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Resumen ejecutivo

El presente proyecto aborda una reingenieria de la interlogistica de un depdsito fiscal,
con el objetivo de optimizar su eficiencia operativa y fortalecer su desempeiio en un sector de
alta exigencia operacional, donde la eficiencia y la velocidad en los procesos interlogisticos
resultan determinantes.

De manera de realizar un analisis de forma integral, se establece un marco contextual que
examina el esquema econdmico, normativo, y regional en el que opera el deposito,
complementando con un estudio de la oferta actual y una proyeccion de la demanda de
servicios. Este abordaje permite identificar fortalezas, oportunidades y desafios estratégicos
clave.

A partir de este andlisis, se realiza un diagnodstico exhaustivo de la situacion actual, basado en
técnicas de registro y andlisis, incluyendo un estudio de causa raiz, identificacion de
interferencias entre flujos, tiempos ociosos y metodologias estructuradas de mejora continua,
que han permitido detectar la falta de estandarizacion y oportunidades cruciales para la
optimizacién operativa.

De forma de contrarrestar estas problematicas, se presenta un redisefio del layout, redefiniendo
zonas estratégicas de trabajo, agilizando la segmentacion y clasificacion de mercaderia segiin
criterios logisticos establecidos; delimitando corredores de circulacion vehicular y peatonal de
manera de disminuir las interferencias entre flujos y evitar la exposicion a posibles riesgos. De
forma complementaria, se propone la incorporaciéon de protocolos de estandarizacion que
aseguran una ejecucion coordinada de las actividades, fortaleciendo la trazabilidad, el control
de inventarios y la integracion de procesos.

La implementacion de lo presentado como proyecto de reingenieria, facilitara una mejora
sustancial en la velocidad de los procesos ejecutados, la reduccion de los tiempos de estancias
de camiones, el uso efectivo del espacio y el fortalecimiento del control de operaciones. Estas
mejoras se se alcanzan mediante una inversion acotada y en una proyeccion de rentabilidad

favorable, posicionando al depdsito fiscal como un referente en eficiencia y competitividad.
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Abstract

This project addresses a reengineering of the interlogistics of a bonded warehouse, aiming to
optimize its operational efficiency and strengthen its performance in a sector with high
operational demands, where efficiency and speed in interlogistics processes are crucial.

To achieve a comprehensive analysis, a contextual framework is established that explores the
economic, regulatory, and regional landscape in which the warehouse operates This is
complemented by an assessment of the current service offerings and a forecast of service
demand. This integrated approach enables the identification of key strengths, opportunities, and
strategic challenges.

Based on this analysis, a thorough diagnosis of the current situation is carried out using
recording and analytical techniques. This includes a root-cause study, identification of
interferences between flows, idle times, and structured continuous improvement
methodologies. These have enabled the detection of a lack of standardization and uncovered
critical opportunities for operational optimization.

To tackle these issues directly, a layout redesign is proposed, redefining strategic work zones
to streamline the segmentation and classification of merchandise according to established
logistical criteria. Traffic corridors for vehicles and pedestrians are delineated to reduce flow
interference and minimize exposure to potential risks. Additionally, the introduction of
standardization protocols is proposed to ensure coordinated execution of activities, enhancing
traceability, inventory control, and process integration.

The implementation of the proposed reengineering project will facilitate a substantial
improvement in process throughput, reduction in truck dwell times, more effective use of space,
and strengthened operational control. Supported by minimal investment and a verified return
on investment, this initiative consolidates the bonded warehouse as a benchmark in efficiency

and competitiveness.

Pagina 4 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

Indice

AGRADECIMIENTOS ..ot eeee e, 2
RESUMEN EJECUTIVO ..o 3
ABSTRACT ..o 4
ENDICE ...t 5
CAPITULOQ L.oeeceereeeeetesesesssssessesssessssssessssessssssssssssssesssssssssssssssesssssassssssssesssessssesssasss 10
1. INTRODUCCION ..ot 11
2. OBIETIVO ..ot 12
2.1, ALCANCE ..o 12
2.2. DESCRIPCION PROYECTO .....oocoimieoieeeeeeeeeeeeeeeeee e 12
2.3. APORTES DEL PROYECTO.......coimimoieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 13
3. OBJETO DE ESTUDIO ..ot 14
4. ESTADO DEL ARTE ......o.ooiiioiioeeeeeeeeeeeeeee e 16
5. CONTEXTO A NIVEL REGIONAL Y PAIS......cooioiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 17
6.  ENTORNO ECONOMICO........c.oieooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 19
CAPITULO IL..ooueeeereeerereressesesssssesessssssessssssessssssessssssssessssssessssssssesssssasessssssesssssasessssses 21
7. MARCO LEGAL ..ot 22
7.1.  REQUISITOS EDILICIOS DEL DEPOSITO FISCAL .......cooviueveeeeeeeeeeeeerrennns 22
7.2. REQUISITOS DE SENASA ....c.cootiiteeteeeeeeeeeeee oo 23
7.3. REQUISITOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD ........ccevoiuiierieeeeeeeeeeeeeeerses 24
CAPITULO III ..cueevreerererennenesesssesesessesesessssesssessessssssssesssssessssssssesssssesessssasesssessesessssses 26
8. ANALISIS DE OFERTA .......oooitiieiiieeeeeeeeeeeeee e 27
8.1.  PRINCIPALES DEPOSITOS EN EL PATS ......cocooviiiiiieeeeceeeeeeeee, 27

Pagina S de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

9. ANALISIS DE DEMANDA ......coovitiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 28
9.1. COMERCIO INTERNACIONAL EN LA REPUBLICA ARGENTINA................... 28
9.2, ANALISIS EXPORTACIONES .......cooooviiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 29
9.3.  ANALISIS DE IMPORTACIONES.........coviiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 30
9.4.  PROYECCION DE DEMANDA ........coooiuiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 32
10, FODA oo 35
CAPITULO IV .ocueeeeerereeeeesesssssessssssssesssssssssssssssssssssesssssssssssssssesssssassssssssessssssasesssnsses 38
11, SITUACION ACTUAL ......ooviiieeieeeeeeeeeeeeeeee e 39
111, LAY OUT oot 39
11.2.  FLUJO DE MAQUINARIA, CAMIONES Y PERSONAS .......cocoovviviviieerreennn. 42
11.3.  DESCRIPCION DE ESPACIOS .......ooimiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 42
11.3.1. ZONA SECUNDARIA .....cocooimiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 42
11.3.2. ZONA PRIMARIA .....oooomiiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeee e 43
11.3.2.1.  DEPOSITO DE IMPORTACIONES ........cocoiuiviiieeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeenaen 43
11.3.2.2.  DEPOSITO DE EXPORTACIONES........cocoiuivieoieeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeseenen 43
11.3.2.3.  ALMACENAMIENTO DE CONTENEDORES ........cococvviveiiiieieeeeeeenan. 44
11.3.2.4. RESTRICCIONES DE ESPACIOS REQUERIDOS POR ADUANA .............. 46
11,4, INVENTARIO . ......ooomioiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 47
11.5. CLASIFICACION DE MERCADERIA..........ccoovoiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 47
11.5.1.  CLASIFICACION DE CONTENDORES .........ceeviiieeeeeeeeeeeeeeseeeeseeeeeen 49
11.6.  CAPACIDAD OPERATIVA ......ooimiiiiiieeeeeeee et 50
11.7.  ANALISIS DE PROCESOS .......ooiviiiieieeeeeieeeeeeeeee e 51
11.7.1.  CONSOLIDADO Y DESCONSOLIDADO ........c.cocoiuivimieeeeereeeeereeeenneeenenes 57
11.7.2. FLUJO PALET = PALET ....coouiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 57

Pagina 6 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

11.7.3. FLUJO CAJAS = PALET ....oomimioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee s 58
11.7.4.  FLUJO BOLSA — BOLSA Y BOLSA - PALET........cccoviiiioiieeeeeeeeeeeeen 58
11.7.5.  FLUJO FARDO - FARDO .........cooviiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee s 59
11.7.6.  FLUJO TAMBORES - ENZUNCHADOS ........c.cooviiiieeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeen 60
11.7.7.  MERCADERIAS ESPECIALES.........cc.coiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 60
11.8.  PARETO DE CATEGORIA ........oooviiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 61
11.9. MANO DE OBRA .......ooiviiiiiieeeeeeeeeeeeeee e 61
11.10. PROPUESTA DE INDICADORES DE MEDICION ..........cccocvvvimiveiieieeeennn, 62
11.11. CAPACIDAD PRODUCTIVA ....ocoimiiiiieeeieeeeeeeeeeeee e 64
12 CAUSA RAIZ ..o 66
12.1. METODOLOGIA 5W TH .....cooiuieiioeeeeeeeeeeeeeeeeee e 66
12.2. DIAGRAMA DE ISHIKAWA .......cooiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 66
12.3. MAPA DE CALOR .....ooviimiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 70
12.4.  ANALISIS DE MULTICRITERIO .......coovoviiieeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 73
12,5, PARETO ... 74
12.6.  METODOLOGIA DE CINCO {POR QUE? ....c..o.oviviiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 75
CAPITULO V .reteeererereenesesssssesessssesessssssessssssesssssssessssssessssssssesssssessssssssesssessessssssses 77
13 REINGENIERIA .....ooiiiiiooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 78
13,10 LAY OUT oo 78
13.1.1.  PLANOS, ZONAS Y FLUJOS......coteiotieeeeee oo 79
13.1.2.  DESCRIPCION DE ESPACIOS, FLUJOS Y VARIABLES DE DECISION ....... 82
13.2. ESTUDIO DE ALTERNATIVAS ..ot 88
13.2.1.  ESTUDIO DE MOVIMIENTOS DE AUTOELEVADORES...........cccocovvviniann.. 88
13.2.2.  ANALISIS DE ALTERNATIVAS DE CARGA Y DESCARGA ........ccceouueee.... 92

Pagina 7 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

13.3. PROCESOS ...ttt ettt et 96
13.3.1.  PROCESO DE CARGA Y DESCARGA DEL CONTENEDOR...........c..c..cc...... 96
13.3.2.  PROCESO DE CARGA Y DESCARGA DEL CAMION ..........cccoeovvimerinrnnn. 98

13.3.3.  PROCESO DE CARGA Y DESCARGA DEL CONTENEDOR UN CAMION..100

13.3.4. PROCESO DE DESCARGA Y PALETIZACION .......ccoooivoieeeeeeeeeeeeen. 102
14, IMPACTO ESPERADO .......ooovviieieieeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 103
14.1.  INDICADORES PRODUCTIVIDAD.......coomivimieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeese e, 103
14.2. EFICIENCIA OPERATIVA ....ooimioieeeeeeeeeeee oo, 105
14.3. SEGURIDAD ..o, 107
14,4, RIESGOS ..., 108
15.  IMPLEMENTACION DE NUEVO LAYOUT........c.oooiiimeieeeeeeeeeeeereeeeeen. 110
15.1. RECURSOS NECESARIOS ..o, 110
16.  CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION .........cooiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeen. 112
CAPITULO VI cucaeereeererereenesesesessesesssssesessssssesssssessssssesssssssesssessessssssssessssssssssssssesssses 115
17. FLUJO DE FONDOS ..ot 116
171, INGRESOS ..., 117
17.2. EGRESOS ..o 117
17.2.1. FIJOS et 117
17.2.2. VARIABLES ..ot 118
17.2.3. INVERSION ..ottt 118
18.  INDICES DE RENTABILIDAD..........coooiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees e 119
19.  ANALISIS DE SENSIBILIDAD ........coviiiuiiiotieeeeeeeeeeeeeeeees e, 120
CAPITULO VI.uoeecrererereeresnesesesessssessssessssessssessssesssssssssessssessssessssessessssssessssessessssssessese 122
20.  CONCLUSION........oouiiiiieieeeeee oo, 123

Pagina 8 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

22.

22.1.

22.2.

22.3.

22.4.

22.5.

22.6.

22.7.

BIBLIOGRAFIA .....cooviieiiieeeeeeeeeeeeeeee et 124
ANEXOS ..ottt 126
ANEXO I — PLANOS DE FLUJO DE SITUACION ACTUAL ..........cccoovernnnnn.. 126
ANEXO II - FORMULARIO DE 8 DISCIPLINAS ......coooiviieiieeieereeeeeeeeen. 129
ANEXOS III - FICHA TECNICA AUTOELEVADORES ........cocooviviiiieeernnnn. 130
ANEXOS IV — PLANO DE REDISENO DE FLUJOS ......coooovoiieeeeeeeeeersen. 131
ANEXO V - ESPECIFICACIONES TECNICA SUELO MOVIL ........cccococeueuee.... 133
ANEXO V - ESPECIFICACIONES TECNICA SUELO MOVIL ........ccoooveunn..... 134
ANEXO VI — PROCEDIMIENTOS........cooviieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 135

Pagina 9 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

CAPITULO 1

Introduccion

UNIVERSIDAD ARGENTINA DE LA EMPRESA
FACULTAD DE INGENIERIA Y CIENCIAS EXACTAS

Pagina 10 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTER LOGISTICA
DE UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

5104y
\ 4,

)

1. Introduccion

Los procesos de importacion y exportacion de mercaderias en la Republica Argentina no
solo son un pilar crucial por su significativo impacto en la economia nacional, sino también un
desafio constante para el conjunto de los actores implicados, caracterizado por la complejidad
burocratica, las elevadas cargas arancelarias y los prolongados tiempos de habilitacion
administrativa; siendo de suma relevancia que las empresas y profesionales involucrados en la
gestion eficiente de estos procesos sean capaces de responder y satisfacer de manera efectiva
tanto a la demanda del sector privado como a la del estado nacional.

Estos procesos requieren de la intervencion de agentes clave, denominados depdsitos fiscales,
que seran aquellos que se ocupen de proveer no solo espacios adecuados para el
almacenamiento de los diferentes tipos de mercaderia, sino también de administrar eficaz y
eficientemente las tareas administrativas demandadas por normativa para su ingreso o egreso
del territorio nacional.

Frente a la tendencia de fluctuaciones en las transacciones, entre los exportadores e
importadores de la Republica Argentina con sus contrapartes internacionales, a los depositos
fiscales se les presenta la oportunidad de absorber una porcion del mercado creciente, como asi
el desafio de mantener su participacion durante los periodos de decrecimiento o estancamiento
de estas transacciones. Aun asi, solo aquellas compaifiias que tengan la capacidad de adaptarse
podréan adquirir una ventaja competitiva en este entorno.

Este proyecto de investigacion se adentra en las complejidades y oportunidades de estas
operaciones comerciales, ofreciendo un andlisis exhaustivo y propuestas innovadoras que no
solo informaran, sino que también inspiraran soluciones eficientes y efectivas en la redefinicion
de los procesos interlogisticos de un deposito fiscal en particular, a fin de obtener la mayor
eficiencia en el uso del capital humano, el espacio disponible, la metodologia especifica y la
tecnologia empleada en la tarea frecuente.

Ademas, se busca demostrar la existencia de una capacidad de mejora no aprovechada
actualmente, con el objetivo de incrementar el procesamiento de contenedores por jornada y
reducir los errores procedimentales, los cuales generan significativas pérdidas econdmicas

debido a la aplicacion de multas o reprocesos.
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El estudio se disefia de manera de evaluar la viabilidad de su implementacion en una empresa

ubicada en Puerto Madero, Ciudad Auténoma de Buenos Aires, Republica Argentina.

2. Objetivo

El objetivo principal del presente escrito es analizar y desarrollar propuestas para redisefiar
los flujos de trabajo y procesos empresariales del deposito fiscal, con el fin de proporcionar a

la organizacion una solucion efectiva al problema de gobernanza de su capacidad operativa.

2.1. Alcance

El proyecto hace principal foco en el conjunto de actividades dentro del proceso de
interlogistica, contemplando exclusivamente las areas de recepcion, almacenamiento y
despacho. Estas abarcan desde los procesos administrativos, técnicos y operativos, del deposito
fiscal, incluyendo una evaluacion de tareas relacionadas con procesos, capacidad, inventario,
mano de obra y calidad en la zona primaria. Considerando asi, las actividades involucradas en

el procesamiento de gestion de la mercancia desde su ingreso a la zona fiscal hasta su egreso.
Exclusiones:

En lo que respecta a la mercaderia y sus especificaciones, considerando que un 78,9% del
volumen total intervenido corresponde a alimentos; el andlisis Unicamente contemplara
aspectos relacionados con las condiciones de humedad, las temperaturas requeridas para su
almacenamiento y el requerimiento de trabajo en cdmara de traspaso. Estas formalidades son
proporcionadas por el sector administrativo en comunicacion con el cliente y el Servicio
Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria (SENASA). El andlisis no incluye tareas
conexas a la limpieza de los contenedores, dado que esta tarea corresponde a una empresa

externa.

2.2. Descripcion Proyecto

Este proyecto consiste en llevar a cabo una reingenieria del proceso de interlogistica dentro

de un deposito fiscal considerando la optimizacion de procesos, el analisis de implementacion
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de tecnologias avanzadas y la mejora de la capacidad operativa, para el aseguramiento del
cumplimiento de normativas y mejora de la calidad del servicio al cliente.

Un deposito fiscal, se encarga de almacenar la variedad de mercancia que ingresa y egresa del
pais, el tiempo necesario para la gestion de documentos requeridos, como asi también, son los
responsables de la consolidacion y desconsolidacion, lo que implica, respectivamente, la
agrupacion de productos, cajas, o palets en un tnico médulo y la separacion de un bulto en su
correspondiente unidad de medida. Este trabajo se realiza tanto en el area regular de trabajo, en
contenedores y camiones, y €s necesario para subsecuentes tareas de inspeccion, ingreso y
despacho de mercaderia.

En la evaluacion llevada a cabo en la visita a la empresa, y al entrevistar al personal, se han
identificado deficiencias en los procesos operativos, que ocasionan reproceso de contenedores
y el dafio de mercaderia. Asimismo, se ha identificado un precario uso del espacio de
almacenamiento, ocasionando interferencias en el acceso de la mercaderia.

Frente a este diagnostico, el objetivo es presentar una solucidén que permita eliminar cuando sea
pertinente y/o reorganizar los procesos y/o espacios, proponiendo distintos enfoques como
pueden ser la mejora en el tiempo de carga y deacaga, la inversion inicial y/o la mejora de los
indices de efectividad.

De esta manera, el desarrollo del proyecto inicia con una evaluacion de la situacion actual de la
compaiiia y sus operaciones, contextualizando el entorno econémico y social del pais, asi como
el analisis del rubro a nivel regional y local. Posteriormente, se lleva a cabo una investigacion
de mercado, mediante el estudio de la oferta y demanda. El anélisis técnico, comprende la
medicion de productividad y tiempos, redisefio del layout con sus correspondientes flujos de
movimiento de materiales y personas, y estandarizacion de procesos. Para finalizar el trabajo,
se realiza un estudio de factibilidad econdmica-financiera y se presenta las conclusiones junto

con las pertinentes recomendaciones.

2.3. Aportes del proyecto

Se implican en este proyecto, los siguientes aspectos clave:
- Identificar las tareas de valor agregado, los riesgos asociados en las actividades

realizadas por los operarios y los errores recurrentes que afectan a la operacion.
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- Establecer nuevo layout y procedimientos atacando a los principales puntos criticos.

- Optimizar el fluyjo de materiales y el movimiento de personas dentro del depodsito
maximizando la eficiencia operativa.

- Disefiar nuevos procesos operativos.

- Determinar los requisitos de personal en términos de cantidad y habilidades necesarias.

- Analizar los costos de inversion asociados con la implementacion del proyecto, indices
de rentabilidad, analisis de sensibilidad.

- Brindar a la empresa una nueva metodologia de trabajo, mejorando asi su rendimiento,

con el fin de reducir sus costos e incrementar sus ganancias.

3. Objeto de estudio

La compainia sobre la que se realiza el trabajo consiste en un deposito fiscal cuya paleta de
servicios facilita el trabajo relacionado al comercio exterior, en los que cuenta con
almacenamiento de mercaderia, repalitizacion de productos, traslado desde y hacia el puerto, y
consolidacion y desconsolidacion de contenedores. La misma esta ubicada en Puerto Madero,
Ciudad auténoma de Buenos Aires, Republica Argentina y se encuentra habilitada por
SENASA, lo cual le permite almacenar alimentos y productos provenientes de animales, como
puede ser el cuero, lana, etcétera. Asimismo, cuenta con los equipos especializados para cargas
en frio de manera de poder trabajar con mercaderia que asi lo requiera, y no realiza operaciones
de almacenamiento de cargas peligrosas o explosivas.

A pesar de que la empresa maneja altos volumenes de materia prima ganadera o agricola, es
decir, seglin las areas delimitadas por el Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INDEC),
Manufacturas de Origen Agropecuario (MOA) y Productos Primarios (PP), también almacena
productos correspondientes a la Manufactura de Origen Industrial (MOI), como lo son
pantallas, materia plastica, electrodomésticos, entre otros.

La zona primaria abarca un area de 11.480 m? y opera con 3 secciones de almacenaje
diferenciadas. La mercancia importada se ubica en el deposito de importaciones, a excepcion
de aquellos productos que requieren condiciones de refrigeracion, los cuales se mantienen en

el contenedor de refrigeracion disponible. En cuanto respecta a mercancia destinada a la
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exportacion, se cuenta con dos alternativas de almacenamiento, en el deposito de exportaciones
0, en caso de que el contenedor ya se encuentre en las instalaciones, dentro de dicho contenedor.
Tal como se detalla en la seccion de aspectos legales, los depositos fiscales deben contar con
dos zonas perfectamente diferenciadas a las que se define como, zona primaria y secundaria.
La zona primaria compone el espacio de fiscalizacion, en donde se debe disponer la mercaderia
mientras es gestionada la informacion necesaria. Mientras que la zona secundaria es en donde
se encuentran las oficinas administrativas de la empresa, en donde el drea, comercial, sistemas,
recursos humanos, finanzas, ejercen sus actividades.
Del mismo modo, dentro de la zona primaria podemos encontrar los siguientes puestos de
trabajo, estibadores, maquinistas, jefe de operaciones y personal de containera, maquinaria
utilizada para el movimiento de contenedores. Estas categorizaciones de puesto facilitan el
movimiento interno de la mercaderia, iniciando sus tareas a las 08:00 hs y finalizdndolas a las
19:00 hs concordando con el horario de personal de aduana, dado que son necesarios para la
apertura y cierre de dicha zona.
En el caso particular de que se requiera recibir mercaderia fuera de este horario, se recurre al
pago de horas extraordinarias de trabajo para el personal de aduana, lo cual incrementa el costo
total de la operacion. La gestion de aduana comprende una operativa de clasificacion de
mercaderia, que determina la modalidad de verificacion aplicable y las consecuentes demoras
conexas.
Estas categorias estan clasificadas por color, segun los siguientes criterios:

Verde: la mercaderia se almacena Uinicamente con un control visual.

Naranja: se toman muestras al azar de la mercaderia, desarmando cajas y palets, se las

controla individualmente y se las pasa por el escaner.

Rojo: se controla toda la mercaderia individualmente, desarmando cajas y palets, y se

la pasa por el escaner. Para este caso debe estar presente un verificador de aduana, lo

que demora 1 dia el almacenamiento de la carga en el contenedor.
Es importante mencionar, que, para llevar a cabo sus tareas diarias, la empresa cuenta con:

- 1 containera
- 8 autoelevadores a combustion

- 1 autoelevador eléctrico
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- 6 zorras
- 2 rampas

- Flota de 12 camiones propios

Actualmente el depdsito tiene la capacidad de procesar 22 contenedores por dia, siendo esta una
limitante al momento de procesar altos volumenes de mercaderia, la demanda puede alcanzar
los 26 contenedores/dia en temporada alta. Esto se traduce en una capacidad de 550

contenedores por mes y 6.600 por afio.

4. Estado del arte

La insuficiencia de capacidad operativa es un desafio recurrente en los depositos fiscales a
nivel global, especialmente en aquellos paises donde su principal exportacion corresponde a la
materia prima agricola. La misma compone un mercado estacional marcado fuertemente por
los momentos de cosecha, lo que impacta significativamente tanto en su volumen y oportunidad
de exportacion, como asi en la capacidad operativa de los depositos fiscales que la procesan.
En América latina, esta situacion es periddica y relevante, debido al terreno y el clima favorable
para el desarrollo de la actividad agricola, provocando que la produccion sea altamente
solicitada por el mercado internacional. Este escenario ha sido un topico relevante desde hace
tiempo. Von Hesse, M., un reconocido economista nacido en la Republica de Perti, ministro de
agricultura en el periodo 2012-2014, en el afio 1994, sefiald6 que, “América Latina en los
mercados agricolas internacionales, tanto de bienes tradicionales como no tradicionales, se
basa en general en productos de bajo costo y baja calidad. Las ventajas comparativas en la
produccion de los bienes agricolas regionales de exportacion que se destinan a los paises
industrializados radican fundamentalmente en el bajo costo de la mano de obra, la
estacionalidad de las cosechas y la relativa exclusividad de la produccion, sobre todo en
productos de clima tropical.”'

Durante los periodos estacionales de cosecha, se ven directamente afectados los depdsitos
fiscales, que experimentan un abrupto incremento en el volumen de mercaderia procesada, lo

que genera una sobrecarga de las operaciones. Es durante este periodo, en que la empresa puede

!'Von Hesse, M. (1994). Politicas publicas y competitividad de las exportaciones agricolas. Pagina 141
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incurrir en distintos problemas como, carencias en la gestion, incremento en el tiempo de
procesamiento, el dano en la mercaderia almacenada, desviaciones en los destinos de envio, la
falta de capacidad de respuesta y, en algunos casos, multas significativas.

En los paises exportadores de materias primas, la economia depende significativamente de su
comercializacion internacional. Por lo que una gestion ineficiente en su exportacion tendria la
capacidad de generar un impacto directo y negativo en la economia nacional.

Por lo tanto, es de suma importancia que un depdsito fiscal sea capaz de recibir y procesar los
momentos de incrementos de mercaderia de manera eficiente, sin comprometer su rentabilidad
fuera de estos. Las instalaciones y procesos deben ser lo suficientemente versatiles para manejar
estas situaciones y la variedad de mercancias que procesan a lo largo del afio. Como destaca
Von Hesse, M “si no se realiza un esfuerzo por avanzar desde una posicion competitiva de bajo
costo y baja calidad, hacia una de alto valor y alta calidad, la oferta agricola exportadora de

la regién tenderd a perder importancia relativa en los mercados internacionales™.

5. Contexto a nivel regional y pais

El comercio internacional es de suma importancia en el desarrollo econdmico de una nacion,
ya que permite generar mayores ingresos fiscales a través de la exportacion de productos de
alta produccion y facilita la importacion de bienes o componentes que no se producen
localmente, favoreciendo asi el crecimiento econdmico y el desarrollo industrial. Su origen
podemos ubicarlo en los pueblos agricolas, que, al tener excedentes de su produccion,
intercambiaban sus productos con otros pueblos cercanos a manera de trueque. Con el avance
de los afios, la aparicion de la moneda y la delimitacion de las naciones, el intercambio
comercial fue evolucionando y asi también, complejizdndose, extendiendo sus fronteras e
impulsando el surgimiento del trafico de mercancias por vias maritima y aéreas, adicional a la
terrestre ya existente.

Actualmente, este intercambio esta regido por variadas leyes respectivas de cada pais, junto con

ello, acuerdos internacionales, e impulsado por distintos bloques econémicos, como lo son el

2 Von Hesse, M. (1994). Politicas publicas y competitividad de las exportaciones agricolas. Pagina 142
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Mercado Comun del Sur (Mercosur), Asociacion de Naciones del Sudeste Asiatico (ASEAN),
Asociacion Europea de Libre Comercio (EFTA), entre otros.

