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RESUMEN

El presente trabajo se realizé en el Centro Nacional de Distribucion de una empresa dedicada
a la elaboracién y comercializacion de aceites, grasas, y productos de jaboneria, ubicada en
Manta-Manabi. Mediante un analisis de la situacion actual de la empresa, se determinaron las
posibles mejoras en la gestion de la misma, entre las que se encontré tener un disefio adecuado

a las necesidades de la empresa.

En ella se identifico que el volumen de productos almacenados no es suficiente para abastecer
toda la demanda y esto se debe a la falta de espacio en el almacén, tanto de alimentos como de

jaboneria.

Para hacer una proyeccién del crecimiento de esta necesidad se tomd un historico de

aproximadamente tres afios y se realizo el calculo en un horizonte de dos afios.

Luego se determinaron espacios como area de picking, transito, pasillos, nuevos racks, rampas,

muelles y patio de manipulacion de carga.

Y finalmente se obtuvo el nuevo layout completo segln lo que muestran las necesidades y los
requerimientos de coordinadores de ciertas actividades que se ejecutan en la bodega.
Cumpliendo no solo con el incremento del nivel de servicio al cliente, sino también con la

optimizacion de costos como horas extra, tercerizacion de espacio, etc.

Palabras claves: Logistica, Centro de Distribucion, Redisefio de bodega, Consumo masivo,

Distribucion, Optimizacion.
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ABSTRACT

This job was developed in the National Distribution Center of a company that produces and
sell oil, fat and health & care products located in Manta. Through an analysis of the current
situation of INDI S.A., were determined some possible improvements in the Management of

the warehouse, in which was found: Having a suitable design to the Enterprise needs.

There was identified that the volume of inventory isn’t enough to supply all the demand and

this happens because of all the missing spaces in the warehouse of food and HC products.

To make the projection of the growth of this need, was taken the data of the last three years

and was calculated for the next two years.

After were determined the areas for picking, transit, aisle, racks, ramps, docks and vehicle

handling yard.

And finally, was gotten the new layout with the needs and requirements of coordinators of
some activities that are executed in the warehouse. Fulfilling not only with the increase of the
customer service level, but also with the optimization of costs as overtime, outsourcing of

pallets positions, and others.

Keywords: Logistic, Distribution center, Warehouse design, Mass Consumption, Distribution,

Optimization.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

El presente proyecto ha sido planteado con la finalidad de proponer al comité decisivo
de la empresa, posibles alternativas de disefio interno de la nueva nave, planeada como
extension del Centro Nacional de Distribucion, considerando los espacios necesarios para cada
grupo de productos segun sus condiciones de almacenamiento como temperatura,

contaminacion cruzada y riesgo de aplastamiento.

Se espera lograr esto, haciendo un anélisis de la situacion inicial de la empresa, luego
clasificar items por familia de almacenamiento, disefiar el area de expansion, tomando en

cuenta el stock de seguridad calcular tendencias de crecimiento de este volumen de productos.

El objetivo a largo plazo de la implementacion del proyecto esté orientado hacia la mejora
de los niveles de servicio que se tienen actualmente, los cuales son bastante buenos; como
también la optimizacién recursos empleados en la operacion logistica y disminucion de gastos

de urgencias.

1.1 ANTECEDENTES

Por efectos de cumplimiento de politicas de confidencialidad y proteccion a la informacion
de la empresa, a partir de ahora se denominara a la misma como INDI S.A. la cual, en sus
inicios, se dedicaba al proceso de desmote de algoddn. Posteriormente incursiono en la
industria de produccion de aceites y grasas, en la cual se ha mantenido alrededor de 50 afios;
gracias a su liderazgo en los campos de innovacién y calidad. Ofreciendo un catalogo de

productos de primera necesidad de alto indice de consumo a nivel nacional.



1.2 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Hoy, la empresa cuenta con siete depdsitos distribuidos a nivel nacional; uno de los cuales
en funcion de almacén regulador se localiza en la ciudad de Manta, desde donde se atienden
los procesos de reaprovisionamiento de almacenes delegacion, exportaciones de materia prima

y manejo de almacenaje y distribucion de productos de terceros.

Es fuente de empleo directa de cerca de 3000 personas en todo el pais, consciente del
desarrollo personal y profesional de todos sus empleados. La empresa mantiene una filosofia
de proteccién al medio ambiente mediante estrategias eco-amigables para el desarrollo de la

industria.

1.3 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Existen dentro de la empresa varias variables que podrian definir su situacién actual como
una problemaética a mejorar, como los tiempos de despacho, la falta de vehiculos, la falta de
coordinacion entre las partes que actdan en el proceso, pero en el presente proyecto hard un
foco en la méas grande y urgente, que es la falta de espacios de almacenamiento o en su defecto,
el exceso de stock; pues la mayoria de dias se encuentra la necesidad de colocar los pallets al
piso en los pasillos, provocando asi que sea imposible acceder rapidamente a ciertos productos;
ante este tipo de situaciones, lo que se procede a hacer generalmente es reubicar los pallets tal
que permitan acceder a los productos, pero bloqueando otros espacios; por tanto es una

situacién que constantemente esta causando retrabajo. (Obsérvese en apendice A).



1.3.1 DIAGRAMA DE LA PROBLEMATICA
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llustracion 1.1 Diagrama de Problema

Fuente: Elaborado por el autor

El presente diagrama refleja el flujo de materiales que existe en el proceso de
abastecimiento-produccion-distribucion; mismo que empieza por la compra de dos tipos de
productos; aquellos que se utilizan como materia prima, los cuales pueden llegar por distintos
canales de transporte y se almacenan en la bodega de abastecimiento, para su posterior
produccion y aquellos productos terminados que llegan a almacenarse directamente en el CND;
junto a los que entrega produccion; existe una utilizacion de planta del 100% casi siempre, por
lo que los ingresos a la bodega son constantes y provoca que los pallets de PT se acumulen
muchas veces. Una vez que se tienen los productos en CND se envian productos a clientes
directos, agencias y distribuidores; quienes se encargan de la venta hacia los minoristas o al

consumidor final.



1.3.2 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA
Se realizara el presente proyecto porque se propone dar una respuesta reactiva, pero a su
vez proactiva al hacer proyecciones hacia necesidades futuras de almacenamiento, estando

preparados para cubrirlas de una manera adecuada.

INDI S.A. ante eventualidades pasadas ha ido incrementando gradualmente el espacio de
sus bodegas y buscando espacios rentados por terceros; lo que lleva a un nimero total de
espacios disponibles de 10,609 pallets al presente afio dentro del Centro Nacional de

Distribucion.

La empresa cuenta con herramientas de prondstico MRP y ERP, en las cuales se basan

distintos departamentos para la planeacion de produccién, abastecimiento y distribucion.

Al manejar tales herramientas, se ha podido observar que la necesidad de almacenamiento
segun los buffers calculados por productos, representan un ndmero de 14500 espacios
aproximadamente de los cuales de manera transitoria se acumulan un promedio de 12000
diarios en la bodega a pesar de su limitada capacidad; y aun asi no se cubre la necesidad que

proponen los buffers calculados.

1.4 OBJETIVOS
Con la finalidad de proponer posibles alternativas como solucién ante la falta de espacio
actual y futura en la bodega principal de articulos para la venta. Se plantean las siguientes

metas:

1.4.1 OBJETIVO GENERAL
Redisefiar la bodega principal de producto terminado, para cubrir el almacenamiento del

volumen de productos pronosticado con un alcance de dos afios, de una manera 6ptima.



1.42 OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Analizar la situacion actual de la bodega, en cuanto a espacios y equipos de
manipulacion de inventario.
e Clasificar el inventario por familias de almacenamiento.
e Analizar los buffers y validar posibilidades de disminucion.
e Analizar la tendencia de crecimiento del volumen de familias de productos.
e Determinar el indice de rotacién de los productos.
o Definir espacios necesarios para almacenar el stock completo pronosticado.

e Disefiar el area de expansion de la bodega de acuerdo a la necesidad.

1.5 MARCO TEORICO

Almacén

Se denomina almacén a cualquier espacio fisico que tiene como finalidad guardar un
determinado volumen de articulos; para las empresas industriales y comerciales. Estan
destinados a ser un depdsito de mercancias que luego cumpliran el deber de abastecer cierta

demanda.
Almacén Regulador

Es un tipo de depdsito que tiene como funcién principal tener stock almacenado para

abastecer a todos los nodos logisticos de la empresa sean de distribucion o puntos de consumo.



Almaceén Delegacion

Es el tipo de almacén que tiene como funcion atender a directamente a clientes que se

encuentren dentro de la zona de cobertura geografica asignada.
Lead Time

En el caso de produccién hace referencia al tiempo en que se toma el proceso de

elaboracion del lote producido contando con la disponibilidad de los materiales.

En el caso de abastecimiento se refiere al tiempo en que se toma llegar el producto al destino
final (almacén que solicita) desde el momento en que se pone la orden de pedido hacia el

almacén proveedor.

Ciclo de Pedido

Es el nombre que se da a la frecuencia en que se puede realizar una orden de
abastecimiento; por ejemplo, si se trata de la produccion de un item que demora diez dias para
habilitarse como articulo para la venta (ya sea por restricciones de fabricacion o de
abastecimiento de materia prima), no sera posible realizar pedidos diarios dada la complejidad

que toma elaborarlos y probablemente tengan un CP mayor a los dias descritos anteriormente.
Lote Minimo

Es el nimero minimo de unidades totales permitidas para poder solicitar una orden; se
puede manejar en diferentes medidas como: item, caja, kilogramo, tonelada. Estas variaciones
dependen del tipo de producto. Es una de las grandes restricciones que se aplican més en el
campo de la produccion; pues se tiene que validar el costo del set up de las maquinarias versus

el beneficio de producir las unidades que se solicitan.



Layout

Hace referencia a una forma visual de interpretar la distribucién interna de espacios que
tendré la bodega, de tal manera que contribuya de manera 6ptima a la gestion de operaciones
del almacen. Existen varias formas de representarlas como: dos dimensiones o tres
dimensiones, mediante varias aplicaciones informaticas; algunas de ellas(simuladores) aportan
también a soluciones Optimas de asignacion de productos a espacios con la finalidad de

disminuir tiempos de recorrido, despacho, entre otras.

Generalmente se asignan las siguientes zonas porque son significativas para la operacion:

o Area de recepcion
e Area de almacenamiento
e Areade picking

e Area de despacho

A pesar de estas zonas, las empresas muchas veces tienen requerimientos especiales de espacio

adaptados sobre sus necesidades.

llustracion 1.2 Layout

Fuente: Mecalux.es



Diagrama de Gantt

Es un método disefiado para la gestion de proyectos, que facilita su desarrollo, dada la
sencillez y claridad. Se realiza enlistando todas las actividades a ejecutar detalladamente y
asignandole fechas definitivas de inicio, plazo de cumplimiento y fin de realizacion de dicha

tarea.

