiempos bordean este numero,
aproximandolo para generar una variabilidad estable.

6.24 Resultados

Para la evaluacion de propuesta nos fijaremos en los resultados obtenidos en las
entradas y salidas del sistema de simulacion, sin entrar en mayor detalle en los tiempos de cola
ni utilizacion de los recursos, debido a que el objetivo de cada mejora busca un aumento en la
capacidad de la recepcion, lo cual para este problema, se ve reflejado solo en este punto. Los
resultados obtenidos en los in y out del sistema completo para cada uno de los escenarios son:

""'La desviacion estandar es un indice numérico de la dispersion de un conjunto de datos (o poblacion). Mientras
mayor es la desviacion estandar, mayor es la dispersion de la poblacion. La desviacion estandar es un promedio
de las desviaciones individuales de cada observacion con respecto a la media de una distribucion (Instituto
Tecnoldgico y de Estudios Superiores de Monterrey, 2011).
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Escenarios

Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 30 22
2 20 20 20 23
3 20 20 30 20
4 20 19 28 19
5 20 18 30 21
Promedio 20 194 27,6 21
Porcentaje de cumplimiento 97 % 76,08 %

Tabla 6.3 Resumen de resultados segun escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°1
Fuente: Elaboracion propia

Recordando los resultados obtenidos en la situacidon actual podemos ver que para
ambos escenarios se produjo un aumento en el porcentaje de cumplimiento, un 1% para el
escenario de 20 descargas y un 4,08% para el escenario de 30 descargas. Esto traducido a
produccion diaria en unidades, representa 245.895 y 266.175 respectivamente.

De los resultados se puede concluir que esta mejora si genera un aumento en la
capacidad de recepcion a pesar de ser muy poco significativo en términos de unidades y estar
aun muy lejos de alcanzar la meta diaria buscada.

6.3 Propuesta n° 2: Rediseiio de layout de loza de recepcion

Como se menciond anteriormente, el pioneta de cada proveedor es quien dispone los
pallets que llegan al CD en la loza de recepcion, representada en la ilustracion 4.7, por lo
tanto, no se tiene un control interno de esta distribucion, es por ello que se identificaron los
siguientes problemas:

= No existen zonas claras e identificadas para las clases de productos (Sensible, Masivo e
Importados).

= No existen identificacion de posiciones para pallets ni pasillos de revision.

= No existe pasillo para pallets de rapida transicion.

= Existen zonas de seguridad obstruidas con pallet.

Estos problemas tienen consecuencia directa en la acumulacién de tiempos de
desperdicios, representandose en consecuencias, tales como:

= Aumento de tiempos de traslados de pallets debido al desorden de la loza y tamafio de
los pasillos.

= Aumento en los tiempos de espera de la separacion de productos debido al desorden de
la loza.
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6.3.1 Especificaciones de la propuesta

pasos:

L
IL

II1.

Iv.

Para la implementacion del nuevo disefio de la loza es necesario abordar los siguientes

Ordenar la loza definiendo posiciones de pallets y pasillos de revision'>.

Definir zonas para las diferentes clases de productos (Masivo, Sensible e Importados)
de acuerdo a la zona de almacenamiento.

Enumerar las lineas de recepcion para facilitar la identificacion de las zonas. Desde la
linea 1 hasta la linea 7 sera sector para la disposicion, preferentemente, de productos
clase sensible. Desde la linea 8 hasta la linea 25 sera sector para la disposicion,
preferentemente, de productos clase masivo. Finalmente las lineas 26 y 27 seran para
la disposicion, preferentemente, de productos clase importados.

Demarcar las zonas, posiciones y numeros de lineas con pintura de alto trafico.
Formular un instructivo con la informacion descrita en el tercer punto, el cual sera
entregado a cada proveedor al momento de realizar los acuerdos comerciales y también
sera dispuesto en los muros a un costado de cada andén, con el fin de informar
adecuadamente la nueva forma de ordenamiento de la loza.

e S R R N R e
o ANDENES DE ENTRADA

&

Tlustracion 6.3 Layout de la loza de recepcion
Fuente: Elaboracion propia

2 De acuerdo con el departamento de Prevencion de Riesgo el pasillo de revision deben ser minimo de 50
centimetros para que el trabajador pueda moverse sin dificultad y respetando el Decreto Supremo N° 594, donde
se describen Reglamento sobre Condiciones Sanitarias y Ambientales Basicas en los Lugares de Trabajo. Cabe
sefalar que los pasillos de circulacion deben ser lo suficientemente amplios de modo que permitan el movimiento
seguro del personal, tanto en sus desplazamientos habituales como para el movimiento de material, sin
exponerlos a accidentes.
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Con esta demarcacion de la loza se reducen los tiempos antes mencionados, ya que
permite a los trabajadores tener un area laboral mas comoda en el desempefio de sus
actividades, si dificultades para desplazarse. Ademads, tiempos de traslado para la zona de
almacenamiento de los productos también disminuye, ya que las nuevas ubicaciones asignadas
privilegian la cercania a su destino final.

La diminucién de los tiempos esta enfocada directamente a los tiempos de
Separado/Traslado de productos sensibles y masivos hacia su zona de almacenamiento. En la
situacion actual estos dos procesos tienen un tiempo promedio de 52,29 minutos y 15,99
minutos respectivamente. Este tiempo estan vinculados con los metros recorridos por las
traspaleta y gruas, es por ello que al sectorizar la loza se pretende un rango de tiempo maximo
para estos dos procesos menor al actual.

Para el separado y traslado de productos sensibles se estimd a través de mediciones de
tiempo y distancia a la zona de almacenamiento (ver Anexo 11.13), que el rango de tiempo
con el nuevo layout tiene un promedio de 37,02 minutos.

Por otro lado, las pruebas en productos masivos, muestra un promedio de traslado
hacia los Rack de 13 minutos (Anexo 11.14), considerando estos valores como la situacion
ideal, para ser ingresado en la nueva simulacion del sistema.

6.3.2 Impacto de la propuesta en el método

Al ser esta una propuesta netamente de control y orden visual de los productos, no
requiere grandes cambios en el método de los procesos, sin embargo es necesario velar por el
cumplimiento de este orden, por ello el método tendra la siguiente modificacion:

= Luego del punto I del apartado de “Descarga” se agrega un nuevo punto que menciona
“El administrativo debe asignar las lineas de descarga bajo el siguiente criterio de
preferencia, lineas 1-7 productos sensibles, lineas 8-25 productos masivos, lineas 26 y
27productos importados.

Al igual que en la propuesta n° 1, la agregacion de esta nueva actividad al apartado de
Descarga, se muestra de color amarillo como se muestra en la siguiente imagen, conservando
las demas actividad estables.
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Ilustracion 6.4 Flujo del proceso de recepcion con propuesta n°2 parte I: Descarga
Fuente: Elaboracion propia

6.3.3 Simulacion
6.3.3.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utilizd diez horas de simulacion con cinco replicaciones, al igual que para la
situacion actual y la propuesta n°l, para obtener un comparacion exacta de los resultados,
comparando entradas y salidas.

6.3.3.2 Distribuciones

Paras las distribuciones de esta propuesta, se consideré el mismo criterio de la
propuesta anterior, conservando los mismos valores en los procesos no modificados y
utilizando una distribucion Normal con desviacion de 0,2 para los alterados.

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(57.20,0.18) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(90.25,0.207) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(13,0.2) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(37,0.2) Normal

Tabla 6.4 Resumen de distribuciones para propuesta n°2
Fuente: Elaboracion propia
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6.3.4 Resultados

Las entradas y salidas obtenidas de acuerdo a los dos escenarios son las siguientes:

Escenarios
Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 30 22
2 20 19 28 19
3 20 18 23 18
4 20 20 28 22
5 20 19 30 21
Promedio 20 19,2 27,8 204
Porcentaje de cuamplimiento 96 % 73,38 %

Tabla 6.5 Resumen de resultados segun escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°2
Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en los resultados obtenidos, el porcentaje de cumplimiento de
esta propuesta es igual al de la situacion actual en el escenario de 20 descargas con 96%. Para
el escenario de 30 descargas se obtiene un pequefio aumento de 1,38%, lo que representa
258.570 unidades diarias. A pesar de aumentar la capacidad del area, esta mejora no muestra
un mayor impacto en los resultados. Esto puede ser atribuido a que el objetivo es disminuir
tiempos de la ultima actividad (separacion y traslado) del sistema, sin mejorar las etapas
anteriores lo cueles generarian las colas que retrasan el proceso completo.

Al comparar con la propuesta anterior, podemos decir que la Revision por pesaje
genera un mayor cumplimiento y por ende un aumento en la capacidad de recepcion que el
Rediseiio del layot de la loza.

6.4 Propuesta n° 3: Panel Andon

El tablero de control busca enfocarse en los tiempos donde se espera que el producto
esté disponible para el siguiente proceso, tiempos que muchas veces no son necesarios, ya que
existe disponibilidad de recursos que atienda esos productos. Las esperas de mayor extension
se producen, en primer lugar, terminada la descarga hasta que el trabajador se dispone a
recepcionar los productos, y en segundo lugar, luego de finalizada la recepcion hasta que el
pallet comienza el abandono de la loza (separado y traslado).

Descarga Recepcion

Tlustracion 6.5 Tiempos de espera en el proceso
Fuente: Elaboracion propia
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Estos tiempos se producen generalmente por la desinformacién presente sobre los
estados de las diferentes lineas de recepcion, ya que los trabajadores no informan al encargado
y este, a su vez, no informa a los separadores cuales son los productos disponibles para el
traslado a zonas de almacenamiento. Todo esto conlleva a que el flujo del proceso no sea el
optimo provocando:

= Baja capacidad de respuesta ante problemas

= Incapacidad para recepcionar mayor cantidad de productos

= Jornadas laborales que se extienden mas alla del horario establecido
=  Tiempos 0ciosos

6.4.1 Especificaciones de la propuesta

El tablero o Andon de estado se ubicara en una zona estratégica a la vista de todos los
trabajadores del area, por lo que serd dispuesto fuera de la sala de administracion. Debera
mostrar las 27 lineas con su respectiva etapa de proceso y estado. Las etapas seran
diferenciadas de la siguiente forma:

Etapa Simbolo
DESCARGADO: Finalizada la descarga por parte del pioneta y ya informada la A
situacion a la administracion de recepcion.
EN RECEPCION: Cuando el recepcionista se hace cargo de los productos para su B
ingreso al sistema con la documentacion correspondiente.
EN TRASLADO: Cuando se esta ejecutando el proceso de separado y traslado de C

los pallets a las zonas de almacenamiento.

Tabla 6.6 Descripcion estas de la linea
Fuente: Elaboracion propia

De la misma forma se debe diferenciar los estados de las diferentes etapas, estos
estados tendran relacion con el tiempo que demoren las etapas (o tiempos de tolerancia), por lo
tanto se tratard de una alerta tipo semaforo, aplicando color verde para los procesos en tiempos
optimos, amarillo para procesos en tiempos cercanos al limite y color rojo para los procesos en
tiempos atrasados. Para cada una de las etapas los tiempos serdn los siguientes:

Tolerancia (minutos)

Estado Verde Amarillo Rojo
Descargado A (Sensible) 0 1 2 4 >5
A (Masivo) 0 | 2 4 >5
En recepcion B (Sensible) 0 59 60 70 >71
B (Masivo) 0 33 34 44 >45
En traslado C (Sensible) 0 26 27 32 >33
C (Masivo) 0 4 5 10 >11

Tabla 6.7 Tiempos de tolerancia por estado de la linea
Fuente: Elaboracion propia
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Que la luz del tablero este apagada significara por lo tanto que la linea esta desocupada
y con posibilidades de descargar en ese lugar. La imagen 6.6 muestra una maqueta de como
debiera estar constituido el panel de control visual el cual ser dispuesto en el area:

PANEL DE CONTROL VISUAL
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Tlustracion 6.6 Maqueta del panel de control
Fuente: Elaboracion propia

Para el correcto funcionamiento de este tablero se deben definir ciertas
responsabilidades que deben cumplirse:

= Sera responsabilidad del pioneta dar aviso a la administracion de recepcion que la
carga o lote de pallets ya ha sido descargada y esta lista para la recepcion.

= Sera responsabilidad de los recepcionistas dar aviso al encargado cuando terminan de
recepcionar una carga o lote.

= Serd responsabilidad de los separadores dar aviso al encargado cuando se haya
desocupado una linea de recepcion.

= Sera responsabilidad del encargado manejar el tablero desde su computador personal.
Esto incluye las tareas de dar comienzo y término a cada una de las etapas, ingresar los
tiempos correspondientes a cada etapa en el software de manejo.

