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RESUMEN

En el mundo de hoy, muchas empresas corren el riesgo de desaparecer. Las
fuerzas de la globalizacion estan latentes para todos y terminaran venciendo
a los que no sepan sacar provecho de las mismas. Los sistemas logisticos, a
nivel internacional, han adquirido una enorme importancia y los que no estén
aptos corren el riesgo de fracasar.

Hoy, tenemos a disponibilidad los CLIENTES en todo el mundo. La
COMPETENCIA es mas dura y se hace mas importante buscar los nichos de
mercado mundial cuidandose de que lo que funciona en un pais no
necesariamente funcionara en el otro. Asimismo, el CAMBIO es constante y
a todos los niveles, tanto a nivel Tecnologicd, como en las Regulaciones,
Barreras o Convenios gubernamentales nacionales e internacionales.

En el presente trabajo se han analizado los factores que afectan a la
Distribucién Fisica Internacional desde el enfoque de las Empresas de Clase
Mundial y cobmo el Embalaje repercute como el mas efectivo lubricante en
toda la cadena logistica, dandole la confiabilidad, velocidad y ahorros de
costos. Tratamos de sacar provecho a la globalizacién de acuerdo con
nuestras habilidades e idiosincrasia culturales, tal que no sea un sufrimiento,
sino una forma cémoda de nadar con la corriente a favor.

Se analizaron los diversos factores que afectan a la Distribucién Fisica
Internacional de productos farmacéuticos, cosméticos, alimentos envasados
y una extension a la exportacion de prendas de vestir; con exhaustivo
detalle, se recopilaron los malestares y requerimientos de todas las areas
que intervienen en la misma. El proceso demor6é afos. Asimismo, se ha
hecho uso de modernas herramientas de ISO 9000:2000, de cajas de
embalaje segln la norma ISO 3394, entre otras, en un lenguaje moderno y
comun para profesionales de las empresas de diferentes paises
latinoamericanos.

El trabajo tiene mas valor aun porque no es una solucién tedérica, sino una
solucién innovadora, complementada y validada con rotundo éxito en una
corporacion peruano-colombiana a nivel latinoamericano, constatandose la
importancia de los componentes para que todo proyecto tenga éxito, los
cuales segun Alvin Toffler son: Poder, Inteligencia y Dinero.

La implementacion de la presente tesis a nuevas empresas se hace menos
complejo, la cual puede ser inicialmente aplicada a sistemas manuales y
extendida sin problemas a sistemas automatizados con robots
estandarizados de uso a nivel internacional. Es decir, el Sistema de
Distribucion Fisica Internacional (DFI) permite aplicarse a la medida de su
negocio y crecer con el mismo.
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INTRODUCCION

El presente estudio esta basado en la reduccion de mermas y mejora de los
procesos, dandose el caso de la implementacién de un diseno de embalaje
matricial para operaciones de distribucién fisica internacional en una
empresa multiproducto del tipo farmacéutico o cosmético con filiales en
Latinoamérica y Europa, el caso a tratar esta basado en el uso de cajas de
transporte para el embalaje de mercancias aplicando la norma ISO 3394,
siendo el objetivo principal la mejora de la utilidad de la empresa a nivel
corporativo, como resultado de la reduccidén de las pérdidas y sobrecostos
debido al transporte de mercancias a nivel internacional, dandosele un
enfoque de satisfaccién del cliente y en menor tiempo de respuesta a sus
requerimientos.

La Investigacion, reune caracteristicas descriptivas, explicativas,
comparativa, empleandose procedimientos técnicos, la observaciéon
sistémica desde los macrosistemas a los subsistemas, la revision y analisis
documental, entrevistas y encuestas; asimismo, se ha recurrido a la técnica
de representacion grafica, estadistica y al costeo de los mismos.

En el Capitulo 1, se describe el Planteamiento Metodoldgico, la importancia
de manejar herramientas de gestion en operaciones de distribucion fisica
internacional y el problema encontrado. En el Capitulo 2, desarrollamos el
Marco Teorico, las operaciones globalizadas y la logistica; la competencia y
la competitividad, las teorias de automatizacién de lineas de despacho de
almacenes y sus principios. El Capitulo 3, presenta el Estado del Arte de las
ultimas corrientes del pensamiento a nivel mundial relativas a las empresas
de clase mundial. En el Capitulo 4, se consideran la Metodologia para la
implementacién y el modelo matematico de la mejora del embalaje; En el
Capitulo 5, se presenta una recreacion de la organizacién Belcorp y sus
filiales en Latinoamérica. En el Capitulo 6, se realiza la implementacion de la
metodologia a la organizacidn materia de estudio. En el capitulo 7, se
desarrolla el Informe Final. En el capitulo 8, se presentan las Conclusiones y
Recomendaciones.

Cabe citar que inicialmente se enfoco el presente estudio a la gran empresa,
pero luego se dilucidé la metodologia aplicable a todo tamafno de empresa,
desde la grande, mediana y pequefa empresa, tanto de servicios como las
productoras, dandoseles un enfoque moderno e innovador.
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Como producto de la realizacion de la tesis se ha determinado que el
sistema de embalaje matricial con enfoque al cliente en la distribucion fisica
internacional aplicado alcanza una gran dimension en la reduccion de costos
globales, reduccion de procesos, menor tiempo de entrega de los productos
y mejora de la Satisfaccion del Cliente al llegar los productos a tiempo y de
acuerdo con las especificaciones; la empresa se ve favorecida por una mejor
productividad con el empleo de las técnicas ISO 9000 y posibilidad de
automatizacién tanto en softwares ERP como en equipos automaticos o
robots, de una manera integrada y ordenada.

Finalmente, se hizo una experimentacion exitosa a las empresas dedicadas
a las confecciones de ropa y al embalaje de mercancias peligrosas, lo cual lo
hace no soélo dutili para las empresas dedicadas la produccién y
comercializacion de los productos cosméticos, sino una variada gama de
empresas dedicadas al comercio exterior, las cuales podran sacar una
poderosa ventaja competitiva sostenible y acorde a nuestra cultura.
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CAPITULO 1

PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

En el mundo globalizado en que vivimos, las Corporaciones se ven
forzadas a buscar nuevas ventajas competitivas. Ellas pueden estar
encaminadas a reducir procesos, adquirir mas tecnologia, mejorar
servicios, etc., pero dificiimente tendran la idea de analizar su embalaje
para las Distribuciones Fisicas Intemacionales (DFl), que cuando son
disefadas sisttmicamente con enfoque al cliente, influira
poderosamente en ahorros y mejora de las operaciones en toda la
cadena logistica.

La principal funcion del embalaje es la de proteger y conservar a los
productos a transportar (exportar, importar o al realizar la DFl). Veamos
los siguientes escenarios:

A: Embalaje que protege adecuadamente a los requerimientos 6ptimos
B: Embalaje que sobreprotege (overprotected) a los productos

C: Embalaje que protege deficientemente al producto

D: Embalaje que protege muy deficientemente al producto

E: Embalaje que protege pésimamente al producto

Se asume que el costo del embalaje es proporcional a la proteccion que
brinda a los productos (mayor informacién en la pagina 34 y Figura 11).

Costo de embalaje B > Costo de Embalaje A > Costo de Embalaje en C
>

> Costo del embalaje en D > Costo del embalaje en E. Ver Figurat.

En la Tabla 1, se detalla mayor informaciéon de los escenarios: Costos
del Producto puesto en el almacén importador versus el tipo de
seguridad del embalaje de transporte para su Distribucién Fisica

Internacional.
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DESCRIPCION | nom SEGURIDAD DEL EMBALAJE
A B C D E
' Producto terminado Cpt X X X X X
4 en el almacén del pais
o
= exportador
8 Costo de Embalaje de | Cet X X X X X
&) Transporte
Gastos de Envio Ge X X X X X
Reposicion de Crr X X
componentes de
» = | envases
': % Acondicionamiento | Capa X X
g E de productos
8 & averiados
= | Costo de Embalaje de | Cetr X X
Transporte -
Reembalaje -
e Gastc?s Gad X X X
S & | Administrativos en la
@ '8 corporacion (Calidad,
= & | Ingenieria,
Logistica,...)
Producto terminado Crpt X X
en el almacén del pais
» & | exportador
- :2 o 02
» 8 | reposicion
£ & | Costo de Embalaje de | Cetp X X
© £ | Transporte
© reposicion
Gastos de Envio Ger X X
reposicion
. Multas Gm X
K] Indemnizaciones Gi X
2 Aumento de la Prima | Gs X
-% del Seguro
:'g Costos de Caa * * *
= Almacenamiento
Eﬁ Ventas Perdidas Pve * * *
S Clientes Perdidos Pc * *
Embalaje | Embalaje Embalaje | Embalaje | Embalaje
Observacién 6ptimo | sobredimen- | deficiente muy pésimo
sionado y deficiente
CcOstoso
nom: nomenclatura X : obligatorio * : a criterio del evaluador

Tabla 1 Costos del Producto puesto en el almacén importador versus el tipo de

escenario variando la sequridad del embalaje de transporte para su
Distribucién Fisica Internacional

Elaboracién propia.
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Modelo simplificado de Costeo de Distribucién Fisica Internacional puesto en el
pais importador para la corporacién:

Evaluemos un mismo envio con diferentes embalajes.
Utilidad = Ingresos — Egresos
Ingresos = Precio de venta unitaria x Cantidad = Pvu x Q
Egresos = Costo total = Costo unitario x Cantidad = CTu x Q
Utilidad = Pvu x Q - CTi
dondei=A,B,C,DyE.
Estimacion de Costos:
CTA = Costo Total en A = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje A
CTB = Costo Total en B = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje B.
Dado que Costos de embalaje B > Costos de embalaje A
Entonces CTB > CTA
CTC = Costo Total en C = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje C +
+ Costos de reparacion + Gad
CTD = Costo Total en D = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje D +
+ Costos de reparacion + Costos de reposicion +
+ Gad
CTE = Costo Total en E = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje E +

+ Costos de reposicion + Multas por danos terceros +
+ Indemnizaciones + Gad + Aumento prima seguro

Tenemos CTE > CTD > CTC
Y Costos de embalaje C > Costos de embalaje A

Entonces, CTA < CTC, Costo Total en A es minimo (el embalaje en A es el
Ooptimo econdmico).

Por tanto, obtenemos la Curva Costo Total. Ver Figura 1.
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Por ejemplo:

En una corporacion se realizaron diferentes tipos de envio de un mismo
producto utilizando diferentes tipos de embalajes. Observandose 5
escenarios se inicié con el E, luego D, C, B y finalmente el A. El costo Ex-
work de los productos es de 30 unidades monetarias si se sabe que se
realizaron los gastos adicionales segun la tabla 2, se requiere graficar las
curvas costo total y utilidad total.

| Descripcion Nom A | B C D E

| Costo del producto terminado en el

| almacén del pais exportador Cpt 30| 30 30 30 30
Costo de Embalaje de Transporte Cet 1 2 0,8 0,6/ 0,4
Gastos de Envio Ge 0,8 0,8 0,8 0,8/ 0,8
Reposicion de componentes de

envases Crr 1 0,7
Acondicionamiento de productos

averiados Capa : 0,04| 0,04

Costo de Embalaje de Transporte -

Reembalaje - Cetr 0,8 0,8

Gastos Administrativos en la
corporacién (Calidad, Ingenieria,

Logistica,...) o~ Gad 3 4 5
Producto terminado en el almacén del

pais exportador - reposicion Crpt 32 32
Costo de Embalaje de Transporte -

reposicion Cetp 1,2 1,2
Gastos de Envio - reposicion Ger 2 2
Multas Gm 2
Indemnizaciones Gi 40
Costo del producto terminado en el Costo

almacén del pais exportador (*) dfi 31,8( 32,8| 36,44| 72,14|113,4

(*) No se ha considerado los gastos de despacho al cliente final.

Costo de Distribucion local al

Cliente Final Cdl 1 1 1 1 1
Costo de embalaje distribucion local i Cedl 0,5| 0,5 0,5 0,5| ,05
Otros gastos y costos Ogc 25| 25 25 25 25
Costo Total CDT 59,3| 60,3| 63,94 | 99,64 | 140,9
Ingreso por ventas en el pais Ingresos

importador Total 100| 100 100 100| 100
Utilidad Total = Utilidad

Ingresos Totales — Costo Total Total 40,7| 39,7| 36,06 0,36 -40,9

Tabla 2 Ejemplo de Costeo exportaciones con diferentes escenarios de
embalajes (Simplificado)

Elaboracién propia.
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Punto A: Ver Figura 1
Es el punto en que la utilidad es maxima en funcién a un embalaje seguro.

A la derecha del punto A, evaluemos el punto B.

El embalaje B estd sobredimensionado, por tanto es mas seguro al
embalaje A; lo cual implica que el embalaje B tiene un mayor Costo,
reflejandose un mayor Costo Total.

A la izquierda del punto A: (puntos C, Dy E)

El embalaje es menos seguro al embalaje del punto A, motivo por el cual
Hegan productos al pais importador con defectos, los cuales deben ser
reparados o darlos por pérdida total.

160 3

140,9

140 -
120 - —&— Ingresos
100

80 -

—o—Cet

—— Coste total : CDT

60 - —a— Utilidad

40

20
0

' Embalaje més seguro
20 |
40 |

50 |

Figura 1 Importancia en una CoEoracién del Embalaje en el Costo Total
Final en las Distribuciones Fisicas Intemacionales

Observacion: Escala de las ordenadas a nivel referencial.
Cet: costo de embalaje de transporte para exportacion.

Elaborado por: Jaime Egusquiza
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En los escenarios E, D y C; el personal de Control de Calidad gastara mas
recursos en inspecciones rigurosas, gastos en comunicaciones para saber
el origen de los problemas, pero no es suficiente porque, como se trata de
una corporacion, la filial que export6 debera reponer los productos,
incrementandose enormemente los costos. Adicionalmente, al no tenerse
todos los productos disponibles, la filial del pais importador perdera ventas,
y lo que es mas aun, quejas por los productos reparados.

Cuando la mercaderia no llega satisfactoriamente al pais importador,
entonces se generan gastos administrativos adicionales debido a las
comisiones investigadoras para detectar los problemas. Dichos gastos
adicionales repercuten en Control de Calidad, Ingenieria, Produccion,
Gerencias, entre otras areas de la corporacion.

En el caso de producto terminado producido por campaia que no esta
disponible en la fecha programada (Por ejemplo. Navidad, Dia de los
Enamorados, Dia de la Madre, Dia del Padre), se puede perder la
oportunidad de venta,- lo cual implicaria pérdidas irreparables y, peor atn,
perder definitivamente al cliente.

Todos estos sobrecostos, sobretiempos y gastos adicionales son los que
nos lleva a enfocar qué es lo que realmente desea el cliente final. El
enfoque al cliente es muy importante dado que muchas veces pueden
surgir problemas por diferencia de criterios en los Controles de Calidad de
paises de la corporacion, es por ello que es necesario promover las buenas
practicas con Enfoque al Cliente, siendo la nueva cultura de los
trabajadores de la corporacion “en qué medida mi esfuerzo agrega valor al
cliente final”.

“Mientras que es valido concentrar la inversion en tecnologia, en Ia
reduccion de costos o en la eficiencia operativa, los rendimientos
comienzan a disminuir si esa inversibn no mejora también la experiencia
total de servicio al cliente”. william D. Zollars. Presidente de Yellow Corporation

‘La Administracion del Costo: La onientacion logistica es basicamente a la
optimizacion, lo cual implica la minimizacion de Costos objetivos a ser
predefinidos de acuerdo con el nivel de servicio o maximizar el nivel de
servicio de acuerdo con lo presupuestado™. (1) Traduccién libre.

El nivel de servicio se medira en el grado de satisfaccion del cliente en:
a) Recepcion en el momento acordado (Velocidad de Respuesta).
b) Recepcion del producto en 6ptimas condiciones (Calidad del Producto).
c¢) Trato agradable (Calidad de las Relaciones con el Cliente).

(1) Philippe-Pierre Domier. Richard Emst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. Text and Cases.
John Wiley & Sons, Inc. 1998. USA. pag. 383.
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El presente tema de tesis trata del diseiio sistémico del embalaje en la DFI el
cual permitirA mejorar nuestra posicion competitiva tal que mejore el Servicio
al Cliente y disminuya los Costos Totales de la Distribucién Fisica
Internacional en una corporacion. Ver Figura 2.

:E Punto 1: Verificacion de la Situacion Actual. |
e Punto 2. Definicién de la Futura Meta. |
A I
'f“" |
- |
3 |
£ |
4 _

NS2

NS1

. >
CL2 CL1 Costos logisticos

Mejora del servicio y disminucion de costos

Figura 2 Objetivos de Control en la Actividad Logistica

Fuente: Domier. Emst. Fender. Global Operations and Logistics.
Traduccién libre.

1.1 DELIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

La siguiente investigacion se llevé a cabo considerando los siguientes
aspectos:

1.1.1 Delimitacién Espacial:
La investigacion se desarrollé dentro de una Corporacién con
operaciones de Distribucion Fisica Intemacional entre sus filiales
ubicadas en paises Latinoamericanos.

1.1.2 Delimitacién Temporal
El trabajo de investigacion comprende el periodo agosto 2001 a
mayo 2003.

1.1.3 Delimitacion Social
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El estudio esta enfocado en los beneficios que trae consigo un
correcto disefio de los embalajes de exportacion en cajas para una
corporacién multiproducto, sus clientes y regiones en las que opera.

1.1.4 Delimitacion del rubro de la Corporacion:

Por el tipo de producto: Ver Tabla 3.
Dimensiones: Largo: 110 mm. maximo.
Ancho: 100 mm. maximo.
Alto: 350 mm. maximo.
Densidad: 1.5 g/cm3 méximo.
Acabado: Alto.

Lo cual implica que la caja de embalaje seré la
que soporte todas las cargas externas.

Rango de Temperatura | 10 °C a 35 °C

de almacenamiento
Rango de Humedad de | 40% a 95 % :

almacenamiento
Presion atmosférica Lima- Peru: 1 Atm. (0 msnm)
Bogot4- Colombia: 0,74 Atm. (2600 msnm)
Cuidados - Productos fragiles y no fragiles
| - Conservar Posicion vertical
Peligrosidad Ninguna *

* De acuerdo con la Clasificacion de la International Air Transport
Association IATA.

Tabla 3 Delimitacién por el tipo de producto a tratar

Elaboracién propia.

Por el tipo de embalaje:
Manipulacion (Handling): Manual, Semiautomatico y
Automatico.

Por el Tipo de Transporte: Maritimo y Aéreo.

1.1.5 Delimitacion Conceptual:

- Conocimientos de la Maestria en Ingenieria Industrial. Con énfasis
en logistica, calidad y direccion de operaciones.

- Conocimientos de Ingenieria Mecanica. Con énfasis en resistencia
de materiales.

- Conocimientos de 1ISO 9001:2000

- Conocimientos de la Norma ISO 3394 de embalaje en cajas y
relativas al transporte de bienes.

- Teoria de Sistemas.

- Operaciones Globalizadas.

- Programacién Lineal.

- Programacién en Visual Basic.
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1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1 Problema Principal
¢En qué medida la aplicacion de la metodologia para la
implementacion de la noma ISO 3394 para el embalaje de
exportacion en cajas en una corporacion multiproducto mejorara su
posicion competitiva?

1.2.2 Problemas Secundarios

a. (En qué medida la aplicacion sistémica de la Metodologia
permitira mejorar a la Corporacién en sus operaciones de DFI?

b. (En qué medida la especializacion del personal del area,
encargado de las DFIl, permitira garantizar la calidad del
producto?

c. (En qué medida la capacidad gerencial de los directivos de la
corporacion, en tomo a las DFI, permitira el desarrollo progresivo
de la misma?

d. (En qué _medida la orientacion al cliente de las areas
relacionadas a las DFl pemitira incrementar los ingresos en la
Corporacion?

e. ¢ En qué medida la especificacion de los procedimientos basados
en el enfoque al cliente permitira reducir la variabilidad del
producto?.

1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
1.3.1 Objetivo General

Desarrollar una metodologia para la implementacion del embalaje
de exportacion en cajas bajo la norma ISO 3394 para una
Corporacién Multiproducto, tal que le permita mejorar su posicion
competitiva.

1.3.2 Objetivos Especificos

a. Determinar de que manera la aplicacion sistémica de la
Metodologia pemmitira mejorar a la Corporacibn en sus
operaciones de DFI en:

a.1 Brindar la seguridad de que las mercaderias llegaran al
destino satisfactoriamente, de acuerdo con |las
especificaciones.

a.2 Incrementar la velocidad de despacho de exportacion hasta
la recepcion de la importacion simplificando procesos y
eliminando los cuellos de botella.

a.3 Evaluar técnica y econémicamente que el uso del disefo
del embalaje reducira los Costos en las operaciones
globalizadas en una corporacion multiproducto.
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b. Precisar la especializacion del personal del area, encargado de

C.

la DFI que garantice la calidad ofrecida en dicha gestion.
Determinar la capacidad Gerencial de los directivos de la
Corporaciéon en el area de la DFl que posibilite el desarrolio
progresivo de la misma.

Determinar de qué manera la orientacion al cliente en la
corporacion, para el diseio del embalaje, permitiran
incrementar los ingresos en la Corporacion.

e. Especificar los procedimientos para el diseiio del embalaje para

exportaciéon basados en el enfoque al cliente en la corporacion,
reduzca la variabilidad del producto.

1.4 HIPOTESIS

1.4.1 Hipdtesis Principal

“La aplicacion de la metodologia para la implementacién de la
norma ISO 3394 para el embalaje de exportaciéon en cajas en una
corporaciéon multiproducto mejorara su posicion competitiva”.

1.4.2 Hipétesis Secundarias

Capitulo 1

a. La aplicacion sistémica de la Metodologia en la corporacion,

contribuira a mejorar la gestion de:

a.1 Las mercancias exportadas, otorgando mayor confiabilidad
al cumplimiento de las especificaciones.

a.2 El tiempo total desde el envio de la exportacion hasta la
recepcion del importador, disminuyendo el ciclo
comprendido incluyendo el estatus del producto aprobado
con disponiblidad.

a.3 Evaluar técnica y econdmicamente que el uso del diseio
sistémico del embalaje de la DFI reducira los costos en las
operaciones globalizadas en una corporacion multiproducto.

La especializacion del personal del area a cargo de la DFl en
cada uno de los filiales de la corporacidn permitira garantizar la
calidad del servicio ofrecido.

Lograr un desarrollo progresivo de la corporacion en las filiales
que cuentan con directivos con elevada capacidad gerencial en
el area de DFI.

La orientacion al cliente en toda la corporacién incrementara los
ingresos a través de la mejora de la programacion de los
requerimientos de forma que se generen ahorros en los
procesos de envio, transporte y recepcion.

La especificacion de los procedimientos para el disefio del
embalaje para exportacion basados en el enfoque al cliente en
la corporacién, reduzca la variabilidad del producto.
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1.5 JUSTIFICACION E IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACION

1.5.1 Justificacion

El presente trabajo se realiz6 con el fin de que las corporaciones
mejoren su posicion competitiva al tener la seguridad de
cumplimiento de las fechas programadas de entrega. Asimismo, la
inversion en recursos que luego seran de utilidad en la filial del pais
importador, en el entorno cambiante y dentro de una economia
globalizada.

1.5.2 Importancia desde el punto de vista social, ecolégico, econémico y

Capitulo 1

politico.

El presente trabajo, aplicado a las corporaciones, permitira ser un
ejemplo para las pequefias y medianas empresas que busquen
incursionar en el Comercio Intemacional y “Salir a Ganar’,
conquistando nuevos mercados, clientes, asi como incremento de la
utiidad y, sobre todo, que los importadores vuelvan a solicitar
nuestros productos garantizando la sostenibilidad del negocio y no
terminen con una Unica exportacion, ni el sabor amargo de un litigio
por productos avenados en el proceso de exportacion.

1.5.2.1 Importancia Social:
La metodologia mejorara el comercio internacional, lo cual
implica mejorar la calidad de vida de las personas al generar
mayores puestos de trabajo, ademas de sacar provecho a la
globalizacién competitivamente.

1.5.2.2 Importancia Ambiental:
La reduccion de memmas nos evitara la proliferacion de
desperdicios y la reutilizaciéon de embalajes (pallets y cajas)
contribuira a disminuir los desperdicios, ademas de estar
cumpliendo con las reglamemacianes de comercio
internacional, en especial de la Unidn Europea UE y asi
evitar las barreras paraarancelarias.

1.5.2.3 Importancia Econémica:
Aumentaran las utilidades de las corporaciones retribuyendo
en beneficio de sus trabajadores, familia, empresa, Estado y
region.
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1.6 VARIABLES E INDICADORES DE LA INVESTIGACION. Ver Figura 3.

1.6.1 Variables Independientes

DISENO SISTEMICO de la DFI

Indicadores:
Estrategia Competitiva.

Especializacion del personal.

Capacidad Gerencial.

Orientacién al Cliente.

Especificacion de los Procedimientos.

DFI: Distribucion Fisica Intemacional

1.6.2 Variables Dependientes

POSICION COMPETITIVA de la Corporaciéon

Indicadores:

Participacién en el mercado.

Garantia de la calidad del servicio.
Desarrollo progresivo de la Corporacién.
Incremento de los ingresos y generacién de ahorros.

1.6.3 Variables Intervinientes

Mercado de Operadores Logisticos (Third Party Logistic 6 3PL)
orientados a dar servicios de calidad mundial.

DISENO

SISTEMICO
de la DFI

Vanable independiente

Mercado de
OPERADORES
LOGISTICOS

Variable interviniente

g

POSICION
COMPETITIVA de
la CORPORACION

Variable dependiente

Figura 3 Esquema Causal Con Variable Interviniente
DFI: Distribucioén Fisica Internacional
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1.7 TIPO Y NIVEL DE LA INVESTIGACION

1.7.1 Tipo de Investigaciéon
En la investigacion se aplicaran los siguientes métodos:
Investigacion Aplicada en Accion. Dado que la Corporacion en la
que aplicamos por primera vez el presente estudio, se prefirié
realizarlo de la forma indicada para cumplir con las fechas de su
planeamiento estratégico.

1.7.2 Nivel de la Investigacion
Por el nivel de la investigacion, el estudio que se ha realizado
retine las caracteristicas de una investigacion:

a. Descriptiva: Consistira en analizar el problema
encontrado.
b. Explicativa: Se analizaran -las causas-efecto de los

problemas para su solucién.

c. Prospectiva: Una vez implementado el nuevo sistema, se
analizara qué ocurrira después de un afio y
como puedo aplicarlo a otras empresas de
rubro similar, concluyendo en |Ia
metodologia de embalaje propuesta en la
presente tesis.

1.8 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

1.8.1 Metodologia

Analisis-Experimentacion-Sintesis:
En el Analisis, se dividi6 al todo en sus elementos para poder
entender el fenébmeno y sus causas.
En la Experimentacion, se realizaron pruebas de modo que validen
los supuestos y asi entender los efectos.
En la Sintesis, se estructur6 el presente estudio, tal que concluya
en la metodologia propuesta por la tesis y asi se constituya en un
aporte cientifico.

1.8.2 Disefio

Aplicacion en el pais exportador “i” para los “n” paises
importadores, evaluacion de resultados. De salir positiva la
aplicacion del pais “i”, extender la aplicacion, en el pais exportador
‘", evaluacion y resultados.
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Finalmente, evaluacion y resultados totales a nivel corporativo

Las empresas exportadoras en la corporacién son: i: Pera y j:
Colombia.

Las importadoras son Bolivia, Colombia, Chile, México, Peru,
Puerto Rico y Venezuela.

Se tomé en la corporacion una muestra en la cual:

M=0OxrOy

Donde

M = Muestra de envios de las exportaciones del pais segun medio
de transporte.

O = Observacion.

x = Disefio sistémico

y = Posicion competitiva

r = Relacion entre variables.

1.9 POBLACION Y MUESTRA EN LA INVESTIGACION
1.9.1 Poblacion:

La poblacion de estudio esta conformada por los envios anuales segun el
medio de transporte.

1.9.2 Muestra:

Se aplicé la féormula de investigacion de mercados para poblaciones
pequeiias, la cual determiné una muestra representativa de la poblacion,
en la cual se baso el presente estudio. Para ello se realizaron dos pasos:

a. n’=(S?/V?)=Tamaflo provisional de la muestra
= (varianza de la muestra / varianza de la poblacion).

n’ se ajusta después con otros datos, en relacion al tamaio de la
poblacién.

b. n=n"/(1+n"/N)

N = Tamario de la poblacion

y = Valor promedio de la variable =1; Gerente de Servicio al Cliente

de pais Importador.
Se = Error estandar

V2 =Varianza de la muestra de las ocurrencias de y

Su definicién (Se) cuadrado del error estandar
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n’ = tamano de la muestra sin ajustar.
n = tamano de la muestra.

Los paises en los que se aplicé la tesis son 7 incluido el pais
exportador, N = 7; Error = 1%.

. 0,5x0,5
n'=-

0,057 =100

pe—l G5y
(1+100/7)

n = 7 encuestas

1.10 TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA RECOLECTAR INFORMACION

1.10.1 Técnicas

a. Técnica de Confrontacién o contrastacion documentaria.
Se estudia la informacion de embalaje, a nivel nacional e
intermacional. Asimismo, se analiza la tecnologia de punta en
ferias nacionales y la feria Pack Expo de Chicago 2002.
b. Técnica de Recoleccién de datos:
1. Observacion sistémica.
2. Revision y analisis documental.
3. Entrevistas y reuniones de coordinacion.
4. Feedback.
c. Técnicas de procesamiento de datos:
1. Técnica de representacion grafica.
2. Técnica Estadistica
3. Analisis de los datos obtenidos.
4. Contrastacioén con la informacion bibliografica.

1.10.2 Instrumentos

Los principales instrumentos que se utilizaron fueron el
cuestionario y la entrevista.

1.11 MARCO CONCEPTUAL

Ver acapite 4.2.
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO

2.1 LA LOGISTICA Y LAS OPERACIONES GLOBALIZADAS (2)

Planificar y operar en un entorno globalizado requiere de nuevas
habilidades en la gestién de la empresa, como desarrollar una confiable
red de almacenes globalizados, centros de distribuciéon, optimizar los
multiples tipos de servicios de transporte, diseiar sistemas de informacion
y comunicacion integrados a la cadena de abastecimiento. Asi, las
compaiias que ignoran los factores extemos y competencia externa estan
en riesgo. Las compaiiias no pueden aislar los procesos de decision de las
diferentes areas funcionales cuando tratan de disedar y manejar
productos/servicios que involucran procesos a través de las areas
funcionales. Toda la organizaciébn tiene que ser analizada como un
sistema en el cual las diferentes areas (por ejemplo: Marketing,
Operaciones, Finanzas) y los diferentes miembros (por ejemplo:
proveedores, fabricantes, distribuidores, clientes, competencia y entidades
gubemamentales) estan todas interrelacionadas.

a. LAS OPERACIONES GLOBALIZADAS

‘Es el proceso de planificar, complementar, controlar el fluyjo y
almacenamiento de insumos, productos en proceso, productos
terminados, relacionando informacioén desde el punto de origen hasta el
punto de consumo para satisfacer los requerimientos del cliente
globalizado mientras usamos eficientemente los recursos globales de la
firma”.

(2) Philippe-Pierre Domier. Richard Emst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. Text and Cases.
John Wiley & Sons, Inc. 1998. USA. pag. 1 ala 12.
Traduccién y adaptacion libre del autor
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b. LA LOGISTICA

Es la administracion de flujos entre Marketing y Produccién. La funcién
orientada a acercarse a las diversas areas que realizan actividades
separadas para la fima. Los procesos logisticos cruzan a través de
todas las areas funcionales, de esha manera crean importantes
intercambios (interfases). Si se administrara las actividades de una
forma aislada puede producir soluciones no O6ptimas. Esto implica
subordinar a las metas de la compaiia, las metas de las areas
individuales. Para administrar las interfases efectivamente, deben ser
establecidos algunos mecanismos para fomentar la cooperacién entre
las areas de la firma.

c. FLUJOS GLOBALES EN LAS TRASNACIONALES.

En orden a satsfacer las demandas de sus mercados, una organizacion
de negocios puede estructurar los productos o servicios acorde con
algunos o todos los siguientes flujos fisicos:

e Matenas primas almacenadas en su lugar de origen para ser
enviadas al cliente.

Bienes semiterminados sin posibilidades de manufactura local.
Maquinas herramientas y maquinas de una capacidad manufacturera
a otra.

¢ Productos terminados entre plantas y los almacenes pertenecentes a

las compaiiias de servicios logisticos.

Partes consumibles y repuestos para vehiculos

Bienes y partes para reacondicionar productos de los clientes
locales.

e Equipos de soporte para ventas, avisos de publicidad, literatura, etc.,
desde compainiias a agentes apropiados.

e Retomo de empaques vacios desde el punto de entrega al punto de
carga.

e Productos vendidos o componentes devueltos desde puntos de
entrega a sus puntos iniciales de almacenaje o manufactura (flujo de
reversa).

e Productos usados o consumidos para ser reciclados, ajustados a
medida, reusados o desechos o vendidos (flujo reverso).

Estos miles de flujos, los cuales son las bases de las actividades de
Operaciones y Logistica, tienen un gran significado actual. Ellos cubren
mas areas geograficas que antes e incluyen nuevos tipos de flujos, asi
como logistica reversa (para el reciclaje, por ejemplo).
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DIRECCION DEL FLUJO

Flujo Directo (Direct Flow):

Es el flujo que inicia en la compaiiia y finaliza en el mercado.

Es el sentido de flujo tradicional que inicia en la concepcion del producto,
luego se realiza el abastecimiento de insumos, la produccion,
distribucion fisica (nacional o internacional, unimodal o multimodal),
hasta se despacho al cliente final.

Flujo Reverso (Reverse Flow) o Logistica Inversa:

Es el flujo que inicia en el mercado y finaliza en la compaiiia.
Usualmente para satisfacer las necesidades del cliente (tanto en servicio
posventa, como en la oferta misma), canjes o devoluciones de
mercaderia, anulaciones de pedidos; por el interés creciente de proteger
el ambiente o conservar los recursos.

d. LOS 3 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA LOGISTICA Y LAS
OPERACIONES GLOBALIZADAS:

1. INTEGRACION SECTORIAL
Se refiere a las operaciones entre las empresas.

2. INTEGRACION FUNCIONAL.
Se refiere a las operaciones internas en la empresa.

3. INTEGRACION GEOGRAFICA.
Se refiere a la rapidez de las operaciones entre zonas alejadas

gracias a la tecnologia (e-mails, telefonia, redes, intemet, etc) y
gracias a las zonas francas y acuerdos para las operaciones entre

paises.

2.2 COMPETENCIA Y COMPETITIVIDAD.

En la actualidad, no se debe esperar a ser una empresa trasnacional para
empezar a pensar en la globalizaciéon, sino desde ya empezar a buscar
estrategias para sacarle provecho a ésta. La competencia por la
subsistencia de las naciones es cada dia mas diversa e intensa.

a. LAS TRES FUERZAS DE LA GLOBALIZACION DE HAMMER & CHAMPY:
(3)

Son las siguientes:

1. CLIENTE: los clientes asumen el mando:
“hoy los clientes le dicen a los proveedores qué es lo que quieren,
cuando lo quieren, y cuanto pagaran. Esta nueva situacion esta
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descontrolando a compainiias que sélo sabian de la vida de un mercado
masivo”.

2. COMPETENCIA: La competencia se intensifica: ahora no sélo hay una
competencia sino que es de muchas clases distintas.
Se venden articulos similares en distintos mercados sobre bases
competitivas totalmente distintas: uno en base al precio, en otro en base
a seleccion, aqui en base de calidad y mas alla a base de servicio antes
o despueés de la venta o durante ella.

..... Las nuevas compahias no siguen las reqglas conocidas. Hacen
nuevas reglas para manejar Ios neqocios.

3. CAMBIO: Con la globalizacién de la economia, las compaiiias se ven
ante un nimero mayor de competidores, cada uno de los cuales puede
introducir al mercado innovaciones de producto y servicio. La rapidez
del cambio tecnolégico también promueve la innovacion”.

b. LAS 4 FUERZAS DE LA GLOBALIZACION:
Segun Dornier, Emst, Fender y Kouvalis. (4)

1. EL MERCADO: (CLIENTES y PROVEEDORES)
El mercado cambia bajo la influencia de los productos, requerimiento de
clientes, expectativas del servicio logistico, cambios geograficos y el
gusto del cliente. Hay que tener mucho cuidado con qué
PROVEEDORES ftratamos porgque éstos pueden pertenecer a grandes
grupos de trasnacionales y dejamos sin abastecimiento cuando somos
mas wvulnerables o filtrar informacion de la empresa a la competencia.
Asimismo, los proveedores son fuentes de nuevos matenales,
tendencias y oportunidades de innovar el negocio.

2. LA COMPETENCIA:
La competencia estimula la diferenciacion de productos y, cuando esta
diferenciacion es dificultosa, entonces se le busca en el area logistica y
de operaciones.

3. LATECNOLOGIA:
El avance y cambio tecnolégico afecta profundamente a casi todo, espe-
cialmente a la logistica. Innovaciones en manufactura permiten una pro-
duccién combinada mas rapida y la transferencia de datos electrénicos.

(3) Hammer, Michael & Champy, James. Reingenieria.
Editorial Norma. 5ta. reimpresion. 1994 Colombia
pag. 18.

(4) Philippe- Pierre Domier y otros. Op. cit. pag. 13.
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4. REGULACIONES GUBERNAMENTALES:
Frecuentemente tienen un fuerte impacto en las actividades logisticas.
Para muchos productos se imponen normas sanitarias, de seguridad, las
nuevas normas contra el biotermorismo, tratados de libre comercio, zona

de exclusion, etc.

De lo expuesto, podemos comparar las fuerzas de la globalizacién segun el
autor en la Tabla 4.

Autor Autor
Hammer & Champy Dornier, Ernst, Fender y Kouvalis
Fuerza 1 Cliente El Mercado Fuerza 1
(Clientes y
Proveedores)
Fuerza 2 Competencia Competencia Fuerza 2
Fuerza 3 Cambio Tecnologia y Fuerza 3
- Regulaciones Fuerza 4
Gubernamentales
Tabla 4 Cuadro Comparativo de las Fuerzas de la Globalizacién
segun Autor.
Elaboracién propia.

c. LAS ESTRATEGIAS COMPETITIVAS GENERICAS:
Segun Michael Porter. Ver la Tabla 5.

1) Liderazgo de Costo: la posiciéon de bajo costo de un lider se traduce en
mayores retornos.

2) Diferenciacion: una empresa debe ser percibida como unica si quiere un
precio superior.

3) Enfoque: consiste en seleccionar un grupo o segmento del sector
industrial y ajusta su estrategia a servirlos con la exclusion de otros.

VENTAJA COMPETITIVA
Costo miés bajo Diferenciacién
Objetivo
PANORAMA amplio 1. Liderazgo de costo 2. Diferenciacion
COMPETITIVO
Objetivo | 3A. Enfoque de Costo 3B. Enfoque de
limitado diferenciacion
Tabla 5 Las Estrategias Competitivas de Michael Porter
Fuente: Porter, Michael. Ventaja Competitiva.
Compafia Editorial Continental. S.A. Décimo Tercera edicion. 1996. México.
Pag. 29
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2.3 TEORIA DE SISTEMAS APLICABLE AL AREA

Un sistema es un conjunto de componentes que interaccionan entre si para
lograr un objetivo comun. La finalidad de un sistema es la razén de su
existencia. La finalidad de un sistema es la razon de su existencia. (5)

Tipos:

Sistemas Abiertos: son aquellos que interactuan con su ambiente, reciben
entradas y producen salidas.

Sistemas Cerrados: son aquellos que no interactian con su ambiente.
Todos los sistemas son abiertos. Es asi como los sistemas cerrados sélo
son un concepto, aunque muy importante.

El elemento de control.

Todos los sistemas tienen niveles aceptables de desempeno, denominados
estandares y contra los que se comparan los niveles de desempefio
actuales siempre deben anotarse las actividades que se encuentran muy
por encima o muy por debajo de los estandares. Para poder efectuar los
ajustes necesarios. - La “informacion proporcionada al comparar los
resultados con los estandares junto con el proceso de reportar las
diferencias a los elementos de control recibe el nombre de realimentacion (o
feedback). Véase un ejemplo en la Figura 15.

Para resumir los sistemas emplean un modelo de control basico consistente
en:

1. Un estandar para lograr un desempefo aceptable

2. Un método para medir el desempefio actual

3. Un medio para comparar el desempefio actual contra el estandar
4. Un método para realimentaciéon

Los sistemas pueden ajustar sus actividades para mantener niveles
aceptables con el fin de continuar funcionando, aquellos que no lo hacen,
tarde o temprano dejan de trabajar.

Los componentes que forman un sistema pueden ser a su vez sistemas mas
pequefos; es decir, los sistemas pueden estar formados por varios niveles
de sistemas o subsistemas.

(5) Senn, James. Analisis y Disefo de Sistemas de Informacién.
Mc Graw Hill. Segunda edicion. 1992. México.
pag. 19
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2.4 LA DISTRIBUCION FiSICA

El presente capitulo tiene el propésito de mostrar los principales flujos que
se realizan en las operaciones en las Distribuciones Fisicas
Internacionales.

a. La Distribucién Fisica Intemacional (DFl):

En la tesis, se trata de las cajas de embalaje utilizadas en la operaciones
de Distribucidon Fisica Intermacional, en las cuales tenemos: las
operaciones de Despacho y la de recepcion, el almacén de envio, el
agente logistico, el agente de carga, los movimientos en puertos o
aeropuertos, la recepcion en el almacén del pais importador y su
despacho para el cliente final. Ver la figura 4.

Las operaciones en transportes multimodales son aquellos en los que se
requiere varios medios de Wwansporte para el envio y recepcion de
bienes; ello es muy usual.

I Medio de
transporte \

| Agente Agente
! general de general de
¢ handling handling
Agente
Logistico Agfan.te
Third e
p ir
arty Party
x Almacén
Almacén de
de Envio Recepcion

Figura4 Despacho con transporte unimodal del almacén exportador
hasta la recepcion en el almacén importador
(Versién simplificada)

Elaboracién propia.

b. Los Incoterms y su Relacion con el Embalaje:
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Los Incoterms regulan: (Ver figura 5)

a) La distribucion de documentos

b) Las condiciones de entrega de la mercaderia
¢) La distribucién de costos de la operacion

d) La distribucion de riesgos de la operacion.

Los Incoterms no regulan:

a) La legislacion a los puntos no reflejados en los Incoterms.

b) La forma de pago de la operacion

c) Los Incoterms no requlan las especificaciones de los embalajes.
d) Otros no contemplados

INternocional COmmerciaol TERMS
(Términos de Comercio Internacional)

- =
EX Documentos
FCA 1 Rlesgo

Figura 5 Diagrama del alcance de la responsabilidad en los INCOTERMS

Fuente: Econ. Juan Mayorga V. Juris Aduanas S.R.Ltda.
XXXV- CEA-SNI.2001

Tendencias Riesgo - Sequridad del embalaje de los exportadores.

Caso EXW: debido a que el exportador asume el riesgo hasta la salida de
su fabrica, es usual que embale los productos tal que soporten hasta ese
punto (Siendo la tendencia de embalajes poco seguros).

Caso DDP: debido a que el exportador asume el riesgo hasta que liegue el
producto al almacén del importador, es usual que embale los productos, tal
que soporten hasta ese punto final, notandose embalajes mas reforzados.

Se sugiere siempre al importador que negocie las condiciones de los
embalajes, para no recibir mercaderias averiadas en el proceso de

importacién.
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2.5 L.OS SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO AUTOMATIZADOS:
Sobre Optimizacién y Automatizacién.

Debido a la gran cantidad de mano de obra involucrada en las tareas
realizadas en los almacenes, podemos automatizar todos los procesos;
pero ésta debe estar bajo una estrategia.

‘Las empresas de clase mundial se distinguen, no por la utilizacion de
tecnologia de punta, sino por la utilizacion estratégica que hacen de ésta”

(6).

Los sistemas de almacenamiento automatizados o ASRS, Automated
Storage and Retrieval Systems. Son los Sistemas automatizados para
almacenamiento y recuperacion de mercancias.

Se diferencian 2 tipos de ASRS:
Miniload (Mini Load)
Unitload (Unit load) o Deep Lane Storage.

a. Almacén Automatizado Miniload:

El almacén Miniload o DAC (Depésito Automatico de Cajas) aplica el
principio “producto a hombre”. Ver figura 6.

Tecnologia Miniload:

1) Total automatizaciéon

2) Inventario permanente

3) Elevado rendimiento del espacio disponible

4) Maxima comodidad y facilidad de acceso a las cajas.

b. Almacén Automatizado Unitload:

Los almacenes Unitload aplican el pnncipio del desplazamiento
automatizado de la Carga Unitanzada o Unit Load a través del almacén
sin intervencion de operaciones manuales. El desplazamiento de la Unit
Load se hace por medio de robots, siendo los mas difundidos los AGV,
cuyas siglas significan Automatic Guided Vehicles. Los AGV son
montacargas guiados por laser, guias de camino, rieles, los cuales
pueden elevar cargas como: cargas unitarizadas en pallets, bobinas,
equipos de gran peso, son actualmente muy usados en la gran industria
de los Estados desamollados. Entre las empresas espeaalzadas en AGV
y sus variantes estan. www.rocla.com, www.egemin.com,
www.transrobotics.com.

(6) Heizer, Ray, Render, Barry. Direccion de la Produccion- Decisiones
Estratégicas. Prentice Hall. Cuarta edicion. 1997. Espaina. pag. 324 a 338.
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Productos

1

[ ™~
L~

‘

Caja de plastico sin tapa
o bandeja

Figura 6 ASRS Tipo Miniload. Principio Producto a Hombre

Elaboracion propia

2.6 LINEAS DE DESPACHO AUTOMATIZADAS

Las Lineas de Despacho Automatizadas pueden ser desde medio metro de
transportador de rodillos o faja transportadora hasta lineas totalmente
automaticas de embalaje.

La imagen muestra una linea totalmente automatica consistente en los
siguientes moédulos estdndar de  Soco System (Fuente:
www.socosystem.com): formadora automatica de cajas, robot de brazo de 3
ejes, transportadores, precintadora de cajas, dispensador de pallets vacios,
robot de paletizacion y enfardadora automatica de pallets. Ver figura 7.

L

Figura 7. Etapa de Formado. Fuente Soco System
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a. Formado (Carton Erector).

b. Llenado (Free-arm robof).

c. Manutencién (Conveyors).

d. Precintado ( Carton Sealers o Zippers).

e. Manutencion de pallets (Pallet handling).

f. Paletizacion (Pallet Loader and robots).

g. Enfardado de pallets (Automatic Pallet Stretch Wrapping).

El equipamiento auxiliar incluye encastramientos, transportadores de rodillos,
alarma de film, rampa, base con 3 puntos de acceso, etc.

Los mismos equipos que se utilizaron para la linea de despacho mostrada se
pueden utilizar para la linea de recepciéon en el pais importador; lo cual no
implica que se utilicen equipos depalletizadores especifiass. Existe un robot
muy especifico como el Robot Stackbot tm (Palletizer/Depalletizer). Mayor
informacion en www.stackbot.com o www.packexpo.com.

Asimismo, cabe mencionar el uso de otros accesofios como impresoras
inkjet para imprimir directamente sobre los articulos o las cajas de embalajes
sin necesidad de usar etiquetas. Su conveniencia dependera de las
facilidades del Agente Logistico o Third Party.

2.7 INGENIERIA DE PACKAGING

Empresas con muchos afos en operaciones globalizadas han considerado
estratégico tener un area que se especialice en el embalaje de los productos
que comercializan. Por su naturaleza usualmente depende de Investigacion y
Desamollo o de Logistica. En la figura 08, vemos la interaccion de la
Ingenieria de Packaging (a cargo de la gestion de los envases y embalajes)
en la corporacion Hewlett-Packard (HP).

En el Packaging esta la vida del producto. En el ambito exportador y de

ingenieria de desarrollo de nuevos productos se emplea el témmino
“packaging”.

Packaging: relativo la Gestion de Envases o Embalajes.
PACKAGING = ENVASES + EMBALAJES

a. Consideraciones Ambientales:
“En Alemania y gran parte de Europa se esta planteando la reutilizacion de
las parihuelas de madera. Para ello es indispensable armonizar las
medidas de las parihuelas, sean éstas de 800 x 1200 mm (DIN 15 146
Europallet) 6 de 1000 x 1200 mm (ISO 6780) y de igual manera se piensa
dar un mejor uso de la superficie disponible”. (7)

(7) IPENBAL. Instituto Peruano de Envases y Embalajes
| Seminario de gestion de calidad, normas técnicas y técnicas de envase y
embalaje para la exportacién a Alemania y la CEE. Dr. Alfredo Heinzelmann

Junio 1992. Lima. Peru.
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3. Gestion de la Calidad

Entorno de pruebas estindar

2. Materiales
Proveedor del Packaging

- Recepcioén

- Manipulacién del Material

Embalaje del Producto

- Disefio y Especificaciones
técnicas.

- Gestion de la lealtad del
proveedor

- Redes con otras divisiones
para alcanzar el nivel del
precio

1.I1&D
Disefio del Producto
- Estabilidad mecanica
- Confiabilidad
- Consideraciones Logistica
- Diseflo para su
manufactura

4. Marketing

Estandares del Disefio y del Arte

Griafico

- Percepcion del cliente
- Requerimientos Legales
- Nacionalizacién del lenguaje

- Disefio del Producto/Packaging

Ingeniero de

Packaging

5. Manufactura
Material a manipular
Descarga Electrostatica
Flujo del Proceso
- Manufacturabilidad
- Confiabilidad
- Costos de Manufactura
Relaciones para el contrato
de manufactura OEM.
Soporte posmanufactura
(solucién de conflictos)

6. Distribucién y
Logistica
Procesos
Costos de Embarque
Cumplimiento de las
regulaciones nacionales
e internacionales

7.Ventas
Satisafccion del Cliente
- Garantia /D.O.A.
- Consideraciones
ambientales

Observaciones:

Figura 08 Entomo del Ingeniero de Packaging

Fuente: http://packaging.hp.com. USA 2001
Traducido por: J. Egusquiza

1&D = Investigacion y Desarrollo.
OEM: Original Equipment Manufacturer (Fabricante del equipo original, duefio de

patente, proceso, marca u origen)
DOA: Dead on arrival (pérdida total al momento de la entrega)
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A

Datos iniciales . Cantidades, destinos, mes, _Forma
medio de transporte, tipo Dimesiones
de muestra de producto. i
i L Peso
— -Fragilidad
Caracteristicas del
| producto Acabado
L Posicion vertical
Analisis de datos
Condiciones de —Altura de apilado
distribucion L Altura de caidas
Manutencion o - Limitaciones dimensionales
Handlln.g ._Temperatura-humedad
Almacenamiento ) . .
|_Vibraciones y aceleraciones
Transporte L. .,
Variaciones de presion
Exigencias del atn.losfer.lca .
mescado Exigencias socio-culturales
- “ompatibilidad Quimica
Materiales de t stabilidad Colorantes
packaging
— 4 Nacional, Internacional,
Normatividad “IATA, ISO 3394, IMO,etc
Tipo de envase
Definicion del Tipo de embalaje
Proyecto packaging Tipo de acondicionamiento

Elaboracion de
Prototipos

Dimensionamiento
del Envases y
Embalaje

Matriz de Embalaje

Pruebas para
verificar y validar

L Tipo de proteccion

L. Rotulado y marcado

L_Eficiencia gravimétrica

\_Eﬁciencia volumétrica

--Eficiencia pallets

L_Eficiencia contenedor

rde laboratorio, simulaciéon PC

e campo

LPrueba piloto

Costo | Satisfaccion del Cliente Final |

| Especificacion de la Matriz de Embalaje | Aéreo, maritimo, terrestre, fluvial, etc

Figura 09 Esquema general del desarrollo o seleccién de un packaging
Basado en esquema de Wilfredo Giraldo Mejia. 1992. Por J. Egusquiza
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Para el diseio de envases y embalajes ecoldgicos revisar el anexo 3.

b. Las cajas de embalaje para el transporte internacional de bienes segun la
noma ISO 3394. Ver norma en Inglés en el Anexo 02.

c. Consideraciones para el Disefio de Cajas ISO seqiin la Norma ISO 3394:

c.1 Proceso de Fabricacion:

La norma ISO 3394 sélo indica las dimensiones nominales de las cajas.
Para el diseiio se debe considerar el espesor de las paredes del material,
las desviaciones de fabricacion y las tolerancias del diseio.