DIAGRAMA GANTT

\ \ | \ |

.

llustracion 1.3 Diagrama de Gantt

Fuente: modelosdenegocios.es

Todo con el propdsito de establecer prioridades y trabajos en flujo que requieren periodos de

tiempo antelares.
Sistema de Informacién

Son datos relacionados entre si que tienen un objetivo compartido; la cual después de
ser procesada supone ayudar a la toma de decisiones, generalmente para procesarlos se utilizan
herramientas informaticas, que han sido desarrolladas para suplir las diferentes necesidades de

los distintos departamentos de la empresa, efectivizando sus tareas.
MRP

Es un software que ayuda al manejo de materiales de la empresa, para planificacion de
produccidn y abastecimiento de almacenes delegacion; teniendo un gran enfoque al control de

los niveles de stock.



ERP

Es un sistema de informacion que se encarga del manejo de todos los recursos de una
empresa, desde inventario, proveedores hasta RRHH utilizados en la operacion, consolidando
toda la informacién en una base de datos y dando acceso rapido a la misma. También integra

los mddulos de MRP y CRM.

Analisis ABC

Se trata de un estudio que se les realiza a los productos de acuerdo a un pardmetro
determinado; por ejemplo, el indice de rotacion, promedio de ventas, margen de ganancia, etc.
Los cuales se ordenan de una manera descendente y de acuerdo a esto se los clasifica en tipo
A, By C; dependiente de a qué porcentaje se trabaje el analisis (generalmente 80%,15%,5%).
En la cual los articulos tipo A representarian el 80% de las ventas y alrededor del 10% de
SKU’s; el 15% de ventas seria tipo B con un 20% del total de SKU’s y el 5% de ventas como
tipo C con un 80% de SKU’s. Las cifras son referenciales; pueden variar, pero los porcentajes

son proporcionales.

o PerCentage w/o total sales

Items B

Number of items (top sellers first)

\\\\\\\\\\\\\\\\\\
&
FFFPFF PP PP IS S I F S

llustracion 1.4 Grdfico ABC

Fuente: logisticsandtransport.wordpress.com



Series de tiempo

Una serie de tiempo es un total de datos ordenados seglin su ocurrencia, que tienen la
posibilidad de agruparse por periodos determinados, los cuales, siendo tratados con métodos
de andlisis estadistico, podrian predecir futuros comportamientos del indice que esté siendo
estudiado. Dentro de ellas existen cuatro variaciones, pero en este caso se explicara aquellas

que se utilizaran en el presente proyecto que son:

- Variacion secular

- Variacion estacional
Variacién secular

Es aquella que hace una resefia a la tendencia de crecimiento que posee el
comportamiento de la variable en analisis. Existe la posibilidad de definir la ecuacion mediante

el método de cuadrados medios.
Variacion estacional

Abarca el campo de las fluctuaciones entre los datos donde se vuelven repetitivas cada
cierto periodo de tiempo. Marcando un tipo “estacion” de los datos. Muchas veces se debe a
las temporadas en que se encuentra. Por ejemplo, en el mes de diciembre, una empresa dedicada

a la venta de Carnes, aumenta su venta en pavos.
Meétodo de Suavizacidn exponencial simple

Este método se basa en realizar un pronéstico de la demanda, dependiente de los Gltimos
datos reales. EI método es muy ajustado para aquellas series de tiempo que no tienen una
tendencia definida o un patrén de estacionalidad. Sus elementos principales de calculo son

constantes de suavizacion(alfa), dato real y prondstico.
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Donde:

a — constante de suavizacion

h — namero de periodos por intervalo de tiempo (meses anos)

T —namero de periodos totales

Y; —valor real de la variable en el periodo t

Y, — valor estimado de la variable en el periodo t

Ljung -Box

Es un método de validacién; donde la hipdtesis nula significa que existe autocorrelacion

en los datos de la variable y la alterna significa que siguen una distribucién independiente.

£ a2
QK) = nin+ 2) > (Fr/tn-m) k=1, 2,
m= 1

n — el nimero de observaciones en una serie

7m — autocorrelacion estimada en el desfasem
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m=1,2 ..,k

k —desfasek =1,2, ..

n — el nimero de observaciones en una serie

Autocorrelacion

Abarca el campo de las fluctuaciones entre los datos donde se vuelven repetitivas cada

cierto periodo de tiempo. Puede definirse como la relacion gque tiene la variable consigo misma.

Tipos de Racks

(

Estanteria tipo Drive In/Drive Through

|

oEs utilizado para productos pesados con almacenamiento de volumenes grandes

(

Cantilever

|

#Se utiliza para cargas de dimensiones largas.

r

Estanteria Selectiva

&

eTiene variante de una o dos profundidades

r

Estanteria Dindmica

&

*Se utiliza para pocas variantes y grandes volumenes

(

Estanteria Tipo Push Back

|

eEstanteria utilizada para productos de la misma variante con volumen moderado

(

Estanteria Mezzanina

|

eUtilizada en bodegas altas con altura no aprovechado

[Esta nterias Moviles

eDisminuyen los espacios en pasillos dando oportunidad a que sean espacios de almacenamiento

[Esta nterias Autoportantes

*Da base a la construccion de las paredes laterales de la bodega, reduciendo costos de construccion

llustracion 1.5 Tipo de estanterias

Fuente: Elaboracion propia
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Contaminacién Cruzada

Consiste en la transmision de particulas de un producto a otro; puede hacerse de manera
directa o indirecta; en muchos paises existen regulaciones para el almacenamiento de
productos; pues los alimentos no pueden ser almacenados con productos de limpieza o

jaboneria.

1.6 REVISION DE LA LITERATURA

En su ultima actualizacion (Varsha Saha, 2019) cita a cincuenta expertos en el area del
disefio de bodegas mediante sus blogs y articulos desarrollados en base a su experiencia; entre
los cuales (Martin Murray,2018) se enfoca en la importancia de conocer de antemano los
objetivos propios del proyecto y sus debidas alineaciones con los de la empresa, con la finalidad
de trabajar por un bien comun de todos los departamentos que engloba la operacion, también
hace explicita la necesidad de programar las actividades con fechas y recursos fijos; para
mejorar la gestion del desarrollo del proyecto, lo que se podria solventar con la aplicacién del

método de gestion de proyecto: “Diagrama de Gantt”.

Generalmente se encuentran en las bases de datos de las empresas un sinnimero de datos
que no son de gran utilidad para el proposito de nuestras metas para con la empresa; por ello
“Es importante entender los atributos extraidos” (Tumbaco y Alava,2017) expresan el
desarrollo de su proyecto “Redisefio de la bodega de materiales de fabricacion para una
empresa de productos congelados ubicada en Guayaquil”; el cual ha sido referencia principal
para el desarrollo del presente, en cuanto a estructura, tareas a realizarse y sugerencias tales

como la anteriormente sefialada.
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(Mecalux, desconocido) Por su lado en una de sus publicaciones en la pagina de su filial
europea ubicada en Espafia, describe las necesidades que debe cubrir un sistema de
almacenamiento, las cuales se resumen en aprovechar espacio, minimizar el manipuleo de los
productos, facilitar el acceso a los items y llevar un gran control facil de administrar de los

volumenes almacenados.

(Jordan LV,2017) Sugiere la gran importancia de la implementacion de un sistema de
administracion de bodega; pues sefiala que no se refleja una verdadera diferencia entre antes y
después del redisefio, si los operarios que interacttian dia a dia con los productos en el proceso
de localizacién y picking no conocen donde se encuentran los productos. Lo cual confirma la
necesidad de implementar un WMS al Centro Nacional de Distribucién y Agencias de la

empresa; que, en parte ya se ha considerado para proyectos futuros de la empresa.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

2.1 METODOLOGIA DEL DISENO
Este capitulo da cobertura a la metodologia utilizada para la ejecucién del presente
proyecto; para el cual se ha considerado llevar la asignacion y control de actividades con fechas

establecidas mediante el Diagrama de Gantt.

2.1.1 DIAGRAMA DE FLUJO

Teniendo determinada la empresa donde se realizaria el proyecto, se procede a una
etapa de observacion de las necesidades y los principales problemas que hay en ella; donde se
pudo evidenciar que definitivamente la falta de espacios de almacenamiento era el problema
més grande y de mas urgencia en el CND. Dado esto, se determind la meta principal del
presente proyecto, que es disminuir la falta de espacio redisefiando el almacén regulador,

contando con el apoyo de las autoridades competentes.

A partir de este punto, se comenzaron a desglosar una serie de actividades a realizar
como la definicion de los datos necesarios; la obtencion y depuracion de los mismos. Analisis
de los buffers, y coberturas; luego conocer un indice de crecimiento; para después pronosticar
una necesidad futura. Con éstos datos, contemplando las limitaciones y oportunidades que se
poseen en la empresa; realizar propuestas para la ampliacion de la bodega y mejoras de
utilizacién de la misma; donde ya estando validadas y aceptadas sean consideradas para una

pronta implementacién.
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( Inicio )

Y

Definir datos a
recolectar

Extraer
informacién

Depurar datos

Recoleccion de
informacién
faltante

Informacion
completa

Calculo ABC -
# Procesamiento de
nuevos indices
Elaboracion
Layout actual de
la bodega ? 1

v

Prondstico de
crecimiento de

necesidad de
almacenamiento

!
@ O,

llustracion 2.1 Flujograma de actividades Parte 1

Fuente: Elaboracidn propia
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Determinacion de

los

espacios/Racks

necesarios

'

alidacidn de
avance

CORRECCION

ACEPTACION
Y

Y

Y

para el disefio

Enlistar limitantes

Enlistar
oportunidades
para el disefio

Elaborar
propuestas

de disefio del

almacén

RECHAZO

Validacion de
propuestas con
Gerente de SCM

ACEPTACION

Fin

llustracion 2.2 Flujograma de actividades Parte 2

Fuente: Elaboracidn propia
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2.1.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Para mejor organizacion y cumplimiento de las actividades se han designado las siguientes fechas a las etapas descritas:

Desarrollo de avances A
Definicidn de objetivos y fases del proyecto /m
Definicidn de datos necesarios y extraccion de datos —
Depuracion de datos —
Bosquejo de situacion actual de bodega -
Clasificacidn de items por tipo ~
Definicién de familias de almacenamiento o
Conversién de unidades "
Analisis ABC segun buffer 1
Analisis ABC segln ventas n
Andlisis y prondstico de crecimiento =
Validacion del proceso con Gerente SCM /
Reprogramacion de actividades L
Correccion de prondstico y clasificacion ABC -
Determinacion de limitantes y oportunidades para el redisefio —
Elaboracion de propuestas de disefio de la bodega -
Determinacién de equipos de manipulacién de carga ~
Validacion del proceso con Gerente SCM -
Correccion final [

16/3/2019 5/4/2019 25/4/2019 15/5/2019 4/6/2019 24/6/2019 14/7/2019 3/8/2019 23/8/2019 12/9/2019

llustracion 2.3 Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracidn propia
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2.1.3 TECNICAS DE EXTRACCION DE DATOS
Para la investigacion de la data requerida de la empresa, se procedieron a utilizar las siguientes

técnicas:

e A
Entrevistas con personas que dirigen y forman parte

del drea y del proceso.
\ Y,

s N
Observacion directa de las areas de

almacenamiento de la empresa.
\_ y,

Descarga directa de informacidn de las plataformas
de la empresa.

llustracion 2.4 Técnicas de extraccion de datos
Fuente: Elaboracion propia

2.1.4 RECURSOS INFORMATICOS

Para desarrollar las diferentes actividades del proyecto, la herramienta principal de la
que se ha hecho uso es Microsoft Excel; sin embargo, para la extraccion de los datos se
utilizaron QlickView que es un software utilizado para la visualizacion de datos y R+ que es

un software de manejo de procesos de reaprovisionamiento.