La Republica Argentina es parte y fundador del bloque econdmico Mercosur, ubicando su inicio
en el afo 1991, junto a la Republica Federativa de Brasil, Republica del Paraguay y Republica
Oriental del Uruguay. “Desde su creacion tuvo como objetivo principal propiciar un espacio
comun que generara oportunidades comerciales y de inversiones a través de la integracion
competitiva de las economias nacionales al mercado internacional. Como resultado ha
establecido multiples acuerdos con paises o grupos de paises . Siendo por ejemplo, el acuerdo
Mercosur-EFTA, creado para la promocion del libre comercio entre los paises que componen
ambos bloques econdmicos, el acuerdo Mercosur-UE, teniendo como objetivo facilitar el
comercio e inversion entre ambos bloques; como asi también, acuerdos entre bloques y paises
como, el acuerdo Mercosur-Israel, que permite la exportacion de productos con aranceles
preferenciales para ambas partes, como indica en el articulo 6 del acuerdo “Los pagos en divisas
de libre convertibilidad relativas al comercio de bienes entre las Partes Signatarias, asi como
la transferencia de tales pagos al territorio de una Parte Signataria, donde resida el acreedor,
deberan estar libres de toda restriccion. ”*. Estos acuerdos impulsan las exportaciones del pais,
que, siendo la Republica Argentina, un pais con una gran produccioén de materia prima, como
granos, carnes, lanas, entre otros, es de importante relevancia por su impacto en la economia.
Su incidencia en el Producto Bruto Interno (PBI) se puede observar en su composicion. El
mismo estd conformado por 4 importantes dareas: consumo, inversion, exportacion e

importacion. El calculo del mismo esta dado por la siguiente férmula:

PBI = Consumo + Inversion + Exportacion — Importacion

Seglin datos publicados por el INDEC, las exportaciones medidas para el primer trimestre del
afio 2024 tuvieron una variacion positiva de un 26% de manera interanual, es decir, respecto al

primer trimestre del afio 2023, y 11.1% de forma desestacionalizada, es decir, respecto del

3 MERCOSUR. MERCOSUR. [Online] https://www.mercosur.int/quienes-somos/en-pocas-palabras/.
4 TRATADO DE LIBRE COMERCIO ENTRE EL ESTADO DE ISRAEL Y EL MERCOSUR. (2007). Pagina
14
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trimestre anterior. Pudiéndose ver los porcentajes mencionados expuestos en millones de pesos

en el siguiente cuadro.

Cuadro 1. Oferta y demanda globales. Valores trimestrales en millones de pesos a precios de 2004
2023 (1) 2024 (1)
1° trimestre 2° trimestre 3° trimestre 4° trimestre Total 1° frimestre

Producto interno bruto 705.021 733.350 723.191 696.292 714.464 669.101
Importaciones FOB (bienes y servicios reales) 189.818 212141 205.685 180.618 197.066 151.684
Oferta global 894.839 945.492 928.876 876.911 911.529 820.785
Demanda global 894.839 945.492 928.876 876.911 911.529 820.785
Consumo privado 546.856 577.885 498.325 477.032 525.024 510.224
Consumo publico 96.822 102.834 98.890 99.789 99.584 91.956
Exportaciones FOB (bienes y servicios reales) 127.841 138.505 148.797 143.941 139.771 161.248
Formacion bruta de capital fijo 142.709 159.137 164.388 139.180 151.353 109.316
Variacion de existencias (%) -26.049 -25.602 23.104 37.968 2.355 -29.550
Objetos valiosos 0 0 0 0 0 0
Discrepancia estadistica (%) 6.660 -71.267 -4.628 -20.998 -6.558 -22.409

Tabla I — PBI trimestral de los afios 2023 y 2024 — Fuente INDEC

En este contexto, podemos observar como un manejo eficiente de las mercaderias en los
depositos fiscales, junto a la mejora continua en sus procesos, la adaptacion de demandas, como
asi, el trabajo de expandir los acuerdos bilaterales podria posicionar a la Reptblica Argentina

de manera favorable en el comercio internacional, impactando positivamente en su economia.

6. Entorno economico

La Republica Argentina es una de las economias destacadas de América Latina,
ocupando la cuarta posicidon en el ranking regional segun el Fondo Monetario Internacional
(FMI), con un Producto Bruto Interno (PBI) per capita de 27.260 USD. Las economias que
lideran el ranking son Panama, Chile y Uruguay, con PBI per cépita de 40.176 USD, 29.613
USD y 28.740 USD, respectivamente. La vasta extension territorial y la diversidad climatica de
la Republica Argentina proporcionan una abundancia de recursos naturales, lo que, bajo una
gestion adecuada, podria propiciar un significativo crecimiento econdmico.

En el ultimo afio, la inflaciéon anual ha superado el 40 %, lo que limita la viabilidad del
crecimiento econdmico. No obstante, se anticipa que las recientes reformas politicas y

economicas mantenga estabilizada la inflacion, aunque persiste cierta incertidumbre. De
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conseguir una estabilizacion econdémica en los afios por venir, se proyecta un incremento en el
comercio internacional.

A nivel global, la economia enfrenta desestabilizaciones significativas debido a los conflictos
en Ucrania e Israel y la volatilidad de los mercados internacionales, lo cual ha desencadenado
una inflacion global y una crisis energética persistente.

Desde diversas perspectivas econdOmicas, se anticipa un posible crecimiento en las
exportaciones, especialmente en sectores clave como el agro, y una eventual flexibilizacion de
las restricciones cambiarias, lo que podria generar alivio para los sectores vinculados a las
importaciones. Sin embargo, dada la complejidad del contexto, serda fundamental seguir de
cerca la evolucion de estos factores para poder adaptarse a posibles cambios en el entorno

econdmico global y local.
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7. Marco Legal

El conocimiento y cumplimiento de la normativa legal relacionada con las actividades
aduaneras es esencial para el desarrollo, viabilidad y éxito del proyecto. Esto garantiza que las
diligencias se ejecuten de manera reglamentaria, segura y eficiente. En este marco es
fundamental analizar el cumplimiento normativo y asegurar que se respeten las leyes y
regulaciones, definiendo claramente los roles y responsabilidades.

En el contexto juridico de este proyecto, se deben considerar tres aspectos fundamentales:

7.1. Requisitos edilicios del deposito fiscal

Para cumplir con los requisitos necesarios de manera de ser habilitados para operar
como deposito fiscal, la empresa debe adherir a una serie de condiciones técnicas y operativas.
En primer lugar, el deposito debe disponer de una superficie minima para llevar a cabo las
actividades de almacenamiento, control y disposicion de mercancias. Es imperativo que el
acceso a los bienes se realice directamente, sin necesidad de transitar por areas secundarias
aduaneras. Ademas, el perimetro del deposito debe estar cercado con una valla de alambre de
altura minima de 2,5 metros, equipada con un sistema de seguridad anti-escalamiento
compuesto por tres hileras de alambre en la parte superior.

El deposito debe incluir oficinas de control situadas en los puntos de entrada y salida del predio.
También debe contar con areas especificas para la carga y descarga de mercancias, con espacios
claramente delimitados para maniobras necesarias, y el acceso debe estar asegurado con
cerraduras de doble combinacion, una para el servicio aduanero y otra para el permisionario.
En el predio, es necesario organizar los diferentes sectores de almacenamiento y operaciones,
que incluyen areas para consolidacion y desconsolidacion, zonas destinadas a cargas listas,
importaciones y exportaciones, asi como sectores para mercancias en malas condiciones y para
el control aduanero. El 4rea dedicada al control aduanero debe estar techada y equipada con las
dimensiones y maquinarias necesarias para manejar las cargas y realizar un control efectivo de
la mercancia.

Las oficinas para el servicio aduanero deben estar provistas del personal adecuado y contar con

servicios basicos como baios, servicio telefonico exclusivo, climatizacion apropiada, medios
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de comunicacion con diferentes sectores del depdsito, un area para atencion al cliente, cerradura
propia y un sistema de CCTV para supervisar el depdsito. Por su parte, las oficinas del
permisionario, persona encargada de realizar las autorizaciones correspondientes de aduana,
deben contar con el equipo informatico necesario, y las oficinas de atencion al publico deben
tener acceso directo desde el exterior del predio.

Asimismo, el depdsito debe cumplir con las normativas de iluminacion artificial que aseguren
una visibilidad adecuada en todos los sectores, como también con un sistema de emergencia
que incluya un generador eléctrico, un canil y equipos de medicion y pesaje. Las condiciones
de higiene y seguridad deben ajustarse a lo estipulado en la Ley N.° 19.587 y sus normativas
complementarias.

En términos de seguridad, el deposito debe contar con un sistema de vigilancia privada equipado
con camaras CCTV que cubran integralmente el area sin generar puntos ciegos, funcionando
las 24 horas del dia durante todo el afio. Este sistema debe permitir el acceso en tiempo real y
conservar archivos histéricos por un periodo no menor de 60 dias, con grabaciones archivadas
en un servidor de video durante un afio.

El cumplimiento de estos requisitos puede encontrarse en los regimenes provisorios de
importacion y exportacion establecidos en los articulos 198 y 397 de la Ley N.° 22.415. El
permisionario debera ajustar la operacion de sus recintos y el cobro de tasas de almacenamiento
conforme al Articulo 1042 del Codigo Aduanero y a la Resolucion N.° 2439/91 (Despacho
Directo a Plaza).

En este ultimo caso, se permite el retiro de mercancias bajo las mismas condiciones aplicables
al retiro directamente desde el medio transportador. Existen estandares respecto de los plazos
de la permanencia de la mercancia segun el medio de transporte, siendo 5 dias por via maritima

desde el inicio de la descarga, 1 dia para via terrestre, y dentro de las 24 horas para via aérea.

7.2. Requisitos de SENASA

La empresa estudiada se encuentra habilitada a tratar con productos alimenticios, los
cual se rigen en base de las regulaciones del SENASA, Decreto 4238 / 1968. La exportacion de

productos y subproductos de origen animal est4 sujeta a las regulaciones que establezcan los
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paises importadores. Sin embargo, del mismo modo, deben realizar diferentes aprobaciones en
la habilitacion de destino de exportacion establecido en la resoluciéon de SENASA 108/2010.
En lo que respecta a operaciones dentro del depdsito, las exigencias varian segin la mercaderia
a transportar. Esto mismo posee un alcance de control visual, definicion de necesidad de
manipuleo dentro de una cdmara de traspaso y requerimiento de temperatura y humedad en su
almacenamiento.

El SENASA es el organismo responsable de regular y certificar los alimentos de origen animal
nacionales, tales como carnes vacunas, porcina, aviar y lacteos. En el caso de los alimentos
importados de origen animal, se requiere que estos cuenten con un certificado sanitario emitido
por la autoridad sanitaria del pais de origen. Ademas, estos productos deben ser recibidos por
una empresa habilitada por SENASA en Argentina, la cual se encarga de su recepcion y
comercializacion.

Por otro lado, los productos vegetales también deben contar con la certificacion correspondiente
de SENASA, siguiendo un procedimiento similar al de los productos de origen animal. En este
caso, se requiere un certificado fitosanitario que garantice la sanidad del producto. Sin embargo,
los alimentos secos, como lo son granos, cereales o productos deshidratados, no requieren
certificacion sanitaria de SENASA, aunque podrian estar sujetos a otros requisitos dependiendo
de la naturaleza del producto.

Es importante sefialar que la responsabilidad de las certificaciones sanitarias recae en el cliente,
es decir, la compaifiia importadora o exportadora de alimentos. Por parte del depdsito, la tnica
responsabilidad es asegurar el adecuado manejo y almacenamiento de los productos conforme

a las condiciones especificadas por los clientes.

7.3. Requisitos de Higiene y Seguridad

En el contexto laboral, 1a higiene y seguridad son elementos esenciales para la operacion
efectiva de una empresa. La Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 19.587 regula estos
aspectos, estableciendo un marco normativo para prevenir riesgos y definir responsabilidades
de empleadores y empleados, con el fin de garantizar un entorno de trabajo seguro.

De acuerdo con la Ley N° 19.587, el empleador tiene una serie de responsabilidades clave para

garantizar la proteccion y el bienestar de los trabajadores.
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- Gestionar adecuadamente los residuos y desinfectar regularmente las areas de trabajo.
- Implementar controles para mitigar y aislar el ruido excesivo.
- Instalar y mantener sistemas adecuados para la prevencion de incendios, que incluyan
equipos como extintores, alarmas y rutas de evacuacion claramente sefalizadas. En caso
de manejo de productos quimicos, es necesario asegurar su almacenamiento seguro y
proporcionar las medidas de proteccion correspondientes.
- Brindar primeros auxilios en caso de emergencia es obligatoria, y colocar la sefializacion
necesaria para advertir sobre riesgos potenciales.
- Informar sobre cualquier accidente o enfermedad laboral al Ministerio de Trabajo de la
Nacién o a la Superintendencia de Riesgos del Trabajo, seglin corresponda.
- Suministrar y mantener equipos de proteccion personal.
- Mantener en condiciones las instalaciones eléctricas y sanitarias, asegurar acceso a agua
potable y la instalacion de sistemas adecuados para la ventilacion del aire.
El cumplimiento de estas obligaciones, segun lo establecido en la Ley N° 19.587, asegura que
la empresa mantenga un entorno de trabajo que proteja la salud y seguridad de los trabajadores,

fomentando un ambiente laboral seguro y conforme a la normativa vigente.
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8. Analisis de Oferta

Para comprender los aspectos conexos a la participacion de la organizacion en el

mercado, es fundamental partir de la base existente y analizar a los principales competidores,

sus enfoques estratégicos, el mercado objetivo y su capacidad operativa. Este analisis es

esencial para tomar decisiones informadas y asegurar una ejecucion exitosa del proyecto.

8.1. Principales depositos en el pais

La Republica Argentina cuenta con alrededor de 190 depositos fiscales habilitados a

nivel nacional, de los cuales 55 estdn ubicados en la provincia de Buenos Aires. Esta situacion

resulta en un alto nivel competitivo, haciendo que el valor agregado del tiempo y calidad del

servicio sea un factor crucial para la insercion efectiva en el mercado.

Algunas de las caracteristicas de los competidores son:

Competidor A: Presentando una ventaja significativa en términos de capacidad
instalada, contando con cuatro centros logisticos distribuidos estratégicamente,
sumando una superficie total superior a los 73.000 m?. Esta infraestructura incluye
13.000 posiciones para mercaderia congelada, 2.000 en frio, 15.000 en seco y espacio
para 800 contenedores, lo que le otorga una alta flexibilidad operativa. Su
especializacion en mercaderia MOA o PP.

Competidor B: Centrando sus operaciones de importacion, cuenta con un deposito
fiscal de 32.000 m? ubicado en proximidad al puerto de Buenos Aires, una localizacién
que resulta estratégica en tiempos logisticos. Su infraestructura incluye dos depositos
principales, de 9.000 m? y 12.000 m?, junto con 4.100 posiciones de almacenamiento y
una containera.

Competidor C: Disponiendo de un predio de 17.000 m? siendo 6.000 m? estan
destinados al almacenamiento de mercaderia de importacion, cuenta con 2.300
posiciones y tres containeras en funcionamiento, ubicado en también a las cercanias
del puerto. La inclusion de un deposito refrigerado y la posibilidad de conexion para
contenedores con control de temperatura lo hacen especialmente competitivo en el

manejo de productos sensibles a condiciones ambientales.
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En contraste, otros depositos fiscales en estudio podrian presentar desventajas relativas, como
una ubicacion menos favorable lejos de nodos logisticos clave o una menor capacidad de
almacenamiento, lo que impacta en la agilidad operativa y la posibilidad de gestionar altos
volumenes de mercaderia de forma eficiente.

En definitiva, la combinacion entre ubicacion, volumen operativo y especializacion es
determinante para competir en este entorno. Las empresas con mayor superficie, acceso
portuario y servicios diferenciados estan mejor posicionadas para responder a las demandas del

mercado actual.

9. Analisis de demanda

Se realiz6 un analisis del comportamiento del mercado de comercio internacional en la
Reptiblica Argentina, centrada en las tendencias de crecimiento y desarrollo dentro de este
sector Basada informacion oficial proporcionada por el Instituto Nacional de Estadistica y
Censos (INDEC) para el periodo comprendido entre 2010 y 2023. Se busco comprender las

necesidades y comportamiento de los clientes a la hora de requerir los servicios.

9.1. Comercio Internacional en la Republica Argentina

La demanda de mercado proveniente de los actores en el mercado exterior, desarrollados
desde la interaccion con la Republica Argentina, se examino a partir de datos macroecondémicos

detallados que se presentan a continuacion.

Participacion evaluada segun su cantidad Participacion evaluada segun sus precios

57%

= Impotaciones Exportaciones B [mpotaciones Exportaciones
Grdfico I — Porcentaje de participacion de importaciones y — Grdfico I — Porcentaje de participacion de importaciones y
exportaciones en la Republica Argentina evaluada segin la  exportaciones en la Reptiblica Argentina evaluada segiin el

cantidad— Confeccion propia - Fuente de datos INDEC valor monetario — Confeccion propia - Fuente de datos INDEC
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En los graficos 1y 2 se presenta la participacion de las importaciones y exportaciones, evaluada
tanto en términos de precio, como de cantidad.

Segun su evaluacion su precio, las exportaciones constituyen el 52% del total, mientras que las
importaciones representan el 48% restante. En contraste, segiin su evaluacion en cantidad, las
importaciones abarcan el 66% del total, mientras que las exportaciones comprenden el 34%.
Este andlisis permite concluir que, si bien el volumen de mercaderias importadas es
considerablemente mayor al de las exportadas, su valor monetario es menor. En otras palabras,
las exportaciones poseen una valorizacion monetaria mas alta en comparacion con las
importaciones. Por lo tanto, se puede estimar que el movimiento de mercaderia de exportacion

dentro del depdsito serda mas significativo.

9.2. Analisis Exportaciones

A continuacion, se analiza la participacion de las diferentes categorias estipuladas por

el INDEC dentro de lo que representan las exportaciones del pais.

Participacién por categoria en expotaciones Participacion por categoria en exportaciones
seglin cantidad segun precio

= Productos primarios m Productos primarios

Manufacturas de origen
agropecuario (MOA)

Manufacturas de origen
agropecuario (MOA)

® Manufacturas de origen
industrial (MOI)

® Manufacturas de origen
industrial (MOI)

m Combustibles y energia m Combustibles y energia

Grdfico Il — Porcentaje de participacion en exportaciones Grdfico IV — Porcentaje de participacion en exportaciones de

de las diferentes categorias establecidas evaluadas segiin las diferentes categorias establecidas evaluadas segiin valor

cantidad — Confeccion propia - Fuente de datos INDEC monetario — Confeccién propia - Fuente de datos INDEC

En el sector de Productos Primarios (PP) se incluyen las exportaciones de pescados, mariscos,
legumbres y hortalizas sin procesar, frutas frescas, cereales, semillas, frutos oleaginosos,
minerales metaliferos, asi como cenizas y escorias.

Por otro lado, en las Manufacturas de Origen Agropecuario (MOA) se encuentran las

exportaciones de carnes y sus derivados, productos lacteos, productos de molineria, grasas y
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aceites, bebidas alcoholicas y vinagres, residuos y subproductos de la industria alimentaria, y
pieles y cueros.

En el ambito de Manufactura de Origen Industrial (MOI) se incluyen productos quimicos y
conexos; materia plastica y su manufactura; monedas, piedras y metales preciosos, metales
comunes; maquinas y aparatos; material eléctrico y equipos para el transporte terrestre.
Finalmente, en la categoria de Combustibles y Energia se contemplan el gas de petroleo, grasas
y aceites lubricantes, petrdleo crudo, y carburantes.

El andlisis realizado revela que, en promedio, estas categorias se distribuyen de la siguiente

manera:
Precio Cantidad
1. Combustibles y energias (29%) 1. Productos Primarios (34%)
2. Manufacturas de origen agropecuario | 2. Manufacturas de origen industrial
(25%) (32%)
3. Productos Primarios (23%) 3. Manufacturas de origen agropecuario
4. Manufacturas de origen industrial (26%)
(22%) 4. Combustibles y energias (8%)

Tabla II — Orden de participacion de categorias en precio y cantidad — Confeccion propia - Fuente de datos INDEC

Estos datos nos permiten comprender, de qué manera se distribuye la participacion de las
diferentes categorias, en las mercaderias de exportacion, pudiendo observar que los productos
primarios, mercaderia con los que trabaja la empresa actualmente, representan un 34% de la
exportacion en la nacion. Asimismo, se pone en manifiesto la importancia de contar con
procesos y espacios adecuados para gestionar este tipo de mercaderia y la oportunidad de

establecer relaciones con nuevos clientes dentro del mismo sector.

9.3. Analisis de Importaciones

En el siguiente apartado, los graficos proporcionan una vision clara de la participacion

de las diferentes categorias en el total de importaciones del pais. A través de esta representacion
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grafica, se busco identificar las proporciones relativas a cada sector y su contribucién al

volumen total importado.

Participacion por categoria en importaciones Participacidn por categoria en importaciones
segun cantidad segln precio

= Bienes de capital = Bienes de capital

Bienes intermedios Bienes intermedios

= Combustiblesy
lubricantes

u Combustiblesy
lubricantes

m Piezas y accesorios para
bienes de capital

m Piezas y accesorios para
bienes de capital

m Bienes de consumo = Bienes de consumo

Grdfico IV — Porcentaje de participacion en importaciones de Grafico Il — Porcentaje de participacion en importaciones de
las diferentes categorias establecidas evaluadas segun las diferentes categorias establecidas evaluadas segun su valor
cantidad — Confeccion propia - Fuente de datos INDEC monetario — Confeccion propia - Fuente de datos INDEC

En la categoria de Bienes de Capital (BK) se incluyen: maquinaria para la industria, equipos de
transporte  industrial, tecnologia avanzada, computadoras, teléfonos, herramientas
especializadas y el equipamiento necesario para infraestructura.

En Bienes Intermedios (BI) se agrupan productos vegetales y alimenticios, sustancias quimicas,
plasticos y cauchos, pulpa de madera y papel, textiles, minerales y metales comunes junto con
sus productos derivados.

La seccion de Combustibles y Lubricantes (CyL) abarca tanto combustibles como lubricantes,
en sus formas basicas y procesadas.

En Piezas y Accesorios spara Bienes de Capital (PYA) se encuentran componentes y accesorios
especificos para bienes de capital, tales como partes para computadoras, teléfonos y equipos de
transporte.

Bienes de Consumo (BC) incluyen alimentos y bebidas esenciales, productos alimenticios
procesados, equipos de transporte no industriales, articulos de consumo duradero, semi-
duradero y no duradero, asi como medicamentos.

Finalmente, la categoria de Vehiculos Automotores de Pasajeros (VA) comprende automoviles,

camionetas, motocicletas, entre otros.
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El estudio realizado revela que, en promedio, estas categorias se distribuyen de la siguiente

manera:
Precio Cantidad

1. Combustible y lubricantes (29%) 1. Piezas y accesorios para bienes de

2. Bienes intermedios (17%) capital (23%)

3. Vehiculos automotores de pasajeros 2. Combustibles y energias (20%)
(17%) 3. Bienes de consumo (17%)

4. Bienes de consumo (14%) 4. Bienes de capital (15%)

5. Piezas y accesorios para bienes de 5. Vehiculos automotores de pasajeros
capital (12%) (15%)

6. Bienes de capital (11%) 6. Bienes intermedios (10%)

Tabla III - Orden de participacion categorias en precio y cantidad — Confeccion propia - Fuente de datos INDEC

Similar al andlisis de exportaciones, esté nos permite entender la forma en la que se encuentra
dividida la participacion de las diferentes categorias en las mercaderias de importacion. Se
evidencia que, al ser los bienes de capital, productos con los que trabaja la empresa actualmente,
un 15% de la importacion en la nacion, existe la posibilidad tanto de trabajar con nuevos clientes

dentro del mismo rubro, como de ampliarse a aquellos con mayor porcentaje de participacion.

9.4. Proyeccion de Demanda

En relacion con la proyeccion de demanda, los graficos presentados a continuacion
permiten evaluar el comportamiento historico del mercado y proporcionar una estimacion de su
evolucion futura.

Esta proyeccion se ha elaborado mediante una metodologia de andlisis lineal de la demanda y
considerando que se mantengan politicas econdmicas similares a las actuales

La proyeccion se basa en datos oficiales del Instituto Nacional de Estadistica y Censos
(INDEC), utilizando informacion desde el afio 1999 hasta 2023 (25 afios) para desarrollar el
modelo de proyeccion. Esta serie temporal permite extender las estimaciones hasta 2033, es

decir, para un periodo adicional de 10 afios desde el momento del andlisis. Este enfoque
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proporcionara una vision sobre el potencial de mercado para el negocio y facilitara la toma de
decisiones relativas a la capacidad requerida.
El analisis considerara tanto los precios como las cantidades, dado que estos factores reflejan

el flujo financiero y el volumen de mercado, respectivamente.

Proyeccion de las importaciones a 10 afios

350.0
300.0
250.0

200.0

| /\/J\ \./\//

0.0
12 3456 7 8 951011121314151617181920212223242526272829303132333435

== [ndice de Precio Proyeccion Precio === |ndice de Cantidad === Proyeccion Cantidad

Grafico VI — Proyeccion de importaciones en la Republica Argentina respecto de su cantidad y valor monetario —

Confeccion propia - Fuente de datos INDEC
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Proyeccion de las exportaciones a 10 anos
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Grafico VII - Proyeccion de exportaciones en la Republica Argentina respecto de su cantidad y valor monetario —

Confeccion propia - Fuente de datos INDEC

Segtn se puede observar en el grafico, se encuentran representados los valores histéricos del
precio y la cantidad de tanto exportaciones, como importaciones. A partir de estos datos, se
aplica el concepto de proyeccion lineal, obteniendo como resultado la ecuacion lineal que
permite estimar el comportamiento futuro del mercado, que se observa en el grafico mediante
las de lineas rectas de Proyeccion de Demanda y Cantidad.

Estas rectas son dependientes de las siguientes ecuaciones realizadas con los datos obtenidos:

Proyeccion de precio de Exportacion = 77,3 + 4,8x
Proyeccion de cantidad de Exportaciéon = 96,2 + 1,1x
Proyeccion de precio de Importacion = 97,4 + 1,5x

Proyeccion de cantidad de Importacion = 85,9 + 6,6x
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Con base en estas proyecciones, podemos estimar los valores a esperar en cierto periodo,
utilizando x como el periodo que se pretende analizar y estableciendo x = 1 el afo 1999.

En conclusion, del analisis efectuado, se observa que el mercado presenta una tendencia de
crecimiento que varia entre importaciones y exportaciones. Respecto a estas ltimas, se anticipa
un incremento anual del 1,15%, mientras que las importaciones muestran una proyeccion de
crecimiento del 7,6% anual. Esta informacion facilita la comprension de las fluctuaciones y

proyecciones en la demanda de los servicios proporcionados por el depdsito a sus clientes.

10. FODA

La identificacion y andlisis de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas
(FODA) permiten identificar los aspectos internos y externos que pueden afectar al proyecto y

ayudar a tomar las medidas adecuadas para actuar en consecuencia.