Se tienen 2 procesos muy conocidos para las cajas:

a) Por prensa rotativa. Es la forma de fabricacion mas econémica, pero que
puede tener la mayor cantidad de deswaacion de medida, de lote a lote.

b) Por troguelado. inicialmente, es mas costosa por la inversidon en el
troquel, pero es mas seguro en el control dimensional. Asimismo,
podemos realizar disefios con detalles elaborados tal que bereficen el
comportamiento mecanico del material de la caja de embalaje.

c.2 El Box Compression Test (BCT) de la caja de Embalaje para Transporte:

La Resistencia a la compresion vertical de la caja de embalaje armada o
en uso si es hecha de carton, es afectada por las condiciones ambientales

como: temperatura, humedad, golpes, vibracones y el tiempo.

La Vida de la Caja de Embalaje:

Para las cajas de cartén que seran utilizadas para la Distribucion Fisica
Intemacional podemas hablar de un periodo de vida Gtil ya que el carton
comugado disminuye su resistencia a la compresion (BCT) con el
transcurso del tempo. Ver figura 10.

Bcr‘\

MESES

Figura 10 Curva del Box Compressién Tests para las cajas de
Embalaje para la Distribucion Fisica Intemacional
Elaboracién propia.
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Equipo de laboratorio para medir el BCT

Si bien especificar el material del carton es importante para definir el material
adecuadamente, es importante saber cual es la resistencia de la caja
armada, es el peso que la caja puede soportar sobre si sin colapsar (a
condiciones estaticas). Para estimar su valor real, se calcula en base al 25 %
del valor obtenido en el ensayo nomalizado en el Compresometro. La
normas usadas para el ensayo del BCT son la ISO 12 048:1994 y la UNE 49-
457-h2.

Determinacién del BCT real de la caja de embalaje para transporte:

Factor Europa- Europa : 20 % del BCT de Laboratorio: 518 x 0,20 = 103 kgf
Factor Europa- América : 16% del BCT de Laboratorio: 518 x 0,16 = 82 kgf
Factor América- Ameérica: 25 % del BCT de Laboratorio: 518 x 0,25 = 129 kgf

c.3 Método para determinar la Absoraén de Aqua del carton comugado:

Segun el Reglamento para el Transporte de Mercancias Peligrosas de la
IATA (8), traduccion libre del autor: “La resistenca al agua de la superficie
exterior de la caja de cartéon corrugado debe soportar el incremento en
peso. Ello es determinado en una prueba de 30 minutos de duracion el
cual es el Método del Cobb que utilizamos para determinar la absorcién del
agua, la cual no debe ser mayor a 155 g/m? (ver la norma ISO
internacional Standard 535:1991) “.

c.4 Otras Pruebas para el material del cartén corrugado para cajas:

Durante muchas décadas, se han utilizado las normas TAPPI y otros
organismos. Dada la coyuntura de la Union Europea (UE), optamos por las
Euronormas EN que, en conjunto con las nomas ISO han generado las
Nomas EN ISO, las cuales han sido traducidas al espaiol por la UNE, por
ser pais miembro de la UE y tener el mismo idioma de la presente tesis.

Asi tenemos: (Si vemnos la Tabla Figura 61 del Centro Papelero)
GRAMALJE: Ensayo segun Norma UNE 57-102
ECT: Ensayo de Compresion Vertical Segun Norma UNE-EN ISO 3037.
FCT: Ensayo de Compresion Horizontal. Segun Norma UNE-EN 23035
REVENTAMIENTO: Ensayo Segin Norma 1SO 2759.
CALIBRE: Ensayo segin Norma UNE 57-103-91
HUMEDAD: 6,0 A 9,0 % SEGUN Norma UNE-EN 20287
COBB: No mayor a 155* g¢/m2 segun ISO 535:1991

*Para el Liner Externo

(8) IATA. Intemational Air Transport Association.
Dangerous goods regulations. IATA. 42" Edition. 2001. Canada
Pagina 506
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d. Test para los productos terminados sin embalar que seran exportados Via

Aérea o Maritima o Terrestre:

d1) Caida: El producto terminado debe soportar una caida de 30 cm. de
altura sobre loseta o concreto. El producto en el interior debe soportar
la caida.

d2) Hermeticidad y compresibilidad: Durante el transporte, los productos
pueden estar sometidos a cambios de presion atmosférica que
pueden provocar que los productos que contienen liquidos puedan
destaparse o fugar los liquidos en el caso de la accion del vacio o
contraerse en el caso del aumento de la presion atmasfénca.

d3) Productos de Volumen variable: Caso de Envases flexibles (Por
Ejemplo, los Sachets o tubos plasticos colapsibles).

d4) Rayadura:
Al deslizarse un producto terminado en contacto con otro, pueden
rayarse entre si.

d5) Fragiles: los que puede romperse con facilidad. Ej: Vidrio.

d6) Posicion vertical:
Se debe determinar cual es la posicion recomendada para su
transporte.

d7) Altura sobre el nivel del mar de sellado en la fabricacién:
Ya vimos en el inciso b) los efectos de la presiéon atmasférnca.

d8) Temperatura:
Para liquidos por efecto de dilatacion térmica se recomienda dejar una
camara de aire en el frasco con minimo de 5 % del volumen maximo
de aire.

d9) Humedad- tiempo:
La humedad atacara al producto al desprender las impresiones,
stamping, etc.

d10) Vibracion:
La accion de la vibracion en el transporte, sumado a la temperatura y
la humedad, pueden provocar que los empaques se suelden y peguen
irreversiblemente.

d11) Evitar el accionamiento involuntario:
Se debe evitar que los productos se tiendan a destapar o a accionar
los pulsadores o llaves.

d12) Cumplir con el espesor, compatibilidad del material, etc.
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d13) Emitir un reporte.

d. Material de Empaque: tenemos materiales: Absorbente de liquidos,
comburente (inhibidor de la combustion), Amortiguador (inhibidor de la
vibracién y roce).

e1) Material protector y amortiguador:

e2) Material amortiguador en burbujas de aire dentro de un film de
plastico:

e3) Material Amortiguador y protector contra golpes: tipo espuma.

e4) Material Amortiguador y Absorbente de liquidos.

eb) Material Desecante (Disiccants): la silica gel es un material
higroscépico

e6) Material Comburente: es un materal que se utiliaa para el caso de
gases explosivos, su utilidad es que ante la presencia del fuego
reaccionan y combustionan absorbiendo gran cantidad de oxigeno
(y en algunos casos calor reaccion endotémmica), provocando que
el fuego se apague o inhiba.

f. Pruebas para las Cajas de Embalaje con Producto:
Se tienen pruebas a ver en condiciones estaticas o condiciones dinamicas:

f1) Test de caida: para transporte intemacional, el tesista recomienda la
prueba de caida (Drop Test) desde 30 cm. sobre el pallet. Ver Tabla 06.

L 0 ' Naturaleza del Altura de

| Tabla 06 Alturas Tipicas de caida de la carga con relacién a la ocurrencia de
dario
Fuente: The Institute of Packaging. Packaging Evaluation. Middlesex. 1982

f2) Prueba de resistencia al apilamiento.
En caso de envio maritimo, se recomienda un apilamiento de hasta 2
m.

f3) Prueba de Vibracion.
Se somete las cajas a la accién de un equipo vibrador que simule la
vibracién a ser sometida durante su transporte.

f4) Prueba al Vacio.
Se verifica que el producto embalado en conjunto con la caja no estalle
por accion de la diferencia de presion al cual estara sometida.
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f5) Prueba a la Aceleracion:
Un articulo puede danarse seriamente por accién de la aceleracién o
de la desaceleracion, por ello es importante conocer el Factor de
Fragilidad (G) de los productos que es multiplicado por g (aceleracion
debida a la gravedad o 9,81 m/seg®

g. Para el caso de la exportacion de Mercancia Peligrosa:
Para el caso aéreo consultar el reglamento respectivo de la IATA.. Para
los envios maritimos esta regulado por la IMO (International Maritime
Organization)

h. Nuevos materiales para embalaje:
La aplicacion de parihuelas y bandejas en material plastico se esta
difundiendo en el mundo. En un futuro, conforme los costos disminuyan, se
difundira el uso de materiales plasticos biodegradables.

i. Concepto del embalaje seguro:
El embalaje seguro es la cualidad de proteger el bien a transportar.
Ejemplo:

Embalaje A:

Soporta un test de caida de 0,6 m.

Soporta una presion de 20 pulgadas de mercurio de vacio.

El Iiger exterior de la caja de carton corrugado tiene un Cobb de 200
g/m-.

Contiene 55 unidades.

Tiene un empaque de divisores de cartén.

Soporta un apilamiento de 1,2 m.

Embalaje B:

Soporta un test de caida de 1,2 m.

Soporta una presion de 27 pulgadas de mercurio de vacio.

El liner exterior de la caja de cartén corrugado tiene un Cobb de 120 g/m?.
Contiene 20 unidades.

Tiene un empaque de divisores de cartén.

Tiene un empaque de material comburente (inhibe la combustion).

Soporta un apilamiento de 3 m.

Vemos que el embalaje B soporta situaciones mas exigentes que el
embalaje A.

Por tanto, diremos que el embalaje B es mas seguro que el A.

Embalaje Seguro B > Embalaje Seguro A
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Es légico pensar que para un costeo regular, el costo del embalaje B es
mas caro que el embalaje A, lo cual es cierto salvo excepciones como
ofertas, remate de saldos de embalaje o ahorro de costos por produccién
masiva. Ver la figura 11.

Costo del Embalaje B > Costo del Embalaje A.

En el modelo planteado en la figura 1, se utilizo el criterio del embalaje
seguro.

Costo

l ' _ Embalaje
mas seguro

Figura 11 Tendencia del costo del embalaje seqguro en condiciones
normales. .

Elaboracién Propia.

j. Los anaqueles de los almacenes:
Para las parihuelas de 1200 x 1000 mm., se recomienda que la distancia
interna entre parantes sea de 2200 mm. y la distancia externa 1008 mm.
entre los parantes laterales, la altura sea de acuerdo con las necesidades
del usuario.

k. Los Contenedores
Se tienen dos origenes de Contenedores, unos son de acuerdo con la
reglamentacién inglesa (ver Anexo 12) y otro de acuerdo con la
reglamentacion ISO (usados en Europa).

|.Rotulado:
El rotulado que debe tener toda caja de embalaje es el que se indica a
continuacién: Orientacién del Embalaje, Fragil, Conservar bajo sombra y
Fuerza maxima que soporta encima la caja de embalaje: para una carga
uniformemente distribuida.

m. Software para embalajes
El Cape Pack permite manejar el embalaje con los sistemas normalizados
ISO, con la ventaja de disponer la informacién en red corporativamente
con una base de datos unica, ya sea mediante una Red, Internet o un
ERP. Véase www.capesystems.com.
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2.8 LA ADMINISTRACION DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO GLOBALIZADA
(9)

a. La Administracién de la Cadena de Abastecimiento:

(Supply Chain Management o SCM)

Es un término que se refiere a la administraciéon de las actividades que
transforman los insumos a bienes semiterminados o productos finales,
y que entrega estos productos finales a los clientes. Para muchas
firmas, la administracion de la cadena de abastecimiento requiere de
operaciones en una red de maquiladores y distribuidores que estan
usualmente en todo el mundo. Las actividades de la cadena de
abastecimiento envuelven a compras, manufactura, logistica,
distribucion y transporte. Frecuentemente, diferentes firmas son duefias
de varios eslabones de la cadena de abastecimiento.

b. La Administracion de la Cadena de Abastecimiento Globalizada:
(Global Supply Chain Management o GSCM)

Es cuando las actividades y los flujos de los productos en las que se
realiza la cadena de abastecimiento cruzan las fronteras entre paises,
la administracion de la cadena de abastecimiento se encuentra con
incertidumbre y en complejas redes logisticas globalizadas. Desde una
perspectiva gerencial, varas caraderisficas diferencan a una cadena
de abastecimiento global de una cadena de abastecimiento local.
Véase el ejemplo de una corporacion en la figura 52.

Consideracianes:

b.1 Substanciales Distancias geograficas: Largas distancias implican
mayores tiempos de transporte. Ademas la incertidumbre del
handling que puede afectar los productos, lo cual puede hacer
inmanejable las operaciones.

b.2 Dificultad para estimar la demanda e iwnpreasiones: Cuando se opera
en sociedades diferentes, se usan diferentes lenguajes, se observa
una diferencia en la practica y estas diferencias crean diferentes
perspectivas y asumen de manera muy distinta la evolucién de la
demanda.

b.3 Tipo de cambios monetarios y otras incertidumbres

macroeconoémicas:
La vanacion de los tipos de cambio monetarios y la inflacion son dos

de los mas complicados factores en la cadena de abastecimiento
globalizado.

b.4 Infraestructura Inadecuada: Cuando se inician operaciones en la
cadena de abastecimiento a nivel globalizado en varios paises, en
ellos encontraremos sustanciales diferencias en los recursos (no

(9) Philippe-Pierre Domier. Richard Emst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Op. Cit. pag. 224 a 227. Traduccion y adaptacion libre del autor
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necesariamente deficiencias), ya sea en transporte,
telecomunicaciones, habilidades de los trabajadores, calidad de
insumos, equipamiento, formacién de profesionales, etc.

b.5 Gran variedad de productos en mercados Globalizados:
Debido a la competencia globalizada, fuerza a las compariias a
customizar sus productos, lo cual hace que crezcan los inventarios
de los componentes, productos semiterminados y productos
terminados. Tener mucho cuidado con los productos de corta vida o
productos que pueden caer en la obsolescencia.

2.9 E-BUSINESS ( Los Negocios Electrénicos)

La IBM es la empresa que creo el término e-business, como resultado del
requerimiento de la compania Gillete en USA. Surge como el desarrolio
de un Sistema Logistico, postenomente lo fue mejorando hasta llegar a
la integracién de todo el negocio. El potencial uso de varias plataformas
para el e-business puede ser aplicado en complejas arquitecturas. En la
figura 12, se muestra como el e-business es un integrador de varios
sistemas de aplicacion entre sus clientes, socios y proveedores.

Los Negocios Electronicos requieren Integracion

Colaboracion
Inteligencia del Negocio
Gestion del Conocimiento

Figura 12 Integracién requerida para el E-Business

Fuente: IBM. E-Commerce: Design and Implementation Patterns. First
edition. 2000. SG24-6156-00. ibm.com/redbooks
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2.10 EI ERP: (Entreprise Resources Planning)

Un sistema ERP es un conjunto de aplicaciones de software de cobertura
empresarial que abarcan todo el ambito de operaciones de negocios,
desde aspectos financieros y logisticos hasta aspectos de administracion y
recursos humanos. Ver figura 13 y 14.

Toma de Decision

o

Informacién en Tiempo Real

Accion Inmediata !!

El ERP Integra
Inventarios | Compras Finanzas Ventas Tesoreria Recurso
Humano
Figura 13 ; Qué esun ERP ?
Fuente: SAP Andina y del Caribe. Felipe Dammert.
Cortesia: Jorge Cardeiia.
e En otras palabras, una implementacion de un sistema ERP, debe

ser manejado como un proyecto de cambio organizacional de gran
envergadura y no como un esfuerzo por instalar una solucion de
software...” Dr. Michael Hammer.
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Extended Supply Chain via Internet

The Virtual Cgr_poration

R/3 Improves ..O Business Infrastructure in multiple vendor environment
S High transaction volmnes

S Real-time decidons across the supply chain
e - —

Traduccion:

The Virtual Corporation: La corporacion virtual
Supplier: Proveedor

Contracts: Relacion contractual

Purchasing: Compras

Manufacturing: Manufactura
Sales/Distribution: Ventas y Distribucién
Customer: Cliente

R/3 improves : Mejoras del SAP R/3
Business Infrastructure in multiple vendor enviroment: Infraestructura de
Negocio con miiltiples ambientes de atencion.

High transaction volumen: Grandes volumenes de transaccion

Real-time decisions across the supply chain: Toma de decisiones en
tiempo real a través de la Cadena de Abastecimiento.

Figura 14 La Cadena de Abastecimiento Extendida Via Intermet

Fuente: www.sap.com. 2001
Traducido por: J. Egusquiza
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2.11 TEORIA SOBRE LOS MODELOS A UTILIZAR:
a. El Costeo por Procesos:

Cuando se utiliza un Operador Logistico o Third Party, es usual que las
tarifas sean costeadas por procesos.

Segun Horngren (10) los pasos clave son:

1) Resuma el flujo de unidades fisicas de un producto o fabricacion.

2) Calcule la produccion en términos de unidades equivalentes.

3) Resuma los costos totales a contabilizar.

4) Calcule los costos de unidades equivalentes

5) Asigne los costos totales a las unidades terminadas y a las
unidades que se encuentran en produccion en proceso final.

b. Los Precios de Transferencia:

Usualmente, los Precios de Transferencia estan sujetos a regulacion en

el pais importador o zona franca.
Segun Homgren (11), tenemos 3 modelos:

1) Precio de transferencia basado en el mercado.
Una compaiiia puede asignar un precio interno de transferencia igual
al precio cotizado en bolsa o en revistas especializadas. Por otro lado,
puede ser también igual al precio que le cobra a sus clientes externos.

2) Precio de transferencia basado en costos.
Una compaiiia puede poner el precio de transferencia igual al costo

ex-work o hasta el DDP. Ver figura 5.

3) Precio de transferencia negociados:
Puede aplicarse una combinacién de los métodos anteriores,
dependiendo si el trato es con sus filiales, socios estratégicos o

terceros.

(10) Horngren, Charles. Foster, George. Datar, Srikant. Contabilidad de
Costos. Un enfoque gerencial. Prentice Hall. Octava edicién. México. 1996.

El Costeo por Procesos. Capitulo 17

(11) Horngren, Charles. Foster, George. Datar, Srikant. Op. Cit. Pagina 864.
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CAPITULO 3

ESTADO DEL ARTE

3.1 EL SISTEMA DE PRODUCCION:

Es un sistema de transformacion que convierte los Inputs en Outputs
(Bienes y Servicios). Para- que funcione correctamente, necesita un flujo
que realimente al sistema (Feedback). En la actualidad esa realimentacion
ya no sélo consiste en informacién, sinc en materiales a reutilizar, reciclar.

Asimismo, los Sistemas de Produccion complejos contienen a su vez otros
mas pequefnos. Estos subsistemas a veces tienen sus propios objetivos
relativamente mas estrechos, por ello, los directivos deben conseguir que
estos subsistemas estén orientados a los objetivos del sistema global. Para
analizar el sistema como el subsistema se ha desarrollado el Operador
Sistema de Produccion (OSP), que veremos a continuacion.

a. El Operador Sistema de Producciéon (OSP):

Antecedente: “La calidad del conocimiento es el resultado del desarrollo de
las herramientas que se utilizan. Tenemos varios métodos que se han
venido sucediendo desde antes. Los mas importantes hasta la fecha son el
Inductivo de Descartes (analisis y sintesis); el deductivo de Bacon
(Observaciones y conclusiones); pero Galileo les quit la debilidad de estos
meétodos al someterlos a la prueba empirica y crea lo que se llama el
método cientifico. Posteriormente, se crea el método cibemético (que es la
teoria de control) y aqui comienzan las diferentes aproximaciones con
muchos protagonistas. Asi tenemos que se presta al algebra de Bool para
meter ciertos conceptos de conjuntos independientes, conjuntos completos,
conjuntos que se extienden exhaustivamente (innovacion), conjuntos que
tienen que ser sistema y asi sucesivamente dando paso al meétodo
sistémico. Postenomente, se complica el método cibemético con la teoria
de la calidad, poniendo en el feedback a la total quality managesrent
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(gestion de la calidad total) y en las salidas o de productos las normas I1SO.
Se han creado muchas escuelas siendo la mas fuerte la de System
Science. En la actualidad tenemos el modelo Operador Sistema de
Produccioén (OSP), el cual realmente considera todos los elementos de un
sistema y que facilita el desarrollo del conocimiento.” Edgard Cabrera PhD.

Descripcion del Modelo OSP:
Ver figura 15.

P Bl e g e oy e e e -
TAREA (Productos o
il Servicios)
IDAS
PROCESO DE
PRODUCCION

I REALIMENTACION |

CLIENTE

l
|

|

[

[

[

! N
]

;

|

|

|

|

[

[

|

N —| ENTORNO } — — oo =

Figura 15 El Operador Sistema de Produccién (OSP)

| Basado en: Cabrera, Edgard. La Gestion de Operaciones y de La Produccion.
Opm System Inc. Canada. 1999. ISBN 2-9802687-0-4. Pagina 81.

Tarea: es la finalidad del operador Sistema de produccion, la cual debe ser
acorde a la Misién de la Empresa.

Entradas: todos los Recursos necesarios: insumos, humanos, financieros,
maquinaria, software, legales, incluyendo la gestion con los proveedores.

Salidas: se refiere a todos los bienes y servicios relacionados con nuestro
Producto (Bien o Servicio) incluyendo Gestion con el Cliente.

Procesos de Produccion: comprende todas las etapas del proceso de
Produccion, la planificacion, la logistica y el control de calidad. Se orienta la
produccion al logro de los objetivos del Sistema de Produccion.

Clientes: es la fuente de riqueza de la empresa. La Relacion Empresa-
Cliente esta definida en funcién del intercambio de sus Valores y su Tiempo
de Respuesta de las Transacciones. Cuanto mejor es esta relacidon, mayor
sera la riqueza de la empresa. Posteriommente veremos lo que es el
Enfoque al Cliente.
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Entorno (Ambiente): esta enmarcado al Sistema Macroeconémico (SME) y
otras variables no consideradas en dentro del OSP.

El modelo OSP puede utilizarse para la construccion de indicadores con
Enfoque al Cliente. Ver figura 15.

b. El Modelo del Sistema Macroeconémico (SME)

Una manera de estudiar el Entorno para las operaciones globalizadas es
por medio del modelo Sistema Macroeconémico. EI SME considera las
cuatro entidades en constante interaccion: el Gobierno (Nacional e
Internacional), la Empresa, la Familia y el Sector Exterior que incluye la
importacién y exportacion de productos.

3.2 EL ENFOQUE AL CLIENTE:

Basado en material del profesor Magister Jorge Cardefia:

“En los negocios existe una sola definicion de calidad, la
definicion del cliente”. J. Cardeiia.

¢ Qué es el Cliente?

Es un ser pensante y racional, alguna veces
completamente #iracional, ademas es capnchoso
wulnerable, cambiante, innovador, exigente: sujeto a las
modas, aceptacion social, publicidad, novedad.

Por todo lo anterior es necesario tener sistemas de

percepcion de cambio, mantener una estructura flexible y
agil, y un recurso altamente capacitado y motivado.

Las Nuevas Caracteristicas del Cliente:

1) Mas exigentes

2) Los clientes son competidores

3) Ya no son leales (porque tiene abundante oferta)

4) Buscan productos altamente diferenciados

5) Les fascina la velocidad de respuesta

6) Les gusta ser escuchados

7) Compra funciones

8) Les gustan las relaciones largas, les da confianza

9) Les gusta que les faciliten la vida y resuelvan sus problemas

10) Pagan lo que reconocen
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‘Las utilidades de una organizacion provienen principalmente de los
clientes repetitivos. El cliente repetitivo es capaz de generar beneficios
financieros a una empresa hasta 10 veces mayores que el cliente
impactado por campaiias publicitarias”.

W. Edwards Deming. Out of the Crisis

Las dos Unicas cosas que el cliente compra son:

1) LO QUE LES HACE SENTIRSE BIEN
2) LAS SOLUCIONES A SUS PROBLEMAS.

Ver figura 16.

Los gerentes por un tiempo se

transforman en los lideres del

cambio y luego vuelven a ser
gerentes de nuevo

HHEE

0 Empresa Tradicional = Organismo orientado al

0 Generalmente no existe “cliente” (intemo o externo)
vision del porqué existe la = Muchas empresas generan
empresa rutinas defensivas para

adaptarse a este sistema y
vuelven al tridngulo de la
izquierda.

Figura 16 Coémo Orientar la Meta desde la Supervision hacia el Cliente

Fuente: UNI. Maestria Ing. Industrial. Jorge Cardefia. 2000

En el disefio de productos nuevos para los clientes usualmente se ha
realizado en base a sus necesidades, pero las empresas mas innovadoras
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son las que les generan necesidades a los clientes, para ello es necesario
conocer la psicologia de nuestro mercado obijetivo.

El enfoque al cliente se ha difundido no sélo para los productos sino en la
razén de ser de las organizaciones. Es asi como se hacen esfuerzos para
mejorar los productos y servicios. En USA se creé el Premio de Calidad
Malcolm Baldrige, en Europa el EFQM, a nivel internacional el ISO 9000 y el
ISO 14000, entre otros.

3. 3 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD ISO 9001:2000 BASADO EN
PROCESOS (SGC)

Los Principios I1ISO 9001:2000 de calidad para definir el problema:

Para definir el problema se aplico los principios de gestion de la calidad
de ISO 9000:2000, paginas vi y vii (12), que dice:

“Para conducir y operar una organizaciéon en forma exitosa, se requiere
que ésta se dirija y controle en forma sistematica y transparente. Se
puede lograr el éxito implementando y manteniendo un sistema de
gestion que esté diseftado para mejorar continuamente su desempefio. ..
Se han identificado ocho principios de gestion de la calidad que pueden
ser utilizados por la alta direccion con el fin de conducir a la organizaciéon
hacia una mejora en el desemperio.

a) Enfoque al cliente.

b) Liderazgo.

c) Participaciéon del personal.

d) Enfoque basado en procesos.

e) Enfoque de sistema para la gestion.

f) Mejora continua.

g) Enfoque basado en hechos para la toma de decision.
h) Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

Estos ocho principios de gestion de la calidad constituyen la base de
las normas de sistema de gestion de la calidad de la familia de Normas
ISO 9000: 2000

(12) ISO - International Organization for Standardization
Sistema de gestion de la calidad- Fundamentos y vocabulario.
Norma ISO 9000. Aiio 2000. Suiza. www.iso.ch
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d. Enfoque basado en Procesos:

Para que una organizacién funcione de manera eficaz, tiene que identificar
y gestionar numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad que
utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos
de entrada se transformen en resultados, se puede considerar como un

proceso. (13) Ver Figura 17.

Controles
(procedimiento)
Entradas Salidas
Sistema de
Actividades
Mecanismo
(recursos)
Figura 17  Proceso
Fuente: Bureau Veritas del Peru.
Curso de Capacitacion de Auditores Intemos. 2002

Frecuentemente, el resultado de un proceso constituye directamente el
elemento de entrada del siguiente proceso. La aplicacion de un sistema de
procesos dentro de una organizacion, junto con la identificaciéon e
interacciones de estos procesos, asi como su gestion, puede denominarse
como “enfoque basado en procesos”™. Una ventaja del enfoque basado en
procesos es el control continuo que proporciona sobre los vinculos dentro

del sistema de procesos, asi como sobre su combinacion e interacadn.

(13) ISO - Intemational Organization for Standardization
Sistema de gestion de la calidad- Requisitos.
Norma ISO 9001. Ano 2000. Suiza. www.iso.ch
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NOTA: De manera adicional, puede aplicarse a todos los procesos la
Metodologia PHVA “Planificar-Hacer-Verificar-Actuar”. Ver figura 23.
El PHVA puede describirse brevemente como:

Planificar: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las
politicas de la organizacion.

Hacer: complementar los procesos.

Verificar: Realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y los
productos respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos
para el producto, e informar sobre los resultados.

Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempenio de
los procesos

3.4 EL PREMIO DE CALIDAD MALCOLM BALDRIGE

En 1987, el Congreso de los Estados Unidos de América crea el Premio
Nacional de Calidad Malcolm Baldrige. Es el mayor reconocimiento a la
competitividad, calidad y productividad a Ilas organizaciones
estadounidenses para el beneficio de todos sus residentes, siendo usual
que los Premios Baldrige sean entregados por el Presidente.

Actualmente, se tienen tres premios para evaluar la excelencia de las
organizaciones:

a) Negocios: con énfasis en la excelencia, ética, logros, competitividad.
b) Educacién: con énfasis en la excelencia, ética, logros y reconocimientos.
c) Salud: con énfasis en la excelencia, ética, logros y reconocimientos.

Debido a la orientacion de la tesis, nos abocaremos al Premio para los
Negocios.

Propésito del Premio de Calidad en Negocios a Nivel Nacional (EEUU)
Fortalecer la competitividad de los negocios de los Estados Unidos.
= Ayudar a mejorar los rendimientos de las practicas de la
organizacién, capacidades y resultados.
= Facilitar la comunicacion y compartir la informacién de las mejores
practicas entre todos los tipos de organizaciones en Estados Unidos.
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s Servir como una herramienta de trabajo para comprender y
administrar el rendimiento y para orientar el planeamiento
organizacional y oportunidades de aprendizaje.

Resultados buscados para los negocios
El Premio ha sido diseiliado para ayudar a los negocios para aproximarse a
la administracion basada en resultados con énfasis en:
s Mejora continua del valor de entrega de los productos despachados
al cliente, contribuyendo a su favorable impacto en el mercado.
= Mejorar la efectividad y capacidad de la organizacion.
s Capacitacion de la organizacion y del personal.

Conceptos y Valores Fundamentales:

Se tiene el siguiente conjunto de Conceptos y Valores Fundamentales:
s Liderazgo visionario

Excelente conduccion al cliente

Aprendizaje del personal y organizacional

Valorar a los empleados y empresas asociadas

Agilidad

Enfoque al futuro

Administracién innovadora

Administracion en base a hechos

Responsabilidad social

Enfoque en resultados y crear valor

Enfoque de sistemas.

De la interrelacion de los conceptos mostrados, nacen las 7 categorias de
criterios Baldrige.

Las 7 Categorias de Critenios Baldnge para los Excelentes Rendimientos de
los Negocios son: (Ver Figura 18)

Liderazgo

Planeamiento estratégico

Cliente y mercado objetivo

Medicién, Analisis y Administracion del conocimiento
El Recurso Humano objetivo

Gestion de Procesos

Resultados del Negocio

NoOoosLwN =
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Perfil de la Organizacion
Entorno, Relaciones y retos

5
2 J Recurso
/ Planeamiento Hutiano
. Estratégico Objetivo 5
: 1 4 Resultados
Liderazgo del Negocio
3 6
Cliente y Gestion de /'
Mercado Procesos
Objetivo ﬁ

4 -
] Medicién, Analisis y Administracion del Conocimiento r

Figura 18 Sistema de Gestién de Buenos Rendimientos.
Estructura de las 7 Categorias de Criterios Baldrige para la
Medicién de la Excelencia de los Negocios. Enfoque de Sistemas.

Fuente: www.baldrige.nist.gov. Business Criteria for Performance
Excellence. Pagina 5. USA. 2004 al 2006.

Estructura de los Criterios de Rendimiento de la Excelencia:

La figura 18 nos provee de las conexiones de la estructura. De arriba a
abajo, la estructura tiene los siguientes elementos basicos:

Perfil de la organizacion: El perfil organizacional fija el contexto exterior a
la organizacién en que usted opera. Su entormo, puntos claves para las
relaciones laborales y mejoras en la estrategia, sirven como una guia
para el dominio del sistema de gestion para el rendimiento
organizacional.

Sistemas operativos: Los sistemas operativos estédn compuestos por 6
criterios. En el centro de la figura se definen las operaciones y los

resultados a lograr.

El Liderazgo (Categoria 1), el Planeamiento estratégico (Categoria 2), el
Cliente y mercado objetivo (Categoria 3), representan la Trilogia del
Liderazgo. Estas categorias estan puestas juntas para enfatizar la
importancia de un enfoque que lidere la estrategia y los clientes. Lideres
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con experiencia dan a su organizacion una direccion y miran las
oportunidades de futuro para su organizacion.

El Recurso Humano objetivo (Categoria 5), la Gestion de Procesos
(Categoria 6), los Resultados del Negocio (Categoria 7), representan la
Trilogia de los Resultados. Los empleados de su organizacion y los
procesos clave para lograr los trabajos de la organizacion por los que
fluyen los resultados de su negocio.

Las flechas horizontales en el centro de la estructura enlaza la trilogia
del liderazgo con la trilogia de los resultados. Es el Enlace critico para el
éxito de la organizacion. Principalmente, la flecha central indica las
relaciones entre el liderazgo (Categoria 1) y los Resultados del Negocio
(Categoria 7). Las dos flechas de pie indican la importancia de la
realimentacion en un sistema efectivo de rendimiento.

- Sistema Base: Medicion, Analisis y Administracion del conocimiento
(categoria 4) son criticos para la administtacion efectiva de su
organizacién y basado en hechos. El sistema de conocimiento dirigido
mejora nuestos rendimientos y competitividad. La Medicién, el Analisis y
La Administracion del conocimiento sirven como Base para el Sistema
de Gestion de Rendimientos.

a. Los 4 Factores para evaluar los Criterios:

c.1 A-D-L-I para la evaluacién de los Categorias del 1 al 6
Esta integrado por 4 factores:
Factor 1. Enfoque (Approach: A),

Debe ser:

- Buscar ser eficaz

- Enfoque sistematico

- Satisfacer a los multiples requerimientos
- Basado en hechos.

Factor 2. Despliegue (Deployment: D),

Debe:

- Satisfacer los requerimientos de la categoria evaluada.

- Ser aplicado de forma coherente

- El enfoque no debe causar diferencias entre las diferentes areas de
trabajo.

Factor 3. Aprendizaje (Leaming: L)

Debe:
- Ser basada en hechos
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- Mejorar el enfoque basado en ciclos de evaluacion

- Promover nuevos métodos innovadores para mejorar el enfoque

- Compartir las mejoras e innovaciones con otras unidades de trabajo y
procesos en su organizacion.

Factor 4. Integracion (Integration: |).

Debe:

- El enfoque debe estar alineado a los objetivos de su organizacion y
requerimientos del Criterio

- Las mediciones, informacioén y sistemas de mejora son complemen-
tarios a los procesos y unidades de trabajo

- Sus planes, procesos, resultados, analisis, aprendizaje y acciones
deben estar acorde con los procesos y unidades de trabajo para
apoyar las metas de largo plazo de la organizacion.

Observacion: A-D-L-I en inglés significa Approach, Deployment, Leaming e
Integration, estando enfocado en organizaciones para aitos rendimientos,
en sus procesos, mejoras organizacionales y procesos de integracion con
otras areas de interés de la organizacion.

3.5 EL MODELO EFQM: (14)
a. Antecedentes

La Fundacién Europea para la Gestion de Calidad (EFQM®), cuyas siglas
en inglés significan European Foundation for Quality Management, es una
organizacion sin fines de lucro, formada por organizaciones o empresas
miembros y creada en 1988 por catorce importantes empresas europeas.

VISION: un mundo en el que las organizaciones europeas sobresalgan
por su excelencia.

MISION: es ser la fuerza que impulsa en Europa la excelencia sostenida.

El Modelo EFQM de Excelencia se introdujo como el marco fundamental
para evaluar y mejorar las organizaciones de tal modo que pudieran
alcanzar esta excelencia sostenida.

b. La excelencia y sus ocho conceptos fundamentales:

El Modelo se basa en los Conceptos Fundamentales de la Excelencia.
Excelencia Sostenida por grupo de interés se entiende a todas aquellas
personas 0 grupos que tienen aigtin interés legitimo en la organizacion,

(14) European Foundation for Quality Management.
Introduccién a la Excelencia. ISBN 90-5236-076-6 pagina 5. Bélgica

www.efqm.org/downloads/pdf/0766-InEx-sp.pdf
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sus actividades y logros: clientes, empleados, partners, proveedores, la
sociedad en la que influye la organizacién, y todo el que tiene un interés
econoémico en la organizacion.

La Excelencia se define como el modo sobresaliente de gestionar la
organizacion y obtener resultados mediante la aplicacion de los ocho
Conceptos Fundamentales de la Excelencia los cuales son:

Orientacién hacia los resultados
Orientacién al cliente

Liderazgo y coherencia en los objetivos
Gestion por procesos y hechos

Desarrollo e implicacién de las personas
Aprendizaje, Innovacion & Mejora continuos
Desarrollo de Alianzas

Responsabilidad Social

PNARD SN

c. Los nueve criterios para evaluar el progreso hacia la excefencia del
Modelo EFQM

Es un marco de trabajo no-prescriptivo basado en nueve criterios, que
puede utilizarse para evaluar el progreso de una organizacion hacia la
Excelencia*. El Modelo establece que la excelenga sostenida en todos
los resultados de una organizacion se puede lograr mediante distintos
enfoques.

CRITERIOS CATEGORIA Porcentaje
Recomendado
para

Autoevaluacion

1. Liderazgo Agentes Facilitadores 10 %

(analizan c6mo realiza la

2. Personas organizacion las 9%

3. Politica y Estrategia actividades clave) 8%

4. Alianzas y Recursos 9 %

5. Procesos 14 %

6. Resultados en la Personas Agente Resultado 9%

7. Resultados en los Clientes (se ocupan de los 20 %

8. Resultados en la Sociedad resultados que se estan 6 %

9. Resultados Clave alcanzando) 15%

Tabla 7 Los nueve criterios para evaluar el progreso hacia la excelencia del

Modelo EFQM
Elaboracién propia
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d. El Modelo EFQM de Excelencia
El Modelo se fundamenta en la premisa segun la cual:

*Los resultados excelentes en el Rendimiento general de una
Organizacién, en sus Clientes, Personas y en la Sociedad en la que
actua, se logran mediante un Liderazgo que dirija e impulse la Politica y
Estrategia, que se hara realidad a través de las Personas, las Alianzas y
Recursos, y los Procesos. Las flechas subrayan la naturaleza dinamica
del Modelo, mostrando que la innovacion y el aprendizaje potencian la
labor de los agentes facilitadores dando lugar a una mejora de los
resultados”.

Ver Figura 19.

AGENTES FACILITADORES

Liderazgo Procesos

& Bl¥atieto EFQM do Exialencts es tam ovcs ragastreaty

Figura 19 Modelo EFQM de Excelencia

Fuente: European Foundation for Quality Management.
Introduccién a la Excelencia. ISBN 90-5236-076-6 pagina 5.
Bélgica www.efgm.org/downloads/pdf/0766-InEx-sp.pdf
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e. Esquema Logico REDER:

REDER (Resultados, Enfoque, Despliegue, Evaluacion y Revisién)
y que esta integrado por cuatro elementos:

Los elementos Enfoque, Despliegue, Evaluacion y Revision se utilizan al
evaluar los criterios del grupo de Agentes Facilitadores, mientras que el
elemento Resultados se emplea para evaluar los criterios del grupo de
resultados.

Dentro de este marco general no-prescriptivo, ciertos Conceptos
Fundamentales constituyen la base del Modelo. Con frecuencia se hace
referencia a los comportamientos, actividades o iniciativas basados en
estos conceptos como Gestion de Calidad Total.

ESQUEMA LOGICO REDER

Qué RESULTADOS queremos lograr a
nivel de:

~

LOS LOGROS ALCANZADOS POR LA
ORGANIZACION.

R Rendimiento de la organizacién
Econdémico financiero - Tendencias positivas o rendimiento sostenido.
Operativo - Objetivos adecuados y se alcanzan.
Percepcioén de grupos de interés - Buen rendimiento comparado con otras
organizaciones.
- Consecuencias de los enfoques (causa-efecto)
- Aplicacién de los resultados en dreas relevantes
(alcance)
Qué ENFOQUES vamos a planificar y LO QUE SE HA PLANIFICADO HACER Y
desarrollar para obtener esos resultados. LAS RAZONES PARA ELLO.
- S6lidamente fundamentado:
E Ldgica clara
Procesos bien definidos y desarrollados
Orientada a grupos de interés.
- Integrado
Apoyo a la politica y estrategia
Vinculado a otros agentes.
De qué manera vamos a DESPLEGAR LO QUE SE HACE PARA APLICAREL
los enfoques para asegurar una buena ENFOQUE
D implantacion.
Implantado en areas relevantes
De modo sistemitico
La forma de EVALUAR y REVISAR los LO QUE SE HACE PARA EVALUAR Y REVISAR
ER | enfoques en base al seguimiento y EL ENFOQUE Y EL DESPLIEGUE.

analisis de los resultados alcanzados.

Mediciones regulares

Actividades de aprendizaje
Identificar, establecer prioridades
Planificar 6 implantar la mejora

Tabla 8 E/ Esquema Légico REDER del Modelo EFQM

Fuente:

www.efgm.org
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Observaciéon: REDER en inglés lo llaman: RADAR (Result, Approach,
Deployment, Assessment and Review).

f. Definiciones de los Conceptos fundamentales de la Excelencia:

El logro de la excelencia requiere un total compromiso y aceptacién de
estos conceptos por parte de la Direccion. La organizacion obtendra una
“etapa de madurez” en que se encuentra actualmente, la presente servira
para reflexionar en el “cdmo” y el “porqué” de seguir adelante.

f.1. Orientacion hacia los resultados
Concepto: La Excelencia consiste en alcanzar resultados que
satisfagan plenamente a todos los grupos de interés de la organizacion.

f.2 Orientacion al cliente
Concepto: La Excelencia consiste en crear valor sostenido para el
cliente.

f.3 Liderazgo y coherencia.
Concepto: Excelencia es ejercer un liderazgo con capacidad de vision
que sirva de inspiracién a los demas y que, ademas, sea coherente en
toda la organizacion.

f.4 Gestion por procesos y hechos
Concepto: Excelencia es gestionar la organizacion mediante un
conjunto de sistemas, procesos y datos, interdependientes e
interrelacionados.

f.5 Desarrollo e implicacion de las personas
Concepto: Excelencia es maximizar la contribucién de los empleados a
través de su desarrollo e implicacion.

f.6 Proceso continuo de Aprendizaje, Innovacion y Mejora
Concepto: Excelencia es desaftar el “status quo™ y hacer realidad el
cambio aprovechando el aprendizaje para crear innovacion y
oportunidades de mejora.

f.7 Desarrollo de Alianzas
Concepto: Excelencia es desarrollar y mantener alianzas que afiaden

valor.

f.8 Responsabilidad Social de la Organizacion
Concepto: Excelencia es exceder el marco legal minimo en el que
opera la organizacion y esforzarse por comprender y dar respuesta a
las expectativas que tienen sus grupos de interés en la sociedad.
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g. Autoevaluacion y mejora del rendimiento.
h. Niveles EFQM de Excelencia

Los Niveles EFQM de Excelencia se crearon con el fin de ofrecer a las
organizaciones un reconocimiento sélido y comin a todo Europa para
cada una de las etapas que se contemplan en el viaje hacia la
Excelencia.

Algunas organizaciones buscan modos sencillos y practicos de iniciar el
viaje. Todos los Niveles contemplan una evaluaciéon respecto al Modelo
EFQM de Excelencia.

La excelencia no es sblo una teoria sino que consiste en alcanzar
resultados tangibles respecto a lo que hace una organizacién, cémo lo
hace, los resultados que realmente obtiene y la confanza en que estos
resultados se mantendran en el futuro.

3.6 SEIS SIGMA (SS):

Cuando aparece el pensamiento “Cero Defectos” ello quedd s6lo como
filosofia y mayor ideal en las empresas de bienes y servicios, pero
imposible de realizar con repetibilidad y confabilidad, la meta fue encontrar
una herramienta que tenga dicho enfoque, aunque no llegue a solucionar
dicho problema filosofico. Con el paso de los aifios, Seis Sigma fue
desamollandose mas alla de la estadistica e integrando paderasas
herramientas de gestion, para no sélo poder medir sino el poder legar a un
proceso Seis Sigma.

El Significado de Seis Sigma:

En forma practica, significa “Seis Sigma es la filosofia y meta de 3,4 defectos
por millon de oportunidades” (15). Traduccion libre del autor.

Estadisticamente, Seis Sigma significa no producir sefvicias o productos
defectuosos (0,00189 ppm para proceso aentrado y hasta 3,4 ppm para
proceso descentrado de 1,5 0 ), a lo que denomina nivel de calidad de clase
mundial. (16)

(15) Harry, Mikel y Schroeder, Richard. Six Sigma. The Breakthrough
Management Strategy Revolutionizing the Worlds Top Corporations.
Currency. First Edition. January 2000. USA. Pagina 17

(16) Escalante, Edgardo.
Seis-Sigma Metodologias y Técnicas. Editorial Limusa. México. 2003.
pagina 17
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Nivel Defectos por No. de palabras
de millén de Costo de Clasificacion equivocadas *
Sigma | oportunidades calidad
6 34| <1%ventas | Empresa de | 1 en una libreria
Clase Mundial
5 233 | 5-15% ventas 1 en varios libros
4 6210 15-25% Industria 1 en 31 paginas
ventas Promedio
3 66 807 | 25 — 40% ventas 1.35 por pagina
2 308 537 | No aplicable | Compaiiia No 23 por pagina
competitiva
1 690 000 159 por pagina

Tabla 9 E/ Costo de la Calidad (Harry y Schroeder 2000)

* Otros significados de Seis-Sigma (Harry y Mc Fadden, 1993)

La fabrica oculta:

Compainiias que realizan productos y servicios con 4 sigma 0 menores
niveles de calidad, gastan un extraordinario monto de tiempo y dinero
tratando de detectar, cormregir las fallas y los errores. Cada defecto toma
adicional espacio, tiempo, materiales, dinero y fuerza laboral para su
deteccion, inspeccion, analisis, y reparacion de los defectos.

¢ Qué es Calidad para Seis Sigma?

Para Seis Sigma, Calidad es el estado en el cual se obtienen productos o
servicios de acuerdo o superando las expectativas del cliente a bajo costo,
cumpliendo la utilidad practica y disponibilidad del mismo en el momento y en
la cantidad adecuada en todos los aspectos de su relacion con la empresa.
Traduccioén libre del autor (17). Ver Tabla 10.

1 | Bajo costo - Producto acorde con las especificaciones al
(economic worth) menor costo.

2 | Utilidad practica | - Forma

(practical utility) - Ajuste
- Funcionabilidad
3 | Disponibilidad - En el momento requerido
(available) - En la cantidad requerida.

Tabla 10 Componentes Principales de la Calidad Seis Sigma

(17) Harry, Mikel y Schroeder, Richard. Op. Cit. péginé 6.
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La Metodologia Seis Sigma a Nivel del Negocio: (18)
R Recognize. Reconocer el verdadero estado de su negocio.

D Define. Definir los planes que deben realizarse para la
mejora del actual estado.

M Measure. Medir los sistemas del negocio que dan soporte a
los planes.
A Analyze. Analizar las brechas de los sistemas del negocio

mediante el benchmarking.

| Improve, Mejore los elementos del sistema para lograr los
planes.
C Control. Controle las caracteristicas criticas que aportan

—valor o nivel al sistema.
S Standarize. Estandarice los mejores sistemas en su clase.

| Integrate Integre los mejores sistemas al planeamiento
estratégico.

Reconocer el verdadero estado de su negocio. Un estado del
negocio describe sus condiciones globales, creados para los
sistemas usados para dirigir y administrar al mismo. Estos sistemas
tienen la habilidad independiente o interactivamente de gran impacto
y de bajo nivel economico en el negodo. Como mencionamas, la
satisfaccion del cliente es un reflejo de un estado del negocio y
depende de tres cosas:

1. Entrega al cliente del producto o servicio libre de defectos.
2.Entrega al cliente de un producto o servicio en la fecha

programada.
3. Entrega de un producto o servicio al menor costo posible.

Cada uno de estos 3 elementos, pueden ser trasladados al sistema.

Muchas organizaciones revisan la conducta del Servicio al Cliente y
usan esta informacion para crear diagramas de barras, histogramas
que muestran cuales opciones son mas frecuentes en cada opcion.
Mientras que esha clase de diagramas permite a las empres3as ver el
estado del cliente, o cuan satisfecho se siente el chente de sus
productos y servicios, éste puede proveer minima informacion para

(18) Mikel, Harry y Schroedey, Richard. Op. cit. pagina 109.
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comprender y como mejorar bajos ratios y llegar a superarlos. Ellos
deben ver las dimensiones de satisfaccion del cliente y sus
correlaciones con los sistemas del negocio usados para disedar,
manufacturar, enviar, dar soporte a sus productos o servicios;
mejorando la habilidad para la satisfaccién del cliente.

3.7 EL CUADRO DE MANDO INTEGRAL CMI
(BSC : BALANCED SCORECARD ) (19)

a. Las 4 perspectivas del CMI:

Los objetivos e indicadores del Cuadro de Mando se derivan de la
vision y estrategia de una organizacion y contemplan la actuacion de
la organizacion desde cuatro perspectivas:

- La Financiera

- La del Cliente

- La del Proceso Intemo

- La de la Formacion y Crecimiento.

Estas cuatro perspectivas proporcionan la estructura necesaria para el
Cuadro de Mando Integral.

b. 1 La Perspectiva Financiera:

Los indicadores financieros son valiosos para resumir las
consecuencias econémicas de acciones que ya se han realizado. Los
objetivos financieros acostumbran a relacionarse con la rentabilidad
medida, por ejemplo, los ingresos de explotacion, los rendimientos
del capital empleado, el valor ainadido econémico, crecimiento de
ventas, flujo de caja: Rendimientos sobre el capital empleado
(ROCE), etc.

b.2 Grupo de indicadores centrales del cliente

El grupo de indicadores centrales de los resultados de los clientes es
genérico en toda clase de organizaciones. Este grupo de indicadores
centrales incluye:

Satisfaccion de los clientes

Rentabilidad de los clientes

Retencién de clientes

Incremento de clientes

Cuota del mercado

(19) Kaplan, Robert y Norton, David. “Cuadro de Mando Integral” (The
Balanced Scorecard). Ediciones Gestion 2000. Segunda edicién. 2000.
Espadia.
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Valor | = | Atributos del producto / servicio | 4| Imagen | + | Relaciones

[ ] | |
Funcionabilidad Calidad Precio Tiempo

Figura 20 La propuesta del valor afiadido del cliente
Fuente Kaplan y Norton. Cuadro de mando integral. 1997. pag. 87

b.3. La Perspectiva del Proceso Intemo:

Cada negocio tiene un conjunto tnico de procesos para crear valor para los
clientes y producir resultados financieros. Sin embargo, hemos descubierto
que un modelo genérico de cadena de valor proporciona una plantilla que
las empresas pueden hacer a su medida, al preparar enfoques del proceso
intemo . Este modelo abarca tres procesos principales: Innovacion,
Operaciones y Servicio posventa.

Indicadores de la duracion del proceso:

La propuesta de valor que se entrega a los clientes seleccionados incluye
con frecuencia unos tiempos de respuestas cortas como atributo critico de
la actuaaon. Muchos clientes valoran plazos de espera cortos, medidos por
el tiempo que trascurre desde el momento en que pasan un pedido hasta el
momento en que recben el producto o servicio deseado.

- El inicio de ciclo puede cormresponder al momento en que:
1. Se recibe el pedido del cliente.
2. Se programa el pedido del cliente o el lote de produccion.
3. Se pasa el pedido del cliente o el lote de produccion.

4. Se reciben las matenas primas e iNsumos.
5. Se inicia la produccién del pedido o lote.

- El periodo de fabricacién:
Eficacia del ciclo de fabncacion (ECF)

Tiempo del proceso de fabricacion

ECF = — = -
Tiempo de produccion efectivo
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Tiempo de = Tiempo + Tiempode + Tiempode + Tiempo de
produccién de inspeccion transporte espera/almacenaje
efectivo proceso

- El fin de ciclo o de Distribucion:
El proceso puede comprender de las siguientes etapas:

Ha finalizado la produccién del pedido o lote.

El pedido o el lote se encuentra en existencias de mercancias
acabadas, disponible para ser expedido.

El pedido es enviado (puede ser a nivel nacional o
internacional).

El pedido es recibido por el cliente.

P w0 N2

Eficacia del ciclo de entrega (ECE)

ECE = Tiempo del proceso de entrega

Tiempo de entrega efectivo

Tiempode =Tiempode + Tiempode + Tiempode + Tiempode
entrega proceso inspecciéon transporte espera/almacenaje
efectivo

Ejemplos de Indicadores de calidad segin el Cuadro de Mando Integral CMI:
Entre los indicadores mas relevantes de calidad, se tienen:

- Tasas de defectos del proceso

- Produccion (ratio de productos conformes en relacion al total
de productos fabricados)

- Desperdicio

- Chatarra

- Reprocesos

- Devoluciones

- Porcentaje de procesos bajo control estadistico del proceso

Indicadores mas relevantes de la Insatisfaccion del cliente:

- Largos tiempos de espera

- Informacion inexacta o errébnea

- Acceso negado o retrasado

- Solicitud o transaccién no realizada
- Pérdida financiera para el cliente

- Atencion al cliente defectuosa
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- Comunicacion ineficaz.