Cabe sefialar que una vez ingresados los tiempos de tolerancia al software estos se
pondran en inicio una vez que se dé comienzo a alguna de las etapas, las luces se encenderan
automaticamente y cambiaran a medida que el tiempo transcurra. El término de las etapas
también debe ser de forma manual.

El tablero permite tener una vision global de los estados de los productos en la loza,
donde esta tarea recae en los deberes del encargado de recepcion, por lo que este tablero es
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una herramienta que brinda un fundamental apoyo para evitar la constante supervision fisica.
En cuanto a los tiempos, el panel permite disminuir los tiempos de desperdicios (tabla 4.7 y
4.10) en los procesos de recepcion de productos masivos, en recepcion de productos sensibles
y separado/traslado de ambos. Para masivos se obtienen tiempos de 45,01 minutos en
recepcion y en traslado 13,99 minutos. En cambio para sensibles, la recepcion alcanza los
88,25 minutos y el separado y traslado 48,29 minutos.

6.4.2 Impacto de la propuesta en el método

La propuesta presentada requiere de algunos cambios en el método de trabajo actual
presentado en el punto 4.1.1. Los cambios realizados son los siguientes:

= Se cambia el punto IV del apartado de “Descarga” por la siguiente definicion: “Luego
de realizada la descarga, el transportista o pioneta deberd entregar la factura al
administrativo indicandole que la carga esta descargada completamente”

= Se agrega el punto V al apartado de “Descarga” que dice: “Finalmente el
administrativo debe avisar al encargado del estado final de la descarga, quien deberd
actualizar el tablero andon”.

Descarga

de recepcion

Actualizar

X estadoen  —
tablero
<

MNecesita
pallet?
(&}
= Entrega de la
\."° Descarga del 9 "
4 7 factura y aviso
camidn
de descarga

€
Arribo al andén

T

Proceso de recepcion

Entregar pallet

Recepcionista

Separador

Ilustracion 6.7 Flujo del proceso de recepcion con propuesta n°3 parte I: Descarga
Fuente: Elaboracion propia

= Luego del punto VII del apartado “Recepcion” se agrega el siguiente punto: “El
administrativo avisa al encargado del estado terminado de la recepcion por factura,
con el fin de que este actualice el tablero andon”.
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Tlustracion 6.8 Flujo del proceso de recepcion con propuesta n°3 parte I1.b: Recepcion

Fuente: Elaboracion propia

Se agrega un tercer punto en el apartado de “Separacion” que menciona “El separador

debe dar aviso al encargado del abandono de productos de la loza de recepcion, para
que este pueda actualizar el tablero andon y darle disponibilidad a la linea.
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Tlustracion 6.9 Flujo del proceso de recepcion con propuesta n°3 parte I11: Separacion

Fuente: Elaboracion propia
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6.4.3 Simulacién
6.4.3.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utilizo diez horas de simulacion con cinco replicaciones, al igual que para la
situacion actual y las anteriores propuestas, para obtener un comparacion exacta de los
resultados, comparando entradas y salidas.

6.4.3.2 Distribuciones

Las distribuciones utilizadas en base a la estructura del modelo de la situacion actual,
modificando los Gltimos cuatro tiempos debido a que son los que la propuesta busca atacar.

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(45,01,0.2) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(88.25,0.2) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(13.99,0.2) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(48.29,0.2) Normal

Tabla 6.8 Resumen de distribuciones para propuesta n°3
Fuente: Elaboracion propia

644 Resultados

Los datos obtenidos de la simulacién se muestran a continuacion de la tabla 6.9:

Escenarios
Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 29 24
2 20 20 30 23
3 20 20 30 26
4 20 20 30 22
5 20 18 30 21
Promedio 20 19,6 29,8 232
Porcentaje de cumplimiento 98 % 77, 85%

Tabla 6.9 Resumen de resultados segun escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°3
Fuente: Elaboracion propia

Esta propuesta muestra un aumento en el cumplimento en ambos escenario en
comparacion con la situacion actual y con las propuestas n° 1 y n°2, es decir, es la propuesta
con mayor indice de cumplimiento con un 98% en las 20 descargas y 78% en las 30 descargas.
En términos de produccion 248.430 unidades y 294.060 unidades respectivamente.
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6.5 Propuesta n° 4: Revision por pesaje y Rediseiio Layout

Esta propuesta considera la implementacion de revision por pesaje de productos
sensibles y un redisefio de layout de la loza. Las descripciones y especificaciones de cada una
de estas, se encuentran por separado en los puntos 6.2 y 6.3. El impacto en el método de las
dos mejoras en conjunto sera la suma de las modificaciones de cada una de ellas.

6.5.1 Simulacion
6.5.1.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utiliz6 diez horas de simulacion con cinco replicaciones para obtener una
comparacion de los resultados obtenidos en la situacion actual y en el resto de las propuestas.

6.5.1.2 Distribuciones

Las distribuciones para este caso muestran modificaciones en la mayoria de los
tiempos en comparacion a la situacion actual, como se muestra en la siguiente tabla:

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(57.20,0.18) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(73.01,0.2) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(13,0.212) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(37,0.2) Normal

Tabla 6.10 Resumen de distribuciones para propuesta n°4
Fuente: Elaboracion propia

6.5.2 Resultados

Las entradas y salidas arrojadas por la simulacion para cada escenario son:

Escenarios
Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 24 21
2 20 20 30 23
3 20 19 30 22
4 20 19 28 21
5 20 19 28 20
Promedio 20 194 28 214
Porcentaje de cumplimiento 97 % 76,42 %

Tabla 6.11 Resumen de resultados seglin escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°4
Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede apreciar el porcentaje de cumplimiento para 20 descargas es de un 97%
y 76% para 30 descargas. Al comparar con la situacion actual se ve un aumento de un 1% y
4,42% en cada uno de los escenarios. Por otro lado, al comparar con las demas propuestas se
puede ver que el cumplimiento es similar al de la propuesta uno, superior a la propuesta dos y
por debajo de la propuesta tres.

6.6 Propuesta n° 5: Revision por pesaje y Panel Andon

Propuesta que comprende la ejecucion de una nueva revision por pesaje de productos
sensibles y un control visual a través de un panel Andon. Las descripciones y especificaciones
de cada una de estas, se encuentran por separado en los puntos 6.2 y 6.4. El impacto en el
método de las dos mejoras en conjunto sera la suma de los cambios de cada una de ellas.

6.6.1 Simulacion
6.6.1.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utiliz6 diez horas de simulacion con cinco replicaciones, al igual que en la
propuestas anteriores, comparando entradas y salidas.

6.6.2 Distribuciones

Las distribuciones para esta propuesta conservan la expresion Normal, modificando los
tiempos de los ultimos cuatro procesos, los cuales son afectados por la propuesta n°1 y n°3.

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(45.01,0.2) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(71.01,0.2) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(13.99,0.2) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(48.29,0.2) Normal

Tabla 6.12 Resumen de distribuciones para propuesta n°5
Fuente: Elaboracion propia

6.6.3 Resultados

Para esta propuesta se obtuvieron los siguientes resultados segun escenario:

Escenarios
Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 30 21
20 20 30 26
3 20 20 30 25
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4 20 20 29 22

5 20 20 30 24
Promedio 20 20 298 23,6
Porcentaje de cumplimiento 100 % 79,19 %

Tabla 6.13 Resumen de resultados seglin escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°5
Fuente: Elaboracion propia

Con esta propuesta se busca seguir aumentando el porcentaje de cumplimiento, el cual
se ve claramente reflejado en el primer escenario de 20 descargas diarias alcanzando el 100%,
es decir, el trabajo se realiza completamente sin dejar productos pendientes o sin incurrir a
horas extras de trabajo. También se puede apreciar que para el segundo escenario, el
cumplimiento llega al 79,19 %, aumentando un 7,19% con respecto a la situacion actual.

Esta propuesta es la que mejor capacidad de respuesta muestra en comparacion con las
anteriores mostradas, demostrando que al mejorar dos procesos continuos (Recepcion
sensibles y Separado/Traslado) los resultados aumentan considerablemente.

6.7 Propuesta n° 6: Redisefio de Layout y Panel Andon

Sexta propuesta que contempla el redisefio del layout de la loza de recepcion en
conjunto con la implementaciéon de un panel Andon. Las descripciones, especificaciones ¢
impacto de cada una de estas, se encuentran por separado en los puntos 6.3 y 6.4.

6.7.1 Simulacién
6.7.1.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utilizd diez horas de simulacion con cinco replicaciones, al igual que para la
situacion actual, para obtener un comparacion exacta de los resultados en entradas y salidas.

6.7.2 Distribuciones

Nuevamente las distribuciones conservan la forma Normal, afectando los ultimos
cuatro procesos donde los tiempos se ven disminuidos.

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(45,01,0.2) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(88.25,0.2) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(11,0.2) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(33,0.2) Normal

Tabla 6.14 Resumen de distribuciones para propuesta n°6
Fuente: Elaboracion propia
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6.7.3 Resultados

En este caso los resultados obtenidos se muestran en la tabla 6.15:

Escenarios
Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 30 25
2 20 20 30 27
3 20 20 30 23
4 20 20 29 22
5 20 20 30 24
Promedio 20 20 29,8 242
Porcentaje de cumplimiento 100 % 81,21%

Tabla 6.15 Resumen de resultados seglin escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°6
Fuente: Elaboracion propia

Esta propuesta se enfoca en disminuir los tiempos de Recepcion de masivos y del
Separado/Traslado de productos, es por ello que el porcentaje de cumplimiento se ve
aumentado en ambos escenarios. Para el escenario de 20 descargas se logra alcanzar el 100%,
en otras palabras, se logra todo procesar toda la carga laboral destinada para ese momento. Por
otro lado, para las 30 descargas el cumplimiento alcanza el 81,21%, con un aumento del
9,21% respecto a la situacion actual.

En relacion con las anteriores propuesta, esta es la que mas beneficios proporciona en
términos de capacidad de trabajo.

6.8 Propuesta n° 7: Revision por pesaje, Rediseiio de Layout y Panel Andon

Esta ultima propuesta consiste en la implementacion de una nueva revision por pesaje
de productos sensibles, un redisefio del actual layout de la loza y un panel Andon. Las
descripciones y especificaciones de cada una de estas, se encuentran por separado en los
puntos 6.2, 6.3 y 6.4. El impacto en el método de las tres mejoras en conjunto sera la suma de
los cambios o modificaciones de cada una de ellas.

6.8.1.1 Replicaciones y horas simuladas

Se utilizd diez horas de simulaciéon con cinco replicaciones, al igual que para la
situacion actual, para obtener un comparacion exacta de los resultados, comparando entradas y
salidas.
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6.8.2 Distribuciones

Las distribuciones para este caso se muestran la siguiente tabla, conservando la forma
normal y una deviacién de 0.2 en los ultimos tiempos:

Proceso Expresion Distribucion
Tiempos entre descarga EXPO(19,59) Exponencial
Tiempos muestreo NORM(6.57,0.174) Normal
Tiempos recepcion masivos NORM(45,01,0.2) Normal
Tiempos recepcion sensibles NORM(71,0.2) Normal
Tiempos traslado a Rack NORM(11,0.2) Normal
Tiempo separado y traslado Shelving NORM(33,0.2) Normal

Tabla 6.16 Resumen de distribuciones para propuesta n°7
Fuente: Elaboracion propia

6.8.3 Resultados

Como resumen de los resultados se muestra la siguiente tabla, detallando las entradas y
salidas para cada escenario:

Escenarios
Descargas maximas diarias (lotes) 20 30
Replicaciones In Out In Out
1 20 20 30 26
2 20 20 30 28
3 20 20 30 27
4 20 20 30 29
5 20 20 30 29
Promedio 20 20 30 278
Porcentaje de cumplimiento 100 % 92,67 %

Tabla 6.17 Resumen de resultados seglin escenarios para las entradas y salidas para la propuesta n°7
Fuente: Elaboracion propia

Esta propuesta involucra la implementacioén de tres mejoras en conjunto, es decir, se
modificaran los tiempos en los procesos de Recepcion y Separado/Traslado de productos
sensibles y masivos. Es por ello que los resultados obtenidos muestran un aumento en los dos
escenarios al comprarlos con la situacion actual. Para las 20 descargas se logra un 100% de
cumplimiento y para las 30 descargas un 92,67%, aumento un 4% y 20,67% respectivamente.
En términos de unidades procesadas, se alcanzan 352.365 unidades. Sin bien este valor no el
buscado por Gestion de Inventario de 380.000 unidades, es un aumento considerable respecto
a la capacidad de produccion del area.