Fortalezas
e La ubicacion estratégica actual de la empresa en puerto madero, siendo un area de alta
relevancia en la Ciudad Autonoma de Buenos Aires que tiene acceso a los principales
transportes, como asi cercania a grandes clientes, y al puerto de Buenos Aires.
e La experiencia actual del personal, que facilita el entendimiento de las tareas actuales e
identificar puntos de mejoras como asi la resolucion a problemas nuevos basados en la

experiencia.

e La capacidad de recursos para implementar nuevas tecnologias que permitan la

optimizacion del manejo y seguimiento de la mercaderia.

Oportunidades
e La tendencia de crecimiento del comercio exterior ofrece una oportunidad para que el
depdsito aumente su participacion en el mercado.
e La implementacion de nuevas tecnologias y procesos de logistica puede posicionar al
depdsito como lider en el sector, diferenciandose de la competencia.
e Latendencia de las nuevas regulaciones gubernamentales, para que las empresas puedan

optimizar sus operaciones y lograr eficiencia econdmica.
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La creciente demanda de servicios mas veloces y eficientes en el mercado pueden ser

capitalizadas mediante una reingenieria adecuada.

e FEl potencial de mejora en la empresa. En el proceso actual se han identificado tanto la
necesidad como la posibilidad de implementar mejoras que puedan aumentar la
eficiencia y reduzcan los costos.

Debilidades

e Los procesos actuales presentan fallas, lo que genera costos adicionales y afectan a la
rentabilidad, por mal uso de recursos y reprocesos.

e Eluso actual del espacio en el deposito es ineficiente, no se tiene en cuenta los diferentes
flujos que se realizan en el proceso.

e La necesidad de capacitacion al personal para que puedan adaptarse a los nuevos
procesos y tecnologias aplicadas.

Amenazas

La competencia actual es significativa, ya que existen depositos con mayor capacidad
de almacenamiento.

La inestabilidad de la economia en la nacién se encuentra correlacionada con las
fluctuaciones que afectan la demanda de servicios, como a la capacidad de inversion en
la empresa.

La eleccion de nuevos funcionarios en los mandatos puede generar variaciones en el
ambito del comercio exterior, provocando asi dificultad al momento de proyectar més
alla de 4 afos. Estas variaciones pueden incluir desde implementacion de nuevos
impuestos, hasta las limitaciones aplicadas al rubro.

La posible resistencia al cambio por parte del personal, lo cual puede afectar la

implementacion efectiva del proyecto.

Como resultado del andlisis de los valores relevados como preminentes, se determina que el

proyecto presenta un significativo potencial para la mejora de la eficiencia y rentabilidad del

deposito mediante la reingenieria de los procesos de interlogistica. No obstante, es fundamental
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abordar las diferentes debilidades detectadas, como la resistencia al cambio y la capacitacion
del personal, y evaluar contramedidas para los riesgos inherentes a las amenazas externas como
la competencia y la inestabilidad econdémica. Asimismo, aprovechar las oportunidades
derivadas del crecimiento del comercio exterior y de las innovaciones tecnologicas que seran

esenciales para el proyecto.
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CAPITULO IV

Analisis Técnico

UNIVERSIDAD ARGENTINA DE LA EMPRESA
FACULTAD DE INGENIERIA Y CIENCIAS EXACTAS
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11. Situacion actual

El presente capitulo desarrolla un diagnostico detallado sobre el sistema interlogistica
de la empresa, permitiendo evaluar de forma integral, sus recursos y capacidades operativas. Se
analizan aspectos clave como la distribucion de los espacios, la eficiencia de los procesos y la
gestion del personal, brindando una base sélida para identificar oportunidades de mejora.

Este analisis no solo permite establecer el estado actual del sistema, sino que también constituye
la base técnica para la formulacion de estrategias orientadas a optimizar la operatividad y

competitividad del deposito fiscal.

11.1. Layout

En primer lugar, se analizo el terreno sobre el que se sientan las bases de los procesos
observados. El mismo cuenta con 11.480 m?, 267 metros de largo y un ancho variable que
alcanza hasta 50 m en su punto mas amplio. A continuacion, se podra observar el plano de

planta y layout actual de la empresa con los flujos de circulacion correspondientes.
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11.2. Flujo de maquinaria, camiones y personas

Este topico es un aspecto critico para la comprension del manejo operativo dentro de la
empresa, su analisis e ilustracion permiten identificar aquellas areas con mayor concurrencia.
En la pagina 39, se exhibe el plano general donde se representa la totalidad de flujos operativos,
mientras que en el anexo I se detallan individualmente cada uno, permitiendo una mayor
claridad y anélisis.

En lo que respecta a los camiones, representados en color verde, se observa que operan en zonas
restrictivas, limitando, al estar estacionados, el ingreso de nuevos vehiculos. El autoelevador
eléctrico, linea violeta, realiza movimientos especificos Uinicamente dentro de la cdmara de
traspaso. Los autoelevadores a combustion, destacado en color marrdn, recorren el depdsito de
importaciones, exportaciones y las areas de almacenaje de contenedores, de la zona primaria.
Sin embargo, su transito se ve interrumpido frecuentemente por el paso de camiones o de la
containera, y es notorio los multiples giros necesarios para el movimiento de la mercaderia
causado por los trayectos a recorrer.

Por su parte la containera, destacada en color rojo, recorre hasta 140 metros lineales dentro de
la zona primaria, realizando los movimientos de contenedores necesarios. El flujo de personas,
representado en color celeste, se distribuye de manera dispersa a lo largo del layout debido a la
falta de sendas peatonales, interfiriendo con el transito de los vehiculos.

En la ilustracion podemos observar como las interacciones entre las categorias mencionadas
son de alta frecuencia, lo que no solo es un obstaculo para el flujo operativo, sino también,
genera situaciones de riesgo para los empleados. Esto mismo deberd ser contemplado al

momento de realizar nuevas propuestas.

11.3. Descripcion de espacios

A continuacion, se detallan las distintas secciones:

11.3.1. Zona secundaria

Esta zona representa el terreno no fiscal, abarcando un espacio de 3.440 m* en donde se

ubican las oficinas, estacionamiento, la containera y una porcion de contenedores vacios,
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debido que aquellos que albergan mercaderia deben permanecer dentro de la zona primaria

hasta recibir la certificacion por aduana.

11.3.2.Zona Primaria

Esta zona corresponde al espacio fiscal. Cabe aclarar que, de ahora en adelante, se
establecera como unidad de medida de capacidad, la posicion, representada en un palet estdndar,
dado que la mercancia puede presentarse en diferentes formatos, tales como palets, bolsones o
fardos.

Dentro de la zona, se encuentran los siguientes sectores:

11.3.2.1. Deposito de importaciones

El dep6sito cuenta con un espacio cerrado de 750 m?. En su interior, se identifica el 4rea
ocupada por 39 estanterias dispuestas a lo largo de a las paredes, lo que se traduce en una
capacidad de 228 posiciones para palets, equivalente a 11 contenedores de un porte de 20
posiciones individualmente.

Asimismo, el depodsito dispone un area para el trabajo de mercaderia en suelo, lo que permite
realizar operaciones de repaletizado, o la descarga de camiones en caso de contingencias
meteoroldgicas.

Debe destacarse que, una de las estanterias esta destinada exclusivamente al almacenamiento

de palets vacios, que luego serdn utilizados para el proceso de repaletizado.

11.3.2.2. Deposito de exportaciones

A diferencia del deposito de importaciones, las mercaderias destinadas a la exportacion
poseen de una alta rotacion. En situaciones Optimas, donde es posible la coordinacion del
cliente, camiones y navieras, la mercaderia ingresa y egresa del deposito en el mismo dia, en
casos regulares el almacenamiento puede extenderse hasta un dia, y en situaciones
extraordinarias, durante un periodo prolongado de tiempo. Por esta razon, existe un alto flujo
de movimiento interno dentro del depdsito.

Este deposito cuenta con 637 m? techados y no posee paredes, de manera de facilitar el acceso

de autoelevadores y de camiones, permitiendo también, el descargo de mercaderia en el interior
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del mismo, por requerimientos conexos a aspectos meteorologicos. A diferencia del depdsito
de importaciones, no se utilizan estanterias, por el contrario, toda la mercaderia se trata en piso.
La capacidad de almacenamiento se estima en 181 posiciones, considerado un pasillo de 3
metros para el camion y pasillos laterales de 2 metros entre posiciones. Esto equivale a una

capacidad total de 9 equipos de 20 posiciones.

11.3.2.3. Almacenamiento de contenedores

Un sector de 5.372m?, correspondiente al terreno de la zona primaria de 7.134m?, se
encuentra al descubierto y destinado al almacenamiento de contenedores con, o sin carga, de
exportacion. Los contenedores de importaciones no son almacenados dentro de la empresa, a
causa de que los mismos son retirados por el cliente, una vez ingresada la mercaderia.

En esta area, es posible estibar hasta 4 contenedores, siendo la altura maxima alcanzada por el
brazo de la containera, el principal factor limitante. La disposicion de los contenedores sigue
las instrucciones del jefe de operaciones, quien dispone de la informacion detallada sobre los
items a despachar, ingresar y los tiempos estimados de permanencia. Los contenedores son
movidos con frecuencia conforme a las necesidades de la operacion.

La compaiiia afirma que una de las principales ventajas de almacenar palets en contenedores,
es su mayor capacidad por m? a comparacion con el almacenamiento en suelo dentro del
deposito. De manera de corroborar esta informacion, se realiza una comparacion entre ambas
opciones.

Actualmente, el deposito de exportaciones no cuenta con estanterias, y la capacidad de estibar
los palets dependen del tipo de mercaderia, y de la altura maxima que puede alcanzar las ufas
del autoelevador, en este caso, de 4,5 metros. Por lo tanto, para confirmar lo enunciado por la
empresa, tomando un palet cargado promedio con una altura de 1 metro, podemos calcular que
en un 1.2 m? de superficie caben Ntotal posiciones, segin se trate de almacenamiento en

contenedor o en piso.

Por contenedor
Un contenedor de 12,19 metros de largo y 2,59 metros de altura tiene la
capacidad de almacenar hasta 2 palets promedio, en disposicion vertical.

Adicionalmente, los contenedores pueden estibarse hasta 4 niveles. Por esto,
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para determinar la capacidad de almacenamiento de palets en un 4rea de 1,2m?

dentro de contenedores, se desarrolla la siguiente formula:

Ntotal_pallets = Npallets_contenedor . Ncontenedores_estibables
Ntotal_pallets = 2 pallets/contenedor .4 contenedor

Ntotal_pallets = 8 pallets

En piso
En el actual escenario, la restriccion principal se encuentra determinada por la altura
maxima alcanzable por las ufias del autoelevador, en este caso es de 4,5 m. Dado que el
analisis involucra unidades estandarizadas (palets), es necesario considerar inicamente
valores enteros, omitiendo decimales mediante el redondeo a la unidad inferior

correspondiente.

Hmax,sqs
Ntotal_pallets = (W) + 1 pallet
45m
Ntotal_pallets = (W) +1 pallet

Ntotal_pallets = (4,5 pallet) + 1 pallet
Ntotal_pallets = 4 pallet + 1 pallet
Ntotaly,qjiees = S pallets

Tal como se evidencia, la capacidad de almacenamiento por metro cuadrado dentro de un
contenedor, resulta superior a la correspondiente al almacenamiento en piso. A fin de utilizar
esta modalidad, es necesario coordinar el arribo de contenedor y mercaderia, permitiendo situar
los productos en su contenedor asignado. Asimismo, este formato disminuye los procesos
necesarios para el despacho de la mercancia, siendo que la misma se encuentra asegurada en el
contenedor, restando Unicamente acoplarlo al camion correspondiente.

Por lo tanto, el deposito de exportaciones es principalmente utilizado para almacenar productos
en casos de descoordinacion entre ambos arribos o, cuando por requerimientos aduaneros, se

debe inspeccionar los bienes que se pretende exportar.
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11.3.2.4. Restricciones de espacios requeridos por aduana

A continuacion, se describen los espacios requeridos para la habilitacion del depdsito
fiscal. Los mismos son fundamentales para el cumplimiento normativo y el desarrollo de las

actividades diarias de la empresa, por lo que no pueden ser retirados ni reducidos.

Oficinas Aduaneras
Las mismas se encuentran dentro de la zona primaria. El espacio ocupa 120m?,

delimitando con las oficinas de SENASA.

Oficinas SENASA
Estas oficinas, de la misma manera que las oficinas de aduana, se encuentran dentro de
. . 2 . r e
la zona primaria. Ocupa un terreno de27m” y se encuentran ubicado proximo con el cerco

alambrado que delimita la zona primaria de la zona secundaria.

Canil
El 4rea destinada al canil se encuentra adyacente a las oficinas de aduana y las oficinas

de SENASA, contemplando un 4area de 25 m>.

Scanner
Debido a la necesidad de aduana de revisar el contenido de ciertas mercancias segun la
categoria de color asignada, es necesario un sector destinado a un scanner de palets. El mismo

abarca 42m?, permitiendo el desarrollo de las actividades de inspeccion.

Balanza

De manera de controlar el pesaje de los camiones en su entrada y salida, el depdsito
fiscal debe contar con una balanza apta para camiones. El valor obtenido no solo se muestra en
el area de pesado, sino también, se transmiten a un monitor en las oficinas de aduana. Esta
balanza tiene un largo de 30 metros y esté estratégicamente ubicada en cercania a la entrada, de

manera de tener un facil acceso al primer paso que debe cumplirse al ingresar.
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11.4. Inventario

El anélisis del comportamiento y gestion del inventario, orientado a la identificacion de
ineficiencias y defectos, constituye una base sélida para posterior implementacion de estrategias
destinadas a la optimizacion de rotacion de productos, reduccion de costos de mantenimiento,
y disminucion del riesgo de obsolescencia. Asimismo, proporciona una vision clara de la
relacion entre la demanda del mercado y los niveles de inventario, facilitando una planificacion

precisa y efectiva.

11.5. Clasificacion de mercaderia

A continuacion, se lleva a cabo un analisis de las principales categorias y formatos de
mercancia gestionados en el depdsito, con datos que representan el volumen anual aproximado.

Pudiéndose observar en el siguiente grafico:

Categorias y formatos de mercancia

2001

2,000

1677

I |

PALLETS EOLSONES TAMBORES FARDOS ATADOS
Categoria

1.500

Cantidad

1.000

Grafico IX — Cantidad de contenedores procesados por categoria en un aiio — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

El deposito ha gestionado un promedio de 5.436 contenedores anuales desde su establecimiento

en la nueva ubicacion de Puerto Madero en el afio 2.018. Exclusivamente en lo que respecta a
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la mercancia en formato de palets, han procesado 2.091 contenedores totales de acuerdo con la
demanda del ultimo afo, lo cual representa una diferencia de 414 contenedores respecto a la
segunda categoria con mayor volumen.

En cuanto a los bolsones, que abarcan desde 500kg, 1000 kg, 1500kg y hasta 2000kg, pueden
ser despachados tanto de forma paletizada como sin paletizar, segun las necesidades y
preferencias especificas del cliente. Este formato registra un volumen anual de 1.677 pedidos.

Los tambores, que incluye los productos liquidos en tambores, bidones y bins, presentan un
volumen anual de 915 contenedores consolidados. Dichos productos se transportan estibados y
enzunchados dentro del contenedor, evitando su desplazamiento durante su traslado.

Como cuarta categoria se encuentra los fardos, representando 623 encargos anuales.
Finalmente, los atados comprenden 130 pedidos anuales. Estos, de igual manera que los
tambores, deben transportarse estibados y enzunchados dentro del contenedor.

Cabe destacar que en cada categoria se identifican diferentes tipos de mercaderias. En el caso
de palets, se encuentran en su mayoria formados por productos como limoén, fruta congelada,
hortalizas, cuero, medicamentos, mandarina, acido borico, alimento balanceado, juego de
vajillas, vasos de vidrios, y hasta bultos de carne. Los tambores incluyen mercaderia como
manteca liquida, miel, aceite, jugo de limon, entre otros. Los fardos son constituidos
principalmente de algodon. Por su lado, los bolsones contienen diferentes semillas y cereales.
Por ultimo, los atados incluyen productos como perfiles de acero y madera.

En el siguiente grafico de torta, se puede observar la participacion de cada categoria en

porcentaje respecto al total.

Porcentaje de participacion

2,30%

Agrupado
®ATADOS
® BOLSONES
® FARDOS
® PALLETS
® TAMBORES

Grdfico X — Porcentaje de participacion por categoria en un aiio — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa
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Se visualiza, que el formato palets, representando un 38,47% del volumen anual, constituye el

principal formato de manejo de mercaderia dentro del depdsito. En segundo lugar, los bolsones,

incorporan un 30,85% del volumen, y como tercer sitio, los tambores, simbolizan un 16,83%.

Continuando por los fardos representando un 11,45% vy, finalmente los atados, que representan

el 2,39% de la mercaderia procesada en un afio.

Estos valores, obtenidos como promedios, permiten evidenciar las actividades predominantes

de la empresa, y, en consecuencia, las de objeto de atencion en el desarrollo del estudio.

A continuacién, se presenta una tabla de lo enunciado dividido en, categoria, porcentaje de

participacion, formato, y mercaderias.

Categoria % | Formatos Mercaderia
Palets 38,47 | - Limon, fruta congelada, hortalizas, cuero,
medicamentos, mandarina, acido borico,
alimento balanceado, juego de vajillas,
vasos de vidrios, bultos de carne, entre
otros.
Bolsones 30,85 | Bolsas de 500kg vy @ Semillas, cereales y legumbres.
1000kg, y bolsones de
1500kg o 2000kg.
Tambores 16,83 | Tambores, bidones y bins. | Mercaderias liquidas: manteca liquida,
miel, aceite, jugo de limon.
Fardos 11,46 | - Algodon.
Atados 2,39 |- Perfiles de acero, madera.

Tabla IV — Clasificacion de mercaderia y porcentaje de participacion — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

11.5.1. Clasificacion de contendores

En la actualidad, existen diversos contenedores disefiados de manera de cumplir con las

necesidades de distintas mercaderias. No obstante, en la empresa analizada, donde los productos
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son transportados principalmente en palets, bolsones o fardos, resulta satisfactorio el uso de 2
tipos de contenedores, refrigerados y secos. Los mismos cuentan con aspectos sefialados en la

siguiente tabla:

Contenedores
Caracteristicas Refrigerados Secos
Transporta mercaderia que requiere condiciones controladas de Si No
temperatura y humedad.
Transporta mercaderia que no requiere condiciones controladas Si Si
de temperatura y humedad.
Requiere estar conectado a una fuente de energia. Si No
Puede transportar hasta 30.000kg de mercaderia. Si Si
Son utilizados para la exportacion. Si Si
Son utilizados para la importacion. No Si

Tabla V- Comparacion de los tipos de contenedores utilizados en la empresa— Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

11.6. Capacidad operativa

Basado en los datos recopilados, y la informacion provista por la empresa, se realiza un
analisis de la capacidad operativa actual.
El depdsito fiscal dispone para llevar adelante sus operaciones diarias de, una containera, tres
operarios estibadores, y ocho autoelevadores, asignados individualmente a un operario
maquinista, quien es responsable del mantenimiento y gestion del equipo.
Cabe destacar que la demanda y por consecuente, el nimero de contenedores procesados
mensuales, presentan variaciones durante el afio. De forma de comprender la fluctuacion

presentada se ilustra en el siguiente grafico:
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Equipos procesados

Cantidad

Grafico VII — Cantidad de contenedores procesados por mes en un aiio — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Del anélisis del grafico, se evidencia un incremento sostenido en el volumen de pedidos entre
los meses de abril y agosto, con picos destacados en mayo y agosto. El promedio mensual de
actividad es de 479 pedidos, lo que, considerando 22 dias habiles al mes, equivale a un promedio
de 22 pedidos diarios.

Analizando los meses de mayor actividad, se determina que la capacidad méxima alcanza los
573 pedidos mensuales, lo que corresponde a aproximadamente 26 pedidos diarios. Este nivel

de operacion solo es alcanzable mediante la implementacion de horas extraordinarias.

11.7. Analisis de Procesos

Con el proposito de llevar a cabo el analisis, se realizoé un estudio exhaustivo de los procesos
operativos interlogisticos con el fin de identificar ineficiencias, cuellos de botella y
redundancias.

Los procesos relevados comprenden tanto operaciones de importacion, como de exportacion,
algunos de los cuales, presentan similitudes. A continuacion, se expone un flujo detallado que

ilustra la secuencia de ejecucion de dichos procesos.
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Responsable

Proceso

Guardia/

Administrativo

Se deben obtener y registrar los datos relativos al conductor y al
vehiculo, incluyendo la patente del mismo, asi como los detalles
especificos de la carga a transportar. Esta informacion debe ser
recolectada con anticipacidn, para garantizar una adecuada gestion
en el arribo del camidn. Los datos deben registrarse en el sistema

informatico existente de la empresa.

Frente a su arribo al predio, se procede a verificar la concordancia
entre la informacion previamente recopilada con los datos del
camion y carga. Asimismo, se lleva a cabo una revision de toda la
documentacién requerida, asegurando que esté completa y

conforme a los requisitos establecidos.

Guardia

Una vez verificada la documentacion y la carga, el camién serd
dirigido a la zona destinada para el pesaje, donde se procede a
realizar el control de peso correspondiente, asi como los controles

adicionales necesarios segun los procedimientos.

Capataz

Se identifica el tipo de camidn que ingresa al predio, diferenciando
entre camiones intermodales, que son responsables del transporte
de contenedores, y camiones remolque, que se utilizan para el
transporte de carga de mercaderia. Esta clasificacion es esencial
para aplicar los procedimientos especificos de control y manejo

segun el tipo de vehiculo.

3.1

Capataz

Se verifica el tipo de carga del camion remolque. En caso de
transportar mercaderia, se destina para procesos de exportacion. Si
el camion llega sin mercaderia, se considera como parte del

proceso de importacion.
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3.1.1.1 Jefe de | Se dirige a los camiones que transportan mercaderia al area
operaciones/ asignada para la descarga, asegurando que el mismo contenga un
Operario espacio adecuado para la ejecucion del proceso de descarga de
producto, de acuerdo con las normativas y procedimientos.
3.1.1.2 Operarios/ El proceso de descarga del camion se determina en funcion del tipo
Estibadores/ especifico de mercaderia a descargar, el cual se detallara en el
Magquinistas siguiente apartado. Este enfoque asegura que se apliquen los
procedimientos adecuados segun las caracteristicas y requisitos de
la mercancia.
3.1.2.1 Jefe de | En el caso de que el camion no contenga mercaderia, se procede a
operaciones/ posicionarlo en el area disponible destinada para la ejecucion del
Operario proceso de carga.
3.1.2.2 Magquinistas/ El proceso de descarga del camion se determina en funcion del tipo
Estibadores especifico de mercaderia a descargar, el cual se detallara en el
siguiente apartado. Esto garantiza la aplicacion de los
procedimientos segun las caracteristicas y requisitos de la
mercaderia.

3.2 Capataz Se debe verificar si el camion intermodal transporta un contenedor.
Esta informacion es de suma importancia para definir el
procedimiento de manipulacion y los requisitos especificos para el
transporte y descarga del contenedor.

3.2.1 Magquinista El camioén con contenedor sera ubicado de manera que se facilite

containera la descarga del contenedor. El proceso se realiza de forma que, por

un lado, el camidn se retira una vez descargado, mientras que, por
el otro lado, el contenedor queda en el lugar de requerido, listo para
su manipulacién o almacenamiento segun el procedimiento

correspondiente.
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322 Agente Una vez descargado el contenedor, se procede a verificar si
Aduana contiene mercaderia. Esta evaluacion es esencial para determinar
los pasos a seguir, dado que segun el tipo de carga se aplicaran los
procedimientos correspondientes.
3.2.2.1.1 | Maquinista El contenedor se ubica en la zona asignada para su descarga,
containera asegurando el espacio adecuado y las condiciones necesarias para
realizar el proceso.
3.2.2.1.2 | Operarios/ El proceso de descarga se determina en funcion del tipo especifico
Estibadores de mercaderia a descargar, el cual se detallard en el siguiente
apartado. Esto garantiza la aplicacion de los procedimientos segin
las caracteristicas y requisitos de la mercaderia.
3222 Jefe Si el contenedor no posee mercaderia, se procede a verificar si la
Operaciones mercaderia destinada para ese contenedor se encuentra disponible.
3.2.2.2.1 | Maquinista Una vez verificada la disponibilidad de la mercaderia, el operario
containera maquinista procede a posicionar el contenedor en la zona asignada
para su carga, asegurando que las condiciones adecuadas para la
correcta ejecucion del proceso.
3.2.2.2.2 | Maquinista En caso de que la mercaderia destinada al contenedor no esté
containera disponible, el mismo sera posicionado en la zona de almacenaje de
contenedores, donde permanecera hasta que se disponga de la
carga necesaria para su procesamiento.
3.2.23 Operarios/ El procedimiento de carga de la mercaderia es dependiente de su
estibadores forma de embalaje y se detallara posteriormente.
323 Magquinista El contenedor se traslada y posiciona en la zona designada para el
containera almacenaje de contenedores, donde permanece hasta que se
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disponga de la mercaderia para su carga, o coordine el retiro del
mismo vacio.
32.4 Magquinista Se acopla el contenedor al camion correspondiente, asegurandose
containera de que se realice de acuerdo con los procedimientos de
manipulacion, garantizando su correcta sujecion y estabilidad en
su transporte.
4 Jefe de | El camion se dirige a la zona de balanza, donde se procede a
operaciones/ realizar el pesaje y controles necesarios conforme a los
Operario/ procedimientos establecidos por aduana.
Guardia

Tabla VI: Descripcion de operaciones y responsables del diagrama de flujo del proceso de importaciones y exportaciones—

Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

El manejo de mercaderia en la empresa comprende tanto operaciones de importacion, como de
exportacion, cada una estructuradas en torno a procedimientos especificos, aunque
interrelacionados. Desde una amplia perspectiva, el proceso se inicia a partir de la solicitud del
cliente, desencadenando una serie de gestiones administrativas y logisticas, tales como la
programacion de la llegada o salida del navio y la asignacion de contenedores, en el caso de las
exportaciones.

En ambas modalidades, se procede a recopilar datos relevantes vinculados al transporte, junto
a la verificacion de la documentacion al momento del ingreso del equipo al predio. Una vez
realizados los controles iniciales, se ejecutan las operaciones de pesaje, fiscalizacion aduanera
y, finalmente, la descarga de la mercaderia, siendo la misma conforme a las caracteristicas de
la carga y los requerimientos especificos de cada tipo de operacion.

No obstante, a pesar de la existencia de procedimientos definidos, los procesos vigentes
presentan ineficiencias que restringen la capacidad operativa. La ausencia de procedimientos
estandarizados y la presencia de cuellos de botella, impiden una ejecucion 6ptima, impactando

tanto a los tiempos de respuesta, como la gestion de recursos. De manera de que es crucial
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revisar y redisefiar los procesos, e implementar procedimientos eficaces y adecuados a las

necesidades actuales, a fin de sostener la competitividad de la empresa.

11.7.1. Consolidado y desconsolidado

En su cardcter de depdsito fiscal, la gestion de diversos tipos de mercancias, con
multiples formas de embalaje y requerimientos especificos, es una necesidad inherente a sus
actividades. Por lo tanto, se presenta a continuacion una definicion de los procesos actuales de
consolidado y desconsolidado, lo que refiere a, la agrupacion de productos, cajas, o palets en
un unico bulto y, la separacion de un bulto en su correspondiente unidad de medida,
respectivamente. Estos procedimientos son aplicados a camiones, contenedores y almacén.