REPLENISHMENT-- Qlik @ ' Qiikview
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2.2 DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
Como todas las empresas, se cumple con una estructura jerarquica, pero al ser muy amplia,
se realizara un enfoque en el area de interés del presente proyecto; también se realizard

bosquejara de la distribucion fisica de la Matriz de la compafia estudiada.

2.21 ORGANIGRAMA

El organigrama del departamento de Supply Chain esta conformado con la siguiente estructura:

Gerente de
Cadena de
Suministro

Asistente
Administrativo

| |

Jefe Planeacién Jefe
Cadena De Administrativo
Suministro CND
|
[ ] |
Coordinador de
Planeacion Asistentes de Almacenista Coordinador de
Cadena de Almacén Despachos
Suministro |
Asistente Operadores de Coordinador de
Planeacién CND Cuadrilla Inventarios

Ayudantes de \— Inventariadores

Operadora de bodega

promociones

Operadores de
montacargas

llustracion 2.5 Organigrama departamental

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.2 ESPACIO FiSICO DE LA EMPRESA
La matriz de la empresa cuenta con aproximadamente 102,000 m? en area construida,
plantas y patios. Sin embargo, el area utilizada por el CND es de 21000 m? aproximadamente

entre bodega y patio de manejo de vehiculos.

2.2.3 DISTRIBUCION FISICA ACTUAL DE LA EMPRESA

La matriz de la empresa se encuentra distribuida de la siguiente manera; donde:

o Zona azul. - envasado de aceites.

o Zona amarilla. — centro nacional de distribucion.
o Zona naranja. — areas administrativas.

o Zonarosada. — planta de grasas y chocolates.

o Zona verde oscuro. — planta de jaboneria.

o Zona celeste. — rea de abastecimiento.

o Zona verde claro. — planta de aceite.

llustracion 2.6 Distribucion fisica de la empresa
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se muestra la distribucion de la bodega:

Tabla 2.1 Distribucion de espacios de la bodega

ESPACIOS
2,060 espacios

4,737 espacios

3,768 espacios

N T ) B
Y Y | Y I
F I N N Y N Y Y Y Y I Y
I Y Y Y e B B v
Y Y Y Y Y Y ) Y ) B By
Y Y Y Y ) ) B
P | o s o e =
B B B B |

|"__________

| T T TR TR TR TR T TR 1)

llustracion 2.7 Bodega de Frio

Fuente: Elaboracion propia

N—

llustracion 2.8 Bodega de alimentos almacenados al ambiente

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 2.9 Bodega de Higiene y Cuidado |
Fuente: Elaboracion propia

e e

Ll IR NPY P PY Y 1P Y P Y P I I
rl rl rl rl rl rl rl rl rl rl rif

llustracion 2.10 Bodega Higiene y Cuidado I
Fuente: Elaboracion propia

Layout completo (Apéndice A)
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CAPITULO 3

3. TRATAMIENTO DE DATOS

Para el desarrollo del tratamiento de datos, se va a segmentar el procedimiento en varias
etapas, como definir los datos requeridos sobre los sku’s, luego realizar un anélisis ellos,
también, validar las actualizaciones de la bodega y la situacién actual de los equipos de
manipulacion de cagas, evaluar las solicitudes por parte de la empresa y finalmente proponer

alternativas de optimizacion en la gestion del almacen.

3.1 DEFINICION DE DATOS

Para el presente estudio, se obtendran los datos del historico de ventas para medir el
crecimiento que tienen las mismas, que se basa en un criterio donde la necesidad de espacio
destinada para el almacenamiento futuro depende de las ventas que se prevén en ese periodo

de tiempo.

Como se especificd anteriormente, la empresa tiene en general tres familias de

almacenamiento, segun sus caracteristicas, las cuales a partir de ahora seran llamadas:

Tabla 3.1 Familias por caracteristicas de almacenamiento

Alimentos almacenados a temperatura ambiente
Productos de higiene y cuidado (Personal Care y Home Care)

Alimentos almacenados a temperatura controlada
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Los datos de ventas fueron extraidos de la pagina de reporteria que maneja la empresa,
Qlickview, en ella se cuenta con la disponibilidad de muchos de pardmetros, pero aca se

desglosaran solo aquellos que se consideraron necesarios en todo el proceso de analisis:

e Categoria de los productos
e Cantidad en cajas entregadas por item
e Factor de cajas/pallet de productos activos para la venta

e Canal de ventas de los productos

Paralelamente también se obtuvo el archivo de amortiguador en cajas de los items, tanto
del CND, como de las agencias; el cual funciona con tres franjas de cobertura, donde cada una

hace referencia a una cantidad de cajas especifica que cumple una funcionalidad.

La primera (verde en la ilustracion 3.1) sefiala un nivel de consumo regular; su tamafio es
determinado por el mayor de tres valores entre los cuales se encuentran: el minimo de pedido

y variabilidad multiplicado al consumo y dias de lead time.

Una vez llegado al amarillo, solicita aprovisionamiento siendo calculado como el nimero
de cajas utilizadas mientras se aprovisiona, calculado con el lead time y el consumo diario. Y
el rojo cumple la funcion de ser un stock de seguridad en caso de picos de demanda, calculado

con un rojo base y un rojo de seguridad.

llustracion 3.1 Buffer

Fuente: computing.es
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Por cada uno de los items; cada agencia que lo vende mantiene un buffer, y siendo el
CND quien los abastece, siempre mantendra un buffer mas grande. Es decir, la necesidad de

espacio que se pretende cubrir en el calculo daria cobertura a la venta de todo el pais.

El archivo consta de la siguiente estructura:

Tabla 3.2 Archivo de amortiguador
Fuente: Elaboracion propia

Donde en la parte izquierda se cuenta con codigo y nombre del producto; cada bloque
que inicia por la columna de colores representa una agencia, a excepcion del tltimo que es el

almacén regulador.

En cuanto a colores, en este archivo se adicionan el azul y el negro que significan exceso y

falta de stock respectivamente.

Los encabezados de cada columna por bloque son:

e Stock e CPD
e Demanda o TdV
e Aprovisionamiento e TdA
e Cantidad Pedido e TdR
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De los cuales se hara uso del TdV que equivale a la cantidad completa en cajas que son
necesarias almacenar y del TdA que sefiala un nivel de cobertura de varios dias de los

productos en proceso de aprovisionamiento.

Mediante éstos se pretende realizar un contraste una vez realizado el prondstico para

finalmente tomar la decisién de definir los espacios necesarios en un horizonte de 2 afios.

Inicialmente se realizd la clasificacion de las categorias en familias de productos, quedando

de la siguiente manera:

Tabla 3.3 Categorias pertenecientes al frio

Aderezos

Coberturas

Esencias
Margarinas
Mantecas

Mayonesas

Panificacion

Premezclas

Rellenos Pasteleros
Untables

Mantecas al suelo
Complementarios
Margarinas al suelo

Tabla 3.4Categorias pertenecientes a ALM

Aceites

Bebidas Alcohdlicas
Café
Complementarios, ambiente al suelo

Subproductos
Valor Agregado
Valor Agregado al suelo

TEMPERATURA
AMBIENTE ALIMENTOS
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Tabla 3.5 Categorias pertenecientes a HC

Cuidado Lavanderia
Cuidado Hogar
Vr. Agregado HC Cont.
Limpieza Profesional
Cuidado Capilar
Cuidado Personal

Que, al darles un valor porcentual en el buffer actual de la bodega principal, tienen la

siguiente participacion:

Distribucién actual del Buffer segun tipo de espacio de
almacenamiento

FRIO AL SUELO;
131

HCP; 680

AMBIENTE AL
SUELO; 450

llustracion 3.2 Distribucion actual del buffer
Fuente: Elaboracion propia

Siendo necesarios hoy en dia:

Familia Necesidad actual

ALM 5,910

Frio 2,879

6,173

llustracion 3.3 Necesidad de almacenamiento actual
Fuente: Elaboracion propia

Dado esto, contrastando con el espacio disponible, tiene 4,000 espacios en contra; a pesar
de ello, actualmente se almacenan en bodega un promedio de 12,500 a 13,000 pallets
diariamente.
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3.2 DEPURACION DE DATOS:

La base de datos provee las ventas desde el mes de enero del 2015 hasta el mes actual (Julio

2019), pero al ser un periodo ain no completo se elimind dicha columna.

Dentro de esta hoja de célculo se encuentran todos los items que han sido vendidos en
este periodo, por lo que se encontraran articulos discontinuados, codigos reemplazo,
promociones, incluso cddigos mal creados a los cuales errébneamente se le han ingresado
pedidos, llegando a sumar un total de alrededor de 5,219 articulos; los cuales al tener la suma
total de cajas entregadas fueron ordenados de menor a mayor y eliminados aquellos que tenian
menos de 50 cajas; pues el promedio de cajas por pallet es 73, y aquellos datos menores a 50

funcionarian como un ruido blanco en nuestro analisis, quedando un total de 3,479 articulos.

A partir de esto, también fueron eliminados los codigos que estan al granel, pues éstos no
se almacenan en la bodega de PT y en su estructura no tienen contenerizado, por tanto, se
componen solamente de siete caracteres, mientras los otros cédigos de Producto Terminado
tienen 10, dejando un total de 2,630 lineas (cada una correspondiente a un SKU), que se

convierte en la base de datos para analizar el histérico.
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3.3 ANALISIS DE CRECIMIENTO
Para observar el crecimiento histdrico se tomd la base de datos depurada, pero en kilos sin
conversion alguna. Lo que mostro el siguiente resultado:

CRECIMIENTO EN KILOGRAMOS

15000

10000 M

>000 ’_M\—/W\N

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41

Tons

Periodo

e ALM HC e Frio

llustracion 3.4 Histdrico de crecimiento de categorias en Kilogramos
Fuente: Elaboracion propia

Mediante esta observacion se pudo evidenciar que la unidad de medida en pallets era
necesaria, como también que las exportaciones provocan un poco de distorsion en las curvas,
por lo que al saber que no son almacenadas de manera constante en el CND (no son parte de la
necesidad) se discriminaron de la serie de datos.