En comparacion con el resto de las propuestas, esta proporciona mayores beneficios
que las anteriores, siendo la con mayor indice de cumplimiento y capacidad de trabajo en el
area de recepcion.
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6.9 Eleccion de propuesta

Para determinar qué propuesta se acomoda de mejor manera a las necesidades del
problema, se analizé el impacto de cada mejora y los resultados de cada propuesta. De acuerdo
a estos ultimos se puedo apreciar que cada propuesta aumento el porcentaje de cumplimiento
en ambos escenarios con respecto a la situacion actual, como muestra el siguiente grafico:

Porcentaje de cumplimiento
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Grafico 6.1 Porcentaje de cumplimiento segun propuesta
Fuente: Elaboracion propia

Es por lo anterior que la eleccién de la propuesta a implementar sera la con mejor
indice de cumplimiento, en este caso la propuesta n°7 la cual alcanza el 100% y 93% en cada
escenario. Esta propuesta contempla tres mejoras, las cuales atacan una actividad particular del
proceso que por separado no beneficia tanto como en conjunto. Esto es debido a que cada
etapa del proceso impacta en la siguiente, estando estrechamente vinculadas y siendo
necesario mejorar paralelamente para generar resultados en la capacidad del area.

El poder recepcionar 352.365 unidades diarias implica que faltarian 27.635 unidades
para lograr lo buscado por Gestion de inventario, las cuales seguiran llegando a la bodega
extra destinada a devoluciones pero posibilitando la eliminacion de una de las dos naves
arrendadas, la cual equivale a un costo de 7MMS$ mensuales. La nave que si se conservaria,
servird para almacenar las unidades sobrantes al CD y ademas como area de productos
devueltos desde las tiendas, conservando el personal minimo necesario para estas funciones.

Los costos y beneficios asociados a la implantacion de esta propuesta serdn
presentados a continuacion, seguidos de un plan de trabajo para la puesta en marcha.
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7 Evaluacion economica

La evaluacion econdmica es un método de analisis de ventajas y desventajas, de asignar
al proyecto propuesto los recursos econdémicos que sean necesarios para su implementacion.

En el presente proyecto se ha manifestado que la gran problematica es la capacidad de
recepcion, es decir, no se recepciona la totalidad de productos que es necesaria para cumplir
con la demanda y las expectativas de la gerencia. Sin embargo, luego de la presentacion de las
mejoras propuestas y la simulacion realizada, se ha dejado claro que es posible aumentar esta
recepcidn a niveles muy cercanos a los esperados. Por lo tanto se hace necesaria una
evaluacion econdmica de la propuesta para evaluar el impacto sobre los costos del CD y sus
bodegas extras.

7.1 Analisis de costos actuales

En primer lugar se debe sefialar que la variable fundamental para la relacion costo-
beneficio es la cantidad de unidades recepcionadas. El aumento de la capacidad de recepcion
de estas unidades implica una reduccion de costos asociados al funcionamiento de las bodegas
extras.

En Ila tabla 1.1 se muestra la capacidad de recepcion de las bodegas extras (bodega
Noviciado), cuyos costos de funcionamiento se desglosan de la siguiente forma:

= Costo de arriendo: Bodega Noviciado consta de dos naves arrendadas con costo de
$7.000.000 mensuales cada una.

= Costo servicios basicos: estos costos incluyen electricidad, agua, colaciones y
transporte (Vehiculo de acercamiento).

=  Costos por arriendo de maquinaria: incluye arriendos de traspaleta y grias
horquillas.

= Sueldo auxiliares de bodega: $500.000 por cada auxiliar. En total se cuenta con 4
trabajadores.

= Sueldo administrativo de recepcion: Se cuenta con un administrativo de recepcion
para ambas bodegas.

La tabla 7.1 muestra un resumen de los costos' totales de las bodegas a nivel mensual
y por el periodo de estudio.

Concepto Costo mensual Costo Periodo 2015
Costo fijo de arriendo -$14.000.000 -$112.000.000

" Los costos presentados en la tabla son valores aproximados otorgados por el 4rea de desarrollo logistico,
debido a temas de privacidad de informacion el valor exacto de sueldos y arriendos no fueron proporcionados.
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Costo Servicios basicos -$3.000.000 -$24.000.000

Arriendo de maquinaria -$1.250.000 -$10.000.000
Sueldo auxiliares de bodega -$2.000.000 -$16.000.000
Sueldo administrativo de recepcion -$600.000 -$4.800.000

Costos total -$20.850.000 -$166.800.000

Tabla 7.1 Costos Periodo 2015 por concepto de bodegas extras
Fuente: Elaboracion propia

7.2 Costos de implementacion de mejoras

En el punto 6.2 del presente trabajo se menciona una mejora metodologica en lo que
respecta a la revision de los productos sensibles en el proceso de recepcion. Para la
implementacion de dicha mejora se hace necesario contar con una balanza de alta precision
para el pesaje de los productos. Para el presupuesto de la balanza necesaria se contactd a la
empresa de venta de equipos electronicos e industriales SBOSS, a través de su pagina web',
donde se encontr6 el equipo que cumple con todas las caracteristicas necesarias (Ver anexo
11.20), cuyo valor monetario se detalla en la siguiente tabla:

Concepto Costo sin IVA Costo total
Balanza -$ 149.700 -$ 178.143

Tabla 7.2 Costo balanza de alta precision
Fuente: Elaboracion propia

En el punto 6.3 se menciona un redisefio y marcaje del layout de la loza de recepcion.
Dentro de esta mejora se menciona la existencia de carteles de indicaciones que serviran como
apoyo a los pionetas/proveedores en lo que respecta a la descarga de los pallets en la loza. El
costo de estos carteles, segun la cotizacion (Ver anexo 11.21) realizada se muestra en la tabla.

Concepto Costo unitario Costo total
Cartel de indicaciones -$3.750 -$22.500

Tabla 7.3 Costos carteles de indicacion
Fuente: Elaboracion propia

El marcaje de las posiciones de los pallets en las lineas y el nimero que la identifique,
debe realizarse con pintura epoxica, que otorga mayor adherencia a la loza y mayor resistencia
al desgaste, debido a la gran cantidad de personas y maquinarias que circularan sobre ella.

A este costo se debe afladir un mantenimiento que consiste en repintar la zona
nuevamente. Se estima que debe realizarse semestralmente o cada cuatro meses si la pintura
sufre mucho dafio. De cualquier forma, para el periodo de estudio (ocho meses) se requerira

1 http://sboss.cl/index/balanza.htm
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un solo mantenimiento, es decir, un gasto adicional como maximo, del valor del pintado
completo.

Segin la cotizacién realizada a la empresa Demarcacién Vial" el costo del marcaje y
de su respectiva mantencion es de $1.650 por metro linea de pintura epdxica. El total de
pintura a utilizarse es de 1.049 metro linea de pintura, lo que equivale a $1.730.850 (s/IVA).

La tabla 7.4 muestra un resumen de los costos asociados al redisefio y marcaje del
layout de la loza de recepcion incluyendo IVA:

Concepto Costo total
Cartel de indicaciones -$ 22.500
Marcaje pintura epoxica -$2.059.712
Mantencion -$2.059.712
Costo total -$ 4.141.924

Tabla 7.4 Resumen de costos de implementacion de rediseflo y marcaje de layout loza
Fuente: Elaboracion propia

En el punto 6.4 se menciona el panel Andon como tercera mejora del proyecto, dejando
en el punto 6.4.1 las especificaciones de este. El tablero debe ser confeccionado de acuerdo a
ciertas caracteristicas, por lo que se busco un proveedor que desarrollara tableros a pedido. El
proveedor encontrado es Electrénica Cordillera'®, quién evalué el tablero con un costo
variable entre los $4.500.000 y $5.250.000, por lo que para efectos de analisis se tomd el
precio mas alto que puede alcanzar, el cual incluye capacitacion sobre su correcto uso. De
igual forma se estim6 un mantenimiento semestral con un costo de $120.000 para su correcto
funcionamiento en el tiempo.

Segun las indicaciones de Electronica Cordillera este tipo de tableros tienen un gasto
energético de 25,2 kWh, lo que se traduce en términos monetarios en un costo de $$2.573
mensuales'’, es decir, $20.584 para ocho meses. Sumando los costos de inversidon y costos
fijos asociados a la implementacion de la mejora, se muestra la tabla 7.5:

Concepto Costo unitario
Panel Andon -$ 5.250.000
Mantenimiento -$120.000
Gasto energético -$28.584
TOTAL -$5.390.584

Tabla 7.5 Costos asociados al panel Andon
Fuente: Elaboracion propia

!5 Demarcacion vial de pisos con pinturas. http://demarcacionvial.cl/
"*Dedicada a soluciones digitales y desarrollo electronico. http://www.electronicacordillera.cl/home.html
' Calculo realizado en simulador de consumo de www.chilectra.cl para clientes con tarifa BT1.
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A modo de resumen la tabla 7.3 se presenta un consolidado de los costos de
implementacion de las mejoras, revision por pesaje de productos sensibles, el redisefio de
layout de loza de recepcion y el tablero Andon de estado de linea.

Concepto Costo
Implementacion mejora 1 -$178.143
Implementacion mejora 2 -$4.141.924
Implementacion mejora 3 -$5.390.584
TOTAL -$9.710.651

Tabla 7.6 Costo total de implementacion de mejoras
Fuente: Elaboracion propia

7.3 Anadlisis final

Finalmente se presenta un analisis y comparacion de costos asociados al funcionamiento
de las bodegas extras para el escenario actual (periodo 2015) y el escenario simulado con las
mejoras implementadas.

Concepto Periodo 2015 Con mejoras
Costo fijo arriendo bodegas -$ 112.000.000 -$ 56.000.000
Costo servicios basicos -$ 24.000.000 -$ 12.000.000
Arriendo por maquinaria -$10.000.000 -$ 5.000.000
Costo sueldo auxiliares de bodega -$ 16.000.000 -$ 8.000.000
Costo administrativo de recepcion -$ 4.800.000 -$ 4.800.000
Costo implementacion de mejoras - -$9.710.651
Costos Totales -$ 166.800.000 -$ 95.510.651

Tabla 7.7 Analisis costos Periodo 2015 vs Escenario con mejoras implementadas
Fuente: Elaboracion propia

Los costos de bodega extra disminuyen en un 48,56% debido a la eliminacién de una
de las naves, ya que, como se menciona en la tabla 1.1, las bodegas extras poseen una
capacidad de recepcion de 100.0000 unidades cada una, y al aumentar la capacidad del CD en
109.524 unidades, no se requiere el funcionamiento de ambas, conservando una sola por
cuestiones de estacionalidad u otros servicios asociados a las devoluciones. Incorporando los
costos asociados a la implementacion de las mejoras, el ahorro logrado durante el periodo de
estudio es de $71.289.349. Cabe destacar que los costos de implementacion son
desembolsados una sola vez, por lo que para el célculo de nuevos periodos solo se veran
involucrados costos de mantencion.
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8 Plan de trabajo

Este capitulo se centrara en la puesta en marcha de la propuesta seleccionada, es por ello
que se expondra un plan de trabajo que integra la decision estratégica sobre cuales son los
cambios que deben incorporarse a los diferentes procesos de la recepcion, asi como también
de la organizacion. Dicho plan debe mostrar las dificultades de la implementacion, los plazos
establecidos, el impacto en la organizacion, la priorizacion al implantar, un seguimiento de las
mejoras y por ultimo, la carta Gantt que permitird un seguimiento detallado del plan de
trabajo.

8.1 Dificultad de la implantacién
La dificultad en la implantacion de una mejora puede ser un factor clave a tener en

cuenta, ya que puede llegar a determinar el éxito, o no, de la misma (ANECA, 2010). Es por
ello que se evaluara la priorizacion de menor a mayor grado de dificultad como muestra la

imagen 8.1.
Mucha Regular e Poca a Ninguna
Tlustracion 8.1 Priorizacion de la dificultad de la mejora
Fuente: Elaboracion propia
Mejora Dificultad Justificacion

Pesaje de productos 3 Requiere de la compra de una pesa y modificacion del
sensibles método de revision actual.

Redisefio de layout 2 Es necesario validar el disefio del layout con las

personas correspondientes, cotizar distintas empresas
que realicen tales servicios, generar estudios del suelo
y por ultimo establecer un dia para pintar, el cual no
afecte las labores del area.

Panel Andon 1 Para esta mejora se necesita cotizar proveedores que
realicen trabajos de paneles digitales. Se debe trabajar
directamente con el proveedor para poder detallar las
caracteristicas buscadas en el disefio del panel. Una
vez listo, es necesario capacitacion para el encargado
del 4area y para el personal, modificando el
procedimiento en las actividades que se intenta
abordar.