Un indicador importante de calidad es el porcentaje de productos
bien realizados en el primer pase (sin acondicionamiento, ni
reprocesos).

b.4 La perspectiva del aprendizaje y crecimiento:

Se tienen tres categorias principales de variables en la perspectiva de
aprendizaje y crecimiento: Las capacidades de los empleados, las
capacidades de los sistemas de informaciéon, motivacion, delegacion de
poder (enpowerment) y coherencia de objetivos individuales y de la

organizacion.

c. La vinculacién de los indicadores muiltiples del cuadro de mando para formar
una sola estrategia:

Una estrategia es un conjunto de causa y efecto. El sistema de medicidon
debe establecer de forma. explicita las relaciones (hipétesis) entre los
objetivos (y medidas) en las diversas perspectivas con el fin de que puedan
ser gestionadas y validadas. La cadena de causa—efecto debe cubrir las

cuatro perspectivas del CMI.
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3.8 LAS SIETE NUEVAS HERRAMIENTAS DEL CONTROL DE CALIDAD QC,
EN LA CALIDAD TOTAL (TQM) (20)

a. Antecedente:
Las tres metas del TQM son:

- Protegerse con apropiadas utilidades (esto es importante para que
las Compaiias puedan continuar generando razonables utilidades
para poder cumplir con sus obligaciones sociales).

- Desarrollar a su personal (las Compaiiias deben educar y formar a
sus empleados, para que sean permanentemente rentables).

- Asegurarse que la Compaiiia cumple sus obligaciones sociales.
(Por ejemplo: Satisfaciendo a sus clientes, empleados y Ila
Comunidad Social).

b. Las Siete Nuevas-Herramientas de la Calidad Total y la Reforma
Organizacional para alcanzar el TQM:

El Departamento de Recursos Humanos es esencial para alcanzar las metas
del TQM, porque desarrollar al personal es el secreto de mejorar a la
Compaiiia desde el ambito intemo. El apuntar hacia un objetivo es para crear
una cultura y una organizacion en la cual todos los empleados
constantemente usen sus cabezas, generen ideas, y ejerciten su ingenio en
todas sus actividades de Calidad Total.

La figura 21 que muestra una lista con los cinco principales objetivos de la
Reforma Cultural y Organizacional, junto con las Siete llaves para alcanzar
estas metas. La figura, ademas muestra las relaciones entre estas llaves y
las funciones de las Siete Nuevas Herramientas del Control de Calidad.

Los paradigmas son una caracteristica indeseable que el TQM intenta
corregir (paradigmas: pensar que, lo que funcioné una vez puede volver a
funcionar, olvidandose que un acercamiento que fue satisfactorio una vez no
siempre sirve la segunda vez), el satisfacesrse con la actitud de como todo
sigue bien (descuidando el proceso mientras los resultados son aceptables),
tratando de estar en todas las cosas con toda la gente, y llevando esto solo.
TQM trata de eliminar tales tendenaas y estimula que la gente piense por si
misma

(20) Yoshinobu Nayatani, Toru Elga, Ryoji Futomi. The Seven New QC
Tools. Practical Applications for Managers. Quality Resources. 1994.
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Las Siete Nuevas herramientas de la Cinco Objetivos de la Reforma Cultural y
Calidad Total Organizacional

1) Diagramas Afines. 1) Identifique problemas.

2) Diagramas Relacionales. 2) De gran importancia al planeamiento.

3) Diagrama de Arbol. 3) Hacer énfasis en la importancia de los (1) Pensando TQM
4) Diagrama Matricial. procesos. ;

5) Anélisis de datos Matriciales. 4) Priorizar tareas. :>

6) Diagrama de Flechas. 5) Alentar a todos a pensar (2) Crear TQM
7) Carta del Programa del Proceso de sistematicamente.

Decision.

! 1T

Fomentar el Potencial para las Siete Siete llaves para la Reforma Cultural y
Nuevas Herramientas de la Calidad Total Organizacional

. Fuente: Yushinobu, Toru e
1) Orgamzqr los datos verbales. 1) Evaluar la situacion existente desde varios Hiroyuki. The Seven New QC
2) Generar ideas. puntos de vista. ' Tools. Practical Applications
3) Desarrollar planes. 2) Aclarar la situacion deseada. for Managers. Quality
4) Eliminar errores y omisiones. 3) Priorizar las tareas efectivamente. Resources. Marzo 1994.
5) Explicar los problemas claramente. )| 4) Proceder sistematicamente. pégina.12
6) Asegurar toda la cooperacion. 5) Anticiparse a los futuros eventos. Traduccién libre del tesista.
7) Persuadir poderosamente. 6) Promover el cambio.

7) Obtener las cosas bien a la primera vez.

Figura 21 Las Siete Nuevas Herramientas de QC y la Reforma Organizacional a través del TQM
Fuente: Yoshinobu, Toru, Ryoji. The Seven New QC Tools. Practical Applications for Managers. Quality Resources. 1994.
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3.9 MARCO METODOLOGICO DEL ANALISIS DEL CICLO DE VIDA (ACV):

En 1992, las Naciones Unidas acordaron un programa ambiental en la
reunion de Nairobi, Kenia. En esta reuniébn quedaron claramente
establecidas las amenazas ambientales mas severas para el planeta: (21)

. Efecto invernadero.

. Disminucién de la capa de ozono.
. Lluvia acida.

. Contaminacion del agua.

. Contaminacion maritima y costera.
. Deforestacion.

. Avance de los desiertos.

. Desaparicion de las especies.

. Residuos peligrosos.

CONOTNDIDWN=

a. EI ACVy la responsabilidad social

‘La gestion del producto sera un recurso de suma utilidad para las
organizaciones preocupadas por el origen, el uso y el destino de sus
productos. A todo ello se agregan las inquietudes de los consumidores,
que cada vez estan mas organizados en la defensa de sus legitimos
intereses comunes, y de los respectivos gobiernos y sus autoridades, que
también reclaman para que las empresas productoras y los usuarios se
hagan cargo de los residuos, las emisiones y las descargas generados
como consecuencia de la fabacacion, el uso y la dispasiaén final de sus
productos.” (22)

b. El Ciclo de Vida:

Segun la norma ISO 14040, el ciclo de vida es un concepto que se refiere
a las "etapas consecutivas e intemrelacionadas de un sistema producto, a
partir de la adquisicion de la matenia prima o de su generacion a partir de
recursos naturales hasta la disposicion hinal” del producto de que se trate.
Entre esas etapas se destacan la extraccion y la adquisicion de materias
primas, el uso del producto y su disposicion final al concluir su vida util
para su usuario.

(21) CIT — COTEC. Centro de Informacién Técnica - Comision Técnica
Guia didactica de las Normmas ISO Sesie 14000.
Boletin Técnico Informativo N° 9. 1997. Argentina

(22) Trama, Luis y Troiano, Carfos. Analisis del ciclo de vida segun las
normas de la subserie IRAM-ISO 14040. IRAM. Argentina.
http:/Mmww.construir.com/Econsult/Construr/Nro57/document/iramt.htm
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Figura 22 Modelo Suizo de Ciclo de Vida de un producto—
Aspectos ecol6gicos de los envases y embalajes.

Fuente: OSEC / SVI. Swiss Office For Trade Promotion & Swiss Packaging
Institute. Packaging from Switzerland. OSEC. Vevey. 1997.
ISSN 1420-7907. pagina 28

Traduccion libre del tesista.

3.10 COMPARACIONES DE LOS DIFERENTES MODELOS PRESENTADOS:

En la actualidad (afio 2004), los modelos mas importantes para los
NEGOCIOS son el modelo ISO 9000:2000, Malcolm Baldrige y el EFQM.

“El modelo EFQM tuvo como punto de partida el Premio Baldrige de
Estados Unidos, pero tenia algunas novedades®. En el modelo Baldrige
2004 vemos que es muy similar y ha superado al modelo EFQM, pero
como es de esperarse la competencia entre ambos seguira.

La certificacién de calidad ISO 9000:2000 impulsado inicialmente por los
europeos, ha adquirido una importancia a nivel global, y el modelo
Baldrige de USA incluso recomienda toda la serie de nomas 1ISO 9000.

Capitulo 3 Pagina 65



Debido a su importancia compararemos los modelos ISO 9000, Premio
Malicolm Baldrige y Modelo EFQM. Ver Tabla 11.

Estamos viviendo en una época en que las Normas ISO (9000 Gestion de
la Calidad y 14000 Gestion Ambiental), estan convergiendo con los

premios Baldrige y el EFQM.

Normas IS0 9000:2000

Premio Baldrige

Modelo EFOM

Es una Certificacion

Es un Premio

Es un Premio

Enfoque al Cliente Enfoque al Cliente Enfoque al Cliente
PHAV Plan-Do Check- Act Reder
(Basado en Deming) (Deming) (Es un Deming)
Enfoque de Sistemas Enfoque de Sistemas No especifica
Operaciones Operaciones ~ Operaciones
Los ocho Principios de la Los ocho conceptos
Gestion de la Calidad Conceptos y Valores Fundamentales de la
SGC Fundamentales Excelencia
No aplica Las 7 categorias de Los 9 criterios EFQM
criterios

Enfoque hacia Eficacia

Enfoque hacia Eficacia

Enfoque hacia Eficacia

Da una aprobacién

Pasos hacia la madurez

Las Etapas de madurez

No aplica Tabla de Puntajes Tabla de Puntajes
Resultado de la
No aplica Responsabilidad y Resultados en la
Relaciones con el Sociedad
Gobierno
Recomienda el uso de
No indica Seis Sigma y Balanced No indica

Scorecard e ISO 9000.

Tabla 11 Comparaciones de los Modelos ISO 9000, Baldrige y EFQM

Elaboracién propia
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CAPITULO 4

DISENO DE LA METODOLOGIA

4.1 INTRODUCCION:

En el mundo globalizado en que vivimos, las empresas en los
paises se esfuerzan por exportar y vender sus productos en otros
paises. Los sistemas de comercializacion se tornan mas complejos,
sus elementos, entre ellos el sistema de distribucion fisica
internacional y a su vez sus elementos como los embalajes de
exportacion.

El presente capitulo ha integrado y diferenciado el conocimiento en
relacion entre los macrosistemas, sistemas y subsistemas, para
poder llegar al sistema de embalaje aplicable a la distribucion fisica
internacional.

La metodologia presentada ha sido producto de la reflexion a la luz
de las modemnas técnicas y herramientas: ISO 9000, enfoque a los
procesos, EFQM, BSC, Seis Sigma, Importancia de la Investigacion
y Desarrollo para el desarrollo nacional, los procesos mentales y la
experimentacion.

4.1.1 Planificar-Hacer-Verificar-Actuar:

Se inicia con el principio de Deming Plan-Do-Check-Act el cual ha
sido la base comin para numerosas tesis a nivel de posgrado a
nivel intemacional, como de Ilos procesos de certificacion
intemacional. El principio de Deming viene a ser como una “RUEDA”
porque es lo que permite la generacion del conocimiento aplicado a
las empresas. En el capitulo anterior se realizé un paralelo del
principio de Deming con diferentes modelos utilizados actualmente.
Ver la figura 23.
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A 2. Hacer
3. Verificar DO
CHECK

4. Actuar 1. P;f_'xnca'
ACT

Figura 23  Pianificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA)
(Creada por Shewhart / Deming 1982)
Fuente: Bureau Veritas del Peru. Afio 2002
Curso de Capacitacion de Auditores Internos 1ISO 9000.
4.2 MARCO CONCEPTUAL

El Marco Conceptual es el método a seguir para demostrar la presente
tesis. El proceso légico a seguir para disefar el Marco Conceptual se
muestra en la figura 24, las partes son:

Planificacion En la planificacion se cuenta con 2 fases:

- Resultados esperados
E Enfoque

Analisis de Riesgo Evaluar el alcance del proyecto. (Se desglosé de la

Hacer
Verificar
Actuar

Feedback

Planificacion para hacer énfasis).
Es el despliegue que se realiza para ejecutar el trabajo
Consiste en 2 fases: Evaluar y Revisar
Consiste en 3 fases. Evaluar, Revisar e Integrar
Realimentar el sistema para futuros proyecto, mejoras

o Integracién con otros sistemas. (Se desglosé para
darle énfasis).
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7 1. Planificacion

A 4
2. Analisis de Riesgo

A 4
3. Hacer

v
4. Verificar

6. Feedback

A
| 5. Actuar

Figura 24 [dgica del Marco Conceptual de la Tesis

Componentes del Marco Conceptual de la Tesis: (Ver Figura 25)

a.

b.

Planteamiento del Problema. Ver Acapite 1.2.
Determinacion de Objetivos. Ver Acapite 1.3.
Formulacién de Hipotesis. Ver Acapite 1.4.
Comprobacioén de la Hipotesis de la Tesis:
d.1 Contrastacion Estadistica de la Hipétesis.
d.2 Contrastacion Empirica de la Hipotesis. Ver Acapite 4.3.
Una Metodologia para Implementacion de la Norma ISO 3394 para
el Embalaje de Exportacion en Cajas en una Corporaciéon
Multiproducto.

Conclusiones y Recomendaciones. Ver capitulo 8.

Aporte Cientifico de la Tesis:
Ver Acapite 4.9 Modelo de Mejora del Embalaje y ver Anexo 14,

Capitulo 4 69



Gestion de Gestion de la

Procesos Calidad de
ENTORNO COMPETITIVIDAD Globalizados Clase Mundial
: : Y AMBITOS:
. Clientes . . Sat.lsfacmon del —Econ()micos Tratados
. Competencia Cliente : S de Libre
. Cambios . Menores Costos g 20€RAeS )
. Ambientales Comercio

\

Importancia de

la Investigacion i‘__"{

Caracterizacion

Formulacion

del Problema del Problema |
DETERMINACION
PLANTEAMIENTO DEAS?{_,F;;‘II;, gg Y FORMULACION DE
DEL PROBLEMA RIESGOS > LA HIPOTESIS
OPERACIONALIZACION
DE LA HIPOTESIS
CONCLUSIONES Y COMPROBACION DE
RECOMENDACIONES_ . LA HIPOTESIS Pt
ol )
INTEGRACION — .
CORPORATIVA CONTRASTAR CONTRASTAR
EMPIRICAMENTE ESTADISTICAMENTE
LA HIPOTESIS LA HIPOTESIS
(SIMULAR
SISTEMA) Interpretacion de los
Definicion de los | Resultados de las
Sistemas y Encuestas
Subsistemas
— Contrastar
Delimitar los ’;‘:’gll)'i"s .| Individualmente los
Objetivos del Sistema - Objetivos Especificos
Construccion del

Recopilar Modelo y Simulacién

Informacion y Datos

1o Contingencia

Gestion de T
ilizar Distribucion
Mailsde  Estudio de Calculos RIEGCESTS Chi-Cuadrado
Quejas Embalajes .
UNI Embalajes

Figura 25 Marco Conceptual de la Tesis

Elaboracién Propia.
Basado en: Esau Guerrero. Disefio de un Sistema de Comercializacién Virtual-Matricial
en entidades generadoras de conocimientos. Tesis UNI. 2004. Pagina 58.
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4.3 METODOLOGIA PROPUESTA

Titulo: Una metodologia para implementar la norma I1SO 3394 para
embalaje de exportacidén en cajas en una corporacién multiproducto.

Caracteristicas de la organizacion a aplicar el método:

Puede ser una corporacion grande, mediana o pequefia que desee realizar
o participe en operaciones de Distribucion Fisica Internacional (DFI).
Utilizando las buenas practicas de gestion de calidad con enfoque de
servicio al cliente. Ver el acapite 1.1.4.

La metodologia esta basada en el modelo de gestién de calidad I1SO
9001:2000 Ver figura 26. Dado que la citada norma tiene un caracter muy
amplio se realizara una modelacion del sistema de DFIl. Se debe empezar
determinando el problema que se desea solucionar en nuestro caso sera
la reduccion de mermas resultado de la DFl y ademas el alcance de
solucién siguiendo 4 pasos.

Los Cuatro pasos de la Metodologia:
Basados en el ciclo de Deming. Ver figura 23.

Paso 1: La Responsabilidad de la Direccion, se designa los Procesos
Estratégicos, los Procesos Operativos claves y los Procesos de Soporte;
asi como a los responsables del proyecto, es la parte en cuanto a la

organizacion, para cumplir el proyecto o solucién deseada. Ver figura 27.

Paso 2: La Gestion de Recursos, se planifican, designan o delegan los
recursos necesarios para el proyecto. Ver figura 27.

Paso 3: La Realizacion del Producto.

Planificacion de la realizacion del producto. Ver figura 28.

Procesos relacionados con el cliente. Ver figura 28.

Diseno y desarrollo. Ver figura 28.

Compras. Ver figura 29.

Produccion y prestacion del servicio. Ver figura 29.

Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion. Ver figura 29.

Paso 4: La Medicion, Analisis y Mejora. Del proyecto realizado, con su
consecuente integracion a otras areas de la corporacion. Ver figura 30.
La presente Metodologia servira para fines de simulacion, pruebas pilotos

o implementacion. Como se ve en la figura 25. Y se da un ejemplo en el
Capitulo 6.
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[ Mejora continua del sistema de gestion de la calidad ]

J ﬁ

Clientes - Clientes
e 1. Responsabilidad i S E
E R ¢ de la direccion Va
ge 3 { L
N RS
pu > I R G i s}
Ly 4 2. Gestion de i i
' : losiedirsos @ s=wEes LR
ig 0S recursos ; 1
£ s y a2 g
. : o
: : —L———Salidas x € 3
' O Ve
I i | Entradas P I voio
s roducto . E 5 1
- i n
Leyenda

Actividades que aportan valor
______ » Flyjo de Informacion

Figura 26  Modelo de un Sistema de Gestién de la Calidad basado en
procesos (SGC)

Fuente: International Organization for Standarization.
Norma ISO 9001:2000. Suiza.

Nota:

En el capitulo 6 se da un ejemplo de su aplicacion por ello es necesario
conocer el Modelamiento de Sistema de Distribucion Fisica
Internacional y su relacion con el Sistema de Embalajes matricial que
desarrollaremos en los acapites 4.5 al 4.11.
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C Inicio )
!

Compromiso con la Enfoque al cliente, definir objetivos
Direccion de la Planificacion
Organizacion Politica de Calidad
Responsabilidad de la organizacion

Revisién por la direccion

A\ 4

Gestion de Recursos Provision de los recursos

Recursos humanos: Requisitos para
los puestos

Infraestructura: Area adecuada de
trabajo

Ambiente de trabajo: valores y
valoracion de trabajo

@ Sigue

Figura 27 Responsabilidad de la Direccion y Gestion de Recursos

Basado y adaptado de ISO 9001:2000
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Realizacion del Producto: Requisitos del producto
Planificacion de la Procesos
realizacion del producto Verificacion, validacion,
seguimiento, inspeccion y test para el
producto

Registros necesarios

Realizacion del Producto: Requisitos especificados por el cliente
Procesos relacionados al Requisitos no establecidos por el
cliente cliente, pero necesarios para el uso
previsto

Requisitos legales, ambientales, etc.

A4 i

Realizacion del Producto: Etapas.
Disefio y Desarrollo Revision, verificacion y validacion,
apropiadas para cada etapa.
Responsables

Requisitos funcionales y de desempefio
Informar a compras, produccion,
almacenes, etc.

Criterios de aceptacion del producto
Especificaciones del producto:
documentacion, planos y ayudas.

Revision
Verificacion
Validacion
v Control de cambios en el disefio
@, —
Sigue

Figura 28 Realizacién del producto
Planificacién de la realizacién del producto.
Procesos relacionados al cliente.
Diseno y Desarrollo

Basado y adaptado de ISO 9001:2000
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Proceso de compras

Requisito de aprobacion de
proveedores

Politica de compras: FIFO (Coédigo
de colores), condiciones de
almacenamiento.

Capacitar al almacenero sobre el
codigo de colores FIFO y apilado.
Mantenimiento de troqueles y artes.

Realizacion del Producto
Compras

w

Realizacion del Producto =
Produccién y Prestacion del 4 | Control de la produccién y de la
Servidio prestacion del servicio.
Validacion de los procesos de la
- produccidn y prestacion del servicio.
Identificacion y trazabilidad
Propiedad del cliente
Preservacion del producto
A 4
Realizacion del Producto Calibracion certificada de balanzas
Control de los dispositivos semestral.
de seguimiento y medicion Calibracion no certificada mensual.
Renovacion de patrones de PT

Deteccion de equipos no conformes
Inventario de equipos y estatus y su
criticidad.

Sigue

Figura 29 Realizacion del Producto
Compras
Produccién y prestacion del servicio
Control de los dispositivos de seguimiento y medicion

Basado y adaptado de ISO 9001:2000
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Seguimiento y Medicion (S y M)

A 4

Meétodos para determinar la
percepcion del cliente

Procesos: S y M.
Producto: S y M.

Auditoria de calidad interna
yor personal no subordinado.

Control del Producto no
conforme

b

Acondicionamiento
Liberacion
Impedir su uso

~

Analisis de datos

Satisfaccion del cliente
Conformidad del producto
Caracteristicas de los
procesos

Los proveedores

: Mejora

Mejora continua: Kaizen
Acciones correctivas
Acciones preventivas
Integracion

Figura 30 Medicién, Anélisis y Mejora

| Basado y adaptado de ISO 9001:2000

4.4 LA NORMA ISO 3394 Y SU MARCO JURIDICO

Ver el Anexo 2 y el acapite 2.7. Su marco Juridico ver el acapite 5.2, ademas
se tienen en las normas Espafolas (miembro de la Unién Europea) y
Chilenas donde se recomienda su uso para algunos productos. De otro lado
las Javas de Madera deben ser fumigadas por restricciones de admision en
muchos paises del mundo. Por tanto es mas conveniente usar cajas de
cartén corrugado (sin Java de madera) de acuerdo a la citada norma I1SO

3394.
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4.5 MODELAMIENTO:

Para modelar el sistema de Distribucién Fisica Internacional es necesario
primero comprender todas las interacciones con otros sistemas; desde los
macrosistemas, sistemas y los sub-sistemas.

4.5.1 Los Macrosistemas, Sistemas y subsistemas de la Tesis:
Ver figura 32.

En toda Corporacién con fines de lucro es importante primero definir los
sistemas y para lograr un Enfoque Integrado Ver figura 33. Para el desarrollo
de la presente metodologia se diferencian los siguientes sistemas:

Sistema Macroeconémico de los Paises. Se vié en el acapite 3.1 b. Ver
figura 31.

Figura 31 EI Modelo del Sistema Macroeconémico (SME)

Fuente: Cabrera, Edgard. La Gestion de Operaciones y de La Produccion.
Opm System Inc. Canada. 1999. ISBN 2-9802687-0-4. Pagina
91.

Sistema de Comercializacion con enfoque de Servicio al Cliente
Sistema de Gestion Logistico o Supply Chain Management
Sistema de Distribucién Fisica Internacional

Sistema de Embalajes Matricial
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1. Sistema Macroeconémico de los Paises

2. Sistema de Comercializacién con Enfoque de Servicio
al Cliente

Management

4. Sistema de Distribucion Fisica Internacional

5. Sistema de Embalaje Matricial

I
I
I
|
|
|
|
i
I
I 3. Sistema de Gestién Logistico o Supply Chain
I
I
I
i
I
I
I
I

Figura 32 Modelamiento de-los Sistemas y Subsistemas entorno al
Sistema de Distribucion Fisica Internacional

Elaboracién propia

a. Pasos hacia la Madurez de los Procesos
La evoluciéon hasta la madurez son actos coherentes y consecuentes de
los sistemas y se mejora en el tiempo, la madurez es la culminaciéon de
muchos procesos integrados. Ver figura 33.
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(1) Reaccién a los Problemas

Las operaciones estdn caracterizadas en actividades en vez de procesos y ellas son como
respuesta inmediata a las necesidades o problemas. Las metas estan pobremente definidas.

(2) Temprano Enfoque Sistematico

—

—— Metas
- Estratégicas y
—~— Operacionales

La organizaciéon estd en la etapa inicial de conducir operaciones por procesos con
repetibilidad, evaluacién y mejoramiento y una temprana coordinacion entre las unidades. La
estrategia y las metas cuantitativas estan siendo elaboradas.

(3) Enfoque Alineado
i e
- ol Metas Estratégicas
y Operacionales
o s

Las operaciones son caracterizadas por procesos que son repetidos y regularmente evaluados para
su mejoramiento, con aprendizaje compartido y con coordinacién a través de las unidades de
organizacién. Los procesos estan enfocados a las estrategias clave y a las metas de la

organizacion.

(4) Enfoque Integrado
Metas
P Se—— Estratégicas y
—- —- Operacionales
ol s r

Las operaciones son caracterizadas por procesos que son repetidos y recientemente evaluados para
ser cambiados y mejorados en colaboraciéon con otras unidades responsables. El cruce de
eficiencias en las unidades operativas son buscadas y logradas mediante el analisis, la innovacion
y compartir los procesos y medidas para el progreso de la medicion de las claves estratégicas y

metas operacionales.

Figura 33 Pasos hacia la Madurez de los Procesos.
Son de ayuda para comprender el proceso de asignacion del puntaje
en los Criterios Baldrige.
Fuente: www.baldrige.nist.gov. Business Criteria for Performance Excellence. USA.
2004. Traduccion libre del autor.
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b. Nivel de desarrollo Kaizen:

Un modelo para que una empresa madure hasta llegar a ser una empresa
de clase mundial es el modelo basado en el Kaizen de la mejora continua.

En la parte inferior de la figura 34 se ven los diferentes niveles de las
organizaciones:

No: es el nivel basico de operacion en el cual los procedimientos son
desconocidos o existen a nivel de comunicaciones, mails, faxes, en
forma oral. Asimismo, se nota un inestable nivel de la satisfaccion del
cliente.

N1: Se alcanza un nivel de documentacién que principalmente estabiliza el
nivel de satisfaccién del cliente y se lleva adecuadamente el nivel de control
de productos no conformes.

La percepcidn del presente escaldn N1 puede diferir enormemente de pais a
pais. En los paises latinos puede demandarse de numerosos papeles con
varias firmas para registrar algun evento. En los paises anglosajones, es
suficiente con la palabra o una firma para que se autorice.

Principio: “No se puede sacar ventaja que agravie al sistema’.

El recurso mas valioso es el humano, por ello la organizacién debe procurar
tener y mantener personal que pueda trabajar con calidad con un minimo de
documentacion.

N2: La eficacia es el escalon en donde la organizacién logra la extension en
la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados sin interesar la eficiencia de los procesos, pero
de tal manera que la empresa se mantenga rentable.

Llagandose a ser sostenible la siguiente relacion:
Acciones Correctivas < Acciones Preventivas

N3: Eficiente: es el nivel en donde la organizaciéon tienen y mantiene la
relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados, acorde
con los estandares mundiales.

N4: Competitivo: es la organizaciéon que puede ofrecer bienes y servicios
“sobre bases totalmente distintas: uno en base al precio, en otro en
base a seleccidn, aqui en base a calidad y mas alla en base a servicio
antes o después de la venta o durante ella” ( Hammer y Champy)

“Si una organizacion es eficiente y competitiva, entonces puede
competir con cualquiera en el mundo”. Modelo Malcom Baldrige.

N5: Benchmarking: es el nivel mas alto (Top) a nivel mundial el cual servira
de referencia a otras menores.
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A.C AC ISO 9001:2000 AC.

A Y
} 9001:94 |/ A
! i . = lS Benchmarking
" N4 | Competitivo
- :i Eficiente ISO 9004:2000
N2 Eficaz

E N1 I Documentado (Estable)

NO | Desconocido

Método - Documentacién
Mano de Obra- Capacitacion
Maquinas - Mantenimiento
Materiales - Especificaciones
N4
Nivel: No l N1 I N3 {
———
- Tiempo’

Figura 34  Nivel de Desarrollo Kaizen del Sistema de
Gestion de la Calidad

Leyenda: A.C. Accién Correctiva
A.P. Accién Preventiva
A.M. Acciéon de Mejora Continua

Fuente: AM Business.
Curso Auditor Interno ISO 9001:2000
Lima. Peru. Enero 2003.
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4.5.2 Sistema de Comercializacion con enfoque de Servicio al Cliente

Basado de la Tesis del M. Sc. Esau Guerrero (23), graduado de nuestra
maestria, nos dice:

“Las organizaciones independientemente del tamarno y del sector de
actividad, han de hacer frente a mercados competitivos a los que han de
conciliar la satisfaccion de sus clientes con la eficiencia econdémica de sus
actividades. Por ello las organizaciones deben considerar que las
actividades de un sistema de comercializacion eficiente es un instrumento
técnico que contribuye a la captacion de ingresos, el cual contribuye a la
mejora financiera, contable e institucional de las mismas”.

Las variables utilizadas por la citada tesis son:

Variable Dependiente
. Proceso de Comercializacion

Variable Independiente

. Sistema de Comercializaciéon Virtual Matricial
. Ingresos Directamente Recaudados

. Tiempo

Variables Intervinientes:
. Clientes

. Ventas

. Cobranzas

. Precios

. Descuentos
. Publicidad

. Promocion

. Capacitacién
. Pedidos

. Distribucion

. Calidad

A continuaciéon se desarrollaran las variables intervinientes para entender su

relacion e integrar el conocimiento a la modelacién del Sistema de
Distribucion Fisica Internacional de la presente tesis. Ver Figura 35.

(23) Guerrero, Esal. Disefio de un Sistema de Comercializacién Virtual-
Matricial en entidades generadoras de conocimientos. Tesis UNI. 2004.
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Figura 35 Sistema de Comercializacién Virtual Matricial.

Basado de: Guerrero, Esau.
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MODULO 1: CLIENTES
Entiéndase a las personas que adquieren productos y/o servicios de la
institucion y/o empresa.

Moddulo 1: CLIENTES

PUT
INPU SISTEMA DE OUTPUT

> COMERCIALIZACION ey

Clasificacion del

e Data de Pagos. — cliente segiin:

e Data de Demf)ras. e Cumplimiento de

SHDatice® Qucaces Realimentacién pago.

adquiridas. e Volumen de
compra.
” e Alguna

combinacion de las
anteriores.

MODULO 2: VENTA
Venta es la accién de vender productos y/o servicios por cierto precio.

Modulo 2: VENTA

INPUT SISTEMA DE OUTPUT
COMERCIALIZACION ——
3 Clasificacion de la
venta segun:
o ]l?ata de ' e Transaccion
ransacciones Realimentacién monetaria.
comerciales. e Producto.

e Tipo de Clientes.

e Alguna
combinacion de
las anteriores.
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MODULO 3: COBRANZAS
Entiéndase por cobranza el proceso de percibir, por parte de la empresa, lo
que un usuario y/o cliente le debe.

Médulo 3: COBRANZA

INPUT SISTEMA DE 1 OUTPUT
——p| COMERCIALIZACION >
Clasificacion de la

e Data de Pagos. cobranza segun:
e Data de Cartera - e Tiempo.

aeada. Realimentacion
e Data de !

Procedimientos

Administrativos.

MODULO 4: PRECIOS

Precio es el valor monetario de un producto y/o servicio.

El valor es tipicamente mayor al costo, dejando lo que se llama un
“excedente del consumidor”.

Moédulo 4: PRECIO

INPUT SISTEMA DE OUTPUT

COMERCIALIZACION ___

Clasificacion de los
e Data de Costos. precios segun:

e Data de Gastos.

e Data de Utilidad. Realimentacién e Estudio de
e Data de Costo de mercado.
-Exportacion. e Tarifados.
e No Tarifados.
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MODULO 5: DESCUENTOS
Se entendera por descuento, la rebaja en términos monetarios que se
produzca en el precio del producto y/o servicio establecido.

Modulo 5: DESCUENTOS

INPUT SISTEMA DE OUTPUT
- COMERCIALIZACION |________

e Data de Clasificacion del
Descuentos por modulo descuento
época del afio. segun:

e Data de efectos en Realimentaciéon e Variables.
clientes. e Fijos.

e Data de 1

modificacion de
volumenes de
compra.

MODULO 6: PUBLICIDAD
Divulgacién de noticias o anuncios de caracter comercial para atraer a
posibles compradores, espectadores, usuarios, etc.

Moédulo 6: PUBLICIDAD

e
IR ’ SISTEMA DE OUTPUT
*K_’i COMERCIALIZACION ———
. ) Clasificacion de la
forma de publicidad
e Data de segmento segun
de Mercado- Realimentacion e Asignacion
Clientes. Presupuestaria.
° Data' df: e Criterio.
Pu})llCldad e Alguna
existente. combinacion de

las anteriores.
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MODULO 7: PROMOCION

La promocién es una actividad que ofrece un incentivo adicional y estimula el
mercado meta para que realice algun comportamiento complementario,
como un incremento en ventas a corto plazo o una asociacion con el
producto. Se recalca que esta promocién tiene efectos solamente de corto
plazo.

Médulo 7: PROMOCION

N
INPUT SISTEMA DE OUTPUT

COMERCIALIZACION |_____

Clasificacion de la
e Datade fechasy promocion segun:
cantidades de

e Clientes
cupones, muestras . .. .
p ’ / ’ Realimentacion Nacionales.
eventos<y/o e Clientes
cualquier incentivo ERiEnieros

que modifique la
tendencia de
mercado.

MODULO 8: CAPACITACION
Capacitacion es el proceso de ensehanza de nuevas técnicas y/o actitudes
que refuercen un proceso determinado.

Médulo 8: CAPACITACION

J

e

OUTPUT
INPUT SISTEMA DE .
COMERCIALIZACION eyl
A
\_ Clasificacion del

e Data de quejas ' modulo

recibidas. capacitacion segun:
e Data de clientes. Realimentacién e Personal Interno.
e Data de niveles de e Clientes.

satisfaccion de

clientes.

e Data de ventas.
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MODULO 9: PEDIDOS
Se denominara asi a los requerimientos de productos y/o servicios que
formulen cada uno de los usuarios y/o clientes.

Modulo 9: PEDIDOS

/7
INPUT
v SISTEMADE OUTPUT
COMERCIALIZACION ——
. U Clasificacion de los

° Da?a de Tiempo - pedidos segin:

estandar., ' e Comunes.
* Data de. .llmltes ge Realimentacion * Especiales.

complejidad.

MODULO 10: DISTRIBUCION
Distribucion es la transmisién de bienes y servicios del productor o vendedor
al usuario.

Médulo 10: DISTRIBUCION

7

INPUT SISTEMA DE _ OUTPUT
COMERCIALIZACION |______
L Clasificacion de la
e Data de cartografia. Distribucion segun:
e Data del grado de e Destino.
perecibilidad de los Realimentacion e Tiempo.
productos.

e Data de clientes.
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MODULO 11: GESTION DE LA CALIDAD

Gestion de la Calidad es la estrategia para asegurar el mejoramiento
continuo de la calidad.

Este médulo realizara el proceso de feedback con cada una de las areas que
componen el sistema de comercializacion.

Médulo 11: GESTION DE LA CALIDAD

INPUT S EMARES W OUTPUT
—_— COMERCIALIZACION >
_ Clasificacion del

» Data de Clientes. 2 médulo de control
e Data de Ventas. de calida segin:
e Data de Prorr'xo.cién. Realimentacién Variaciones del
e Data de Publicidad. estandar (quejas,
e Data de Cobranza. sugerencias,
e Data de Precios. monitoreo, ventas)
e Data de Pedidos.

e Data de Capacitacion.
e Data de Descuentos.
e Data de Distribucion.
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4.5.3 El Sistema de Gestion Logistica y el Sistema de Supply Chain
Management

El Supply Chain Management (SCM) es un Sistema de Gestion Logistica
Extendido con enfoque de cadena de valor. Se vio en el acapite 2.8. Las
actividades del SCM se ven en la figura 36.

Actividad Integracion de actividades

.
|

Estimados de demandas

Compras
Planeacién de requerimientos

: ] Compras/
Planeacién de produccién Manejo de
Inventario de fabricacién i Materiales

Almacenamiento
Logistica
Manejo de materiales

Embalaje ,
| tario de bi terminad L Supply Chain
nventario de bienes terminados i i N _/ ) Managernent

: o Distribucion [ 9 |
Planeacién de la distribucion Fisica

Procesamiento de pedidos
Transporte
Servicio al cliente

Planeacion estratégica

Servicios de Informacién

Marketing/ventas

Finanzas

Figura 36 Actividades de la Gestion Logistica y su relacion con el Supply
Chain Management.

Adaptado de: Ballou, Ronald. Business logistics/supply management: planning,
organizing, and controlling the supply chain. Prentice Hall. 5th ed. 2004.

Los Estimados de las Demandas por Supply Chain Management es
recibido del Pronéstico de la Demanda de Marketing o Ventas, debido a su
conocimiento de su cliente objetivo. Para empresas de productos
innovadores dicha actividad es usual lo realice Marketing.

La necesidad de tener un sistema logistico convencional o extendido
dependera de la necesidad, recursos y decision de cada empresa.
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a. Objetivo De Control del Sistema de Gestion Logistica o Supply
Chain Management

El objetivo de control del sistema de gestion logistica debe buscar
reducir sus costos, incrementando el nivel del servicio al cliente
(confiabilidad y velocidad de respuesta).

En la Figura 2, en el punto 1 se vio el estado inicial de gestién del
sistema logistico; el punto de mejora objetivo es el punto 2, se gestiona
en la empresa la mejora de las operaciones servicio al cliente y a su
vez se logra una disminucion en los costos.

b. Las Operaciones del Sistema Logistico
Se ven en la tabla 12.
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SISTEMAS | ABASTECIMIENTO MANUFACTURA - .
OGISTICOS DISTRIBUCION POSVENTA
(Proveedores) (Plantas) (Depésito/almacén)
OPERACIONES
. . >
e Preparacion |e Reunién  para|e Organizar el e Instalacién
para el flujo a analizar el flujo Ambiente de e Preparacién del
Planta ® Preparativos Almacenamiento repuesto de
Embalaje para el despacho [ ¢ Orden de recambio
Reparto al paradero o embalaje e Embalaje
directo 6] siguiente cliente [ @ Acercarse al e Reparto
Fisico indirecto  a de despacho. transporte y
Planta. e Embalaje transporte final
e Pre- e Despacho e Posmanufactura
fabricacién
- e Recepcion e Recepcion e lest requerido
e Recepcion e Apertura del e Chequeo item e Reparacién
Apertura del chequeo | devuelto e Despachar a
chequeo e Reparacion e Pruebas los centros
e Inventario en e Poneren de reparacién
reemplazo inventario
e Reparacion e Destruccion
Chequeando al
embalaje.
e Entrada de datos, actualizacién, base de datos, embalaje de
productos, clientes, lugares de despacho.
® Datos de entrada para la orden.
Infosmadion e Datos de entrada para inventario que entra o sale
® Monitoreando las operaciones de pre y de posmanufactura.
® Documentos de embarque.
® Datos de entrada y monitoreo de los niveles del servicio.
e Indicadores llave de informacion.

e Planificacién |e Planificacion de|e Pronoésticos e Pronésticos
del la Planta e Monitoreode la | e Monitoreando
abastecimiento | e Orden de orden ordenes de

Planificacién y Abastecimiento | e Lazo de respuestas
Gestion transporte y e Planificando el
despacho despacho
e Orden de e Orden de
Abastecimiento Abastecimiento
ANALISIS DE LOS INDICADORES LLAVE

Tabla 12 Operaciones en un Sistema de Gestion Logistico

Traduccién por J. Egusquiza.
Fuente: Philippe-Pierre Dornier. Richard Ernst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. Text and Cases.
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4.5.4 El Sistema de Distribucion Fisica Internacional:

Es un subsistema del Sistema de Comercializacién, con enfoque al
Cliente, el cual debe ayudar a los fines del Sistema Principal, es decir

el de Comercializacion con enfoque al cliente.

Destino 1

Destino 2

Destino “n”

Distribuidor 1

Distribuidor 2

Distribuidor

€69

n

La Distribucion Fisica Internacional con Enfoque al Cliente: en la cual
se considera todos los elementos de la cadena de Abastecimiento
siendo el Cliente Final la principal razén de las operaciones, debido a
ello, el Cliente sera continuamente monitoreado para saber el efecto
de las operaciones en el mismo y las consecuencias que acarrean. En
el presente caso, la entidad encargada de monitorear al Cliente Final

es el area de Servicio al Cliente. (CRM). Ver figura 37.

Tipo de Actividad:

. El del exportador (s6lo exporta)
. El de la Transnacional (exporta-importa y distribuye)

Agentes utilizados:

. Agente Logistico o Third Party.
. Agente de Carga o Third Party.

o Agentes Aduaneros.

Tipo de Productos:

° Productos terminados

. Productos semiterminados. Falta maquila definitiva.

Modelos de los canales de distribucion fisica internacional:

° Modelo Funcional

. Modelo con Enfoque al Cliente
. Modelo de Posacabado

. Modelo Especulativo

Ver el Anexo 15.
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i |
! TAREA i
! i
e |
! Especificaciones i
I INPUTS OUTPUTS !
! —p, !
; Necesidades de] | Disefio Desarrollo Produccién Entrega Serv'icio al :
| Cliente de Producto | Cliente i
! N |
| . 2 i
; > Cotizaciones // _|
; |
i J i
! / !
! // v I
! / !
[ Feedback 4 ¢ 2° |
i ! / i p v |
: /7 /7 CLIENTE :
. / P / |
! /7 7 !
o — ENTORNO ........................... 7. — — - _._._._._;./—. ——————————————————
Vi K
CAUSA [* ~~~* EFECTO

Por: J. Egusquiza

l

Figura 37 El Sistema de Distribucion Fisica Internacional con Enfoque al Cliente
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4.5.5 Sistema de Embalajes Matricial

Elementos del entorno de Embalajes:
e Marketing

e Ventas

¢ Proveedores

e Investigacion y Desarrollo

e Manufactura

e Distribuciéon y Logistica

¢ Gestion de la Calidad

e Materiales

MODULO 12: EMBALAJE
Embalaje es el material que protege el producto durante la transmisién de
bienes y servicios del productor o vendedor al usuario.

Médulo 12: EMBALAJE

INPUT SISTEMA DE OuTPUT

COMERCIALIZACION |

Clasificacion del

e Medio de Transporte Embalaje segun:

e Data de producto. e Medio de

e Data de materiales Realimentacion Transporte

e Condiciones e Cantidad
climatologicas e Calidad

e Data de Ruta e Tiempo

e Regulaciones

Medio de Transporte:
e Aéreo

e Maritimo

e Terrestre

Cantidad

e Muestras

¢ L otes pequenos
¢ L otes medianos
e Grandes lotes.
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Calidad
e Normal
e Superior

Tiempo

¢ Urgencia

e Programado

e Campana Promocién

Diversidad
¢ Un tipo de producto por embalaje
¢ Varios tipos de productos por embalaje

Matriz de Embalaje
La Matriz de Embalaje Basica para un Producto Terminado es:
e Cédigo del Producto
¢ Descripcion del Producto
¢ Dimensiones del Producto Largo, Ancho y Altura.
e Volumen unitario proyectado
¢ Volumen unitario real
¢ Peso unitario del producto
e Embalaje 1
o Medio, caja, Unidades por caja
e Embalaje i
o Medio i, cajai, Unidades por caja i

Restricciones de Optimizacion

Volumétrica

Gravimétrica

Campaiia de lanzamiento

Siendo la funcién Maximizar los Beneficios o Minimizacién costos

Estandarizacion:

Se usara la nhorma ISO 3394

A nivel total de todos los Productos Terminados por campania
Mantenimiento Anual o por campanas, correccion de las dimensiones de los
materiales de embalaje.
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a. La Tarea:

Dentro de un proceso de mejora continua la tarea puede no ser Unica, es
decir varias y éstas deben tener una cierta prioridad para su ejecucion, la
pregunta seria ¢ cual es el mejor orden para hacerlo?

Es usual que profesionales especialistas en su respectiva materia den
inicialmente prioridad a wultranza a su area, lo cual puede ser
contraproducente al logro de la tarea.

Para empezar se debe identificar en la cadena de valor para saber cual es el
margen a alcanzar, ver figura 38:

AG EGJ‘L DE LA EMPRESA

Especificaciones :
Concepto del | Disefio del | Discio Comgrcio
Producto Envase mbala Exterior
Cothizaciones /
7 A

MARGEN: Seguridad, Velocidad, Reduccion de Costos, Beneficio e
Imagen

Figura 38 Cadena del valor en el Disefio del Embalaje

Por: Jaime Egusquiza. 2001

En dicha figura se tienen varios margenes o tareas: como seguridad,
velocidad, reduccién de costos, obtener mayores beneficios y mejorar la
imagen; las cuales se pueden programar a realizarse por anos, por ejemplo:

Afno 1: se define el Margen deseado a obtener de la cadena de vaior de la
empresa sera la tarea sera satisfacer la Seguridad de que las
operaciones de Distribucién Fisica Internacional tengan mermas de
1% maximo.

Afno 2: se define el margen deseado a alcanzar sera la Velocidad, entonces
las operaciones de DFI deberan esforzarse a alcanzar dicho objetivo
aprovechando la experiencia en la tarea anterior.

Ao 3: se define el margen deseado a alcanzar sera Reduccion de Costos,

siempre aprovechando el know how aprendido.
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Por tanto se debe definir la tarea o tareas a realizar para alcanzar el objetivo
dentro del plazo planificado.

b. La Piramide de Embalaje:

A nivel gerencial de las empresas se observé experimentalmente que luego
de alcanzado el objetivo se deseaba un objetivo superior. Con lo cual se
obtuvo la Piramide de Embalaje, teniéndose: Seguridad, Mayor Velocidad,
Reducir el costo total de manera sostenible, Mayores beneficios y
Autorrealizacion. Ver figura 39.

En el acapite 4.11 se usara La PirAmide de Embalaje y se cruzara con el
modelo del Balanced Scoredcard BSC, para obtener la matriz de indicadores
sugeridos.

Se presenta a manera referencial la comparacion de la Jerarquia de
Necesidades de Embalaje versus la Jerarquia de Necesidades Humanas de
Maslow. Ver tabla 13. Cabe acotar que la Piramide de Embalaje ya
considera logrado el nivel fisiolégico en la empresa, en la cual es rentable y
se ha retirado de mercados que no le eran rentables.

Maslow’s | Jerarquia de Jerarquia de Maslow’s Hierarchy
Hierarchy | Necesidades | Necesidades de | of Needs as applied
needs (24) | Humanas de Embalaje * to packaging *
Maslow *
Requisito: Empresa | Request: Company get
Physiological Fisiolégicas econdmicamente enough utilities to
sostenible survivor
Safety Seguridad Seguridad Safety
Affiliation Aceptacion Velocidad More Speed
Social
Reducir costo de Sistemic
- Dominio manera sostenible Less costs
- Autorrealizacién | Mayores Beneficios Better benefits
Trascendencia Autorealizacién Excellent service,
- prestige and public image

needs.

* Elaboracién propia.

Tabla 13 Comparacion de la Jerarquia de Necesidades de Embalaje versus la
Jerarquia de Necesidades Humanas de Maslow.

Fuente: (24) Research & Education Association. The Best Test Preparation for the Florida
Teacher Certification Examination. Professional Education Test. USA. Library of Congress
Control Number 2003101224. 2003. Page. 20 Competency 1. Maslow’s Hierarchy of
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AUTORREALIZACION
Servicio, Prestigio e
Imagen

BENEFICIOS
Utilidades

Ventaja Competitiva:
REDUCIR COSTOS y sostenerlo

VELOCIDAD

SEGURIDAD

La empresa puede sentirse realizada
siendo util a la sociedad

Estrategia

Dominar al grupo

Anélisis de procesos: siendo eficaz,
incrementar la eficiencia, productividad y
reducir tiempos.

Disefio del sistema, Gestion de la

" calidad, ecosistema.

Figura 39 Piramide para el sistema de embalaje en una empresa de exportacion.

Elaboracién propia.
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c. Definiciones para Material de Despacho SAP
Ver Tabla 14.

Denominacion Definicion
1 Material Cualquier item de la tabla
2 Peso embalaje peso hasta el cual se pueden

permitido

embalar en el material de
embalaje

3 Unidad de peso

unidad de peso de embalaje
para el material

4 Volumen embalaje

volumen hasta el cual se

permitido pueden embalar otros
articulos en el material de
embalaje
5 Unidad de volumen unidad de volumen para

embalaje del material

6 Capacidad de llenado

Introduzca en forma de
porcentaje la capacidad de
llenado maximo permitida
para el medio auxiliar de
expedicion.

7 Factor de apilado

Soélo informativo, indica
cuantos pallets se apilan uno
encima de otro.

8 Tolerancia de
sobrepeso

Limite de tolerancia para el
peso maximo de un elemento
de expedicién en embalaje

9 Tolerancia exceso de
volumen

Limite de tolerancia para el
volumen de un elemento de
expedicién en embalaje

10 Pais de origen del
material (origen CCI)

Clave del pais en el que se
obtiene el material, o donde
se fabrica. El concepto pais
de origen se requiere
legalmente tanto para
importacion, como para
exportacion.

Tabla 14 Definiciones para la generacién de las Normas de
embalajes para exportacion seqgun SAP

Fuente: Arthur Andersen Co. Asesoria de Implementacion del SAP en

Belcorp. Ao 2001
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4.6 LAS ESTRATEGIAS DE LAS VENTAJAS COMPETITIVAS EN
LAS OPERACIONES GLOBALIZADAS: (25)

i) Reducir los Costos:

1- Costo inicial o de produccién y
2- Costo después del Ciclo de Vida (después de su
almacenamiento y distribucion).

ii) Mejorar la Calidad:

a-Calidad Disefiada: que las especificaciones estén de acuerdo
con los atributos de disefio.
b- Calidad Conforme: Producto conforme en todos los puntos
finales de entrega.

iii) Mejorar el Servicio:

a- Velocidad del despacho: habilidad de producir y enviar
rapidamente el producto.

b-Confiabilidad del despacho: confiabilidad que todos los envios
seran recibidos satisfactoriamente.

iv) Mejorar Flexibilidad:

a-Flexibilidad para introducir productos nuevos.

b-Flexibilidad para la Customizacién o personalizacién para
determinados mercados.

c- Flexibilidad para producir un Mix de productos, atendiendo
fluctuaciones de demanda o mercado estacional.

d-Flexibilidad Ramp-up la produccién, flexibilidad para
complementar rapidos procesos de produccién masiva.

(25) Philippe-Pierre Dornier. Richard Ernst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. Text and Cases.
John Wiley & Sons, Inc. 1998. USA. pagina 46
Traduccién y adaptacion libre del autor
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4.7 LA MAXIMIZACION DE LOS BENEFICIOS DE LA CORPORACION

Es fundamental que una empresa tenga un Planeamiento Estratégico,
una Vision y una Mision, pero los esfuerzos de la empresa deben ser que
maximicen los beneficios obtenidos con los recursos empleados. En
términos generales se habla de beneficios. En la tesis, por estar aplicada a
empresas con fines de lucro, se hara énfasis a las utilidades. Basado en
Varian (26) y Kafka (27), se tiene BT = IT —CT.

En la Tesis se da énfasis a la influencia de las pérdidas en los beneficios de
la empresa, por ello se desglosara el componente CT.

BT = IT—CT - PE

donde: BT : Beneficio total
IT : Ingreso total, donde IT = pj.x
pj: precio unitario del bien j
xj: unidades vendidas del bien j
CT : Costo total (incluidos los Gastos)
PE : Pérdidas

Las Pérdidas:

Son egresos que pueden ser originados por: siniestrabilidad de mercaderias,
multas, productos deteriorados o dados de baja, retraslado de la mercaderia,
costos por reacondicionamiento, reembalaje, pago de indemnizaciones por
dafios a terceros, juicios por medidas de paises proteccionistas, pago a
funcionarios para agilizar los tramites, atentados por xenofobia. Las pérdidas
pueden ser los costos ocultos.

Por ejemplo los costos de transaccion: (28):
1) Ex-ante: es la cantidad adicional necesario a la que estuvo
considerada en el contrato o presupuesto
2) Ex-post: son las cantidades de dinero que egresaron pero que no
estuvieron consideradas dentro del contrato.

El término PE nos permite evaluar todo el dinero que no fue considerado en
dicho arfo en la estructura de costos del producto, cada aio se reevalia la
estructura de costos. Tratandose que PE sea absorbido por CT.

(26) Varian, Hal. Microeconomia Intermedia — un enfoque modemo.
Antoni Bosch, editor. Primera reimpresion. 1988. Espaia

(27) Kafka, Folke. Teoria Econdmica. Centro de Investigacion de la
Universidad del Pacifico. Sexta edicién. Capitulo 8. 1988. Peru.