Un factor que comparten todas las mercaderias es la ejecucion de un control visual realizado en
el traspaso. La verificacion es llevada a cabo por los operarios y el despachante de aduana
correspondiente, y de ser necesario por el personal de SENASA. En caso de detectarse dafios o
deterioro, se procede a notificar al cliente quien evaluara si recogerad el material o lo dara a
pérdida. Asimismo, para todo tipo de mercaderia es fundamental quedar adecuadamente
asegurada dentro del contenedor, debido a que es de suma importancia que la mercaderia no se

desplace durante el traslado maritimo.

11.7.2. Flujo Palet - Palet

Una porcion significativa de mercaderia, arriba al predio desde el proveedor en formato
paletizado y, del mismo modo, es despachada hacia destino.
El proceso operativo se inicia al momento que el camion o contenedor, de exportacion o
importacion respectivamente, esta disponible para su descarga. A partir de aquello, se procede
al inicio de la operacion de descarga con la intervencion de operarios, autoelevadores y zorras
manuales.
Los magquinistas son encargados de extraer la mercaderia del contenedor o vehiculo y
transportarla hacia el deposito o contenedor segiin corresponda. Simultdneamente, dentro del
camidn se posiciona un operario, que, utilizando una zorra, cumple con la funcién de movilizar
la mercaderia de forma de permitir el alcance del autoelevador al palet.
Dentro de este proceso, se identifica que el tiempo de procesamiento de la mercaderia en su

carga o descarga es una tarea que genera valor. No obstante, se pueden identificar como tareas
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riesgosas, el manejo de palets en altura, la posibilidad de colision entre camiones,

autoelevadores y personas, entre otros.

Se observa asi, una oportunidad de mejora del proceso, siendo que la disminucion de los
tiempos de carga o descarga generarian un aumento en la productividad, impactando también
en la satisfaccion de los clientes y, de la misma forma, proporcionando valor al servicio
ofrecido. Por otro lado, un uso adecuado de valor autoelevadores y rampas contribuiria a la

reduccion de riesgos tanto para los operarios, como para la mercaderia.

11.7.3. Flujo Cajas - Palet

Este proceso se distingue al previo caso, debido a que, en ciertas ocasiones, los clientes
envian la mercaderia en cajas, sin paletizar. Esta condicion implica una tarea adicional de parte
de los operarios, que deben realizar la descarga de manera manual. Posteriormente, las unidades
son organizada sobre palets. A partir de esta etapa, el flujo operativo continlia segun el
procedimiento descripto para mercaderia paletizada.

Se identifica en este proceso una oportunidad de mejora en la disminucion de los tiempos de
carga o descarga, asi como el inadecuado uso de los autoelevadores y rampas, los cuales pueden
constituir fuentes de posibles riesgos. Asimismo, se deben afadir los riesgos ergondmicos que
constituye este procedimiento, identificandose en las tareas de cargas, descarga y traslado
manual de la mercaderia, realizando el paletizado de las cajas. Dichos riesgos se ven agravados
frente a la no utilizacion de los elementos de proteccion personal, y a la ausencia de capacitacion
en técnicas adecuadas para la carga de peso. Como medida correctiva y oportunidad de mejora,
se identifica la posibilidad de modificar el proceso de paletizado, y realizar capacitacion
requerida sobre los riesgos ergondmicos a los que los operarios se ven expuestos, brindando los

elementos de seguridad correspondientes.

11.7.4. Flujo Bolsa — Bolsa y Bolsa - Palet

Uno de los productos principales manipulados en la empresa, corresponde a semillas,
las cuales son transportadas en bolsas de arpillera y arriban sueltas dentro del camién. El
proceso de descarga en estos casos se ejecuta de manera manual, presentando caracteristicas

similares al proceso de paletizado de cajas.
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Existen dos modalidades principales al momento de la carga de semillas, determinadas
principalmente por los requerimientos de del cliente. En algunos casos, el cliente solicita llenar
el contenedor exclusivamente con bolsas, sin utilizar palets, de forma de sacar el maximo
provecho del volumen del contenedor. Sin embargo, esto conlleva complicaciones operativas,
ya que es un trabajo que se realiza completamente manual, implicando un mayor tiempo de
procesamiento, como asi también, de dotacion de personal operativo.

En una segunda modalidad, las bolsas son descargadas y paletizadas para su posterior despacho.
Estos procedimientos poseen una gran similitud en su posibilidad de mejora y riesgos
contemplados con el flujo de Cajas - Palets, siendo los principales el riesgo ergonémico y
procesamiento manual, haciendo necesaria la evaluacion de alternativas de procesos e

implementacion de nuevas medidas de seguridad.

11.7.5. Flujo Fardo - Fardo

Los productos transportados en fardos, tales como la lana o el algodon, no requieren de
una base de soporte. Estos materiales ingresan comprimidos y asegurados con un empaque
pléstico y/o listones de sujecion.

En el momento de descarga del camion y carga del contenedor, los fardos son manipulados
mediante autoelevadores, cuyas ufias se posicionan por debajo de los mismos, pudiendo
trasladar hasta dos unidades apiladas. Sin embargo, la ausencia de puntos de sujecion firme
dificulta considerablemente su manipulacion y contribuye a la posibilidad de caida de esta
mercaderia.

Durante la carga de estos dentro de los contenedores, las maquinarias ingresan a los mismos,
donde estiban y acomodan los fardos de manera que se utilice el espacio de la forma mas eficaz
posible. Este proceso frecuentemente implica la necesidad de rotar los fardos, debiendo
posicionarlos en suelo y recogerlos con el autoelevador, luego de haber realizado los giros
necesarios para levantarlos por el lado adecuado.

Aunque el procedimiento de manipulacion presenta similitudes con el de carga de palets, se
observa que los fardos presentan una inestabilidad en su manipulacion. Esto mismo, no solo
representa un riesgo potencial para los operarios, sino también, puede afectar la calidad de la

mercaderia en caso de caidas de las mismas.

Pagina 59 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

11.7.6. Flujo Tambores - Enzunchados

Para el manipuleo de tambores es necesario anadirle un accesorio llamado “porta-
tanque” al autoelevador. Dicho accesorio, permite un agarre simultaneo de 2 tambores,
mediante un mecanismo de cierre que se efectia de manera radial sobre cada tanque. En su
proceso de descarga de camion, un operario dentro del mismo es encargado de arrimar al borde
los tambores y posicionarlos de manera adecuada para su agarre.

Frente al riesgo asociado al movimiento de los tambores dentro del contenedor, resulta de suma
importancia el trabajo manual de enlistado de los tambores a los agarres que poseen los
contenedores en el suelo, evitando asi, todo tipo de movimiento. La inadecuada sujecion, puede
originar abolladuras, roturas o abertura de los mismos, comprometiendo el contenido, e incluso,
generando dafios en el contenedor.

En este proceso identificamos tareas con potenciales riesgos. Una de estas, es el mal ajuste del
accesorio al autoelevador, que podria generar la caida de la mercaderia. Otro riesgo identificado
es, el mal ajuste al momento de enlistar los tambores al contenedor, que, a diferencia de los
palets y fardos, lo tambores dejan sin ocupar un volumen considerable dentro del contenedor,
y su movimiento interno no solo podria afectar a los productos que transporta y el contenedor,
sino también a la embarcacion en su totalidad. La posibilidad determinar un estandar para el

manipuleo y enlistado de esta mercaderia, se trata de una oportunidad de mejora.

11.7.7. Mercaderias especiales

En lo que respecta a mercaderias especiales, es decir, aquellas que no fueron
contempladas en las categorias previamente mencionadas, requieren de una manipulacion
especifica, y la intervencion de un verificador de aduana. Este procedimiento conlleva de un
tiempo adicional de procesamiento, de al menos un dia, y genera cargos adicionales que deben
ser asumidos por el cliente. Tanto el transporte como el manejo operativo de estas mercaderias
deben ser adaptado a los requerimientos particulares de cada caso, en funcion de sus

caracteristicas fisicas, normativas y seguridad.
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11.8. Pareto de categoria

Se lleva a cabo un analisis de Pareto a partir de los datos historicos de manipulacion de
mercancias, con el objetivo de identificar aquellos procesos que concentran la mayor porcion
de participacion, requiriendo una atencion prioritaria en su analisis de procesos. Esta
herramienta permitié visualizar de forma objetiva y cuantitativa los formatos de carga mas
representativos dentro de las operaciones del deposito fiscal, facilitando asi la focalizacion de

esfuerzos en los aspectos que generan el mayor impacto en la eficiencia operativa.

Diagrama de pareto de categorias que se manejan

2500 100%
90%

2000 80%
0%

1500 60%
50%

1000 40%
30%

500 20%
10%

0 e 0%

Pallet Bolsones Tambores Fardos Atados Extras

Grafico XI — Grdfico de Pareto de las categorias procesadas por la empresa en un aiio — Confeccion propia - Fuente de

datos: empresa

Los resultados del analisis indican que los formatos de palets y bolsones, representan en
conjunto el 76% del volumen total de mercancia manipulada. Esto sugiere que los procesos
asociados al manejo de estos formatos, tienen una incidencia significativa y, por ende, deben

ser objeto de un analisis exhaustivo y de acciones de mejora.

11.9. Mano de Obra

En relacion con la mano de obra en el deposito, se identifican tres categorias principales.

En primer lugar, los operarios, quienes son responsables de las operaciones de carga y descarga
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de mercancia, realizando tareas manuales esenciales para el desarrollo de las actividades
interlogisticas. En segundo lugar, el personal administrativo, que se encarga del flujo de
documentacion y de la gestion de tareas administrativas, asegurando la correcta trazabilidad y
registro de la informacién. Finalmente, los maquinistas, aquellos empleados especializados en
la operacion de autoelevadores y containeras, responsables del manejo eficiente y seguro de la
maquinaria utilizada en el deposito.

Es importante sefialar, que los operarios deben limitarse a realizar inicamente las tareas para
las cuales fueron contratados, ya que cada categoria laboral estd asociada a diferentes
sindicatos, lo que impone restricciones normativas en las responsabilidades asignadas.

En lo que respecta a la seguridad de la mano de obra, se ha observado que los operarios cuentan
con elementos de proteccion personal; sin embargo, estos no se renuevan de manera periodica.
A su vez, las instancias de capacitacion sobre la importancia del uso de estos equipos son
insuficientes, lo que puede comprometer la seguridad de los trabajadores y su capacidad para

cumplir con las normativas de higiene y seguridad establecidas.

11.10. Propuesta de indicadores de medicion

Partiendo por el principio de que lo que no se mide, no se puede mejorar, y considerando la
falta de indicadores formalmente establecidos por la empresa, se propone un sistema de

medicion basado en los siguientes indicadores:

- Tiempo de ciclo: Tiempo requerido para completar la operacion de carga y descarga
de un contenedor y/o camion.

- Tiempo ocioso: Medicion del tiempo que un operario permanece inactiva entre
procesos.

- Estancia de camiones: Intervalo de permanencia de un camion entre su ingreso y

egreso de la zona primaria.

Teniendo en cuenta las caracteristicas estacionales que presenta el mercado, la recoleccion de
datos se realizd6 mediante un muestreo aleatorio, llevado a cabo en distintos dias y diversos
horarios de la jornada. De esta manera, los datos recogidos reflejan de manera representativa la

operacion, obteniendo una vision precisa y especifica del proceso logistico.
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Indicadores Exportacion Importacion
Magnitud Total Por palet Total Por palet
Tiempo de ciclo de Carga y Descarga |Minutos 56 4,6 N/A N/A
Tiempo de ciclo de Carga Minutos N/A N/A 58,7 4,87
Tiempo de ciclo de Descarga Minutos N/A N/A 59,36 4,94
Estancia de camiones Minutos 78 80,7
Tiempo ocioso Minutos 46

Tabla VII — Indicadores propuestos y sus resultados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Personas en la operacion Exportacion Importacion
Magnitud Total Por palet Total Por palet
Carga y Descarga Cantidad 6 2 N/A N/A
Carga Cantidad N/A N/A 3 1
Descarga Cantidad N/A N/A 6 2

Tabla VIII — Personas requeridas segun la operacion y sus resultados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Autoelevadores en la operacion Exportacion Importacion
Magnitud Total Por palet Total Por palet
Carga y Descarga Cantidad 2 1 N/A N/A
Carga Cantidad N/A N/A 2 1
Descarga Cantidad N/A N/A 2 1

Tabla IX — Autoelevadores requeridos segun la operacion y sus resultados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Los indicadores desarrollados revelan que los tiempos asociados a las operaciones de carga y
descarga en las exportaciones es considerablemente menor en comparaciéon con aquellos
correspondientes a importaciones. Cabe destacar, que la principal diferencia radica en que,
durante las exportaciones, la descarga del camion y la carga del contenedor se realizan, en su
mayoria, de manera simultanea, optimizando asi, los tiempos operativos. Por el contrario, los
procesos de importacion involucran el almacenamiento en el deposito, que carece de espacios

delimitados y recurrentemente genera que la mercaderia sea inaccesible, generando demoras
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considerables. Asimismo, se identificd que el proceso que demanda una mayor dotacion de
personal corresponde al proceso de descarga, identificando que ocurre con camiones externos

a la empresa.

Con base en la recopilacion de datos y el andlisis de los indicadores propuestos, se establece
una base de manera de medir la capacidad operativa actual. Este andlisis también permitira
identificar el verdadero aporte de las propuestas de mejora desarrolladas, las cuales seran el

objetivo final del proyecto.

11.11. Capacidad productiva

Para la determinacién de la capacidad productiva, se analiza la utilizacion de los recursos
disponibles, tanto operarios como maquinaria, en funcion del cumplimiento de los procesos
diarios y tiempos involucrados. Este andlisis constituye la base que permitira medir las mejoras
operativas.

En cuanto al rendimiento de maquinaria, se obtuvieron los siguientes datos:

o Autoelevadores a combustion: utilizados para el transporte de mercaderias,

principalmente en cargas y descargas, poseen una velocidad promedio de
desplazamiento de 0,5 m/s y considerando una distancia usual de 45 m por palet o
posicion para dicho proceso, se estima que un operario demora aproximadamente 90
segundos en transportar un palet. Esto representa una capacidad tedrica de 40 palets por
hora.

o Autoelevadores eléctricos: empleados principalmente en zonas internas del depdsito de

importaciones, contemplan una velocidad de desplazamiento de 0,3 m/s, siendo que la
distancia promedio es de 30 m para el movimiento de un palet, se estima que podria
moverse 36 palet por hora.
Sin embargo, para las operaciones de carga y descarga, no debe solo considerarse las
distancias, sino asi también las siguientes instancias y los tiempos promedios que conllevan:
Insercion de ufias en palet y agarre del mismo: 9 segundos
Descenso de altura del palet: 3 segundos
Movimiento en linea recta: dependiente de los metros recorridos
Giros: 6 segundos

Posicionamiento de palet dentro del contenedor: 27 segundos
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Posicionamiento de palet dentro del depdsito: 23 segundos
Para el cumplimiento de los procesos, estas acciones deben repetirse reiteradas veces y se llevan
a cabo bajo 2 metodologias, siendo las mismas:
Metodologia 1: Ambos autoelevadores se acercan al camion, extraen los palets de su
interior y lo traslada hasta posicionarlo dentro del contenedor.
Metodologia 2: Un autoelevador se encarga exclusivamente de la descarga de los palets
del camion, mientras que el segundo autoelevador es el encargado de trasladarlos y
posicionarlo dentro del contenedor.
Avanzando con la operacion dentro del depdsito de exportaciones, el tiempo por palet
correspondiente a las metodologias son de 4,28 minutos y 4,6 minutos, respectivamente. Por lo
que, la descarga de un camion de 20 palets mediante 2 autoelevadores conllevaria
aproximadamente 46 minutos. A este tiempo se le deben adicionar 5 minutos para el
posicionamiento del camién, y 5 minutos causados por demoras debido a cruces entre
autoelevadores, camiones y personas, el proceso total conlleva un tiempo aproximado de 56
minutos.
Por otro lado, para el deposito de importaciones el tiempo por palet por metodologia es de 4,54
minutos y 4,87 minutos, respectivamente. De misma manera, contemplando 20 palets, 2
autoelevadores y 10 minutos adicionales, el tiempo total estimado del proceso es de 58,7
minutos.
Actualmente, la empresa cuenta un total de 8 autoelevadores, lo que permite operar
simultdneamente 4 camiones o contenedores en su carga o descarga, generando un cuello de
botella en la operacion diaria.
En cuanto al tiempo total de estancia de camiones, se conforma por dos recorridos dentro del
predio, con una velocidad méxima permitida de 10km/h y las detenciones requeridas, de manera
de hacer su pesaje en la balanza, contempla un tiempo de 12 minutos; el proceso de carga y
descarga en 56 y 58,7 minutos segin corresponda; y 10 minutos adicionales derivados de la
falta de proceso claros y espacios delimitados para el chofer y operarios. En consecuencia, el
tiempo de estancia promedio de un camidn asciende a 78 minutos para operaciones de

exportacion y 80,7 minutos para operaciones de importacion.
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12. Causa Raiz

Habiendo realizado una descripcion y analisis de la situacion actual de los procesos
interlogisticos de la empresa, y considerando que el objetivo del presente proyecto es desarrollar
propuestas que brinde una solucién al problema de gobernanza de su capacidad operativa, se
procede a un estudio de causa raiz. Para el mismo, se utiliza un formulario 8D, 8 disciplinas,
que es posible consultar en el anexo nimero 2.

Dentro de los siguientes titulos se desarrolla en profundidad las herramientas aplicadas en

el formulario y las conclusiones obtenidas.

12.1. Metodologia SW 1H

La metodologia de analisis SW 1H, constituye una importante herramienta para desglosar
y comprender los aspectos claves de la problematica de estudio. Este enfoque se basa en dar

respuesta a seis preguntas que permiten analizar la situaciéon de manera integral.

Qué? Falta de capacidad

Quién? La empresa

Cuando? [Hace2aifios

Dénde? En el procesamiento de la mercaderia
Por qué? |Falta estandares de procesos

Cémo? Procedimiento con criterios unificados

Tabla X — Preguntas y respuestas de la metodologia 5W 1H —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

A partir de las respuestas a las preguntas enunciadas, se puede construir el siguiente diagnostico
preliminar de la problematica:

“Hace dos afios, la empresa experimenta una falta de capacidad en el procesamiento de la
mercancia debido a la ausencia de estandares de procesos claramente establecidos. En donde la
solucion partird en el desarrollo de procedimiento con criterios unificados que permita la

estandarizacion de operaciones.”

12.2. Diagrama de Ishikawa

Para poder analizar las diferentes causas raiz, se comienza con la elaboracion de la

herramienta del diagrama de Ishikawa, la cual nos permitira realizar un esquema visual de los
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problemas y sus posibles causas. Para el mismo, utilizaremos 2 métodos. El método de las 6M,
que nos permite agrupar las causas potenciales bajo ramificaciones de método, maquina, medio
ambiente, materiales, medicion y mano de obra; y el método de estratificacion, también
conocido como método de enumeracion de causas, que resalta a las ramificaciones con las
principales causas identificadas.

A través de esta herramienta podremos relacionar un problema con diferentes causas posibles.
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Diagrama Il — Diagrama de Ishikawa. Causa, efecto — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Roles no delimitades ni definidos
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[ Demoras en la descarga de mercaderia ] { Reprocesos de contenedores ]

Errores del Dperak
Falta de centrel /

Apertura de centenedores no
destinados a la carga actual

Tiempo osciso

Falta de coordinacien entre opera.t':i.nx

Falta de criterio Largos trayectos entre el Retrases en la llegada de materiales
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Camién estacionado en lugar incorrecte
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FALTA DE
CAPACIDAD OPERATIVA
Por cruce con peatones Necesidad de rotacidn de pallet
Camiones ingresades fuera de
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Por cruce con vehicules Pallets inaccesibles en el camidn
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paLEtizaci&\
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desplazamiento de mercaderia de mercaderia

Diagrama Il — Diagrama de Ishikawa. Causa, efecto — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa
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Observando ambos diagramas, se destaca palabras recurrentes como, “planificacion”,
“delimitacion”, “control” y “falta”. Estas repeticiones sugieren la necesidad de analizar que los
posibles puntos de mejora estén vinculados a la planificacion deficiente, una delimitacion
inadecuada de roles y areas, y la falta de control en diversas etapas del proceso. Asimismo,
deteniéndonos sobre el diagrama de 6M, podemos observar que las causas ubicadas en la
ramificacion de método superan en cantidad a las colocadas en otras ramificaciones, haciendo
énfasis en la carencia de procesos claros y estandarizados, provocando los efectos enumerados en
dicha rama. Adicionalmente, focalizando sobre el diagrama de estratificacion, se identifica las

siguientes posibles causas raiz.

‘ Causas identificadas Descripcion

Demoras en la descarga de mercaderias Se presentan tiempos excesivos en la etapa
de descarga

Tiempo ocioso Falta de coordinacion en tareas originan
tiempos improductivos

Reproceso de contenedores Necesidad de reubicacion de contenedores

Interrupciones en el flujo de desplazamiento de | Cruces de trayectoria y falta de corredores

mercaderia definidos

Dificultades en el manejo de mercaderia Inadecuada clasificacion y manipulacion de
productos

Vehiculo con imposibilidad de acceso Dificultades de acceso por ineficiencias de

espacios en el lay out

Tabla XI — Causas identificada por el diagrama de Ishikawa y su descripcion — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

12.3. Mapa de calor

Una vez identificadas las distintas causas posibles que influyen directamente sobre la
problematica a resolver, se procede a realizar una ponderacion de manera de atacar efectivamente
a la causa con mayor repercusion. Para ello, una de las herramientas utilizadas fue el mapa de calor.
El mismo a través de una matriz de frecuencia e impacto, permite asignar un valor respectivo a las

6 causas centrales identificadas. Estas son representadas en un grafico donde se evidencia su
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importancia a partir del color en las que son posicionadas, siendo roja la de mayor relevancia,
amarillo, relevancia media y verde, relevancia baja.
La frecuencia de las posibles causas se miden la siguiente forma:
Frecuente: Corresponde a causas que se presentan de manera habitual, en mas del 80% de
los casos observados.
Recurrente: Abarca causas que aparecen regularmente, con una frecuencia entre el 60% y
el 80%.
Ocasional: Refiere a causas que surgen de forma intermitente, con una frecuencia de
aparicion entre el 30% y el 59%.
Inusual: Describe causas que se manifiestan con una frecuencia entre el 10% y el 29%
Remoto: Engloba causas que se presentan con una frecuencia menor al 10%.

En el siguiente cuadro puede observarse el puntaje y color asignado segin impacto y frecuencia.

Insignificante Menor Moderado Elevado Grave
Frecuente
Recurrente
Ocasional
Inusual
Remota

Tabla XII — Puntaje de mapa de calor, seguin frecuencia e impacto — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Identificadas en el diagrama Ishikawa, las 6 causas centrales son:
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Identificacion | Descripcion Frecuencia | Impacto

P1 Demoras en la descarga 5 5
de mercaderias

P2 Tiempo ocioso 3 1

P3 Reproceso de 3 4
contenedores
Interrupciones en el

P4 flujo de desplazamiento 5 S
de mercaderia

P5 Dificultades en el 4 3
manejo de mercaderia

P6 Vehiculo con 4 2
imposibilidad de acceso

Tabla XIII — Valor de frecuencia e impacto asignados a cada causa identificada — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

A continuacion, se visualiza como se ubican en el mapa de calor.

2 3

P3 -
I -
4 5

Diagrama IV — Diagrama de Mapa de color — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Basado en la distribucion de los puntos en el grafico, podemos concluir que las causas 1 y 4

ubicadas en la zona con mayor repercusion, requieren una atencion prioritaria. Por otro lado, las

causa 5 y 3 cuentan con un menor efecto indicando que su intervencion no es urgente. Finalmente,
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los problemas 6 y 2, se visualizan como las causas de menor repercusion y pueden ser abordados
posteriormente.

A partir de este analisis, se permite una gestion eficiente de las causas, generando una escala de
relevancia, facilitando la toma de decisiones, contribuyendo a la optimizacion de procesos

operativos y a la asignacion adecuada de recursos.

12.4. Analisis de multicriterio

Para completar esta evaluacidon, se propone un analisis de multicriterio que adicional a los
previamente mencionados, permite incorporar al costo asociado como factor de ponderacion. En
este, se establece una escala en donde 5 representa un costo alto y 1 un costo bajo.

La actual metodologia consiste en asignar un peso relativo a cada criterio, de acuerdo con su
relevancia en el contexto evaluado. El valor asignado a cada uno es de:

Frecuencia: 40%

Impacto: 40%

Costo asociado: 20%

A partir de estos, se calcula un puntaje ponderado para cada causa identificada, siendo luego

ordenados de mayor a menor repercusion, pudiéndose observar en la siguiente tabla:

Identificacion Descripcion Frecuencia ‘ Impacto | Costo asociado Puntaje

P1 Demoras en la descarga de 5 5 5 5
mercaderias

P4 Interrupc1qnes en el flujo de, 5 5 3 4.6
desplazamiento de mercaderia

P3 Reproceso de contenedores 3 4 5 3.8

Ps Dlﬁcultac:les en el manejo de 4 3 4 3.6
mercaderia

P6 Vehiculo con imposibilidad de 4 ) 2 28
acceso

P2 Tiempo ocioso 3 1 1 1.8

Tabla X1V — Valor de total asignado a cada causa identificada — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Pagina 73 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

Con este enfoque es posible jerarquizar las problematicas claves, enfocando las acciones

correctivas en aquellas dreas con mayor incidencia en la organizacion.

12.5. Pareto

Habiendo utilizado diversas herramientas para ponderar las posibles causas raiz identificadas,
se procede con la eleccion de aquellas que serdn tratadas. Es por esto, que se aplico el diagrama de
Pareto que exhibe graficamente el porcentaje de afectacion de cada causa, en donde un bajo
porcentaje de causas concentran un alto porcentaje del problema. Esclareciendo de este modo,

donde debe ser ubicada la prioridad en los esfuerzos.

5 1.00 1
0.9
4 0.8
0.7
3 0.6
0.5
2 0.4
0.3
1 0.2
0.1
0 0

Demorasenla Interrupciones Reprocesode Dificultadesen Vehiculocon Tiempo oscioso
descarga de enelflujode contenedores elmanejode imposibilidad
mercaderias desplazamiento mercaderia de acceso
de mercaderia

Grafico VIIII — Diagrama de Pareto de posibles causas raiz — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa
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Como se observa en el grafico expuesto, en este caso de estudio, el 33% de las causas representan
el 44% del problema. Siendo las causas de “Demoras en la descarga de mercaderia” y
“Interrupciones en el flujo de desplazamiento de mercaderia” las de mayor repercusion,
ubicandolas como prioritarias en el estudio de contramedidas.