Tabla 8.1 Dificultad de las mejoras
Fuente: Elaboracion propia
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8.2 Plazo de implantacion

Se refiere a los tiempos que tomara la implementacion de la mejoras, teniendo en
cuenta que algunas de estas tienen un alcance definido y no requieren de grande esfuerzos, por
lo que pueden realizarse de forma inmediata o a corto plazo. Por otro lado, existen acciones
que necesiten de trabajos previos o de un mayor tiempo de implantacion.

Largo Medio Corto Inmediato

Ilustracion 8.2 Priorizacion de plazos
Fuente: Elaboracion propia

Mejora Plazo Justificacion
Pesaje de productos 4 Requiere de la compra de una pesa con las condiciones
sensibles establecidas en 6.2.1, la cual puede ser encontrada

facilmente en el mercado. No necesita se grandes
capacitaciones, debido a que existe otros proceso de en
el CD que involucran pesaje de mercaderia.

Redisefio de layout 3 Debido a que el nuevo disefio de layout abarca areas
determinas de productos y pasillos con distancias
diferentes, es necesario buscar y cotizar proveedores
capacitados para el trabajo, necesitando 1 semana para
consultar costos y durabilidad, otra semana para
estudios del suelo y aplicacion de la pintura.

Panel Andon 2 La fabricacion del panel, debido a las condiciones y
objetivo que busca, necesita un tiempo aproximado de
3 a 4 semanas, sumado a 2 semanas de pruebas para
poder inducir al personal sobre las modificaciones en
el procedimiento. Por ultimo, para la configuracion del
panel es necesario el redisefio de la loza el cual
considera la sectorizacion de los productos.

Tabla 8.2 Plazos segiin mejora
Fuente: Elaboracion propia

8.3 Impacto en la organizacion
Se define impacto, como la forma en que afecta la implementacion de la mejora al

personal, materiales, métodos y medio ambiente del proceso. Si la mejora afecta a mas uno de
estos, su impacto sera mayor y la prioridad también debera serlo.
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Ninguno Poco Regular Mucho

Tlustracion 8.3 Priorizacion del impacto de la mejora
Fuente: Elaboracion propia

Mejora Impacto Justificacion
Pesaje de productos 2 Compromete al personal, los materiales utilizados y al
sensibles método de trabajo, cambiando la forma de realizar la

revision de los productos, modificando las actividades
del proceso de recepcion de sensibles, es decir, no
afectado al proceso completo de recepcion.

Rediseio de layout 3 Compromete al personal, a los pionetas, al método de
trabajo y al medio ambiente, por lo cual afecta a mas
participantes del proceso, necesitando agregar nuevas
actividades en partes especificas de este.

Panel Andon 4 Compromete a todos el personal, en especial al
encargado del area. Ademas necesita modificar el
método actual, agregando y modificando actividades
del proceso y la utilizacion de una nueva herramienta

(panel).

Tabla 8.3 Impacto segun la mejora
Fuente: Elaboracion propia

8.4 Priorizacion de la mejora

De acuerdo a lao valores entregados en los punto anteriores, se puede establecer una
priorizacion en las acciones de mejora identificadas. Una vez establecidas las puntuaciones de
cada factor se establecera la suma de las mismas, lo que servira de orientacion para identificar
como prioritarias aquellas que tengan una mayor puntuacion total.

Mejora Dificultad Plazo Impacto Priorizacion
Pesaje de productos sensibles 3 4 2 9
Redisefio de layout 2 3 3 8
Panel Andon 1 2 4 7

Tabla 8.4 Priorizacion de las mejoras
Fuente: Elaboracion propia

Como resultado, la tabla 8.4 muestra que el orden a seguir al momento de implementar
las mejoras, debido a que se busca generar pequeiias cambios sin afectar de forma radical al
proceso recepcion ni a la organizacion. Es por ello que se comenzara con la mejora de pesaje,
la cual es de menor complejidad y condiciona los pasillos para el redisefio de layout. Se
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seguird con esta ultima, la cual necesita de mayor tiempo para realizar el pintado y encontrar
el proveedor adecuado. Ademas condiciona al panel debido a las ubicaciones establecida para
cada tipo de producto. Se terminard, con la implementacion del panel Andon, el cual necesita
un mayor tiempo de fabricacién y de adaptacion por parte de los involucrados a esta nueva
herramienta de control. Esta mejora considerara para su configuracion de los estados los
tiempos de los procesos con las dos mejoras anteriores ya implementadas, es decir, los tiempos
limites seran de acuerdo al conjunto de las tres mejoras.

8.5 Seguimiento de las mejoras

Se refiere a un control del funcionamiento de las mejoras implementadas, el cual tiene
por objetivo evaluar la efectividad y verificar su correcto uso. Para esto se utilizaran
indicadores de rendimiento (KPI's) en cada una de las mejoras, los cuales seran expuestos
mensualmente en la administracion, con el objetivo de incentivar y demostrar el avance
logrado por el area completa. Los responsables de cada célculo dependerdn de la mejora,
tratando de que no sea una persona directamente relacionada con el proceso que involucra la
mejora, como muestra la siguiente imagen:

PESAJE DE SENSIBLES REDISENO DE LAYOUT PANEL ANDON
(Muestreador) (Administrativos) (Encargado)

*Tiempo promedio de *Tiempo promedio de *Tiempo promedio de del
recepcion (minutos) =Y. traslado de productos proceso completo
Tiempos de receocion / N° (minutos) = Tiempos de (minutos) = Tiempos del
de recepciones traslado / N° de traslados proceso / N° de procesos
% de disminucion de (minutos) *% de disminucién de los =
tiempo de recepcion = *% de dismiucién del (Tiempo promedio del
(Tiempo promedio de tiempos de traslado = proceso antes de la mejora -
recepcion antes de la (Tiempo promedio de Tiempo promedio del
mejora - Tiempo promedio traslado antes de la mejora proceso con mejora) /
de recepcion con mejora) / - Tiempo promedio de Tiempo promedio del
Tiempo promedio de traslado con mejora) / proceso antes de la mejora
recepcion antes de la Tiempo promedio de *100
mejora * 100 traslado antes de la mejora +9% de lineas retrazadas = N°
* 100 de lines rechazadas / N° de
*% de cumplimiento del lineas totales * 100
layout = N° de veces que se *% de lineas correctas = N°
cumplio con el layout / N° de lineas correctas / N° de
de revisiones *100 lineas totales * 100

Tlustracion 8.4 KPI's de seguimiento de mejoras
Fuente: Elaboracion propia
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8.6 Carta Gantt

Mejora 1: Pesaje de sensibles
Cotizacion de balanza
Compra de balanza
Marcha blanca
Modificacion del Método en los Procedimientos

Periodo de implementacién

Mejora 2: Rediseiio de layout
Validar el disefio de layout
Cotizar proveedores de pintura y servicio de
pintado
Cotizar proveedores de carteles de indicaciones
Contratacioén del servicio de pintura
Compra de carteles
Estudio del suelo y otros requerimientos del
proveedor
Pintado de loza
Instalar carteles
Marcha blanca
Modificacion del Método en los Procedimientos

Mejora 3: Panel Andon
Cotizacién y seleccién de proveedor
Especificacién de caracteristicas del panel
Fabricacion de panel
Capacitacion a colaboradores
Marcha blanca

Modificacidn del Método en los Procedimientos

Ilustracion 8.5 Carta Gantt para implementacion de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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9 Conclusiones y recomendaciones
9.1 Conclusion

Finalizado el desarrollo de este trabajo de titulo se concluye, a través de los resultados
de las simulaciones con el software Arena, que al modificar el método operativos de algunas
actividades y al eliminar los tiempos de desperdicios identificados a los largo de todo el
proceso de recepcion del Centro de distribucion Preunic, es posible aumentar la capacidad de
respuesta, llegando a recepcionar 352.365 unidades diarias, es decir, un 45,1% mas de lo que
actualmente se realiza.

Se debe recordar que estas propuestas buscaban alcanzar un aumento en cantidad de
unidades recepciondas, acercandose lo mas posible a la meta propuesta por gestion de
inventario de 380.000 unidades diarias, para asi satisfacer completamente la demanda de
tiendas. Como queda demostrado no fue posible alcanzar este valor, pero de todas formas las
mejoras proporcionaron beneficios, tanto a nivel de operacion, representado por una
disminucion de los tiempos y un aumento de la productividad, como a nivel econéomico.

Como beneficio econdomico obtenido, al aumentar en 109.524 unidades la capacidad de
recepcion, es posible prescindir de una de las bodegas extras, eliminando costos de $81.00.000
por periodo. Si bien, este ahorro no es importante considerando las utilidades de Empresas
Salcobrand, si aporta en temas de mejoramiento de la operacion, en mayor feedback de
informacion y representa fielmente el cambio cultural basado en la mejora continua que ha
tratado de seguir en los ltimos afios la organizacion.

En base a lo que la metodologia Lean postula, sobre produccion ajustada sin ninglin
tipo de despilfarro, se deja demostrado que no es necesaria una gran inversion para un gran
beneficio, ya que invirtiendo $9.710.651 se logra un ahorro final de $71.289.349.
Acompafiada de esta inversion debe existir el compromiso de los colaboradores y los
supervisores para que el objetivo de cada mejora se cumpla eficientemente.

Cabe sefialar que la correcta e integra utilizacion del panel, pesa y disposicion de los
pellets en el lugar correcto, permitira eliminar completamente el tiempo ocioso medido y
disminuir los tiempos de procesamiento, sin embargo, si no se respetan los tiempos de atrasos
alertados por el panel o si existe desorden en la loza, estos tiempos podrian sumarse al proceso
nuevamente impidiendo que se logre la meta establecida.

Por ultimo, la excelencia de una organizacién viene marcada por su capacidad de
crecer y mejorar continuamente todos y cada uno de los procesos que se realizan diariamente.
La mejora se produce cuando dicha organizacion aprende de si misma (conoce sus procesos,
personal, métodos, etc), y de su competencia, es decir, cuando planifica su futuro teniendo en
cuenta el entorno cambiante que la rodea y el conjunto de fortalezas y debilidades que la
constituyen.
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9.2 Recomendaciones

Observando los resultados y analisis obtenidos en este proyecto, la implantacion de las
propuestas de mejoras en al sistema real de recepcion necesita ciertas recomendaciones, tales
como:

= Realizar una actualizacién de las politicas de recepcion el cual muestre el nuevo
ordenamiento de la loza de acuerdo a la clase de producto relacionando con las
mejora de redisefio de layout.

=  Publicar indicadores de rendimientos de cada proceso en pizarras del areas, en
forma de incentivo demostrando el avance obtenido.

= De acuerdo a la informacion entregada por el panel de control en relacion a los
tiempos o veces en que las lineas quedan en estado de retraso, es posible crear una
estadistica que mejore ain mas el funcionamiento del area.

Ademas, debido a que aun con las mejoras, existe cierta cantidad de unidades faltantes
para satisfacer la demanda de la tiendas, se recomienda realizar un estudio de la utilizacion de
los recursos, el cual determine si es factible el ingreso de un nuevo trabajador el cual ayude a
aumentar la productividad sin generar mayores gastos y cumplir al 100% con las 380.000
unidades diarias.
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11 Anexos

11.1 Tabla de Tienda Preunic a lo largo del pais.

Tienda
Concepcion
Puente
Maipti Templo
Mall Plaza Vespucio
Rancagua
Mall Plaza Norte
Temuco
Mall Plaza Oeste
Mall Paseo Estacion
Alameda Casa Matriz
Mall Maipu
Estado
Intermodal La Cisterna
San Bernardo
Antofagasta
Los Angeles
Encomenderos
Mall Marina Arauco
Antofagasta Prat
Chillan
Valparaiso
Ahumada 141
Iquique
Puente Alto
Plaza Tobalaba
Temuco 2
Valdivia
Puente Alto Clavero
Mall Arauco Quilicura
Arica
Puerto Montt
Providencia
Maipu Centro
Concepcion 2
Copiap6
Estacion Central ULA

Valparaiso 2

Direccién
Peato Barros Arana 774, Concepcion, Region del Bio Bio
Puente, 670, Santiago Centro, ciudad Santiago
Av 5 de Abril 177-B, Maipu, Santiago, Region Metropolitana.
Vicuila Mackenna 7110, Santiago, Region Metropolitana.
Independencia 780, Rancagua, Region de O'Higgins.
Av. Américo Vespucio 1737, Santiago, Region Metropolitana.
Avenida Diego Portales 968, Temuco, IX Region.
Américo Vespucio 1501, Santiago, Region Metropolitana.
Libertador Bernardo O'Higgins 3470, Estacion Central.
Avda Liber Bernardo O Higgins 877, Santiago.
Av. Américo Vespucio 399, Santiago, Maipu.
Paseo Estado 370, Santiago, Region Metropolitana.
Américo Vespucio 33 La Cisterna, Region Metropolitana.
Avenida Eyzaguirre 591, San Bernardo Santiago.
Av. Baquedano 692, Antofagasta.
Colon 476 Los Angeles, Biobio.
Encomenderos 64, Las Condes, Santiago.
Av. Libertad 1348, Viia del Mar, Valparaiso.
Arturo Prat 651, Antofagasta.
Calle el Roble 638, Chillan, Chillan, Bio Bio.
Uruguay 359, Valparaiso.
Ahumada 141, Santiago, Region Metropolitana.
Vivar 610 Iquique, Region de Tarapaca.
José Luis Coo 40, Puente Alto, Region Metropolitana.
Av Camilo Henriquez 3296, Puente Alto, Santiago.
Calle Manuel Bulnes 536, Temuco, IX Region.
Arauco 561 Valdivia, Region de los Rios.
Concha y Toro 468 Puente Alto, Region Metropolitana.
O'Higgins 581, Quilicura, Santiago, Regién Metropolitana.
21 de Mayo 237 Arica, Region de Arica y Parinacota.
Urmeneta 580, Puerto Montt, Region de los Lagos.
Providencia 2212, Providencia, Region Metropolitana.
Avenida Pajaritos 2100, Maipu, Region Metropolitana.
Anibal Pinto 627 Concepcion, Region del Biobio.
Bernardo O'Higgins 513, Copiapo, Atacama.