Pues estas representaban una media total de 1300 pallets aproximadamente por periodo,
pero como se puede observar en la ilustracion 22, periodo 2017-5 y 2017-7 en Higiene y
Cuidado o0 2018-4 2018-6 en alimentos almacenados a temperatura ambiente, existian quiebres

de demanda, los cuales disminuian el coeficiente de determinacidn en nuestro estudio.
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llustracion 3.5 Histdrico de ventas de exportaciones en pallets
Fuente: Elaboracion propia
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Una vez segmentados los canales de venta, fueron agrupados los datos restantes y

graficados, representando las siguientes curvas:

ALM
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0
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llustracion 3.6 Historico de ventas de alimentos almacenados al ambiente en pallets
Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 3.7 Histdrico de ventas de alimentos almacenados a temperatura controlada en pallets
Fuente: Elaboracion propia
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HC
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llustracion 3.8 Historico de ventas de productos de higiene y cuidado en pallets

Fuente: Elaboracion propia

z

(TABLA DE DATOS ADJUNTA EN APENDICE C4)
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3.4 PRONOSTICO
Para realizar el prondstico de las series de datos que se tiene, se aplicé el modelo estadistico

de suavizacion exponencial simple mediante la herramienta estadistica RStudio.

Como analisis inicial se realizé una prueba de Ljung-Box a cada una de las series.

En la serie ALM se encuentran los siguientes resultados:

Box-Ljung test

data: ts_ALM
X-squared = 90.739, df = 12, p-value = 3.553e-14

llustracion 3.9 Prueba Box-Ljung ALM
Fuente: Elaboracion propia

Como el valor p es menor a 0.05, acepto la hipdtesis nula, por tanto, si hay

autocorrelacion y se tiene una estructura pronosticable.

A continuacion, se muestra el grafico de autocorrelacion de la serie:

Series ts_ALM

ACF
00 02 04
I T
I
1

-04

Lag

llustracion 3.10 ACF ALM
Fuente: Elaboracion propia

El mismo que muestra que la autocorrelacion de esta serie es significativa.
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También se muestran los graficos de estacionalidad en coordenadas cartesianas y

polares para mejor visibilidad de los movimientos de la misma.

Seasonal plot: ts_ALM
15000 -
13000 - year
2015
2016
1000~ == -
— 2018
2019
9000 -
7000-
Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
Month
llustracion 3.11 Grdfico de estacionalidad
Fuente: Elaboracion propia
Seasonal plot: ts_ALM
Jan
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13000~
11000~ Nov Sk Mar year
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AN R D — 2018
Sep WA S May 2019
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Month

llustracion 3.12 Grdfico de estacionalidad en coordenadas polares
Fuente: Elaboracion propia

En la serie FRIO, se tiene:

Box-Ljung test

data: ts_Frio
X-squared = 106.91, df = 12, p-value < 2.2e-16

llustracion 3.13Prueba Box-Ljung FRIO
Fuente: Elaboracion propia

Donde también se encuentra autocorrelacion significativa segun el siguiente grafico.
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ACF

Series ts_Frio
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lustracion 3.14 ACF Frio
Fuente: Elaboracion propia

Gréficos de estacionalidad:

Seasonal plot: ts_Frio
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2015
4000- — 2016
N ‘ == W — 2017
‘ : — 2018
2019
3000-
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Month
llustracion 3.15 Grdfico de estacionalidad
Fuente: Elaboracion propia
Seasonal plot: ts_Frio
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llustracion 3.16 Grdfico de estacionalidad en coordenadas polares
Fuente: Elaboracion propia
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Serie HC:

Box-Ljung test

data: tTSs_HC
X-squared = 43.112, df = 12, p-value = 2.161e-05

llustracion 3.17 Prueba Box-Ljung HC
Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de la prueba ya mostrados, esta serie si tiene autocorrelacion.

Series ts_HC
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llustracion 3.18 ACF HC
Fuente: Elaboracion propia

El gréfico muestra que la autocorrelacion antes nombrada es significante; para ello se

proyectaran a continuacion los gréaficos de estacionalidad:

Seasonal plot: ts_HC
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12000 -
ear
11000 - ¥
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llustracion 3.19 Grdfico de estacionalidad
Fuente: Elaboracion propia
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Seasonal plot: ts_HC
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llustracion 3.20 Grdfica de estacionalidad en coordenadas polares
Fuente: Elaboracion propia

Después de esta validacion, se realizaron pruebas para medir que tan ajustados
son los diferentes modelos a las series, usando el 80% de la data para pronosticar el 20%

restante, los resultados fueron muy buenos.

A partir de ello se realizo el pronostico para los siguientes 24 periodos, donde se obtuvieron

los siguientes datos:

Tabla 3.6 Forecasting de ventas en pallets por familia de almacenamiento

PERIODO ALM FRIO HC
13,669 4,990 11,245
10,867 4,056 9,473
11,161 4,337 11,071
13,934 5,154 10,747
11,940 4,267 10,708
11,439 4,463 10,314
10,811 4,112 12,824
202002 | 10,870 3,992 10,997
[ 202003 | 11,303 4,213 11,227
13,346 5,057 12,010
[ 2020-05 | 11,184 4,216 11,234
11,296 4,193 11,201
13,541 5,009 12,224
10,726 4,088 10,858
11,032 4,354 11,601
13,755 5,165 11,912
11,790 4,288 11,448
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2020-12 | 11,311 4,484 10,971
202101 | 10,667 4,149 13,105
[ 2021-02 | 10,751 4,024 11,516
[ 202103 | 11,161 4,236 11,646
202104 | 13,189 5,027 12,426
| 2021-05 | 11,043 4,234 11,595
202106 | 11,151 4,220 11,730

Para lo cual se puede deducir que el crecimiento promedio respecto a lo que va del afio 2019

€es:

1.33% 3.45% 6.35%

Tabla 3.7 Porcentaje de crecimiento

FORECAST
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llustracion 3.21 Forecast de crecimiento de familias con horizonte de dos afios
Fuente: Elaboracion propia
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3.5 DETERMINACION DE BASE PARA CALCULO DE CRECIMIENTO

Como ya se explico anteriormente, el amortiguador estd compuesto por tres zonas, de las
cuales las dos mas grandes generalmente dependen directamente del consumo, por tanto, si se
estima el crecimiento porcentual del buffer completo, incrementaria mas del 100% del
consumo y dependiendo de la variabilidad quizas se considere hasta un 240%, lo cual no calcula

una necesidad real.

Por ello se considera que la mejor opcion es: del buffer completo a tope de verde, se le
restara el tope de amarillo, quedando Unicamente la zona verde, donde de alguna manera ya
esta pedido el minimo. Y el crecimiento sera aplicado al tope de amarillo, tal que se refleje una
sola vez el consumo. Una vez calculado el crecimiento del buffer hasta el tope de amarillo se
le sumaria a cada familia la zona verde que se dejo separada en un principio. Esta ya funcionaria

como una constante en el buffer.

En la siguiente tabla se muestran tanto las cantidades necesarias actualmente, como la

proyeccion en dos afos:

Tabla 3.8 Proyeccion de crecimiento

Categoria TdV Zona Verde TdA TdV Proyectado

ALM 5,906 3,964 2,841 5,943
HC 6,171 3,037 3,134 6,370
FRIO 2,883 1,240 1,643 2,940
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3.6 ANALISIS ABC

Para cada una de las categorias, por efectos de observacion, se realiz6 un analisis ABC
tanto del nimero de pallets que indica el buffer, como del consumo promedio diario que
representan los items, el mismo que muestra datos sobre la rotacion del inventario almacenado

con referencia a los ultimos tres meses.

HC

De productos de higiene y cuidado personal y del hogar, se encuentra que el 70%
(4,317) de los espacios necesarios en la bodega pertenecen a 58 items de los cuales 39 son de
alta rotacion, sumando un total de 3,534 espacios. De ellos se mueven 387 diariamente dando

una cobertura total promedio de 13 dias.

A pesar de esto, en los buffers tipo A, también se muestran 14 items de rotacion media
gue suman un total de 636 espacios de los que se mueven 26 pallets al dia y da una cobertura
promedio de 26 dias. También sobresale en nuestro andlisis que existen 373 items que
acumulan un buffer total de 594 pallets. Con sélo 46 pallets de despacho diarios y una cobertura

promedio de 20 dias.

Este grupo de productos es tipo C en Buffer y en Rotacién; poco inventario y bajo

porcentaje de rotacion.

Tabla 3.9 ABC Buffer y Rotacion HC

A B C
N° PALLETS BUFFER 4,317 1,231 622
DiAS DE COBERTURA 19 24 19
PROMEDIO
CONSUMO PALLETS 417 268 97
DIARIOS
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ABC SEGUN ROTACION DE PALLETS

ALMACENADOS
A 3,534 243 14
B 636 356 13
C 148 633 594
TOTAL SKU’S
A 39 14 5
B 14 21 6
C 5 46 373

DiAS DE COBERTURA

A 13 3 1
B 26 9 1
C 49 37 20

PALLETS DESPACHADOS DIARIAMENTE

A 387 198 37
B 26 40 14
C 4 29 46

Una vez comprendida la tabla, se adjunta la representacion porcentual del analisis ABC:

Tabla 3.10 Valor porcentual de necesidad HC segun ABC

BUFFER
A B C

ROTACION A 57.27% 3.93% 0.23%

B 10.30% 5.77% 0.22%

C 2.39% 10.26% 9.63%
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Que frente a la nueva necesidad de almacenamiento se refleja de la siguiente manera:

Tabla 3.11 Proyeccion de necesidad HC segin ABC

BUFFER
A B C
ROTACION A 3,648 250 14
B 656 367 14
C 152 653 614

ALM

Al observar el andlisis de esta categoria, se puede notar que 4,223 espacios son de
productos con grandes volimenes y mayor rotacion, los cuales pertenecen a 25 items que tienen

una cobertura promedio de 10 dias y de los que se movilizar aproximadamente 460 diariamente.

Tabla 3.12ABC Buffer y Rotacion ALM

A B C

BUFFER 4,654 650 606
COBERTURA 9 7 12
PROMEDIO

PALLETS DIARIOS 481 66 86

ABC SEGUN ROTACION DE PALLETS
ALMACENADOS
A 4,223 193 -
B 265 120 77
C 165 337 529
TOTAL SKU’S

A 25 3 2
B 5 4 8
C 4 13 189
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DIiAS DE COBERTURA

10 8 =
16 7 3
102 17 10

PALLETS DESPACHADOS DIARIAMENTE

Representacion porcentual de la necesidad:

Tabla 3.13 Valor porcentual de necesidad ALM segun ABC

ROTACION A
B
C

Nueva necesidad de almacenamiento:

Tabla 3.14Proyeccion de necesidad ALM segun ABC

ROTACION A

460 27 14
18 17 31
3 22 41
BUFFER
A B C
71.45% 3.27% 0.00%
4.49% 2.04% 1.30%
2.80% 5.70% 8.96%
BUFFER
A B C
4,551 208 -
286 130 83
178 363 570
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FRIO

En cuanto a los alimentos almacenados a temperatura controlada, es muy evidente que
gran porcentaje del total del buffer es del tipo de productos de alta rotacion y que almacena

grandes volumenes de producto por referencia.