De este punto en adelante, se realiza un enfoque en las causas identificadas con el mayor grado de

repercusion.
‘ Causas de mayor repercusion Descripcion
Demoras en la descarga de mercaderias Se presentan tiempos excesivos en la etapa

de descarga

Interrupciones en el flujo de desplazamiento de | Cruces de trayectoria y falta de corredores

mercaderia definidos
Tabla XV — Causas de mayor repercusion identificadas en el diagrama de Pareto — Confeccion propia - Fuente de datos:

empresa

12.6. Metodologia de cinco ;por qué?

Avanzando sobre el estudio, se prosigue con la implementacion de la herramienta de los 5 Por
qué. Esta técnica, nos permite comprender como se encuentran constituidas las causas de la
problemadtica, permitiendo trabajar sobre ellas de manera eficiente. Habiendo seleccionado las
causas principales, en base al estudio de identificacion, relacion, repercusion y ponderacion, el
proceso consiste en formular de manera reiterada la pregunta ;Por qué? sobre la causa identificada,
analizando sus respuestas y permitiendo ramificaciones en caso de que se presenten multiples

respuestas. Este proceso continuard hasta llegar a una respuesta concreta, que sera catalogada como

causa raiz.
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Tabla XVI — Metodologia de 5 ;Por qué? a la causa “Interrupciones en el flujo de desplazamiento de mercaderia” — Confeccion

5 Por qué /5 x Why
1 Interrupciones en el flujo de desplazamiento de
mercaderia
Por que? | ¢Por qué hay Interrupciones en el flujo de desplazamiento de
Why? mercaderia
Porque / . . .
Because | POrdue existen diversos cruces entre personas y vehiculos.
Por que? . . . .
Why? ¢ Por qué existen diversos cruces entre personas y vehiculos?
Porque / . . .
Becguse Porque no existen caminos definidos para cada uno.
Por que? . . . .
Why? ¢ Por qué no existen caminos definidos para cada uno?
Porque / . P P .
Because Ya que no existe una indicacién visual de los mismos.
Por que? . . : P s .
Why? ¢ Por qué no existe una indicacion visual de los mismos?
Porque / Por falta de delimitaciones de espacios y procesos
Because estandarizados.

propia - Fuente de datos: empresa

5 Por qué /5 x Why
2 Demoras en la descarga de mercaderias 3 Demoras en la descarga de mercaderias
Por que? . . . Por que? . . B

Why? ¢ Por qué existen demoras en la descarga de mercaderias? Why? ¢ Por qué existen demoras en la descarga de mercaderias?
Porque/ | Porque existe una falta de coordinacion entre los empleados | Porque/ | Porque existe un extenso trayecto entre el camiény el lugar
Because en método de descarga. Because de descarga.

Por que? A N Por que? | ¢ Por quéexiste un extenso trayecto entre el camioény el lugar
;, Por qué existe una falta de coordinacion?
Why? erorg Why? de descarga?
Porque / . . Porque / L. . .
Bec:use Porque no hay un método establecido. Bec:use Porque el camion estaciona en un lugar incorrecto.
Por que? . . . Por que? . .. . .

Why? ¢ Por qué no hay un método establecido? Why? ¢ Por qué el camion estaciona en un lugar incorrecto?
Porque / . . L. . Porque / P L. .
Because Porque no existe una capacitacion clara a los operarios. Because | FOrdue no hay una indicacion clara sobre donde estacionar.
Por que? . Por qué no hay capacitacion clara? Por que? ¢ Por qué no hay una indicacion clara sobre dénde

Why? erorg v cap i Why? estacionar?

Porque / Por falta d tandarizad Porque / Por falta de delimitaciones de espacios y procesos
Because or falta de procesos estandarizados. Because estandarizados.

Tabla XIIII — Metodologia de 5 ; Por qué? a la causa “Demoras en la descarga de mercaderias” — Confeccion propia - Fuente

A partir de las respuestas obtenidas en cada iteracion de los 5 Por qué, se puede identificar como

de datos: empresa

causa raiz a la falta de procesos estandarizados y espacios delimitados.
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CAPITULO V

Analisis Técnico
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Pagina 77 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

13. Reingenieria

Conforme al andlisis desarrollado, se avanza al proceso de reingenieria orientado a la
optimizacion de la capacidad del deposito fiscal. En primera instancia, se aborda el redisefio del
layout, contemplando la infraestructura existente, debido a que la empresa requiere conservar la
utilizacion de las instalaciones actuales. No obstante, se permiten modificaciones y ampliaciones
menores que permitan una distribucion mas eficiente del espacio y una reorganizacion integral del
flujo de trabajo. A partir de ello, se plantea nuevos flujos de movimientos de vehiculos y operarios.
En segunda instancia, se analizan propuestas de procesos basados en el diagnostico de la situacion
actual, con el objetivo de converger en el desarrollo de procedimientos estandarizados.

En tercera instancia, se evalta el impacto esperado de las propuestas mediante indicadores de
desempefio previamente definidos, contemplando, tiempo de ciclo, tiempo ocioso y estancia de
camiones.

En ultima instancia, se presenta un cronograma de implementacion proyectada, para su desarrollo

operativo progresivo, integrando recursos, plazos y condiciones necesarias.

13.1. Layout

A fin de abordar el redisefio del layout, se establecen nuevos sectores especificos dentro del
deposito de manera de, optimizar su funcionalidad, circulacion, almacenamiento y las tareas de los
procesos logisticos, alineados con el requerimiento de la empresa de mantener la infraestructura
edilicia existente.

Dentro de la zona secundaria, se delimita areas donde la circulacion de camiones es permitida,
diferenciadas de las zonas destinadas al transito peatonal, tales como las sendas peatonales.
Adicionalmente, se asignan espacios exclusivos para el estacionamiento de la containera y
detencion de camiones, permitiendo el espacio necesario para las maniobras adyacentes al
desacoplado del contenedor del camion. Por otro lado, se definen dos sectores de almacenamiento

de contenedores vacios, con el fin de organizar su disposicion y acceso.
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En lo que respecta la zona primaria, se establecen cinco areas especificas para el almacén y
procesamiento de contenedores vacios, consolidados, secos o refrigerados, ubicados de forma de
minimizar el recorrido de los autoelevadores y containera. Asimismo, dentro de los espacios
definidos, se delimitan las posiciones de uso de contenedores de 6 m y 12 m, de acuerdo con los
resultados obtenidos del previo estudio del factor de ocupacion segun tipo de contenedor.

El sector provisto de fuente de alimentacion eléctrica es destinado a los contenedores refrigerados,
que deben permanecer conectados al contener mercaderia. Este espacio contempla 62,8% de los
contenedores totales del deposito. De este porcentaje, el 99,7% corresponde a posiciones de 12 m,
mientras que el 0,2% corresponde a contenedores de 6 m, proporcidon que se considera despreciable.
Por otro lado, los contenedores secos constituyen el 37,2% restante, de los cuales el 15%
corresponden a 12 m, y 85% a 6 m. Las cuentas realizadas pueden encontrarse en el anexo 3.

Por otro lado, se definen las ubicaciones destinadas a los camiones involucrados en las operaciones
de carga o descarga, dispuestas de forma tal de limitar y disminuir los recorridos necesarios de los
autoelevadores, sin interrumpir el flujo de camiones o containera. Estas areas estan delimitados a
un largo de 20 m, acorde con la longitud maxima permitida por la balanza para el ingreso de
camiones.

En ultimo término, se establecen las posiciones para los palets, autoelevadores, estanterias,
mercaderia no paletizada, rampas y productos en condiciones no conformes, estableciendo un
pasillo de al menos 3 m entre sectores, permitiendo las maniobras necesarias de los autoelevadores

en el traslado de la mercaderia.

13.1.1. Planos, zonas y flujos
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Plano Il — Zonas definidas dentro del depdsito fiscal— Confeccion propia - Fuente: empresa
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Diagrama V — Diagrama de flujo de movimientos dentro del deposito fiscal — Confeccion propia - Fuente: empresa

Verde: Camiones

Celeste: Personas

Marron: Autoelevadores a combustion
Violeta: Autoelevadores eléctricos
Rojo: Conteinera
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13.1.2. Descripcion de espacios, flujos y variables de decision

Considerando las observaciones obtenidas en el estudio de causa raiz, se procede a la
descripcion de los espacios, flujos y variables de decision en el redisefio del layout, con el
objetivo de delimitar de forma precisa los espacios operativos y, de esta forma, optimizar los
movimientos de maquinarias y el personal.

El nuevo disefio se estructura en distintas zonas funcionales, denominadas de la A a la H, cada
una con una asignacion especifica de tareas y tipos de carga, en funcion de los requerimientos

operativos y espacio disponible dentro del deposito fiscal.

Zona A
La zona A esta destinada al almacenamiento de contenedores vacios. La misma se subdivide en
tres sectores:
A1l: Conlleva una capacidad de almacenaje de 36 contenedores de 12 m, y 12 contenedores
de 6 m, posicionados limitando con el espacio de senda peatonal dentro de la zona
secundaria.
A2: También ubicada dentro de la zona secundaria, se reserva un espacio delimitado para
almacenar 12 contenedores de 6 m, ubicados junto a la limitacion con la zona primaria.
A3: Destinada a contenedores refrigerados vacios, los cuales no requieren de una conexion
a una fuente eléctrica, tiene una capacidad para 12 contenedores de 6 m, posicionados
proximos a la camara de traspaso.
Respecto a los flujos en el 4rea, los mismos estan constituidos por los movimientos realizados
por los camiones que estacionan en el espacio C1, aquellos que transitan, y maniobras de
containera para los procesos necesarios de los contenedores vacios. La distancia maxima
horizontal entre la containera y el contenedor es de 8 m, mientras que la altura vertical alcanza
hasta los 12 m, limitada por el alcance de la garra de la containera. En funcién de estas
limitaciones, cada espacio de almacenamiento permite ubicar hasta tres contenedores en el nivel
del suelo y cuatro en niveles de apilamiento vertical, alcanzando una capacidad total de 12

contenedores por unidad de espacio.

Pagina 82 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

5104y
\ 4,

)

Considerando esto utilizaremos el método de apilamiento por niveles, también conocido como
“Floor Stacking”, que consiste en organizar los contenedores de manera que no se apile ningun
contenedor sobre otro hasta que el primer nivel este completamente lleno. Este enfoque tiene
como objetivo minimizar los movimientos innecesarios que se producen al necesitar un
contenedor ubicado debajo de otro, y de esta forma reducir tiempos de espera. Una vez
comenzado el segundo nivel, no se modificara hasta que sea necesario acceder a un contenedor
que se encuentre debajo, en un nivel anterior; en ese caso, el contenedor de nivel superior se
reubica en el primer nivel completandolo. Se sigue un criterio de prioridades para la ubicacion,
posicionando a aquellos con fecha de embarque mas préoximo, cercano a la zona primaria,

evitando entorpecer el ingreso o egreso de otros contenedores.

Zona B
La zona B contempla contenedores de 12 y 6 m cargados y cerrados bajo el precinto de aduana.
B1: Cuenta con una capacidad de 72 contenedores de los cuales 12 son de 12 m y 63 son
de 6 m.
B2: Posee una capacidad de 36 posiciones, distribuidos en 24 de 6 my 12 de 12 m.
B3: Reservada exclusivamente para contenedores refrigerados, debido que los puestos de
suministro eléctrico se encuentran limitando con la senda peatonal. Conserva una
capacidad de 48 contenedores de 12 m.
Para esta zona se utilizara de igual manera el método de apilamiento por niveles, de manera de
garantizar la accesibilidad de los contenedores. Para este caso, Bl y B2 se consideran
funcionalmente continuos, por lo que el primer nivel de apilamiento no se considera completo
hasta que ambos sectores estén ocupados en su totalidad.
El flujo en esta zona contempla el movimiento de la containera y los distintos camiones. En
exportaciones, cada operacion implica el ingreso de 3 camiones, cada uno realizando dos
pasadas para registrar su diferencia de pesaje, junto a cuatro movimientos de containera donde
dos interaccionan con el camion y dos son independiente a este. En importaciones no se requiere
la intervencion de containera, pero si de dos camiones que nuevamente que requieren realizar
las pasadas necesarias para evidenciar su diferencia de pesajes. Esto da como resultado una

relacion de 39 movimientos de containera, cada 100 movimientos de camiones.
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Zona C
La zona C es destinada al estacionamiento y a la carga de contenedores a los semirremolques.
Se divide en dos sectores:
C1: Destina un lugar de estacionamiento para camiones en la zona primaria, de manera
que la containera sea capaz de retirar el contenedor acoplado al semirremolque.
C2: Cuenta con 2 espacios de detencion para semirremolques, siendo uno de ellos
destinado a la espera que incurre la toma del contenedor por la containera, y otro, el
espacio para que efectivamente el contenedor seco con mercaderia almacenada sea
acoplado al semirremolque.
C3: Similar a la zona C2, cuenta con 2 espacios para semirremolques acoplados, siendo
el primero para el momento de espera y el segundo para el correcto acoplado del
contenedor refrigerado con mercaderia almacenada.
El flujo en esta zona se construye de los movimientos de la containera y de los camiones
semirremolques. En los sectores C2 y C3, se establece el siguiente criterio. El camion
semirremolque debe inicialmente posicionarse en el espacio no ocupado por la containera, que
se encontrara movilizando el contenedor. Luego, una vez que la containera retroceda, el camion
avanza hacia la segunda posicion de estacionamiento donde le sera acoplado el contenedor. En
cuanto al sector C1, el camién cuanta con una Unica posicion de estacionamiento, debiendo
posicionarse en el espacio demarcado. Esto permite que la containera se acerque de manera

segura para realizar la operacion de desacople del contenedor.

Zona D

La zona D es destinada para la mercaderia en piso. La misma se subdivide de la siguiente

manera:
D1: Ubicada en el depdsito de exportaciones, cuenta con 7 sectores para el almacenaje de
mercaderia, considerando a 4 de estos sectores con una capacidad de resguardo de 20
posiciones, capacidad méaxima de almacenaje en un contenedor de 12 metros, y los
restantes 3 disponiendo con una capacidad de 60 m?, 40,2 m? y 19,8 m?, siendo el primero
para mercaderia no paletizada, el segundo para el almacenamiento de zorras mecanicas y

el tercero para mercaderia no conforme.
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D2: Dentro del deposito de importaciones, el sector es conformado por 3 espacios
delimitados en suelo, con una capacidad de 60 m? para cada uno. De los mismos, 1 es
destinado para mercaderia no paletizada y los restantes 2 cuentan con 20 posiciones
delimitadas para palets. La mercaderia no conforme es almacenada en una estanteria
sefializada.
Con lo que respecta al flujo de la zona D, es construido por el movimiento de autoelevadores y
transito del personal. El desplazamiento de personas se encuentra restringido exclusivamente a
las sendas peatonales sefializadas, debiendo utilizar en todo momento los elementos de
proteccion personal necesarios. Los autoelevadores circulan a lo largo de esta zona movilizando
mercaderia, la cual, de ser posicionada en piso, aplican el criterio de almacenamiento LIFO
(Last In, First Out) dentro de cada sector. Esta metodologia, implica ubicar el primer palet en
la posicion mas alejada del punto de referencia, siendo la puerta de acceso para importaciones,
o la zona de carga de contenedores para exportaciones, y cada palet subsiguiente se posiciona
progresivamente mas cercano a este punto, de modo que el ultimo en ingresarse sea el primero
en retirarse.
Para importaciones, el espacio en piso se utilizara inicamente cuando la administracion indique
que el tiempo estimado de estancia de mercaderia, es menor a 3 dias o no se encuentre
paletizado, utilizando las estanterias de lo contrario.
Cabe destacar que, si bien dentro de cada sector se sigue el criterio LIFO, entre sectores se
aplica el principio FIFO (First In, First Out), de tal manera que el primer sector a completar sea

aquel mas cercano al punto de referencia.

Zona E

La zona E es delimitada para la descarga de camiones y carga de contenedores. Se denomina

de la siguiente manera:
E1: Posee 2 sectores, aquel de estacionamiento de camiones y aquel de contenedores
posicionados para el inicio del proceso de carga. El primer sector cuenta con 5 espacios
delimitados para camiones de un maximo de 20 metros, el segundo sector cuenta con 6
espacios delimitados para contenedores de un maximo de 12 metros, cada uno con una

rampa asignada.
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El flujo para lo que respecta la zona E, se compone por 3 categorias, personal, autoelevadores
y camiones. En este, el personal es responsable de la apertura, la toma de fotos que documenten
los distintos estados y el posterior cierre del contenedor. Los autoelevadores se encargan de la
carga de contenedores, con la ayuda de rampas ubicadas en el area de apertura de cada unidad,
y descarga de camiones. Estos ultimos deben detenerse en la posicion solicitada, respetando las
demarcaciones operativas correspondientes.

El proceso de asignacion de lugares de estacionamiento para los camiones dentro del depdsito
fiscal sigue una secuencia logica, basada en disponibilidad de contenedores y accesibilidad de
camion.

Para una explicacion clara de los espacios, se ha establecido un numero para cada plaza de

estacionamiento, que puede observarse en el siguiente plano:

I][II]I][II][II][II][II][II][II][II]I]I]I][II]EI[I

| |
| oS |

]]uuuuu%uuuuuuu[

11 = |4

(000a000000000000000000000pON000000000RO0O0000000000D000000000000000000000000 EDU[IUDUIJUDUI]UDI]UI]DI]UI]EII]UI]UI]DI]UI]UIJU[IU[IU[IU[IU[IU[IUIJEIIJUIJUEIUI]UUI]UI]DI]UI]EII]U[IUI]UI]UI]UI]U[I

Plano IV — Numeracion de espacios de estacionamiento en el deposito de exportaciones — Confeccion propia - Fuente: empresa

En primer lugar, se evaluia si el camion tiene acceso a la mercaderia por los lados. Si la respuesta
es afirmativa, se verifica si el contenedor correspondiente a la mercaderia que almacena se
encuentra posicionado en la zona de carga. En caso de que asi sea, el camion es dirigido a la
posicion 4. De lo contrario se ubica en la posicion 5. Por otro lado, si el camidn no tiene acceso
lateral a la mercancia, se revisa si el contenedor correspondiente est4 en la zona de carga. Si la
respuesta es negativa, se asigna a la posicion 1. En caso contrario, se evalia la disponibilidad
de la posicidn 2, si se encuentra liberada, el camion se dirige alli, de lo contrario se ubica en la

posicioén 3.
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Zona F
La zona F es destinada a la detencién de camiones. Se denomina de la siguiente manera:
F1: Ubicado en el final de la ruta de ingreso, es destinado a la carga y descarga de
mercaderia de importaciones, ubicado de forma tal que el acceso a la mercaderia se
posicione en la cercania del deposito para disminuir y concentrar los trayectos realizados
por los autoelevadores.
El flujo de la zona es provocado por los autoelevadores que se acercan a cargar o descargar el
camion y de los movimientos provocados por aquel. La asignacion de camiones para este caso
sera en base al lado de acceso hacia la mercaderia, siendo que, si el camidn tiene acceso a la
mercaderia tinicamente desde el lado trasero, se colocara en sector mas cercano al exterior del

deposito, mientras que, si el acceso es lateral, se ubicara en la siguiente plaza.

Zona G
La zona G es reservada al almacenamiento de maquinaria cuando no se encuentra en operacion.
Se subdivide en los siguientes sectores:
G1: Area de 360 m*> donde se ubica la containera, en cuanto no se encuentra en uso
operativo.
G2: Sector de 111,72 m? reservado para el almacenaje de ocho autoelevadores.
El flujo de esta zona radica unicamente en los momentos de arranque y finalizacion de

movimientos de maquinaria, al inicio y final de la jornada laboral.

Zona H

La zona H, es aquella requerida para el correcto funcionamiento de las tareas llevadas a cabo

en la camara de traspaso. Se denomina de la siguiente manera:
H1: Cuenta con un espacio destinado a un camién con un largo maximo de 20 metros v,
en su contraparte a un contenedor de 12 metros. La cdmara con un tamafo de 324 m?
mantiene la temperatura y humedad controlada a las condiciones ingresadas por el
operador. En la misma unicamente pueden transitar autoelevadores eléctricos, dado que,

en un espacio cerrado, no pueden liberarse los gases de combustion. Por lo tanto, limitando
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a la camara de traspaso se encuentra un espacio destinado al resguardo del autoelevador
eléctrico.
El flujo de esta zona consiste en 4 partes a considerar, el posicionamiento del camion
refrigerado para la descarga de mercaderia, el movimiento de productos realizado por el
autoelevador, el cerrado del contenedor por personal de aduana y SENASA, y el movimiento

de la containera para colocar y quitar el contenedor.

13.2. Estudio de alternativas

Dentro de este estudio se evaluan las diferentes opciones analizadas para alcanzar los
objetivos planteados, asegurando que la eleccion final sea la mas adecuada en términos de
eficiencia, costos, impacto en la productividad, seguridad y sostenibilidad.

Este estudio no solo tiene en cuenta las variables técnicas o econdmicas, sino también factores
como la seguridad laboral, la adaptabilidad a cambios futuros, y la sostenibilidad del disefio y
los procesos propuestos. Ademas, cada alternativa debe ser evaluada considerando el impacto
a largo plazo en la operacion del depodsito, en términos de costos de mantenimiento,
capacitacion de personal, y la mejora continua de los procesos.

A través de este enfoque, se busca seleccionar la alternativa que no solo optimice los recursos
y reduzca los tiempos de operacion, sino que también garantice que el sistema implementado

sea eficiente, seguro y alineado con los objetivos estratégicos de la empresa.

13.2.1. Estudio de movimientos de autoelevadores

Durante la observacion de los movimientos de los operarios en los autoelevadores, se
detectd una falta de homologacion en la metodologia aplicada, donde aleatoriamente los
conductores optaban por una de las siguientes opciones:

Opcion 1: Ambos autoelevadores se acercan al camion, extraen los palets de su interior

y lo traslada hasta posicionarlo dentro del contenedor.

Opcion 2: Un autoelevador se encarga exclusivamente de la descarga de los palets del

camion, mientras que el segundo autoelevador es el encargado de trasladarlos y

posicionarlo dentro del contenedor.
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Frente a esto se considera necesario estandarizar el proceso. Para ello, se llevo a cabo un estudio
de tiempos sobre el mismo. De manera de avanzar con el andlisis debemos abarcar 8 pasos
estipulados: seleccionar, registrar informacion, examinar, crear, evaluar, determinar, implantar

Yy mantener.

Seleccionar

El proceso seleccionado para anélisis y estandarizacion fue el de carga y descarga de camion y
contenedor en el depdsito de exportaciones, siendo este extensivo al proceso en el deposito de
importaciones. Se evidenciaron diferencias y falta de estandarizacién en la ejecucion de las

tareas por parte de los operarios.

Registrar informacion

Para el registro de datos, primeramente, se analiza un ciclo como el tiempo que transcurre desde
que el autoelevador inicia la descarga de un palet, hasta su retorno al camion. EI mismo
contempla un tiempo total de hasta 5 minutos, por lo que se requiere una cantidad de 15
muestras aleatorias, conforme a lo estipulado por A.E.Shawn en “Stop-watch time study”.

De manera de realizar el registro, se utiliza la hoja de estudio de tiempos, conteniendo los datos
esenciales, como lugar, area, fecha, como se encuentra compuesto el ciclo y que elementos son

utilizados.

Examinar
Frente al andlisis de lo registrado, se identificaron los tiempos representativos por elemento de
ciclo:
Insercion de uias en palet y agarre del mismo: 9 segundos
Descenso de altura del palet: 3 segundos
Movimiento en linea recta de 13 metros: 23 segundos
Giros: 6 segundos
Posicionamiento de palet dentro del contenedor: 27 segundos
Con esta informacion se estimaron los tiempos de ciclo de ambas opciones, dados los elementos

que las componen:
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Opcion 1:

Insercion de unas y agarre del palet (1)

Descenso de altura del palet (1)

Movimiento en linea recta de 13 metros (2)

Giros (6)

Posicionamiento de palet dentro del contenedor (1)
El tiempo total de ciclo es de 123 segundos, es decir, 2,05 minutos.
Opcidn 2:

Insercion de ufas y agarre del palet (2)

Descenso de altura del palet (1)

Movimiento en linea recta de 13 metros (2)

Giros (8)

Posicionamiento de palet dentro del contenedor (1)
El tiempo total de ciclo es de 142 segundos, es decir, 2,37 minutos.
Se identifica que la distancia recorrida, los giros, y la frecuencia de insercion de ufias y agarre

del palet, son factores de alto impacto en el tiempo de ciclo.

Crear

Considerando lo examinado, se propone un nuevo método de carga y descarga reduciendo y
determinando el espacio de movimiento de los autoelevadores, disminuyendo los giros y la
insercion de ufias en el palet. De esta forma, el nuevo tiempo de ciclo de ambas opciones

conllevarian lo siguiente:

Opciodn 1:
Insercion de ufias y agarre del palet (1): 9 segundos
Descenso de altura del palet (1): 3 segundos
Movimiento en linea recta de 5 metros (2): 9 segundos
Giros (4): 6 segundos
Posicionamiento de palet dentro del contenedor (1): 27 segundos

El tiempo total de ciclo es de 81 segundos, es decir, 1,35 minutos.
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Opcidn 2:
Insercion de unas y agarre del palet (2): 9 segundos
Descenso de altura del palet (1): 3 segundos
Movimiento en linea recta de 5 metros (1): 9 segundos
Giros (6): 6 segundos
Posicionamiento de palet dentro del contenedor (1): 27 segundos

El tiempo total de ciclo es de 102 segundos, es decir, 1,7 minutos.

Evaluar

Habiendo propuesto dos nuevos métodos posibles, que cumplen con el objetivo operativo, y
emplean los mismos recursos y tareas, la evaluacion recae en funcion del tiempo de ciclo
consumido, resultando la opcién uno més eficiente, con una mejora del 21% respecto a la opcion

dos.

Determinar
Con base en los tiempos registrados, se determina avanzar con la opcion uno, la cual serad

presentada a los operarios con una hoja de trabajo estandarizada.

Implantar

Junto a la hoja de trabajo entregada, se realizara una capacitacion, con el fin de que los operarios
identifiquen y comprendan el nuevo método a aplicar, y reconozcan sus beneficios. Siendo este
paso, fundamental para contrarrestar la resistencia al cambio y favorecer la implementacion y

mantencion de la nueva metodologia en el tiempo.

Mantener

Para asegurar la continuidad de la metodologia estandarizada, es necesario implementar un
control. El mismo se realizara haciendo inspecciones periodicas del tiempo de ciclo del proceso,
siendo que una variacion en el método tendra un impacto directo en la variacion de tiempo de
ciclo, revelando facilmente el desvio y exponiendo una necesidad de estudio e intervencion en

el caso.
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13.2.2. Analisis de alternativas de carga y descarga

Ante la falta de estandarizacion en los procedimientos actuales de carga y descarga, se
analizan tres alternativas considerando, cantidad de operarios requeridos, recursos necesarios,
y capacidad operativa del depdsito. Con el objetivo de establecer un procedimiento eficiente se

estudia:

1- Primera Alternativa: Proceso actual estandarizado

Consiste en mantener el procedimiento operativo vigente, incorporando un estdndar de
procedimiento y una disposicion adecuada en el deposito, a través de capacitaciones y una hoja
de trabajo.

El proceso involucra la participacion de dos operarios, responsables de realizar la descarga de
la mercaderia con autoelevadores. Simultaneamente, un tercer operario se encarga de la
manipulacion de los palets, utilizando una zorra hidraulica de manera de reubicar y facilitar el
acceso de los mismos. Los autoelevadores operan segun la estructura establecida en el layout
del depdsito, que permite un estacionamiento simultaneo de hasta 5 camiones, habilitando la

descarga de mercaderia en multiples espacios.

2- Segunda Alternativa: Rampas

Plantea la instalacion de rampas que permitan el ingreso de los autoelevadores al camion para
realizar la descarga de la mercaderia, eliminando necesidad del uso de la zorra, lo que reduce
la cantidad de operarios necesarios.