Av Libertador General Bernardo O'Higgins 3105 Santiago,
Metropolitana.
Independencia 1728, Valparaiso.

Region
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Amunategui

Coronel

Punta Arenas

Mall Plaza Alameda
La Serena Cordovez
Viiia del Mar Centro
Rancagua 2
Valdivia Picarte
Rancagua 3

Manuel Montt
Antofagasta 2

Mall del Centro
Angol

Curico

Puerto Montt 2
Chillan 2

Plaza Egafia
Patronato

Talca

Huérfanos
Ahumada 315

Mall Mirador de Concepcion
El Belloto

Mall Plaza Trébol
Ovalle

Mall Paseo Quillin
San Fernando
Calama Centro

San Antonio 2

Los Andes
Irarrazaval
Melipilla

San Antonio Puerto
Osorno

Tome

Vallenar

Buin

Calama

Copiap6 Chacabuco
San Felipe
Villarrica

Av Libertador
Metropolitana.
Manuel Montt 350, Region del Biobio.

Carlos Bories 858 Punta Arenas, Magallanes.

General Bernardo O'Higgins 0395, Santiago, Region

Avenida Libertador General Bernardo O'Higgins 3470, Santiago.
Alberto Solari Magnasco 1400 La Serena, Coquimbo.

El Libertador 1348, Calera, Region de Valparaiso.

Brasil 919, Rancagua, VI Region.

Ramoén Picarte 333 Valdivia, Region de los Rios.
Independencia 780, Rancagua, Region de O'Higgins.

Av. Providencia 1320, Providencia, Region Metropolitana.
General Manuel Baquedano 676, Antofagasta.

Puente 689, Santiago, Region Metropolitana.

Lautaro 170 Angol, Region de la Araucania.

Pena 737 Curico, Region del Maule

[llapel 10 Puerto Montt, Region de los Lagos.

5 de Abril 735 Chillan, Region del Biobio

Larrain 5862 La Reina, Region Metropolitana.

Sta Filomena 499, Recoleta, Region Metropolitana.

Calle Uno Sur 1364, Talca, Region del Maule.

Huérfanos 1039 Santiago, Region Metropolitana.
Ahumada 315 Santiago, Region Metropolitana.

Anibal pinto 627, Concepcion, Region del Bio Bio.

Freire 2414, Quilpué, Region de Valparaiso

Av. Jorge Alessandri Rodriguez 3177 Concepcion, Bio Bio
Benjamin Vicuiia Mackenna 66, Ovalle, Region de Coquimbo.
Ameérico Vespucio 3300, Pefialolén, Region Metropolitana.
Calle Manuel Rodriguez 724, San Fernando, O'Higgins
Balmaceda 3242 Calama, Region de Antofagasta.

Ramoén Barros Luco 105 San Antonio, Region de Valparaiso.
Esmeralda 273 Los Andes, Region de Valparaiso.

Av Irarrazaval 2626, Pedro de Valdivia, Nufioa, Santiago.
Plaza de Armas 489, Melipilla, Regién Metropolitana

Av. Centenario 144, San Antonio, Region de Valparaiso.
Eleuterio Ramirez 1027 Osorno, Region de los Lagos.
Peato Barros Arana 774, Concepcion, Region del Bio Bio.
Arturo Prat 1099 Vallenar, Region de Atacama.

José Manuel Balmaceda 298 Buin.

Balmaceda 3242 Calama, Region de Antofagasta.
Bernardo O'Higgins 513, Copiap6, Region de Atacama.
Arturo Prat 982 San Felipe, Region de Valparaiso.
Avenida Diego Portales 968, Temuco, IX Region.
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Mall Plaza Bio Bio Los Carrera 311 Talcahuano, Region del Biobio.

Mall Talca Uno Sur 1537 Talca, Region del Maule.

Constitucion Freire 586, Constitucion, Region del Maule.

OPEN OVALLE Benavente 1075, Ovalle, Region de Coquimbo.

Mall Curico Bernardo O'Higgins 201 Curico, Region del Maule.

Mall Plaza Copiap6 O'Higgins 739, Copiapd, Region de Atacama.

San Carlos Calle el Roble 638, Chillan, Chillan, Region del Bio Bio.

11.2 Zona de recepcion

11.2.1 Administracion

11.2.2 Loza
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11.3 Medicion tiempos de muestreo

OCOoONOULEAE WNPR

W W WWWNNNNNNNNNNRRRRRR[R R [R B 9
A WNRFRPOOONOOTUEA,WNROOVONOGOUAWNIERERO

Pallet

13
20
10
18

5
20
10
10
13

6

7
21
10
15
25
19
13
19

6

8
25
13
15
25
23
23

7
17
16
16
12
14

5
20

SKU's

39
120
50
72
40
140
30
60
52
18
56
168
60
75
200
114
78
133
30
40
175
104
120
75
69
184
35
51
128
112
72
84
25
80

Tiempo
(Min)

39
60
30
90
20
60
40
60
91
30
35
105
50
45
100
114
78
95
42
48
150
91
45
150
115
161
42
85
96
96
48
42
20
140

35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70

17
11

22

21
12
21
18

11
23
15
15
24
10

19
16
18
14
12
22

20

23

19
10

17
23

102
33
42
42

154
35

147
72

105
54
30
44
69
90
45

120
40
36
57
64

108
42
96
88
48
80
20
25

184
21
76
50
36

136

184
27

68
55
24
42
132
35
63
48
105
108
24
77
161
105
60
120
50
30
114
48
126
84
72
88
24
120
30
20
138
49
95
50
54
85
138
36

71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100

17
17
14

7
19
14
16
13

7
14
23
23
24
25
18

7
12
14
22

8

8
21
12
19
17
12
16

6
13
21

68
119
84
35
152
84
128
104
28
98
115
115
192
150
72
49
48
42
154
64
40
63
48
76
119
84
96
24
104
147

X 14,65 81,93

119
68
42
28
76
42
48
78
35
84
92
161
72
175
72
35
48
84
66
24
56
147
48
57
102
36
96
36
78
126

74,22
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11.4 Medicion tiempos abandono loza (Rack)

No

O 00 N O U1 & W N =

W W W W W W Ww w w wNDNNDNNDNNNDNNNDNNNDN®RRR R R R B R R B9
O 00 N O U1 & W N FRBP O OOWNOUPRWNROOOOWLONOOVLRDEWNRO

Pallet

12
12
10

3
19

14

13

16

10

27

29

20
11
24

28

29

28

Hora Hora
Inicio Termino
9:36 9:55
9:43 9:58
10:12 10:18
10:18 10:20
10:21 10:37
10:38 10:46
10:49 10:51
10:51 11:03
10:06 10:33
10:54 11:10
11:15 11:33
11:35 12:04
10:11 10:17
10:17 10:25
10:29 11:05
10:34 10:41
11:14 11:33
11:22 11:50
11:35 11:57
11:55 12:14
12:14 12:34
9:34 9:46
9:43 9:53
9:59 10:25
9:32 9:50
10:23 10:47
10:31 10:47
10:45 11:11
10:58 11:08
11:26 11:40
11:38 11:46
11:45 12:14
12:09 12:18
12:10 12:19
12:24 12:35
12:28 12:53
12:51 13:04
13:16 13:28
13:39 13:50

Min

19
15

16

12
27
16
18
29

36

19
28
22
19
20
12
10
26
18
24
16
26
10
14

29

11
25
13
12
11

40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79

13
19
25
26
27

10
26

13
21
23

26
23
10
16

17
29

20
27
12
12
29
29

23
16
16
13
28
11

12

28
16

13:42
14:04

9:33

9:31

9:45

9:56

9:59
10:14
10:23
10:53
10:57
11:48
11:36
11:59
12:24
12:38
12:55
13:57
14:09

9:30

9:31

9:42

9:51
10:12
10:23
10:33
10:45
11:06
11:01
11:44
11:39
11:59
12:23
12:29
12:54
12:57
13:27
13:43

9:34

9:41

13:54
14:27

9:55

9:55
10:12
10:09
10:13
10:37
10:34
11:07
11:16
12:14
11:46
12:25
12:51
12:51
13:16
14:09
14:27

9:57

9:35

9:47
10:16
10:40
10:39
10:48
11:13
11:35
11:13
12:08
11:59
12:21
12:38
12:58
13:11
13:09
13:47
13:49
10:00
10:04

12
23
22
24
27
13
14
23
11
14
19
26
10
26
27
13
21
12
18
27

25
28
16
15
28
29
12
24
20
22
15
29
17
12
20

26
23
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80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

100

101

102

103

104

105

106

107

108

109

110

111

112

113

114

115

116

117

118

119

120

121

122

6
16

23
15
12

19
12
13
23
23
21
21

16
15
11
28
25
15
29
23

20
28

24

15
19

15
19
21
22
16

17

18

9:48

9:55
10:05
10:17
10:38
10:37
10:48
11:25
10:58
11:03
11:39
11:54
12:28
12:31
13:27
13:43
14:06
14:18

9:33

9:39
10:02
10:16
10:19
10:23
10:39
11:01
11:17
11:29
12:04
12:06
12:14
12:16
13:21
13:24
13:25
13:33
13:47

9:56
10:07
10:16
10:31
10:33
10:39

10:02
10:16
10:09
10:42
10:57
10:55
11:03
11:40
11:20
11:22
11:54
12:19
12:54
12:52
13:47
13:54
14:28
14:39

9:47
10:05
10:27
10:38
10:46
10:49
10:51
11:25
11:43
11:35
12:32
12:16
12:35
12:36
13:37
13:47
13:46
13:53
14:10
10:20
10:19
10:35
10:35
10:43
10:58

14
21

25
19
18
15
15
22
19
15
25
26
21
20
11
22
21
14
26
25
22
27
26
12
24
26

28
10
21
20
16
23
21
20
23
24
12
19

10
19

123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150

27
24
16

27
21

12
28
18
24
10
20
17
14
29
20
22

26
14,43

10:46
11:29
11:34
11:57
12:01
12:06
12:15
12:22
13:03
13:21
13:23
13:25
13:41
13:47
10:35
12:34
11:55
12:45
13:00
11:39
12:10
12:10
12:53
13:21
13:11
13:18
13:22
13:22

11:09
11:56
11:58
12:09
12:07
12:17
12:25
12:44
13:23
13:28
13:27
13:30
14:01
14:11
10:55
13:02
12:08
13:09
13:19
11:59
12:34
12:35
13:15
13:30
13:22
13:29
13:33
13:44

23
27
24
12

11
10
22
20

20
24
20
28
13
24
19
20
24
25
22

11
11
11
22
17,74
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11.5 Medicion tiempos abandono loza (Shelving)

Pallet

B AR R WERERNRARREPRENPAPAPWCAERNREPRERENPRPRENPABAENNMNNENNRENRRARWRERWWRRERENWER

Hora
Inicio
10:06
11:00
10:03
10:15
10:25
10:30
10:36
11:02
11:10
11:46
11:48
10:10
10:25
10:39
11:01
11:30
11:45
10:17
10:28
11:39
12:56
12:36
10:52
10:07
10:07
10:42
10:23
12:01
12:13
10:21
12:03
12:14
11:00
11:46
12:00
11:12
11:13
10:18
12:08
11:49
11:35
10:59
12:13
10:48
10:58