Tabla 3.15 ABC Buffer y Rotacion Frio

A B C
BUFFER 2,033 264 255
COBERTURA 13 17 20
PROMEDIO

PALLETS DIARIOS 159 12 15

ABC SEGUN ROTACION DE PALLETS
ALMACENADOS
A 1,731 20 -
B 213 95 15
C 89 149 241
TOTAL SKU’S
A 44 2 -
B 15 11 3
C 6 20 243
DIAS DE COBERTURA
A 13 7 -
B 19 16 11
C 76 36 17
PALLETS DESPACHADOS DIARIAMENTE

A 146 3 -
B 12 6 1
C 1 4 14
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Representacion porcentual de la necesidad:

Tabla 3.16 Valor porcentual del buffer total Frio

BUFFER
A B C
ROTACION A 58.89% 0.67% 0.00%
B 7.24% 3.24% 0.50%
C 3.02% 5.07% 8.19%
Tabla 3.17 Proyeccion de necesidad Frio segun ABC
BUFFER
A B C
ROTACION = A
1,731 20 -
B
213 95 15
C
89 149 241

3.7 CAMBIOS ADICIONALES DE LA BODEGA
En el tiempo en que se ha desarrollado el proyecto, coincidentemente se han modificado
algunas areas de la empresa por proyectos que han sido evaluados con anterioridad para

visiones futuras.

Entre ellas el area de paletizado de aceites, que con promesa de en un futuro incrementar
la capacidad de la planta de envasado, se estan implementando maquinas paletizadoras que
demandan mas espacio del que ya se estaba utilizando para este proceso. Por ello, algunos racks

de sus alrededores fueron removidos a la zona de los muelles.

En la siguiente ilustracion, los racks en verde son aquellos que fueron removidos y la parte
seflalada en naranja describe la asignacion de espacio al nuevo sistema de consolidado de

aceites.
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Ademas, el personal dedicado al inventario fue trasladada a una oficina y se ubicé en la
zona de AGM el rack de controles eléctricos de los robots paletizadores, quedando el plano de

almacenamiento a temperatura ambiente de la siguiente manera:

LLLLLLLLELLELLELLLLLL

llustracion 3.22 Actualizacion de la bodega de ALM
Fuente: Elaboracion propia

Con esta modificacion, anteriormente se tenian 3,566 espacios, y al reubicarlos,
quedaron 3,502, pues muchas estanterias de 4 o 5 fueron reducidas en sus niveles,

incrementando la altura para ubicar pallets de 1.90 m.

En sintesis, se cuentan con 10,299 ubicaciones.

También, en paralelo se esta desarrollando el proyecto de implementacién de racks
dindmicos en la bodega de HC, después de un analisis del volumen manejado por sku’s de
muchos de los productos de la empresa, teoria que fue validada con el andlisis ABC ya

presentado.
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El objetivo de esta implementacion es ubicar 2,134 posiciones en el centro con
orientacion de izquierda a derecha (como sefiala la flecha naranja) del tipo dinamico,
respetando la metodologia de manejo de inventarios FIFO. Sin embargo, los bloques laterales
son del tipo push back, que siguen una metodologia LIFO, pues en ellas se deberan localizar
items de alta rotacion para evitar caducidad de inventario. En el bloque derecho se cuenta con

368y en el izquierdo con 426.

Los pasillos tienen un ancho de 4.5 m. y las estanterias de largo cuentan con 74 m.

aproximadamente.

llustracion 3.23 Actualizacion de bodega de HC
Fuente: Elaboracion propia

La configuracion anterior de esta bodega, contaba con 2,097 espacios y la que esta en
proceso de implementacion cuenta con 2,928; nos da 831 posiciones de ventaja, sin embargo,

con lo recientemente dicho disminuyen 266. Por tanto, la configuracién completa quedaria en
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11,130 posiciones. Una vez instalados, se disponen de 1,348 ubicaciones del tipo de estanteria

convencional sin localizar.

3.8 CALCULO DEL NUMERO DE PUERTAS

Para el célculo del nimero de puertas se debe considerar que el CND, tiene algunas
funcionalidades que muchas veces exigen muelles de uso exclusivo como despacho de agencia,
hacia agencias, hacia los clientes, aprovisionamiento de productos terminados o productos de
terceros, movimientos internos entre las bodegas disponibles, entre otras que se detallaran mas

adelante.

Se realizé el célculo del numero éptimo de puertas haciendo uso de la siguiente formula:

N_dt
" T

Donde,

N = numero de puertas necesarias

d = flujo promedio diario

t = tiempo promedio requerido para cargar o descargar un camion
¢ = capacidad de cada camién

T = tiempo diario disponible para cargar o descargar camiones

La misma que resultaria ideal si los vehiculos tuvieran una capacidad homogénea, sin
embargo, no es asi. Por ello se segmento segln la capacidad de los vehiculos los despachos de

la bodega.

Adicional a esto hoy en dia se trabajan dos turnos para efectuar las actividades de

aprovisionamiento; segun la actividad que sea funciona en diferentes ventanas de tiempo. Por
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ejemplo, despacho hacia clientes de canal tradicional, moderno o agencias. Lo cual fue

considerado al colocar los datos del tipo de despacho, como también el tiempo de carga del

vehiculo, dado que varia segun la capacidad.

CND es un nodo que funciona como punto de carga y descarga para varias actividades entre

las que se describen:

Recepcion de PT de jaboneria. En esta actividad es fundamental el uso de 3 muelles de
descarga. Pues transito de la planta no cuenta con mucho espacio para almacenar y todo
debe pasar directamente a CND; generalmente los lotes de produccion son grandes 'y se
movilizan de dos a tres vehiculos al mismo tiempo.

Recepcion de material de empaque. Para esta actividad se deben destinar 2 muelles para
de uso exclusivo y lo méas cercano posible a la bodega de ME.

Recepcion de productos de terceros. Esta actividad tiene menos frecuencia, y podria
compartir muelles con ME, ya que también son volimenes pequefios.

Despachos de Agencia Manta. Esta agencia se encarga fundamentalmente de la
distribucion de productos al canal tradicional de toda la provincia, por ello despacha
aproximadamente 60-70 toneladas diarias en vehiculos pequefios, lo que demanda 5
muelles para su operacion.

Movimientos internos. Adicional al CND, la empresa tiene tercerizada una parte de la
gestion de almacenamiento, para lo cual el producto sale o llega a CND de dos bodegas;
mediante un muelle.

Despachos a clientes y agencias. Esta es la actividad que demanda mas muelles; se
despachan aproximadamente 1,000 toneladas diariamente en vehiculos de capacidades
variadas (15-20-25). Con el uso de la formula, da una necesidad de 17 muelles

destinados a esta actividad.
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Esto refleja una necesidad total de 28 muelles, que seran ubicados en nuestro disefio con

disponibilidad de espacio de 116 metros en la cara, donde suponen localizarse.

Anexo a éstos parametros. Es recomendable al momento de disefiar bodegas, definir un
espacio minimo entre los ejes de los muelles de 3.7 hasta 4.6 metros y entre el primero andén
y la pared de 3.3 metros. Asi mismo el tamarfio de las puertas esta recomendado entre 2.5y 3

metros.

A partir de esto se determina que, comenzando de la esquina derecha, se configurara de la

siguiente manera hasta llegar al muelle nimero 28, llegando a ocupar un total de 105 metros.

llustracion 3.24 Bosquejo de disefio dimensiones de muelles de carga y descarga
Fuente: Elaboracion propia

3.9 DETERMINACION DE AREA DE PICKING Y TRANSITO

Entre los objetivos que se tienen para determinar un espacio adecuado para el area de
picking estd aplicar realmente la rotacion del stock mediante método FIFO, disminuir los
errores de despacho y mas que todo el cuadre de inventario real con el de sistema, al momento

de despachar.
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Las actividades que se realizan al momento de hacer el picking se desglosan en la siguiente

tabla.

Tabla 3.18 Actividades para picking
Fuente:noegasystems.com

ACTIVIDAD DETALLE TIEMPO

1. Preparativos Consta de recibir las 6rdenes de 5-25%
productos y preparar los equipos

necesarios para la operacion

2. Recorrido Todo el proceso de movilizacién, desde 25-35%
el punto inicial hasta que se coloca el
pedido en el area de picking para el

proceso de consolidacion

3. Extraccién Toma de los sku’s necesarios para la 10-35%
orden.
4. Acondicionado Proceso de clasificacion, embalaje, y 15-25%

elaboracion de documentacion para

salida.

De estas actividades el tiempo de recorrido es una de las mas significativas al ocupar
alrededor del 35% de la operacidn, por esto es de gran importancia determinar ubicaciones

adecuadas a los productos segun su rotacion.

Uno de los porcentajes menos variables es el acondicionado, lo que también convierte

en sustancial el hecho de contar con el espacio suficiente para armar los pedidos.

Por el nivel de operacion y de unidades de carga que maneja, resulta factible segmentar
Agencia Manta en la parte esquinera de la bodega, tal y como se mantiene hoy, dado que de tal

51



manera se puede reubicar la jaula de almacenaje que tiene con las siguientes dimensiones: 20m.

de ancho y 20 de largo.

Un factor a tomar en cuenta es que los vehiculos de despacho tienen capacidad variada
entre 12, 14, 21, 26 y 28 posiciones, pero de ellos, el que mas pesa en la ponderacion de pallets

al dia es el de 21 unidades de carga.
Sumando todos los despachos promedios por vehiculo da un total de 950 pallets/dia.

Para realizar el célculo se necesitan los siguientes pardmetros, mismos que fueron

determinados mediante una muestra de dias entre 2018 y 20109:
Variabilidad de despachos en un dia(v): 0.357

Cajas por pallet(e): 55

Cajas totales que se recogen en picking diariamente(d): 72,213
Reposiciones por dia(r): 2

Haciendo uso de la formula de calculo de picking, el volumen diario despachado es de:

= ———— =967
¢ e(l1+v)

NUmero que se aproxima lo anteriormente mencionado.

Esta necesidad de espacio serd asignada unicamente a los muelles de despacho, por

tanto, cuenta con el ancho que ocupan las 17 puertas que es igual a 62m.

Siendo la salida promedio por vehiculos de 21 pallets, se establecera el area que ocupan
estos a cada andén para el proceso de recoleccion de productos, contando con que su nivel de

utilizacién no es del 100%, de ser asi no se podria circular en la zona ya descrita.
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Finalmente, para area de picking, despacho y movimientos de montacargas se asignaran

18 metros a partir del muelle de carga (sefialado en rojo en la siguiente ilustracion).

llustracion 3.25 Definicion de drea para picking
Fuente: Elaboracion propia

Para el transito de descarga de producto terminado de jaboneria, se cuenta con el espacio
restante a partir del ultimo muelle, aproximadamente de 7 metros, la entrega maxima por hora
es de 14 toneladas, por ello se dejara una zona correspondiente a 35 posiciones por cualquier
inconveniente (sefialadas en rojo en la siguiente ilustracion), dado que lo ideal es que una vez

llegada la produccion ingresarla a las estanterias directamente.

llustracion 3.26 Definicion de zona para trdnsito
Fuente: Elaboracion propia
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Por otra parte, se solicito localizar el area de paletizado de jaboneria en el CND, por lo
que disminuiria el espacio de los muelles que ocupa la recepcion del PTJy se ampliaria la zona

de transito, convirtiéndose en la nueva zona de paletizado.