El procedimiento, similar al anterior, utiliza dos autoelevadores, sin embargo, debido a la
necesidad de instalar y manipular rampas, se reducen plazas de estacionamiento, por lo que solo

se podran realizar descargas simultaneas de hasta 3 camiones.

3- Tercera Alternativa: Suelo Movil
Propone la incorporacion de una tecnologia de vanguardia, mediante la utilizacion de un sistema
de suelo movil, es decir, una plataforma en altura equipada con un mecanismo de cintas que

facilita la descarga de todas las posiciones de un camidn con un solo accionar, en donde 2
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autoelevadores se acercan a remover de la cinta los palets y otro operario tiene asignado el
manejo del suelo movil.

Si bien, este sistema permite agilizar el egreso del camidon una vez completada la descarga, el
tiempo destinado a la manipulacién de la mercaderia permanece similar a los casos anteriores.
Adicionalmente, la incorporacion del suelo movil conlleva una reduccion en la cantidad de
plazas de estacionamiento y, en consecuencia, disminuye la capacidad de realizar operaciones

de forma simultanea.

Criterios de Evaluacion y Matriz de Ponderacion.
Teniendo en cuenta los diferentes beneficios y desventajas de las alternativas mencionadas, se
realizard una matriz de ponderacion en base a diferentes tiempos y recursos que impliquen las
operaciones:
Tiempos de operacion de los equipos: Contempla el tiempo consumido al operar los
equipos como los autoelevadores o el suelo movil.
Tiempo de manipulacion de la mercancia: Evalua tiempo utilizado para cargar,
descargar, organizar, y asegurar, la mercancia dentro de los contenedores o camiones;
siempre considerando un total de 20 posiciones.
Tiempo de inspeccion y seguridad: Considera los tiempos dedicados a la revision de
la carga, verificacion de los documentos y las medidas de seguridad antes y después de
la operacion.
Tiempo de interacciones y coordinacion: Medicion del tiempo que se destina a la
comunicacion entre el operario, el supervisor y otros miembros del equipo.
Recurso de personas: Analiza la cantidad de operarios necesarios para llevar a cabo
cada actividad.
Plazas de estacionamiento total: Se compone por el total final de plazas de
estacionamiento disponible y de esta forma, la simultaneidad posible de la operacion.
Cada uno de estos factores sera evaluado en una escala de 1 a 10 para las alternativas, donde 1
representa la opcion menos favorable y 10 la mas favorable. Ademas, las actividades dentro de
cada factor se calificaran en una escala de 1 a 5, siendo 1 el valor que indica que la actividad es

menos eficiente y 5 el valor que representa una mayor eficiencia.
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Con esta matriz de ponderacion se obtendra un valor global para cada alternativa, permitiendo

tomar una decision informada sobre la opcion mas adecuada para optimizar el proceso de carga

y descarga en el depdsito.

Alternativa 1 Alternativa 2 Alternativa 3
(procesos
estandarizados) (Rampas) (Suelo movil)
Valor Valor Valor
Actividades Magnitud _ Magnitud ' Magnitud )
asignado asignado asignado
Tiempo de
operacion de 1 10 3 8 5 6
equipos [2]
Tiempo
manipulacion de 207 7 19 8 15 10
mercancia.[5]
Tiempo de
inspeccion de 2’ 8 2 8 2 8
calidad [1]
Tiempo de
interacciones y 2’ 8 3 7 2’ 8
coordinacion [3]
Operarios [4]
3 7 2 9 3 7
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Plazas de

estacionamiento 5 10 3 7 3
[5]

Inversion [3] 3 8 5 6 7
Equipamiento

03] 10 AE 6 6 AE 8 6 AE

Tabla XVIII — Matriz de ponderacion de alternativas — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Frente a la matriz construida, se realiza la siguiente ponderacion:

ALT1 ALT 2 ALT3
F1 20 16 12
F2 35 40 50
F3 8 8 8
F4 24 21 24
F5 28 36 28
F6 50 35 35
F7 24 18 15
F8 18 24 24
Totales 207 198 196

Tabla XIX — Valores asignados a cada alternativa — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

A pesar de que la primera alternativa implica un mayor tiempo de operacion, esta resulta ser la
Optima opcion, debido a que la variacion de tiempos entre las alternativas, se considera baja. La
principal variable que impacta la capacidad operativa es la inversidon necesaria y la
simultaneidad de las operaciones.

Por lo tanto, mientras el espacio disponible en el deposito siga siendo limitado, mantener los
procesos estandarizados tal como se ha detallado en la primera alternativa serd la opcion mas

adecuada para optimizar la eficiencia y operatividad del deposito.
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13.3. Procesos

Los procedimientos son fundamentales en cualquier operacion logistica, ya que aseguran que
las actividades se realicen de manera eficiente y segura. En el contexto de la carga y descarga
de contenedores y mercaderia, es vital contar con un conjunto claro y preciso de instrucciones
que guien a los operarios a lo largo de cada tarea.

Estos procedimientos de carga y descarga de contenedores y camiones son esenciales para
garantizar el manejo adecuado de la mercaderia, asi como la proteccion de las personas
involucradas. De forma de facilitar el trabajo, optimizar el uso de los recursos y asegurar el
cumplimiento de los estandares de seguridad y calidad, se desarrolla una descripcion de los

Procesos.

13.3.1. Proceso de carga y descarga del contenedor

1. Inspeccion preliminar

Entrada: Autoelevador, elementos de proteccion personal.

Responsables: Operario de carga y descarga, supervisor.

Descripcion: Se verifica el estado del autoelevador, el equipo de proteccion personal (casco,
guantes, gafas de seguridad, chaleco reflectante y calzado de seguridad), y el contenedor.
También se revisa la documentacion pertinente. Durante el proceso de descarga, es esencial que
el operario se asegure de que el equipo de descarga esté correctamente alineado con el
contenedor, destacando que la descarga se realiza en altura, ya que el contenedor estara sobre
el camion de transporte. Ademas, verificar que el camion esté estacionado de forma segura, con

el freno de mano activado y en un terreno nivelado y libre de obstaculos.

2.Verificacion de mercaderia

Entrada: Listado de mercaderia.

Responsables: Operario de descarga.

Descripcion: Se abre las puertas del contenedor con cuidado, retira los sellos de seguridad si es

necesario y procede a revisar la mercancia, asegurandose de que coincida con los documentos
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correspondientes y que no presente dafios. Cualquier incidencia o irregularidad debe ser

reportada de inmediato al supervisor.

3. Descarga del contenedor

Entrada: Contenedor con mercancia, autoelevador y zorra.

Responsables: Operario de descarga, operador de montacargas.

Descripcion: Un operario se subira al camion utilizando escaleras, y simultaneamente, el
autoelevador subira la zorra hasta la plataforma del camion. Una vez alli, el operario alcanzara
los palets hacia las puertas del camion, y el autoelevador procederd a retirarlas. La mercancia
se descargara cuidadosamente utilizando el autoelevador, distribuyendo el peso uniformemente
para evitar caidas o dafios en los productos. La mercancia serd organizada en la zona de

importacion, y una vez completada la descarga, el contenedor se cerrara de manera adecuada.

4. Carga del contenedor

Entrada: Contenedor vacio, mercaderia, autoelevador.

Responsables: Operario de carga.

Descripcion: En cuanto al proceso de carga, se da para el proceso de exportacion, es crucial
asegurar que el contenedor esté limpio, vacio y libre de objetos que puedan interferir con el
proceso. La mercancia debe estar correctamente etiquetada y organizada conforme a la lista de
carga. El proceso de carga debe iniciarse desde la parte mas alejada de la puerta del contenedor,
colocando los productos mdas pesados en la parte inferior y los mas ligeros encima, lo que
garantiza una distribucion adecuada del peso. Posteriormente, los productos deben ser
asegurados con cinchas, cuerdas o cadenas para evitar que se deslicen durante el transporte. Al
finalizar la carga, se procedera a cerrar las puertas del contenedor, asegurandose de que queden
completamente selladas y verificando que la documentacion coincida con la mercancia cargada.
En este caso el contenedor se carga a nivel del piso y los autoelevadores ingresaran al mismo

para posicionar la mercaderia segun la secuencia establecida.

5. Inspeccion final.

Entrada: Contenedor, documentacién de carga.
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Responsables: Supervisor.

Descripcion: Se realiza una inspeccion final para asegurar que la carga o descarga se haya
completado correctamente y que no queden productos fuera de lugar. Finalmente, se procedera
a la recogida de cualquier herramienta o material utilizado, dejando el area de trabajo ordenada

y libre de riesgos.

- Carga ~
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e ‘ -

preeliminar
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Diagrama IVI — Proceso de carga y descarga del contenedor — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

13.3.2. Proceso de carga y descarga del camion

1. Inspeccion preliminar

Entrada: Autoelevador, elementos de proteccion personal.

Responsables: Operario de carga y descarga, supervisor.

Descripcion: Se verifica el estado del autoelevador, el equipo de proteccion personal (casco,
guantes, gafas de seguridad, chaleco reflectante y calzado de seguridad). También se revisa la

documentacién pertinente.

2. Verificacion de camion y mercaderia

Entrada: Camion, mercaderia y listado de mercaderia.

Responsables: Operario de carga y descarga, supervisor.

Descripcion: Verificar el posicionamiento del camion, debe estacionar el vehiculo en el area
designada. es indispensable colocar sefiales de advertencia alrededor del area de trabajo para

evitar que personas no autorizadas se acerquen, lo que garantiza un entorno seguro durante las
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operaciones. Es necesario verificar que el camion esté estacionado de forma segura, con el freno
de mano activado y en un terreno nivelado y libre de obstaculos. Ademas, a revisar la mercancia,
asegurandose de que coincida con los documentos correspondientes, no presente danos y que

esté correctamente etiquetada.

3. Carga del camion.

Entrada: Mercaderia, lista de carga, autoelevador, camion, zorra.

Responsables: Operario de carga, operador de autoelevador.

Descripcion: En el proceso de carga, como en la descarga del contenedor en altura, un operario
se subira al camion utilizando escaleras. Simultaneamente, el autoelevador subira la zorra hasta
la plataforma del camion. Una vez en la plataforma, el operario procedera a posicionar los
productos al borde del camidn, la mercancia debe ser colocada de manera ordenada y
equilibrada en el camién, asegurando que el peso esté distribuido adecuadamente para evitar
desestabilizacion durante el transporte. Los productos deben ser asegurados con cinchas,

cuerdas o cadenas para prevenir desplazamientos que puedan comprometer la carga.

4. Descarga del camion.

Entrada: Camion con mercaderia, autoelevador, zorra.

Responsables: Operario de carga, operador de autoelevador.

Descripcion: Para la descarga de la mercancia destinada a exportacion, se repetird un proceso
similar. Un operario se subira al camion con la ayuda de escaleras, mientras el autoelevador
sube la zorra hasta la plataforma del camion. El operario alcanzara los palets hacia las puertas
del camidn, y el autoelevador procedera a retirarlas de manera controlada. Es esencial que el
equipo de elevacion se utilice para bajar la carga de forma controlada, evitando cualquier caida
o golpe a otros productos. La mercancia debe ser colocada en el area asignada, ya sea en un

contenedor de exportacion o en el depdsito correspondiente.

5. Inspeccion final.
Entrada: Camién, documentacion de carga.

Responsables: Supervisor.
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Descripcion: Se realiza una inspeccion final para asegurar que la carga o descarga se haya
completado correctamente y que no queden productos fuera de lugar. Finalmente, se procedera
a la recogida de cualquier herramienta o material utilizado, dejando el area de trabajo ordenada
y libre de riesgos. Por tltimo, informar al conductor que la operacion ha finalizado y coordinar
su salida del area, asegurando que el espacio quede despejado y disponible para futuras

operaciones.

- Carga

Wadcio L,

Verificacion de
i, Inspeccidn . Estado del
Camidn - preelnar > camién y I Eabn
Py mercaderia -,

Diagrama VI — Proceso de carga y descarga del camion — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

13.3.3. Proceso de carga y descarga del contenedor un camion

1. Inspeccion preliminar

Entrada: Equipo de proteccion personal, camion estacionado, containera.

Responsables: Operario, supervisor.

Descripcion: Se verifica el estado de la containera, el equipo de proteccion personal (casco,
guantes, gafas de seguridad, chaleco reflectante y calzado de seguridad). Ademas, se asegura
que el camion esté estacionado correctamente, con el freno de mano activado y en la zona

especifica establecida para realizar la operacion de manera segura.

2. Verificacion del contenedor
Entrada: Contenedor vacio o lleno, herramientas de inspeccion visual.

Responsables: Supervisor, operario.
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Descripcion: Se realiza una inspeccion visual del contenedor para asegurarse de que no presente
dafios, ni imperfecciones que puedan afectar la seguridad del proceso. El contenedor debe

cumplir con los requisitos de capacidad y seguridad necesarios.

3. Carga del contenedor

Entrada: Contenedor, containera, camion.

Responsables: Operador de containera.

Descripcion: Se utiliza la containera para mover el contenedor hacia el area de carga,
alineandolo correctamente con el camidén. Una vez posicionado, se asegura el contenedor con

correas o cadenas para evitar su movimiento durante el proceso de carga.

4. Descarga del contenedor

Entrada: Camion con contenedor, containera.

Responsables: Operario de containera.

Descripcion: Se utiliza el equipo de elevacion para bajar el contenedor de manera controlada,
evitando cualquier impacto que pueda danar la mercancia o el contenedor. El contenedor se

coloca en el area asignada, asegurandose de que esté nivelado y adecuadamente ubicado.

5. Revision final

Entrada: Contenedor descargado, containera, herramientas de seguridad.

Responsables: Supervisor, operarios.

Descripcion: Se realiza una revision de los equipos utilizados, como la containera y las
herramientas de seguridad, para garantizar que se encuentren en condiciones Optimas para la
siguiente operacion. Ademas, mantener comunicacion constante y efectiva con el conductor del
camidn para coordinar adecuadamente todas las acciones y garantizar que el proceso se realice

de manera segura, y el retiro de este.
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Diagrama VII — Proceso de carga y descarga conjunta de contenedor a camion — Confeccion propia - Fuente de datos:

empresa

13.3.4. Proceso de descarga y paletizacion

Este procedimiento establece de manera detallada las acciones necesarias para la carga y
descarga segura y eficiente de mercancias en camiones, con un enfoque especial en los casos
en los que la mercancia llega sin paletizar, es decir, en cajas o bolsas sueltas. En estos casos, el
uso de autoelevadores para la descarga no es factible, por lo que se deben aplicar

procedimientos especificos para garantizar una manipulacion adecuada de la mercancia.

1. Inspeccion preliminar

Entrada: Elementos de proteccion personal.

Responsables: Operario de carga y descarga, supervisor.

Descripcion: Se verifica el estado del equipo de proteccidon personal (casco, guantes, gafas de
seguridad, chaleco reflectante y calzado de seguridad). También se revisa la documentacion

pertinente.

2. Verificacion de mercaderia

Entrada: Camidn, mercaderia y listado de mercaderia.

Responsables: Operario de carga y descarga, supervisor, estibador.

Descripcion: Cuando la mercancia llega sin paletizar, el camion se posicionard lo mas cerca
posible de la zona destinada para la paletizacion, segun las variables operacionales que se

definan. Es necesario verificar que el camion esté estacionado de forma segura, con el freno de
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mano activado y en un terreno nivelado y libre de obstaculos. Ademas, a revisar la mercancia,
asegurandose de que coincida con los documentos correspondientes, no presente dafios y que

esté correctamente etiquetada.

3. Descarga y paletizado manual

Entrada: Mercancia sin paletizar, palets, operarios estibadores.

Responsables: Operarios estibadores.

Descripcion: Los operarios estibadores seran los encargados de realizar la descarga y paletizado
de la mercancia de forma manual. El proceso se lleva a cabo mediante una cadena de trabajo,
donde un operario se posiciona arriba y el otro abajo del camidn. El operario superior alcanza
la mercancia al operario inferior, quien la acomoda en los palets. De esta manera, la descarga y

paletizado se realizan simultineamente, optimizando el tiempo y el flujo de trabajo.

4. Inspeccion y transporte

Entrada: Palets con mercancia, autoelevadores.

Responsables: Operarios de carga.

Descripcion: Se realiza un control visual del palet y se utiliza el equipo adecuado para trasladar
los palets hacia el contenedor o almacenamiento de ser necesario. Y se sigue el procedimiento

estandar de carga.

Descarga y
paletizado _

Inspeccion y
fransporte

\r/:

Camion con Inspeccion Verificacion de
mercaderia preeliminar mercaderia
N '
ey

Diagrama VIII — Proceso de descarga y paletizacion — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

14. Impacto esperado

14.1. Indicadores Productividad

Conjunto a la implementacion de una metodologia estandarizada en las operaciones de
carga y descarga con autoelevadores, y la delimitacion de los espacios operativos, se procede

al andlisis de los indicadores previamente definidos, con el objetivo de evaluar
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cuantitativamente las mejoras alcanzadas y su impacto. A continuacioén, se detallan los

resultados obtenidos:

Indicadores Exportacion Importacion
Magnitud Total Por palet Total Por palet
Tiempo de ciclo de Carga y Descarga |Minutos 32 1,35 N/A N/A
Tiempo de ciclo de Carga Minutos N/A N/A 40 1,8
Tiempo de ciclo de Descarga Minutos N/A N/A 42 1,9
Estancia de camiones Minutos 47 57
Tiempo ocioso Minutos 20

Tabla XX — Indicadores propuestos y sus resultados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Personas en la operacion Exportacion Importacion
Magnitud Total Por palet Total Por palet
Carga y Descarga Cantidad 3 2 N/A N/A
Carga Cantidad N/A N/A 3 1
Descarga Cantidad N/A N/A 3 2

Tabla XXI — Personas requeridas segun la operacion y sus resultados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Autoelevadores en la operacion Exportacion Importacion
Magnitud Total Por palet Total Por palet
Carga y Descarga Cantidad 2 1 N/A N/A
Carga Cantidad N/A N/A 2 1
Descarga Cantidad N/A N/A 2 1

Tabla XXII — Autoelevadores requeridos segun la operacion y sus resultados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Tal como se observa en los cuadros presentados, el tiempo por palet en operaciones de

exportacion se redujo en 3,25 minutos, lo que representa una mejora del 71%. De igual manera,
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en las operaciones de importacion, se logré una optimizacion 3,07 minutos por palet,

equivalente a una reduccion del 63% en comparacion con la situacion inicial.

El tiempo total de carga o descarga esta compuesto por el tiempo por palet multiplicado por 10
unidades, debido al uso de 2 autoelevadores, como 5 minutos adicionales destinados a la

apertura y cierre del camion, y la carga de la zorra al mismo.

Por otro lado, la estancia total del camion en el predio en las operaciones de exportaciones se
redujo 31 minutos, y de importaciones 23 minutos, representando optimizacion del 40% y 29%,
respectivamente. Este tiempo estd compuesto por el tiempo de operacion de carga o descarga 'y
un excedente de 15 minutos, debido a los tiempos necesarios para el recorrido interno,

estacionamiento y pesaje previo y posterior a la operacion logistica.

Con la intervencién del proyecto no se han modificado la cantidad de operarios ni equipos

requeridos por operacion, manteniéndose constante la dotacion necesaria.

Posteriormente, el tiempo ocioso corresponde al intervalo entre la finalizacion de una operacion

y la llegada del siguiente camion, y se promedia en 20 minutos.

A partir de los tiempos relevados, se estima la capacidad operativa diaria en cantidad de
contenedores procesados. Siendo el incremento a 53 contenedores por jornada, lo cual
representa una mejora del 140% respecto a la situacion inicial. Esta capacidad teorica se
compone por la participacion del 63% de los pedidos de exportacion, que puede traducirse a 43
pedidos, y el restante 37% de participacion, en los pedidos de importacion, traduciéndose en 10

pedidos.

14.2. Eficiencia operativa

El presente proyecto propone una serie de mejoras significativas en los tiempos de
preparacion de pedidos y la reduccion de tiempos de traslado, en el marco de la estandarizacion
de procesos operativos. Estas modificaciones permitiran realizar un analisis detallado del
impacto esperado en términos de eficiencia, comparando la operacion actual con la que se

implementard una vez concluido el proyecto.
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Una de las mejoras clave en este proyecto es la implementacion de la estandarizacion de
procesos, lo cual contribuird de manera directa a la reduccion de tiempos criticos en la
preparacion de mercancias. La estandarizacion optimiza tanto la organizacion de las tareas
como la ejecucion de las mismas, lo que genera ahorros significativos en tiempo.

En cuanto al disefio del layout, se propone un nuevo esquema que posibilita la realizacion de
hasta siete descargas en paralelo, en comparacion con las tres descargas simultaneas que se
permitian en el layout anterior. Esta mejora en la distribucion de los espacios y recursos
logisticos, alineada con los nuevos estandares operativos, ha permitido reducir el tiempo de
carga y descarga de los camiones. De este modo, el tiempo promedio de estas actividades se ha
reducido de 57 minutos a 36 minutos, lo que representa una disminucion de 37% en los tiempos
de carga y descarga. Este beneficio es el resultado de la optimizacién en la proximidad entre
los camiones, los depdsitos y los contenedores, 1o que mejora la eficiencia de estas operaciones.
Adicionalmente, la implementacion de una nueva logica operativa para el posicionamiento y
manejo de los camiones dentro del deposito optimiza el flujo y reduce los tiempos de espera.
El tiempo promedio de permanencia de los camiones en el deposito, que actualmente es de 79
minutos, se reducird a 52 minutos, lo que simboliza una disminucion del 34% después de la
reingenieria, impactando positivamente en la eficiencia de la operacion logistica.

Frente a la capacidad anterior, donde se podia realizar hasta 22 pedidos diarios, se puede
observar una mejora del 140% utilizando el 100% de los recursos y aplicando las
especificaciones detalladas.

Para los procesos de exportacion, al contar con cinco espacios de estacionamiento en el
deposito, considerando un turno de 8 horas, se estima que se podran realizar hasta 43 pedidos
diarios de carga y/o descarga. Sin embargo, dado que solo el 78% de la mercancia de
exportacion que ingresa del proveedor se almacena directamente en su contenedor de
exportacion, se espera que aproximadamente 34 pedidos se gestionen de inicio a fin en el tiempo
estimado. El resto de los 9 pedidos, en promedio, tendran la carga y descarga separadas, lo que
equivale a 5 pedidos de inicio a fin. En total, se estima una capacidad de manejo de 39 pedidos
diarios para exportacion.

La capacidad de importacion mantendrd los mismos tiempos de manejo de mercaderia,

considerando un promedio de 41 minutos por operacion, ya sea de carga o descarga. Dado que
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es posible realizar dos operaciones simultdineamente, se podrian gestionar hasta 3 pedidos por
hora. Sin embargo, la carga y descarga se llevan a cabo de manera separada, lo que permite
procesar 1,5 pedidos completos por hora, alcanzando un total de 12 pedidos diarios. En
comparacion con la capacidad anterior, donde cada operacion requeria aproximadamente 59
minutos, permitiendo solo ocho pedidos diarios, se observa una mejora significativa del 50%

en la eficiencia operativa, logrando un incremento del 100 % en la capacidad de procesamiento.

Capacidad operativa Actual Propuesta [Diferencia
Carga y descarga 57' 36' 37%
Permanencia de camiones en el
o 79' 52' 34%
depdsito

20 Exportacion | 39 Exportacion 49%

Pedidos diarios . .
2 Importacién (12 Importacion 83%

Tabla XXIII — Comparacion de capacidad operativa actual y propuesta — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Al ser significativa la variacion, y de manera de evitar que haya tiempo o recursos ociosos, se
plantea un cronograma de implementacioén, desarrollado en la seccion 16, de forma de
aproximarse a la capacidad propuesta y estar acompanada del aumento progresivo de la

demanda.

14.3. Seguridad

La implementacion de nuevos estandares y procedimientos bien establecidos, junto con la
actualizacion de las capacitaciones y la renovacion de los elementos de proteccion personal,
tendrd un impacto positivo y significativo en la seguridad e higiene dentro del deposito. El
establecimiento de sectores definidos y la correcta delimitacion de sendas peatonales reducirdn
los riesgos de accidentes al asegurar una circulacion ordenada y segura, minimizando la
posibilidad de colisiones o exposiciones a peligros innecesarios. Ademas, la mejora continua
en la capacitacion de los empleados garantizard que todos estén debidamente informados sobre
los protocolos de seguridad, fortaleciendo su capacidad para identificar y prevenir riesgos. La
incorporacion de nuevos elementos de proteccion personal, proporcionard un nivel adicional de

seguridad al realizar sus tareas, asegurando que cada trabajador cuente con el equipo adecuado
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para proteger su integridad fisica. En conjunto, estas medidas no solo optimizaran la seguridad,
sino que también contribuirdn a un entorno laboral mas saludable y eficiente, reduciendo la

probabilidad de accidentes y mejorando las condiciones generales de trabajo.

14.4. Riesgos

La implementacion del proyecto presenta una serie de desafios y riesgos potenciales que deben
ser evaluados y gestionados con precision para garantizar una transicion exitosa. A
continuacion, se detallan los principales riesgos identificados y las estrategias para abordarlos

y prevenir su impacto.

Resistencia al cambio por parte de los empleados

Los empleados con una larga trayectoria en la compafiia suelen estar muy arraigados a los
procesos y procedimientos existentes, lo que puede generar resistencia a la estandarizacion de
operaciones. La percepcion de que los cambios pueden amenazar su forma de trabajo habitual
o incluso su puesto de trabajo puede generar desconfianza y un rechazo inicial al proyecto.

Es por eso que se considera fundamental involucrarlos en el proceso desde sus primeras etapas,
explicando claramente los beneficios de la estandarizacion tanto para la empresa como para
ellos a nivel personal y profesional. Se debe destacar que el objetivo no es reemplazar sus
conocimientos, sino optimizar y formalizar los procesos para mejorar la eficiencia. Implementar

un plan de comunicacién transparente y constante para generar confianza.

Desajuste entre conocimiento implicito y nuevas estandarizaciones

Los empleados con muchos afios de antigiiedad poseen un conocimiento tacito que no siempre
esta documentado o estandarizado. La estandarizacion de procedimientos puede llevar a la
pérdida de este valioso conocimiento y la reducciéon de flexibilidad en la resolucion de
problemas que no estan cubiertos por los nuevos procedimientos.

Para evitar esta pérdida de conocimiento, es esencial documentar los procesos actuales antes de
implementar cualquier cambio. Ademas, los empleados més experimentados deben participar
activamente en el proceso de estandarizacion para asegurar que su experiencia se aproveche de

manera adecuada.
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Impacto en la motivacion y moral

La implementacion de un proyecto de estandarizacion puede generar una percepcion de que la
experiencia de los empleados ya no es tan valiosa, lo cual podria afectar negativamente su moral
y motivacion. Este cambio puede ser interpretado como un intento de "modernizar" la empresa,
restando valor a las contribuciones pasadas.

Por eso se debe reconocer explicitamente el valor de la experiencia de los empleados,
destacando coémo su conocimiento contribuye al éxito de la compafiia. Asegurarse de que el
proceso de estandarizacion no sea percibido como una exclusion, sino como una forma de
optimizar y formalizar el valioso trabajo que ya se realiza. Ademas, ofrecer incentivos y

oportunidades de desarrollo para los empleados mas experimentados dentro del nuevo sistema.

Curva de aprendizaje prolongada

La transicion a nuevos procedimientos estandarizados puede requerir una curva de aprendizaje
significativa, especialmente para los empleados mas experimentados que estan acostumbrados
a una forma de trabajo mas flexible o personalizada. Esto puede generar una disminucion
temporal en la productividad.