Hora
Termino
10:08
11:03
10:10
10:22
10:29
11:03
10:54
11:11
11:15
11:59
11:50
10:24
10:28
10:42
11:03
11:43
11:54
10:19
10:40
11:44
13:04
12:52
11:00
10:10
10:11
10:48
10:28
12:03
12:22
10:24
12:17
12:24
11:14
11:55
12:02
11:16
11:17
10:36
12:17
11:54
11:48
11:03
12:29
11:02
11:00

Min

A NNOUN

w o N B Wo

[E—Y [ [ B R e
NROPWUWOOODDPNOSNOPS

N ANNWWERWNARANWWNARANRERNNWALEPLPWARAWERNWERWANWWWWWANERERWWLRARWER

12:01
12:48
12:41
12:34
10:33
12:54
12:35
10:07
12:53
10:02
10:32
12:56
10:57
10:00
12:17
10:49
10:02
12:18
12:57
12:02
11:21
11:24
10:24
10:29
12:14
11:52
12:41
12:58
12:36
12:11
12:33
11:37
11:20
12:35
11:37
11:24
10:41
11:29
10:49
12:49
10:58
12:16
12:51
10:24
12:37
11:34
12:37

12:06
13:02
12:58
12:44
10:48
12:58
12:37
10:17
13:09
10:14
10:47
13:09
11:07
10:15
12:24
11:03
10:11
12:20
13:08
12:11
11:24
11:39
10:40
10:43
12:31
12:09
12:57
13:08
12:46
12:22
12:36
11:49
11:37
12:42
11:46
11:39
10:54
11:47
11:00
13:00
11:00
12:26
13:05
10:34
12:42
11:49
12:43
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N R BANRFRPWRARPRRWENRPRRENRARERNRENNWRERERRARWPARRNARWRERANDPBPMAERENPREPNNWNWRELMAW

10:55
11:09
11:56
12:50
11:10
12:56
10:04
11:56
12:58
12:23
12:55
10:33
12:42
11:58
11:55
11:24
11:50
10:23
10:27
10:40
10:07
12:14
10:00
10:26
12:13
12:02
10:12
12:16
11:54
11:42
10:19
11:08
10:33
12:25
10:14
12:17
12:15
12:27
10:47
12:20
12:00
11:06
12:18
11:30
12:39
12:55
10:49
12:56
10:55
10:32

11:08
11:26
12:00
12:59
11:21
13:09
10:12
12:09
13:01
12:35
12:57
10:36
12:57
12:16
12:07
11:38
11:55
10:32
10:30
10:54
10:17
12:16
10:14
10:42
12:26
12:04
10:30
12:21
12:09
11:49
10:26
11:12
10:39
12:29
10:28
12:23
12:17
12:29
10:58
12:23
12:11
11:11
12:33
11:45
12:53
12:59
11:01
13:11
11:00
10:41

13
17

11

13

13

12

15

18

12
14

o

14
10

14
16
13
18

15

B o) BN~ NN |

A AR BABWNNLHL

2,38

11:01
10:41
10:32
12:20
12:14
10:14
10:44
12:03

11:15
10:47
10:42
12:34
12:30
10:18
11:01
12:20

14

10
14
16

17
17
10,47

114



11.6 Politica de recepcion de mercaderia Preunic — Direccion técnica

A

PreUmc POLITICA DE RECEPCION DE MERCADERIA
Aplicable a Proveedores PREUNIC

Fecha de Vigéncia: INDEFINIDO

1.-OBJETIVO

Seifalar e identificar las normas que permitan disminuir los tiempos asociados al proceso de
Recepcién, optimizar los recursos y otorgar un mejor servicio tanto a nuestros clientes finales
como a nuestros proveedores.

2.- AGENDAMIENTO

El proveedor debe agendarse segln lo establecido por el Centro de Distribucién.

3.- DESCRIPCION DEL PROGRAMA DE RECEPCION
3.1 Los camiones deberan arribar con media hora de antelacion a la hora entregada.

3.2 Todo proveedor que pierde su hora de entrega, debera reagendarse de acuerdo a la disponibilidad
que exista en ese momento.

3.3 Todo proveedor que cancele su agenda, debe informar el dia anterior por escrito, entregando los
motivos del caso.

3.4 Una Factura no puede despacharse en dos 0 mas camiones.

3.5 Para la recepcion de productos en general debe contar a lo menos con un afo antes del mes de
Vencimiento (13 meses)

3.6 Para los productos con duracién menor a 14 meses, no deben tener mas de 30 dias de elaboracién

Si no se cumplieren los puntos 3.5 y 3.6 debe contar con una carta de autorizacién del area
comercial para que pueda ingresar al CD.

4.-PALLETIZADO

Toda mercaderia deberd ser enviada palletizada y bajo las siguientes instrucciones:
-Toda mercaderia debe venir palletizada y sellada con Film Strech.
-Se debe usar el formato de pallet americano (1,00 x 1.20 mts.).
-El pallet debe venir en buen estado para ser transportado y almacenado.
-Los productos deben estar claramente identificados en el pallet con las etiquetas DUN hacia fuera.
-Los saldos, deben venir en pallet separados y en caso de que el nimero de items o unidades no
Justifique un pallet ( menor a 5 bultos), pueden venir junto a las unidades de embalaje cerradas,

Pero claramente identificadas del resto (con etiquetas).

-Todos los productos deben estar ordenados en el pallet e identificados con sus etiquetas en forma
Visible (descripcion, cantidad, vencimientos, lotes),ademas del numero de factura al que corresponden

-Facturar por pallet si fuese el caso.

-Aquellos pallet que incluyan méas de una factura por tener pocas unidades deben tener los productos
Separados y claramente identificados por N° de Factura.

-Productos de distintos rubros deben venir en pallet separados ( alimentos, perfumeria, accesorios)
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5.-ESTADO DE LA MERCADERIA

No se aceptaran productos vencidos y/o mermados. Estos seran devueltos y si el producto tiene
despacho por unidad de embalaje sera devuelto el bulto completo.

No se aceptaran productos sin codigos EAN-13 y/o DUN-14 6 cddigos no asociados a nuestro maestro de
productos, por esta razén cada vez que el proveedor cambie la unidad de embalaje de algin producto o
los correspondientes codigos de barra asociados, debe informar con anterioridad a nuestra area de
compras.

Aquellos codigos de barras que por ser alfanuméricos o no puedan ser capturados por nuestros
terminales de radio frecuencia , por tener deficiencias de impresion seran devueltos en el momento.

6.-CUMPLIMIENTO DE LA POLITICA

El no cumplimiento de estas politicas dard lugar al cobro de multas y amonestaciones, las que se detallan
en la tabla siguiente.
La escala fue disefiada en conjunto por la Gerencia Comercial y la Gerencia de Logistica

Descripcion de la Falta 1°Vez Vez |Vez |Vez |Vez (Vez |7°Vez

Pallet a sobre altura

Atraso excesivo en la hora de llegada (mds de 1 hora)

Rubros mezclados

Cajas violentadas con productos faltantes

Facturas mezcladas de distinto camidn

Entrega sin peonetas

Mercaderia sin palletizar

Mercaderia desordenada , igual sku en distintos pallet

Cantidad de faltas por vez 0 0 0 0 0 0 0
Tabla de Mult

UF UF 50 ydevolucién del
1-2 Faltas Amonestacién | 10 UF 20 | UF 30 [ camidén

UF UF 100 y devolucién del
3-4 Faltas UF5 15 UF 30 | UF 50 | camién

UF UF 200 y devolucién del
5-6 Faltas UF10 20 UF 40 | UF 80 | camidn

Gerencia Logistica y Distribucion
Empresas SB
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11.7 Registro de rechazo de mercaderia- Direccion técnica

REGISTRO DE RECHAZO

AREA
DIRECCION TECNICA

W PreUnic

sempre cercs de tf

Fecha de Emisién: Octubre 2015

VERSION: 3 PAGINA:

Paginalde1l

Vigente Hasta: Octubre 2019

COD: PU-RE-DT-002.03

FECHA DE RECEPCION

PROVEEDOR

NUMERO DE FACTURA

SKU - DESCRIPCION

CANTIDAD (UNIDADES)

MOTIVO
Error de codigo D Producto cambiado
{Cédigo nvé hdo, legibie o faltante)
Fecha de vencimiento D
{Prontoa vencer o vencido) Error de empaque

D Sobrante D Producto mermado

Error de factura Otro:
{Facturado sin OC uotro)

SUPERVISOR

Timbre y firma supervisor de recepcion

Elaborado por:

Camila Gonzalez Rivas

Arnaldo Silva Gonzalez
Practicantes Desarrollo Logistico

Revisado por:
Carla Espejo M.
Director Técnico CD PU

Aprobado por:
Samuel Ordenes R.
Subgerente Desarrollo Logistico.

Fecha: Firma:

Fecha: Firma:

Fecha: Firma:
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11.8 Ventana descriptiva de médulos para situacion actual en Arena

Assign ? X
Create ? X
Name: Entity Type: ll
=] [ =]
Time Between Arivals - Tipo. Add...
Type: Expression: Units: <End of list>
|Expression ;I |-EI.5 +LOGN(1 7.E;| |Minutes LI Edi... |
Entities per Arrival: Max Arrivals: First Creation: Delete |
i [20 [oo
oK I Cancel | Help OK I Cancel | Help |

Decide 7 X { Decide 7 X
Name: Type: | Name: Tope:
] [2:way by Condiion_~| 1 ] |2wayby Chance _~|
" | Percent True (0-100)
Expression - IRED - %
Value: 1
[Tipo==1

0K | Cancel Help 0K | Cancel Help
Decide 7 % [pecide 7 X
Name: Type: | Name: Type:
Recepcionista) ] [2way by Chance ~] | [Recepcion sencibles aprobada =] [2way by Chance |
Percent True (0:100} | Percent True (0-100)
50 ~| % 1 | | %

oK | cence G ] 0K | Cancel Help

Run Setup X
Process ? X

Run Speed | Run Control | Reports |
Name: Type: Project F Replication P: I Aray Sizes

v | |Standard v itiali licati
_I I _I Number of Replications: Initialize Between Replications
-~ Logic B] [V Statistics |V System
Action: Priority: .
art Date and Time:
Seize Delay Release (S [|Medum) =l [Fimiércoles. 13de _enero e 2016 125650 1
fhesouces Wam-up Period: Time Units:
Add... 0.0 H ~
<End of list> IHepI e !I' ousLm —I
= lication 3 ime Units:
Edit...
—I [10 [Hours ~|
&I Hours Per Day: Base Time Units:
|24 |Hous ;]
Delay Type: Units: Allocation: Temminating Condition:
IExpvession ;l IMinu!es ;l IVaIue Added ;l |
Expression:
|-05+ERLAB7. 3) ~|
V' Report Statistics

0K I Cancel | Help | Aceptar Cancelar Aplicar Ayuda
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119 Graficos de las distribuciones

11.9.1 Tiempos entre descarga

| —
~
Distribution Summary .
IDistribution: Exponential
[Expression: EXP0(19.5)
Square Error: 0.003781 v
< > a

11.9.2 Tiempos de muestreo

o>

Distribution Summary

Distribution: Normal
' |[Expression: NORM(6.51, 0.174)
Square Error: 0.007472

< >
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11.9.3 Tiempos recepcion de productos masivos

~
Distribution Summary .

Distribution: Normal

[Expression: NORM(57.1, 0.18)

Square Error: 0.003578 v

< >

11.9.4 Tiempos recepcion productos sensibles

Distribution Summary

Distribution: Normal
NORM(90.2, 0.207)
0.013344

Chi Square Test

< > i
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11.9.5 Tiempos de traslado a Rack

N>

Distribution Summary

Distribution: Normal
[Expression: NORM(16, 0.212)
Square Error: 0.004997

< > i

11.9.6 Tiempos de traslado a Shelving

Distribution Summary .