Para ello se cuenta con que la banda transportadora tenga como destino la esquina
izquierda inferior, misma que queda del lado de los muelles, el area asignada en tal caso seria
de 9 metros de fondo por 14m. de ancho, dejando espacios para pasillos, manipulacion de carga,
enfardadoras (zona amarilla), no se establece un transito dado que la zona adjunta es la de racks

dindmicos y deben ubicarse directamente.

llustracion 3.27 Definicion de drea de paletizado PTJ
Fuente: Elaboracion propia

La evaluacion del total de la inversion de la implementacion de la linea de paletizado
en el almacén versus los gastos actuales de movilizacion interna de productos terminados de

jaboneria no se encuentra dentro del alcance de este proyecto.
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3.10 EQUIPOS DE MANIPULACION DE CARGA

Es importante conocer cuales son los equipos con los que se cuenta actualmente en la
bodega para los procesos de picking y ubicacion de los ingresos a la bodega, pues dentro de las
propuestas puede considerarse como una ventaja 0 a su vez como una desventaja (Detalle

adjunto en APENDICE D).

Su utilizacion se distribuye de la siguiente manera:

AREA DE

AGM; 1 pROMOCIONES ;

DEVOLUCIONES;

PLANTAS; 4 1

MUELLES DE
CARGA; 11

1
llustracion 3.28 Distribucion de montacargas por dreas

Fuente: Elaboracion propia

Al manejarse racks selectivos los equipos poseen horquillas cortas, lo que da una
limitacion de uso de estanterias de doble fondo y en caso de utilizarlas, se deberia evaluar la

inversion en montacargas, con dicho alcance.
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3.11 ANALISIS Y DETERMINACION DE MOVIMIENTOS DE CARGA
Existen dos formas de manejar el tema de movilizacion de pallets del nivel alto (Bodega

ALM) al nivel donde se encuentra la zona de picking y muelles.
Por el volumen y el tipo de mercancias se utilizaran ambos métodos:

a. Zona de transito

b. Rampa
El procedimiento para ejecutar la operacion se manejara de la siguiente manera:

Aquellos requerimientos de pallets altos se recogeran con un primer montacargas de los racks
y ubicaran en una zona de transito localizada al borde de la bodega de ALM, mientras que del

nivel inferior mediante otro montacarga se movilizara hacia los muelles.

k21

HOPERED

FEEIALEHFAGUE

llustracion 3.29 Manipulacion de cargas con zona de trdnsito

Fuente: Elaboracion propia

Por otra parte, los pallets de altura promedio seran recogidos por un montacargas el

mismo que lo dejaré en los muelles. Este sera el que hara uso de la rampa.
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Segun la normativa espariola, UNE-EN 1398:2010 la altura maxima determinada por
seguridad para el manejo de montacargas es de 10%, por lo que al poseer una diferencia entre

niveles de 1.40m., la longitud minima de la rampa es de 14.1 metros.

1.4m.

14 m.

llustracion 3.30 Dimensiones de rampa

Fuente: Elaboracion propia

—

llustracion 3.31 Manipulaciéon de carga con utilizacion de rampa

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto al ancho de la rampa, se determind dimensionarla de 4m. tal que se pueda

utilizar por dos montacargas simultdneamente.

57



3.12 DIMENSIONAMIENTO DEL PATIO DE MANIPULACION DE VEHICULOS
La empresa cuenta con una propiedad de 70 metros aproximadamente a partir de los

muelles; por lo que en el mismo se preve disefiar el patio de manipulacion de vehiculos de

carga pesada.

Jaula de Cargue y Descargue

kel [
1

llustracion 3.32 Distancias de vehiculos de carga

Fuente: Disefio, optimizacion y gerencia de Centros de Distribucion

Segun Saldarriaga(2017) al sugerir las dimensiones minimas en el disefio del patio de
manipulacion de vehiculos, es importante tomar en cuenta el tamafio de los vehiculos que se
utilizan denominado “b” en la grafica anterior, y dependiendo de la distancia de los ejes de los

muelles llamada “a”, se calcula un parametro “c” que es la dimension de aproximacion.
Adjunto se encuentra el calculo de ¢ para vehiculos de las siguientes dimensiones:

Tabla 3.19 Espacio minimo para patios de cargue y descargue
Fuente: Disefio, optimizacion y gerencia de Centros de Distribucion

Calculo de c para diferentes dimensiones de a

b a=3 a=3.5 a=4 a=45 a=5
Trailer 12.2 m. largo 18.5 17 15.5 14.5 135 12.5
Camiones tipo Turbos 8
Camiones tipo NRP 6
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Dado que en el area de distribucion se utilizan varios tipos de vehiculos, se tomard como
referencia las dimensiones de los vehiculos que se utilizan la mayoria de veces que son traileres

con contenedores de 40°.

Ademas, en la definicion de las distancias entre los ejes de muelles se definieron 3.7m., por

tanto, se utilizara a=3.5.

Y a continuacion se encuentra el espacio total minimo necesario en la zona: b+c.

Tabla 3.20 Espacio minimo para patios de cargue y descargue
Fuente: Disefio, optimizacion y gerencia de Centros de Distribucion

Calculo de b+c para diferentes dimensiones de a

b a=3 a=35 a=4 a=45 a=5
Trailer 12.2 m. largo 18.5 35.5 34 33 32 31
Camiones tipo Turbos 8 30.5
Camiones tipo NRP 6 26.5

Dado esto, el espacio minimo hasta el primer obstaculo en el patio seré de 34 m. a partir de
los muelles de carga/descarga, adicional se debe localizar la zona de la béascula, para controlar
el ingreso y la salida de vehiculos segun lo reportado en las guias. En el siguiente plano se hizo

uso de 60 metros de largo del espacio disponible.

GARITA

llustracion 3.33 Disefio del patio de manipulacion de vehiculos
Fuente: Disefio, optimizacion y gerencia de Centros de Distribucion
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3.13 DETALLE DE SUBDIVISIONES DE LA BODEGA

La bodega cuenta con tres alas entre las que se encuentran:

BODEGA DE ACEITES:

Se almacenan aceites en todas sus presentaciones, esta ubicada al lado de la planta de

envasado, tiene las siguientes caracteristicas:

e Largo: 70m.

e Ancho :77m.

e Oficinas: 7m.x70m.

e Racks: Longitudinales convencionales simples
e Area necesaria/rack: 1.5m?. (1.2m.x1.25m.)

e Posiciones en racks: 3,502

e Pasillos 3.6 m.

e Altura: 6m.-7.5m.

e Orientacion del techo: Transversal

e Obstaculos: Linea de seguridad contra incendios.

Dentro de esta zona se encuentra localizada también el area destinado para oficinas, la
misma que estd compuesta por dos pisos, en la parte superior encontramos el area
administrativa mientras que en la parte de abajo se encuentra la zona utilizada para el armado

de promocionales.

Es importante conocer el indice de posiciones por m2 para determinar el aprovechamiento
de espacio de los almacenes. Su célculo es sencillo, nUmero de posiciones dividas para el area

total de la bodega. En ALM, se tiene que se almacenan 0.72 pallets/m2.
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BODEGA DE PRODUCTOS HC:

Actualmente se almacenan productos de jaboneria, y detergentes, los racks dindmicos aln
no estan instalados y se cuenta con 2,097 posiciones entre espacios racks y espacios al suelo,
esta ubicada al lado del patio de manipulacion de vehiculos, para efectos del calculo de espacios
faltantes del almacenamiento se considerara el escenario donde ya estdn implementadas las

nuevas estanterias, con las siguientes caracteristicas:

e Largo: 84m.

e Ancho :34m.

e Racks: Dinamicos/Push Back

e Area necesaria/rack: 1.7m2. (1.3m.x1.3m.)
e Posiciones en racks: 2,928

e Pasillos 4.5 m.

e Altura: 7m.-10.5m.

e Orientacion del techo: Longitudinal

e Obstaculos: Linea de seguridad contra incendios.

El indice que mide la ocupacién de la bodega da un resultado de 1.03 pallets por

metro cuadrado.

BODEGA DE FRIO/HC:

Esta segmentada en dos partes:

Una de ellas es la bodega temperada donde se almacenan grasas, margarinas y productos
gue necesitan estar a temperatura controlada, se ubica al lado de la planta de grasas y

chocolates.
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Tiene las siguientes caracteristicas:

e Area: 1800 m2

e Racks: Transversales/Dinamicos

e Area necesaria/rack: 1.5m2. (1.2m.x1.25m.)

e Posiciones: 2,060

e Pasillos 3.6 m.

e Altura: 6m.-7.5m.

e Orientacion del techo: Transversal

e Obstaculos: Linea de seguridad contra incendios.

e |0:1.14 p/m2

La otra parte es la que queda afuera de esta bodega, en ella se almacenan detergentes;
razon por la cual los racks tienen una altura mas pequefia por nivel. Tiene las siguientes

caracteristicas:

o Area: 1498 m2

e Racks: Transversales

e Area necesaria/rack: 1.5m2. (1.2m.x1.25m.)

e Posiciones: 2,714

e Pasillos 3.6 m.

e Altura: 6m.-7.5m.

e Orientacion del techo: Transversal

e Obstaculos: Linea de seguridad contra incendios.

e 10:1.82p/m2
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3.14 PROPUESTA DE MODIFICACION DE AREA ALM
Como se pudo observar anteriormente, la bodega de ALM es la de méas bajo indice de
ocupacion por espacios pallets, lo que por consiguiente se puede considerar como el ala de méas

baja productividad.

Ademas, se tienen disponibles 278 estanterias que suman un total de 1,348 posiciones,

mismas que podrian ser reubicadas en el ala de la que se esta tratando.

Después de un analisis de posicionamiento de estos racks segun sus niveles, se sugiere la

siguiente configuracion:

-
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llustracion 3.34 Configuracion sugerida bodega ALM

Fuente: Elaboracion propia

Misma que hace uso de las 278 estanterias con 1,123 posiciones.

Con ella se actualiza la capacidad en pallets a 4,625 y el indice de ocupacion en pallets de

esta zona del almacén sube a 0.94 p/m2.
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Adicional, se conoce que diariamente se despachan un promedio de 967 pallets y de ellos
un 43% pertenecen a esta categoria aproximandose a 410 unidades de carga, que se
almacenarian en esta nueva configuracion y demandarian de otro tipo de equipo de
manipulacion de carga o una configuracién en las horquillas de estos, debido a las estanterias

de doble fondo utilizadas en el sistema.

{
{
i
§
2
3

llustracion 3.35 Montacargas eléctrico para doble profundidad
Fuente: Agencia-alemana.com

llustracion 3.36 Montacargas regular con extensiones de horquillas
Fuente: saur.com.br
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3.15 ASIGNACION DE RACKS A AREAS

Después de las configuraciones ya mencionadas se tendran 12253 posiciones.