Para reducir el impacto de la curva de aprendizaje, se debe proporcionar una capacitacion
adaptada a las necesidades de los empleados veteranos, centrada en los beneficios especificos
que pueden obtener de la estandarizacion. Implementar sesiones de formacion continuas y de

acompanamiento personalizado ayudard a acelerar el proceso de adaptacion.

Desconfianza en la eficiencia de los nuevos procedimientos

Los empleados con antigliedad pueden dudar de la efectividad de los nuevos procedimientos
estandarizados, especialmente si creen que los métodos tradicionales eran mas eficientes o
adecuados para sus tareas diarias. Esta desconfianza puede dificultar la adopcion del proyecto.
Para superar esta barrera, es importante realizar una prueba piloto del nuevo sistema antes de
su implementacién completa. Esto permitird demostrar, con datos tangibles, que los nuevos
procedimientos realmente mejoran la eficiencia y la calidad del trabajo. Ademas, establecer un
sistema de retroalimentacion continua permitird ajustar los procedimientos en tiempo real,

asegurando que se ajusten a las necesidades reales de los empleados.
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15. Implementacion de nuevo Layout

15.1. Recursos necesarios

En el desarrollo del proyecto, se debe definir correctamente los recursos necesarios para llevar
a cabo la operacion diaria de manera eficiente. A continuacion, se detallan los equipos y el

personal requerido:

Equipamiento

Autoelevadores: Se requiere un total de 15 autoelevadores, distribuidos de la siguiente forma:

- 8 de combustion destinados a exportacion

- 4 eléctricos destinados a importacion

- 1 eléctrico asignado a la camara de traspaso

- 2 eléctricos de refuerzo
Actualmente, la empresa dispone de 9 autoelevadores, de los cuales 8 son a combustion,
utilizados para tareas de importacion y exportacion, y 1 es eléctrico, asignado a la camara de
traspaso. Por lo que, sera necesaria la adquisicion de 6 autoelevadores eléctricos adicionales,
destinados al depdsito de importaciones y refuerzos.
La eleccion de autoelevadores eléctricos responde a la necesidad de operar en espacios cerrados,
siendo necesario no contar con gases de combustion en ellos. Adicionalmente, su incorporacioén
no solo permitira afrontar picos de demanda, sino que también evitard una reduccion de
productividad en momentos que un autoelevador se encuentre fuera de servicio por
mantenimiento.
Rampas: Para cumplir con la disposicion del nuevo layout se requieren de 6 rampas de acceso
a contenedores. Actualmente, se dispone de 2 unidades moviles. Con la incorporacion de 4
rampas adicionales, estas podran mantenerse de manera fija en los espacios designados,
eliminando tiempos improductivos generados por su movilizacion.
Toldo: Se requiere la instalacion de un toldo en el &rea de circulacion de autoelevadores, con el
objetivo de mantener la operatividad en contingencias meteorologicas. Las dimensiones del
mismo serdn de 11,25 metros de largo por 7,6 metros de ancho, y su instalacion serd ejecutada

por un proveedor externo.
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Delimitacion visual de espacios: Para una mantencion y uso de los espacios delimitados en el

layout propuesto, se realizara una demarcacién de areas del depdsito, utilizando el color
amarillo para las zonas delimitadas de maquinarias y almacenamiento, y color blanco para

sefializacion de sendas peatonales. Este trabajo sera realizado por un equipo tercerizado.

Recursos Humanos

Para ejecutar los procesos de interlogistica de la empresa de manera simultanea, se requiere un
equipo de 25 trabajadores, distribuidos de la siguiente forma:

Capataz (1): Responsable de la coordinacion general de los movimientos de contenedores y la
asignacion de maquinistas para las tareas de consolidacion y desconsolidacién de mercancia.

Jefes de Maquinistas (2): Siendo uno asignado a cada deposito, conllevan la responsabilidad de

operar un autoelevador y realizar la consolidacion y desconsolidacion de mercaderia
adicionalmente a la distribucion de tareas dentro de su sector, transmitiendo las instrucciones
ordenadas por capataz y asegurando la correcta asignacion de maquinistas y mercancias a
contenedores o posiciones designadas.

Magquinistas de Autoelevadores (11): Encargados de la consolidacion y desconsolidacion de

camiones y contenedores.

Estibadores (7): Responsables de la manipulacion y estibacién de mercancias en bolsas o cajas,

asegurando su correcta disposicion en palets. Adicionalmente, se encargaran de acercar la
mercancia ubicada sobre el camién mediante el uso de la zorra, facilitando el acceso de los
productos a los autoelevadores.

Magquinista de Containera (1): Asignado a la operacion de la containera, debiendo realizar el

movimiento de los contenedores, ubicandolos segun las instrucciones del capataz. En caso de
ausencia, un maquinista de autoelevador debe estar capacitado para asumir esta funcion.

Operador de Balanza (1): Encargado de, durante el proceso de pesaje, dar indicaciones a los

choferes de los camiones para asegurar la lectura de peso correcto y direccionar la posicion
asignada para la carga o descarga en el depdsito, asi como la ruta a seguir dentro de las
instalaciones.

Agente de Seguridad (1): Responsable de la verificacion documental de los camiones.

Inspector de Calidad (1): Asignado al registro fotograficos de 3 etapas: contenedor vacio,
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contenedor con carga parcial, contenedor con carga consolidada y correctamente asegurada para
evitar movimientos durante el transporte. Estas imagenes fotograficas son almacenadas y
enviadas al cliente de manera de demostrar que se encuentra cargado unicamente lo solicitado
por el cliente y para evidenciar la forma en la que la carga se retir6 del deposito fiscal, evitando

asi futuros inconvenientes.

16. Cronograma de implementacion

Se desarrolla un cronograma a seguir para la implementacion de este proyecto, basado en las
principales etapas a considerar y ejecutar, de modo que este proyecto pueda avanzar conjunto

con los procesos actuales y sea implementado sin inconvenientes.

Pagina 112 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

Cronograma Implementacion Reingenieria

Afio 1
1 2 3 4 5 6 7

Afio 2

|26 2|9 |®|23|30| 7 |u]|21|28)a|n|B[25] 1

Capacitaciones Pruebas de
- © (o] c
Capacitacion generales NUEVOS Procesos ‘ [ [ [

Implementacio Etapal Etapa2 Etapa3 Implemgntagion
n layout

=]

o]

o]
o]

R R
Compras de EEP E c ]

Equipamiento © b Gy lJ M

Diagrama VII - Cronograma de implementacion del proyecto — Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Pagina 113 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

El cronograma se divide en cuatro areas clave:

-Recursos Humanos (RRHH):

Inicialmente, se realizaran capacitaciones generales dirigidas a operarios y supervisores, con el
propésito de introducir las nuevas operaciones y procedimientos, asi como la ejecucion de
pruebas correspondientes.

Posteriormente, se llevara a cabo una segunda etapa centrada en pruebas y mejoras de los
procesos recientemente implementados.

Finalmente, los eventos identificados con "C" dentro del cronograma corresponderan a
capacitaciones periddicas. Durante el primer afio, se impartirdn mensualmente, mientras que en
el segundo afio del proyecto se realizardn de manera bimestral.

-Cambios fisicos y estructurales:

En la primera etapa, se procedera a la reorganizacion de los contenedores y mercancia existente.
La segunda fase implicara modificaciones estructurales, como la demarcacion de sectores y la
instalacion del toldo.

En la tercera y ultima etapa, con base en las pruebas realizadas por los operarios, se ajustard y
delimitara la disposicion final del nuevo layout, consolidando asi la implementacion definitiva
del proyecto.

-Adquisicion de Equipos de Proteccion Personal (EEP):

Se distinguiran dos procesos: la renovacion de los EEP existentes, identificada con "R", y la
adquisicion de nuevos equipos conforme a los nuevos procedimientos, representada con "C".
-Equipamiento:

El cronograma incluird la compra de autoelevadores, rampas y demas equipos faltantes, bajo la
nomenclatura "C".

Asimismo, se establecera un esquema de mantenimiento exhaustivo semestral, identificado con
"M", asegurando la operatividad 6ptima de todos los dispositivos.

Finalmente, la fase de "R y C" contemplara la recepcion y calibracion de los nuevos equipos

adquiridos.
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CAPITULO VI

Analisis Econdmico-Financiero
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17. Flujo de Fondos

En el presente apartado se analiza el flujo de fondos de la empresa, considerando los

movimientos operativos esperados a 5 afios desde la inversion.

El mismo se realiza en moneda extranjera USD. Se identifican las ventas proyectadas como

ingresos, los gastos fijos variables, las inversiones y reinversiones de ser necesarias.

A continuacion, se puede observar la tabla correspondiente al flujo de fondos proyectado:

Flujo de fondos

CONCEPTO/PERIODO 0 1 2 3 4 5
Ingresos
Ventas 5 4.312.80000 S5 4744.080,00 S 5.218.48800 5 5.740.336,80 5 6.314.37048 S 6.945.807,53
Total Ingresos S 4.312.800,00 S 4.744.08000 S 5.218.48800 S 5.740.336,80 S5 6£.314.370,48 S 6£.945.807,53
Egresos
Fijos
Servicios (agua, gas, ABL) -5 90.000,00 -5 90.000,00 -5 90.000,00 -5 90.000,00 -5 90.000,00 -5 90.000,00
Sueldos Operarios -5 536.250,00 -S 536.250,00 -S 536.250,00 -S 536.250,00 -5 536.250,00 -5 536.250,00
Sueldo chofer -5 156.000,00 -5 156.00000 -5 156.000,00 -5 156.000,00 -5  156.000,00 5  156.000,00
Sueldos administrativo -% 1.037.400,00 -5 1.037.40000 -5 1.037.40000 -5 1.037.400,00 -5 1.037.400,00 -5 1.037.400,00
Electricidad -5 197.350,58 -5 197.350,58 5 197.350,58 -5 197.350,58 5 197.350,58 -5 197.350,58
Seguros -5 190.415,00 -S 190.415,00 -S 190.415,00 -S 190.415,00 -5 190.415,00 S 190.415,00
Limpieza y guardia -5 27650912 -5 27650912 -5 27650912 -5 276.509,12 -5  276.508,12 5  276.509,12
Elementos de protecdon personal -5 52.602,74 -§ 25.205,48 -§ 25.205,48 -§ 25.205,48 S 25.205,48 -§ 25.205,48
Capadtacion -5 90.000,00 -S 30.000,00 S 30.000,00 -S 30.000,00 S 30.000,00 S 30.000,00
Variables
Insurnos varios (insumos de embalado) -S 2.078,40 -5 2.286,24 - 2.514.86 -S 2.766,35 -5 3.042,99 -S 3.347,28
Logistica de tercero -5 519.600,00 -5 571.560,00 -5 628.716,00 -5 £91.587,60 -5 760.746,36 -5 836.821,00
Mantenimiento (Maguinaria y otros) -5 166.272,00 -S 182.899,20 -S 201.189,12 -§ 221.308,03 -5 243.438,84 5 267.782,72
Total Egresos Antes de Impuestos -5 3.314.477,83 -5 3.295.87561 -5 3.371.550,16 -5 3.454.792,15 -5 3.546.358,35 5 3.547.081,17
Impuestos -5 $33.81698 -5 792.821,72 -5 939.46265 -5 1.100.767,67 -5 1.278.203,20 5 1.473.382,28
Total egresos -5 3.948.294,82 -5 4.088.69733 -5 4311.01280 -5 4.555.559,83 -5 4.824.561,55 -5 5.120.463,45
Inversion
Inversion de maguinaria -5 349.000,00
Total inversidn -5 349.000,00 5- 5- 5- 5- 5-
FF 515.505,18 5 655.382,67 $907.47520 $1.184.77697 51.439.80893 51.82534408

Tabla XX1V — Flujo de fondos proyectado hasta el aiio 5 —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

Se parte del periodo 0, correspondiente el afio donde se empieza a desarrollar el proyecto, en

donde se consideran todos los gastos de inversion inicial, asociados a la implementacion de la

reingenieria propuesta. No obstante, el depdsito fiscal continuard operando durante este

proceso, por lo que se contemplan igualmente los ingresos de ventas, asi como los gastos fijos

y variables correspondientes al funcionamiento actual.

El flujo de fondos estd compuesto por tres aspectos, en los cuales se detallan a continuacion.
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17.1. Ingresos

Los ingresos en este proyecto estan definidos a partir de las ventas actuales, el crecimiento
de demanda del mercado proyectada y el crecimiento del mercado de clientes, la mismas se

ilustran en la siguiente tabla:

Importaciones |[Exportaciones
Periodo O 520 4676
Periodo 1 572 5144
Periodo 2 629 5658
Periodo 3 692 6224
Periodo 4 761 6846
Periodo 5 837 7531

Tabla XXV — Demanda proyectada para el deposito en importaciones y exportaciones — Confeccion propia - Fuente de
datos.: empresa

Comenzando en el periodo 0, se considera el volumen actual de las operaciones. A partir de
aquello, y en funcidn del analisis del mercado proyectado, como asi del crecimiento esperado
del sector agricola nacional, principales clientes de la empresa, se estima un crecimiento de un
10% anual.

Por otro lado, se analiza la relacion entre el volumen proyectado de mercaderia y la propuesta
capacidad operativa, siendo que en el periodo 5 se estima que aun quedara capacidad remanente
para el procesamiento de pedidos.

La tabla presentada se utiliza para definir el volumen utilizado en el flujo de fondos junto con

el precio del servicio.

17.2. Egresos

17.2.1. Fijos

En cuanto a los gastos fijos, se tiene en consideracion los sueldos administrativos, de
operarios y de los choferes de flota propia; gastos de servicios de agua, gas, electricidad e

impuestos de alumbrado y barrido publico.
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Ademas, se contempla un gasto fijo en seguros, que comprende un 10% del total de sueldos
destinados a cobertura del personal, y un 5% adicional a las instalaciones y equipos.
Asimismo, se considera un presupuesto destinado a los elementos de proteccién y a
capacitaciones para los operarios.

Por ultimo, se tiene en cuenta la contratacion tercerizada, a valores fijos mensuales, de servicios
limpieza y seguridad.

Todos los gastos fijos son expresados en valores mensuales y multiplicados por 12 meses
referenciado a un afio, exceptuando los sueldos que deben ser multiplicados por 13 meses

teniendo en cuenta el aguinaldo.

17.2.2. Variables

Dentro de los egresos variables se consideran, en primer lugar, los gastos de
mantenimientos. Al mantenimiento preventivo de la maquinaria se le asigna un valor de 32
USD por pedido, es decir, por cada operacion realizada. Este monto surge del valor promedio
de un repuesto del equipo, estimado en 800US$D, dividido por 1.000 pedidos, que representa la
cantidad aproximada entre mantenimientos preventivos que se espera realizar, y multiplicado
por 15, correspondiente a la cantidad de maquinarias. A este valor se le adiciona el
mantenimiento de las instalaciones, estimado en 20 U$SD por pedido. La sumatoria final se
multiplica por las ventas proyectadas para cada periodo.

Asimismo, se consideran los gastos correspondientes a la terciarizacion del servicio logistico
de los equipos, tomando en cuenta un promedio de 100 USD por unidad.

Luego de deducir los egresos de los ingresos, se calculan los impuestos con un porcentaje del
30% de los ingresos netos para ganancias, un 1,75% de bienes personales, y un 5% de ingresos

brutos.

17.2.3. Inversion

Por ultimo, las inversiones definidas en la adquisicion de autoelevadores, toldo e

infraestructura, mano de obra, rampas y pintura; simbolizan un total de 349.000US$D.
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18. indices de Rentabilidad

Del flujo de fondos se obtiene los diferentes indicadores para poder analizar la

viabilidad financiera del proyecto.

WACC 8,68%
VAN $4.215.718,94
TIR 39%
Tasa Interes 36%
Impuestos a Ganancias 30%

Tabla XXVI — Indices de rentabilidad —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa

En primer lugar, se analiza el Valor Actual Neto (VAN), que permite estimar el valor actual de
la empresa considerando el valor del dinero futuro y los flujos de fondo proyectados, es decir,
con el proyecto implementado. En el presente caso, el VAN obtenido es de un valor de
4.215.718,94 USD, resultado que, siendo positivo, indica que el proyecto es financieramente
viable.

Asociado al VAN se encuentra el indicador de la Tasa Interna de Retorno (TIR), que representa
la tasa de descuento en donde la VAN se vuelve 0, es decir, cuando lo ingresos igualan los
egresos. La TIR puede interpretarse como el margen de rentabilidad, en este caso del 39%, valor
que se considera favorable, lo que simboliza un margen adecuado frente a posibles
contingencias o variaciones.

Por ultimo, la tasa de descuento utilizada para el calculo del VAN, es el llamado “Weighted
Average Cost of Capital” (WACC) o, traducido al espafiol, es el Costo Medio Ponderado de
Capital, que representa el costo medio de los recursos financieros utilizados, ponderado el costo
del capital propio y el capital externo. Su calculo se realiza a partir de los pardmetros detallados

en la tabla siguiente.

%Equity 35%
%Deuda 65%
Escudo financiero 70%
Ke 17%
kd 6%

Tabla XXVII — Parametros utilizados para los cdlculos realizados —Confeccion propia - Fuente de datos: empresa
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19. Analisis de sensibilidad

En cuanto respecta al andlisis de sensibilidad, se considera dos factores que mayor
impacto monetario generan al flujo de fondos. Estos fueron, el nimero de ventas proyectadas y
la cantidad de impuestos.

Para lo que corresponde a la situacion optimista, se toma una disminucion de los impuestos en
un 20% y un aumento de 20% anual en las ventas, lo que representaria un incremento del 100%
respecto a lo proyectado. Estas variaciones, como se puede observar en los graficos a
continuacion, generaron una VAN de 5.559.169,45U$D y 4.992.579,64U$D en el incremento
de ventas y reduccion de impuestos, respectivamente. En cuanto a la TIR, también se evidencia
que la variacion fue significativa, siendo un 75% y 63% en los impuestos y ventas
respectivamente, representando mas de un 20% a diferencia de la situacion actual.

Con lo que respecta a una situacidon pesimista, se aumenta los impuestos en un 20% y se reduce
el crecimiento de ventas al 2% anual, lo que significa un 80% menos de las ventas proyectadas.
Estas modificaciones construyen una VAN de 2.033.250U$D y 3.158.423U$D en la reduccion
de ventas y en el incremento impuestos respectivamente. Asimismo, en lo que a la TIR respecta,
resulta en un 17% y un 5% en las ventas e impuestos respectivamente.

Cabe destacar, la diferencia entre las pendientes de analisis, siendo la correspondiente a los
impuestos la mas pronunciada en el analisis de TIR. Esto indica que el cambio en los impuestos
tendra un efecto mayor en la rentabilidad de la compatfiia. Por lo contrario, la pendiente en el
analisis de la VAN, es mas pronunciada con la variacion de las ventas, lo que afecta al valor
actual de la empresa, mientas que la variacion del impuesto, afectaria en una menor medida.
Este analisis muestra un paradigma de manera visual que facilita comprender en que rangos

debiera estar el negocio de manera que se mantenga rentable.

Pagina 120 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

VAN
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Grafico XIII — Analisis de sensibilidad evaluado desde el VAN
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Grafico XIV — Analisis de sensibilidad evaluado desde el TIR
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CAPITULO VII

Conclusion
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20. Conclusion

El presente proyecto final de ingenieria tuvo como objetivo analizar y desarrollar los
procesos interlogisticos de un deposito fiscal en funcionamiento, con el fin de proporcionar una
solucion eficaz al problema de gobernanza de su capacidad operativa.

Mediante un estudio detallado de la situacion actual, compuesto por un analisis del entorno
econdmico, normativo y de mercado vinculado al comercio exterior, junto al relevamiento
minucioso de los procesos internos, recursos fisicos y distribucion de tareas; fue posible
identificar las principales limitaciones operativas del sistema. El estudio de causa raiz evidencio
problemadticas relacionadas con la falta de estandarizacion, superposicion de flujos y una
disposicion ineficiente del espacio, lo que genera movimientos innecesarios de maquinaria y
personal.

A partir de estos hallazgos, se elabord una propuesta de redisefio de layout, que permiti6 una
redefinicion funcional del espacio, optimizado la circulacion de mercaderia, vehiculos y
operarios. La incorporaciéon del método de apilamiento por niveles, junto con las reglas
definidas de asignacion de almacenamiento, reduce interferencias operativas tanto la operacion
de importacion como de exportacion.

Asimismo, el andlisis comparativo de alternativas metodolédgicas brindo un sustento técnico a
la elaboracion de procedimientos estandarizados. Estos contribuyen directamente a la reduccion
de la variabilidad en las tareas, el aumento de la productividad, y de la seguridad laboral.

Los resultados esperados, tras la implementacion adecuada de las propuestas, reflejan un
optimizacién de tiempos operativos, reduccion de estancia de camiones, el incremento de
capacidad funcional, y el fortalecimiento del seguimiento y control de las operaciones.

Desde un enfoque econdmico-financiero, el analisis de factibilidad evidencia que se trata de
una inversion de bajo riesgo, con indicadores favorables bajo distintos escenarios de
sensibilidad.

En sintesis, la reingenieria propuesta no solo permite resolver los desvios identificados, sino
que establece un marco sostenible de mejora continua, con procesos estandarizados, indicadores
de gestion, trazabilidad operativa y alineacion con los requerimientos aduaneros y de seguridad

vigentes.

Pagina 123 de 146



REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

21. Bibliografia

MERCOSUR. ;QUIENES SOMOS? EN POCAS PALABRAS [en linea] 2024 [consulta: may.
2024]

< https://www.mercosur.int/quienes-somos/en-pocas-palabras/>

MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES, COMERCIO INTERNACIONAL Y
CULTO. SECRETARIA DE RELACIONES ECONOMICAS INTERNACIONALES [en
linea] 2024 [consulta: may. 2024]

<https://www.cancilleria.gob.ar/es/ministerio-de-relaciones-exteriores-comercio-

internacional-y-culto/secretaria-de-relaciones-economicas-internacionales>

SUR DEL SUR ARGENTINA [en linea]. © 2024. [consulta may. 2024 ]

< Comercio exterior de Argentina: Qué importa y exporta ® SurdelSurAR >

GOBIERNO ARGENTINA [en linea]. © 2024 [consulta jun.2024]

<https://www.argentina.gob.ar/produccion/exportar>

TIBA ESPANA [en linea]. © 2024. [consulta jun. 2024]

<https://www.tibagroup.com/es/maritimo-vs-aereo/>

NACIONES UNIDAS [en linea]. © 2024. [consulta jul. 2024]

< https://www.un.org/sustainabledevelopment/es/infrastructure/ >

OECD ORGANIZACION [en linea]. © 2019. [consulta jul. 2025]

< https://www.oecd.org/economy/panorama-economico-argentina/ >
PUBLICATIONS OFFICE OF THE EUROPEAN UNION [en linea]. © 2024. [consulta
sep.2024]

<https://op.europa.eu/en/home>
MDODERO. MDODERO, INGENIERIA Y SOLUCIONES LOGISTICAS [en linea] 2024
[consulta: sep.2024]

<https://www.mdodero.com.ar/?language=english#Nosotros >
INSTITUTO NACIONAL DE ESTADISTICAS Y CENSOS DE LA REPUBLICA
ARGENTINA [en linea]. © 2024. [consulta sep. 2024]

< https://www.indec.gob.ar/ >

ARCA ARGENTINA [en linea]. © 2024. [consulta nov. 2024]

< https://www.afip.gob.ar/landing/default.asp >

Pagina 124 de 146


https://www.mercosur.int/quienes-somos/en-pocas-palabras/
https://www.cancilleria.gob.ar/es/ministerio-de-relaciones-exteriores-comercio-internacional-y-culto/secretaria-de-relaciones-economicas-internacionales
https://www.cancilleria.gob.ar/es/ministerio-de-relaciones-exteriores-comercio-internacional-y-culto/secretaria-de-relaciones-economicas-internacionales
https://surdelsur.com/es/comercio-exterior-argentina/
https://www.argentina.gob.ar/produccion/exportar
https://www.tibagroup.com/es/maritimo-vs-aereo/
https://www.un.org/sustainabledevelopment/es/infrastructure/
https://www.oecd.org/economy/panorama-economico-argentina/
https://op.europa.eu/en/home
https://www.mdodero.com.ar/?language=english#Nosotros
https://www.indec.gob.ar/
https://www.afip.gob.ar/landing/default.asp

REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

HYSTER LATIN AMERICA [en linea]. © 2025. [consulta ene. 2025]
< https://www.hyster.com/es-mx/latin-america/ >

RM FORWARDING [en linea]. © 2024. [consulta ene. 2024]

< http://rm-forwarding.com/2017/11/23/depositos-fiscales-competitividad/ >
GOBIERNO DE LA NACION ARGENTINA [en linea]. © 2019. [consulta ene. 2024 ]

<https://www.argentina.gob.ar/sites/default/files/dnptcyl nuevos_vehiculos_modificaciones

normativas_may2019.pdf >

SISTEMAS DE CARGAS ARGENTINA [en linea]. © 2024. [consulta feb. 2024]

< https://sistemasdecargas.com.ar/ >

SANTANDER TRADE ESPANA [en linea]. © 2024. [consulta may. 2025]

< Cifras del comercio exterior en Argentina - Santandertrade.com >

WITZ WORDL BANK [en linea]. © 2025. [consulta may. 2025]

< Argentina | Productos alimenticios | Exports and Imports | by all Countries | 2020 | WITS

Datos (worldbank.org) >

JOHANSSON, Henrik. Profinet industrial internet of things gateway for the smart factory.
2017.

ZONDERMAN, Barry, ed. Maynard’s Industrial Engineering Handbook. 5th ed. New York:
McGraw-Hill, 2001. ISBN 0-07-041102-6.

SHAWN, A. E. Stop-Watch Time Study. En: ZONDERMAN, Barry, ed. Maynard’s Industrial
Engineering Handbook. 5 ed. New York: McGraw-Hill, 2001. p. 484-514. ISBN 0-07-041102-
6.

VON HESSE, Milton. Politicas publicas y competitividad de las exportaciones agricolas.
Revista de la CEPAL, 1994, vol. 1994, no 53, p. 129-146.
BENITEZ, Juan Richard Ruiz Diaz. Disefio de una Arquitectura de Referencia en la Logistica
de Abastecimiento Inteligente de Almacenes mediante el uso de Tecnologias de la Industria
4.0. Caso Almacenes retail de la Ciudad de Pilar. Sapiencia Revista Cientifica y Académica,

2023, vol. 3, no 2, p. 111-128.

Pagina 125 de 146


https://www.hyster.com/es-mx/latin-america/
http://rm-forwarding.com/2017/11/23/depositos-fiscales-competitividad/
https://www.argentina.gob.ar/sites/default/files/dnptcyl_nuevos_vehiculos_modificaciones_normativas_may2019.pdf
https://www.argentina.gob.ar/sites/default/files/dnptcyl_nuevos_vehiculos_modificaciones_normativas_may2019.pdf
https://sistemasdecargas.com.ar/
https://santandertrade.com/es/portal/analizar-mercados/argentina/cifras-comercio-exterior#classification_by_products
https://wits.worldbank.org/CountryProfile/es/Country/ARG/Year/2020/TradeFlow/EXPIMP/Partner/All/Product/16-24_FoodProd
https://wits.worldbank.org/CountryProfile/es/Country/ARG/Year/2020/TradeFlow/EXPIMP/Partner/All/Product/16-24_FoodProd

UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE

22. Anexos

22.1. Anexo I — Planos de flujo de situacion actual
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22.2. Anexo II — Formulario de 8 Disciplinas

Formulario 8 Disciplinas

1001
Falta capacidad operativa
Logistica Interna

Numero de reporte:
Problema:
Area involucrada:

Fecha:
Fecha de deteccidn:

24-Aug
24-Jun

Responsables
Arias, Maria de la Paz
Guantay, Tomas Agustin

Descripcidn del problema - 5W 1H

Actividades de correcién

Habiendo analizado la situacidn salta a relucir que
existe una alta frecuencia de cruce entre las
personas y los vehiculos. Esto puede generar
problemas significativos, conllevando un riesgo de
fatalidad en los empleados. Por lo que como
actividad de correccién provisoria se plantea que el
unico canal habilitado para el paso de personas es
el ubicado en la parte inferior del plano.