Distribution: Normal

Expression: NORM(52.3, 0.184)

Square Error: 0.001162 v
< >
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11.10 Resultados de la simulacion situacion actual

11.10.1Entradas y Salidas con 20 descargas

[Unnamed Project

|Unnamed Project

[Replication 1 Start Time: 0.00 [Replication 2 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVA Time Other Time NVA Time Other Time
lote 0.00 0.00 lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
lote 20 20 lote 20 19
Total 20 20 Total 20 19
IUnnamed Project
|[Unnamed Project
— |Replication 4 Start Time: 0.00
\Repllcatlon 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary
Entity Detail Summary
Time
Time
NVA Time Other Time
NVA Time Other Time
lote 0.00 0.00
lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Other
Other
Number In Number Out
Number In Number Out
lote 20 20
lote 20 18
Total 20 20
Total 20 18
|Unnamed Project
|Replication 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary
Time
NVATime Other Time
lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Other
Number In Number Out
lote 20 19
Total 20 19
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11.10.2Tiempos promedio en cola para el escenario con 20 descargas

Queue I
Time
Waiting Time ) Minimum Meximum Minimum Meximum
Aversge Half Width Aversge Aversge Value Value
Muestreo.Queue 0.03247347 0,09 0.00 0.1624 0.00 0.3247
Recepcion masivos 1.Queue 0.7257 0,29 0.4618 0.9079 0.00 21031
Recepcion masivos 2.Queue 0.5296 0,25 0.2429 0.7251 0.00 1.9118
Recepcion sensibles 1.Queue 1.0514 0,49 0.7594 1.7344 0.00 3.6376
Recepcion sensibles 2.Queue 0.4621 0,49 0.00 0.9527 0.00 15777
Separado y traslado a 0.4585 0,32 0.1320 0.7024 0.00 2.0540
shelving.Queue
Traslado a rack.Queue 0.1065 0,06 0.03509935 0.1713 0.00 0.9106

11.10.3Unidades procesadas por recurso para escenario con 20 descargas

Total Number Seized Minimum Msximum
Average Half Width Aversge Average
Gruero 12.8000 1,84 11.0000 15.0000
Muestreador 0.8000 1,04 0.00 2.0000
Recepcionista masivos 1 8.2000 0,56 8.0000 9.0000
Recepcionista masivos 2 4.6000 1,42 3.0000 6.0000
Recepcionista sencibles 2 2.4000 11 1.0000 3.0000
Recepcionista sencibles1 4.8000 1,04 4.0000 6.0000
Separador sencible 7.0000 1,52 5.0000 8.0000
14000
12,000 W Gruero
1 W Muzstreador
0,000 [ Receocinie masves
1
8000 o feeegcmlsa masvos
€000 a Recencinis
senches2
4000 ] Reczpchnisa
senchest
2000 @ Separacor senciole
0,000
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11.10.4Entradas y Salidas con 30 descargas

|Unnamed Project

[Unnamed Project

[Replication 1

Start Time:

0.00

[Replication 2

Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVA Time Other Time NVATime Other Time
lote 0.00 0.00 lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
lote 20 2 lote 28 19
Total 30 22 Total 28 19
|Unnamed Project |[Unnamed Project
[Replication 3 Start Time: 0.00 [Replication 4 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVA Time Other Time NVA Time Other Time
lote 0.00 0.00 lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
lote 25 19 lote 20 22
Total 25 19 Total 30 22
[Unnamed Project
IRepIication 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary
Time
NVATime Other Time
lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Other
Number In Number Out
lote 30 21
Total 30 21
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11.10.5Tiempos promedio en cola para el escenario con 30 descargas

J—

|Unnamed Project

Replications: 5 Time Units: Hours
IQueue I
Time
Waiting Time ) Minimum Maximum Minimum Meximum
Aversge Half Width Aversge Aversge Value Value
Muestreo.Queue 0.02164898 0,06 0.00 0.1082 0.00 0.3247
Recepcion masivos 1.Queue 0.8490 0,32 0.5098 11733 0.00 2.4092
Recepcion masivos 2.Queue 0.7152 0,43 0.1822 1.0286 0.00 2.4929
Recepcion sensibles 1.Queue 0.9892 0,51 0.6075 1.6620 0.00 3.6376
Recepcion sensibles 2.Queue 0.3943 023 0.2383 0.7145 0.00 15777
Separado y traslado a 0.4675 0,31 0.1628 0.7022 0.00 2.0540
shelving.Queue
Traslado a rack.Queue 0.0963 0,05 0.03217440 0.1367 0.00 0.9106

11.10.6Unidades procesadas por recurso para escenario con 30 descargas

Total Number Seized Minimum Maximum
Average Haslf Width Aversge Aversge

Gruero 14.8000 2,04 12.0000 16.0000
Muestreador 1.0000 1,52 0.00 3.0000
Recepcionista masivos 1 10.0000 0,00 10.0000 10.0000
Recepcionista masivos 2 6.8000 2,04 4.0000 8.0000
Recepcionista sencibles 2 3.4000 1.1 2.0000 4.0000
Recepcionista sencibles1 5.6000 0,68 5.0000 6.0000
Separador sencible 7.2000 1,62 5.0000 8.0000

16,000
14,000
12,000
10,000
8,000
8,000
4,000
2,000
0,000

W Gruero

| Muestreador

Recspchonists masbos
o,

o Recspcionista masvos
2

p Recepchnis
sencbies2

s Recepcionista
sencbest

@ Separacor senchie
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11.11 Medicion tiempos de pesaje

Pallets Tiempo Tiempo/pallet  Tpo/Lote 8 43 5,38
de (min) (min) 5 30 6,00
pesaje 10 56 5,60
(min) 11 60 5,45

5 31 6,20 80,60 2 11 5,50
2 11 5,50 71,50 13 72 5,54
7 39 5,57 72,43 6 33 5,50
5 32 6,40 83,20 6 32 5,33
9 49 5,44 70,78 4 22 5,50
8 45 5,63 73,13 8 a4 5,50

11 62 5,64 73,27 7 42 6,00

10 57 5,70 74,10 9 48 5,33
2 12 6,00 78,00 2 11 5,50
9 50 5,56 72,22 1 6 6,00
4 21 5,25 68,25 10 56 5,60
3 16 5,33 69,33 9 49 5,44
3 17 5,67 73,67 10 56 5,60
7 38 5,43 70,57 6 33 5,50
9 50 5,56 72,22 11 61 5,55
8 44 5,50 71,50 3 16 5,33
9 48 5,33 69,33 5 29 5,80
9 51 5,67 73,67 11 62 5,64

12 67 5,58 72,58 2 11 5,50
7 40 5,71 74,29 5 29 5,80
3 18 6,00 78,00 3 17 5,67
3 17 5,67 73,67 7 40 5,71
7 40 571 74,29 PROM 36,92 5,62
4 22 5,50 71,50

11.12 Resultados de la propuesta n°1
11.12.1Entradas y salidas para 20 descargas
|Unnamed Project [Unnamed Project ‘unnamed Project
[Replication 1 Start Time: 0.00 [Replication 2 Start Time: 000 |[Replication 3 Start Time: 0.00

Entity Detail Summary

Time

NVA Time
Lote 0.00

Total 0.00

Other

Other Time
0.00

0.00

Entity Detail Summary

Time

Entity Detail Summary

Time

Lote

Total

Other

NVA Time
0.00

0.00

Other Time NVATime Other Time
0.00 Lote 0.00 0.00

0.00 Total 0.00 0.00

Other

Number In
Lote 20

Total 20

Number Out

20

20

Lote

Total

Number In
20

20

Number Out Number In Number Out
20 Lote 20 20

20 Total 20 20

126

69,88
78,00
72,80
70,91
71,50
72,00
71,50
69,33
71,50
71,50
78,00
69,33
71,50
78,00
72,80
70,78
72,80
71,50
72,09
69,33
75,40
73,27
71,50
75,40
73,67
74,29
73,01



[Unnamed Project

[Unnamed Project

\Replication 4

Start Time: 0.00 |Replication 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVA Time Other Time NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
Lote 20 19 Lote 20 18
Total 20 19 Total 20 18
.
11.12.2Entradas y salidas para 30 descargas
[Unnamed Project
|Unnamed Project ‘Unnamed Project —
[Replication 3 Start Time 0.00
[Replication 1 Start Time 0.00 [Replication 2 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time
Time Time
NVATime Other Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number In Number Out Number In Number Out
Lote 30 22 Lote 30 23 Lote 30 20
Total 30 2 Total 30 23 Total 30 20
Unnamed Project
[Unnamed Project —
|Repl1catlon 5 Start Time: 0.00
[Replication 4 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary
Entity Detail Summary
Time
Time
NVA Time Other Time
NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00
Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Other
Other
Number In Number Out
NumberIn Number Out
Lote 30 21
Lote 28 19
Total 28 19 Total %0 2
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11.13 Medicion tiempos de traslado Sensibles

Pallets Tiempo Tiempo/palle Tiempo/Lot 5 14,6 2,9 38,0
traslad  t(min) e (min) 10 23,9 2,4 31,1
lffuin] 11 31 2,8 36,6

5 14 2,8 36,4
2 5,4 2,7 35,1

2 5,9 3,0 38,4
13 37,7 2,9 37,7

7 19,4 2,8 36,0
6 17 2,8 36,8

5 14,5 2,9 37,7
6 17,3 2,9 37,5

9 25 2,8 36,1
4 11,6 2,9 37,7

8 24,9 3,1 40,5
8 30,4 3,8 49,4

11 32,2 2,9 38,1
7 22,3 3,2 41,4

10 28,7 2,9 37,3
9 26 2,9 37,6

2 5,6 2,8 36,4
2 5,2 2,6 33,8

9 24,4 2,7 35,2
4 11,3 2,8 36,7 ! & S S
3 8’5 2’8 36,8 10 29 2,9 37,7
’ ’ ’ 9 25,8 2,9 37,3

3 8,8 2,9 38,1
10 29,2 2,9 38,0

7 13,3 1,9 24,7
6 17,1 2,9 37,1

9 27,8 3,1 40,2
11 31,8 2,9 37,6

8 19,5 2,4 31,7
8,4 2,8 36,4

9 22,8 2,5 32,9
14,1 2,8 36,7

9 25,5 2,8 36,8
11 30,1 2,7 35,6

12 37,4 3,1 40,5
2 5,7 2,9 37,1

7 20 2,9 37,1
3 9 2 290 5 14,3 2,9 37,2
3 8,6 219 37’3 3 e = S50
’ ’ ’ 7 18,8 2,7 34,9

7 21,4 3,1 39,7
PROM 18,808 2,85 37,0

4 11,8 3,0 38,4

8 22 2,8 35,8
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11.14 Medicion tiempos de traslado Masivo

Pallet Tiempo Tiempo/pall Tiempo/Lot 15 15,4 1,03 13,35
s traslado et (min) e (min) 10 13 1,30 16,90
{min) 11 12 1,09 14,18
= & ) 15,27 14 12,6 0,90 11,70
H L T ) 13 11,5 0,88 11,50
= i Ll L0 15 12,9 0,86 11,18
e 4 Qe e 15 13,6 0,91 11,79
14 12,3 0,88 11,42 9,1 114 14,79
21 18,5 0,88 11,45 8 9 1,13 14,63
12 13 1,08 14,08 9 9,4 1,04 13,58
10 10,2 1,02 13,26 12 10,6 0,88 11,48
) L s EUE) 10 10,2 1,02 13,26
15 13,4 0,89 11,61 10 9,8 0,98 12,74
18 16,4 0,91 11,84 1 10,7 0,97 12,65
17 15,8 0,93 12,08 10 11,7 1,17 15,21
15 13,5 0,90 11,70 8 7.9 0,99 12.84
14 14 1,00 13,00 9 9,9 1,10 14,30
19 15 0,79 10,26 8,8 0,98 12,71
e e e S 12 11,8 0,98 12,78
19 16,8 0,88 11,49 13 151 1,16 15,10
9 10 1,11 14,44 7 8,7 124 16,16
12 12,1 1,01 13,11 13 125 0,96 12,50
7 6,8 0,97 12,63 9 8,9 0,09 12,86
= & 5,077 e 11 11,8 1,07 13,95
13 10,1 0,78 10,10 15 15,6 1,04 13,52
7 e e 25138 PRO 11,914 1,00 13,00
14 12,2 0,87 11,33 M
8 8 1,00 13,00
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11.15Resultado de la propuesta n°2