(28) Williamson, Olivier. Las instituciones econémicas del capitalismo.
Fondo de Cultura economica. 1990. México. Los Costos de
Transaccion. pagina 29 a 32.
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4.7.1 El modelo de la maximizacion de los beneficios:
Basado en Nicholson (29)

‘El modelo de una empresa que trata de maximizar los beneficios es
claramente una simplificacion de la realidad. No tiene en cuenta las
motivaciones personales de los directivos de la empresa ni los conflictos
personales entre ellos. Supone que los beneficios son el unico objetivo
importante en la empresa; considera que los demas, como conseguir poder y
prestigio, no lo son. El modelo sencillo también supone que una empresa
posee suficiente informacion sobre sus costos y sobre la clase de mercado
en la que vende para poder averiguar cuales son realmente las decisiones
que maximizan sus beneficios. Naturalmente, la mayoria de las empresas
del mundo real no disponen facilmente de ésta informacion. Sin embargo,
estos defectos del modelo no son reresanamente senios. Como se ha
indicado, ningin modelo puede describir exactamente la realidad. La
cuestion es saber si se puede decir que este sencillo modelo es bueno.”

Enfoques de analisis:

a) El Enfoque Directo:
Que trata de averiguar la validez de los supuestos basicos en los que se
basa un modelo. Corriente de Pensamiento Légico Secuencial basado en
el hemisferio izquierdo del cerebro humano.

b) EI Enfoque Indirecto:
Que intenta confirmar la validez de un modelo simplificado si predice
correctamente los hechos del mundo real. Este enfoque es pragmatico, lo
importante es que funcione el modelo. Cormiente de Pensamiento Lateral
basado en el hemisfeno derecho del cerebro humano.

Importancia del analisis empirico:
El objetivo del modelo debe ser su validez empirica, en base a la reflexion de
la experimentacion.

Caracteristicas generales de los modelos econémicos:

Casi todos los modelos econémicos tienen tres elementos comunes:
1) el supuesto ceterns parnbus (todo lo demas se mantiene constante).
2) el supuesto de que los agentes que toman decisiones econémicas
tratan de optimizar algo.
3) Una meticulosa distincion entre las cuestiones positivas (estudio
cientifico) y las normativas (aplicacion de los estudios centificas al
entormo con implicancias politicas y sociales).

(29) Nicholson, Walter. Microeconomic Theory. Dryden Press.
6th edition. ISBN:0-03-007554-8. USA.1995.
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4.7.2 El Modelo de la Utilidad Real:

MODULO 13 : UTILIDAD REAL
La Utilidad Real es el valor monetario real como resultado de los beneficios
de la empresa de la venta de sus productos o servicios.

Moaédulo 13: UTILIDAD REAL
NECE | SISTEMA DE OUTPUT
. COMERCIALIZACION |__
e Precios. Clasificacion del
e Costos. < modulo:
e Gastos. e Uttlidades.
e Términos Realimentacién e Pérdidas

aduaneros.

Técnicas para mejorar la Utilidad Real

a. Minimo costo para obtener un nivel de utilidad:
Consiste en tratar de reducir CT, para obtener una determinada utilidad.
Mejorando la eficiencia de los recursos, lote econémico, forma de hacer
las entregas.

b. La reduccion de las Pérdidas:
Otra forma de incrementar el Beneficio Total BT consiste en tratar de
reducir PE.

c. Los Costos de Oportunidad: cumplen un importante rol en las
operaciones de Distribucion Fisica Internacional, pueden ser:
- Peri6dico.
- Aleatorio.

Un ejemplo de costo de oportunidad, es en la temporada de
exportaciones de flores desde Colombia a Miami, las tarifas de carga
area de Miami a Colombia por kilogramo casi se igualan con las tarifas
de carga maritimas y adicionalmente con la ventaja del menor tiempo de
entrega.

Otro ejemplo: es el costo de oportunidad por cambio de estacion, dado
que las estaciones o equinoccios entre el hemisferio norte y sur son
opuestos, esto se aprovecha para comprar ropa de remate del
hemisferio norte para venderlo en el hemisferio sur.
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NOTA:

El problema en si no es el costeo, sino poder determinar cual sera la utilidad
final real, como resultado de toda la operacién de Distribucién Fisica
Intermacional. El enfoque debe ser sistémico y sistematico.

ADVERTENCIA:

La variable precio de venta al publico es determinante para realizar las
operaciones. Usualmente, cuando se hacen ofertas, la demanda aumenta
considerablemente; pero se debe tener cuidado al realizar las DFI. Lo que se
exporté una vez a un determinado costo pueda no ser conveniente para las
exportaciones de urgencia de las ofertas. Las pérdidas pueden ser
inconmensurables. Los Gobiemos de ciertos paises pueden No Aceptar que
se esté vendiendo a un menor precio de venta al publico, si ello les perjudica
en la recaudacién de impuestos arancelarios.

Estar siempre alerta que No todo el tiempo se utilizara la misma DFI) de
Producto terminado. Cuando el negocio crezca lo suficente, puede ser
necesario aperturar la fabncacion o maquilado en el pais que era importador,
donde se manufacture los productos terminados y de esa manera
aprovechar sus fuentes de fnarciamiento locales. Por ello se dice que: “El
dinero no tiene patria”.

No hay que olvidar que se debe sincerar las cuentas por pagar. Existen
empresas que acumulan estados financieros ineales: al final, los negocios
quiebran. Tampoco consiste en trasladar el Producto terminado, siendo
consecuete con un no pago. En el Perd con procesos judiciales
prolongados muchos negocias no soportan la espera. De otro lado, muchas
empresas expeftas en esta matena, utifizan esta via para fiwrancarse a costa
de destruir econtmicamente a las empresas débiles.

Por tanto:
Se debe dar pnandad a los Simuladores de Utilidad, en vez de so6lo
Simular el Costeo.

La simulacién de la utilidad puede realizarse mediante software, los cuales
pueden ser de muy diversa indole. Por ejemplo, para el caso de la aplicaciéon
de software SAP (www.sap.com), se tienen los médulos: Finanzas-Control
de Costos-Tesoreria. Ver la figura 40.

Saber si se esta siendo rentable es la actividad mas importante para saber si
se continua o se tiene la necesidad de buscar otras alternativas de negocio.
Por ello el SAP permite simular futuros proyectos mediante aplicativos en
paralelo al modelo real. La aplicacion del modelo real permitira estimar la
utilidad del negocio.
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FI: Contabilidad general (GL), cuentas por pagar(AP), Cuentas por
cobrar(AR), ackvos fijos(AA), consolidacion(CS)

CO: Costos de productos(PC), centro de costos y 6rdenes (OM)
TR: Tesoreria

MM.: Compras (PUR) e Inventarios (IM)

PP: Planeamiento de la Produccion

SD: Ventas y distribucion

Figura 40 Sistema R/3 del SAP.

Fuente: www.sap.com
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4.7.3 Organizacion del médulo de Precios y Costos:
Basado de Guerrero (23)

e Precios Tarifados
e Precios No tarifados

Métodos:

¢ Precios Tarifados: Se denominara asi a los productos y/o servicios que se
encuentren nomados y/o establecidos con una asignacion monetaria
segun su correspondencia, dichos precios pueden ser expresados en
multiplos o fracciones de una unidad base.

e Nacionales: Los precios de productos y/o servicios estan fijados por
una norma del gobiermo peruano.

e Internacionales: Los precios de productos y/o servicios pre-filados
seran obtenidos de las bolsas de valores internacionales o segun
acuerdo.

e Precios No Tarifados: Se denominara asi a los productos y/o servicios
que no se encuentren nomados y/o establecidos con una asignacion
monetaria segun su correspondencia, dichos precios pueden ser
expresados en multiplos o fracciones de una unidad base.

e Nacionales: Los precios estaran compuestos basicamente por fres
factores:

o Costos: El costo es el sacrificio 0 concesion de recursos con un
propésito especifico.
> Fijos: Seran los costos que se mantienen inalterados a
medida que varia el volumen de produccion y/o servicio.
(Usualmente absorben todos los costos fijos incluso los
productos o servicios van al mercado internacional)

o Directos, son aquellos costos que se pueden
identificar especifica y exclusivamente en la
fabncacion del producto.

o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar especifica y exclusivamente en
la fabricacion del producto.

> Variables: Seran los costos que varian segun el nivel de
produccién o servicio.
o Directos, son aquellos costos que se pueden
identificar especifica y exclusivamente en la
fabricacion del producto.
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o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar especifica y exclusivamente en
la fabricacién del producto.

o Utilidad Esperada: La Utilidad Esperada es la ganancia
monetaria estimada que se lograria luego de hacer efectiva la
venta y cobranza de productos deduciendo los costos y gastos
inherentes. Usualmente sin considerar los gastos imprevistos.

o Gastos:

> Administrativos, son aquellos en que se incurren por
acciones que se realizan fuera del ambito de produccion,
como los gastos de personal de oficina, depreciacion del
equipo de oficina, alquileres de oficina, seguros de
oficina, gastos de representantes legales.

» Produccion, son aquellos gastos que se incurre en la
fabricacién del producto.

e Internacionales:- Los precios estaran compuestos basicamente por
cuatro factores:

o Costos: El por costo es el sacrificio o concesion de recursos
con un propésito especifico.
> Fijos: Seran los costos que se mantienen inalterados a
medida que varia el volumen de produccién y/o servicio.
(Se asignaréd usualmente valor cero, dado que son
absorbidos en el costo fijo nacional) Ver Figura 41.

o Directos, son aquellos costos que se pueden
identificar especifica y exclusivamente en la
fabricacién del producto.

o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar especifica y exclusivamente en
la fabricacion del producto.

> Variables: Seran los costos que varian segun el nivel de
produccion o servicio.

o Directos, son aquellos costos que se pueden
identificar especifica y exclusivamente en la
fabricacién del producto.

o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar especifica y exclusivamente en
la fabricacién del producto.

o Utilidad Esperada: la Utilidad Esperada es la ganancia
monetaria esperada que se lograria luego de hacer efectiva la
venta y cobranza de productos deduciendo los costos y gastos
inherentes. Usualmente sin considerar los gastos smprevistos.

o Gastos:
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> Administrativos, son aquellos en que se incurren por
acciones que se realizan fuera del ambito de produccion,
como los gastos de personal de oficina, depreciaciéon del
equipo de oficina, alquileres de oficina, seguros de
oficina, gastos de representantes legales.

> Produccion, seran aquellos gastos que se incurre en la
fabricacion del producto.

o Terminos aduaneros: sera el modo en que se envia los
productos a los distintos destinos que lo solicitan, para ello se
utilizan los términos Incoterms. CIF, FOB, EXW, entre otros.

Nota:

Estrategia de Costeo de alguras empresas con gpETaCcioneEs iWternacruakes:
La estrategia en muchas empresas para ganar mercados de exportacion es
ofertar productos a muy bajos precios, por ello se suele cargar los costos
fijos de sus productos a las opevaciones nacionales y costear sus productos
de exportacion tan sélo con los costos variables. Ver figura 41. Estrategia
muy usada en los paises asidticos.

1 I Costos de la
Costo fijo Nacional Distribucioén Fisica
+ Internacional Intemacional
= Gastos
S Gastos
| =
Ay
Costo Variable Costo Variable
Utilidad Esperada Utilidad Esperada
A 4
Precio Ofrecido al Precio Ofrecido al
Mercado Nacional Mercado Extranjero

Figura 41 Estrategia de costeo para la mejora de la competitividad para
empresas con operaciones de comercializacién a nivel nacional e
internacional.

La estrategia consiste en cargar los costos fijos a los productos para su venta
nacional y descargarselo del costeo de exportaciéon. Se ocasionard una
disminucién aparente del costo de los productos a exportar. Pudiéndose reducir
el precio y penetrar mercados.
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4.7.4 Costeo de la las Operaciones de Distribucion Fisica Internacional:

Introduccion: los costos de la DFI se pueden definir como una funciéon de
variables:

e Cantidad

e Tiempo y

e Tamaiio del lote o Nivel de la Escala de Produccién aplicable.

El Costo Total en la Distribucién Fisica Internacional tiene los siguientes
componentes:

e Costo de compra del producto. Puede ser dado de acuerdo a la
estrategia de la figura 41. En la tesis el precio de transaccion entre la filial
exportadora e importadora de la corporacién sera el valor Ex — Works
(Incoterms) o en fabrica. Sin Embalaje de exportacion, ni rotulado, etc.

e Costo de Almacenamiento
Se tienen 3 tipos:

o En el pais exportador: aplica cuando la mercaderia ya fue
reservada.
o En el pais importador: aplica cuando la mercaderia ya llegé al
almacén de pais destino.
o En el pais en transito: aplica en los almacenes de admision
temporal.
Por ejemplo: Zona Franca Intemacional de Colombia.

e Costo de Acarreo
e Costo de Orden
e Costo de Escasez

e Costos de Calidad
o Costos de prevencion o generacion de patrones o panoplias.
o Costos de evaluacion
o Costos de falla interna a la empresa
o Costo de falla externa a la empresa

e Sobrecostos, peajes, multas, memmas
e Costos Financieros: Son en funcion del tiempo.

Criterio de decision de la exportacion:
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El criterio de decisibn es que se pueda vender el producto obteniendo el
margen de utilidad deseado o que el costo del producto puesto en destino no
supere lo planificado aceptable por Marketing.

Forma de la Distribucion Fisica internacional:

Para la Corporacién, lo usual sera contratar un Agente de Carga que se
encargue de todos los tramites. Se presenta el desglose de estos costos
para entender de que manera se impacta en la estructura de costos y
tiempos del Agente de Carga talque implique un ahorro de dinero y tiempo
de respuesta visto sistémicamente-globalmente con la corporacion.

La estructura de costos y gastos puede ser la siguiente ver la Tabla 15.

Costo de Envio o de Adquisicion

A. Costos Directos (CD)

CD |1

Embalaje

a

Componentes del costo

1. Materiales

2. Mano de Obra

3. Equipo

4. Embalajes certificados (casos especiales
de Mercancia Peligrosas IATA)

Reduccién de costos

1. Oferta de materiales de embalaje

2. Productividad de la Operacion

3. Relacién Precio-Cantidad
(Lote Econémico)

4. Relacion Costo-Dario
(Costo del embalaje de transporte)

5. Unitarizacion de unidades de carga.
(Empleo de unidades de carga eficientes
ISO 3394, etc.)

6. Mano de Obra

7. Reudtilizacién de embalajes

CD |2

Rotulado

Principales costos

1. Materiales

2. Equipo

3. Mano de obra

CD |3

Documentacion

Facturas

Certificados oficiales

1. Certificado de origen

2. Certificado sanitario

Certificados de la empresa

1. De analisis y aprobaciones

2. Declaracion de Mercancias peligrosas
segun IATA o de su no peligrosidad)

3. Hoja de Seguridad (Material Safety Data
Sheet). Flash point, cuidados.

Otro documentos
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1. Licencias de exportacion e importacion

2. Otros a solicitud del caso

Cartas de porte

1. Guias

2. Facturas

3. Listado del packing.

4. Declaracién de admision temporal.

CD | 4.

Unitarizacion

Costo del pallet

Mano de Obra

Equipo

Certificado de fumigacién

Otros materiales

CD | 4b

Contenedor

Costo del contenedor

Mano de obra

Otros materiales

CD | 4c

Inspeccién
antidrogas

QO |ITD | 0DQ0|T|D

Costo =

CD

Almacenamiento

(e3[4,

CD

Manipuleo
(Handling)

En el Pais exportador

Transito internacional

Pais importador

Tarificacion

1. Aeroportuario (Incoterms)

2. Portuario (Incoterms)

CD|7

Transporte

Aéreo

1. Servicio regular

Criterio para el calculo.
Peso-Volumen

Temporada

Otros

2. Servicio Arrendado o Charter

Maritimo

1. Servicio regular

2. Servicio Eventual TRAMP.

Multimodal

CD |8

Seguro

Causa de pérdida

1. Fortuitas

2. Previsibles

Tipos de Riesgo

1. Averia particular

2. Averia general

3. Guerra y/o huelga

Modalidades

1. Modo de transporte

2. Rubro asegurado

Duracién y cobertura de la pdliza del
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seguro

1. Péliza por viaje

2. Pdliza Flotante

3. Pdliza abierta

Prima

CD

| Aduaneros

Funciones

Valoracién

Documentacién

aloloio|o

Tipos de Control

1. Cuantitativo. Verificacion del Packing
List.

2. Cualitativo: verificacion de los
certificados.

Incoterms

o

Costo administrativo

CD

10 .Bancarios

o

Criterios para calcular honorarios vy
comisiones ~

Monto de honorarios y comisiones

CD

11

Agentes —

oo

Tipos principales

1. Operador de transporte muitimodal 1

2. Operador de transporte multimodal 2

3. Operador de transporte multimodal
n-ésimo

. Operador de transporte OTM

. Modo de transporte

. Zona geografica

. Tipo de producto

. Tipo de operaciones de DFI

O ONO|O| D

. Agentes portuarios y aeroportuarios

10. Consolidacion de carga

11. Agente de aduana

12. Agente de carga aérea

13. Agente de cambio de divisas

Honorarios de servicios

B. Costos Indirectos (Cl)

Cl

1.

Administrativos

Gestion del exportador

Gestion del importador

Cl

Capital

Costo de inventario o costo financiero. En
funcién del Tiempo.

Cl

Ambiental

Costo de Reciclaje

Cl

Otros

Costos adicionales arbitrarios. (Ej. Peajes

adicionales, robos, rotura de mercaderia
por aduanas, control antidrogas,
reembalaje, etc.)

Tabla 15 Costos de la cadena de DFI por analizar.

Basado en: Ruibal, Alberto. Gestidn Logistica de la Distribucion Fisica Internacional.
Editorial Norma. 1994. Colombia. Paginas de la 251 a la 320.
Adaptado a criterio de: Jaime Egusquiza.
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4.7.5 Topicos de costos en la Distribucion Fisica Internacional:

1) Costeo online ante un requerimiento:
Convencionalmente, ante un despacho, se realiza una estimacion y se
ejecuta la exportacion, en la actualidad todo ello puede irse cargando en
un sistema ERP y poder disponer una cotizacion ajustada; con ello se
evita envios de “tipo sentimental’ (es decir envios sin utilidad monetaria
para la corporacion).

2) Estrategia del costo del embalaje con un tope maximo del % de costo total
del PT. Es una buena politica para determinar si se envia o no la
mercaderia. Estimar el costo real — utilidad real es otro factor para saber
si se realiza el envio.

3) Lote minimo: es la minima la cantidad para exportar a un destino. Su
calculo usualmente se da en base a cubrir I16s costos y la rentabilidad
deseada por la empresa para la gestion y danusrertacon.

a) Lote minimo inicial: es la cantidad minima a exportar por primera vez
tal que cubra los costos y la utilidad minima deseada.

b) Lote minimo no inicial: El costo del lote minimo puede disminuir
debido a la reutilzacén de docurentacaan o materales gestiovexdas

para la primera exporacion. Por ejemplo cuando aplique: certificado
de ongen, reutiizacon de envases y embalages.

4) Ahorros por economia de escala:
Un mismo producto puede ser exportado en cajas de embalajes mas
grandes lo cual nos proporciona ahofto de rotulado, handling, etc;
implicando ahormos de costos. Se recomienda consultar Matbhz de
Embalaje de un producto.

5) El Costo del Certificado de Origen. Para cantidades grandes puede
resultar favorable el acogerse a una partida arancelaria, pero para
cantidades pequefias, muchas veces el certificado de origen resulta
excesivamente caro y en desmejoramiento de la utilidad.

6) Exportacion de Excedentes:

Todos los sobrantes del consumo intemo o de la exportacion regular
pueden ser utilizados para penetrar nuevos mercados y destruir a la
posible competencia, al ofrecerios con estrategias expansivas una de
ellas es bajos precios, cercanos al costo variable total (ya que los costos
fijos fueron cubiertos por el consumo local o de los paises exportadores).
Y, en otros casos, pueden ser donados por intermedio de ONG, con tal
de pefjudicar a la posible competencia alegando valores altruistas.
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7) Nivel de servicio: Atencion continua, trato agradable.
Pagina web de especificacion de los productos peligrosos en inglés,
teléfono de permanente atencién en caso de accidente o pagina web de
servicios tercerizados.

8) La mercancia es peligrosa
A partir del 11 de setiembre del 2001, las normas de seguridad aérea se
estan ejecutando rigurosamente, motivo por el cual es necesario conocer
la citada regulacion de la IATA; declarar adecuadamente las mercancias
ahora es importante porque, “anfe la duda” del transportista, la carga
puede ser no enviada en la fecha acordada.

9) Matriz de embalaje:
Ante la creciente customizacion de la atencion al cliente, ahora para un

mismo producto, su embalaje puede diferir, dependiendo principabnente
de la cantidad y medio de envio (aéreo, maritimo, u otros).

Capitulo 4 Pagina115



4.8 EL PROBLEMA DEL EMBALAJE PARA EL TRANSPORTE DE
EXPORTACION

4.8.1 Niveles: Los sobrecostos por problemas de embalaje en la
Distribucion Fisica Internacional:

Se tiene : A) Producto llega deteriorado
B) Disponibilidad fuera de lo Requerido
C) Mala atencion

NIVEL 1: NORMAL
Liega la mercaderia a tiempo y con la calidad deseada.
Control de Calidad Leve.

NIVEL 2: DETERIORO LEVE:

Llega la mercaderia con ligeras fallas, pero requiere seleccionarse y
repararse, las reparaciones llegan a hacerse dentro del plazo de entrega.
Control de Calidad normal.

NIVEL 3: DETERIORADA

Llega la mercaderia con fallas graves y no se puede vender, ello ocasiona
queja por reposicion de mercaderias puesto en almacén del pais importador.
Control de Calidad Riguroso.

NIVEL 4: GRAVE

Llega la mercaderia con fallas graves y no se puede vender, ello ocasiona
queja por reposicion de mercaderias puesto en almacén del pais importador,
ocasionando danos a terceros, acammreando mulias e indemnzacones.

NIVEL 5§ MUY GRAVE

Llega la mercaderia con fallas graves y no se puede vender, ello ocasiona
queja por reposicion de mercaderias puesto en almacén del pais importador,
ocasionando danos a terceros, acarreando multas e indemnizaciones. Y
suspension de las actividades de comestializacion por prohibicion del
gobiemo.

Consecuencias:
internas a la Empresa:
Aumento de las Primas de seguro
Desacuerdos con el Operador Logistico o Third party.
Pérdida de la sinergia en la organizacion
Exhaustivas reuniones por comisiones investigadoras
Extensos informes
Courier para el envio de muestras
Despido de personal con experiencia
Externas a la Empresa:
Pérdida de clientes
Reclamos por garantias
Desconfianza de los operadores y mayores controles aduaneros.
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4.8.2 Relacion Costo-Daiio: (30)

“El punto crucial en el ya mencionado “costo minimo total”. Una entrega
segura como tal no implica que no se acepte cierto nimero de dafios o
pérdidas durante el transito de la mercancia entre el exportador y el
importador. El costo mas econémico de embalaje no es necesariamente
el mas barato, e inversamente un embalaje exagerado puede ser
demasiado costoso, aun cuando signifique una mayor proteccion o
prevencion de ruptura, daiio o pérdida del producto.

El equilibrio correcto entre el costo del embalaje y un nimero aceptable
de daifios sélo se logra después de varios afos de practica y
experimentacion, en forma relativaente sistematica, en un proceso de
ensayo-error 3. No obstante el enfoque japonés es la reduccién de los
danos a cero™”.

En la actualidad se sabe que el defecto cero es una filosofia y lo mas
realista es aplicar una teoria 4 Sigma, 5 Sigma o 6 Sigma.

La figura 42 ilustra la relacion y el nivel aceptable de danos.

Nivel no aceptable de daiios

-

Nivel aceptable de dafios

Costo del embalaje

Figura 42 Algunos aspectos del embalaje para transporte

Fuente: Selin, J. ITC-UNCTAD / GATT. Ginebra, 1979.

(30) Op. cit. Ruibal, Alberto. Pagina 257
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4.9 EL MODELO DE MEJORA DEL EMBALAJE:

Se debe continuar mejorando el embalaje si el beneficio incremental excede
la inversion incremental o cuando la ganancia incremental por reducir
pérdidas excede el costo incremental del embalaje (31).

Simboélicamente:

Valor absoluto(A Pérdidas por danos) > Valor absoluto (A Costos de
Embalaje)

A Pérdidas por danos > (-1) A Costos de Embalaje

OPerdidaspordarios
O0Costosdeembalaje

>—1

Aplicado en la grafica anterior se obtiene la ﬂgura._43. Los puntos A, B, C, D
y E estan detallados en Ia tabla 16.

Recta 45°

OPerdidaspordarios _ 1

- O0Costosdeembalaje B

- e e - .- - - - -—————

B

[
n

Costo del embalaje

Figura 43 Punto de embalaje 6ptimo: A.

Por: J. Egusquiza.

(31) Nota del tesista revisada por el PhD. Folke Kafka. USA.
Mail del 31 de agosto del 2005.
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DESCRIPCION SEGURIDAD DEL EMBALAJE

nom

B C D

A
Producto terminado X X X X
en el almacén del pais

exportador

Cpt

> | =

Costo de Embalaje de | Cet

Transporte

COSTOS

Gastos de Envio Ge

Reposicion de Crr
componentes de

envases

Acondicionamiento Capa
de productos

averiados

Costos de
reparacién

Costo de Embalaje de | Cetr
Transporte -

Reembalaje

Gastos Gad
Administrativos en la
corporacion (Calidad,
Ingenieria,
Logistica,...)

Investi-
gaciones

Producto terminado
en el almacén del pais
exportador
reposicion

Crpt

Costo de Embalaje de
Transporte
reposicion

Cetp

Costos de
Reposicién

Gastos de Envio Ger

reposicion

Multas Gm

Indemnizaciones Gi

Aumento de la Prima
del Seguro

| X

Costos de Caa

Almacenamiento

Ventas Perdidas Pve

Clientes Perdidos Pc

Cargos adicionales

Observacion

Embalaje
6ptimo

Embalaje
sobredimen-
sionado y

Embalaje
deficiente

Embalaje
muy
deficiente

COStoso

Embalaje
pésimo

nom: nomenclatura X : obligatorio * : a criterio del evaluador

Tabla 16 Costos del Producto puesto en el almacén importador versus el tipo de

escenario variando la seguridad del embalaje de transporte para su
Distribucién Fisica Internacional

Elaboracién propia.
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La grafica a obtener sera muy similar a la Figura 44. (Los valores son sélo
referenciales)

160 3
140,9
140
120 1 . ] —e—Ingresos
100
100 4 & ¢ ¢ —o—Cet
80 L : —&—Coste total : CDT
63,9 59,3 60,3
60 A —— Utilidad
40 - - —
20
04 08 1 2
0 > ¢———8——* - Embalaje mas seguro
40 |/ -
-40,9
60 -
Figura 44 /mportancia en una Corporacién del Embalaje en el Costo Total
Final en las Distribuciones Fisicas Internacionales
Observacion: Escala de las ordenadas a nivel referencial.
Cet: costo de embalaje de transporte para exportacion.
Elaboracién propia.

Nota:

Matematicamente el modelo de la figura 43 es una tautologia, la cual es
muy relevante al disefiar o redisefiar para la gestion estratégica de costos
en las operaciones de distribucion fisica internacional.

Encontrar la funcion Pérdidas por danos en funcion al costo del embalaje
(donde se asume relacién proporcional entre el costo del embalaje y la
seguridad que brinda el embalaje), puede requerir de costosas pruebas
experimentales.

Capitulo 4 Pagina 120



4.10 MODELOS DE OPTIMIZACION DE LA GESTION DE OPERACIONES

Segiin Shtub (32), resolver un problema y tomar la decisién es un
importante parte del papel de la Gestién de Operaciones.

Un modelo es una presentaciéon simplificada de la realidad. Para
asumir simplificaciones, es posible desarrollar un modelo el cual sea
lo suficientemente simple para ser comprendido y analizado, y todavia
proveer una buena representacion del problema.

Los modelos pueden ser:

- Matematicos (una funcién con variables relevantes y resticciones;
buscando las condiciones que maximicen o minimicen la funcién),

- Conceptuales (Ej. el organigrama),

- Estadisticos (usados para representar la naturaleza estocastica de
los factores, pudiendo ser analisis de" regresion o programacion
dinamica estocastica).

Para determinar un Modelo, quienes toman la decision trataran de
encontrar una buena solucidbn en base a representar el problema
mediante el modelo. Esta solucién debe ser capaz de ser aplicada
para el problema original sdlo si ésta no es demasiado sensible a las
simplificaciones asumidas y en la que el modelo esta basado. De otro
lado, es importante realizar un commecto uso del analisis de
sensibilidad en las soluciones obtenidas para deteminar las
cantidades usuales para el problema original. La relacién entre el
problema real, el modelo y la sotuaén esta ilustrada en la figura 45.

(32) Shtub, Avraham. Enterprise Resource Planning (ERP) The dynamics of
operations management. Kluwer Academic Publishers. Massachussets,
USA. ISBN 0-79238438-5. Pagina 5.
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Un Problema Real

Simpliﬁcacionesr Analisis de
asumidas Sensibilidad
Un Modelo del > Solucién del
Probl
roblema Anilisis del Modelo
Modelo

Figura 45 E/ Uso de Modelos

Fuente: Avraham Shtub.
Enterprise Resource Planning (ERP) The dynamics of operations
management. Kluwer Academic Publishers.
Massachusetts, USA. ISBN 0-79238438-5. Pagina 6.

Traduccioén libre del autor

Como ejemplo, se puede consultar los modelos complementarios al
problema de embalajes en las referencias (33) y (34).

(33) European Joumal of Operational Research 126 (2000) 340-354. Elsevier.
www.elsevier.com/locate/dsw
Paper: Theory and Methodology. A global optimization for the three-
dimensional packing problem by Loris Faina
Universita degli Studi di Perugia. Italy. Apnil 1999

(34) International Transactions in Operational Research Res. 10 (2003) 141-153
Paper: A greedy search for the three-dimensional bin packing problem: the

packing static stability case by J.L. de Castro Silva 2, N.Y. Soma 2 and N.
Maculan

2 Instituto Tecnolégico de Aeronautica 12228-900 Sao Jose dos Campos-SP,
Brazil.

2 Coppel/Sistemas, Universidade Federal do Rio de Janeiro 21945-970, Rio de
Janeiro-RJ, Brazil
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4.11 INDICADORES

a) El indicador econémico principal en la Tesis sera la Utilidad.

b) Indicadores de la duracién del proceso:
Sera el tiempo total de la distribucién fisica internacional.

c¢) Como indicadores sugeridos se presenta la Matriz producto del cruce de
las perspectivas del Balanced Scoredcard BSC (4 perspectivas) vy la
Piramide de Embalaje. Ver tabla 17.

Jerarquia de Necesidades de la Piramide de Embalaje

9
Perspec- Basica Intermedia Elevada
tivas del B
BSC Seguridad | Velocidad Reducir Beneficios Autorreali-
. Costos zacion
Clientes Producto Producto | Producto no Producto Producto no
llegue llegue a sea mas innovado contamina y
conforme tiempo caro constan- da trabajo a
temente la sociedad
Financiera| Disminuir | Disminuir Ahorro en Mejor Utilidad Crecimiento
las el costo recursos de la
pérdidas Financiero empresa
Los Se requiere Mejores
Formacién| Buenas procesos menos remuneraciones Sinergia
practicas sean capacitacion Laboral
simples
Procesos Menores Modulari- Menores Mejor Utilidad Excelencia
Internos reclamos dad recursos

Tabla 17 Matriz BSC versus Piramide de Embalaje. De indicadores sugeridos.

Elaboracién propia
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CAPITULO 5

LA ORGANIZACION

5.1 ANTECEDENTES DE LA ORGANIZACION

La organizacion materia del estudio es la corporacién de capitales peruanos
y colombianos Belcorp en el afio 2001 desarrollaba sus operaciones en 8
paises a la cual nos referiremos como la Corporacion. Véase la Figura 46.

En el 2000, la Corporaciéon habia dado la retirada de sus operaciones en
Australia, ello le sirvi6 para observar diversos puntos débiles: en la
intermacionalizacién de los productos (como su origen que en el caso de
cosméticos mas sofisticados debian ser de origen francés) y en ese
entonces las no explicadas operaciones logisticas globalizadas, requerian el
diseiio de un sistema de distribucion fisica intemacional con nuevas
ventajas competitivas sostenibles. La presente tesis se enfoco en las
distribuciones fisicas intermacionales para las operaciones fisicas en el
mercado latinoamericano, en el que se apreciaban cuantiosas pérdidas de
diversa indole, que podian hacer insostenible y marcar nuevas retiradas de
los mercados. La aplicacion de la presente tesis a manera experimental
sirvié para consolidar las operaciones de la Corporacon en atimaarmenc y
en el afio 2004, ya ha cubierto 13 paises exitosamente y con vias de seguir
avanzando agresivamente.

Las opiniones y expresiones vertidas en el presente capitulo de la tesis son
a titulo personal del tesista.
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Francia -

Centros de Centros de
Colombia Mfoecién Distribuciéon
" Colombia Colombia
Francia Francia
' Perd Per(
— Bolivia
Peri - Chile
— Mexico
— Puerto Rico
— Venezuela

Centros de Produccién y Centros de Distribucidén en 2001

Figura 46 Centros de Produccién y de Distribucién en el afio 2001

Fuente: Corporacién. Ano 2001
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Los Centros de Produccién y los Centro de Distribucion: Ver figura 47

Los Centros de Produccién (CPAC):

Se encargan de la produccion de productos terminados, incluido su
contenido (bulk), y de la distribucioén fisica de los productos.

Los Centros de Distribucién (CDP):
Realizan la distribucion fisica de los productos.

Centros de Produccion de la Corporacion en el aito 2001:

En Pert: CPAC Peru (Cetco S.A))
En Colombia: CPAC Colombia (Belstar S.A.)

En Francia: CPAC Francia (Ebel Francia)
A5 N\
r -
- = Matena prima
- :t:ls " - Productos Terminados
astecegor Exportaciones y Yenta
Centro de Centro de =oc:l Rais) s
Produccion Distribuciéon
(CPAC) (CDP)
N %
N 2
' Pais -
= Productos Terminados
Abastecido h - =
isTucion en ¢l pais
Coritho de (DisTducion en ¢l pAS)
Distribucion
\_ (CDP) /

Fuente: Corporacion. Aino 2001

Figura 47 Centro de Produccion (CPAC) y Centro de Distribucion (CDP)
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Fabricacion en Ebel Peru

Mercado de Cosméticos en Peru:

Segun la Revista Dia_1 (Diario EI Comercio, 27/09/2004), nos indica que el
mercado peruano de cosmeéticos se estima en US$ 257 millones de délares
en el ano 2003. De los cuales, 60% circula en venta “puerta a puerta” y 40 %
en la venta tradicional en tiendas, peluquerias y farmacias. El 40% del
volumen del rubro del negocio de cosméticos se realiza en las provincias del
Peru. Asimismo Ebel - la mas grande de todas - tiene mas del 35% de
participacion en el mercado peruano. Estimandose ventas de Ebel en el
mercado peruano superiores a los 89 millones de doélares en el aino 2003.
Ver Tabla 18.

COSMETICA Avon Ebel Natura Unique | Otros
Base 29% 22% 6%Drokasa 23% 20%
Delineador 16% 38% 3% 14% 29%
Lapiz Labial 16% 43% 3% 18% 20%
Rimel 10% 66% 2%0Oriflame 14% 8%
Sombras 9% 62% 5% 7% 17%

Tabla 18 Volimenes de Compra de Cosmeética en Pert 2004
Total ventas estimadas: 5,4 TM (periodo mayo-julio 2004)

Fuente: Latin Panel. Panel de Consumidores Mayo-Julio 2004. Muestra de 3 875
hogares. Revista Dia_1 (Diario EI Comercio dia 27/09/2004).

Exportaciones de Ebel Pera Ver Tabla 19

Dentro del ranking de paises exportadores de Peru, Cetco S.A. figur6 en el
puesto 86 con un volumen de exportaciones superior a los 15 millones de
doélares americanos en el ano 2000 y en el aino 2001 ocupé el puesto 80 con
una exportacion superior a los 14 millones de délares americanos.

ANO 2000 2001
RANKING DE EMPRESA EXPORTADORA 86 80
EMPRESA EXPORTADORA CETCOS.A.| CETCOSA.
VALOR FOB (US$) 15 018 322 14 595 436
PESO NETO (kg) 1618 911 1 530 898
PESO BRUTO (kg) 1759 188 1 683 980
PORCENTAJE DEL TOTAL NACIONAL 0,22% 0,21%

Tabla 19 Exportaciones definitivas de Cetco S.A. Afios: 2000 y 2001
Observacién: Cetco S.A. es la filial peruana de Belcorp.
Fuente: http:/MWww.aduanet.gob.pe/aduanas/informae
RANKING DE LOS 500 PRINCIPALES EXPORTADORES -
EXPORTACION DEFINITIVA - PERU
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Fabrica de Belcorp en Colombia:

Mercado cosmético en Colombia

Segun la Asociacion Nacional de Industriales de Colombia, el mercado de
cosmeéticos es de $1,2 billones de pesos -unos US$600 millones en el 2000-,
con unos crecimientos superiores al 7% anual. Ver Tabla 20 y Tabla 21.

Ventas Activos Marg | Ebitda | Oblig

Rank |]Nombre ($millones | Variacién %) ($millones [ Patrimonio | oper | ventas | fin/
2002 pesos pesos % % Ebitda

colombianos) colombianos)

1] Colgate-Palmolive 651 961 7,3 415656] 249433| 12,7] 15,0 0,1
2|Belstar 419 384 160, 4 340 280 98 234 9,8/ 10,9 24
3|Inextra 277 697 -5,4 112 190 677711 1,6 2,5 0
4]Johnson&Johnson 265 912 13,6 221 359] 165347| 10,4 141 0
5|Detergentes S.A. 182 333 -3,7 146 096 83838} 12,8] 13,5 1,3
6]Pro Nova 162 523 13,5 68 898 40034] 6,0 6,9 0
7|Gitcol 139 323 -22,4 129433 83543 4,5 5,2 0
8|Unilever Andina 104 683 11,8 148 764 90 861 11,8] -10,3 -0,3
9|Henkel Colombiana 92 941 2,3 66 865 39725} 6,1 8,2 0,6
10|Varela 81 128 20,2 85 086 48 334) -7,1| -22,0 4.4
11|Reckit & Colman 74 027 11,6 39 908 18791 3,2 7,5 0
12|Tecnoclor 55 740 -17,7 165 785 14968 46| 147] 173
13|Azul K 45 986 22,6 15 585 8 045; 10,3] 11,0 0,1
14|Prebel 40712 -18,9 52 866 41 051] -51 2,8 0

Observacién: Tipo de Cambio promedio aiio 2002 = 2 505,0 pesos por délar USA

Cosméticos. Pais Colombia. Afio 2002

Observacion: Bel Star es la filial colombiana de Belcorp.

13 de junio del 2003. ISSN 0122-1531 pag.202

Tabla 20 Ranking de la Empresas de las empresas de Producto de Aseo y

Fuente: Revista Dinero. No. 183. Bogota-Colombia.www.dinero.com
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Fabricacion Ao 1995 Ao 1997
de Cosméticos Ventas |Activos | Patrim | Ut Neta| Ventas |Activos | Patrim | Ut. Neta
1|Bel Star 73707] 28991 11 317] 4446] 174 238] 60584| 34 316] 20 124
2|Dist. Direc. de Belleza N.D. N.D. N.D. N.D.| 66480 19790 9295| 4266
3|Cosm. Votre Passion N.D. N.D. N.D. N.D.] 46 605 7 847 850 238
4}l aboratorios Artibel 24 933| 21545} 13344 1768] 36032 29119 16 510 945
5iPrep. de Belleza 26042| 26681p 14940 9639| 34771 21427| 13 332 1953

Afo 1995 Aito 1997
Articulos de Aseo Ventas |Activos | Patrim | Ut. Neta| Ventas | Activos | Patrim | Ut. Neta
1|Colgate Palmolive 252 773] 154071} 85669] 31 786| 390 418| 245 120| 141 237| 44 411
2|industria Inextra 133 723| 103575} 67 192] 5 170| 194 948| 151 516| 112 251] 15958
3|Unilever Andina 152 423| 82094, 32930| 85742| 194 189} 106 213|] 72 113| 3563
4!Gilette Colombia 70196] 56 026} 31290] 3 157| 148 774] 115692| 67 659| 10 957
5|Johnson & Johnson 87455| 53795) 5948] 47371141703] 93 116] 66578 8557

Cifras en millones de Pesos Colombianos

N.D. : no disponible

Tasa de cambio promedio 1995: 912,8 pesos por délar USA *
Tasa de cambio promedio 1997: 1140,8 pesos por délar USA *

Tabla 21 Ranking Sectorial de Cosméticos y Aseo.en Colombia Afios 1995 y
1997
Observacion: Bel Star es la filial colombiana de Belcorp.

Fuente: Revista Gerente 500. Ediciéon extraordinaria 1998-1999.
Grupo Gerente Colombia S.A.1998.
Revista de coleccion No. 20. Paginas 122, 123, 130y 131.

* Revista Dinero. No. 74. 30 noviembre 1998. Colombia. Pagina 147
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La Planta de Cosméticos de Ebel en Colombia

“En el norte de Bogota, la multinacional Ebel hizo en 1995 una de sus
principales inversiones: con US$30 millones, monté una de las plantas mas
modemas de cosméticos del continente. Las razones son varias: por un
lado, en el comercio exterior, su posicion geografica le da la posibilidad de
atender mercados como la Comunidad Andina o Centroamérica con rapidez.
De hecho, las exportaciones superaron los US$ 86 millones en el 2002,
mientras que en 2001 fueron de US$70 millones. Por otro, la evolucién que
han tenido esquemas de venta directa y multinivel que pasaron de tener en
1998, un poco mas del 15% de patrticipacion a tener hoy cerca del 40%”. (*)

(*) Recopilado del CEO Eduardo Otero, Presidente de EBEL Colombia.
Revista Dinero. Aino 2003. Edicion: 187.
http:/Mmwww.dinero.com/dinero/printPreview.jsp?id=9900

Crecimiento de Ebel en Colombia. Ver Figura 48. Basada en las Tablas 20 y 21.
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1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 |
Afo

Miles de Millones Pesos Colomblar
\

Observacion: Bel Star es la filial colombiana de Belcorp.

A nivel referencial:
Tasa de cambio promedio 1995: 912,8 pesos por délar USA
Tasa de cambio promedio 2002: 2505,0 pesos por délar USA

Figura 48 Ventas de Bel Star en Colombia. Afios 1994 a 2002

Fuente: Revista Gerente N20 1998, Revista Dinero N74 1998 y Revista Dinero
N183 2003. Colombia
Elaboracién propia.
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5.2 NORMATIVIDAD LEGAL

Amplias ventajas comerciales a nivel arancelario en el entorno
latinoamericano y a nivel del Acuerdo de Cartagena, con facilidades en el
ambito de cosméticos y la homologacion de registros sanitarios (license
number)

En la actualidad se tienen varios enfoques generales:

a) Normas Internacionales de Comercio de la OMC (Organizacién
Mundial de comercio)

b) Reglamento de la IATA (Asociacién Internacional de transporte Aéreo)
Reglamento para el transporte de mercancias peligrosas.
Manual de tarifas aéreas IATA.

c) Reglamento de la IMO (Organizacion Maritima Internacional).
Reglamento para el transporte de mercancias peligrosas.

Normas a nivel regiones:

a) Las nomas de la Unién Europea (UE).
b) Los tratados de pais a pais.

Normas a nivel de pais:

a) Normas y reglamentos aplicables en cada pais,
b) Zonas francas,

c) Autorizaciones, certificaciones y permisos,

d) Aranceles,

e) Normas paraarancelarias.

Normas dependiendo el tipo de producto:
a) HACCP,
b) Codex.

Normas de acuerdo con los estandares de la empresa:
a) 1SO 9000,

b) 1SO 14000,

c) Buenas practicas de la manufactura u otros.
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5.3 VISION

Vision de la Corporacién

Ser reconocidos como lideres por la mujer, al brindarle belleza y bienestar,
mediante un equipo de gente comprometida en satisfacer sus deseos a través de
productos y servicios de calidad mundial.

Fuente: Corporacion. Afio 2003

Segun la Visién de la Corporacion, se plantea un cambio radical de
estrategia de la corporacion. Ver figura 49.

BELCCRP

L

La nueva visién implica cambios significativos en la manera de operar el negocio

Cambios en: -
Ebel siglo XX Belcorp siglo XX

Una M Multi-marca
mMarcas na Marca Segmentacion
canales Un canal Multicanal: nuevos canales
ntimidad Conocer a la consultora intimidad con el cliente

Latinoamérica, USA, Asia, Europa y

7 palises en Latinoamérica Oceania

BExpansion de negocios a palses

Productos Negocios actuales Nuevos negocios

Resultados por pals Resultados por Unidad de Negocio
(Categorias) y Marcas
o Vision corporativa
organizacion Vision por pals Estructura global

Medicion

Figura 49 La nueva vision implica cambios significativos en la manera de
operar el negocio

Fuente: Corporacién. Ao 2001.
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5.4 MISION

La Mision de la Empresa viene dado por Nuestro Propdsito y 1o que Queremos
Ser, ver cuadros adjuntos.

Nuestro Propésito

Acercar a la mujer a su ideal de belleza, bienestar y realizacion personal.
Para cumplir este propdsito, en un mundo cada vez mds globalizado, debemos:

e Conocer a la mujer y entenderla, para asi poder desarrollar productos y
servicios que correspondan y hasta anticipen sus deseos.

e Tener marcas deseables, claramente diferenciadas y adecuadas a los
diferentes grupos de consumidores.

e Contar con gente capacitada y comprometida con una cultura de servicio al
cliente.

e Propiciar ideas para desarrollar nuevos negocios y reinventar los actuales.

e Sostener las eficiencias competitivas propias de wuna corporacion
internacional.

Fuente: Corporacion. Aiio 2003

Qué queremos ser

Ser una Corporacion Multimarcas y Multicanal, cuya propuesta de valor gire
en torno a la intimidad con el cliente, cuyo conocimiento permita el desarrollo
de marcas deseables para todos y cada uno de los segmentos que se decida
atender.

Fuente: Corporacion. Ao 2003
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5.5 PRINCIPIOS CORPORATIVOS

Los Principios Corporativos viene dado por Nuestros valores, ver cuadro
adjunto.

Nuestros Valores

Serdn siempre guia de nuestro actuar individual y corporativo, dando
congruencia a nuestro liderazgo.

Son valores esenciales de nuestra Corporacion:

Compromiso Organizacional

El compromiso, confiabilidad y profesionalismo de su gente, con alto sentido
de pertenenciay enfoque a resultados. b

Espiritu Competitivo —

Dinamismo y entusiasmo que genere la agresividad comercial que hace la
diferencia.

Trabajo en Equipo
El trabajo y aprendizaje en equipo, basados en la participacion, la
cooperacion y busqueda conjunta del conocimiento.

Sentido de Urgencia

Un elevado sentido de urgencia, orientado a la gestion del cambio, que basado
en sistemas de informacion y conocimiento, imprima velocidad y simplicidad
en el actuar, siendo siempre altamente efectivos.

Integridad
Constancia y coherencia en el actuar, transparencia y honestidad, que guiados
por el principio de la verdad, busca hacer siempre lo correcto.

Fuente: Corporacion. Afio 2003
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5.6 OBJETIVOS ESTRATEGICOS
Para el 2001 se tenia el afio de maxima reconversién. En ella se tiene:
a) Implementacion del Sistema-Software SAP a un costo de $5 000 000
délares USA. Fecha de inicios de operaciones a nivel de producciéon

en Pera 1 de enero de 2002.

b) Establecer procesos adecuados para la corporacion e implementarlos
al SAP.

c) Mantener y obtener altos estandares y acreditaciones a nivel
internacional.

d) Consolidarse en los paises en los que se tienen operaciones y seguir
expandiéndose a un ritmo de 2 paises por aiio.

Obijetivos del Proyecto:

Crear un modelo corporativo (multipais) de trabajo,

que soporte la nueva Vision de la Corporacion.
Implementario en un sistema informatico central mySAP.com,
con la participacion de todos: las areas y los paises,

que ayude a crecer a nuestra empresa,

con competitividad y velocidad.

Beneficios Estratéqicos:

Capacidad para implementar diversas formas de comercializacién
Mejor respuesta al consumidor
Procesos mas eficientes
Disponibilidad e Integracién de la informacion:
¢ Informacioén en linea en todos los paises
* Informacién consistente y al dia para la toma de decisiones
* Una sola base de datos, un solo juego de nimeros en todo el
sistema
Reduccién de tiempo y costos de mantenimiento de sistemas
Mejor estructura de costos

AN NI N N

AN
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5.7 PROCESO DEL NEGOCIO
El proceso del negocio se puede representar por la siguiente figura. Ver
Figura 50.

Proceso de
Servicio
Proceso de Proceso Poct-venty
7 [hnovacion Operativo
Las : Vconstrucdirs 1R | Las
Necesldades ! treackn de o '\ brem | |senicoal |Necesldodes
del Cliente | *"g ™" }poducty | | Ftricacn ;e s - \ Oenke ool Cliente
han sldo vercacy | e ® [ [ rooductos Servicos | | mento | €5EN
identificodos ! lfs"‘““ ; [ satisfechos

IDisefiar Desarrollar Hacer Mercado  Servicio!

"Tierpo que tarda en | Cadena de Sushistro !
llegar ol mereaco

Procesos de la empresa

Proceso de innovacion: Procesos Operativos
. Diseiio del producto . Fabricacion
. Desarrollo del producto . Mercado

. Servicios posventa

Figura 50 La perspectiva de la cadena del valor del proceso interno

Basado: Kaplan, Robert y Norton, David. “Cuadro de Mando Integral’ (The
Balanced Scorecard). Ediciones Gestion 2000. Segunda edicién.
2000. Espana. (Sintesis del tesista de la figura 2.1 y figura 5.4)

El Organigrama de la Corporacion:

El Organigrama viene dado por la figura 51.
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PRESIDENCIA DEL
DIRECTORIO

Gerencia de
Administracién

Corporativo

]

Gerencla General
Paises

Vicepresidencia
Marketing

{Vicepresidencia
Finanzas

Direcclén de

Gerencia de Nuevos

Globallzacién

Mercados

] I

I

I

]

Gerencia Internaciona
de Productos Nuevos

Gerencia de Marketing

Paises Gerencia de Publicidax

Gerencia Irternaclonal
Accesorios

Gerencia Internaciona
Stylos & Modas

Gerencla de Ebel
Technological Institute

Figura 51 Organigrama de la Corporacién

Observacién: Ebel Tecnological Institute es el érea de Investigacion y Desarrollo de la Corporacion.
Fuente: Investigacion y Desarrollo. Aflo 1999
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Supply Chain de la Corporacion:

Las actividades vienen cubiertas de acuerdo a la Figura 52.
Asimismo los procesos que se cubren segun el area se ven en las
figuras 53, 54 y 55.

ik 3 h! ( 'G' Ptk \
4 [ — : 2 7 o s
& 8 o -5 O || = c
E 2 c oo 2 % © s o
FABARIEIEIR 2 1::1:: BB IRNIE:
£ £ c all 5 o EZNEE = > =
Ellsl] =|| 8 = M:501248 @ o
<||lolla||lw||< A Eeis s 3 2
Logistica

‘Cadena de Abastecimiento

Cadena de Abastecimiento Integrada y Extendida

Figura 52 Cadena de Abastecimiento de la Corporacion

Nota: Se actualiz6 el término Gestion de la Calidad era
Aseguramiento de la Calidad.

Fuente: Corporacion. Afio 2001.
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Gerencla

Corp.CA
=
Compras : 5 Estrategias
= Admin: | Log. Corp. Log. Corp. Manut. E
Corporat- Demanda || PE/CLFR Colombia Colombia - Abasvaci-
ys : - miento
DRP
- SAP
Adm. PT - Fuentes de
MRP / MPS Aopstecs
miento
Prog. Producclén Control Produc.| | ~ APertur
- Paises
Abastecimiento - Bases Datos
Corp.
Gestion de Almacenes
Leyenda:

- Gerencia Corp. CA: Gerencia Corporativa de la Cadena de Abastecimiento
- Log. Corp. PE/CL/FR: Logistica Corporativa de Peri, Chile y Francia.