Qué? Falta de capacidad

Quién? La empresa

Cuando? Hace 2 anos

Dénde? En el procesamiento de la mercaderia
Por qué? Falta estandares de procesos

Cémo? Procedimiento con criterios unificados

Hace 2 afios el depdsito fiscal se encunetra con un problema de falta de
capacidad por la falta de estandares de procesos en el procesamiento de
mercaderia

Descripcion:

Identificar causas raices

Digrama Ishikawa

Falta

Cambios de demanda

Situacianes metereologicas

Herramientas dispersas en el suclo

de espacio delimitado
Faletizacién inestable

Necesidad de rotacidn de pallets

Cruce entre wehiculas

Falta de planififacion de flujos

Cruce entre vehiculos y personas

Agertura de contenedores incarrectas
Errores de cperarics  Falta de control
Caida de mercaderia
Falta de metcdalogia
de decarga de mercaderia
Falta de accesarios
requeridos
Falta de planificacion y delimitacion
de espacios de estacionamiento

FALTA DE

Falta de comunicacidn de
calar ge categoria aduanera

/

CAPACIDAD OPERATIVA
Falta de sistemas de
medicién en los procesos

Falta de capacitacién

Falta de métricas claras Retraso en 1a llegada del contenedar,

Roles no delimitados ni definidos

Mano de abra

Informacién paco precisa de La
capacidad real de las operaciones,

5Por qué?
5Por qué /5 x Why 5Por qué /5 x Why
en el flujo d de i 5
1 Yo de 2 Demoras en Ia descarga de mercaderias 3 Demoras en la descarga de mercaderias
mercaderia
Poraue? | ¢Por qué ha enel fjo d de | Poraue? | por qus existen demoras enla descarga de mercaderias? | Por®e” | ;Por qué la descarga de
g mercaderia wnyz | ¢Ford o Tl owne | emord 9
Porauel | o isten diversos cruces entre personas y vehicdos, | P! | Poraue existe una fata de coordinacion enire los empleados | Porqus/ | Porque existe un extenso trayecio enfre el camién y el ugar
Because a P y | Because enmétodo de descarga. Because de descarga.
Por que? . Por que? ) Porque? | ¢ Por quéexiste un extenso trayecto entre el camion y el lugar
2 ?

Whys | ¢Por aué existen diversos cruces enire personas y vehiculos?| " ¢Por qué existe na falta de coordinacion? e o descarga?
Porque Porque . Porque .
Borause Porque no existen caminos definidos para cada uno. Borause Porque no hay un método establecido. Borause Porque el camion estaciona en un lugar incorrecto.
Por que? . Por que? . . Por que? . \

w,‘]w ¢ Por qué no existen caminos definidos para cada uno? w:w ¢ Por qué no hay un método establecido? w:ﬁ ¢ Por qué el camién estaciona en un lugar incorrecto?
Porque \ Porque s Porque . .
porawe’ | Yaque no existe una indicacion visual de los mismos orawe! | Porque no existe una capacitacion clara a los operarios. | goreue, | Porque no hay una indicacion clara sobre donde estacionar,
Por que? oo . 5 . Por que? . . Por que? ¢Por qué no hay una indicacion clara sobre donde

2 : ?

Wiys | &Porqué no existe una indicacién visual de los mismos s 4Por qué no hay capacitacion clara’ s i

Poraue Porfalta de delimitaciones de espacios y procesos Porque ) Porque Por falta de delimitaciones de espacios y procesos
jores Porfalta de pr ndar Jones
Because estandarizados Because orfala de procesos esténdarizados Because estandarizados,

Implementar acciones correctivas

1.- Delimitar los espacios de trabajo

2.- Delimitar los espacios de almacenamiento

3.- Definir metodologias de almacenamiento

4.- Estandarizar los procesos involucrados

5.- Definir responsabilidades asigandas a cada rol

Tomar mediciones preventivas

Se propone mantener la medicdn de los siguientes cuatro indicadores claves, siendo que la
modificacion en uno de ellos conllevaria una forma de deteccidn de un desvio en el proceso

Tiempo de ciclo
Tiempo ocioso

Tiempo de desplazamiento
Estancia de camiones
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22.3. Anexos III - Ficha técnica autoelevadores

MAVERICK MODELO R25G
MOTORIZACION: WF491GP

COMBUSTIBLE: NAFTA

POTENCIA: 41Kw/3000 rpm
CILINDROS: 4

CUATRO TIEMPOS: CARBURADOR
SISTEMA DE REFRIGERACION: AGUA
DIAMETRO Y CARRERA (en mm) 87.2 x 105
CILINDRADA: 2237cc.

CAPACIDAD DE COMBUSTIBLE: 60Lts.
BATERIA (VOLTAGE): 12V/100
TRANSMISION: AUTOMATICA
PRESION EN OPERACION: 17.5 Mpa
MARCHAS: 1/1

MAVERICK MODELO R25LPG
MOTORIZACION: WF491GP
COMBUSTIBLE: NAFTA/GAS

POTENCIA: 41Kw/3000 rpm

CILINDROS: 4

CUATRO TIEMPOS: CARBURADOR
SISTEMA DE REFRIGERACION: AGUA
DIAMETRO Y CARRERA (en mm) 87.2 x 105
CILINDRADA: 2237cc.

CAPACIDAD DE COMBUSTIBLE:
60Lts./GARRAFA GAS

BATERIA (VOLTAGE): 12V/100
TRANSMISION: AUTOMATICA

PRESION EN OPERACION: 17.5 Mpa
MARCHAS: 1/1

MAVERICK MODELO R25D
MOTORIZACION: A490BT1
COMBUSTIBLE: DIESEL

POTENCIA: 29.4Kw/2400 rpm
CILINDROS: 4

INYECCION DIRECTA

SISTEMA DE REFRIGERACION: AGUA
DIAMETRO Y CARRERA (en mm) 90 x 105
CILINDRADA: 2540cc.

CAPACIDAD DE COMBUSTIBLE: 60Lts.
BATERIA (VOLTAGE): 12/100

EUTOELEVADORES MAVERICK

PERFORMANCE
CARGA MAXIMA: 2.500Kgs.

CENTRO DE CARGA: 500mm

ALTURA MAXIMA DE LEVANTE CON 2
TORRES: (OPCION 1) 3000mm

ALTURA MAXIMA DE LEVANTE CON 2
TORRES: (OPCION 2) 4000mm

ALTURA MAXIMA DE LEVANTE CON 3
TORRES: 4500mm

MOVIMIENTO LATERAL: SI

RADIO DE GIRO: 2235mm

VELOCIDAD SIN CARGA: 19,5Kms x h
VELOCIDAD CON CARGA EN ALTO: 500mm x
seg.

VELOCIDAD CON CARGA EN BASE: 570mm x
seg.

MEDIDAS

LARGO CON HORQUILLAS: 2605mm
ANCHO MAXIMO: 1155mm

ALTURA MAXIMA: 1985 mm
HORQULLAS STANDARD: 1070mm x 122Zmm
x 400mm

HORQUILLAS SUPERMEDIDA: 1500mm
NEUMATICOS INFLABLES DELANTEROS:
7.00-12-12PR

NEUMATICOS INFLABLES TRASEROS: 6.00-
9.00-10PR

BANDA DE RODAMIENTO DELANTERO:
965mm

BANDA DE RODAMIENTO TRASERA:
970,5mm

DESPEJE: 150mm

DISTRIBUCION DEL PESO CARGADO
(DELANTERO/TRASERO): 5530/735
DISTRIBUCION DEL PESO DESCARGADO
(DELANTERO/TRASERO): 1560/2205
PESO EN SERVICIO: 3765 Kgs.

MAVERICK MODELO R1SE
MOTORIZACION: ELECTRICO AC

CONTROL: DANAHER MOTION (TIPO MOSFET)
POTENCIA: 8Kw

BOMBA: 7.8Kw

BATERIA V/Ah: 48/420

PESO DE LA BATERIA: 760Kgs.

EMISION SONORA dB(A): 70

TRANSMISION :

PRESION EN OPERACION: 14.5 Mpa

PERFORMANCE
CARGA MAXIMA: 1.500Kgs.

CENTRO DE CARGA: 500mm

ALTURA MAXIMA DE LEVANTE CON 3 TORRES:
4500mm

MOVIMIENTO LATERAL: SI

RADIO DE GIRO: 1780mm

VELOCIDAD CON CARGA: 14Kms x h
VELOCIDAD SIN CARGA: 14Kms x h

VELOCIDAD CON CARGA EN ALTO: 300mm x seg.

VELOCIDAD SIN CARGA EN ALTO: 450mm x seg.

VELOCIDAD CON CARGA EN BASE: 460mm x seg.

VELOCIDAD SIN CARGA EN BASE: 430mm x seg.
MEDIDAS

LARGO CON HORQUILLAS: 2080mm

ANCHO MAXIMO: 1060mm

ALTURA MAXIMA: 1995mm

ALTURA AL ASIENTO: 1030mm

HORQULLAS STANDARD: 350mm x 120mm x
900mm

NEUMATICOS DELANTERO x 2: 6.00-9.00
NEUMATICOS TRASERO x 2: 5.00-8.00

BANDA DE RODAMIENTO DELANTERO: 965mm
BANDA DE RODAMIENTO TRASERA: 970,5mm
DESPEJE: 110mm

PESO EN SERVICIO: 2940 Kgs.

DISTRIBUCION DEL PESO CARGADO
(DELANTERO/TRASERD): 5530/735
DISTRIBUCION DEL PESO DESCARGADO
(DELANTERO/TRASERO): 1560/2205

-

MAVERICK MODELO R1.0E (APILADOR)
MOTORIZACION: ELECTRICO AC
MOTOR (TRACCION): Kw (60Min) 1.5
MOTOR LEVANTE: Kw ($3-10%) 2.2
CONDUCCION: DE PIE

CONTROL: CURTIS (TIPO MOSFET)
VOLTAJE: 24V

FRENOS: ELECTRPRIC

CONTROL: CURTIS

CAPACIDAD: Ah/5h (210)

PERFORMANCE

CARGA MAXIMA: 1.000Kgs.
CENTRO DE CARGA: 600mm
ALTURA MAXIMA DE LEVANTE: 3515mm
RADIO DE GIRO: 1515mm
VELOCIDAD CON CARGA: 5Kms x h
VELOCIDAD SIN CARGA: 5.5Kms x h
CON CARGA MAXIMA: 8%
DESCARGADO:20%

VELOCIDAD CON CARGA EN ALTO:
110mm/220mm x seg.

MEDIDAS

LARGO CON HORQUILLAS: 2000mm
ANCHO MAXIMO: 850mm

ALTURA MAXIMA: 1985mm

ALTURA AL ASIENTO: 1030mm
HORQULLAS STANDARD: 1150mm x 185mm
x 55mm

RUEDAS DELANTERAS: 2/P/85x75
RUEDAS DIRECCIONALES: 1/P/230x75
RUEDAS ESTABILIZADORES: 2/P/130x60
DESPEJE: 35mm

PESO EN SERVICIO: 1150 Kgs.
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22.4. Anexos IV — Plano de rediseifio de flujos
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22.5. ANEXOYV - Especificaciones técnica Suelo movil

Especificacion de Sistema de Carga con suelo Movil

PLACA DE CARGA - Esté fabricada de plastico extremadamente duradero,

soportando hasta 4 000 cargas (dependiendo del producto de carga). La placa se desliza en el
espacio de carga con la carga y luego se saca por debajo.

PATAS - El sistema de carga del contenedor se sostiene en dos sets de patas. La altura
de ambos extremos es regulable para adaptarse a las alturas estandar del remolque. Las patas
traseras son ajustables también en direccion horizontal, lo cual permite una alineacion
automatica y precisa con el espacio de carga.

PUERTA - La puerta tiene varias funciones. La puerta asegura que la carga se meta
suavemente dentro del espacio de carga dado que la carga se soporta con rodillos laterales. La
puerta soporta la placa de tope, que se mueve hacia arriba y hacia abajo, manteniendo la
mercancia en su lugar cuando la placa de carga se saca de debajo de la carga. La placa de tope
también permite el ajuste de la carga para garantizar que las puertas se puedan cerrar
libremente.

ABRAZADERAS DE CONEXION DEL CONTENEDOR - Las abrazaderas de
conexion del contenedor aseguran que el contenedor o remolque se mantenga quieto durante
el proceso de carga.

MOTOR REDUCTOR - El sistema de carga de contenedores funciona con un motor
eléctrico e hidraulico. Los motores alimentan todo el movimiento del sistema de carga de
contenedores: placa de carga, ajustes de las patas, abrazaderas de conexion del contenedor y
puerta.

SISTEMA DE CONTROL - El programa especialmente disefiado realiza todos los
movimientos, asegurando un uso seguro y facil del sistema con s6lo presionar un boton. Este
sistema de control se puede integrar en otros sistemas. El control remoto ha sido disefiado

para ejecutar el sistema desde un lado.
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22.6. ANEXOYV - Especificaciones técnica Suelo movil

Especificacion de Sistema de Carga con suelo Movil

PLACA DE CARGA - Esté fabricada de plastico extremadamente duradero, soportando
hasta 4.000 cargas (dependiendo del producto de carga). La placa se desliza en el espacio de
carga con la carga y luego se saca por debajo.

PATAS - El sistema de carga del contenedor se sostiene en dos sets de patas. La altura
de ambos extremos es regulable para adaptarse a las alturas estandar del remolque. Las patas
traseras son ajustables también en direccion horizontal, lo cual permite una alineacion
automatica y precisa con el espacio de carga.

PUERTA - La puerta tiene varias funciones. La puerta asegura que la carga se meta
suavemente dentro del espacio de carga dado que la carga se soporta con rodillos laterales. La
puerta soporta la placa de tope, que se mueve hacia arriba y hacia abajo, manteniendo la
mercancia en su lugar cuando la placa de carga se saca de debajo de la carga. La placa de tope
también permite el ajuste de la carga para garantizar que las puertas se puedan cerrar libremente.

ABRAZADERAS DE CONEXION DEL CONTENEDOR - Las abrazaderas de
conexion del contenedor aseguran que el contenedor o remolque se mantenga quieto durante el
proceso de carga.

MOTOR REDUCTOR - El sistema de carga de contenedores funciona con un motor
eléctrico e hidraulico. Los motores alimentan todo el movimiento del sistema de carga de
contenedores: placa de carga, ajustes de las patas, abrazaderas de conexion del contenedor y
puerta.

SISTEMA DE CONTROL - El programa especialmente disefiado realiza todos los
movimientos, asegurando un uso seguro y facil del sistema con s6lo presionar un botén. Este
sistema de control se puede integrar en otros sistemas. El control remoto ha sido disefiado para

ejecutar el sistema desde un lado.
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22.7. ANEXO VI - Procedimientos

INSTRUCTIVO OPERARIO Fecha: 01/04/25
Carga y descarga de contenedor Revision: 00
Firma: Firma: Firma:
Aclaracion: Aclaracion: Aclaracion:
Fecha: /] Fecha: /] Fecha: /o
Prepard Reviso Aprobo

1.- OBJETIVO

Establecer el procedimiento estandarizado para las tareas de inspeccion, verificacion, carga 'y
descarga de contenedores, garantizando la seguridad del personal, la integridad de la
mercaderia y el cumplimiento de las normativas aplicables.

2.- ALCANCE

Este instructivo aplica al personal que interviene en el proceso de carga y descarga de
contenedores dentro del area de importacidon/exportacion de la planta, incluyendo operarios,
supervisores y operadores de equipos maviles.

3.- DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

EPP: Elementos de Proteccion Personal.

Zorra: Plataforma manual o hidraulica para mover palets.

Pallet: Plataforma utilizada para apilar, almacenar y transportar mercaderia.
Contenedor: Unidad de carga estandarizada para transporte.

4.- RESPONSABILIDADES

Operario de carga/descarga: Ejecutar las tareas de acuerdo con el instructivo, utilizar los EPP
correspondientes y reportar cualquier incidente.

Supervisor: Verificar condiciones de seguridad, supervisar el cumplimiento de
procedimientos y gestionar cualquier irregularidad.

Operador de montacargas: Manejar el auto elevador de forma segura y conforme a las
indicaciones del operario.
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Carga y descarga de contenedor Revision: 00

5.- CONTENIDO Y DESARROLLO

Paso 1 — Inspeccion Preliminar
e Verificar el estado operativo del auto elevador.
o Revisar que el operario disponga de: casco, guantes, gafas de seguridad, chaleco
reflectante y calzado de seguridad.
e Controlar estado del contenedor y documentacion adjunta.
e Confirmar que el camion esté estacionado en terreno plano, con freno de mano
activado y libre de obstaculos.
e Asegurar correcta alineacion del equipo de descarga, teniendo en cuenta que se
trabajara en altura.
Paso 2 — Verificacion de Mercaderia
e Abrir cuidadosamente las puertas del contenedor.
o Retirar sellos de seguridad si aplica.
e Verificar que la mercaderia coincida con el listado y que no presente dafios.
o Registrar y notificar inmediatamente al supervisor ante cualquier anomalia.
Paso 3 — Descarga del Contenedor

o Utilizar escaleras para acceder al contenedor en altura.

Elevar la zorra con el auto elevador hasta la plataforma del camion.

Desplazar los pallets hacia la puerta del contenedor y retirarlos con el auto elevador.

Descargar con cuidado y distribuir peso uniformemente.

Acomodar la mercaderia en la zona de importacion.

Cerrar el contenedor al finalizar.

Paso 4 — Carga del Contenedor

e Verificar que el contenedor esté limpio y vacio.
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Fecha: 01/04/25

Carga y descarga de contenedor

Revision: 00

Asegurarse de que la mercaderia esté correctamente etiquetada.
Iniciar la carga desde el fondo del contenedor.

Colocar productos pesados en la base y livianos arriba.
Asegurar la carga con cinchas, cuerdas o cadenas.

Ingresar con auto elevadores al contenedor si es necesario.
Cerrar y sellar las puertas del contenedor.

Verificar documentacion.
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Carga y descarga del camién Revision: 00
Firma: Firma: Firma:
Aclaracion: Aclaracion: Aclaracion:
Fecha: /] Fecha: /o Fecha: /]
Prepard Reviso Aprobo

1.- OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para realizar de manera segura y eficiente la carga y descarga
de camiones, garantizando la integridad de la mercaderia, la seguridad del personal y el

cumplimiento de las normativas internas.

2.- ALCANCE

Este instructivo aplica al personal que interviene en el proceso de carga y descarga de
contenedores dentro del area de importacién/exportacion, incluyendo operarios, supervisores y

operadores de equipos moviles.

3.- DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

EPP: Elementos de Proteccion Personal.
Zorra: Plataforma manual o hidraulica para mover palets.
Pallet: Plataforma utilizada para apilar, almacenar y transportar mercaderia.

Contenedor: Unidad de carga estandarizada para transporte.
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Carga y descarga del camion Eevision: 00

4.- RESPONSABILIDADES

Operario de carga/descarga: Ejecutar el procedimiento asignado, utilizar los EPP y reportar
desviaciones.

Operador de auto elevador: Realizar maniobras de carga/descarga con precision y de acuerdo
a normas de seguridad.

Supervisor: Verificar las condiciones del entorno y documentacion; coordinar y validar el

cumplimiento del proceso

5.- CONTENIDO Y DESARROLLO

Paso 1 — Inspeccion Preliminar
e Verificar el estado general del auto elevador.
e Controlar que el operario disponga de todos los EPP requeridos: casco, guantes, gafas,
chaleco reflectante y calzado de seguridad.
e Revisar la documentacion asociada a la operacion.
Paso 2 — Verificacion de Camion y Mercaderia
o Confirmar que el camion esté en el area designada y correctamente estacionado: freno
de mano activado, terreno nivelado y sin obstaculos.
o Colocar sefiales de advertencia para delimitar el area de trabajo.
o Verificar el estado de la mercaderia, su correcta identificacion y concordancia con la
documentacion.
Paso 3 — Carga del Camion
e Acceder al camion mediante escaleras, mientras se eleva la zorra con el auto elevador a

la plataforma.
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e Posicionar los productos al borde para su recoleccion con el auto elevador.
e Ordenar la carga de forma equilibrada y asegurarla con cinchas, cuerdas o cadenas.
e Controlar la distribucion del peso.
Paso 4 — Descarga del Camion
e Seguir el mismo proceso que en la carga: operario sube con escaleras y la zorra es
elevada.
o El operario acerca los pallets y el auto elevador retira la mercaderia.
e Bajar la carga con cuidado, evitando golpes y ubicando los productos en el area
correspondiente.
Paso 5 — Inspeccion Final
e Verificar que no queden productos fuera de lugar.
o Retirar herramientas y dejar el area limpia y segura.

e Informar al conductor la finalizacion del proceso y liberar el espacio operativo.
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INSTRUCTIVO OPERARIO Fecha: 01/04/25

Movimiento de Contenedorez con Contamera | Fevizion: 00

Firma: Firma: Firma:

Aclaracion: Aclaracion: Aclaracion:

Fecha: /] Fecha: /o Fecha: /]
Prepard Reviso Aprobo

1.- OBJETIVO

Estandarizar el procedimiento de inspeccion, verificacion, carga y descarga de contenedores

mediante containera, asegurando condiciones Optimas de seguridad, eficiencia operativa y

cuidado de la mercaderia.

2.- ALCANCE

Aplica a todas las operaciones de movimiento de contenedores dentro del predio logistico,
incluyendo actividades de carga, descarga e inspeccion por parte de operarios, supervisores y

operadores de containera.

3.- DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

EPP: Elementos de Proteccion Personal.

Containera: Equipamiento de carga pesada destinado al movimiento de contenedores.

Area de carga/descarga: Zona designada para el posicionamiento seguro de camiones y

contenedores.
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4.- RESPONSABILIDADES

Operario: Ejecutar tareas con apego al procedimiento, portar los EPP correctamente, colaborar
en inspecciones.

Supervisor: Controlar condiciones de seguridad y verificar cumplimiento operativo.
Operador de containera: Realizar movimientos de carga y descarga de contenedores

asegurando el correcto alineamiento y fijacion.

5.- CONTENIDO Y DESARROLLO

Paso 1 — Inspeccion Preliminar
e Verificar el estado de la containera y del camion estacionado.
e Confirmar que el camion esté en zona segura y con freno de mano activado.
e Validar que los operarios cuenten con todos los EPP necesarios: casco, guantes, gafas,
chaleco y calzado de seguridad.
Paso 2 — Verificacion del Contenedor
o Realizar inspeccion visual externa e interna del contenedor.
o Detectar posibles dafios estructurales o deficiencias que comprometan el proceso.
e Confirmar que el contenedor cumple con los estandares de seguridad requeridos.
Paso 3 — Carga del Contenedor
o Transportar el contenedor desde el area de acopio hasta el camion utilizando la
containera.
e Alinear el contenedor adecuadamente y asegurarlo con correas, cadenas o mecanismos
disponibles.

e Confirmar fijacion y estabilidad antes de permitir cualquier movimiento del vehiculo.
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Paso 4 — Descarga del Contenedor
o Utilizar la containera para retirar el contenedor del camion, con maniobras controladas
y progresivas.
o Posicionar el contenedor en el area asignada, garantizando su correcta alineacion y
nivelacion.
e Verificar que no haya impacto con estructuras ni con otras cargas.
Paso 5 — Revision Final
e Inspeccionar el estado del equipo utilizado (containera, herramientas, EPP).
e Limpiar el area de trabajo y retirar materiales sobrantes.
e Mantener comunicacion con el conductor del camion e informar la finalizacion del
proceso.

e Registrar cualquier anomalia ocurrida durante la operacion.
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INSTEUCTIVO OPERARIO Fecha- 010425
Descarga v Paletizado Manual de Mercaderia T
: , i Fevizion: 00
sin Paletizar
Firma: Firma: Firma:
Aclaracion: Aclaracion: Aclaracion:
Fecha: /] Fecha: /o Fecha: /]
Prepard Reviso Aprobo

1.- OBJETIVO

Establecer un procedimiento detallado y seguro para la descarga y paletizado manual de
mercaderia no paletizada (cajas o bolsas sueltas), garantizando su integridad y la seguridad

del personal involucrado en la operacion.

2.- ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal involucrado en la recepcion de mercaderia suelta
en camiones, particularmente cuando no puede utilizarse auto elevador directamente para la

descarga.

3.- DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

EPP: Elementos de Proteccion Personal.

Estibador: Operario responsable de acomodar y manipular manualmente la mercaderia.
Paletizado: Proceso de acomodar productos sobre un palet de forma segura para su transporte
o almacenamiento.

Cadena de trabajo: Distribucion secuencial de tareas entre dos o mas operarios para agilizar

Procesos manuales.
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4.- RESPONSABILIDADES

Operarios de carga y descarga: Ejecutar tareas asignadas cumpliendo con las normas de
seguridad.

Estibadores: Realizar la descarga y armado del palet de forma manual, manteniendo el orden
y cuidado de los productos.

Supervisor: Controlar condiciones de seguridad, verificar documentaciéon y coordinar al

equipo operativo.

5.- CONTENIDO Y DESARROLLO

Paso 1 — Inspeccion Preliminar
o Verificar que los operarios cuenten con los EPP obligatorios: casco, guantes, gafas,
chaleco reflectante y calzado de seguridad.
e Revisar la documentacion que acompafia a la mercaderia y validar su vigencia.
Paso 2 — Verificacion de Mercaderia
e Posicionar el camién en zona cercana a drea de paletizado, asegurando que el lugar
esté nivelado y libre de obstaculos.
e Activar el freno de mano del camidn y delimitar la zona de trabajo.
e Revisar el estado fisico y etiquetado de la mercaderia, contrastdndola con la
documentacion oficial.
Paso 3 — Descarga y Paletizado Manual
e Iniciar la cadena de trabajo:

o Un operario se ubica en el camion para alcanzar la mercaderia.

Pagina 145 de 146




REINGENIERIA DEL PROCESO DE INTERLOGISTICA DE
UN DEPOSITO FISCAL

Arias, Maria de la Paz; Guantay, Tomas Agustin

INSTREUCTIVO OPERARIO Fecha: 01/04/25

Descarga y Paletizado Manual de Mercaderia

, , Fevizion: 00
sin Paletizar

o Otro operario en tierra la recibe y acomoda en los palets siguiendo el orden y
distribucion adecuada.
o Realizar este proceso de forma continua, cuidando que los productos no sufran dafios.
e Asegurar los palets con film o flejes segun el tipo de producto.
Paso 4 — Inspeccion y Transporte
e Control visual del palet terminado, verificando estabilidad, altura y alineacion.
o Utilizar auto elevadores para trasladar los palets al contenedor o deposito
correspondiente.

e Seguir el procedimiento estandar para registro y carga.
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