11.15.1Entradas y salidas para 20 descargas

[Unnamed Project

[Unnamed Project

|Unnamed Project

[Replication 1 Start Time: 0.00 [Replication 2 Start Time: 0.0c [Replication 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime Other Time. NVATime Other Time NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Numberin Number Out Number In Number Out NumberIn Number Out
Lote 20 2 Lote 20 19 Lote 20 18
Total 20 20 Total 20 19 Total 20 18
[Unnamed Project [Unnamed Project
[Replication 4 Start Time: 0.00 [Replication 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
Lote 20 20 Lote 20 19
Total 20 20 Total 20 19
.
11.15.2Entradas y salidas para 30 descargas
i Unnamed Project -
[Unnamed Project | ) Unnamed Project
icati Replication 2 Start Time: 0.00 .
[Replication 1 Start Time 0.00 Rep R n 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time
Time Time
NVA Time Other Time NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 000 000 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number In Number Out Number In Number Out
Lote 30 2 Lote s 9 Lo 23 18
Total 30 2 Total 2 9 Total 2 18
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‘Unnamed Project

|Unnamed Project

\Replication 4

Start Time 000 |Replication 5 Start Time 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
Lote 2 22 Lote 20 21
Total 2 22 Total 20 2
°3
11.16 Resultados de la propuesta n
.
11.16.1Entradas y salidas para 20 descargas
[unnamed Project [Unnamed Project [Unnamed Project
[Replication 1 Start Time: 0.00 [Replication 2 Start Time: 0.00 [Replication 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 000 000 Lote 0.00 000 Lote 0.00 0.00
Total 000 000 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number In Number Out Number In Number Out
Lote 20 20 Lote 20 20 Lote 20 20
Total 20 20 Total 2 20 Total 20 20
[Unnamed Project [ d Project
|Repl|cat|on 4 Start Time: 0.00 |F 5 StartTime: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time. Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 000 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 000 000
Other Other
Numberin Number Out Numberin Number Out
Lote 20 2 Lote 20 18
Total 20 2 Total 20 8
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11.16.2Entradas y salidas para 30 descargas

| Project [Unnamed Project
[Unnamed Project T ;
— | 2 Start Time: 0.00 | ication 3 Start Time: 0.00
[Replication 1 Start Time 0.00 - -
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Entity Detail Summary
Time Time
Time
NVATime Other Time NVA Time Other Time
NVATime Other Time Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Lote 0.00 0.00 Total 000 000 Tota 00 00
Total 0.00 0.00
Other Other
Other
Number In Number Out Number In Number Out
Number In Number Out Lote 30 23 Lote 30 2
Lote 2 2 Total 20 2 Total 20 2
Total 29 24
Unnamed Project -
l J L d Project
[Replication 4 Start Time. 0.00
— 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summai
ty i Entity Detail Summary
Time
Time
NVA Time Other Time
NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00
Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Other
Other
Number In Number Out
Number In Number Out
Lote 30 22
Lote 30 21
Total 30 22
Total 30 21
o
11.17 Resultados de la propuesta n°4
.
11.17.1Entradas y salidas para 20 descargas
[Unnamed Project [Unnamed Project [Unnamed Project
Replication 1 Start Time: 000 [Replication 2 Start Time: 0.00 Replication 3 Start Time: 0,00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime Other Time NVA Time Other Time NVATime Other Time
Lote 000 000 Lote 0.00 0.00 Lote 000 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number In Number Out Number In Number Out
Lote 20 20 Lote 20 20 Lote 20 19
Total 20 20 Total 20 20 Total 20 19
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[Unnamed Project [Unnamed Project

[Replication 4

Start Time 0.00 \Replication 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
Lote 20 19 Lote 20 19
Total 20 19 Total 20 19
.
11.17.2Entradas y salidas para 30 descargas
‘Unnamed Project ‘Unnamed Project |Unnamed Project
\Replication 1 Start Time: 0.00 \Replication 2 Start Time: 0.00 \Replication 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number In Number Out Number In Number Out
Lote 24 21 Lote 30 23 Lote 30 22
Total 24 21 Total 30 23 Total 30 22
[Unnamed Project [unnamed Project
[Replication 4 Start Time 000 |Replication 5 Start Time: 000
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVA Time Other Time NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number in Number Out Numoerin Numoer Out
Lote 28 21 Lote 28 20
Total 28 21 Total 2 20
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11.18 Resultados de la propuesta n°S

11.18.1Entradas y salidas para 20 descargas

[Unnamed Project

[Unnamed Project

‘Unnamed Project

[Replication 1 Start Time: 000 [Replication 2 Start Time: 000 [Replication 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime OtherTime NVATime Other Time NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00 Lote 0,00 0,00
Total 0.00 000 Total 0.00 0.00 Total 000 000
Other Other Other
Numoer In Number Out Numberin Number Out Numberin Number Out
Lote 20 20 Lote 2 20 Lote 20 20
Total 20 20 Total 20 20 Total 2 2
[Unnamed Project [unnamed Project
[Replication 4 Start Time: 0.00 [Replication 5 Start Time: 000
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0,00 Lote 0.00 0.00
Total 0,00 000 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number in Number Out
Lote 2 2 Lote 20 20
Total 2 2 Total 20 20
.
11.18.2Entradas y salidas para 30 descargas
[Unnamed Project [Unnamed Project [Unnamed Project
[Replication 1 Start Time: 0.00 [Replication 2 Start Time. 0.00 [ ication 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVA Time Other Time NVATime Other Time NVA Time Other Time
Lote 000 000 Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number in Number Out Number In Number Out
Lote 30 21 Lote 30 26 Lote 30 25
Total 30 21 Total 30 26 Total 30 25
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[Unnamed Project

[Unnamed Project

[Replication 4

Replication 5

Start Time: 0.00 Senlime 2.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 000 000 Lote 000 000
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Numbern Number Out
Lote 20 22 Lote 30 24
Total 29 2 Total 30 24
11.19 Resultados de la propuesta n°6
.
11.19.1Entradas y salidas para 20 descargas
[Unnamed Project [Unnamed Project [Unnamed Project
[Replication 1 St Time: 0.00 [Replication 2 Start Time 000 [Replication 3 StatTime 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 000 Lote 0.00 0.00
Total 000 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number in Number Out Numoerin Numoer Out Number In Number Out
Lote 20 20 Lote 20 20 Lote 20 20
Total 20 20 Total 20 20 Total 20 20
[Unnamed Project [unnamed Project
[Replication 4 Start Time: 0.00 [Replication 5 Start Time 000
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 000 000 Total 000 000
Other Other
Number In Number Out Numberin Number Out
Lote 20 20 Lote 20 20
Total 20 20 Total 20 20
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11.19.2Entradas y salidas para 30 descargas

v Project ) d Proi
[Unnamed Project | ) [ur Project
[
oot 2 Start Ti 0.00 [ aati
IRepllcatlon 1 Start Time: 0.00 L L2 | 3 Start Time 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVATime Other Time NVATime Otner Time NVA Time Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote o000 000 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 000 Total 000 0.00 Total 000 0.00
Other Other Other
NumberIn Number Out Numberin Numoer Out Number In Number Out
Lote 20 2 Lote o 27 Lote 30 23
Total 30 25 Total 0 2 Total 30 23
‘Unnamed Project |Unnamed Project
Replication 4 Start Time: 0.00 [Replication 5 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATime Other Time NVATime Other Time
Lote 0.00 0.00 Lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other
Number In Number Out Number In Number Out
Lote 29 22 Lote 30 24
Total 29 22 Total 30 24
11.19.3Resultados de la propuesta n°7
.
11.19 4Entradas y salidas para 20 descargas
[unnamed Project [Unnamed Project [Unnamed Project
[Replication 1 Start Time. 0.00 Replication 2 Strt Time: 0.00 [ 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
NVA Time Other Time NVA Time Other Time NVATIme Other Time
lote 0.00 0.00 lote 0.00 0.00 lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Numoerin Number Out Number In Number Out Number In Nurmber Out
lote 20 20 lote 20 20 lote 20 20
Productos 0 0 Productos 0 0 Productos 0 °
Total 20 20 Total 20 20 Total 20 20
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[Unnamed Project

}l' d Project

o [ 5 Start Time 0.00
[Replication 4 Start Time. 0.00
N B Entity Detail Summary
Entity Detail Summary
Time
Time
NVATime Other Time
NVA Time Other Time
lote 0.00 0.00
lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Total 0.00 0.00
Other
Other
NumberIn Number Out
Numoer in Number Out
lote 20 20
ote 20 20
Productos 0 0
Productos 0 0
Total 20 20
Total 20 20
.
11.19.5Entradas y salidas para 30 descargas
[Unnamed Project [unnamed Project Unnamed Project
icati [ -
[Replication 1 Start Time: 0.00 [Replication 2 Start Time: 0.00 | 3 Start Time: 0.00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time Time
VA Time Other Time NVA Time Other Time NVA Time Other Time
lote 000 0.00 lote 0.00 0.00 lote 0.00 0.00
Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00 Total 0.00 0.00
Other Other Other
Number In Number Out Number In Number Out NumberIn Number Out
lote 30 26 lote 30 28 lote 30 27
Productos 0 0 Productos 0 0 Productos 0 0
Total 30 26 Total 30 28 Total 30 27
[Unnamed Project [Unnamed Project
[Replication 4 Start Time 0.00 [Replication 5 Start Time 0,00
Entity Detail Summary Entity Detail Summary
Time Time
NVATIme Other Time NVATime Other Time
ote 0.00 0.00 fote 000 0.00
Total 0.00 0.00 Total 000 000
Other Other
NumberIn Number Out Numoerin Numoer Out
lote 20 2 lote 20 2
Productos 0 o Productos 0 0
Total 2 2 Total 30 2
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11.20 Cotizacién para balanza de alta precision

BALANZA DIGITAL
A PISO RECARGABLE
BASE 30 x 40 cms.
Acero inoxidable

Recargable 220V
Cuenta Piezas
80 memorias
Ahorro Energia
Humedad hasta 90%
Uso con o sin pedestal
Bateria de gran capacidad

60 KILOS - 5 gramos

i (0,005 kq.)
CEnEEr Cod. H-60

Contado $ 149.700 .-mas IVA

Caracteristicas Principales :

- BASE 30 x 40 cms.

- Acero inoxidable

- Recargable 220V

- Funcion Cuenta Piezas

- Hasta 80 memorias

- Funcién de ahorro Energia

- Humedad hasta 90%

- Uso con o sin pedestal

- Bateria de gran capacidad : 12 hrs. de carga — 1 mes de operacion
- Cable y conector a PC incluidos (RS 232)
- Trabajo pesado

- Visor retroiluminado

- Base antideslizante

- Hasta 8 usuarios distintos

- Visores de numeros grandes y claros

- Peso full rango

- Sencilla re-calibracion externa

- T° de operacion : 0 a 40°C

- Pesa en gramos, kilos y libras

- Gran precision DPI : 1-300,000 / 1-600,000
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11.21 Cotizacién para carteles de indicacién

AD LA Santiago, 20 de Marzo de! 2015

Publicidad COTIZA :N° 27206/15
SENORES
Empresas SB
REF. :
De nuestra consideracion: Cotizacién Trabajo Publicitario.

Tenemos el agrado de enviar a Ud. la cotizacion de sus requermientos publictarios graficos solicitados:

SENALETICAS:
Confecdonadas en superficie plastico pvc espumado en 3 mm deespesor con grifica adhesiva.
MEDIDA CANTIDAD VALOR UNITARIO
30 x 30 ems 06 $ 3.750. iiva incluido
CONDICIONES DE VENTA:
Forma de Pago: - 50% anticipo, saldo contra entrega
Datos transferencia: Cuenta comriente Banco Chile.
N°16806210-00

Padilla Publicidad Ltda
Rut 76.331.545-2
Plazo de ejecucion: A convenir segin requerimiento.

Le saluda atentamente,

MANUEL CARRION MUNOZ.
DIRECTOR DE VENTAS
gestion@padilapublicidad.cl
(+56 2)2773 5565

Alejandro Fierro #4354, Quinta Normal, Santiago. Fono: (+56 2) 2773 5565
www.padillapublicidad.c! - ventas@padillapublicidad.cl 1 del
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11.22 Cotizacién pintura epéxica

Fecha: 05-ene-16
Cotizacion 426
DEMARCACION VIAL
Nombre : Arnaldo Silva al COMERCIAL TMT SPA
Direccién: 76.512.723-8
Comuna: Santiago Servicios de d ion: Av. Bl 1015 depto 231 - Nufioa
Empresa: PreUnic
Movil: WWW.DEMARCACIONVIAL.CL
Mail on.a
Cantidad Descripcién Valor Unitario Total Neto
La cotizacién consta de:
Demarcacién de Obra Bodega
1049 ML Demarcacion con Pintura Acrilica HP Premium (10 cm) $1.650 $1.730.850
Subtotal $1.730.850
IVA $ 328.862
Total $2.059.712
Forma de Pago : Orden de Compra, 50% inicio y 50% terminadas las obras. (A convenir)
Plazo de Entrega : A convenir.
Vigencia Cotizacién: 10 Dias
Zona de Trabajo deberé estar: Seco y Limpio Lol
Cel.: 8554 9650
| Emitir 0.C. a nombre de Comercial TMT Spa | "
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