Tabla 3.21 Configuracion propuesta de bodega

ALM
- 655 posiciones en estanterias simples

- 3970 posiciones en estanterias doble fondo

4,625 posiciones

HC
HC1

- 2,640 posiciones en estanterias selectivas
HC2
- 2,134 posiciones en estanterias dindmicas

- 794 posiciones en estanterias tipo push back

5,568 posiciones

Frio
- 772 posiciones en estanterias simples
- 489 posiciones en estanterias dindmicas

- 799 posiciones al suelo

2,060 posiciones

En este analisis, las prioridades seran las zonas que no se pueden mover como el frio, dado
que estd conectado directamente con la planta. Al ser su necesidad de 2,940 posiciones y

disponer actualmente de 2,060.
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Entre las opciones se encuentran, utilizar racks en los espacios de color café que son

posiciones al piso o ampliar el area utilizando las estanterias de HC1.

La primera opcion no resulta favorecedora, pues debido a la altura, no seria posible instalar
racks de mas de tres niveles, y se perderian espacios destinados a pasillos para poder transitar
por el &rea. Aparte de que generalmente si se aprovecha la altura, apilando dos pallets que estén

en condiciones de hacerlo.

En cambio, si se extiende el area utilizando los racks de HC, estableciendo pasillos para
transitar entre estanterias, se contaria con un total de 2,946 posiciones que cubren la necesidad

ya antes detallada. Por tanto, la zona de almacenaje de PT de Frio queda de la siguiente manera:
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llustracion 3.37 Propuesta para Bodega de Frio

Fuente: Agencia-alemana.com

Dada la capacidad de los racks (1.9m. de alto) a instalarse en la bodega de HC, se concluye
que facilitaria el almacenaje de productos alimenticios, ya que estos son de alturas mayores.
Por motivos de condiciones de almacenamiento, no se puede asignar a los productos de frio y
por contaminacion cruzada no se pueden almacenar los dos tipos de productos en la misma

bodega.
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Y como con la configuracion ya propuesta del ala de ALM, se cuenta con 4,625 solamente,

se determinan también las 2,928 posiciones nuevas para esta categoria.

Dando un total de posiciones de 7,553 que cubre el amortiguador total y resulta un
excedente. Que, en su momento, como se comentd anteriormente serd utilizado para ser parte

del &rea planta.

Con estas dos zonas definidas, s6lo quedan disponibles en HC 1,518, pero teniendo a favor
toda la zona del ala nueva; al analizar los variados tipos de productos por rotacion y por

volumen de buffer, el disefio de la bodega queda de la siguiente manera:

llustracion 3.38 Propuesta Bodega de HC
Fuente: Elaboracion propia

Donde los bloques de color gris suman 2,376 posiciones en estanterias dinamicas

Los laterales(amarillo) son tipo push back, con un total de 710 espacios

Los centrales(rosados) son tipo doble fondo y suman un total de 3,056.

Todo esto, sumado a lo anterior, aporta una ventaja de 7,600 posiciones, que cubren con la
necesidad y dejan espacios multifuncionales disponibles para el almacén de promocionales,

exportaciones o material de empaque.
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3.16 LAYOUT PROPUESTO
A continuacion, se muestra la propuesta de bodega en los dos escenarios de recepcion de

productos terminados de jaboneria.

PROPUESTA 1

llustracion 3.39 Propuesta de Redisefio de CND con recepcion paletizada de PTJ

Fuente: Elaboracion Propia
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PROPUESTA 2

FaARdCod
AL

[

llustracion 3.40 Propuesta de Redisefio de CND con drea de paletizado de PTJ

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1 CONCLUSIONES

e El presente proyecto fue elaborado con la finalidad de dar apoyo a las actividades que
se realizan para incrementar el indicador de gestién de la bodega y distribucion,
aumentando los espacios disponibles para almacenar las unidades de carga. A su vez,
uno de los resultados favorecedores que se obtiene del mismo es acrecentar el indice de
productividad del personal, disminuyendo retrabajos y, con ello, horas extra.

e Ademas, se logré evidenciar que el nivel de ocupacién de la bodega es bastante bajo,
dado que un porcentaje grande de las estanterias son selectivas y en ellas se almacenan
productos de grandes volumenes en pallets, cuando se podrian almacenar en racks
dindmicos, que aparte de disminuir el espacio asignado a pasillos, da soporte a la
aplicacién de la metodologia FIFO, disminuyendo las cifras de inventario caducado.

e Del total de items en todas las categorias, solo el 4% de los SKU’s poseen maximo un
pallet y medio en amortiguador que representa menos del 1% de toda la necesidad de
almacenamiento, por ello se propuso hacer uso de estanterias de doble fondo; dado que
la mecanica de almacenamiento plantea almacenar la misma referencia en las dos
posiciones.

e Se evaluaron cuatro métodos de prondstico para calcular la necesidad de
almacenamiento en dos afios segun el historico de ventas, de los cuales el més ajustado
fue el de suavizacion exponencial. De acuerdo a eso, se midi6 el crecimiento entre lo
que va del afio y lo que se estimo, dando un total de 15,193 posiciones al 2021.

e Ademas, se plantean dos formas de manipular la mercancia en los diferentes niveles de

suelo; donde existen dos zonas de transito y también una rampa lo suficientemente
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amplia para que puedan transitar dos montacargas simultdneamente; el disefio de la
rampa fue elaborado con el largo suficiente tal que su angulo de elevacion no supere el
10% y no existan esfuerzos adicionales en la carga rutinaria de los equipos.

La definicion del nimero de muelles fue determinada de acuerdo a los requerimientos
de los coordinadores de cada uno de los procesos, evaluando los movimientos diarios
de las unidades de carga.

El patio de manipulacion de vehiculos fue disefiado con las dimensiones adecuadas que
permitan maniobrar a los camiones y también parquearse dentro del patio mientras
esperan su turno de cargue/descargue.

Dado que los buffers estan compuestos de tres zonas en las que participa el consumo
del mercado, se considerd analizar el crecimiento s6lo hasta el tope de amarillo, para
dar los dias de cobertura necesarios para el reaprovisionamiento.

Los articulos fueron segmentados desde un inicio dependiendo de las condiciones de
almacenamiento que poseen, entre ellas contaminacion cruzada y temperatura minima.
El indice de rotacion fue determinado segln el nimero de cajas entregadas durante los
altimos tres meses dividido para los dias laborales de ese periodo, dado que es el
consumo promedio diario utilizado en el calculo de los amortiguadores de cada

producto.
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4.2 RECOMENDACIONES

e Se recomienda al responsable de bodega realizar la gestion para desarrollar un
algoritmo de asignacion de productos a estanterias de manera simultanea al proceso
de implementacion de los racks, con una funcion objetivo de minimizacion de
recorridos.

e Se sugiere evaluar la posibilidad de implementar un WMS, para llevar un mejor
control del inventario y su asignacion a las estanterias adecuadas.

e Se propone evaluar beneficios/riesgos entre la Propuesta 1 y la Propuesta 2, dado
que, si bien puede resultar menos costosa, puede parecer méas peligrosa al exponer
el recubrimiento de la banda transportadora al pablico.

e La evaluacién econdmica de las inversiones se sugiere realizar una vez aceptadas
las propuestas, con el soporte del departamento financiero.

e Lainstalacion de la infraestructura de seguridad se plantea desarrollar en conjunto

con el departamento de seguridad fisica de la empresa.
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ANEXO 2

EQUIPOS DE MANIPULACION DE CARGA

# MONTACARGAS

1|ELECTRICO #1 IH
2|ELECTRICO #2 JH
J|ELECTRICO #3 JH
4|ELECTRICO #4 1H
S|ELECTRICO #5
6
7
8
9

ELECTRICO#6 JH

CARRETILLA ELECTRICA ALQUILADO ERE 120
CATERPILLAR #1 (GLP)
CATERPILLAR ALQUILADO C.02 [GLP)
10|CATERPILLAR ALQUILADO OMEGA (GLF)
11|MNISSAM # 2 [GLP)

12|TAILIFT # 1 (GLP)

13| TAILIFT # 10 [GLP) (llantas mazisas )
14| TAILIFT # 11 (GLF)

15| TAILIFT # 2 [GLP)

16|TAILIFT #5 [GLP)

17|TAILIFT #6 [GLP)

18| TAILIFT # 7 [GLP)

19| TAILIFT # 8 [GLP)

20|TOYOTA # 2 (GLP) { mastil alto )
21|YALE #10 (GLP)

22|YALE #11 (GLP)

23|YALE#12 AG.G (GLP)

24|YALE #15 AG.G [GLP)
25|YALE # 16 (GLP)

26|YALE #4 [GLP) [llantas mazisas )
27|YALE #5 (GLP)

28|YALE #8 (GLP)
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DATOS DE ALM

ROTACION TOPE DE TOPE DE DiAs DE

Cod. Articulo | DIARIA 'VERDE AMARILLO COBERTURA

5051SRHB 0.15 36.28 3243 3
5051NDGDEG 0.08 109.37 63.80 12
S051FERPI2 0.15 283 242 7
S5051IQEEQS 0.15 6.ED 5.80 7
5051PAPGB2 013 16.51 12.35 8
3051ILBLGY 0.10 9.91 5.68 10
S051KBEDP3 0.03 32.08 7.08 33
S051HONCQT 0.19 33.62 27.34 5
S5051RQIBBL 0.26 27.85 2071 4
6010J/5NQQ9 0.04 5.05 185 24
50510BDIK1 0.16 B30 746 6
5051SLHKD4 0.16 2470 2303 6
5051DSNAAY 0.15 624 5.40 7
3051GAMON3 0.01 39.40 150 90
3051FMSNL2 0.09 97.42 55.75 12
505100KEBP3 0.07 27.26 12.55 15
S5051AIECOB 0.08 109.47 49.60 13
5051NEQOBT 024 5287 36.31 4
50611BIGI4 0.11 54.01 4401 9
S061FEQNI2 o7 103.6% 52.75 14
SO61EESEE7 0.07 14844 75.52 14
S5061BPPPN1 0.04 12.05 464 26
5051BOMQI7 0.12 9.44 B8.06 9
3051DIFOAZ 0.0%9 187.15 76.04 11
3051KRCGA2 0.16 45.04 2123 6
3051AC0ORAT 0.03 456 207 39
3061RMMPBT 0.08 127 0.58 13
307LINKGIT 0.07 464 242 14
3J0T1PAOKNS 0.07 149 0.76 14
3071BCCQR3 0.07 100 0.50 15
307T1PPHFC2 0.07 843 5.09 14
S5051ENMIOL 0.09 70.75 35.75 11
50510RRRS7 004 1,420.66 462.91 22
S051ELMRN1 0.04 472 139 25
S051EIMCLL 0.1% 99.59 81.30 5
5051Q5CSNB 0.11 62.56 29.23 9
5051GFHDAG 0.09 16.58 678 11
S061FESPF8 0.07 £80.79 41.10 14
5061QRIKDE o7 57.17 48.43 14
5S061GAIPBA 0.05 14.83 742 20
SO061ENQIKS 0.03 1140 399 29
5061CDEMNS 0.04 1,399.15 589.15 24
5061SLLGOT 004 35.60 15.60 23
5061CHNLDS 0.07 732 3.16 13
S061NOELNE 0.10 1221 6.25 10
S061ADIRRS 0.05 0.80 - 18
S061LIECH4 0.09 250 - 11
5061B5P553 0.08 23.24 19.50 12
5061SKGHD3 0.08 1544 £31 13
5061IGACP8 0.09 346 3.00 12
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Cod. Articulo
S071KIAQLE
50711BOFIS
5071Q0B0A2
G010PFKRAS
6010IPSDK1
6010BBOLHB
6020EICIE2
6020FQALL2
B020DNRLFS
B020RHLPD2
6020JINHRS
BOOSAALIMS
S5051RIRN3
5051AIDHS8
3051BLMNPNG
3061RERGCE
3071FKSGD6E
3071DFGDK9
3071MOIBLS
3071FUHKL
3071AJHHME
SO51RIONSS
S051HIPON9
5051D50K09
S051FIKLNG
5051MCPILZ
5051JEILB1
5051RRROB4
S051IFGSD3
S051KILLC2
5051PDEGCA
50511QCBI3
5051DCECNS
5051CHBAF1
5051GGAEQT
5051HHBKM2
S051RHNDH2
S051CAKKM3
5061CFIACT
5061CDCFNG
5S061MBOSA3
S061IAKPES
S061INHDKS
S061QEIFCT
5061GIRIDL
5061EKDGP4
5071BAGNB4
BO10HNSRF1
6020PRENCE
5061GLBHL3