- DRP: Distribution Requirements Planning

- Adm. PT.: Administracion de Productos Terminados

- MRP: Material Requeriments Planning

- MPS: Master Produccién Schedule

- Prog. Produccion: Programacion de la Produccion

- SAP. Software ERP. www.sap.com

Figura 53 Procesos y Areas de la Cadena de Abastecimiento

Fuente: Corporacion.
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Ordenes de los Estimados de
Consumidores | Demanda
|
RCCP
MPS
y
BOM
I | Cantidades
Inventariadas
CRP —— MRP I
Ordenes de l Reportes | Ordenes de Venta
trabajo y control y Gestion del
del nivel de abastecimiento
ventas
Leyenda:

- MRP: Material Requeriments Planning. Planeacion de los
requerimientos de materiales.

- MPS: Master Production Schedule. Programacion maestra de la
produccion.

- BOM: Bill of Materials. Listado de materiales

- CRP: Capacity Requirement Planning. Planeacion de la capacidad
requerida.

- RCCP: Rough Cut Capacity Planning. Planeamiento Aproximado de la
Capacidad requerida.

Figura 54 Los Md6dulos del Sistema MRP |l

Fuente: Avraham Shtub. Enterprise Resource Planning (ERP) The dynamics
of operations management. Kluwer Academic Publishers.
Massachusetts, USA. ISBN 0-79238438-5. Pagina 112.

Traduccién propia.
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PLANEACION

COMPRAS  ALCORP CPAC cop CANALES
ABASTECER FABRICAR DISTRIBUIR VENDER
TRANSFORMACION | | | TRANSFORMACION
! MRP MPS i DRP |
i < v
| * |
) | i , |
ORDENES DE NECESIDADES ORDENES DE PEDIDOS DE
COMPRA DE COMPRAS FABRICACION TRASLADO SOLUCIONES
Leyenda:
ALCORP: Almacenes corporativos.
CPAC: Centro de Producciéon
CDP: Centro de Distribucion
MRP: Material Requeriments Planning.
Planeacion de los requerimientos de materiales.
MPS: Master Production Schedule.
Programacion maestra de la produccion.
DRP: Distribution Requeriment Planning.
Planeacién de los requerimientos de distribucion
Figura 55 Enfoque de Planeacion Logistica
Fuente: Corporacién. 2001
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Los Materiales de la Corporacion:

Los Grupos de Materiales uso comun:
Los materiales de la corporaciéon se agrupan segun la tabla 22, para
fines de almacenamiento fisico.

GRUPOS DE MATERIALES
Productos Terminados Cosméticos Maquillaje
Fragancias

Tratamiento facial

Tratamiento corporal

Atrticulos para la higiene y Cuidado
| personal

Productos Terminados No Cosméticos | Bijouteri ( Joyas de Fantasia)

Homme Collection (Articulos para el
Hogar)

Stylos (Confecciones: Ropa y
Lenceria)

Insumos de Envases y Embalajes

Insumos de bulks

Bulks

Muestras

Tabla 22 Tipos de Grupos de Materiales
Fuente: Corporacién. Aino 2003.

Los Materiales segun el SAP
Para la implementacion del SAP se definieron los materiales segun se
indica en la Tabla 23 y Figura 56.
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TIPO DE MATERIAL ESTRUCTURA DEL CODIGO
Abreviatura | Descripcién Rango Rango
Inferior Superior
MPCL Materia prima con lote 01-0000001 01-9999999
MPSL Materia prima sin lote 03-0000001 03-9999999
ENEM Envases y empaque 02-0000001 02-9999999
PIPE Material pipeline 02-0000001 02-9999999
BULK Bulks 11-0000001 11-9999999
CONC Concentrados 10-0000001 10-9999999
PRTE Productos terminados 20-0000001 20-9999999
MERC Mercaderias 21-0000001 21-9999999
MADE Materiales de despacho 30-0000001 30-9999999
BIIC Bienes inventariables en 40-0000001 40-9999999
cantidad
BINI Bienes no inventariables 41-0000001 41-9999999
DIFE Diferidos 22-0000001 22-9999999
SEFA Servicios facturables (*) 50-0000001 50-9999999
PROD Grupo de productos (*) 99-0000001 99-9999999
Tabla 23 Estructura del Cédigo: Lista de Materiales SAP y Servicios
Los rangos son para la numeracion para la codificacién de forma correlativa.
(*) Servicios
Fuente: Corporacion. 2001

BELCSESRP

Composicion de los tipos de material

E Frasco, valvula, tapa
nvasesy empaques Cajas, etiquetas, termoencogibles

Envases suministrados por Favel y que siempre hay
Material plpeline disponibilidad. NO planeados por Belcorp

Productos producidos por algun pais de ta Corporacién

Productos Terminados Productos subcontratados

Productos comprados a terceros listos para la venta. Ejm:
Mercaderias | delineadores, sombras en lapiz. etc.

Materiales de despacho Productos utilizados para el embalaje y despacho

Bienes inventariables | Bienes a los que unicamente se controla stocks y no
en cantidad valor.

Bienes no Inventariables No tienen control de cantidad y valor.
Materiales que se adquieren hoy pero el gasto se

Diferidos reconoce en el futuro.

Figura 56 Definicién de los tipos de materiales SAP
Observacion: Favel es el maquilador
Fuente: Corporacién. 2001
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Metodologia general para Implementar el SAP:

Gestidon para cumplir la Mision a nivel de las Operaciones Logisticas.
Ver Figura 57.

Metodologia general BELCCRP

Fase de Organzacién | B, Ayuda a usuarios
-Equipos, recursos | =Sistemas en productivo
=Capacitacion -Help Desk de SAP
=Ubicacion 3 =Afinamiento procesos
-Estandares =Correcciones al sistema
| !
> Prueba integral y capacitaciéon

Fase “'."’""' 6 -Pruebas Integradas y de performance

'g%ii‘goge infomaclon «Capacitacion a usuanios

-Estructura de datos - 'g ga;ee dagj S

bl e = C;emcb[i)cr;v:erlssgtema

-Intertaces & Conversiones | | Fase de desarolie

~Talleres de vision multipais | | “Parametrizacion y pruebas

-Programacion y pruebas
=Documentacion

*Preparaclan de datos
-Detalie de cambios organizac.

Figura 57 Metodologia para implementar el Proyecto SAP

Fuente: Corporacion.
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5.8 INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICA DE LA ORGANIZACION

La implementacion tecnol6gica para toda la organizacion es segun las
Figuras 58 y 59.

Base de Datos BELCECRP
DEV f=ia)iw o
(Modeto Negocio) \

Oracle L2000 Oracle L3000 ‘

Hardware: HP
Sistema Operativo: HP-UX 11i
Motor Base de Datos: ORACLE v8.1.7

Cl: Central instance
( SAP RS v4.6)

Super Dome

Servidor Discos

Figura 58 Infraestructura tecnolégica proyectada para la base de Datos
del SAP

Fuente: Corporacion. Afio 2001
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Base de datos unica BELCCRP

1 1
1 I
] ]
1 1
1 1
o - 1 -
Reéplica | . | 1 Réplica | :
I_.’ BPCS ‘ ! BPCS I
Chile | , Chite- :
— - 1 ; 1
Tl 1% I ¥ | e 1 1
__ BPCS | | |+ | BPCS -
| Francia ! . Sap Francla :
Instalaclones: " - 1 I
- Peru ! Centros: !
- Colombia | -Peru :
- Chile I -México !
- Francla, etc. : - Dummy Chile :
1 -Dummy Francia 1
I «Dummy Colombla !
| -Dummy Venezuela, \
1 ~Etec. 1
I I
I I
Leyenda:
- Hoy se refiere al afio 2001
- Transicion se refiere a los afios 2002 y 2003
- Futuro se refiere al afio 2004

- Dummy se refiere en periodo de prueba.

Figura 59 Cambios de Infraestructura tecnolégica proyectada para la base
de Datos del SAP

Fuente: Corporacién. Ao 2001
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5.9 DIAGNOSTICO DE LA ORGANIZACION

Analisis situacional de la Corporacion en el ainio 2000
a. Analisis Interno
b.Analisis Extemo

ANALISIS INTERNO

FORTALEZAS INTERNAS:

F-1 Equipo de profesionales con impetu. Excelente nivel profesional de sus
ejecutivos.

F-2 Negocio con buenas utilidades.

F.3 Ingreso en nuevos mercados en el extranjero.

F-4 Certificacion ISO 9001 en Investigacion y Desarrollo.

F-5 Imagen préspera.

F-6 Buena Direccién (Alta Gerencia).

F-7 No hay panico al cambio. Mentalidad flexible y abierta al cambio.

F-8 Buena acogida de nuestros productos.

F-9 Origen de los productos de muchas naciones (sensaciéon de trabajo para
todos) Clusters.

F-10 Conoce la realidad latinoamericana.

F-11 Conoce las tendencias de la cultura latina.

F-12 Diversidad: lo que no gusta a unas latinas, le gusta a las otras.

F-13 Experiencia en el mercado latinoamericano (Ej.: exportaciones).

F-14 Bajos costos laborales.

F-15 Buenas relaciones con proveedores intemacionales.

F-16 Remuneraciones sobre el promedio del mercado nacional.

F-17 Buen clima laboral.

DEBILIDADES INTERNAS:

D-1 Alto porcentaje de mermas en las exportaciones

D-2 Necesidad de Procesos menos complejos. Sistemas diversos y
complejos. Muchos procesos manuales.

D-3 Desconfianza con los outsourcing, Outsourcing no integrado y con deseo
de integrarse hacia adelante.

D-4 Falta de identidad y confianza en nuestra capacidad.

D-5 Algunos gerentes no quieren asumir el alto riesgo.

D-6 Sistema BPCS da la sensacién de obsoleto.

D-7 Excesivas demoras en las transferencias intermacionales

D-8 Abuso de las transferencias aéreas.

D-9 Altos costos por ineficiencias.

D-10 Muchas veces el trabajador no se considera involucrado en la decision.

D-11 Cultura alienada (alienigena).

D-12 Necesidad de integracién de sus operaciones a nivel corporativo con
énfasis al estado financiero de los mismos.

D-13 Necesidad de aumentar la informatizacién de la corporacion, PCs, PDA,

Wireless.
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D-14 Necesidad de mayor espectro de las certificaciones y acreditaciones
internacionales.

D-15 Desgaste profesional Stress por falta de vacaciones del personal.

D-16 Pérdida del mercado Australiano (prefieren origen francés).

D-17 Pugnas entre gerentes.

ANALISIS EXTERNO

OPORTUNIDADES Externas:
O-1 Integracion de los mercados latinoamericanos y CAN (Comunidad
Andina de Naciones).

0O-2 Facilidad para la gestion de los Registros sanitarios. A nivel del CAN

O-3 Cambiar el software ERP al SAP.

O-4 Reingenieria de procesos.

O-5 Reestructuracion de areas y funciones.

0O-6 Mercados latinos por explorar. Afinidad entre las culturas
latinoamericana, un sélo idioma.

O-7 Sentido de comercio (aviones y barcos vacios en ciertos sentidos en el
transito internacional).

O-8 Mujeres latinas muy hermosas y ganadoras en certamenes de belleza
internacional.

0O-9 Tecnologia de punta asequible.

0O-10 Ampliar las buenas practicas y el ISO 9001.

AMENAZAS Externas:

A-1 Intentos de la absorcion de la organizacion por corporaciones
multinacionales.

A-2 Inestabilidad politica latinoamericana.

A-3 Campaiias publicitarias multimillonarias de la competencia (en peliculas

James Bond,...).

A-4 Negocio muy sensible a la economia nacional (articulos suntuarios o de
lujo).

A-5 Deseo del outsourcing de integrarse hacia adelante (hacia nuestro
negocio).

A-6 Competencia desleal de la marca hermana Unique.

A-7 Posibilidad de sabotaje con Infiltracion de drogas.

A-8 EIl Euro se revalua por encima del Délar y del Sol, lo cual encarece los

productos importados de Europa.

A-9 Constante innovacion tecnologica.

A-10 Mercados con tendencia a las altas devaluaciones.

A-11 Barreras pararancelarias. Considerar los cambios en las regulaciones
en Bioterrorismo, Ecologia y Responsabilidad social. Las Regulaciones
comerciales cambian a nivel internacional (restricciones transporte
aéreo internacional, bioterrorismo).

A-12 Alta comportamiento alienado del mercado. Cultura Alienada.

A-13 No hay instituciones que certifiquen los embalajes a nivel
latinoamericano.
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5.10 MATRIZ DE COMPARACION FODA. Ver Tabla 24

FORTALEZAS DEBILIDADES
Promover la expansion del negocio
F-1,F-10,FI12y |en Latinoamérica. D-1v0-1 Integracion de procesos para disminuir costos en
" 0)| y region latinoamericana.
= Reforzar software ERP. D-2,0-4,D-8 . o -
% Mejorar la eficiencia de los procesos a practicas
F-2y0-3 0-7 X =
o) de nivel mundial.
|l
E lvcliejotar l‘os. procesos de eficaces a D-3y0-5 Mejorar procesos.
= F-4,0-4y Q-5 |ademas eficientes. D-4.0-6D8D- . . '
5 10y D-11 Formar Identidad en clientes.
B Sentido favorabl 1 i j
o Bl D-5yO-10 Las buenas précticas para vencer el miedo.
F-10. 027 maritimo y aéreo.
’ D-6y 0-9 Adquirir e implementar SAP.
A-1yEF-2 Fortalecer regionalizacion
latinoamericana. D-1y A-1 Mejorar nuestra competitividad y Benchmarking.
" A-2yF-12 Dispersar riesgo. D-3yA-5 f;?g;‘;rv;:z{ﬁ;slo IO 2RO LT
;’% Estrechar més lazos con el cliente y Necesidad de transmitir nuestras inquietudes al
< F-11v A3 entidades gubernamentales y D-7v A-13 gobierno, facilidades portuarias. Falta de un
E y ambientales. y centro de certificacion de embalajes para
S mercancias peligrosas.
< A-7 v E-2 Tomar medidas preventivas contra la
y infiltracion de drogas.
Necesidad de certificar embalajes D-12y A-9 Invertir en tecnologia y mejora de procesos.
A-13yF-3 aéreos en USA.

Tabla 24 Matriz FODA de la Corporacion

Por: J. Egusquiza. 2001
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Determinacién de Estrategias. De la Tabla 24.

Estrategias FO:

Expansién del negocio,

Reforzar ERP,

Mejorar procesos,

Aprovechar facilidades de transporte.

Estrategias DO:

Integracion de procesos en Latinoamérica,
Mejorar la eficiencia de los procesos,
Desarrollar identidad latinoamericana,
Adquirir SAP.

Estrategias FA:

Fortalecer regionalismo latinoamericano, profesionales de dichos
paises,

Dispersar riesgo,

Mejorar los lazos con los clientes gobiemos y ambiente,

Prevenir infiltracién de drogas,

Necesidad de certificar los embalajes aéreos en USA.

Estrategias DA:

Mejorar nuestra competitividad,

Conocer lo que hace el Outsourcing,

Necesidad de transmitir nuestras inquietudes al gobiemo, facilidades
portuarias. Falta de centro de certificacibn de embalajes para
mercancias peligrosas.

Invertir en tecnologia y mejora de procesos.
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5.11 EL PROCESO DE EXPORTACIONES

Hasta el 2001, la Direccion de Exportaciones es el ente que esta encargado
de gestionar las exportaciones de productos terminados e insumos a las
filiales de la Corporacion.

Posteriormente se creod la Direccion de Abastecimiento a Paises, buscando

integrar los procesos de exportaciones e importaciones de la Distribucion
Fisica Internacional Corporativa.

El Organigrama de la Direccién de Exportaciones era segun la Figura 60.

Director de
Exportaciones
Ejecutivos de Jefe de Compras (AL)
Abastecimiento a Exportacion

Paises Almacén (AL)

Supervisor de

Personal Turmno de linea

Administrativo Operativa

Figura 60 Organigrama de la Direccién de Exportaciones

(AL) : Agente Logistico

En el Anexo 5 se ven las caracteristicas del Agente Logistico o Outsourcing:
Larissa, ubicado en Lima — Pert.
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El Proceso de Exportacion

En la Figura 61, se muestra la funcion principal del proceso de exportacién:
sus entradas, salidas, controles y recursos necesarios.

Entradas
-Pedido de importacién Controfes
-Productos temminados -Fechas de Entrega
-Componentes de -Costos
embakaje -Calidad
-Documentos (Registro
sanitario, MSDS, precios, l = -
partida arancelarias. Proggso
—
| |
Sahdas
Rf?&;' “Factura del pedido
N MeRrgo" -Productos temminados

embalados.
-Documentacion de la
exportacion
- Mails

- Instalaciones

Figura 61 E/ Proceso de Exportacion

Elaboracién propia

Subprocesos del Proceso de Exportacion:

i) Creacion del pedido: En el cual el Ejecutivo de Abastecimiento a paises
recibe el pedido de las filiales a los paises, reserva el stock y crea el pedido
en el sistema.

ii) Preparacion de los pedidos de exportacion:

Se gestiona que los productos terminados tengan toda la informacion
necesaria al pais al que seran enviados, preparandose el inkjet, control de
calidad.

Ver Figura 63.

iii) Despacho de los Pedidos de Exportacion:
Se envian los materiales a la linea de despacho, verificAndose las

cantidades peso, volumen, obteniendo el Picking y el Packing real, finaliza
cuando se entrega el pedido fisico al Agente de carga.
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Para las exportaciones aéreas, ver la figura 64.
Para las exportaciones maritimas, ver la figura 65.

iv) Facturacion de la Exportacion:

Se gestiona las facturas a entregar, documentos al Agente logistico de carga
y finaliza cuando se entrega la mercaderia y documentacion al pais receptor.
Asimismo, se emite un reporte de los resultados de lo planeado versus lo
ejecutado.

Observacién: Los canales de comunicacion entre un area y otra estaban
definidos, como se indica en la figura 62. El no respetar los canales de
comunicacién era considerado como una violacion de funciones entre las
areas. )

SERVICIO AL
CLIENTE

@ qu “Ebol iéxico’

Figura 62 Los canales de comunicacioén entre las diferentes areas en la
- Exportacién. Caso México.

Fuente: CPAC Peri 2001.
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Inkjet Inkjet peso
Sellado parte cddigo(s) y bruto, Balanza de
superior descripcion lote(s), pesado de
Inkjet Pie d": PT cantidad cajas
de ley
y
Input PT v
4¢———  Acondicionado
"N de los productos
Pallet
Caja sellada
parte inferior ’
Figura 63 Linea de empaque de productos para su exportacion
Fuente: CPAC Pert. 2001.
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Caso Aéreo (o urgente). Actividad del Outsourcing

Fuente: CPAC Peru. Afio 2001.

Productos a AREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES
despachar
Y
Preparar caja de
transporte:
Engrapar fondo
y Poner piso
Pesa més de 25 kg*
SI . Aplica para Colonias y NO
- Esmaltes Miscelédneos
Embalaje de los IATA
productos en la
caja de
transporte SI
\ 4 y | y
Encajar las Proteger a la Mercancia Entrega al
Rotulado de la cajas de Rotulado de Consolidado caja Master peligrosa Agente de
caja de transporte en la Caja Fisico por con una java (Dangerous NG Carga para
transporte la caja Master | Caja Master > de madera [_’ Goods) [ ™ su
Master exportacion
Figura 64 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la linea operativa de despacho de exportacion.
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Productos a AREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES
despachar
Preparar caja de
transporte:
grapar fondo y
Poner piso
Llenado del
Rotulado de la Paletizado en Refuerzos en | Recubri- container tal Consolidado
Embalaje de los caja de parihuelade| | esquinasy miento con que la carga de la Carga.
productos enla ™| transporte * 1100x1100 tapa stretch film B estt [ *|Packing List
cajade mm. protectora balanceada por item
transporte
Entrega al
Agente de
Carga para
su
exportacion
Figura 65 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la linea operativa de despacho de exportacion.
Caso Maritimo (o regular). Actividad del Outsourcing
Fuente: CPAC Peru. Afio 2001.
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c) La Direccion de Importaciones

La direccién de importaciones depende del area de Servicio al Cliente
del pais que atendia.

Podian generarse pedidos de importacion de ultimo minuto, pero se
requeria estimar el tiempo real para evitar importar mercancias y que
no lleguen a tiempo. Asimismo el abusar de los envios aéreos
encarecia los costos y no siempre resultaba rentable a la empresa;

por ello era necesario analizar la rentabilidad de las operaciones en
conjunto.

Ver figura 66 y figura 67.
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AREA DE RECEPCION DE IMPORTACIONES

Revisar Control de
Recepcion del Consolidados} Romper java Abrir Caja Calidad
Agente de ™) de madera Master (**) + cerrar y Almacenar Pasar al
Carga Fisico con +Abrir caja * rotular cajas Disponible
los de transporte de transporte
documentos

(*) Pérdida de Tiempo en revision de consolidados
(**) Generacion de desperdicios de las javas y cajas master ’

Figura 66 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la linea operativa de recepcién de importacion.
Caso Aéreo (o urgente). Actividad de la Filial Pals Importador.

Fuente: Corporacién. Afio 2001.
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AREA DE RECEPCION DE IMPORTACIONES

Agente de
carga
4
Verificacién de |
cantidades
fisicas segiin
lista por ftem
| | | l[p
. Productos Poner en aletizado de
Control de Conformes L , Caja de uso Rotular productos en Almacenar Control de
calidad Riguroso ST — interno de la parihuelas de[ ™ Calidad
‘J filial ‘ 1200x1000 |
mim. | ]
[ g
No I
!
Acondicionamiento de Pasar al
Productos (solicitud de ' disponible
componentes daflados y
orden de manufacturas)

Figura 67 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la linea operativa de recepcién de importacion.
Caso Maritimo (o regular). Actividad de la Filial Pais Importador.

Fuente: Corporacién. Agosto 2001
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c) El Proceso de Distribucion al Cliente Final

Operaciones Internas en un almacén para el despacho de mercaderia al
cliente.

El sistema de distribucién fisica nacional se suele realizar segun la Figura
68.

Recepcion:

La recepcion es el proceso de planificacion de las entradas de mercaderia,
descarga y verificacion tal y como se solicitaron actualizando los registros de
los inventarios.

Tras la descarga e identificacion, las cuales se realizan de forma inmediata,
la mercaderia debe pasar a almacenamiento.

Almacenaje:

El proceso de almacenaje consiste en asignar ubicacion y guardar dentro del
almacén la mercaderia.

La mercaderia que ingresa es llevada desde a zona de recepcion hacia su
posicion final y almacenada en condiciones de ser utilizado en el momento
requerido por los consumidores.

Reposicién:

El proceso de reposiciOn se encarga de llevar la mercaderia almacenada a
las ubicaciones de Picking, cuando éstas llegan al punto de reorden que
especifica el producto contenido.

Picking:

Consiste en recolectar o agrupar una serie de productos diversos para
satisfacer un pedido. En la actualidad la tendencia de este proceso es hacia
la automatizacion.

Expedicion:
La expedicién es el proceso mediante el cual se envian los articulos pedidos
a los locales, que se encuentran preparados en la zona.
Este proceso se puede dividir en dos etapas’
Expedicion propiamente dicha.
Despacho de la unidades.

Slotting:
Es el area encargada de establecer las pautas para efectuar el
procedimiento de administracion de articulos, los de organizacién y control
del almacén. Sus funciones:

Organizacion y control del almacén.

Optimizacion del uso del almacén.

Gestion de uso del almaceén.

Capitulo 5 Pagina 160



- Gestién de articulos, asegurar la recepcion de articulos con
datos logisticos correctos.
- Seguimiento de incidencias.

- Reubicacion de mercaderia.

- Consulta de stock
- Inventarios e inspecciones.

Mercaderia del
proveedor

Slotting

Mercaderia
para el Cliente

Adquisicion de terceros

/

Recepcion de la

mercaderia Devoluciones
&
Almacenaje
!
Crossdocking
Reposicion
Picking
Expedicién
Local del
Cliente

Figura 68 Operaciones Intemas en un almacén para el despacho de
mercaderia al cliente

Fuente: Conudfi. Ing.- José Cardenas (Ransa) .Octubre 2003
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Crossdocking:
La operacion de crossdocking es un sistema de distribucion en la cual la
mercaderia recepcionada no es almacenada, sino preparada para su
préximo envio.

Esto implica efectuar la distribucién, sin requerir un almacén de gran
envergadura, ya que todo se emplearia para transito.

Se caracteriza por manejar plazos muy cortos y es crucial una sincronizacion
precisa de los embarques entrantes y salientes.

Obijetivo principal del crossdocking:
Tiene como objetivo principal: el eliminar el inventario no productivo retenido
por el minorista o por el centro de distribucion del mayorista.

Se basa en el concepto Just in Time pemnitiendo contar con los productos
solicitados en el menos tiempo posible.

Beneficios del crossdocking:

Reducir:
Los costos de distribucion.
El area fisica necesaria.
Los quiebres de stocks en los locales minornistas.
La complejidad de las entregas en los locales.
Incrementar:
La rotacién por metro cuadrado (asi se mide la rentabilidad).
La vida del producto.
La disponibilidad del producto
Mejorar:
El flujo de mercaderias
Disminuir:
Los niveles de stock.
Tipos de Crossdocking:

a) Crossdocking directo:
Las entregas son preparadas por el proveedor en funcién de cada
uno de los locales.
La preparacion de los productos por local ya no se realiza en el
depésito del distribuidor, sino que lo realiza el proveedor.

Ventajas al proveedor:
Permite al proveedor, entregar a un punto Unico sin incrementar los
tiempos de entrega en los locales.
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Desventajas al proveedor:
El trabajo de armado de pedidos le corresponde al proveedor.
La certificacion de las entregas se hace necesaria en este punto.

b) Crossdocking indirecto:
El proveedor prepara y despacha los productos al centro de
distribucion.
Las entregas son recibidas y fragmentadas por el centro de
distribucion para ser entregados en los locales.

Ventajas al proveedor:
Permite al proveedor entregar a un punto tnico sin incrementar los
tiempos de entrega en los locales.

Observacion:

En las importaciones de producto terminado los envios aéreos pasaban
directamente a la linea de despacho simulando un Crossdocking,
mientras que en los envios maritimos pasan al almacén para luego pasar
a la linea de despacho. Debido a que los aéreos por lo general, son de
urgencia, y los maritimos son envios regulares.

5.12 DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO DE LA PROBLEMATICA DEL
ABASTECIMIENTO A PAISES

Todas las areas de exportaciones, importaciones, outsourcing, agentes de
cargas, tenian miltiples tipos de reclamos. Siendo imposible poder
solucionar los problemas a todos se planteé una estrategia para alcanzar
con éxito la mejora de todo el proceso; para ello se requeria analizar
sistémicamente en conjunto.

Ver informe Problematicas del Abastecimiento a paises Corporativo
2001 en el Anexo 6. Con enfoque a las clausulas de la norma ISO
9001:2000.

En base a dicho informe, se detecté que existia un problema en la parte de
los embalajes, desarrollandose los diagramas de causa-efecto respectivos.
Ver figuras 69, 70y 71.
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Figura 69 Diagrama de Causa-Efecto caso Aéreo del Producto puesto en el almacén importador

Por: J. Egusquiza. 2001.
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Figura 70 Diagrama de Causa-Efecto caso Maritimo del Producto puesto en el almacén importador
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Figura 71 Diagrama de Causa-Efecto caso Terrestre del Producto puesto en el almacén importador
(el envio va en container, similar al envio maritimo)
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5.13 INDICADORES DE GESTION

Diagrama de Pareto:

El presente acapite es para los productos cosméticos.

Descripcion Porcentaje
A. Producto terminado raspado. 30 %
B. Caja de embalaje colapsada. 51 %
C. Pie de ley incorrecto. 5%
D. Otros. 14 %
Total: 100 %

Tabla 25 Tipos de quejas recibidas por productos recibidos con
Defectos, afio 2001. s

Fuente: Jefe de Embalajes Corporativo. 2001

Embarques recibidos en México de Pera y Colombia. Ao 2001.
Ver Tabla 26 y Tabla 27.

Estatus Embarques Porcentaje
Aprobado 243 67%
Seleccion 122 33%

Rechazado 0 0%
365

Tabla 26 Reporte de México de Embarques recibidos de Pert, afio 2001

Fuente: Jefe de Aseguramiento de Calidad CDP México. 13/03/ 2002

Embarques recibidos de Colombia, aifio 2001

Embarques Porcentaje
Aprobado 140 ' 68.0%
Seleccion 65 ' 31.5%
Rechazado 1 0.5%
206
Tabla 27 Reporte de México de Embarques recibidos de Colombia
afio 2001
Fuente: Jefe de Aseguramiento de Calidad CDP México. 13/03/ 2002
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Total productos recibidos en pais destino con defectos
(122+65+1)/(365+206) = 188/571 = 32,9 % de todos los embarques
recibidos en CDP México con problemas.

Usando el valor de 32,9 % para toda la corporacion, para el caso de las
exportaciones 2001 de Pera de 14 millones de ddélares, nos sale el siguiente
estimado:

0.329 x 14 = 4.606 millones de dolares

A. Productos raspado: 0.30*4,606 = 1.3818 millones de ddlares.

B. Caja de embalaje colapsada: 0.51*4.606 = 2.34 millones de délares.
C. Pie de ley incorrecto: 0.05*4.606 = 0.2303 millones de ddlares.

D. Otros: 0.14*4.606 = 0.6448 mitlones de dolares.

Monto Total de lo exportado por Perd y cuyos productos recepcionados
en el pais destino llegan con defectos: 4,6 millones de délares.

Gracias al Principio de Pareto, se dio la priondad de evaluar el ongen de las
cajas de embalaje colapsadas en los envios maritimos y terrestres, todas
ellas se envian por contenedor o container. Por ello, se levanté la
informacion de que carga en peso por producto que se embalaba por caja; la
informacion la tenia el outsourcing, pero no queria proporcionar dicha
informacion, debido a que se pueden detectar los defectos de la misma, pero

también su solucion. Luego de prolongadas regaacwes se obtuvo la
informacion de cubicaje real en las cajas antiguas (vigeates hasta el 2001). A
continuacion se presenta la data conseguida en agosto del 2001, la cual fue
de vital importancia para realizar los calculos y dar con la solucion del

proyecto.

Del Anexo 06 del problema y reclamos, se observa que el tipo de productos
con los que se tiene problemas provienen en su mayoria de los productos
que son embalados y que tienen un peso mucho mayor a obros en la misma
caja de embalaje. Por otto lado, de la data suministrada por el Agente
Logistico (Larissa), se ve que para cada tipo de cajaantiguaesta sometida a
diferentes cargas limitado por el espacio interior de la misma. Ver figuras 72,
73,74y 75.
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Figura 72 Distribucién de Peso Bruto de Caja A estibada de manera
ascendente de items exportados del 2000 y 2001

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logistico. Aiio 2001.
Elaboracién propia.

Dimensiones intemas de la Caja A: Largo: 460 mm. x Ancho 302 mm. x 118 mm.

Volumen interno (m3) 10,0163

Precio de la caja (d6lares USA por unidad): 0,275
Pedido Minimo: 1000

Lead Time: 2 dias.

Consumo Anual 2000: 30 235 unidades
Consumo de enero a noviembre 2001: 42 441 unidades

Items contenidos en el 2000 y 2001: 222 items

Se llenaba los productos en posicion vertical sin dejar espacios vacios.

La forma de embalar los productos aéreos, maritimos y terrestres eran similares (en
containers).

Peso Minimo (kg) : 1,1
Peso Maximo (kg): 15,9 Densidad Méxima: 15,9/0,0163 = 0,975 g/cm3

Peso Promedio (kg): 7,62 Densidad Promedio: 7,62/0,0163 = 0,467 g/cm3
Peso Mediana (kg): 7,70
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Figura 73 Distribucién de Peso Bruto de Caja B estibada de manera
ascendente de items exportados del 2000 y 2001

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logistico. Ao 2001.
Elaboracion propia.

Dimensiones internas de la Caja B: Largo: 460 mm x Ancho 302 mm x 155 mm

Volumen interno ( m3) 10,0215

Precio de la caja (délares USA por unidad): 0,290
Pedido Minimo: 1000

Lead Time: 2 dias.

Consumo Anual 2000: 81 093 unidades
Consumo de enero a noviembre 2001: 64 311 unidades

ftems contenidos en el 2000 y 2001: 393 items
Se llenaba los productos en posicion vertical sin dejar espacios vacios.
La forma de embalar los productos aéreos, maritimos y terrestres eran iguales.

Peso Minimo (kg) : 2,2
Peso Maximo (kg): 17,2 Densidad Maxima: 17,2/0,0215= 0,800 g/cm3
Peso Promedio (kg): 8,96 Densidad Promedio: 8,96/0,0215=0,416 g/cm3
Peso Mediana (kg): 9,60
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cajJaC

Figura 74 Distribucion de Peso Bruto de Caja C estibada de manera
ascendente de items exportados del 2000 y 2001

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logistico. Ao 2001.
Elaboracioén propia.

Dimensiones internas de la Caja C: Largo: 460 mm x Ancho 302 mm x 202
mm

Volumen interno ( m’) : 0,0280

Precio de la caja (dolares USA por unidad): 0,330
Pedido Minimo: 1000

Lead Time: 2 dias.

Consumo Anual 2000: 75 543 unidades
Consumo de enero a noviembre 2001: 66 512 unidades

Items contenidos en el 2000 y 2001: 779 items
Se llenaba los productos en posicion vertical sin dejar espacios vacios.
La forma de embalar los productos aéreos, maritimos y terrestres eran iguales.

Peso Minimo (kg) : 3,3

Peso Maximo (kg): 19,1 Densidad Maxima: 19,1/0,0280 = 0,682 g/cm3
Peso Promedio (kg): 9,97 Densidad Promedio: 9,97/0,0280 = 0,356 g/cm3
Peso Mediana (kg): 9,50
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Figura 75 Distribucién de Peso Bruto de Caja D estibada de manera
ascendente de ftems del 2000 y 2001

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logistico. Aiio 2001.
Elaboracién propia.

Dimensiones intermas de la Caja D:  Largo: 460 mm x Ancho 302 mm x 297 mm

Volumen interno ( m3) 10,0412

Precio de la caja (d6lares USA por unidad): 0,370
Pedido Minimo: 1000

Lead Time: 2 dias.

Consumo Anual 2000: 17 209 unidades
Consumo de enero a noviembre 2001: 15 658 unidades

ftems contenidos en el 2000 y 2001: 22 items
Se llenaba los productos en posicion vertical sin dejar espacios vacios.
La forma de embalar los productos aéreos, maritimos y terrestres eran iguales.

Peso Minimo (kg): 6,3
Peso Maximo (kg): 20,2 Densidad Méxima: 20,2/0,0412 = 0,490 g/cm3
Peso Promedio (kg): 16,1 Densidad Promedio: 16,1/0,0412 = 0,390 g/cm3
Peso Mediana (kg): 19,2
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CAPITULO 6

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA

6.1 LA RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
Definiciones

Producto terminado (PT): es el producto que se comercializa al
usuario final.

Producto de la DFl: el producto de Ila Distribucion Fisica
-Internacional (DFI) es un servicio de gestion para el traslado fisico de
bienes, con su respectiva informacién y documentacion en la cantidad
y tiempos requeridos por los usuarios internos de la corporacion.

Producto del Sistema de Embalaje: es el servicio de proporcionar
informacién para embalar los productos terminados y lleguen acorde a
las especificaciones de la corporacién.

6.1.1 Objetivos de la Implementacion
Se vio en acapite 1.3.
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6.1.2 Compromiso de la direccion

El compromiso de la direccion se consigue en base al estudio técnico de
embalaje para las operaciones globalizadas preparado en la Universidad
Nacional de Ingenieria y publicado en la revista Masterview (35).

Para que la propuesta del proyecto tenga aceptacion a nivel gerencial se
gestioné el modelo de la “Trilogia de Poder” en el cual se busca los tres
componentes para conseguir el poder: inteligencia, dinero y fuerza, ver Alvin
Toffler (36). Ver Figura 76.

Descripcién de los componentes utilizados:

a) Inteligencia: es la Idea Innovadora y su Estudio Técnico citado.

b) Fuerza: es el apoyo de la Alta Gerencia.

c) Dinero: son los recursos coordinados y proveidos por las gerencias de
Finanzas y Logistica.

FUERZA

INTELIGENCIA DINERO

Figura 76 La Trilogia del Poder. Estrategia para la implementacion exitosa

Adaptacién del Libro: Cambio de Poder de Alvin Toffler

(35) UNI. Posgrado de Ingenieria Industrial y de Sistemas.
Revista Masterview.
Primera edicion. Noviembre del 2001.Peru
Articulo: Cajas de Embalaje para exportacion con un enfoque de
operaciones globalizadas. Por Jaime Egusquiza. Paginas del 45 al 51.

(36) Toffler, Alvin y Heidi. El Cambio de Poder. Enric Granados. Espana.
1990. ISBN: 84-0145101-9. Musculos, Dinero y Mente. Paginas del 35
al 40.
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6.1.2.1 Enfoque al Cliente:

La Gerencia Corporativa de Servicio al Cliente, es la solicitante del presente
estudio para las mejora de la Distribucién Fisica Internacional ante las
constantes quejas por productos en mal estado. La citada gerencia
gestiona ante la Presidencia de la Corporacién (Belcorp) la implementacion
del presente proyecto de embalaje. Se da el Enpowerment al area de
Ingenieria para la estandarizacién del embalaje acorde a la norma ISO 3394
en tommo a la gestion del Sistema de DFI, en las operaciones aéreas,
maritimas y terrestres. Ver figura 77. En la tesis se desarrollan las
operaciones aéreas y maritimas, de los productos terminados cosméticos.

6.1.2.2 Planificacion:
La implementacion se realizaria en dos etapas:

a) Implementacion en Planta Peru:
La implementacion piloto-del presente estudio se realizé6 entre agosto del
2001 hasta abril del 2002.

El inicio de operaciones del sistema de DFI desde el CPAC-Peru a paises
tanto en envios maritimos y aéreos con el nuevo sistema en el SAP se
realizé el 01 de enero del 2002.

Autorizacién de presidencia: agosto del 2001.

Ensayos de pruebas: agosto 2001.

Reuniones de coordinacién: agosto del 2001.

Elaboracién de planos: setiembre del 2001.

Levantamiento de la data en las nuevas cajas de embalaje: setiembre a
diciembre del 2001.

Reuniones de capacitacion SAP: agosto a diciembre del 2001.

Carga de data SAP: diciembre del 2001 por campaiia.

Prueba piloto aéreo: noviembre del 2001.

Inicio de operaciones SAP: enero del 2002.

Prueba piloto maritima: enero del 2002.

Validacion abril: 2002

b) Implementacion en Planta Colombia

Después de que los ensayos en Peru sean favorables. EI CPAC-Colombia
implementaria el nuevo sistema de DF| y embalaje a partir de enero del 2003
(fecha en que se estimaba inicio de operacones con el SAP), validandose
hasta abril del mismo afio.

De Colombia a paises:

Desde CPAC y maquiladores de Zonas Francas

Envio de especificaciones: 2002.

Envio de fichas de embalaje manuales. Dic 2002

Inicio de primera prueba maritima: marzo del 2003.

Término de operaciones: abril del 2003.
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Alfonso Serps Para: Milena GulsoJPENE/BELCOAP @ VEBELCORP, Luis
Burga/EBEL O EBEL, Genaro
14/08/01 08:28 p.m. Rudriguez/BAZAOSSA OMXEBEL, Oscar
Basz/EBEL DMN1/COOEBELDMNI,
glagussre @ ebaslint.com pr@ PRBELCORP, Alvaro
PazaVBAS/PEEBEL O PEEBEL
ce: Eduardo BeimonVCOR/PEEBEL @ PEEBEL, Paul
Duclos ETVPEEBEL @ PEEBEL, Manue!
EsanraETVWEEBELOPEEBEL, Jaime
Egusquiza/ETVPEEBEL @PEEBEL, van
Ahumada/COR/PEEBEL O PEEBEL , Luis
Rebata/ALC/PEEBEL OPEEBEL, Miguel
Arevalo'YOBEL @YOBEL
Asunto: Estardanzaditn de Cajas

De acuerdo con el ptan de estandarizacifin de cajas de embalaje para exportaddn y de despacho a
conausfturas que tiene como obijetive ka Corporacién, luego de las reuntones sostenidas con los
resporaahias y con la colaboracidn del ing Manuel Escuwra y el ing Jaime Egusquiza de ET, hemas

bgmdodehrunﬂmdemndoenbdqeyewaqudcajasypmm)mawm
de productng cosmétians bajo el sistema 1SO.

Se adjunta la prasentacitn a la Presidencia donde se detefla la shuacién actual y las fechas
arordadas para la adecuacion a 1SO para los paises axponadores ( Peru, Colombia y Francia)

Los palses que no son exportadoras camvendorales pero que por el tema de Admnistracion de la
Demanda envian productos al pais que lo requiere deben afinearse al 1SO,0 enviar la mercaderia
usando el mismo tipo de embalaje ( Pallet y Caja) en que recibié la mercaderia def pals abastecedor.

ESTANDARIZACION DE CAJAS - EXPORTACIONE:

Bl Ing. Egusquiza de ET] ha sido designado para el seguimiento y caordmacidn para velar por el
cumplimiento de las fechas acordadas en el informe.

Los siguientes \emas a desamolar dentio del plan de estarddarizacén son:
- Productos No Coaméticps

- Cajas de Pedido a Carsultora
Temas para los cuales se preparard un Plan de Tmbajo y Cronograma

Ale
Alfonso Serpa

Figura 77 Enpowennent para la implementacién del proyecto de
estandarizacion de cajas de transporte para la Distribuciéon Fisica
Intemacional. Aprobacién de la Presidencia de la Corporacion.

Fuente: Gerencia de Servicio al Cliente Corporativa. Afio 2001
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6.1.2.3 Politica de la Calidad:

Se define la siguiente politica de calidad . Ver figura 78.

El Sistema de Distribucion Fisica Intemacional se dedica a la
gestion de abastecimiento de productos cosmeéticos, del hogar y
afines a las filiales de Ila corporacion, basandose en Ila
investigacioén, capacidad, conocimientos y experiencia de su
personal; y el apoyo tecnolégico de instituciones especializadas.

Es nuestro objetivo satisfacer a nuestros clientes en cuanto a
Calidad, entendiéndose por ésta el cumplimiento de los
requerimientos del cliente en el momento oportuno.

Para alcanzar este objetivo se establece, mantiene un sistema
efectivo de gestion de la calidad y mejoramiento continuo.

Figura 78 Politica de Calidad del Sistemna de Distribucion Fisica Internacional

Basado en: Politica de Calidad de Investigacién y Desarrolio. 2000
Adaptado por: J. Egusquiza. 2004

2.1.2.4 Responsabilidad de la organizacion:

La Corporacién considera ser consecuente con sus materiales de sus
embalajes, a nivel intemo y acorde a las regulaciones en los paises que se
comercializa.

2.1.2.5 Revision por la direccion:

La implementacion del sistema de embalaje sera revisada por la Gerencia
Corporativa de Servicio al Cliente y los Gerentes de Servicio al Cliente de las
fiiales de todos los paises, los encargados de dar las aprobaciones
respectivas.
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6.2 LA GESTION DE RECURSOS

Provision de los recursos:

El Enpowerment: El area de Ingenieria recibe los recursos econémicos y
humanos por medio de su respectiva Gerencia, por indicacion de la
Presidencia de la Corporacién, todas las coordinaciones deben ser
directamente a los responsables o personas al mando.

La Corporacion y el Agente Logistico brindan las facilidades para concretar
los objetivos de la corporacion.

Recursos humanos
Se definen las siguientes areas:

a) Ingenieria de Packaging: area que se encarga de definir las
especificaciones, ensayos, pruebas, simulacion de los embalajes. Y
al cual coordina con Investigaciéon y Desarrollo los embalajes de los
Nuevos Productos.

1. Jefe de Embalajes: coordinar la implementacion del Sistema de
embalaje matricial.

2. Asistente de Embalaje: Encargado de realiaar las pruebas de
campo, dibujo de planos (2 técnicos durante el periodo de
implementacion).

3. Area de apoyo: Jefatura de Metrologia, con la verificacion
dimensional y gravimétrica de los materiales de embalaje.

b) Direccion de Exportaciomres: area encargada de la gestion de
exportacion de productos de acuerdo a las demandas programadas
por Marketing y los pedidos de urgencia solicitados por las
direcciones de importaciunes de Paises. Ver Figura 79.

1. Director de exportaciones: encargado del abastecimiento de
Productos Terminados a las filiales de la corporacion.

2. Ejecutivos de Exportaciones a Paises: encargados de hacer el
seguimiento de los requerimientos de paises. Se distribuye el
trabajo entre 3 personas, los cuales tenian asignados
determinados paises)

c) Agente Logistico. encargado de embalar los productos terminados
de acuerdo a la especificaciones del cliente y documentaciéon
necesaria. En la tesis el agente logistico sera Larissa (hoy Yobel
Supply Chain Logistic). Los cargos son:
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1.

Jefe de Exportaciones: encargado de la gestion del despacho fisico
de las 6rdenes de los ejecutivos de exportaciones de paises. 1
persona

2. Administradores de Exportaciones: encargados de gestionar la
documentacion para el despacho de los productos a exportar. 2
personas.

3. Supervisor de Exportaciones: encargado de la coordinacion del
personal operativo, para el embalaje, rotulado y pesado, de los
productos terminados a exportar. Eran 2 personas (1 por tumo).

4. Empacador: eran las personas encargadas de realizar el embalaje.
Eran 5 por linea de embalaje. Al tenerse 2 lineas entonces en total
eran 10 operarios.

5. Areas de Apoyo:

Jefe de Compras: planifica la compra de los materiales de embalaje
(1 persona).
Gerente de Almacenes: a cargo de brindar los recursos a sus areas
de acuerdo a sus presupuestos y actividades planificadas.
Jefe de Gestiéon de_la Calidad del Producto Terminado: a cargo de la
aprobacion de la meraderna disponible para su exportacion,
aplicando técnicas estadisticas de muestreo (1 persona).
Analista de Control de Calidad: técnico a cargo del muestreo de los
productos a exportar. (2 personas).
Director de
Exportaciones a Paises
Ingenieria de
Packaging
Ejecutivos de Jefe de Compras (AL) Gestion de la
Abastecimiento a Exportaciones del Calidad
Paises Almacén (AL)
[
Supervisor de
Personal Tumo de linea
Administrativo Operativa

Figura 79 Organigrama de la Direccion de Exportaciones integrada al Agente

Logistico.
(AL): Agente Logistico.
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d) Agente de Carga: proveedor que brinda el servicio de gestién del
traslado fisico de las mercancias embaladas y gestion de la
documentaciéon necesaria. Sus tarifas eran por peso de acuerdo a
contrato. No nos interesa el personal a su cargo.

e) Direccion de Importaciones de pais: area encargada del oportuno
abastecimiento de los productos terminados solicitados por servicio al
Cliente.

1. Director de Importaciones: encargado del abastecimiento de
Productos Terminados a su filial.

2. Ejecutivos de Importaciones a Paises: encargados de hacer el
seguimiento de sus requerimientos de pais.

f) Gerencia de Servicio al Cliente del pais importador. area
encargada de velar-por los intereses de los clientes usuarios de los
productos terminados. Asimismo tiene a su cargo la Direccion de
Gestion de la Calidad y la Direccion de Almacenes de Productos
Termminados. Ver figura 80.

1. Gerente de Servicio al Cliente: a cargo de la estrategia de
atencién al cliente y usuario final (1 persona por pais).

2. Gerente de Almacenes: encargado de la gestion de recepcion
fisica de las 6rdenes de los ejecutivos de exportaciones de
paises (1 persona por pais).

3. Supervisor de Almacenes: responsable de la recepcion fisica
de los productos terminados (1 persona por pais).

4. Operarios de Almacenes: a cargo del handling de los
productos.

5. Jefe de Gestion de la Calidad de Productos Terminados: a
cargo de la coordinaciéon de la aprobacion y pasar al disponible
las mercancias importadas.(1 persona por pais)

6. Analista de Control de Calidad: a cargo del muestreo de las
mercancias (2 personas por pais).
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_Gemncia de Servicio al
Cliente del Pais

Gestion de la
Calidad

Jefe de Gerente de Compras
Importaciones Almacenes

Ejecutivo de

Importaciones Personal Supervisor de
Administrativo Almacenes

Figura 80 Organigrama de la Gerencia de Servicio al Cliente de la filial
importadora
Elaboracion propia.

Infraestructura:

Pais exportador:

Oficinas de la Direcciéon de exportaciones:

Oficinas

Computadoras equipadas con e-mail.

Software de Consultas de disponibilidad de stock de productos terminados.
Ver figura 81.

Telefonia IP. Nacional e Internacional.

Comunicacion Radial.

Agente Logistico: area integrada a la planta de maquila. Ver Anexo 05.
Oficinas equipadas de manera similar a las oficinas de la direccion de
exportaciones.

La parte operativa cuema con 2 lineas de embalaje para exportacion. Ver
figura 85.

Pais Importador:
Oficinas con similares recursos a la direccion de exportaciones.

Ambiente de trabajo valores y valoracion:
Ver acapite 5.5. Principios Corporativos.
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Material [R6-0886235 ADDICTION PROBADOR 4.5 ML
Tipo de materiaPRTE Productos Terainados
Unidad de medidUNI Unidad medida base UMI

mdad]  Res
Total 72.577,000 2,080
Duet Dumay DRP 2.347 888 0,000 0,680 |
DBO1 COP Boltvia - Du X 961,000 0,088 0,668 |
6101 Boltvia DRP PL X 561,608 6,600 0,080 |
DEL2 COP Chtle - Duss 1.659,600 0,680 8,088 |
8161 Chile DRP PL 1.659,680 6,680 6,688 |
DPR1 CDP Puerto Rico 727,688 8,000 0,688
610t Pto. Rico DRP PL 727,689 6,688 8,068
Material 26-6660235 ADDICTION PROBADOR 4.5 ML
Tipo de materiaPRTE Productos Terainados =
Unidad de medidUNT Unidad medida base UMY
|
[ﬂater\al [28- 8666235 ADDICTION PROBADOR 4.5 ML
Tipo de materiaPRTE Productos Tersinados
Unidad de medidUMl Unidad medida base UNI
Material 26-80080235 ADDICTEON PROBADOR 4.5 ML
Tipo de materiaPRTE Productos Tersinados
Unidad de medidUMl Unidad medida base UNE
I“. 1112 1. ro) catided] Resery [
PEG1 CETCO §.A. 61.673,600 0,000 0,686
PEB2 CPAC Peru 61.456,660 6,080 6,688
0181 Corp Planta Per( 61.456,000 0,000 0,688
6501 Ceuest-Corp Plan 6,000 0,608 6,686
PEG3 CDP PerG 326,688 6,080 6,668
6181 Per( Planta 326,600 6,608 0,686
c137
PEG4 CAT's y Ttenda d 91,680 6,088 8,000
6801 CAT Basadre 4,008 8,860 6,680
8662 CAT Wilson 206,600 0,008 8,080
066863 CAT Surco 206,608 0,608 6,688
0684 CAT Faucett 47,600 6,008 6,660

= - — = - ]

Figura 81 Verificacion de stock de producto terminado segin
Centro de Almacenamiento-Pais.

Fuente: SAP de la Corporacién. Ario 2002.
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6.3 LA REALIZACION DEL SERVICIO

6.3.1 Planificacion de la realizacion del servicio

6.3.1.1 Requisitos relacionados con el servicio de la Distribucion Fisica

Internacional:

De acuerdo a la politica de calidad figura 191, el sistema de distribucion
fisica internacional brinda un servicio que debe:

Realizar el servicio de abastecimiento de los productos terminados a las
filiales de la corporaadn, buscando satisfacer a los clientes en cuanto a
calidad especificada y en el momento oportuno.

a)

Primer Objetivo: Segurndad

Revisar las operaciones de la DFI que mejore la confiabilidad. Por ello
se revisaron los Diagramas causa-efecto, notandose causas raizales
en los embalajes que afectan a toda la cadena de abastecimiento. Ver
figura 69, 70 y 71.

b) Segundo Objetivo: Velocidad

f)

g)

Se observaron operaciones cuellos de botella, las cuales serian
sustituidas por otros procesos que den flexibilidad, sin perder la
seguridad y esperando tener mayor velocidad.

Tercer Objetivo: Menores costos:
Evitar los reprocesos como el uso del reembalaje de las mercaderias,
realizando un estudio sistémico de los mismos.

Especializacion del personal, el personal debe tener la capacitecion y
entrenamiento para evitar se repitan emrores pasados y pueda ser
parte de la mejora continua de los procesos.

Determinar la capacidad gerencial encargado de la DFI que posibilite
el desarrollo de la misma.

Determinar en que manera la orientaciéon al cliente en el diseio del
embalaje, permitira incgermentar los ingresos a la corporacion.

Especificar procedimientos para los embalajes basado en el enfoque
al cliente.

Por tanto obtener un embalaje que le permita mejorar su posicion
competitiva.
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6.3.1.2 Flujo Principal de Procesos de la Distribucion Fisica
Internacional:

Los procesos principales son (Ver figura 82):

a) Creacion del Pedido
b) Armado del Pedido

c) Despacho del Pedido
d) Facturacién del Pedido

La actividad principal es la planificacion para acelerar los procesos de la
Distribuciéon Fisica Intemacional, considerandose los estimados a exportar
por campana y las anuales en el diseiio de la matriz de embalajes y en los
estimados de compras de insumos de embalaje para exportacion.

Asimismo al final se planifica una etapa de realimentacn de los resultados
obtenidos.

Adicionalmente, se recomienda considerar un flujo de procesos de

contingencia para el caso de DFl Manual, es decir sin el uso de
computadoras o cuando no se disponga de la red mfomratica.
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Estimados a Exportar por
campaiia o anuales

A 4

Disefio de los embalajes

’

Estimados de Compras de
insumos para exportacion

y

Creacion del Pedido.
Figura 83
" Subproceso
Armado de pedidos. operativo Figura
Figura 84 85
Despacho de Subproceso
pedidos. Figura 86 despacho Aéreo o
l Maritimo
Facturacién de
exportaciones. Figura 87
X
Recepcion de Pedidos Subproceso
de la filial recepcion Aéreo o
Maritimo

|

Realimentacion de Servicio
al Cliente de la Filial

Elaboracién Propia

Figura 82 Flujo Principal de Operaciones de la DFI Corporativo
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Abastecimiento de pafses / Ejecutivo de exportaciones de pafs

Leyenda:

] J l ‘ - ‘ : Proceso SAP
086201 Andials de
el
oL cobertura SD: Médulo SAP Sales &
m o Distribution
4| Reo® "I;E Revisar L——uc'm.:ummlp-_
asignacin Mmam‘ i .‘,,g
— . |
coordnacko Andlsis de Croar -
i | A et
yAdn.delm Stock ‘
No 07-08-01-02-00
Armado de
pedidos

u

=
Asignar Stock Creados

Figura 83 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-01-00 Creacién de pedido de exportacion
Fuente: Corporacion. Agosto 2001.
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Ejecutivo de pais

Abastecimiento de Paises

Jefe de Exportaciones de Almacén

BAAE DE DATOS DE

REGISTRO S8ANITARICS

- Descripaién extra

Notlificer a

Preparar Cage
”| pan Envio: 07-08-01
: Pk | |
FIN

Fuente: Corporacion. Agosto 2001.

Figura 84 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-02-00 Armado de pedidos de exportacién
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Balanza de
pesado de
cajas

le———— de los productos

Caja sellada
parte inferior

Posacabado. kajet Inkjet peso
Inkjet Pie de ley Sellado parte ~ ©0digo(s) y bruto,
(Domino A200 superior descripcion de lotel(s),
Pinpoint, con PT cantidad
interfase RS-232)
— L7
— | [T v '
Acondicionado

Pallet ’

Fuente: Corporacién. Afio 2002.

Figura 85 Linea de empaque de productos para su exportacién
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Area de Despacho

p——

07-0901-02-00
Armado de
Pedidos de

_________

Designar meterial
de empsaque

3

Vertficar
cantidedes en
drea de despecho

=

L8]
PICKING

No

Salida de
Mercaderfa

07-09-01
Facturaoién

FIN

Fuente: Corporacién. Afio 2001.

Figura 86 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-03-00 Despacho de pedidos de exportacion
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Jefe de Exportaciones de Almacén

Generar O/C BPCS
pars pals, validsr

poradar Ny No wdglancia de codigos
a4~ on pals establecido y
partida arancelaria
“manuai)
Pacidng. Fecture
0709010300 ~ [oaa] Anexos, Certiicado
Despacho de Imprimir » de origen, Cartificado
Padidos da Formularios de Mercanda
Exportacitn _‘ Peligrosa
P [SD]
e | | Comeisaién o
fecturadas ‘ Numérica
Determinar | 8D
..qu.mr.L VFO1 E
precios y Actualtzar OU
ciracen emaionn | EoLOe L ] neara
sgents logistico Transporthta g pats recsptor

Figura 87 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-04-00 Facturacion de Exportaciones
Fuente: Corporacién. Afio 2001.
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6.3.1.3 Verificacion de servicio:

Si se desea analizar el impacto del embalaje en la cadena de distribucion
fisica internacional, se sugiere basarse en la figura 36 que se vio en el
capitulo anterior obteniendose la Tabla 28:

ACTIVIDAD

Seguridad

Velocidad

Costo

Almacenamiento
de cajas de

Control de cajas aptas
para la DFI

Impresioén facil de identificar
en los racks

embalajes
Manejo de Politica de compras de | Armado de las cajas con
materiales cajas de embalaje por cinta adhesiva.
codigo de colores Evitar planchas de piso,
solapas largas de las cajas
que hagan dicha funcion.
Embalaje La caja debe tener Matriz de embalajes.

instrucciones para su
uso.

Debe ser paletizable
Dimensiones y apilable

segun al norma ISO
3394

Tamano adecuado.

Las cajas son
cargadas con un tipo
de producto, para
evitar confusion.

Inventarios de
bienes
terminados

Resistir las condiciones
de apilamiento

Cantidades establecidas
por caja

Facil de manipular

Facil de paletizar

Facil de control FIFO

Planeacioén de la
distribucioén

Ayuda al presupuesto del
DFIi dato peso-volumen
Reserva adecuada del
transporte

Ahorro de tiempos por estar
ya planeado

Procesamiento
de pedidos

Informacion a la mano

Se puede saber el
costo del producto ya
embalado

Transporte

El embalaje debe
resistir toda la travesia
Debe facilitar las
inspecciones

Facilitar acarreo

Debe ser paletizable
Rotulado que ayude a
identificarlo

Almacenamiento
de Productos
Terminados

Pais importador

Caja acorde a las
condiciones de
almacenamiento del
almacén importador
Evitar el reembalaje y
rerotulado

Servicio al
cliente

Producto conforme

Llegar rapido debido a
menores procesos.
Producto disponible a
tiempo.

Menores mermas
Practicas planificadas
Menores control de
calidad entonces
menores costos

Tabla 28 Actividades a Verificar.
Elaboracién Propia
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6.3.2 Procesos relacionados al cliente

6.3.2.1 Requisitos especificados con el cliente: Se evaluara segun la
29. (Se a marcado con “X” como ejemplo).

tabla

Requerimientos del Cliente

poco
impor-
tante

impor-
tante

muy
impor-
tante

Criterio para evaluar el Nivel
del Servicio

Posiciéon

versus la
compe-
tencia

Tendencia

+ =

Tiempo de entrega de la orden

Tiempo de respuesta de la orden

Frecuencia de envios

Adaptabilidad de vehiculos -

x| <

Conduccién de la competencia

Calidad de defectos del Picking

[

Cantidad de defectos del
Picking

Corte de inventario hecho saber
al momento de realizar la orden

Corte de inventario dado en el
envio

Presentacién del producto

Identificacion del producto

Identificacion del pallet

Calidad de servicio del teléfono
de contacto

Respuesta a las quejas

Respuesta a los cambios cuando
hay problemas

Documentos de embarque claros
y legibles

b I ) ) B I o] oo

Calidad de la nomenclatura de
documentos

X

Ratio de la calidad global

Tabla 29 Rendimientos Internos y Externos con Enfoque de Benchmarking para un
Departamento de Despacho Logistico Comercial.

Fuente: Domier, Enrst, Kouvelis. Global Operations and Logistics. John Wiley & Sons,

Traduccién propia.

Inc. USA. 1998. Pagina 391.
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El Producto Terminado del Cliente
a) Caracteristicas de los productos terminados:

Las caracteristicas principales de los productos terminados a exportar estan
delimitadas en la Tabla 30.

Dimensiones: Largo: 110 mm. maximo.
Ancho: 100 mm. maximo.
Alto: 350 mm. maximo.
Densidad: 1,5 g/cm3 maximo.
Acabado: Alto.

Lo cual implica que la caja de embalaje sera la
que soporte todas las cargas externas.

Rango de Temperatura | 10 °C a 35 °C

de almacenamiento =

Rango de Humedad de | 40% a 95 %

almacenamiento
Presioén atmosférica Lima- Peru: 1 Atm. (0 msnm)
Bogota- Colombia: 0,74 Atm. ( 2600 msnm)
Cuidados - Productos fragiles y no fragiles
- Conservar Posicion vertical
Peligrosidad Ninguna *

* De acuerdo con la Clasificacion de la International Air Transport
Association IATA.

Tabla 30 Delimitacién por el tipo de producto de la corporacion

Elaboracién propia

b) Componentes del Producto Terminado:
El producto terminado tiene las siguientes partes: bulk, envase y empaque.

Ver figura 88.

Capitulo 6 Pagina 193



2. Envase + empaque*

[ 3 Producto Terminado o PT

\ B 7

1. Bulk envasado

Figura 88 Componentes del Producto Terminado (La foto es sélo con fines
didéacticos)

* En este caso el empaque es la “Caja de Presentacion”
Foto: Charles E. Tudor, CP-P / MH. California. USA. 2001

c) Especificaciones basicas del Producto Terminado a exportar:
Los componentes son:
Caddigo del producto terminado
Dimensiones
Peso neto de contenido
Peso bruto
Volumen Aparente
Volumen real
Peligrosidad (segun IATA)
Pie de ley
License number o registro sanitario
Partida arancelaria
Certificado de origen
Diagrama de Ensamble de Producto terminado
Ficha de Embalaje Aéreo
Ficha de Embalaje Maritimo.
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d) Procesos para la Gestion de Aprobacion los Productos terminados a
exportar:

Muestrario de patrones: muestras aprobadas del producto acorde a los
requerimientos del cliente.

Panoplias: Conjunto de muestras de Producto Terminado en las cuales se
indican el tipo de defecto y si es tolerable o no.

Tipos de Defectos:
Por ello cada producto tendra clasificado sus tipos de defectos.

Por ejemplo: Para un lapiz labial:

- ralladura: falla menor.

- sin pie de ley: defecto mayor.

- Caja abollada: defecto mayor. Ver ejemplo en la figura 89.
- Producto con otro color de bulk: defecto critico.

Abolladura

Figura 89 Empaque (Caja de presentacién) con Defecto después de
importado el producto terminado

Segun la Tabla 31, se definen los DA.

Capitulo 6 Pagina 195



TIPO DE FALLA Fallas Acumuladas (DA)
basadas en n

CRITICA 0,65
MAYOR 1,54
MENOR 6,50

Tabla 31 Fallas Acumuladas DA

Aprobacion de lotes:
La inspeccion puede ser normal, reducida o estricta, los criterios se ven en la
figura 90.

Siendo Control de Calidad de la Filial Importadora la que procede de
acuerdo a los criterios de aceptacién o rechazo de los lotes. Ver figura 91.
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Inspeccion

Normal (1)
.| MIL-STD 105D
- Level Il =
[
. 1

- Ultimos 10 lotes han sido

Si 2 6 5 lotes han ace_ptados .

sido rechazados - Flujo de la Produccién es

estable
- Considerado de ser
|___adecuado l
Reducido (2)
Estricto (3) M'L-E:TD'1l 0SD
MIL-STD 105D eve
Level Il !
- Un lote es rechazado
- La velocidad de despacho
+ aumenta y disminuye
5 sucesivos lotes - Considerado a ser
han sido adecuado
aceptados

Figura 90 Cniterio a seguir para seleccionar el tipo de inspeccién por Control
de Calidad en la Filial del pais importador.
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Lote de “N” unidades

: |

Muestra de “n” unidades

A 4
Control (Normal o Reducido o Estricto)

' '

Numero de fallos menor Numero de fallos mayor a
igual a Ac Ac
_ v
Lote Aceptado Lote Rechazado (*)

Figura 91 Criterio de Aceptacién o Rechazo de un Lote

(*) En nuestro el rechazo implica Seleccién o Acondicionamiento o
Destruccion

Fuente: Investigacién y Desarrollo. 2001
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6.3.2.2 Requisitos no establecidos por el cliente:

El cliente puede no expresar todos sus requerimientos para que se lleve a
cabo adecuadamente su proyecto por ello se consideraron:

a) Control de inventarios Primero en Entrar Primero en Salir. O FIFO (FIFO =
First In First Out).

b) Que los materiales no causen alergias a los operarios.

Rinitis:

Las cajas no deberan soltar excesiva cantidad de polvillo tal que cause
alergias a los operarios. El acabado del liner exterior debe ser liso y estar
limpio en las instalaciones del almaceén.

Equipos de Proteccion para operarios contra accidentes:

Casco contra caida de bultos.

¢) Que las cargas no sean nocivas a los operarios.

Handling de las Cajas de Embalajes:

De acuerdo a la nomatividad en la Comunidad Econdmica Europea
Directiva europea 90/269/CEE sobre las disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la manipulacion manual de cargas que
entraine resgos, en particular dorsolumbares, para los tabagjadores, se
tiene:

El Peso Maximo de la Carga:

A modo de indicacién general, el peso maximo que se recomienda no
sobrepasar en condiciones ideales de manipulacion es de 25 kg. Se
entiende como condiciones ideales de manipulacibn manual a las que
incluyen una postura ideal para el manejo (@rga cerca del cuerpo,
espalda derecha, sin giros ni inclinaciones), una sujecion firme del objeto
con una posicibn neutral de la muiteca, levantamientos suaves,
espaciados y condiciones ambeattakes favarables.

“No obstante, si la poblacién expuesta son mujeres, trabajadores jévenes
O mayores, o si se quiere proteger a la mayoria de la poblacién, no se

deberian manejar cargas superiores a 15 kg.”.
En la Tesis se adopta el peso maximo de 15 kg. por caja de embalaje de

transporte segun ISO 3394 a especificar en el SAP. Y para excepciones
hasta 25 kg.

Se sugiere consultar la Directiva Europea 90/269/CEE o su homélogo en
Espafa el cual es el Real Decreto 39/1997 (www.telecable.es).
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d) Que las practicas sean faciles de aprender por los operarios en toda la
cadena de abastecimiento.

e) Test para los productos terminados:
Desde el punto de vista de embalajes se tiene 2 pruebas: Test de caida y
test de hermeticidad. Otras pruebas a criterio del Jefe de Packaging. Ver
capitulo 2.

f) Camara de aire para los productos hidroalcohélicos (caso perfume).
envasados en frascos de vidrio:
Para la exportscion de perfumes en frascos de vidrnio estos deben tener
una camara de aire de 5% si las condiciones de envasado son de 20 °C y
a 1 Atm de presion atmosférica. La omisién de la presente camara de
aire ocasionar la explosion de los frascos de vidrio durante el transporte
por efecto de la temperatura y dilatacién del fluido hidroalcohélico. Para
el presente estudio llevé 1 ano de pruebas.

g) Consideraciones de Disefio de las cajas de empaque para el producto
terminado a exportar:

Las cajas de empaque o de presentacion (Ver figura 88) pueden ser
suscegtibles a la ralladura o abolladura es por ello que en su diseio se
debe considerar:

g.1) Buena Geometria. Mediante un programa de Autocad Lisp. Se
generan los planos de las cajas de empaque cartulina para
empaque desde alturas de 50 mm. hasta 150 mm.

g.2) Materal Adecuado. Un material recomendado es el Foldcote 16 (es
un tipo de cartulina). Espesores mas delgados pueden abollarse con
facilidad.

g.3) Para el Arte se hace uso del software Adobe Distiller para compartir
los disefios entre Ingenieria (Plataforma PC) y Artes (Plataforma
Mac).

g.4) Durante la fabncacion de las cajas de empaque Presentacion, la
humedad ambiente o brisa marina, puede jugar un rol negativo en la
duracion de la cajas de presentaaon.

g.5) Cuidados: Las impresiones o stamping en plateado o dorado deben
ser protegidas, debido a que su brillo tiende a resaltar las ralladuras.
También existen las cartulinas con recubrmiento metalico en
dorados o plateado muy brillantes.
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g.6) Acabado exteriores de las cajas de empaque de presentacion.
Los recubrimientos de las cajas de empaque dan el acabado y
duracién de éstas, usualmente se realizan de acuerdo a la Tabla 32.

Tipo de Acabado Exterior Observacién

Sin recubrimiento No se recomienda, porque sera
dificil remover la suciedad
impregnada.

Barnizado simple Es muy variable el proceso

Barnizado Ultravioleta o UV Es lo usual

Plastificado con Polietileno Se tiende a rayar muy rapido

Plastificado con Polipropileno Rayado mas o menos

Plastificado con Acetato de Tiene buena proteccion contra la

Celulosa rayadura. (Indugraficas- Colombia)

Tabla 32 Tipos de acabado para cajas de presentaciéon de los

productos

Terminados
Elaboracién Propia.

Observacién 1: El bamiz no debe estar muy fresco o pegajoso. El
problema es que si esta muy fresco se pueden adherir las cajas de
presentacion con el transporte y luego despintar una a la otra.

g.7) Protecciones exteriores de las cajas de empaque de presentacion.
Los Protecciones exteriores de las cajas de empaque procuran
incrementar la proteccién del acabado del producto, usualmente se
realizan de acuerdo a la Tabla 33.

Observaciéon 1: Proteccidon temporal: en el caso de bolsas de
proteccion se recomienda su uso temporal y la vendedora debe
retiraria antes de que la vea el cliente final.

Observacion 2: Proteccion contra la Accion de los Radiacion solar:
Existen recubrimientos y aditivos que puedan dar una proteccion
adicional a las resinas o filmes a la accién de la radiacion solar o
proteccion anti-ultravioleta y evitarse despinte o decoloren las cajas
de presentacion.

Observacion 3: Se recomienda si el Termoencogible es abierto en la
parte inferior sea con alto relieve en la base, porque sino la base de
la caja de presevtacon puede rasparse en su transporte.
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Tipo de Protecciéon Exterior

Observacion

Sin protecciéon

Producto muy econémico.

Embolsado sellado

La caja de PT se protegera pero
la bolsa se rayara. Material
polietileno de baja densidad con
Espesor minimo del igual a 0,04
mm. del film.

Embolsado sin sellar

La caja de PT se protegera pero
la bolsa se rayara. El no sellar es
mas econdémico, tener cuidado de
que no se salga la bolsa con el
movimiento. Espesor minimo del
polietileno de alta densidad igual
a 0,01 mm. del film.

Termoencogible o Precintado

Es una forma usual de proteger y
evitar la violacion del producto.
Material usual es PVC con
Espesor aprox. de 0,03 mm.

Encelofanado

Es una presentacién de lujo para
proteger y evitar la violacién del
producto. EIl equipo y entrena-
miento es costoso. El material
Trespaphan o el Celofan puede
ser una buena alternativa.

Tabla 33 Tipo de proteccidén para Cajas de presentacién de producto

terminado.

Elaboraciéon propia

g.8) Para el embalaje de las cajas de empaque sin casilleros se

recomienda reducir

entre si.

el movimiento relativo, para evitar se rayen
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6.3.3 Diseno y Desarrolio
La presente metodologia se aplicara al caso de Envios Maritimos desde el

pais Peru, al final se realizara una extensiéon de lo desarrollado para los
envios aéreos.

6.3.3.1 Etapas:
Se diferencian las siguientes etapas:

a) Lo que se desea hacer:

La visidn de la distribucion fisica internacional de mercaderias se indica

en el esquema de la Figura 92. La mercaderia sera embalada en cajas
de transporte seguin la noma ISO 3394, las cuales seran paletizadas en
pallets de 1,2x1x0,15 m. y contenedores de 40 pies. El despacho de
exportaciéon sera de acuerdo a la figura 93 y la recepcion de la
importacion sera de acverdo a la figura 94.

b) Analisis de riesgo:
Se percibi6 en toda la empresa y sus filiales un gran temor de
implementar un sistema de embalaje que pueda tener resultados
negativos, mas aun por tratarse de implementar un sistema que no se
conocia de otra empresa de la cual copiar ¢ adaptar. Por tanto se deberia

avanzar cautefosamwente hasta ir romprendo los antiguos paradigmas, a
dicho temor se le llamara “Riesgo Mental’. El nesgo mental puede

fruncar todos los avances con tan solo darse una falsa alarma o una falsa

percepcion en los avances. Por ello se tomaron medidas de adecuada
comunicacon antiapandose a cada paso.

c) Estudio Técnico:

El problema principal detextado en el diagrama de causa —efecto figura
70, es el colapsamiento de las cajas de embalajes, sobre todo de las
cajas del pruner piso debido a que soporta el peso de las cajas puestas
encima de ésta.

Calculo de la Altura de apilamiento:

Un container tiene una altura interna de la puerta de 2,3 m.
El pallet tiene una altura de 0,15 m.

Altura de maniobras: 0,15 m.

La altura de apilamiento de las cajas de transporte sera igual a la altura
interna de la puerta del container menos la altura del pallet y menos la
altura de maniobras, lo que sale:
2,3-0,15-0,15mlocualesiguala 2,0 m.

Por tanto la altura de apilamiento de cajas de transporte es de 2,0 m.
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EXPORTADOR

Linea de Despacho de Exportacion

Distribucién Fisica Internacional

Muelle

Muelle

Despaletizador

>
IMPORTADOR
Cliente
Final

| ‘ Despacho al Cliente

Figura 92 Esquema de la Linea de Distribucién Fisica Internacional a implementar las cajas de transporte segun

I1SO 3394.
Elaboracién propia.

_Ca_ai_tﬂlo 6
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Productos a AREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES
despachar
Preparar caja de
transporte:
Encintar fondo
] Llenado del
v Rotulado de la Paletizado en Refuerzos en ‘Recubri- container tal Consolidado
Embalaje de los caja de parihuela de esquinas miento con que la carga de la Carga.
productosen la [™>| transporte + ®| 1200x1000 [™] (**)y tapa [ *| stretch film Pl esté balan- [~ ®|Packing List
cajade Sellado mm. (*) protectora ceada (***) por pallet
transporte l
Entrega al
(*) Para cargas muy densas se puede utilizar el pallet de 1200x800 mm. Agente de
(Europallet) Carga para
(**) Los esquineros son opcionales en los paises que lo requieran. ) su
(***) Centro de gravedad centrada exportacién
Figura 93 Diagrama de blogues nuevo simplificado del subproceso de la linea operativa de despacho de exportacion.
Caso Maritimo (o regular). Actividad del Outsourcing.
Elaboracién propia
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AREA DE RECEPCION DE IMPORTACIONES

Agente de
carga

|

|

Cerrar caja |
rde transporte

—

Almacenar

Pasar al
disponible

Verificacion de
Veriﬁcac}én de| , cgntidades Contfol de | Productos | gy _|
Container fisicas segin calidad Conformes
lista por pallet
1 |
No
" Programar
acondicionamiento

Elaboracién propia

Figura 94 Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la linea operativa de recepcién de importacion.
Caso Maritimo (o regular). Actividad de la Filial Pais Importador.
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Analisis Estatico:
En la figura 95 se ve que la caja del primer piso es la que soporta todo el
peso de la columna de apilado.

Cajal X
Cajal X
Cajal X
Cajal X
Cajal X
Cajal X
Cajal X
Cajal X |

Caja critica, soporta a todo
el peso de encima.

Figura 95 Apilado de Jas cajas de embalaje de transporte

Analisis Dinamico:

Si bien la caja durante el transporte esta sometida a vibracién. Para evitarse
ésta prueba se asumira dentro del factor del Box Compresssion Test (BCT)
real, teniéndose:

BCT real de la caja = 25% del BCT tedrico o de laboratorio.

Dentro de ese 25 % estan considerados también la vida de 6 meses de la
caja, su resistencia a la humedad y temperatura del disefio.

Analisis estadistico:

De otro lado el Operador Logistico Larissa llegd a facilitar la data de
embalaje de los productos terminados por caja de embalaje antigua, lo cual
nos sirvié para estimar los pesos que contienen las cajas de ese entonces y
el peso estimado a usarse en las nuevas cajas.

Se verificd que las cajas que contenian mayor peso eran las que colapsaban
en los primeros pisos de apilamiento. “Causa Raizal Detectada”.

Ver figuras de Caja y Pesos Antiguas figuras 72, 73, 74 y 75.
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Definicion de la Geometria (Forma) de la caja:

El cliente tenia la percepciobn de que las cajas de embalaje eran muy
grandes debido al espacio vacio que tenian muchas cajas del sistema
antiguo. Se compararon la base de las cajas antiguas (A, B, C y D) ver
Anexo 2 y figura 96, optando por la caja ISO de base mas proxima es decir
la de base 400x300mm.

La ventaja de la nueva caja es que seria normalizada, la cual se puede
paletizar con facilidad y su menor tamaiio implicaria menor capacidad por
caja lo cual implica menor posibilidad de colapsar.

CajaISO de
600 x 400 mm
Caja antigua de Seleccion de
460x302mm caj s
X roxima
\\‘\ Caja ISO de Tamaﬁo
\\ 400x300mm para la
N, Nueva caia
“a Caja ISO de Tamaiio
300 x 200mm pequeiio
(opcional)
Figura 96 Base de Jas cajas de embalaje de transporte (Largo y Ancho)
Basado en: Norma 1SO 3394.

Si se compara sus rendimientos por su relacion de areas se tiene:
Antigua =460x302 = 138920 y

la Nueva = 400x300 = 120000,

lo cual da Nueva /Antigua = 120000/138920 = 86,38 %.
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La nueva base de la caja es el 86% aprox. del area de la antigua caja.

Lo cual da una capacidad en peso estimado en base a la mediana ver
figuras 72, 73, 74 y 75.

Capacidad en Caja Nueva A = 0,86x7,7 = 6,62 kg. aprox.

Capacidad en Caja Nueva B = 0,86x 9,6 = 8,25 kg. aprox.

Capacidad en Caja Nueva C = 0,86x 9,5 = 8,17 kg. aprox.

Capacidad en Caja Nueva D = 0,86x 19,2 = 16,51 kg. aprox.

Hasta ahora se ha calculado un estimado pero el area real de la nueva caja

de embalaje de productos a contener es en base a su area interna y
proporcional a la altura de la caja que no necesariamente se mantendra.

Calculo de la Medidas intermas de Largo y Ancho de la caja para
exportaciones:

Los materiales de carton corrugado a utilizar tendran espesores que van
desde los 4 mm (cartén simple cormugado onda C) hasta los 5,5 mm (cartén
doble corrugado), se calculara el tamaiio de las medidas internas utilizando
con el carton mas grueso.

Calculo de las medidas intemas de la base de caja segin modulo %4:

Largo intemo =400 — 2 x 5,5 = 389 mm
Ancho Intemo = 300 — 2 x 5,5 = 289 mm.

Asumiendo una tolerancia total maxima de 3 mm, obteniéndose:
Las medidas intemas de la caja seran de 386 x 286 mm.

Determinacion de la altura interna de la caja a utilizar:

De la data recopilada se tiene en agosto del 2001:
Altura de las Cajas en CPAC Colombia: 125, 165, 235, 290 y 300 mm.
Altura de las Cajas en CPAC Francia: 160, 190 y 240 mm

De acuerdo a las necesidades globalaadas se definio las
Alturas para las cajas globalizadas: 125, 165, 200, 240, 270 y 300mm.

Dandose la siguiente nomenclatura a las alturas: 1X= 125 mm, 2X =165 mm,
3X =200 mm, 4X = 240 mm, 5X = 270 mm y 6X= 300mm.
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Detalles del Proceso de Manufactura:
Para evitar que las dimensiones de las cajas varien de lote a lote o de
proveedor en proveedor, se optd por utilizar la fabricacion por “Troquel” y de
acuerdo a plano, con lo cual los formatos aprobados ya no variarian fuera de
las tolerancias admisibles. Ver figura 97.

—afe
Solapa lateral de . _ .
_pegado Solapa externa Solapa interna
exierionmente,de.la (Sirve de base de | |(Sirve de piso para los PT)
caja externa la caja) !
(Sirve de piso)
Ventajas

a) Al utilizarse troquel, la variacién dimensional es menor.

b) La solapas internas hacen un piso interno inferior y superior

c) La solapas internas evitan corten los productos al momento de cortar
la cinta adhesiva para abrir la caja de transporte

d) La solapa lateral de pegado debe ser externa para que el interior de la
caja sea un rectangulo sin defectos. (El pegado lo realiza el fabricante
de la citada caja.

Desventaja:
a) Necesidad de Troquel. Coste Fijo. Mantenimiento Anual.
b) Tiraje minimo 1000 unidades por orden de compra.

Figura 97 Ventajas de la Formna de la caja de Transporte - Exportacion.
Proceso: troquelado

Elaboracién propia
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Adicionalmente las solapas internas de la base formarian un piso, ahorrando

poner el separador de piso y de igual forma para las solapas superiores. Ver
figura 97.

De otro lado la solapa lateral de la zona pegado seria adherida

exteriormente, tal que en el interior de la caja se forme un rectangulo exacto.
Ver figura 98.

Sellado con cinta
adhesiva de 2 pulgadas
de ancho

Solapa de pegado de
fabrica de la caja debe
ser Exteriormente

Figura 98 Detalles de Pegado de la caja y el Sellado
Elaboracién propia

El liner externo del cartén corrugado debe poder imprimirse con la impresora
Pinpoint. Ver Figura 99.

Print Formars:
21 drop 7 drop
16 drop 5 drop

12 drop Up ro 3 hnes of print inn mixed dynanuc formars
Acrual (3x7} 12 and 21 drop print samples

Figura 99 Impresién Domino Pinpoint Drop = gota

Fuente: Domino Pintpoint.
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Modelos de cajas a utilizar:

En base a los estimados de demandas se determinaran los modelos a
fabricar. Debido a que el proveedor su lote minimo es de 1000 cajas
entonces se puede generar mas tipos de cajas utilizando éste criterio.
Consumo de las cajas antiguas. Ver en la tabla 34.

Consumo Peso
Medidas Volumen | promedio Peso Maximo
Caja Internas en interno mensual Mediana De
Antigua mm. (cm3) de carga | carga
(unidades)* (kg.) (kg.)
A 460x302x118 16392 2520 7,70 15,9
B 460x302x155 | 21532 6758 9,60 17,2
C 460x302x202 | 28061 6295 9,50 19,1
D 457x297x297 | 40311 1434 - 19,2 20,2
Tabla 34 Cajas Antiguas para exportacion
Fuente: * Ver Anexo 6 consumos de cajas.

Calculo de las nuevas cajas de embalaje:

Consumo promedio mensual caja 1X = 16392 x 2520 / 13799 = 2993
Capacidad peso mediana caja 1X =7,62 x 13799 / 16392 = 6,48
Capacidad peso maximo caja 1X = 15,9 x 13799/ 16392 = 13,38

Antiguamente se tenia 4 tipos de cajas (A, B, C y D) ahora se tendran 6 tipos
de cajas (1X hasta la 6X). Con lo se tendra alta flexibilidad al embalar y
formar una matriz de embalajes. Ver los resultados de la estimaciéon en la

tabla 35.

Volumen | Consumo Peso
Medidas interno promedio Peso Maximo
Caja Internas en (cm3) mensual Mediana De
mm. de carga carga
(unidades) (kg.) (kg.)
1X | 386x286x125 13799 2993 6,48 13,38
2X | 386x286x165 18215 7988 8,12 14,55
3X | 386x286x200 22079 8000 7,47 15,03
4X | 386x286x240 26495 ™) 9,41 18,03
5X | 386x286x270 29806 @) 11,90 14,84
6X | 386x286x300 33118 1745 15,77 16,60
Tabla 35 Primeros estimados para las nuevas cajas para exportacion
(*) Sin estimado, para futuros productos en proceso de disefio.
Elaboracién propia
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Numero de pisos de cajas de apilamiento

Un container tiene una altura interna de 2,30 m.

De los cuales 0,15 m es para maniobra (levantar la carga con el
montacarga)
Y 0,15 m de altura del pallet (parihuela)

La altura de apilamiento maximo de cajas es: 2,30-0,15-0,15 m.
Es igual a 2,00 metros.

Para una altura de apilamiento de 2,00 m 6 2000 mm. Se tiene:

Altura externa de la caja 1X

= altura intema + espesores de cartéon x 4+ holgura

=125 +4,2 * 4 +4 = 125+ 16,8 +4 = 145,8 mm.

La holgura se estima en funciéon a que las cajas de cartén una vez
que estan con carga y-apiladas van cediendo con el tiempo, los 4
mm., se estima que cedan a lo maximo en 6 meses.

Pisos de cajas 1X = 2000/ 145,8 = 13

Los pisos de estiba se tienen en |la tabla 36.

Caja Factor de apilado Total cajas por pallet
1X 13 130

2X 10 100

3X 9 90

4X 7 70

5X 6 60

6X 6 60

Pallet ISO 1200 x 1000 mm. Total cajas por cama = 10
Resistencia del pallet en piso = 1000 kg.
Resistencia del pallet en rack = 600 kg.

Tabla 36 Pisos de Estiba por tipo de caja

Elaboracién propia
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Estimacion de la Resistencia por caja:

La resistencia a la compresidn vertical de la caja se determina con el
Box Compression Test (BCT), siendo:

BCT real = Capacidad mediana en peso x (Nimero de pisos-1)
Estimando:

BCT real 1X: 6,48 x (13-1) = 77,76 kg.
BCT real 2X: 8,12 x (10-1) = 73,08 kg.
BCT real 3X: 7,47 x (9-1) = 59,26 kg.

BCT real 6X: 15,77 x (6-1) = 78,85 kg.

Se tomara como FS: factor de seguridad es una caja adicional.

La resistencia recomendada para este tipo de caja es de BCT real 80
kg externamente para los productos terminados a transportar.

Estimacion del ECT:

Estimado con la ley de Mc Kee ver figura 100, entonces dado que
todas las cajas tienen el mismo largo y ancho, entonces todas las
cajas tendran similar BCT, con fines de calculo se asumiran iguales.

Ejemplo: si ECT: 7,40 kN/m; Calibre = 4 mm. y Largo de la caja = 39
cm. y Ancho de la Caja 29 cm. Entonces se tiene:

ECT = 7,40 kN.
Calibre = 0,4 cm.
Perimetro = 2 ( 39 + 29) cm.

En la férmula de la figura 219 se obtiene:

BCT = 5,87 X 6,33 X f(RC)(0,4 X 2(39 + 29))
BCT = 320,3 kgf.

Entonces el BCT real = 25% BCT = 0,25 x 320,3 = 80 kgf.
BCT real = 80 kgf es justo lo que se requiere para la caja de
embalaje.
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De: Control de Calidad <ccalidad@carvimsa.com>
Para: Jaime Egusquiza

Asunto: Férmula de Mc Kee

16/08/2001  05:43 p.m.

Sr. Jaime Egiusquiza:

La presente es la ecuacion de compresion de la caja.

BCT= 5,87 X (ECT) X ffRC)(CALIBRE X PERIMETRO)
BCT: BOX COMPRESSION TESTER

ECT: EDGEWISE CRUSH TESTER

f{RC): FUNCION RAiZ CUADRADA

Esta es una féormula de MCKEE simplificada.

Ejemplo:

ECT:6,33 KN/m

CALIBRE:3,894mm= 0,3894 cm.

PERIMETRO: 2(43,3 + 32,4)cm.

BCT: 5,87 X 6,33 X f{RC)(0,3894 X 2(43,3 + 32,4))
BCT: 285 kgf aprox.

Nota importante:

La féormula aqui descrita no es mas que una prevision tedrica de la resistencia a la

compresion vertical. S6lo permite una estimacion del valor real practico y solo se

puede aplicar a las cajas de cartéon ondulado doble cara cuya altura es superior a la

séptima parte del perimetro.
No se puede aplicar a los troquelados.

atte

Ing® Henry Santa Cruz
Control de Calidad

Figura 100 Férmula de Mc Kee para el estimar el BCT.
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Material de las cajas de embalajes:

Consideraciones:

a. Para evitar que las cajas absorban agua del ambiente, se
humedezcan y pierdan resistencia a menos de lo especificado, se
tendria que revisar los materiales de las cajas. Absorcion de la
humedad. Ensayo de Cobb se probaria de acuerdo a los
requerimientos aéreos.

b. Para que las cajas no estén muy viejas (o almacenadas mucho
tiempo), se tendria que desarrollar una estrategia FIFO.

c. Para que la adherencia de la caja de embalaje y Cinta Adhesiva, sea
6ptima se tendria que revisar los materiales de las cajas.

Detalles sobre la funcionabilidad de la estructura se ven en las figuras 101 y
102.

Especificacion del material de la caja de embalaje:

Debido a que la caja iba a ser troquelada se realizaron varias pruebas en
todos los tamaios, la empresa coordiné con la fabnca Centro Papelero en
Lima-Per.

En la Anexo 13 se tiene el certiicado de una de las pruebas en Centro
Papelero para la caja 2X, en la cual se obtiene el BCT real de 263 kg.
tedrico, 25% x 263 = 66 kg. aprox.

Se realizaron sucesivos ensayos de materiales y detalles en las formas
llegando a encontrar el ECT de 740 kg/m para obtener los 80 kg. de BCT
real.

Teniéndose las siguientes propiedades del cartén corrugado:

ECT (min.) = 740 kg/m (Norma UNE-EN ISO 3037)
FCT (min.) = 2,1 kg/cm? (Norma UNE-EN 23035)
Gramaje (min) = 650 g/m“ (Norma UNE 57-102)
Calibre = 4,2 +0,5 mm.

Cobb liner externo = 120 g/m?
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Onda o Flauta del carton
Requerimiento:
a) que sirva para amortiguar
los golpes.
Liner Fxterno de la caja l
Requerimientos: n Liner Interno de la caja
a) buena adherencia con la A
cinta adhesiva Requerimientos:
b) poca absorcion de agua o a) Basicamente que sirva
humedad _ para dar una cara
c) que no suelte mucho plana y de apoyo a la
polvillo caja
d) resistencia a la raspadura b) que no se desprenda
y handling polvillo ni pelusa
€) Pueda impnmirse inkjet y c) adherencia adecuada
no se despinte con la flauta u onda
f) Que no sea muy poroso, ni I
que retenga polvo externo. | |
g) Que pueda limpiarse el 32203
polvo con facilidad
h) adherencia adecuada con
la flauta u onda

Figura 101 Estructura del cartén para exportacioén. Cartén Onda C,
Doble cara o doble liner.

Observacién: el investigador revis6 los materiales adecuadamente y no
requirié de doble corrugado.
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Liner

la caja

Extermo de

caja de transporte

Fotos: CPAC Colombia. 2001

| Liner

Interno de
la caja

Figura 102 La Cinta adhesiva se adhiere al liner externo del cartén de la
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Sellado de la caja y rotulado:
Facil identificacion en todos los puntos de distribucion:

1) Impresion flexografica de la Caja de Embalaje, el color de
impresion cambia Bimestralmente de acuerdo al cédigo de
colores Eglisquiza. Ver Tabla 37.

2) El namero de la caja es indicado por igual niumero de franjas
en todas las esquinas laterales, facilidad de identificacion al
almacenero que las apila desarmadas (plegadas).

Ver figuras 103 y 104.

Fondo de la caja
unido por cinta

" adhesiva

(Ya no se utilizara

grapas)

Figura 103 Sentido de pegado de la cinta adhesiva
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Coédigo de la caja
Fecha de
fabricacion
Franja en la
esquina
1 franja o es la  Material

caja 1X -informacion del

- fabricante

Figura 104 Detalles del fondo de la caja de transporte
Observacion : la cinta adhesiva debe ir rotulada con el nombre
de la empresa para evitar infiltracion de drogas dentro de la caja.
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Planos de los Componentes de Embalajes:

Planos de las cajas de embalaje en el Anexo 08
Plano del Pallet de madera en el Anexo 09.

Amarre de las cajas de embalaje. Ver Figura 105 y Figura 106.

Figura 105 Equipo para colocar el Stretch Film para asegurar la carga
( la operacién también puede ser manual)
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Figura 106 Empleo de esquineros simple y doble.

Observacién: factible de aplicar en caso no sea suficiente sélo el stretch film.
Sélo fue necesario para Venezuela. La aceleracién de los polipastos al
descargar o soltar afectaban a la carga. Y por consideracién climatolégica
como tormentas en altamar

Foto: CPAC Colombia. Ao 2002.

El empleo de esquineros es util para casos especiales. Ver figura 106.
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Carga de los contenedores:

Verificar que el peso de la carga no supere la carga admisible del
Contenedor.

La distribucion de los pallets dentro del contenedor debe ser como se indica
en la Figura 107.

Distribucion de Panhuelas 1 200 x 1 000 mm. en un contenedor de

40 pies (Medidas intermas 12 030 x 2 345 x 2 395 mm.)

Altura de puerta 2 280 mm.

Total: 22 panhuelas en teoria. (Observacion: 20 panhuelas segin ensayos).

Distribucion de Parihuelas 1 200 x 1 000 mm. en un contenedor de
20 pies (Medidas internas 5 900 x 2 340 x 2 395 mm.)

Altura de puerta 2 270 mm.

Total: 10 parihuelas.

Figura 107 Distribucion de las parihuelas de 1200x1000 mm. en Jos
contenedores carga seca de 40 y 20 pies Crowley.

Elaboracion propia.
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El Centro de gravedad de la carga estibada en el contenedor debe estar en
el medio del contenedor para evitar se incline y balancee en ciertos

polipastos. Ver figura 108.

Existen polipastos especiales que evitan que la carga se voltee. Ver figura
109.

Container Bien - Container Mal
(Centro de Gravedad de la carga (Centro de Gravedad de la carga
estibada esta Centrada) estibada esta Descentrada)

Figura 108 La estiba de la carga dentro del Container debe estar Centrada

Elaboracion propia

Figura 109 Operacion de la grisa de colocar el Container sobre el barco

Foto: www.talma.com.pe/espanol/man alm carga impo.htm
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Revision, Verificacion y validacion:

La etapa de revisidn es a cargo del Implementador y la Seccion de
Metrologia.

La etapa de verificacion es a cargo del Implementador: Jefe de Embalajes.
La etapa de validacion es a cargo de los Gerentes de Servicio de atencién al
cliente del pais importador. Los cuales informaran a la Direccion de
Abastecimiento al Pais exportador y al implementador.

Responsables:
El responsable del proyecto es el implementador Jefe de Embalajes, al cual
se le ha dado el enpowerment para lograr los objetivos encomendados.

Requisitos funcionales y de desempeiio:
Se debera lograr reducir los costos operativos globales, reducir las mermas
y demandar menor tiempo a las areas al actualmente utilizado.

Informar a compras, Produccion:

El Implementador informara a compras sobre los prototipos para las
pruebas necesarias, los costos deberan estar siempre tratandose de
disminuir a nivel global. Es decir si en todo el proceso global se compraban 2
cajas, ahora se comprara una que soporte todo el ctado proceso pero a un
menor costo total a nivel directos e indirectos.

Produccion en el presente caso es el area de Despacho a Paises, se
coordinara las pruebas intemas drectaverte con ellos y las exportacones
las coordinara con la Drecadgn de Abasstexssdo a Paises.
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6.3.4 Compras

Estimados de Compras:
Los estimados de compras se planifican segun la demanda histérica y
se proyectara segun lo planificado por Marketing/Ventas.

Criterio de Generacion de Compra de Cajas:

Los requerimientos se generaran para toda caja que se estime que se
pueda comprar en una cantidad mayor o igual al lote minimo mensual
del fabricante y no llegue por debajo de su lote de seguridad.

Politica de Compras:

Se consulté con los proveedores de cajas en Peru y se observo que el
lote minimo de pedido era de 1 millar con un lead time de 10 dias, de
otro lado Compras podia manejar ésta cantidad minima como pedido
mensual en los casos mas criticos, siendo los 6 tipos de cajas
utilizados para las necesidades maritimas, aéreas y terrestres.

Inspecciones:
El proveedor de cajas debera ser inspeccionado de que cumpla con
las disposiciones de la fabncacion acordada con el cliente.

Requisitos para aceptar a un proveedor:
La Inspeccién y aprobaciéon del proveedor lo da el Departamento de
Metrologia del Cliente. Los puntos a evaluar son:

a) Analisis de ECT (laboratorio).

b) Analisis de BCT (laboratorio).

c) Analisis de Cobb (o certiiado del papel).

d) Manejar el codigo de colores para el control FIFO. Tabla 37.

e) Almacén con adecuadas condiciones para la preservacion de
los materniales.

Capacitacion del Almacenero, Compras, Despacho y Recepcion
de Importaciones:

a) Tener las tablas con los cédigos de colores al dia.

b) Apilar las cajas de acuerdo al Tipo

c) Llevar el control FIFO de acuerdo al codigo de colores, la vida
de la caja es de 6 meses desde su produccion.
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Mantenimiento de troqueles y artes:
Cada ano se solicitara muestras de las cajas, en caso de ser necesario se
corregiran los troqueles y los artes.

BIMESTRE COLOR Cdédigo Idea para
GCMI | recordar el color
Enero- Febrero Naranja . 80 Verano
Marzo - Abril Rojo . 76 Dia Madre
Mayo - Junio Azul . 394 Dia Padre
Julio — Agosto Negro . a0 Libre
Setiembre - Octubre Morado - 49 Seior de los
Milagros
Noviembre - Diciembre Verde . 21 Navidad

Leyenda: FIFO = First In First Out, o
PEPS = Primero en Entrar Primero en Salir

GCMI: es el codigo del color de acuerdo al fabricante de tintas para la impresion
de las cajas de embalaje mediante flexografia.

El presente codigo de color es solo para la impresion flexografica del arte en la
fabricacion de las cajas de embalaje.

Tabla 37 Cddigo de Colores para el control fabricacién y posterior control en el
almacén mediante FIFO o PEPS Bimestral Egusquiza

Fuente: Corporativo. Octubre 2001.
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6.3.5 Produccion y Prestacion del servicio

Levantamiento de las especificaciones de embalaje

Una vez definidas las cajas de embalajes segun la norma 3394, se necesita
iniciar la carga de las especificaciones de la matriz de embalaje para todos
los productos.

Inicialmente se empez6 recopilando la informacion de los productos mas
usuales, levantandose la data para cerca de 450 tipos de productos los
cuales a su vez podian ser especificados a los productos similares es decir
de igual envase y contenido en peso, pero con diferencia sélo de color. La
Figura 110 muestra los libros que se obtuvieron de la informacion que fue
levantada a mano de los productos en las nuevas cajas basada en la noma
ISO 3394.

Flujograma para la especificacion de los embalajes. Ver Figura 111

Para cada producto se debe definir los procesos para su armmado en fabnca
para ello se elabora su Diagrama de Ensamble. En el caso de los productos
a exportar se debe ademas generar la Ficha de Embalaje (Ver Figura 117)
en la cual se indica la disposioon de los productos en al caja de embalaje,
ésta ficha puede ser hecha a mano o ddbujo en CAD, dependiendo de las
faciidades que se tengan la ficha puede ser simulada o hallada sélo
maenagtramete, puede ser veriicada con productos terminados o con
modelos a escala. El Diagrama de Estbamiento es la hoja en la que se
indica la dstbbuadn y amaste de las cajas de embalage sobre el pallet o
parihuela (Ver Figura 118).

Diagrama de Caractesizacion del Proceso de Disefo de Embalaje de
Exportacion

Para poder realizarse la funcion DOsefio de Embalaps se necestan de
Objetivos, Entradas, Recursos, Procesos de Soporte, Documentos vy
registros, Responsables y Partrapantes; todo ello se traduce en las Salidas a
obtener y los clientes a satisfacer. Ver figura 112.
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AL as Cuavsdd. 445

Figura 110 Levantamiento de ficha de embalaje a mano en las cajas I1SO
basadas en la norma ISO 3394.

454 hojas equivalente a 1800 productos terminados aprox.

Estrategia seguida segun cadena ordenada de cédigos planos
de componentes query.

Fuente: J. Egusquiza. W. Rojas. J. Balois. R. Ampuero. 2001.
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Figura 111 Flujo de Especificacién de los embalajes al SAP
Elaboracién propia
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PARAMETROS DE CONTROL / MEDICION / SEGUIMIENTO RESPONSABLES Y PARTICIPANTES
OBJETIVO : Elabocar y especificar el embalaje requerido y
prusbas de transporte de acuerdo a las caracteristicss del 1. Jofe de Investigaoldn y Desarrollo de Envases
producio 1, Capacided de cubloaje dlarlo 2. Cubloador de embalaje
2, Capacidad de diagramacién dlaria 3. Digitador de ombatajo
3. Capacidad diaria de digitacién de norma 4. Outsourcing: Dibujante de embglaje
PROCESO
PROVEEDORES CLIENTES I
E 1. Verificar existancla de Diagrama de Ensamble raquerido
N 1. Requerimiento e-mail 2, Levantar Informacién de Diagrama de Ensamble S | 1. Dlsgrama de Estibamiento 1. Loglstica
| 1. Loglstica-paises T | 2 Cédigo de producto 3. Reallaar simulacién A | 2. Flcha de embalaje 2.ETl envaues
2. Jefe de Desarrollo R | 3 Cédigo de Diagrama de 4. Reallzar oublcaje L | 3. Normas (Adrea, Terrestre o 3. Larigsa
3. Jafe de Disehio A | Ensamble (EN) 6. realiaar prueba de transporte I | Maritima) 4. Jefatura de
| ; Leriesa D ; especicaciones de PT 8. Diagramar Fioha de EmbalajeFioha de Estibamiento O | 4. Plarios de componentss de g“‘m‘“ do
[ Provesdores ald Listado de lanzamlento 7. Cargar Informaci6n al sistsma SAP A | embalajes {caja, casllleros, vases
edemos de campahia 8, Crear normas S | esquinerva, stretch film,..) 5. Proveedores
8. Serviclo al clients 8§ 0. dapacifiar las normas extamos
10. Replicar informacién a productos similares 8. Servicio al clients
L
RECURSOS
PROCESOS DE SOPORTE 1. Hardware DOCUMENTOS Y REGISTROS
f 2 Sofware (PAJTUO1, Intemet, Lotus Notes, Acrobat Distlller,
Office, Autocad, simulador de embalaje)
3. SAP, VISUAL ETI 1. P-EDE-008
4. MADE (matsrtel de embalaje), ENEM (material de anvase) 2. -EDE-002
1. Larissa 3. I-EDE-003
2. Especficaciones tecnicas | REQUISITOS A CUMPLIR 4.1-EDE-004
3. Sistemas (techologia de Informecion) | 5. -EDE-C05
1. NTP IS0 £001:2000 6.F.233
2. |ATA (Aéreo) 7.F-234
3. IMO (Maritimo)

Figura 112 Diagrama de Caracterizacién del Proceso del Disefio del Embalaje de Exportacién

Elaboracién propia
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Especificacion del embalaje en el sistema

Para generar una especificaciéon de embalajes para un producto terminado
se debe indicar el tipo de caja de embalaje a utilizar y la cantidad de
productos terminados por caja de embalaje. Ver Figura 113.

Se puede cargar mas data como las fichas de embalaje y Estibamiento pero
es de importancia secundaria.

Visual.nonna embalaje: Componentes

Norma C1X200000002M

Datpsdegestién ;| Tdbrv. | Dim.  Componentes | Utilizaciones | Documentss

Pos |Tipo posicion | Componente _ Ctd tebrica Cantidad minifT
1_8{&: 4 x _EB-BOB_BQN : 9?]8 @ Embalaje ISO 1X ) _ _
el 20-66680882 ACEITE MIST MUSK PERFUME NP 10 =
[ﬂ'
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Matriz de Embalaje:

Un mismo producto puede tener varias formas de embalarse como en cajas
mas grandes y pequenas y dependiendo de su forma de envio. Para ello al
producto terminado se le adjuntan todas sus especificaciones de embalaje.
Ver Figura 114.

Visualizar NonnaEmbalajeExpedic (SHIP): Entrada rapida

& Norma de embalaje

viiidoel o ey o Rl el o R T DT
| Material e OO0 il WR, =l & BRSPS S SRS GUTAWY v s ST T
| _material | Norma de embalaje~  |Norma embal.alter.1 Norma errlﬁ_f_]
| 120-8668862 ACEITE MIST MUSK PERFUME NP 10 C1X268886802H | 2[4
i i
AN e

| P S e -

| £ - P, S

! |

B =N TS |

Wi N ok . | t
L o R !

a : i e
J 1 O —— o o . [N o
N I . : [ _ﬂy_@
1 E“Et—_ __E____' —————e - —— — —— — IE@’

| FTELLO (8 peurxd4 | OVR

Figura 114 Matriz de Embalaje de un Producto ‘

Capitulo 6 Pagina 233



Codigo EN

Dimension€s

Diagrama de Ensamble Peso Bruto y Neto del PT

Especifica
ciones de

Envases Volumen real
en ET1

Especificacion del Diagrama de Ensamble |__ ! Gesti6n de Patrones de
a todos los Productos Terminados Producto Terminado

v

SIMULACION del Embalaje
. en Base a Datos del Diagrama de Ensamble
Evaluaci h

on v

Volumét
rica en CUBICAIJE Real (con el producto fisico)

Visual Aéreo v Maritimo.
ETI v

Dibujo de planos — Fichas de Embalaje y
Diagramas de Estibamiento.

[_ Peso Bruto del Material, Peso neto, Volumen
y Dimensiones en MMO02

Desarrollo

de Envases l
en

Embalajes

Creacién de Normas de Embalajes

SAP !

Especificacién de Normas al Producto
Terminado.

Tipos:

P1M: Prioridad 1 Maritimo (Obligatorio)
P1A: Prioridad 1 Aéreo (Obligatorio)
P2M: Prioridad 2 Maritimo (Opcional)
P2A: Prioridad 2 Aéreo (Opcional)

REPLICACION de la especificacién de

Normas a los otros Productos Terminados que
tengan el mismo Diagrama de Ensamble

SAP

-

Figura 115 Fases para el disefio del embalaje
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6.3.6 Control de los dispositivos de seguimiento y medicion:

Calibracion certificada de balanzas:

Las balanzas de despacho para exportacion deberan ser calibradas por un
certificador externo, semestralmente, la balanzas deberan tener una
precisién de 0.1 gramos y deberan poder pesar a lo menos 30 kg.

La calibracion no certificada de las balanzas:
Para las balanzas anteriores, se realizara con una pesa patréon de 5, 15 y 25
kg. Se guardara un registro de su verificacién.

Renovacion de patrones de producto termninado:

Los departamentos de gestién de la calidad deberan renovar sus patrones
de producto terminado anualmente o cuando lo requieran por Ej. Pérdida,
daio.

Deteccion de equipos no conformes:

Trimestralmente se debera revisar que los equipos estén funcionando
adecuadamente, por Ej. Impresora de chorro de tinta para pie de ley,
dispensadoras de cintas, equipos de almacén de cajas de embalajes,
montacargas.

Inventario de equipos y status y su criticidad:

Todos los equipos deberan estar inventariados y llevar el control de sus
inspecciones y reportar su criticidad, para poder determinar su prioridad de
reparacion y mantenimiento preventivo.
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6.4 SEGUIMIENTO Y MEDICIONES:
6.4.1 Métodos para determinar la percepcion del cliente:

La evaluacion del cliente usuario lo realiza Servicio al Cliente de Paises:

Y la medicién de su satisfaccion puede realizarse por el nimero de reclamos
realizados, la cantidad de productos entregado a tiempo versus las
cantidades solicitadas a tiempo.

Asimismo las Gerencias de Servicio al Cliente de las filiales, reportan a su
respectiva Gerencia Corporativa. La aceptaciobn de Ila presente
implementacién de embalaje la comunican a la Direccién de Exportaciones y
la Jefatura de Embalajes, sobre su decision de aceptacion o no.

El Cliente Intemo Finanaas evaluara si los costos globales de embalajes
disminuyeron.

6.4.2 Seguimiento y Medicion de Procesos
6.4.2.1 Estudio econémico

Analisis Economico de una caso de Distribucion Fisica Intemacional
Maritima en una Transnacional:

Introduccion:

El motivo del presente acapite es simular econémicamente un caso de la
implementacion de la norma ISO 3394 para el embalaje de exportacion
maritima en cajas de cartén cormugado en una corporacién multiproducto.

Objetivo del Estudio
Hacer un analisis marginal de los costos nuevos versus los antiguos.

Se revisara los costos de los embalajes nuevos y antiguos, aplicando el
criterio de ceteris paribus es decir que los otros costos se mantienen igual o
no son afectados de manera relevante.
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a) Embalaje Exportacion Maritima: Ver Tabla 38.

Embalaje Maritimo
Componentes Antiguo Nuevo
Container Si Si
Parihuela de Madera Si ** Si ***
Caja de Transporte Si Si*
Cinta de Embalaje Si Si
Grapa de embalaje Si No
Rotulado Si Si
Total Componentes: 6 5
Tabla 38 Componentes de embalaje para el Transporte Maritimo
Elaboracioén propia

* Caja de transporte segun formatos ISO 3394.
** Parihuela antigua de 1100x1100mm.
*** Parihuela nueva 1200*1000 mm. o 1200 x 800 mm.

b) Determinacion del costo del producto terminado puesto en fabrica:

Nombre del producto: Colonia BB por 100 mi
Realmente se envasara 102 ml por frasco.

Componentes del Envase: Ver Tabla 39.

DESCRIPCION PLANO PESO | COSTO
gramos | UNITARIO US $

Frasco FROOO1A 181,8g. |0.35
Tapa TAOOO1A (29 0.05
Etiqueta ET0001A |0,5 0.05
Interior microcorrugado IN1045A 0,7 0.10
Caja de presentacion CJ0947B 1,2 0.25
Precinto de seguridad TEO0153C [0,05 0.03

TOTAL POR ENVASE: 2133 US $ 0.83 Délares.
Tabla 39 Componentes del Envase del Producto Terminado
Elaboracién propia

Costo Unitario por envase: US $ 0.83.
Peso por Envase: 213,3 gramos.

Materiales para el Bulk: Ver Tabla 40:
Ingredientes: Mixture of oil perfume (12,00%), Ethyl alcohol (x 80%),
Water (+ 8%) y Fixer (0,05-0,1%).

Propiedad importante para envio aéreo: Flash point: 23°C (closed up)
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FORMULA INSUMO
Costo Precio Costo
Peso Ingrediente | Unidadde | USS$ por
INGREDIENTES kg UsS $ Compra US$/kg
\_Agua 0,080 0.0008 US$/M3 10.00 0.010
Aceite de
Perfume 0,120 14.2800 US$/KG 119.00 [ 119.000
US$/ 200
Alcohol etilico 0,795 1.9875 KG 500.00 2.500
Fijador 0,003 0.1950 US$/KG 65.00 65.000
Colorante 0,002 0.0200 US$/KG 10.00 10.000
Total material 1,000 kg | US$ 16.4833
Tabla 40 /ngredientes para la férmula del bulk
Elaboracién propia
Costo de materia prima: 16.483 US$/kg
Costo de fabricacién: 0.900 US$/kg
Costo Total del Bulk : 17.383 USS$/kg _
Densidad bulk (25°C): 0,850 g/mil
Volumen por frasco: 0,102 litros
Peso de bulk por frasco  0,0867 kg
Costo de bulk por frasco: 1.5071 US$#rasco
Costo del Bulk estimado: US $1.50 Délares por frasco.
Costo del Producto Terminado puesto en Fabrica: Ver Tabla 41.
Fase Costo Peso
Uuss gramos
Bulk 1.50 86,7
Envase 0.83 213,3
Envasado (maquila) 0.50 0
Total: US $ 2.83 300
Tabla 41 Estructura de Costos del Producto terminado
Elaboracién propia

Costo del Producto: 2.83 dé6lares por unidad de producto
terminado (basado en un lote o batch de 1000 unidades).
Observacion: el producto esta listo para su venta a nivel
nacional. Para la exportacién se debe rotular el pie de ley con
las autorizaciones en el pais importador.

Costo ex - works: US $ 2.83 dolares la unidad sin incluir

embalaje de exportacion.
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PRODUCTO TERMINADO:
Dimensiones Finales: 68 x 60 x 138 mm.
Peso total del producto terminado: 300 gramos
Volumen real: 563,0 cm3
Posicién del Producto para su exportaciéon: Sélo vertical.
En caso de ser mercancia peligrosa: UN1266 y Flash Point de
23°C.
Hermeticidad apta para transporte aéreo: Si. (soporta 15 pulg. de
mercurio de vacio durante 15 minutos sin fugar bulk en posiciones
vertical y horizontal).

c) Diseino de Embalaje del Producto en la caja ISO segun 3394:
Caso Maritimo: Calculo de unidades por caja de embalaje:

Para una caja de exportacion de medidas internas de 386 x 286
mm de base. Y un producto de 68 x 60 mm. de base. Dividiendo

respectivamente se tiene:
386 286
68 56 4,2
60 6.4 4,7

Distribuciones posibles:
5 x 4 = 20 unidades por caja de embalaje (Ver caso A figura 116 ).
Solucién no éptima.

6 x 4 = 24 unidades por caja de embalaje (Ver caso B figura 116).
Solucién 6ptima.

Se tiene:
Distribucion en la caja: 6 x 4. Total unidades por caja: 24

Dimensiones internas de la caja: 60 x 6 = 360 mm. , 68 x 4 =
272mm.
Dimensiones externas de la caja de embalaje = 396 x 296 mm.

Calculo del Peso por Caja de embalaje:
0,30 x 24 + 0.44 (Anexo 08 Plano CJ-2032-C) =
7,20+ 0,44 = 7,64 kg

Peso de transporte de la caja embalada: 7,64 kg
El peso contenido por caja de embalaje 2X no debe ser mayor a 80

Newtons o aproximadamente 8 kg (Ver Anexo 08). Por tanto el peso
de la caja embalada es conforme.
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Caso A:

Distribucion 5 x 4
Orientacion Longitudinal
Unidades por caja: 20

£86

386

Caso B:

Distribucion 6 x 4
| |Orientacion Transversal
Unidades por caja: 24

286

68

Figura 116 Distribucion de producto de base 68 x 60 mm en
Caja ISO de medidas internas de base 386 x 286 mm.

Elaboracion propia.
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— Ingenleria de Packaging MASRO 0 OO MO/ { W USEAS THLAERS
E— E-mail Jegum nze@yataa.cnm FEQ324A
FICHA DE EMBAIAJE (PACKAGING SHEET) e B e 1625
FRODUCTD (FEDMET):
Colonia BB 100 ml
[O/ERADD POR (DESIGN BYR DSUADO POR (ORAWN BYX APVIBACO FOR (WPPROVED BYX PACA AT
JE /PA Plonix  Softwore J. Exsouiza 1/1

OSEIADO PARA EVO (IENVERY BYX [ €D (A

[m_ v g |

(D ABRIF EN CAJA

@

i
CcaJAI 2X J

HEDIDAS INTERNASI 386 x 286X 165nan
TEST ECT (EN ISO 30370 = 850 Kg/m

(3)PONER LOS PRODUCTOS DENTRO DE LA CAJA
386

-89,
) I

286

DISTRIBUCION + 6 x4 1
T0TAL DE PRODUCTOS= 24

EL PRODUCTO

OMENSIONES EXTHWNAS DEL
PRODUCT O TERMINAOO

REF . EN-OM3-B

del Prodmin (Toked Sdgh) (g) 300 »10%]
Qeygth) (mmk 68
Armhe (WRiN) (mm) & 60
/ ARura (Helght) (mm) : 138

Denusan (0enamy) (g/onf ) : 053

() SELLAR LA CAJA CON CINTA ADHESIVA

1

ESPECFICACIONES DE LA CAJA DE BMBALAJE MEINUAS EXTEFRNAS (DUTER:S ZES)
(EXPORT PADWGE SPECF ICATION) Lomghud b Ambn pot) 2% Loy b 185
{ Loy |+ AR fumy 10 1 Hulghd ) b

UMIDADES DE PRODUCTO POR CAJA (UNITS PER DXXPORT PACKAGING: 24
PESD BRUTO POR CAJA OE EXPORTACION Oxg) (EXPORT PADAGE GROSS WEGHT: 7.64 aw0x
VOLUMEN POR CAJA DE EXPORTACON {M3] §EXPORT PACKAGE VOLLMEN}: 0022

BRAATEE PFRLETEATD 8 68 1m

BT-00B-A [AIAS DFTRTADAS POR PALLET MARTIN0 (DIPORT PACUAGE PER MARITRE PALLETH
g EEERET= = ey

Elaboracion Propia

Figura 117 Ficha de Embalaje de la Colonia BB por 100 mi
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LodD [ingenieria de Packaging DEO MAERD (DRAVING IABER)

E-mail:  jequsquiza@yahoo.com DT-0013-A

DIAGRAMA DE ESTBAMIENTO - (PALLETIZATION SHEET) [ ®™ 20064 04.10

wmm (PRODUCTE
PALETIZACION DE LA CAJA DE EMBALAJE 2X — VIA MARITIMA

DBWADD POR (DRAWN BY):  |REWSADO POR (CHECKED BYY:  [APRORADO POR (APPROVED BY): | PAGNA (PAGEY
H.ZUASNABAR J.RODRIGUES J.EGUSQUIZA 1/1

UNITARIZACION DE CARGA MARITIMA PARA CAJA EXPORTACION : 2X
(EXPORT PACKAGE MARITIME UNIT LOAD)

CUBRIR CON 4 VUELTAS DE STRETCH FILM

(COVER WITH STRETCH FILM) .
- )
-~
»
od
o
2
€
[=]
o
(s |
I
PLANO DE ESTIBAMIENTO UNIT LOAD DRAWING
10 CAJAS POR PISO 10 EXPORT PACKAGE PER LEVEL
10 PISOS 10 LEVELS
TOTAL CAJAS POR PALLET: TOTAL PACKAGE PER PALLET:
100 UNIDADES 100 UNITS

Figura 118 Diagrama de Estibamiento para la Caja 2X segtn ISO 3394 para
Exportacion.

Elaboracion propia




Costo de Embalaje Exportacién Maritima Nueva:

Unidades de PT por Caja : 24, peso con producto 7,64 kg. Ver Figura
117.

Cajas por piso: 10. Pisos por pallet: 10. Total cajas por pallet: 100
Ver Figura 118.

Acorde a la Figura 79 matematicamente en un contenedor de 40 pies
contiene 22 pallets de 1,2 x 1 m, en la practica entran 20 pallets debido a
las luces entre pallets, por ello se utilizara 20 pallets para éste tipo de
contenedor:

Total unidades de productos por container: 24x100x20 = 48000 unid.
Peso neto = 48000 x 0,30 = 14400 kg.

Peso del pallet a utilizar es de 23 kg. Ver Anexo 09.

Peso bruto contenido en contenedor:
Peso bruto = 14400 + 23*20+100*20*0,44 = 15280+460+ 880
= 16620 kg.
Pero debe ser menor a 45200 libras o 20340 kg. Ver Anexo 12 Crowley.
Por tanto si se cumple la restriccaién de peso.

Unidad de

Componentes compra Factor Precio por
Precio Puesto en unidad
Almacén
UsS$ Exportador Us $
Container 40 pies 800 Unidad 1/48000 0.0166
Pallet 10 Unidad 1/2400 0.0041
Caja de 0.64 Unidad 124 0.0266
Transporte
Cinta de Embalaje 7.15 Rollo de 100 1,1/100/24 0.0032
metros

Etiqueta pie de ley 0.0018 Unidad 1 0.0018
Inkjet caja 0.05 Por caja de 2/24 0.0041

transporte
Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030
Total 7 0.0594
Componentes:

Tabla 42 Costeo del embalaje para su Distribucién Fisica Internacional
Elaboracién propia

Costo en Embalajes Nuevo = US $ 0.0594 délares por unidad de
producto terminado.
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d) Embalaje Exportacién Maritima Antigua:

Caso Maritimo: Calculo de unidades por caja de embalaje:

Para una caja de exportaciéon de medidas internas de 460 x 286
mm. de base. Y un producto terminado de 68 x 60 mm. de base .
Dividiendo respectivamente se obtiene:

460 302
68 6.7 4.4
60 7.6 5.0

Distribuciones posibles:
6 x 5 = 30 unidades por caja de embalaje (Ver caso A figura 119 ).
Solucién 6ptima.

7 x 4 = 28 unidades por caja de embalaje (Ver caso B figura 119).
Solucién no éptima:

Se tiene:

Distribucién de la caja 6 x 5. Total unidades por caja: 30.
Dimensiones internas en la caja: 6x68 = 408mm. , 5x 60= 300
mm.

Dimensiones externas de la caja de embalaje: 470 x 312mm.
Calculo del Peso por Caja de Embalaje Antigua tipo B:

0,30 x 30 + 0,45 (estimado) =

9,0 + 0,45=9,45 kg

Peso para su transporte en la caja embalada: 9,45 kg.
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Caso A:

| {Distribucién 6 x 4
Orientacion Longitudinal
Unidades por caja: 30

302

68
460
Caso B:
% Distribucién 7 x 4
Orientacion Transversal
Unidades por caja: 28
3
|60 |
460

Figura 119 Distribucién de producto de base 68 x 60 mm. en
Caja B (antigua) de medidas internas de base 460 x 302 mm

Elaboracion propia.
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Costo de embalaje de exportacion maritima Antigua:
Unidades de PT por Caja : 30, peso con producto: 9,45 kg.

Cajas por piso: 8. Pisos por pallet: 8. Total cajas por pallet: 64
Altura de apilado 1.60 m

Acorde con al Anexo 6 deberian entrar 22 parihuelas por
contenedor de 40 pies, pero en la practica entran 21 parihuelas de
1,1x1,1m

Total productos por container: 64x30x21 = 40320 PTs
Peso neto: 40320 x 0,30 = 12096 kg

Peso bruto contenido en contenedor: ‘
Peso de la parihuela antigua es de 15 kg (estimado):
Peso neto = 12096+ 15*21+64*21*0,45 = 12983+315+604 8

= 13015,8 kg
Componentes Unidad de
Antiguo compra Precio por
Precio Puesto en Factor unidad
Almacén
UsS$ Exportador Us$
Container 40 pies 800 Unidad 1/40320 0.0198
Pallet 6 Unidad 1/1920 0.0031
Caja de Transporte 0.36 Unidad 1/30 0.0120
Cinta de Embalaje 7.15 Rollo de 100 0.6m/100m/30 0.0014
metros
Pisos de carté6n 0.0840 Unidad 2/30 0.0056
Grapa de embalaje 0.05 Unidad 3/30 0.0050
Etiqueta pie de ley 0.0018 Unidad 1 0.0018
Inkjet caja 0.05 Por caja de 2/30 0.0033
transporte
_Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030
Total 9 0.0550
Componentes:
Tabla 43 Costeo del embalaje para su Distribucién Fisica Internacional
Caso exportacion antigua.
Elaboracién propia
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Embalaje para almacenarlo en el pais importador

Unidades de PT : 24

Unidad de

Componentes Antiguo compra Factor Precio por
Precio Puesto en unidad
Almacén
us $ Importador US$
Parihuela 8 Unidad 1/2400 0.0033
Caja de 0.48 Unidad 1/24 0.0200
Transporte
Cinta de Embalaje 7.15 Rollo de 100  1m/100m/24 0.0029
metros ’

Inkjet caja 0.05 Por caja de 2/24 0.0041

transporte
Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030
Total 4 B
Componentes: T

Tabla 44 Costeo del embalaje para su Distribucién Fisica Internacional

Caso recepcion de importacién antigua.

Elaboracién propia.

De la tabla 43 + Tabla 44, se tiene:
Costo en Embalajes Antiguo = 0.055 +0.033 = US $ 0.0883
délares por unidad de Producto Temminado.

St se compara el embalaje nuevo versus el antiguo se tiene:

0.0594/0.0883 = 67 %

El costo del embalaje nuevo es el 67% del embalaje antiguo.
Entonces se tiene un 33% de ahorro en embalajes.

6.4.2.2 Estudio de Tiempos para el envio de Distribucion Fisica
Internacional Via Maritima. Ver Tabla 45.
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Proceso N° 4 Hoia N° 1/4 RESUMEN
ACTIVIDAD Actual | Econom.
EXPORTACION VIA MARITIMA
Nuevo. En Container de 40 pies. OPERACION O
TRANSPORTE —
PROCESO DE DISTRIBUCION FiSICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
1 tipo de producto. 48 000 unidades.
2000 cajas de embalaje 2X INSPECCION 0
20 parihuelas de 100x120cm. ALMACENAMIENTO v
Propuesto por: Fecha DISTANCIA
J. Eglisquiza  11/11/2001 TIEMPO 98 h
COSTO
6 SIMBOLO
min DoV CIONES
1 | Disefio del embalaje Ingenieria 1 hora Con
anticipacion
2 | Pedido Direccién de 0,50 *
Importaciones de la i
filial hora
3 | Recepcion de pedido Direccién de 0,25 *
exportaciones de la
CPAC hora
4 | Programacion Direcci6n de 0,25
exportaciones de la
CPAC hora
5 | Cotizacion preliminar Jefatura de 0,50 *
Exportaciones del h |
CPAC ora
6 | Confirmar despacho Agceme de 2 horas | *
Maritimo e
7 | Orden Direccion de 10 min *
exportaciones de la
CPAC
8 | Control de calidad. Gestiondela | 4 horas *
Calidad del CPAC
muestreo
9 | Liberar al disponible Gestion de Calidad| (0,25 E
del CPAC
y reservar hora
10 | Traslado a linea Almacenes CDP | 2 horas *
Exportador
11 | Recepcién de pedido en | Jefe de linea de 0,25 *
planta exportagiones hora
12 | Limpieza de PT Jefe de linea de 0,50 *
exportaciones hora
13 | Preparacién de inkjet Jefedelineade | 20 min | *
exportaciones
14 | Imprimir inkjet Jefe de linea de 20 * 40 u/min
exportaciones Eoias
15 | Sellado con cinta Jefendelingade |, 3,33 | * o
adhesiva en la parte bl horas cajas/min
inferior
16 | Llenado de productos Jefedelineade | 333 | * 24 wmin.
en la caja de embalaje e horas
17 | Acondicionado de Jefe de linca de 16,6 | * 2 caja/min
productos, separadores, sxpokacioncs horas
relleno, etc.
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Proceso N° 4 Hoja N° 2/4 RESUMEN
ACTIVIDAD Actual | Econom.
EXPORTACION VIA MARITIMA
Nuevo. En Consainer de 40 pies. OPERACION O
o TRANSPORTE =
PROCESO DE DISTRIBUCION FISICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
1 tipo de producto. 48 000 unidades.
200[(’)0 caja;s) de embalaje 2X INSPECCION 0
20 parihuelas de 100x120cm. ALMACENAMIENTO v
Propuesto por: Fecha 'DISTANCIA
J. Egusquiza  11/11/2001 TIEMPO 98 h
COSTO
DESCRIPCION P Ti SIMBOLO
or iempo .
min. | © DOV | Z&&*
18 | Pesado de la caja de Jefedelineade | § mijn * o
embalaje e
19 | Sellado de la caja de Jefe de linea de 5,55 * 6
transporte en la parte aportacioncs horas cajas/min
superior
20 | Inkjet Cédigo y Jefedelincade | 5 5§ * BT 6
descripcién de PT xportagiones horas cajas/min
21 | Cantidad por caja de Jefedelineade | 2 min *
transporte, Lote(s) y cxportaciones
Peso
22 | Listado de lo embalado | Jefedelineade | 2 mijn. *
por caja de transporte experacioas
23 | Pedido de parihuelas Jefedelincade | 1Q min
exportaciones
24 | Estiba en las parihuelas | Jefe delinea de 3,33 * 10
exportaciones horas min / pallet
25 | Colocar refuerzos y Jefe de linea de 100 % 5
exportaciones . min/pallet
tapa protectora min
26 | Recubrimiento con Jefe de linea de 120 * 6
stretch film e i min min/pallet
27 | Hacer lista de Jefedelineade | ] hora *
Consolidado por pallet exportacioncs
y por container
28 | Traslado de las Jefe de lineade | 3 horas »
: parihuelas a la rampa SRostanoncs
29 | Estiba de parihuelas en | Jefe delineade 1,5 *
el container Sxpogacioncs horas
30 | Envio de Informacién a | Jefedelineade | }Smin | *
Agente Logistico SAFOrRegcs
31 | Envio de Informacién a | Jefedelineade | 20 min | *
Direccién de EApoTtCtaEs
Exportaciones
32 | Aprobacién y Direccion de 15min | *
Confirmacién del envio | = Poaciones
de la Exportacién
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Proceso N° 4 Hoja N° 3/4 RESUMEN
ACTIVIDAD Actual | Econom.
EXPORTACION VIA MARITIMA
Nuevo. En Container de 40 pies. OPERACION O
. TRANSPORTE —>
PROCESO DE DISTRIBUCION FiSICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
1 tipo de producto. 48 000 unidades.
200;())0 cajag de embalaje 2X INSPECCION U
20 parihuelas de 100x120cm. ALMACENAMEENTO \V/
Propuesto por: Fecha DISTANCIA
J. Egisquiza  11/11/2001 TIEMPO 98 h
COSTO
DESCRIPCION P Ti SIMBOLD
or iempo -
me [OT=[ DAY |2
33 | Generacion de Facturas | Direccién de 20 min | * ~
especiales con ftems y | DPertaciones
consolidados
34 | Generacion de Listados | Direccion de 5 min *
de Packing list por Exportacigaies
producto y por
Container.
35 | Gestion de otra Varios 10 min | *
documentacién.
Certificado de origen,
etc.
36 | Entrega de Jefedelineade | |5 min | *
Documentacién al s bl
Transportista
37 | Comunicacion del Jefedelineade | {Qmin | *
despacho exportaciones
38 | Archivo de los Jefe delineade | |Q min | *
dOC umen tOS exportaciones
39 | Salida de los productos | Asgente 10 min | *
a exportar tloteg:fltt:z?onal
40 | VIAJE Varios: Agente de carga, Agente de Aduanas.
41 | Recepcion de la Jefe de 30 min | *
, Almacén pais
mercaderia del Agente | ;o orador
de carga
42 | Revisar Consolidados. ‘J:lff] ::én s 1 hora *
Fisico con documentos. impomd;’,
43 | Abrir container Jefe de 10 min | *
Almacén pafs
importador
44 | Abrir parihuelas flfi::—é — 40 min | * 2
Tiiportad o'; min /pallet
45 | Abrir caja de transporte | Jefede lhora | *
Almacén pais
importador
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Proceso N° 4 Hoja N° 4/4 RESUMEN
. ACTIVIDAD Actual | Econom.
EXPORTACION VIA MARITIMA
Nuevo. En Container de 40 pies. OPERACION O
TRANSPORTE —>
PROCESO DE DISTRIBUCION FiSICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
1 tipo de producto. 48 000 unidades.
2000 cajas de embalaje 2X LI\;NES};E?Q(?ACI&?N 5 0
20 parihuelas de 100x120cm. AEMX ENT \V/
Propuesto por: Fecha DISTANCIA
J. Eglisquiza  11/11/2001 TIEMPO 98 h
COSTO
SIMBOLO
DESCRIPCION Por Tempe "O =D O V OBSERVA-
CIONES
46 | Control de calidad zef'l’ dgj?jﬁc?“ 1 hora ® *
C la aas
Muestreo Normal palimponaiar
47 | Estibar las cajas en las | Jefede 40 min | *
Shiel Almacén pais
parihuelas importador
48 | Almacenar Jefe de 1 hora *
Almacén pais
importador
49 | Pasar al disponible Jefe de Gestion | |5 mijn | *
de la Calidad
pais importador

Tabla 45 Estudio de Tiempos en la Distribucién Fisica Intemacional Maritima.
con la caja nueva SO Tipo 2X.

Elaboracién propia

Por tanto sumando todos los tiempos sale: 97,89 h, lo cual redondeando sale

98 horas.

El Lead time para el despacho del contenedor de 40 pies en la exportacién
normal es de 4 dias (experimentalmente). Siendo el maximo plazo de 5 dias
para la carga del contenedor.

En la importacién la filial demora 1 dia en recibir y liberar la mercaderia.

6.4.2.3 Estudio Financiero
Se simulara un caso de los estados financieros con exportacion aérea
y maritima. Se vera en el acapite 6.5.
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6.4.3 Auditoria de calidad interna:
No aplica en la presente tesis. Sé6lo aplica en las empresas que lo
consideren necesario y las que estén aplicando a SO 9000, ISO14000 u

otras.

6.4.4 Control de Producto no conforme:
Los productos que lleguen no acorde a las especificaciones se podran:

Acondicionamiento:
Se realizarda la reparacion del producto cuando se pueda vender
posteriormente de acuerdo a Servicio al Cliente o Ventas.

Liberacion:

La autorizacion de liberacion de los productos deteriorados y que hayan sido
acondicionados lo podra realizar Servicio al Cliente o la entidad encargada
de Marketing.

Impedir su uso:
La Gerencia de Gestion de la Calidad determinara los productos impedidos
de ser usados, con visto de le Gerenaa General, y su pase a destruecion.

6.4.5 Analisis de Datos:
Se realizara en el capitulo 7.

6.2.10 Mejora:

Mejora continua: Kaizen
Todo proceso es susceptible de mejora. Ver pagina 76.

Acciones correctivas:
Son las acciones a tomar en caso algo no se realice como fue esperado. En
la tesis no aplicé.

Acciones preventivas:
Consiste en revisar minuciosamente los pasos a realiaar para anticiparse a
los errores antes de ejecutarse la accion.
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6.4.7 Integracion del sistema de embalaje al caso aéreo:
6.4.7.1 Distribucion Fisica Internacional — Caso Via Aérea:

En Perd, por motivo de disponibilidad, la mayor parte de la carga se realiza
en la zona de carga de los Aviones de Pasajeros. Ver Figura 121.

Asimismo por motivo de seguridad aérea se tienen estrictas regulaciones por
cumplir. Ver figura 120.

Figura 120 E/ mundo cambio después del 11 de setiembre del 2001

Foto: del World Trade Center. USA. 2001

Los procesos que se realizan para la Distribucion Fisica Internacional Aérea
se ven en las figuras 82, 83, 84, 85, 86, 87, 122y 123.

Embalaje para la Exportacion Aérea:

Embalaje aéreo
Componentes Antiguo Nuevo
Java de Madera Si No
Caja master Si No
Caja de Transporte Si Si*
Piso de carton Si No
Cinta de Embalaje Si Si
Grapa de embalaje Si No
Rotulado Si Si
Total Componentes: 7 3
Tabla 46 Componentes del embalaje para el transporte aéreo
Elaboracién propia.

* Caja de transporte segun formatos 1SO 3394.
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6.4.7 Integracion del sistema de embalaje al caso aéreo:
6.4.7.1 Distribucion Fisica Internacional — Caso Via Aérea:

En Pera, por motivo de disponibilidad, la mayor parte de la carga se realiza
en la zona de carga de los Aviones de Pasajeros. Ver Figura 234

Asimismo por motivo de seguridad aérea se tienen estrictas regulaciones por
cumplir. Ver figura 120.

Figura 120 E/ mundo cambio después del 11 de setiembre del 2001

Foto: del World Trade Center. USA. 2001

Los procesos que se realizan para la Distribucion Fisica Intemacional Aérea
se ven en las figuras 82, 83, 84, 85, 86, 87, 122y 123.

Embalaje para la Exportacion Aérea:

Embalaje aéreo
Componentes Antiguo Nuevo
Java de Madera Si No
Caja master Si No
Caja de Transporte Si Si*
Piso de carton Si No
Cinta de Embalaje Si Si
Grapa de embalaje Si No
Rotulado Si Si
Total Componentes: 7 3
Tabla 46 Componentes del embalaje para el transporte aéreo
Elaboracioén propia.

* Caja de transporte segun formatos ISO 3394.
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Figura 121 Zona de Carga del Avién de Pasajeros

Basado en: Dangerous Goods. Training Programme. Book 2
— Flight Crew; Load Planners. ISBN 92-9171-508-2. Pagina 48
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Altura de apilamiento y peso maximo por caja:

La zona de carga de los aviones comerciales de pasajeros tiene una
altura usual maxima de 1,4m, por tanto para dicha altura se tiene:

Altura externa de la caja 1X = altura interna + espesores de carton
=125+42*4 =125+ 16,8 = 141,8 mm
Altura neta: 1400 — altura del pallet = 1400 — 150 = 1250 mm

Pisos de cajas 1X =1250/141,8=8,8

De manera analoga se obtiene los valores para el resto de cajas. Ver

Tabla 47.
Peso bruto
Caja Factor de Total cajas por maximo por
apilado pallet (unidades) caja (kg).
1X 8 80 10
2X 6 60 13,5
3X 5 50 16,3
4X 4 40 20,5
5X 4 40 20,5
6X 2 30 27,5

Pallet ISO 1200 x 1000 mm. Total cajas por cama = 10
Resistencia del pallet en piso = 1000 kg.
Resistencia del pallet en rack = 600 kg.

Tabla 47 Altura de apilamiento aéreo
Elaboracién propia

Calculo del Peso Bruto Maximo por caja:

ElI BCT de la caja ISO 3394 usada para el caso maritimo es de 80 kgf.

Por tanto el Peso Bruto maximo por caja sera de:
Para la caja 1X: BCT / n pisos = 80 /8 = 10 kgf. se pone en el Anexo 08.

El peso que podra contener la caja apilada sera de 10kgf.

Los valores para las otras cajas estan tabulados en la Tabla 47 y visibles

en el anexo 08.
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Analisis de Densidad Aparente:

Sabiendo la densidad aparente de los productos terminados se puede
estimar su comportamiento durante su transporte de exportacion, se ha
hecho una clasificacion en la Tabla 48 y Tabla 49.

Densidad Aparente del PT Tendencia a la ralladura
g/cm3
Mayor a 0,6 Alta
Entre 0,3 a 0,6 Normal
Menor a 0,6 Baja

Tabla 48 Densidad del PT y su tendencia a la ralladura
en su exportacion.

PT significa Producto Terminado

Elaboracién propia.

F6érmula para compara el Peso vs. el Volumen segin TACT The
Air Cargo Tariff de IATA

PESO: Largo x Ancho x Alto
6000 cm® /kg

Densidad = 1000/6000 g/cm3 = 0,166 g/cm3

Densidad de los Productos en caja de embalaje

Densidad Aparente
de la Caja de Tendencia ala Criterio de la
transporte ralladura Tarifa Aérea
g/cm3
Mayor a 0,6 Alta Peso
Entre 0,3 a 0,6 Normal Peso
Entre 0, 166 y 0,3 Baja Peso
Menos de 0,166 Muy baja Volumen
Tabla 49 Densidad aparente de la caja de embalaje con
productos y el tipo de tarifa a aplicar.
Elaboracién propia.
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PRODUCTO TERMINADO:

Dimensiones Finales: 68 x 60 x 138 mm.

Peso total del producto terminado: 300 gramos

Volumen real: 563,0 cm3

Posicién del Producto para su exportaciéon: Sélo vertical.

En caso de ser mercancia peligrosa: UN1266 y Flash Point de
23°C.

Hemmeticidad apta para transporte aéreo: Si. (soporta 15 pulg. de
mercurio de vacio durante 15 minutos sin fugar bulk en posiciones
vertical y horizontal). En el Apéndice 04 se ven otras pruebas.

6.4.7.2 Estudio econémico caso aéreo
Disefio del Embalaje en la Caja segun ISO 3394

Caso Embalaje Exportacion Aérea:

Caso aéreo: Calculo de unidades por caja de embalaje:

Para una caja de exportacion de medidas internas de 386 x 286
mm de base. Y un producto de 68 x 60 mm. de base. Dividiendo
respectivamente se tiene:

386 286
68 56 4,2
60 6,4 4,7

Distribuciones posibles:
5 x 4 = 20 unidades por caja de embalaje (Ver caso A figura 116 ).
Solucién no 6ptima.

6 x 4 = 24 unidades por caja de embalaje (Ver caso B figura 116).
Solucién 6ptima.

Se tiene:
Distribucion en la caja: 6 x 4. Total unidades por caja: 24

Dimensiones internas de la caja: 60 x6 =360 mm., 68 x4 =
272mm.
Dimensiones externas de la caja de embalaje = 396 x 296 mm.

Calculo del Peso por Caja de embalaje:
0,30 x 24 + 0.44 (Anexo 08 Plano CJ-2032-C) =
7,20+ 0,44 = 7,64 kg

Peso de transporte de la caja embalada: 7,64 kg
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El peso contenido por caja de embalaje 2X no debe ser mayor a
135 Newtons o aproximadamente 13,5 kg (Ver Anexo 08 o Tabla
47). Por tanto el peso de la caja embalada es conforme.

Se observa que en el caso aéreo la misma caja de embalaje puede
contener mayor peso por sus condiciones de diseiio.

Costo de Embalaje Exportacion Aéreo Nuevo: Ver tabla 50.
Ver Figura 122 y Figura 123.

Unidad de
Precio compra Factor Precio por
Componentes uss Puesto en el unidad
almacén uss$
importador )
Cajade 0.64 Unidad 1/24 0.0266
Transporte
Cinta de 7.15 Rollo de 100 1m/100m/24 0.0029
Embalaje metros )
Etiqueta pie de 0.0018 Unidad 1 0.0018
ley
Inkjet caja 0.05 Por caja de 2/24 0.0041
transporte
Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030
Total 5
Componentes: S

Elaboracién propia

Tabla 50 Costeo del embalaje para su distribucién Fisica intemacional Via Aérea.
Caso Nuevo.

Costo de embalaje nuevo = US $ 0.0384 doélares por unidad de
producto terminado.
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AREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES

Pesa mas de 25 kg*
- Aplica para Colonias y
‘ Esmaltes Misceldneos |—NO—
IATA
SI
‘ | !
Preparar caja Embalaje de Entrega al
de los Mercancia Sellado de la Rotulado de Agente de
Productos a transporte: | _|productos en peligrosa caja de la caja de Carga para
despachar Encintar el "l lacajade (Dangerous | MO ansporte | transporte | su
fondo transporte Goods) exportacion

Figura 122 Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la linea operativa de despacho de exportacion.

Caso Aéreo (o urgente). Actividad del Outsourcing.

Elaboracion propia
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AREA DE RECEPCION DE IMPORTACIONES

Recepcidn del Revisar Abrir Caja
Agente de Packing List de transporte Control de Cerrar caja _| Almacenar Pasar al
Carga "|con el Fisico "] T Calidad » |de transporte[ ® Disponible

Figura 123 Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la Iinea operativa de recepcion de importacion.
Caso Aéreo (0 urgente). Actividad de la Filial Pals Importador.

Elaboracién propia
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Embalaje Exportacién Aéreo Antiqua:

Caso Aéreo: Calculo de unidades por caja de embalaje:

Para una caja de exportacion de medidas internas de 460 x 286
mm. de base. Y un producto terminado de 68 x 60 mm. de base .
Dividiendo respectivamente se obtiene:

460 302
68 6.7 4.4
60 7.6 5.0

Distribuciones posibles:
6 x 5 = 30 unidades por caja de embalaje (Ver caso A figura 119).
Solucién 6ptima.

7 x 4 = 28 unidades por caja de embalaje (Ver caso B figura 119).
Solucién no éptima.

Se tiene:

Distribucion de la caja 6 x 5. Total unidades por caja: 30.
Dimensiones internas en la caja: 6x68 = 408mm. , 5x 60= 300
mm.

Dimensiones externas de la caja de embalaje: 470 x 312mm.
Calculo del Peso por Caja de Embalaje Antigua tipo B:

0,30 x 30 + 0,45 (estimado) =

9,0 + 0,45 =9,45kg

Peso para su transporte en la caja embalada: 9,45 kg.
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Costo de Embalaje para Exportacion Aérea Antigua:
Unidades de PT por Caja Master: 30 x 2. Ver Tabla 51. Ver figura 124.

Unidad de Precio
Antiguo compra Factor por
Componentes Precio Puesto en el unidad
uss Almacén uss$
importador
Java de Madera 4.8 Unidad 1/60 0.0800
Caja master 1.6080 Unidad 1/60 0.0268
Caja de 0.36 Unidad 2/60 0.0120
Transporte
Pisos de cartéon 0.0840 Unidad 4/60 0.0056
Cinta de 7.15 Rollo de 100 | 1,8m/100m/60 | 0.0021
_Embalaje metros -
Grapa de 0.05 Unidad 10/60 0.0083
embalaje
Etiqueta pie de 0.0018 Unidad 1 0.0018
ley
Inkjet caja 0.05 Por caja de 2/30 0.0033
transporte
Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030
Total 9 0.1427
Componentes:

Tabla 51 Costeo del embalaje para su distribucién Fisica internacional
Via Aérea. Caso Antiguo.

Elaboracién propia

De la tabla 50 y tabla 51 se tiene:
Comparando el embalaje nuevo versus el antiguo, se tiene:
0,0340/ 0,1427 =23 %

El costo del embalaje nuevo es 23% del costo del embalaje antiguo.
Entonces se tiene 67% de ahorro en embalajes en los envios aéreos.
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Embalaje con Caja Sobreembalaje con Caja Master Sobreembalaje con caja Master
de Transporte protegida con Java de madera

Java de Madera
Caja Master )
Caja Master
Cajade
Cajade tspotts Caja de
transporte transporte

Figura 124 Embalaje y sobreembalajes para las Exportaciones Via Aérea.

Fuente: CPAC Colombia. Ao 2001
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6.4.7.3 Estudio de tiempos en los envios aéreos. Ver Tabla 52.

Proceso N° 2 Hoja N° 1/3 RESUMEN
A ACTIVIDAD Actual ; Econom.
EXPORTACION VIA AEREA
Nuevo OPERACION O
) TRANSPORTE =
PROCESO DE DISTRIBUCION FiSICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
1 tipo de producto, 100 cajas de embalaje 2X
2400 unidades. INSPECCION O
ALMACENAMIENTO v
Propuesto por: Fecha DISTANCIA
J. Egl’lsquiza 11/11/2001 TIEMPO 16 h.
COSTO
SIMBOLO
DESCRIPCION Por Tempo 'O = DOV OBSERVA-
min CIONES
1 | Disefio del embalaje 15 min Con
anticipacion|
2 | Pedido Direccionde | 30 min | *
Importaciones de '
la filial
3 | Recepcion de pedido Direccionde | 15 min | *
lexportaciones de laf
CPAC
4 | Programacion Direccionde | 15 min
lexportaciones de la|
CPAC
5 | Cotizacion preliminar Jefatura de 30min | *
Exportaciones
Larissa
6 Orden Direccién de 10 min *
lexportaciones de la|
CPAC
7 | Reservar Vuelos de Agente 2horas | * Se adelant6
despacho Aéreo Logistico mejorando
precios
8 | Control de calidad. Gestionde la | 2 horas *
Calidad del CPAC
muestreo
9 | Liberar al disponible ~ (Gestiénde Calidad| 1S mijn | *
del CPAC
10 | Traslado a linea Almacenes CDP | 20 min *
Exportador
11 | Recepcion de pedido en | Jefedelineade | 15 mijn | *
p]an ta exportacwncs
12 | Limpieza de PT Jefe de lineade | 30 min | *
CXPOI'(&CIOI’\CS
13 | Preparacion de inkjet Jefede lineade | 20 min | *
exportaciones
14 | Imprimir inkjet Jefe de lineade | SO min | * 40 wmin
CXpOl’(ﬂClOﬂCS
15 | Sellado con cinta Jefedelincade | | min | * 10
adhesiva en la parte B ' cajas/min
inferior de la caja
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Proceso N° 2 Hoja N° 2/3 RESUMEN
ACTIVIDAD Actual | Econom.
EXPORTACION VIA AEREA
Nuevo OPERACION O
TRANSPORTE :>
PROCESO DE DISTRIBUCION FiSICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
;4%%0 u(:: (}::::cto, 100 cajas de embalaje 2X R 0
ALMACENAMIENTO v
Propuesto por: Fecha DISTANCIA
J. Egisquiza  11/11/2001 TIEMPO 16 h.
COSTO
SIMBOLO
DESCRIPCION Por Tempo 'O TS DOV OBSERVA-
Min CIONES
16 | Llenado de productos Jefede lincade | 83 min | * 24
en la caja de embalaje eporimcioncs w/min
17 | Acondicionado de Jefedelincade | 50 min | * 3 2
productos, separadores, SENasons cajas/min
relleno, etc.
18 | Pesado de lacajade |Icfedelincade | D min | *
embalaje
19 | Sellado de la caja de Jefedelineade | | Smin | * 6 cajas/mir
transporte Spatisines
20 | Inkjet Codigo y Jefedelineade | | Smin | * 6 cajas/mir]
descripcion de PT ik e
21 | Cantidad por caja de Jefedelincade | 2 min. | *
transporte, Lote(s) y SHptRcioncs
Peso
22 | Estiba Jefe de Il_ncadc 1 min *
exportaciones
23 | Listado de lo embalado | Jefedelincade | 2 min *
por caja de transporte N
24 | Envio de Informacion a | Jefedelineade | |Smin | *
Agente Logistico SR BcInSS
25 | Envio de Informacion a | Jefedelincade | 20 min | *
Direccién de i
Exportaciones
26 | Aprobacion y Direccion de 15min | *
Confirmacion del envio Exportactones
de la Exportacion
27 | Generacién de Facturas g‘""““"? de 20min | *
especiales con items y poriaciones
consolidados
28 | Gestion de otra Varios 10 min | *
documentacion.
Certificado de origen,
etc.
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Proceso N°2 Hoja N° 3/3 RESUMEN
) ACTIVIDAD Actual } Econom.
EXPORTACION VIA AEREA
Nuevo OPERACION O
] TRANSPORTE =
PROCESO DE DISTRIBUCION FIiSICA
INTERNACIONAL DFI DEMORA D
1 tipo de producto, 100 cajas de embalaje 2X
240% unigades. ! ’ INSPECCION (|
ALMACENAMIENTO v
Propuesto por: Fecha DISTANCIA
J. Egisquiza  11/11/2001 TIEMPO 16 h.
COSTO
SIMBOLO
DESCRIPCION Por Tiempo FOT=FO IOl V OBSERVA-
min CIONES
29 | Entrega de Jefe dclincade | 15 min | *
Documentacion al I tones
Transportista i
30 | Comunicacién del Jefedelincade [ [Qmin | *
despacho ¥ e
31 | Archivo de los Jefedclincade [ 1Q min | *
documentos \ i
32 | Salida de los productos Alf;:t‘iw 10 min | *
a exportar Internacional
33 | VIAJE Varios: Agente de carga, Agente de Aduanas.
34 | Recepcion de la m:;n » 30 min | *
I3 S
mercaderia del Agente | i;00qador
de carga
35 | Revisar Consolidados. m :;' 20 min. | *
Fisico con documentos. immp,a‘s
] : Jefe de 1 *
36 | Abrir caja de transporte e — 2 min
importador
37 | Control de calidad sz dg j:‘;"“ 30 min *
Muestreo Normal Pa,:immdo,
Jefe de 1h *
38 | Almacenar Almacén pais ora
importador
33 | Pasar al disponible Jefede gestion | 15 min | *
de la Calidad
pais importador

Tabla 52 Estudio de Tiempos en al Distribucién Fisica Internacional Aérea con
la caja nueva ISO tipo 2X.

Elaboracién propia.

La sumatoria de tiempos sale 15,85 horas, lo cual aproximadamente es 16

horas.

Para despachos aéreos se tiene estandarizado 2 dias para su exportacion
aérea (experimentalmente).
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6.5 ESTUDIO FINANCIERO COMBINADO AEREO Y MARITIMO:

Para efectos de simulacién, se asumira que todos los productos que se
exportan se envian a México (en la realidad de realizan a Colombia, Bolivia,
Chile, México, Puerto Rico, Venezuela)

Estimado de Produccion para Exportacion:
La Producciémen el presente aio serd de 1 700 000 unidades de Colonia
BB de 100 ml.

Nota: En la tesis se simulara con un producto que nos de una idea de lo que
sucedi6é con cientos de productos, en la fase de la investigacion se cargé la
data de embalajes para cientos de productos y se simulé en el SAP
estimandose apreciables ahorros en toda la Corporacion, luego de ello se
paso a la expernimentacion y fase de pruebas pilotos Ver Anexo 10.

Los costos de produccion son:
Bulk = US $ 1.50 dblares,
Envase = US $ 0.83 dolares,

Maquila envasado: US $ 0.50 délares,
Embalaje Maritimo: US $ 0.0594 doélares,

Embalaje Aéreo: US $ 0.0384 délares,
Niveles de expnrtacan:
Via maritima: 70 % y Via aérea: 30 %.
Gastos de persnnal:
Factor administracion Exportaciéon: 160000/ 1700000 = $US 0.094
Numero | Cargo Cantidad | Gasto por| Gasto Gasto
mes Anual por Anual
Us$ uno (16x) | Subtotal
Uss$ US$
1 Director de 1 3000 48 000 48 000
exportaciones
2 Ejecutivos de 2 2000 32 000 64 000
cuenta
exportacion
3 Jefe de 1 2000 32 000 32 000
Embalajes
4 Asistente de 1 1000 16 000 16 000
Embalajes
160 000
Tabla 53 Estimado de Gastos en Personal dedicado a Exportaciones
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Factor administracion Importaciéon: 280000/ 1700000 = 0.164

Gasto Gasto
Numero Cargo Cantidad Gasto Anual por Anual
por mes | uno (16x) | Subtotal
Us$ Us$ Us$
1 Director de 1 3000 48 000 48 000
importaciones
2 Ejecutivos de 2 2000 32 000 64 000
cuenta
importacion
3 Jefe de 1 2000 32 000 32 000
Almacenes
4 Asistente de 3 1000 16 000 48 000
Almacenes
5 Jefe de Control 1 3500 56 000 56 000
de Calidad
6 Asistente de 2 1000 16 000 32 000
Control de
Calidad
280 000

Tabla 54 Estimado de Gastos en Personal dedicado a Importaciones

En la Tabla 55 se aprecian las diferentes tarifas aéreas para exportacion
desde Peru a otros paises, se nota que por lo general en paises mas
subdesarrolla-dos, mas conceptos se tienen.

En | a Tabla 56 Formula, Para los costos de transporte por unidad se
asumira que ya se incluye el arancel de importacion.

En la Tabla 57, se estima la depreciaci6én de los equipos.

Los impuestos a considerarse son los de México:

Impuesto a las ventas de 15 %.

Impuesto Sobre la Renta (ISR) de México segun la Tabla 58.

En México no se considera la devolucion de los Impuestos a las ventas de
los insumos que se compran en dicho pais (caso que si se da en Peru).

De otro lado los dividendos en Méxco se calculan después de pagar el
impuesto a la renta (en Peri es al revés).

De aaserdo al tratado de libre comercio entre USA, Canada y México
(NAFTA), los estados mexicanos fronterizos con USA tienen Impuestos
sobre la renta muy mferiores a la tabla 58. No se analiza en la presente
tesis.
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Puerto Repibiica
Fletes aéreos Unidad Bolivia Bogot@ | Chile | México | Venezuela Rico Dominicana | Guatemala
Min. UsD 75.00 95.00 | 95.00 85.00 95.00 85.00 85.00 112.50
N USD /kg. 2.35 260 371 5.10 3.93 4.05 3.75 4.44
Menos 45kgs. USD /kg. 2.35 2.60 3.71 5.10 3.93 4.05 3.75 4.44
| Mas 45kgs. a 100kgs. usD /kg. 1.95 2.10 2.20 4,22 2.73 4.05 3.75 4.44

Mas 100kgs. a 300kgs. USD /kg. 1.75 1.83 1.15 1.70 2.08 2.15 2.15 2.85
Mas 300kgs. a 500kgs. USD /kg. 1.50 1.20 1.15 1155 1.88 1.95 1.95 2.31
Mas 500kgs. a 1000kgs. USD /kg. 1.40 0.93 1.15 1.50 1.87 1.85 1.93 2.31
Mas_1000kgs. UsD /kg. 1.40 0.93 1.10 1.45 1.80 1.85 1.93 23]
UA USD /kg. 0.040 0.038 | 0.038 0.040 0.038 0.04 0.04 0.04

Min USD 5.00 5.00 4.00 6.00 5.00 5.00 5.00 6.00
Security USD /kg. 0.08 0.03 0.00 0.00 0.03 0.10 0.10

Min USD 10.00 0.00
FSH USD /kg. 0.05 0.15 0.35 0.30 0.15

Min USD 10.00 25.00 25.00 0.00
Transito FC usD 0.00 10.00 0.00 10.00 10.00
ADF 1% flete + sec 0.00 1.00 0.00 0.00 1.00
AWB usD 25.00 25.00 | 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00
FF usD 53.55 53.55| 53.55 53.55 53.55 53.55 53.55 53.55
AC 1 % flete 1 0.00 0.00 1.00 1
CcC % flete 2.00

Min USD 10.00

Max USD 500.00
MY USD /kg. 0.18 0.018

Pallet
max Pallet max

Observaciones 125kg 125kg
DBC usD 20

Tabla 55 Tarifas aéreas desde Aeropuerto Lima hasta Aeropuerto destino indicado.
Fuente: Yobel Supply Chain Management. Afio 2005. Para Mercancia Peligrosa es 40% mas caro.
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(") Por tratarse de un outsourcing ya estan dentro del producto

(**) Basado en un estimado de verttas anual de 1700000 unidades con mermas de:
(***) Envios maritmos en contenedores de 40 pies ( basado en 48000 productos terminados por envio)

(**) Envios aéreos basado en 2400 productos terminados por envio.

0.032%

Colonia BB por 100 mi
Costos Directos por unidad Costos Indirectos por unidad
Materia prima e insumos Envase Materiales Maritimos Materiales Aéreos
Agua 0.0001 Tapa 0.05 Container 40 pies 0.0166 Caja de Transporte 0.0266
Aceite de Perfume 1.2381 Frasco 0.35 Pallet 0.0041 Cinta de embalaje 0.0029
Alcohal etilico 0.1723 Etiqueta 0.05 Caja de Transporte | 0.0266 | Etiqueta Ple de Ley | 0.0018
Fijedor 0.0168 Interior 0.10 Cinta de embalaje 0.0032 Inkjet caja 0.0041
Colorante 0.0017 Caja 0.25 Etiqueta Pie de Ley| 0.0018 Embalaje P/T 0.0030
Total Matenal Aéreo
Fabricacion bulk 0.0780 Precinto 0.03 Inkjet caja 0.0041 (US §) 0.0384
Total material (US $) 1.5071 otal envase (US $ 0.83 Embalaje P/T 0.0030
Total Matenal
Maritimo (US $) 0.0594
Co_l;npooems Costo
Envase 1.6600 | Costos Indirectos por unidad
Envasado 0.5000 |Materiales Marltimos Materiales Aéreos
Costo de transporte Costo de transporte
Bulk 1.5071 por unidad 0.0s00|por unidad 1.5300
PT ox-works (US $) 3.6671 Otros 0.0100|Otros 0.2300
Total (US $) 0.0600| Total (US $) 1.7600
Administracion Administracion
DEPRECIACION Planta (*) Exportador importador Costos primer envio (Fijos)
Construcsiones y Equipos 0.000 0.0038 0.0038 Materiales Maritimos |Méateriales Aéreos
Comunicaciones 0.000 0.0041 0.0041 Certificado de Origer 30.00|Certificado de Origen| 30.00
Fluido electrico 0.000 0.0012 0.0012 Licencia Sanitaria 15.00|Licencia Sanitaria 15.00
Documentacion
Recusos humanos 0.000 0.0940 0.1640 Otros 100.00|Mercancia Peligrosa 20.00
[Total (US §) 145.00| Test Flash Polnt 70.00
Otros 40.00
[Total (US $) 175.00

Tabla 56 Formula
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DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA INVERSION FIJA

I Afio de Depreclaclén " Total
Concepto Valor Inicial%Deprecia. -2 -1 2XX1 2XX2 | Depreciado
Computadoras 20,000 20% 4,000 4,000 4,000 4,000 16,000
Software 10,000 20% 2,000 2,000 2,000 2,000 8,000
Gasto de Instalaciones de Equipo 5,000 20% 1,000 1,000 1,000 1,000 4,000
Mobiliario y equipo auxiliar 15,000 10% 1,500 1,500 1,500 1,500 6,000
[Total (A)
Afio de I-Depreciacién Total
Concepto Valor Inicial%Deprecia. -2 -1 2XX1 2XX2 | Depreciado
Computadoras 15,000 20% - - - 3,000 3,000
Software 50000 20% - - - 1,000 1,000
Gasto de Instalaciones de Equipo 1,500 20% - - - 300 300
Mobiliario y equipo auxiliar 1,000 10% - - - 100| 100
Total (B) $22,500 5 = = $4,400 $4,400
$4,400
[Total Acumulado (A) +(B) = [~ $72,500 [ 38,500 $8,500 98,500 $12,800]  $38,400)
$38,400
Total Activos tangibles $72,500
Depreciacién Acumulada 2XX1: $25,500
Depreciacion Afio 2XX2: $12,900
Depreciacién Acumulada 2XX2: $38,400
Para una produccion de : 1700000 unidades de colonia BB
Factor depreciacién total: $0.0076
Depreciacién pais exportador: $0.0038
Depreciacién pais importador: $0.0038

Tabla 57 Depreciacion
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TABLA PARA EL CALCULO DE ISR

LIMITE LIMITE CUOTA

INFERIOR | SUPERIOR FIJA PORCENTAJE
$ $ $ %

0.01 5,211.78 - 3.00
5,211.79 44,235.72 156.30 10.00
4423573 77,740.26 4,058.70 17.00
77.740.27 90,369.66 9,754.62 25.00
90,36967 ] 108,197.16 | 12,911.94 32.00
108,197.17| 218,218.08] 18,616.68 33.00
218,218.09] 636,169.68| 54,923.58 34.00
636,169.69 | En adelante | 197,026.98 35.00

Tabla 58 /SR en México™
ISR = Impuesto Sobre la Renta
Fuente: Contadora Marcela Martinez (México)

NOTA: El Impuesto sobre la renta para los ingresos fiscales que tiene la
empresa en la tesis es de 35 %.

Tarifas tributanas diferenciadas en México:

Los impuestos son diferentes en los Estados de las fronteras a los del resto
del pais, es el IMPUESTO AL VALOR AGREGADO (IVA) que en las zonas
fronterizas (20 Km) es del 10% y en los estados del resto del pais es la tasa
general del 15%. En algunas cosas la tasa es del 0% al 10 % tanto en la
zona frontenza como en el resto del pais.

En cuanto a Sonora lo inico que se considera zona fronteriza es el Municipio
de Caborca, Sonora.

En cuanto al ISR se calcula igual en todos los estados del pais, dependiendo
de sus ingresos y restando sus deducciones te da la base de ISR y a ésta
se le aplica la tarifa.

Capitulo 6

Pagina 272



Balance General de la Institucion
al 31 de diciembre del ario 2XX1

Cuadro Nro. 1
ACTIVO

ACTIVO CIRCULANTE

Caja y Bancos 2,100,000.00

Inventarios de materia prima e insumos: 0.00

Inventario de productos terminados 0.00

Cuentas por Cobrar 0.00|

Total Activo Circulante 2,100,000.00

ACTIVO FIJO

Terreno 0.00

Construcciones y equipos 50,000.00

Activos Intangibles 20,000.00

(Amortizaciones o depreciacién) acumulada -25,500.00 44,500.00

Activos Fijos Netos: 44,500.00

TOTAL ACTIVOS: (US $) $2,144,500.00|
PASIVO Y CAPITAL SOCIAL

PASIVO CIRCULANTE

Cuentas por pagar 0.00

Impuestos por cargar (Hacienda Publica) 0.00

Total Pasivo Circulante 0.00

Pasivo a largo plazo

CAPITAL SOCIAL

Capital y reservas 2,144,500

Resultados retenidos 0.00

Total pasivos fijos: 2,144,500

TOTAL PASIVOS: (US §) $2,144,500.00|
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Pressguisto de Vertas Estinadas para el Afio 20Q
Referencia: Babarado por Marketing

Datos

Las urvdades fiscas de vartas grevistas y los grencos uritanas de vertas se refiggan en el Quadio N°2

Trimestres Total
1 2 3 4
Cologre BB .
Uridades de Verttas (u) 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Predo Uritario (3) 30 30 30 30 30
Calaso del Presugaussto de Vertas
B Prespuesto de Vertas para cada trimestre viene dado por el prahcio
de las uwdades de vertas por su precio urtano
Qado 21
Trimestres Total
1 2 K] 4
Cologre BB
Unidades de Vertas (u) 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Predo Unitario (3) 30 30 30 30 30
Presupuestn de Verdas ($) 12,750,000 12,750,000{ 12,750,000 12,750, 51,000,000
Qservasdt en la estimacdn no se considaran las vertas perdidas.
Céalasdo de Presapussto de Cobwras de Cliertes
B Presypuesto de Cabros de Qlrertes para cada trimestre, tiene la siguserte pdlitica fimancesac
Vertas aéreas se pagan en el misTo timestre y verntas Maitimas se pagan en el misTo tranestre.
Trimestres Cobyas
1 2 3 4 Pendientes
En el mismo timestre 12,750,000f 12,750,000 12,750,000 12,750,000 0
0
Totales por cotwar US$ 12,750,000 12,750,000, 12,750,000, 12,750,000| 0
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Presupuesto de Produccion para el aiio 2XX2

Cuadro Nro. 3
Trimestres Final
1 ] 2 3 4
Cologne BB
Inventario Final (Unidades) 1,200| 1,000 800 0 0
Inventario Inicial (Unidades) 0 1,200 1,000 800

Calculo del Presupuesto de Produccion
( Unidades Fisicas)

Obtenemos en Presupuesto de Produccién en unidades fisicas de la siguiente forma:

Requerimiento de Producciéon = Unidades de Ventas + Inventario Final - Inventario Inicial

Cuadro 3.1
Trimestres Total
1 2 3 4

Colonia BB
(+) Unidades de venta (Cuadro2) 425,000f 425,000 425,000 425,000 1,700,000
(+) Inventario Final (Cuadro 3) 1,200 1,000 800 0 0
(-) Inventario Inicial (Cuadro 3) 0 1,200 1,000 800
Requerimiento de Produccién 426,200 424,800| 424,800 424,200 1,700,000
Bulk
l_Costo de maquila del bulk por unidad 0.0780 0.0780 0.0780 0.0780 0.0780
Presupuesto de fabricacién de bulk
($) 33,244 33,134 33,134 33,088 132,600
Ensamblado del PT
Unidades de envases necesarios 426,200] 424,800 424,800, 424,200 1,700,000
Costo de maquila del PT por unidad 0.5000 0.5000 0.5000 0.5000 0.5000
Presupuesto de envasado del
Producto Terminado ($) 213,100 212,400 212,400 212,100 850,000
[Presupuesto de Fabricacién del J 5:“] I
Producto Terminado ($) 246,364] 245, 245, 245,188 982,600

Presupuesto de pagos a proveedores de maquilado

Cuadro Nro. 3.2

Trimestres Pagos
1 2 3 4 Pendientes
100% En el mismo trimestre 246,344f 245534 245534 245,188 0
Totales por pagar (US $) 246,344 245,534 245,534 245,188
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Presymuesto de conywas de ateriales dirtectns del PT del afio 202

Msteridles y Conponentes de Envase

La inforraciGn inicial se da en el sigulevte cuadro:

— AT |
Trimestres Final
1 2 3 4
Culogne BB
Bulk (IrswusTwos) i
Gramos por unidad 0.0867 0.0867 0.0867 0.0867 0.0867
Invertarnio final deseado (unidad) 6 7 6 0 0
Invertano inical dessado (unidad) 0 6 7 6
Costo de insumos de buli por ursdad 1.4291 1.4291 1.4291 1.4291 1.4291
Companentes de envases ]
Inventario final deseado (unidad) 500 700 600 200 200
Inventario inical deseado (unidad) 0 500 700 600
Costo unitario ($) 0.8300} 0.8300 0.8300 0.8300 0.8300

Gramos de matesial divecto para produccién = Producciin prevista x gramos unitasios: matesial

Presupuesto de conpras = (Pradharitin prevista + hwedio final deseado - bwert. becial) x assto witario

En éste caso se esta suporiendo gue no exdsta fvestanio 5vad de graTs de mp. pero si invertio final.

Qadro 4.1
Trimestres Total
1 2 3 4

Colonta BB

Producoén prevista (Cuadro 3.1) 426,200 424,800 424,800 424,200 1,700,000
Bulk

Kilagramas de matenial dredto para

produccion 36,952 36,830 36,830 36,778 147,390
(+) Invertano final deseado (Cuadro 4) 6 7 6 0 0
() (nvertanio iNioal deseardo (Quado 4) 0 6 7 6

Cargras pevista (a) 36,968 36,831 38,829 36,772 147,390
Casto de por ka (§) 16.483 16.483 16.483 16.483 16.483
Presupussto de compras bull($) 609,171 607,088| 607,056 606,115) 2,429,429
Companerntes de envases

Unidades de envases necesanas 426200 424800 424800 424200 1700000
Inventario final deseardo (unidades) %ﬁ 700 600 200 200
Inventario inidal deseado (uidades) 0 500 700 600

Carmpras previsia (uridades) 428, 425,000 424,700 423,800 1,700,200
Costo untanio (3) 0.8300 0.8300 0.8300 0.8300 0.8300
Presiuzssto do compras avase ($) 364,161 352,760 352,601 351,764 1,411,166
[ i aswmj asws' ml

directos ($) 983,33 957, 3,840,596

Trimestres Pagos
l 1 2 4 Pendientes
674332 671887 670508 0
289000 287867 287361
674332} 968375| 287361
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Datos

Las unidates fisicas de venias previstas en el pais importadar Y los recos staias de ventas

se refigjan en el Qadro N°15

Nos basaremos en los estinados de Vertas y de expartadin Aérea vessis la Maritma

Porcantgie de Unidades
30 %
70 %
Quaxiro Nro. §
Trimestres Total
1 2 3 4
Cologre BB
Unidades de Vertas Estimadas (u) 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Exportado Via Aérea (u) 127,500 127,500 127,500 127,500 510,000
Sriestrahibdad Aérea(%) 0.06 77 77 7 7 306
Expartado Via Maritima (u) 297,500 297,500 297,500 297,500 1,190,000
Sinesstrabdad Maritima (%) 0.02 60| 60 60| 60| 238
Total Unidades Siniestradas 136 136 136 136 544
Total Uridades Realmente Vardidss 424,864 424,864 424,864 424,864 1,699,456
Trimestres Total
1 2 3 4
Calogre BB
Unidades de Vertas (u) 424,864 424,864 424,864 424864 1,699,456
Preco Unitario 30 30 30 30 30
Presupuesto de Ventas (US §) 12,745,920 12,745,920 12,74&95| 12,745920| 50,983,680
Trimestres Total
1 2 3 4
Cologre BB
Uridades Siniestradas (u) 136 136 136 136 544
Preco Unitario 30 30 30 30 30
Vertas Purdidas o Marmes (US $) 4,080 4,080 4,000 4,080 16,320
|Procentaje de mesres 0.032%
B Presupuesto de Cobvus de Chertes para cad trinestie, Sene la Siguserde palitica finandera:
Vertas aéreas se pagan en el mismo terestie y ventas Maitimas se pagan en el misimo fiamesbre.
Quxtro Nro. 5.3
Trimestras Cobros
1 2 3 4 Pendlontes
En el mimmo tryrestre 12,745,820 12,745,920 12,745,920 12,745,920 0
0
Totales por cobrar (US $) 12,746,920 12,746,920 12,746,920 12,745,920 )
Vertas Pardidas (US $) 4,080 4,080 4,080 4,080
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Presupuesto de Exportaciones del afio 2X0(2

Referencia: Direccion de Abastecimiento a Paises

Oatos

Las unidades fisicas de ventas previstas y los predos unstarios de ventas se refiejan en el Cuadro N°15

Nos basaremos en la relacion Exportaaon Aérea versus la Maritima

30 %
70 %
Cuadro Nro. 6
Trimestres Total
1 2 3 4
Cologne BB
Unidades de Ventas Estimadas (u) 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Expurtedo Via Aérea (u) 127,500 127,500 127,500 127,500 510,000
Costo por unidad exportada via aérea 1.76 1.76} 1.76 1.76 1.76
Costo Tota! por envio Aéreo 224,400 224,400 224,400 224,400 897,600
Expurtado Via Maritima (u) 297,500 297,500 297,500 297,500 1,190,000
Costo por unidad exportada via maritima 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06
Costo Total por envio maritimo 17,850 17,850 17,850 17,850 71,400
Costo Envio Total Unidades Exportedas 242,250 242 250! 242,250 242,250 969,000
Costo por embalaje via aérea 0.0384 0.0384 0.0384; 0.0384 0.0384
Costo Total por envio Aéreo 4,896 4,896 4,896 4,896 19,584
Costo por embalaje via maritima 0.059 0.059 0.059 0.059 0.059
Costo Total por envio maritimo 17,672 17,672 17,672 ' 17,672 70,686
Costo Embalaje Total Unidades
Exportedas 22,568, 22 568 22 568 22,568 90,270
Gastos Administrativos Exportaciones | 0.0940 0.0940 0.0940 0.0940 0.0940
GastoTotal Administrativo Exportaciones} 39950 39950 39950 39950 158800
Gastos Administrativos Irmgpoitaciones 0.1640 0.1640 0.1640 0.1640 0.1640
GastoTotal Administrativo Imipoitaciones 68700 69700 69700 69700! 278800
b
Costo Total exportaciones US $ 374,468 374,468 374,468 374,468 1,497,870
Presupuesto de pagos a proveedores de exportacion
Cuadro Nro. 6.1
Trimestres Pagos
1 2 3 4 Pendientes
100% En el mismo trimestre 374,468 374,468 374,468 374,468 0
Costo inicial de documentacion aérea 175.00
Costo inicial de documerttacion maritimayj 145.00
Totales por pagar US $ | 374,788| 374,470} 374,471 374,472 0
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Presupuesto de Gastos Generales DFI del afo 2XX2

Los gastos generales en la DFI son los que se consumen en las areas administrativas y del negocio al realizarse la distribucion

fisica intemadonal

Cuadro Nro. 7
Trimestres Total
Gastos generales de exportacién 1 2 3 4
Unidades expartadas 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Construcciones y Equipas 0.0038 1,613 1,613 1,613 1,613 6,450
Comunicaciones 0.0041 1,743 1,743 1,743 1,743 6,970
Fluido electrico 0.0012 510 510 510 510 2,040
Gastos generales de exportacan ($) 3,865 3,865 3,865 3,865 15,460
Trimestres Total
Gastos generales de Imporeaédn y Almacenamients 1 2 3 4
Unidades importadas 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Construationes y Equipos 0.0038 1,613 1,613 1,613 1,613 6,450
Comunicaciones 0.0041 1,743 1,743 1,743 1,743 6,970
Fluido electrico 0.0012 510 510 510 510 2,040
Gastos genarales de importacion ($) 3,865 3,865 3,865 3,865 15,460
[Total gastos genesales (§) ] 7,730] 7,730] 7,730] 7,730] 30,920]
Presupuesto de pagos a proveedores de gastos generales
Cuadro Nro. 7.1
Trimestres Pagos
1 2 3 4 Pendientes
100% En el mismo trimestre 7,730 7,730 7,730 7,730 0
Totales por pagar (US $) 7,730 7,730 7,730 7,730 0
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Presupuesto de Gastos Ventas del afio 2XX2

Los gastos ventas son los que se realizar en el pais donde se venden los productos al usuario del producto

Cuadro Nro. 8
Trimestres Total
1 | 2 T 3 | 4
1.Gastos Variables
Publicidad 5% del total de las venta estimadas
Comisién de ventas 30% del precio de venta
Total gastos variables
2. Gastos Fijos
Salarios $ 60,000 Trimestral
Viajes $ 40,000 Trimestral
Seguros $ 20,000 Trimestral
Fluido electrico $ 5000 Trimestral
Amortizacién(depreclacién) H 6,000 Trimestral
Otros S 2,000 Trimestral
Total Gastos fijos
Total Gastos de Ventas
Calculo del Presupuesto de Gastos de Ventas
Cuadro Nro. 8.1
Trimestres Total
1 2 3 4
1.Gastos Variables
Ventas Totales ($) (Cuadro CRM) 12,745,920 12,745,920 12,745,920 12,745,920 50,983,680
Publicidad 637,296 637,296 637,296 637,296 2,549,184
Comislén de ventas 3,823,776 3,823,776 3,823,776 3,823,776 15,295,104
Total gastos variables ($) 4,461,072 4,461,072 4,461,072 4,461,072 17,844,288
2. Gastos Fijos
Salarios 60000 60000 60000 60000 240000
Viajes 40,000 40,000 40,000 40,000 160000
Seguros 20,000 20,000 20,000 20,000 80000
Fluido electrico 5000 5000 5000 5000 20000
Amortizacién(depreciacion) 6,000 6,000 6,000 6,000 24000
Otros 2,000 2,000 2,000 2,000 8000
Total Gastos fijos 133,000 133,000 133,000 133,000 532,000
Total Gastos de Ventas ($) 4,594,072 4,594,072 4,594,072 4,594,072 18,376,288
Presupuesto de pagos a proveedores de gastos de ventas
Cuadro Nro. 8.2
Trimestres Pagos
Para flujo de caja 1 2 3 4 Pendientes
Total costos variables ($) 4,461,072 4,461,072 4,461,072 4,461,072 17,844,288
Total costos fijos ($) 133,000 133,000 133,000 133,000 532,000
Totales por pagar (US $) 4,594,072 4,594,072 4,594,072 4,594,072 18,376,288
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Presupuesto de Inversiones del aiio 2XX2

Las inversiones realizadas para la implementacion del sistema de embalaje

Cuadro Nro. 9
Trimestres Total
1 2 3 4
Ofimatica 20000 20000
Instalaciones 1500 1500
Curso de Dangerous Goods 1000 1000
Libros 1000 1000
Viajes 5000 5000
Sueldo del Implementador 500 5,000 5000 5,000 15500
Sueldos de asistente de embalajes 1500 1500 1500 1500 6000
Materiales 1000 1000
Pruebas 10000 10000
Total Inversiomes 41,500 6,500 6,500 6,500 61,000
Presupuesto de pagos a proveedores de Inversiones
Cuadro Nro. 9.1
Trimestres Pagos
1 2 3 4 Pendientes
Total a pagar 41,500 6,500 6,500 6,500 61,000
Totales por pagar (US $) 41,500 6,500 6,500 6,500 61,000
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Cuadro de entrada y Salidas de Caja
Cuentas por cobrar

Los vendedares pagan los productos 100% al contado, asumismos que vendemos todo o posible de vender.

Cuadro Nro. 5.1
Trimestres Total
1 2 3 4
Por cobrar por ventas
100% en el mismo trimestre 12,745,920 12,745,920, 12,745,920, 12,745,920 50,983,880
Total por cobrar (3): 12,745,920 12,745,920) 12,745,920) 12,745,920] 50,983,680
Presupuesto de pagos a proveedores de matariales directos
Cuadro Nir0. 4.2
Trimestres Pagos
1 2 3 4 Pendientes
70% En el mismo trsnestre 674,332 671,887 671,689 670,508 0
30% En el mismo trimestre 289,000 287,951 287,867 287,361
Totales por pagar 674,332 960,888 959,644 958,379 287,361
Cuadro de entradas y salikdas de caja
Cuadro Nro. 10
Trimestres Total
1 2 3 4
Entradas de caja
Caja (Balance inicial) 2,100,000 0 0 0 2,100,000
Ampliacién de capital 0 0 0 0 0|
Cuentas por cobrar{Balance Inidal) 0 0| 0| 0 0
Ventas 1er trim (Cuadro 5.1) 12,745,920, 0 0| 0 12,745,920
Ventas 2do trim (Cuadro 5.1) 0 12,745,920 0 0 12,745,920
Ventas 3er Trim. (Cuadro 5.1) 0 0 12,745,920 0 12,745,920
Vertas 4to Trim. (Cuadro 5.1) 0 0 12,745,920 12,745,920
Ingresos financieros 0 0 0 0 (o)
Total Entradas de caja (US $) 14,845,920 12,745,920 12,745,920 12,745,920 53,083,680
Trimestres Total
1 2 3 4
Salidas de caja
Cuerttas por pagar (Balance inicial) 0 0 0 0 0
Dividendas por pagar| 0 1,500,000 0| 0 1,500,000
Compras 1er trim (Cuadro 4.1) 674,332 289,000 0| 0 963,332
Compras 2do trim (Cuadro 4.1) 0 671,887 287,951 0 959,838
Compras 3er Trim. (Cuadro 4.1) 0 0 671,689 287,867 959,556
Comgras 4to Trim. (Cuadro 4.1) 0 0 670,508 670,508| 287,361
Presupuesto Exportagones (Quadro 6.1) 374,788 374,470 374,471 374,472 1,498,199
Presupuesto gastos generales (Cuadro 7.1), 7,730 7,730 7,730 7,730 30,920
Presup. De gastos de vertas (Cuadro 8.1)| 4,594,072 4,594,072 4,594,072 4,594,072 18,376,288
Presupuesto de Inversiones (Cuadro 9.1), 41,500 6,500 6,500 6,500 61,000
Impuestos a |la Venta 15% Mexico 1,911,888 1,911,888 1,911,688 1,911,888 7,647,552
Otros Impuestos 0 0 (o) 0 0
Intereses por gastos financieros| 0 0 0 0 0|
Total Salidas de caia (US ) 7,604,310 9,355,546 7,854,301 7,853,037 32,667,194
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Resultado de Caja
(Los resultados son expresados en US $)

Cuadro Nro. 11

Trimestres Total Datos para Balance Final
I 1 2 3 4 anual
Tesoreria de Caja 2,100,000.00 7,241,610 10,631,984 15,523,603 35,497,197 20,416,486
Entradas de Caja
Ampliacion de capital 0 0 0 0 0
Cuentas por cobrar(Balance Inicial) 0 0
Presup. Ing. ventas al contado (cuadro 5.1) 12,745,920 12,745,920 12,745,920 12,745,920 50,983,680
Presup. Ctas. Por cobrar ventas (cuadro 5.1) 0 0 0 0 0
lIlg_resos Financieros 0 0 0 0 __2
Total entradas (A) 14,845,920 19,987,530 23,377,904 28,269,523| 86,480,877
Salidas de Caja
Cuentas por pagar (Balance Inicial) 0 0 0 j 0 0
Dividendos por pagar 0 1,500,000 0 _ 0 1,500,000
Presup. Pagos proveed. Al cont.(cuadro 4.2) 674,332 671,887 671,689 670,508 2,688,417
Presup. Pagos proveed. Al credito.(cuadro 4.2) 0 289,000 287,951 287,867 864,818 287,361
Presupuesto Exportaciones (Cuadro 6.1) 374,788 374,470 374 471 374,472 1,498,199
Presup. de gastos generales (Cuadro 7.1) 7,730 7,730 7,730 7,730 30,920
Presup. De gastos de ventas (cuadro 8.1) 4,594,072 4,594,072 4,594,072 4,594,072 18,376,288
Presupuesto de Inversiones (Cuadro 9.1) 41,500 6,500 6,500 6,500 61,000
Impuestos a la Venta 15% Mexico 1,911,888 1,911,888 1,911,888 1,911,888 7,647,552
Otros Impuestos 0 0 0 0 0]
Intereses por gastos financieros 0 0 0 0 0
Total salldas (B) 7,604,310 9,355,546 7,854,301 7,853,037| 32,667,194
Caja MInima (C) 300,000 300,000 300,000 300,000 300,000
Total efectivo necesario 7,904,310 9,655,546 8,154,301 8,153,037] 33,867,194
Tesorerla : Sobrante o (Déficit) = A -(B+C) 6,941,610 10,331,984 15,223,603} 20,116,486 52,613,684
Financiacién
Préstamo solicitado (inicio del trimestre) 0 0 0 0 0
Cantidad pendiente 0 0 0 0 0
Amortizacion préstamo (al final) 0 0 0 0 0
Gastos Financieros 10% 0 0 0 0 0
Inversiones Financieras temporales 0 0 0 0 0
Ingresos Financieros 8% 0 0 0 0 0
(D) 0 0 0 0 0
CajaFinal US $ (A) -(B) +{D) 7,241,610 10,631,984 15,523,603 20,416,486] 53,813,684
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Presupuesto de Resultados
(Estado de Ganancias y Pérdidas)

Cuadro Nro.12

Colonia BB
100 mi

US$

Datos para
Balance Final

Ventas Previstas (Cuadro 2) 50,983,680

Costo de bienes vendidos

Inventario inicial de prod. term. (Cuadro 3.1)
Materiales Directos utilizados (Cuadro 4.1)

Produccion (Cuadro 3.1

0
3,840,595
982,600

Costo de bienes fabncados

4,823,195

() Invertario final de prod. Term (Cuadro 3.1

0

Costo de vertas

4,823,195

46,160,485|
18,376,288|

27,784,197

1,497,870
16,320

532,000

30,920

12,900

2,046,190

25,738,007

0

0
25,738,007
7,647,552
18,090,455
3,618,001
14,472,364|
5,065,327
9,407,036)

5,065,327
9,407,036

Observacion 1: Por motivos didacticos de modelo a simular se ha
considerado los impuestos a la venta y el de la renta con las tasas de
México DF pero con la forma contable aplicable actualmente en Pert.

Observaciéon 2: En el modelo se ha simplificado el impuesto a la renta del
pais exportador, debido a tratarse de una corporacién, se asume no se
tendran utilidades en el pais exportador (por tanto trabajara al costo) y las

utilidades se obtendran en la filial importadora
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Balance General de la Institucion
al 31 de diciembre del afio 2XX2

ACTIVO CIRCULANTE

Cuadro Nro. 13

Cajay Bancos 20,416,486.39

Inventarios de materia prima e insumos: 0.00

Inventario de productos terminados 0.00

Cuentas por Cobrar 0.00

Total Activo Circulante 20,416,486.39|
ACTIVO FUO

Terreno 0.00]
Construcciones y equipos 72,500.00

Activos Intangibles 20,000.00

(Amortizaciones o depreciacion) acumulada -38,400.00 54,100.00
Activos Fijos Netos: 54,1oo.oo|
TOTAL ACTIVOS: (US $) $20,470,586.39

PASIVO CIRCULANTE

Cuentas por pagar
Impuestos por cargar (Hacienda Publica)
Total Pasivo Circulante

Pasivo a largo plazo

CAPITAL SOCIAL
Capital y reservas
Resultados retenidos
Total pasivos fijos:

PASIVO Y CAPITAL SOCIAL

348,360.76

5,065,327.30|

5,649,861.93

9,407,036.41]

5,413,688.05

15,056,898.33

TOTAL PASIVOS: (US $)

$20,470,586.39|

Calculos de:

Cuentas por pagar = Presup. Pagos proveedores al credito. (Cuadro 4.2) +
Presup. De Inversion (cuadro 9.1)
= 287,361 + 61,000 = US $ 348,360

Impuesto por pagar (Hacienda publica) = Impuesto a la renta (cuadro 12)
= US $ 5,065,327

Observacion: No se ha considerado el impuesto a las Remesas al exterior.
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Segunda Corrida, para Simular la Antiqua Situacion:

Via Aérea: 60 %
Siniestrabilidad aérea: 3 %

Via maritima: 40 %
Siniestrabilidad maritima: 10 %

Costo de embalaje aéreo: US $ 0.1427

Costo de embalaje maritimo: US $ 0.0883
Corriendo en los trece cuadros anteriores se obtiene: los Cuadros 14, 15y

16.
Balance General de la Institucién
al 31 de diciembre del aito 2XX2
Cuadro Nro. 14

ACTIVO CIRCULANTE )
Caja y Bancos 18,858,062.39
Inventarios de materia prima e insumos: 0.00
Inventario de productos terminados 0.00
Cuentas por Cobrar 0.00
Total Activo Circulante 18,858,062.39
ACTIVO FUO
Terreno o.ooL
Construcciones y equipos 72,500.00
Activos Intangibles 20,000.00
(Amortizaciones o depreciacion) acumulada -38,400.00 54,100.00
Activos Fijos Netos: 54,100.00|
TOTAL ACTIVOS: (US $) $18,912,162.39

PASIVO CIRCULANTE

Cuentas por pagar
Impuestos por cargar (Hacienda Publica)
Total Pasivo Circulante

Pasivo a largo plazo

CAPITAL SOCIAL
Capital y reservas
Resultados retenidos
Total pasivos fijos:

PASIVO Y CAPITAL SOCIAL

348,360.76
3,805,298.18

7,691,521.13
7,066,982.33

4,153,658.93

14,758,503.45

TOTAL PASIVOS: (US $)

$18,912,162.39

Por tanto comparando los Resultados Retenidos del Cuadro 13 con el Cuadro
14 se tiene: 9,407,036 - 7,066,982 = US $ 2,340,054 de mejora con el nuevo
sistema de embalaje.
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Presupuesto de Servicio al Cliente del aifto 202

Referencia: Elabarado por CRM Custamer Retationship Management

Datos

Las unidades fiscas de vertas previstas en el pais importadur y los presios uvtanas de vertas

se reflesan en el Cuado N°15

Nos basaremos en los estimardas de Ventas y de expartacdn Aéres versts la Maritima

Parcertaje de Unidades
60 %
40 %
Cuadro Nro. 15
Trimestres Total
1 2 3 4
Calogre BB
Unidades de Ventas Estimadas (u) 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Exportado Via Aéres (u) 255,000 255,000 255,000 255,000 1,020,000,
Sirvestrablidad Aérea(%) 3 7,650 7,650 7,650 7,650 30,600
Exportado Via Maritima (u) 170,000 170,000 170,000 170,000 680,000
Sinestrabilidad Maritima (%) 10 17,000 17,000 17,000 17,000 68,000
Total Unidades Siniestradas 24,650 24,650 24,650, 24,650 98,600
Total Uniciacies Resbvients Vorxidas 400,350 400,350 400,350 400,350 1,601,400
Calado del Presupuesto de Ventas Reales
Quado 15.1
Trimestres Total
1 2 3 4
Calogre BB
Unidades de Vertas (u) 400,350 400,350 400,350 400,350 1,601,400
Preco Unitaio 30 30 30 30 30
Presupuesto de Vertas (US $) 12,010,500| 12,010,500 12,010,500 12,010,500 48,042,000
Céalado de las Mermas
Quadro 15.2
Trimestres Total
1 2 3 4
Calogre BB
Unidades Siestradas (u) 24,650 24,650 24,650 24,650 98,600
Preco Unitario 30 30 30 30 30
Ventas Perdidas o Mermas (US $) 739,500| 739,500 739,500 739,500 2,958,000
Procentaje de mesoas | 5.80%
B Preaugpuesto de Cabtrus de Clientes para cada trimestre, tiene la siguiente politica financera:
Vertas aéreas se pagan en el msmo timestre y ventas Maritimas se pagan en el mesmo trmestre.
CQuadro Nro. 15.3
Trimestres Cobros
1 2 3 4 Pendientes
En el mismo trimestre | 12,010,500 12,010,500 12,010,500 12,010,500 0
0
|
Totales por cobrar (US $) 12,010,500] 12,010,500 12,010,500| 12,010,500 0
Ventas Perdidas (US $) 739,500| 739,500 739,500 739,500]
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Presupuesto de Exportaciones del afio 2XX2

Referencia: Direccién de Abastecimiento a Paises

Datos

Las unidades fisicas de ventas previstas y los precios unitarios de ventas se reflejan en el Cuadro N°15

Nos basaremos en la relacién Exportacion Aérea versus la Maritima

Parcantaje de Unidades
|Exportacién Aérea 30 %
Exportacién Maritima 70 %

Cuadro Nro. 16

Trimestres Total
1 2 3 4

Cologne BB
Unidades de Ventas Estimadas (u) 425,000 425,000 425,000 425,000 1,700,000
Exportado Via Aérea (u) 127,500 127,500 127,500 127,500 510,000
Costo por unidad exportada via aérea 1.76 1.76 ~ 1.76 1.76 1.76
Costo Total por envio Aéreo 224,400 224,400 224,400 224,400 897,600
Exportado Via Maritima (u) 297,500 297,500 297,500 297,500 1,190,000
Costo por unidad exportada via maritima 0.08 0.06 0.08 0.08 0.08
Costo Total por envio maritimo 17,850 17,850 17,850 17,850 71,400
Costo Envio Total Unidades Exportadas 242,250 242,250 242,250 242,250 969,000
Costo por embalaje via aérea 0.1427 0.1427 0.1427 0.1427 0.1427
Costo Total por envio Aéreo 18,194 18,194 18,194 18,194 72,777
Costo por embalaje via maritima 0.088 0.088 0.088 0.088 0.088
Costo Total por envio maritimo 26,269 26,269 26,269 26,269 105,077
Costo Embalaje Total Unidades
Exportadas 44 464 44 464 44,464 44 464 177,854
Gastos Administrativos Exportaciones 0.0940 0.0940 0.0940 0.0940 0.0940
GastoTotal Administrativo Exportaciones 39950 39950 39950 39950 159800
Gastos Administrativos Importaciones 0.1640 0.1640 0.1640 0.1640 0.1640
GastoTotal Administrativo Importaciones 69700 69700 69700 69700 278800

Costo Total exportaciones US $ 396,364 396,364 396,364 396,364 1,585,454
Presupuesto de pagos a proveedores de exportacion

Cuadro Nro. 16.1
Trimestres Pagos
1 2 3 4 Pendientes

100% En el mismo trimestre 396,364 396,364 396,364 396,364 0
Costo inicial de documentacion aérea 175.00
Costo inicial de documentacion maritima 145.00
Totales por pagar US $ 396,684 396,366 396,367 396,368 0
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Si se grafica en base a los costos de exportacion y su relacion a las
pérdidas por dafos de la tesis 0 porcentaje de siniestrabilidad se obtienen

las figuras 125y 126.

ot
(=1

o

0.02

Pérdidas por daiios (%)

0.0550 0.0594
Costo del embalaje US $

Figura 125 Aspectos del embalaje para transporte de exportacion maritima

0.06 =

0.0384 0.0550
Costo del embalaje US $

Figura 126 Aspectos del embalaje para transporte de exportacion aérea

Capitulo 6 Pagina 289



Segun el Modelo de Mejora del embalaje del Acapite 4.9:

Valor Absoluto del Ahorro de las Pérdidas por Dafos debe ser mayor a lo
invertido en Embalaje.

Ahorro de las Pérdidas por danas:
Antes — Ahora = 2,958,000 (Cuadro 15.2)- 4,080(Cuadro 5.2)
=US $ 2,953,920 Ahorro

Costos de embalaje:
Antes — Ahora = 177,854 (Cuadro 16) - 90,270 (Cuadro 6)
= US $ 87,584 de Ahorro

Lo cual nos da: US $ 2,953,920 Ahorro > - US $ 87,584

Lo cual verifica que se cumnple con el modelo. El sigho negativo es porque
no se tuvo que invertir en mayor costo de embalaje sino que ademas
debido al buen diseno se logré incluso ahormo en los costos sistémicos de
embalaje.

A

— Disefio Antiguo

—— _ Nuevo Diseiio —

>

Costo del embalaje

Figura 127 Grdfica la disminucién de pérdidas por dafios debido al
rediserio del embalaje y sus procesos sistémicamente.

Elaboracién propia.
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CAPITULO 7

PRESENTACION, ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

7.1 GENERALIDADES

El presente capitulo tiene el propdsito de presentar el proceso que nos
conduce a la demostracion de la hipdtesis principal de la tesie. Una
Metodologia para [a implenrantacon de la norma ISO 3394 para el embalaje
de exporacidOn en cajas en una corporacion multiproducto. La cual permitira

mejorar [a posiaén competitiva de la Corporacion.
Como crsenuesvata tenemas:
Objetivo General: Ver acapite 1.3.1 (pagina 9)

Desarrollar una metodologia para la implememtacan del
embalaje de exportaaon en cajas bajo la norma ISO 3394 para
una Corporacan Multiproducto tal que le permita mejorar su
‘ : b -.: cnll.peu‘u‘“a-

Objetivos Espexifins: Ver axapite 1.3.2 (pagma 9)

Los resuitadas obtenidos de cada objetivo especifhad nos conduce a
obtener una conclusion sobre el objetivo genesal de la investigaaon,
en razén que cada objetivo especificp arstituye un subconjunto de
éste anadlisis y orsensemevente nos permitira contrastar la
hipotesis del trabajo, para aceptaria o rechaaarta con un grado de
signficanca.

7-2 INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN LA
PRUEBA DE CAMPO

7.2.1 Del cuestionario:
Por medio de un procedimiento se tienen las siguientes
interpretaciones.

Capitulo 7 291



7.2.2 Procedimiento:
De acuerdo a la metodologia prevista se diseié una encuesta la cual
tuvo como propédsito recopilar informacidn mediante preguntas
cruzadas acerca de la relacidon o implicancia de la Metodologia para la
implementaciéon de la norma ISO 3394 para el embalaje de exportaciéon
en cajas en una corporacion multiproducto. La cual permitira mejorar la
posicion competitiva de la empresa.

Se siguio el siguiente procedimiento para el analisis de los resultados:

a. Se presenta el enunciado de la pregunta.

b. Se presentan los resultados consolidados de las respuestas
emitidas en la encuesta, expresados en términos porcentuales.

c. Se aplica una prueba de hipoétesis.

d. Se establece una influencia.

7.3 Contraste y Verificacion de la Hipotesis:

Para la contrastacion de las Hipétesis se seguira el siguiente enunciado:
“Para probar la relaciéon entre las dos caracteristicas, el enunciado de la
hipétesis nula orienta respecto a la prueba que va a usarse. Si Ho establece
que no hay relacion entre dos caracteristicas, se utiliza Chi-cuadrado como

estadistica de prueba”

El siguiente cuestionario se basa en el supuesto de que se realiza antes de
que se implemente el nuevo embalaje.

Pregunta 1:

s Actualmente su filial tiene problemas de disponibilidad para la venta de
productos terminados importados?

a) Si ()

b) No ()

Si su respuesta fue si, ¢4 La falta de recursos puede ser la causa?
a) Alto ()

b) Medio ()

c) Bajo ()

Ho: “Si las filiales de los paises cuentan con directivos con elevada
capacidad gerencial en el area de DFI entonces la corporacién no podra
lograr un desarrollo progresivo”

3]
O
3]
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Estadistica tabulada pregunta N° 1
(Expresado en Porcentajes)

Tabla de Contingencia:

Tiene
problemas en
la

disponibilidad | Alta falta de | Media falta | Baja faltade | No faltan
de productos recursos de recursos recursos recursos Total
Si 4 2 0 0 6 86%
No 0 0 0 1 1 14%
Total 4 2 0 1 7 100%
% 57% 29% 0% 14% 100%

Alto Medio No Total %
Si 4 2 0 6 86%
No 0 0 1 1 14%
Total 4 2 1 7 100%
% 57% 29% 14% 100%

Estadistica de la tabla de frecuencias Observadas y Esperadas N° 1

fe: es la frecuencia esperada que se calcula a partir del productos de los
subtotales entre el total.

fe = ( Subtotal de la columna i ) x ( (subtotal de la fila j)/ N
Donde “N” es el numero total de frecuencias observadas.
Entonces N =17.

Alto Medio No Total
fo fe fo fe fo fe fo fe
Si 4 3.43 2 1.71 0 0.86 6.00 | 6.00
No 0 057 | 0 029 | 1 0.14 1.00 | 1.00
Total 4 400 | 2 200 | 1 1.00 7.00 | 7.00
X2 = (4-3,43)%/3,43 + (2-1,71)%/1,71 + (0-0,86)%/0,86+ ........ (1-0.14)%/0.14
X2 =17,00
Calculo de los Grados de Libertad: g.l. = (r-1) (k-1)

donde: g.l. son los grados de libertad
“r” es el numero de filas de frecuencias observadas de la tabla de
contingencia
“k" es el numero de columnas de frecuencias observadas de la tabla de
contingencia.

Calculando los g.l. = (2-1)(3-1)= 2

Entonces se obtienen 2 grados de libertad.
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Calculo del Ji-cuadrado:

Donde:

“Oi)” denota a la frecuencia observada (fo) en cada celda. Es el numero
de casos observados en la fila i de la columna j.

“Ei)” denota a la frecuencia esperada (fe) en cada celda. Es el numero de
casos observados en la fila i de la columna j. Se puede definir como
aquella frecuencia que se observaria si ambas fuesen independientes.

Para g.I. =2 y alfa = 0,05, viendo en |la Tabla 59 se tiene un valor de
5,991

Inferencia comentario:

En funciéon de las repuestas obtenidas de las encuestas, las mismas que
han sido expresadas en términos porcentuales en el cuadro de
estadistica y a la prueba de hipotesis aplicada en las tablas de
contingencia se puede determinar lo siguiente:

a. Puesto que el valor calculado de Chi — cuadrado sale 7,00 y no
se encuentra en la region de aceptacion 5,99, se rechaza la
hip6tesis nula al nivel de significancia de 0,05

.

Regién de
Rechazo

f
o) l 5,99 7,00 X

b. Al rechazar la hipétesis nula se concluye que hay relacién entre
la capacidad gerencial de los directivos en la corporacion y el
desarrollo progresivo de la misma.

c. Del total de la muestra el 86 %, manifesté que se tenia proble-
mas de abastecimiento a las filiales.

d. Del total de la muestra, el 14% manifestdé que no tenia
problema de abastecimiento a las filiales.
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Distribucion de Ji-cuadrado

Grados de Probabilidad de un valor superior
libertad a=0,05 | a=0,025 a=0,01 a = 0,005
1 3,841 5,024 6,635 7,879
2 5,991 7,378 9,210 10,597
3 7,815 9,348 11,345 12,848
4 9,488 11,143 13,277 14,860
5 11,070 12,832 - 15,056 16,750

Tabla 59 Tabla de Distribucién de Ji-cuadrado.
a = Nivel de Significancia.
Observacion: se usa la coma decimal.

Basado en: Miller, Freund, Johnson. Probabilidad y estadistica para ingenieros.
Prentice Hall. Cuarta edicion. México. 1992. Tabla 5. Pagina 583.

Pregunta 2:

Considera Ud. que la capacidad para implantar un plan de gestion para la
disminucién de memas de los productos importados:

a) Importante

b) Poco importante

c) No es importante

Si ha mencionado una alternativa anterior. ; En qué grado cree ud. que
incrementara la participacion en la formulacion y en el plan?

a) Alto

b) Regular

c) Bajo

Aplicacién de la estadistica a la prueba de hipétesis:

Ho: “La especializacién del personal del area a cargo de la DFIl en cada
uno de los filiales de la corporacién, no pemmitira garantizar la calidad
del servicio ofrecido”

Estadistica tabulada pregunta N° 2
(Expresado en Porcentajes)
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Tabla de Contingencia

Alta Regular Baja
partici- partici- partici-
pacién pacién paciéon No Total
Importante 5 1 0 0 6 86%
Poco
Importante 0 0 0 0 0 0%
No es
importante 0 0 0 1 1 14%
Total 5 1 0 1 7 100%
% 71% 14% 0% 14% 100%

Estadistica de la tabla de frecuencias Observadas y Esperadas N°2

Alta Regular
participacién | participaciéon | No Total
Importante 5 1 0 6 86%
No es
importante 0 0 1 1 14%
Total 5 1 1 7 100%
% 71% 14% 14% | 100%
Alta Regular
participacion participacion No Total
fo fe fo fe fo fe fo fe
Importante 5 4.29 1 0.86 0 0.86 | 6.00 | 6.00
No es
importante 0 0.71 0 0.14 1 0.14 | 1.00 | 1.00
Total 5 5.00 1 1.00 1 1.00 | 7.00 | 7.00
X2 =7,00

Grados de Libertad: (3-1)(2-1) = 2

Para g.l = 2 y alfa = 0,05 viendo en la tabla 59 se tiene un valor de 5,991.

Inferencia comentario:
En funcién de las repuestas obtenidas de las encuestas, la mismas que
han sido expresadas en términos porcentuales en el cuadro de
estadistica y a la prueba de hipétesis aplicada en las tablas de
contingencia se puede deter-minar lo siguiente:

a.

Puesto que el valor calculado de Chi — cuadrado sale 7,00 y no se

encuentra en la region de aceptacion 5,99, se rechaza la hipétesis
nula al nivel de significancia de 0,05
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Region de
Rechazo

o | 599 7,00 X

b. Al rechazar la hipétesis nula se concluye que la especializacion del
personal del area a cargo de la DFl en cada uno de los filiales de la
corporacion permitira garantizar la calidad del servicio ofrecido”

c. Del total de la muestra el 86 %, manifestdé que importante
implementar un plan de gestion para la disminucién de mermas de los
productos importados. )

d. Del total de la muestra, el 14% manifestd que no tenia problema de
abastecimiento a las filiales.

Pregunta 3:

¢ Su corporacion cuenta con un comité de reduccién de memnas o deterioros
en las importaciones, conformado por especialistas en la materia, que tenga
capacidad gerencial y que mejore las operaciones del negocio
globalizadamente?

a. Si ()

b. No ()

Si su respuesta anterior fue si. ;Con que frecuencia lo esta aplicando, para
analizar el plan de disminucién de memmas?

a. Alto ()
b. Regular ()
c. Bajo ()
d. NS/ NO

Aplicacién de la estadistica a la prueba de hipé6tesis:

Ho: “La aplicacion sistémica de la Metodologia en la corporacion,
contribuira a no mejorar la gestion de:

a.1 Mayor confiabilidad de que las mercaderias llegaran al pais importador
satisfactoriamente de acuerdo a las especdficadones.

a.2 Disminucion del tiempo total desde el envio de la exportaciéon hasta la
recepcion del importador incluido el status del producto aprobado con
disponibilidad.

a.3 Evaluar técnica y economicamente, que el uso del sistema embalaje
reducira los costos en las operaciones globalizadas en una corporacion
multiproducto”
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Estadistica de la tabla de frecuencias Observadas y Espevadas N°3

Alta Regular
frecuencia | frecuencia No Total
Si 5 1 0 6 86%
No 0 0 1 1 14%
Total 5 1 1 7 100%
% 71% 14% 14% 100%
Alta Regular
participacion participacion No Total
fo fe fo fe fo fe fo fe
Si tiene 5 4.29 1 0.86 0 0.86 | 6.00 | 6.00
No tiene 0 0.71 0 0.14 1 0.14 | 1.00 | 1.00
Total 5 5.00 1 1.00 1 100 | 7.00 | 7.00
X2 =7,00

Grados de Libertad: (3-1)(2-1) = 2

Inferencia comentario:

Para g.l = 2 y alfa = 0,05 viendo en la tabla 59 se tiene un valor de 5,991.

En funcion de las repuestas obtenidas de las encuestas, la mismas que
han sido expresadas en témminos porcentuales en el cuadro de
estadistica y a la prueba de hipétesis aplicada en las tablas de
contingencia se puede deter-minar lo siguiente:

a. Puesto que el valor calculado de Chi — cuadrado sale 7,00 y no
se encuentra en la regidon de aceptacion 5,99, se rechaza la
hip6tesis nula al nivel de significancia de 0,05

Region de

Rechazo

°|

5,99

7,00

X

b. Al rechazar la hipétesis nula se concluye que La aplicacion
sistémica de la Metodologia en la corporacién, contribuird a
la gestibn de reduccion de mermas y productos

mejorar
deteriorados importados.
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c. Del total de la muestra el 86 %, manifestd que si tiene un
comité de reduccion de mermasen las importaciones.

d. Del total de la muestra, el 71% manifesté que la frecuencia
para analizar el plan de reduccién de mermas era alto o inmediato.

Pregunta 4:

¢ Cuenta con un costeo que considere sistémicamente el costo real del
proceso de de importacion desde el punto exportador a su puesta en
disponibilidad en el pais importador?

a. Si ()

b. No ()

¢ Estaria de acuerdo en disefiar un costeo tal que evalue sistémicamente el
costo real global de todo el proceso?

a. Si ()

b. No ()

Aplicacién de la estadistica a la prueba de hipétesis:
Ho: Idem a la pregunta 3.

Si Necesito | No necesito Total %
Si Tengo 3 0 3 43%
No Tengo 4 0 4 57%
Total 7 0 7 100%
% 100% 0% 100%

El 100% esta de acuerdo en que necesita un costeo sistémico para toda
la cadena de Distribucion Fisica Intemacional, para el mejoramiento de la
gestién de costos.

Pregunta 5:

Dentro del esquema organizacional de la corporacion:
¢ Qué nivel de prioridad le esta dando Ud. a la gestién de reduccién de
mermas o acondicionamiento de productos importados?

a) No importante o indiferente.
b) Poco importante
c) Importante
¢ El manejo de las mermas o acondicionamientos de los productos
importados en su filial es llevado a cabo por personal capacitado que sea
capaz de lograr los objetivos, programas, #acticas y operaciones que
acuerden coherentemente con el plan de gestion integral en su sede?
a) Personal no calificado
b) Personal poco calificado
c) Personal adecuadamente calificado
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Aplicacién de la estadistica a la prueba de hipétesis:

Ho: “La especializacion del personal del area a cargo de la DFIl en cada uno

de los filiales de la corporacion, no pemitira garantizar la calidad del

servicio ofrecido”

Personal
Personal Poco
Calificado Calificado Total
Importante 6 0 6 86%
No 0 1 1 14%
Total 6 1 7 100%
% 86% 14% 100%
Personal Personal
Calificado Poco Calificado
fo fe fo fe fo fe
Importante 6 5.14 0 0.86 6.00 6.00
No 0 0.86 1 0.14 1.00 1.00
Total 6 6.00 1 1.00 7.00 7.00
X2=7,00

Grados de libertad = (2-1)(2-1) = 1 con alfa = 0,05 en la tabla 59

se obtiene 3,84.

Inferencia comentario:

En funcidén de las repuestas obtenidas de las e