0.04
0.06
0.04
0.10
0.06
0.05
0.01
0.01
0.01
0.07
0.02

0.07
0.03
0.18
0.05
0.06
0.07
0.12
0.16
0.07
0.02
0.03
0.02
0.04
0.06
0.03
0.04
0.02
0.01
0.04
0.03
0.06
0.07
0.07
0.18
0.12
0.14
0.18
0.07

0.09
0.10
0.10
0.02
0.06
0.04

0.02
451

243
212
7404
0.12
17.53
142.28
68.10
18.21
1457
2512
17.27
39.07
38.64
17.21
208
74.86
139
074
0.28
0.28

TOPE DE

AMARILLO
264
017
0.93
2.34
435
3.70
0.01

0.15
146
112

19.69
0.70
13884
4.39
12.21
557
5.30
640
196
0.28
0.35
0.26
0.95
19.13
243
5.43
0.70
0.45
0.98
0.73
2737
0.10
3.64
108.95
34.76
11.26
1184
10.56
782
14.97
19.39
7.23
0.30
47.05
045

0.03

DiAs DE
COBERTURA




3051NFMSQ8
3J071HNSLF4
5051FFCSI3
3051IHICB2
SO071FNNDC2
50710ANISS
BOOSGFGSE2Z
5051NJQICE
5051MIRDO3
3051MJDIP3
3051BHLIOG
3051CFLRGS
3061IFFAQL
30610QHCIES
3071CPBDSS
3071HFOQMIL
3J071KICLR1
5061CRPLOG
5061DKDONT
S5071IROEES
5071ISCHDY
3051LFHIBT
30510JNOCT
3051AFSHRL
3051000CKS
3061FGLAIG
3061CSRNH3
3061QRISS7
3061I1GIDJ2
3061HPECS1
307100FFR9
3071CLBFF7
3J071KHHEGE
3071MSHOQS
5051EMHFN2
5051ESDBQS
5051LCPMMS
5061FLOIBG
5061KLOICH
5061PQAOSS
S061MCIKNG
506101KEPS
5061KRBCIG
5061JESMAL
5061GIPHI9
50610KHFI8
5061MQHFI4
5061QFKBL4
S061EAOQBMN2
5061DILKK3
5061FESMO6
5051DEROB2
30610AHNIL

DATOS DE FRIiO

0.18
0.10
0.03
0.11
0.11
0.06
0.04
0.13
0.11
0.19
0.10
0.16
0.0%
0.11
0.07
0.05
0.08
0.07
0.04
0.10
0.06
0.14
0.06
0.04
0.11
0.09
0.07
0.08
0.05
0.08
0.06
0.10
0.05
0.08
0.05
0.09
0.13
0.03
0.01
0.01
0.06
0.07
0.07
0.07
0.07
004
0.06
0.04
0.03
0.04

0.06
0.05

15.71
24.39
085
361.17
69.58
10.99
10.72
575
6.91
165.25
138.47
104.28
7.68
128.83
581
23.97
988
33.70
178
1256
12.06
49.07
2.09
3.10
579.08
292
891
2111
20.18
2540
13.10
116.72
448
3.10
77.86
873
70.33
3.30
291
287
7733
165.17
1173
12.64
6.80
891
240
181
3.42
4.07
29.18
460
9.56

814
1744
0.16
168.03
2267
404
766
4.36
552
137.47
58.20
70.95
295
9883
3.03
16.17
5.88
17.14
0.39
562
6.50
29.07
0.34
131
26941
153
151
10.38
6.29
1151
6.16
69.08
170
171
2240
595
40.33
0.52
0.14
0.09
4261
B4.03
5.06
587
264
224
101
042
0.64
035
1118
113
5.38

5S061LBFAAZ
5061HMDEHS
5061LORHR3
S061FGFPI4
5061F00DI3
50610GLBR7
S061FIFKDE
S50T1IDFMAAS
5071HMNKOLY
6010GSCIT
GO10IEMOMI
6010COGHCE
6010NDSQO7
6O10NFCIAR
6010BEIBG2
G010NGKSQS
BOOSIKOADL
BOO5CBOIO2
BOOSMDIPIT
BOOSQFGGCY
BO0S0POSB4
BOOS0S0ANZ
BOOSPMFHCE
BO0SBBPGHS
BOOSQBFI4
BOOSHSROKT
BO05HOBOPA
BOOSCAKANT
BOOSIKAQDE
30510L0EG3
3051DGS005
30511COMQs
3051IDROBT
3051IMLNR3
3061GKBKM9
3061SEQIGE
3061D0LAGH
30615RCCCT
3061GEMAHT
3061KIDNGL
3061GIALD1
30610CAA05
3061BBSDM1
306156GIB4
3061HOMNI2
3061MAQMFS
3061NGNBS4
3071KLAHS6
3071BPPBBL
3071KSLDSS
3071AGFEI2Z
3071KILCAS

0.01
0.01
0.05
0.05
0.04
0.04
0.04
0.17
0.01
0.04
o.08
0.11
0.04
003
0.06
0.01
0.01
0.01
0.02
004
0.02
0.02
0.02
0.01
0.01
0.01
0.02
0.02
0.00
0.09
0.05
0.02
0.10
007
0.09
0.05
0.12
0.11
0.06
0.05
0.13
o.08
0.04
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
003
0.06
0.13

152
155
2.19
221
2168
158
223
10.83
454
143
0.62
146
6.55
6.80
0.81
117
0.98
077
255
0.85
462
0.12
0.06
0.05
0.05
0.30
1229
1484
79.74
3262
26.00
7.01
12282
98.96
17.20
157
13.37
16.99
7.11
1170
3.64
9.66
2.24
1137
37.13
15.18
17.65
3.27
3.65
in
413
3.15

80

0.13
0.16
0.80
0.82
1.29
0.87
0.84
B8.05
0.38
0.74
0.34
113
2.40
213
0.39
0.13
0.48
0.27
205
0.22
3.82
0.10
0.04
0.03
0.03
0.18
10.1%
12.30
46.24
13.39
5.16
145
53.37
50.35
524
0.59
7.12
16.99
411
6.15
133
4.66
0.59
7.35
2400
825
1123
119
170
215
135
177

B4
70
20
0
24
25
23
]
106
28
13
El
24
32
18
79
B9
124
54
28
53
53
66

3071RMMMI2
3071PBOQBO3
3071HIUL
3071HNHDHG
3071HMPFH2
3071IRNO2
3071LBFNDE
3071DJROES
3071AAAENZ
3071ANIHIE
3071AMNBQO4
3071MSEGI6
3071KAIGOT
3071PRIQN9
3071NBLGIY
5051CHRDLY
S051ILEST
5S051MKBLRS
5051PDKCL3
S5051E1QJHS
50510BGBD3
5061D0KCB2
S061CAGIMA
5061HCSDKL
50611IMBLE
5061G5LI6
506105INM1
S061CKLIKT
S061GHGKI4
S061SRIMET
5061DSICET
5061CSSMNS
50610QLIPQS5
5061CQ0RIS
S061KPSEIL
SO071LOEAES
BO10AEIQG2
BO10GPOGKL
BO20KCMSP3
BOOSLEGOAS
BOOSGMGGC3
BOOSPESAQT
BOOSONLI9
BOOSPHPMET
BOOSABGHIZ
BOOSAHEPG2
BOOSAGMEQY
BOOSIKSOES
BODGQNAQF?
3051FHAING
3051Q5HKM7
3061ROFKH2
50510RAHPY

0.06
0.06
0.04
0.15
0.05
0.15
0.07
0.07
0.08
0.08
0.06
0.03
0.08
0.11
0.07
0.02
0.03
0.03
0.03
0.08
19.16
0.07
0.03
0.05
0.01
0.04
0.02
0.01
0.01
0.01
0.02
0.08
0.09
0.02
0.05
0.05
0.08
0.12
0.04
0.03
0.02
0.01
0.02
0.04
0.05
0.05
0.04
0.07
0.01
0.09
0.07
0.04
0.06

2995
7.60
9.12
1.94
441
190
5.01

15.47
5.25
3.05

10.39
277

5268

40.16
3.82
3.42
3.91
571
3.82

19.40
0.04

76.24
847
2.07
155
1.96
166
153
147
156
170

15.40
9.68
3.32
5.10
719
3.66
1.60
273
574
0.08
0.14
0.09
0.78
452
1.23
107
137

294.96

32.44
3.52
6.77
458

16.60
450
6.34
125
163
120
255
787
238
166
484
139

3118

26.28
243
122
091
154
0.82

15.24
0.03

3879
181
068
0.16
058
027
0.14
0.08
017
031
BO7
857
0.55
232
3.19
200
140
169
476
0.06
0.09
0.07
0.34
252
0.68
045
085

244.40

1244
102
122
112

16
17
23

20

14
14
13
13
16
29
12

14
41
31
32
13

14

EbhBRkE

78
132
67

13
11
53
19
20
13

23
37
59
i3
55

GEE &R
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3051KLILE2 0.12 0.03 5071QCPKHE 55.94 1394 5061RASCAY 0.06 12.02 711 60105QMNLS3 0.05 474 224

3051HSNFOS 0.13 7160 26.28 B GO10EIFOI2 0.06 1170 6.48 16 5061RGSSKS 0.07 59.50 3047 14 G010AHEFML 0.05 185 0.85 19
30611KBRPS 015 76.19 51.19 6 B0050PQOHL 0.03 826 684 37 5061BMANIS 0.06 6.80 403 17 6010MIIPFS 0.08 3.20 268 13
S061ASIAS3 0.08 5.29 2.36 13 BOOSSCPHES 0.01 14.40 9.40 100 S061EICADG 0.08 20.84 10.24 12 6010PCNAGE 0.04 1.10 041 24
BOOSMIIKMA 0.02 1217 9.60 64 BOOSAQCNNE 0.01 1287 787 107 5061CDEOR4 0.08 517 184 12 G010LMALNS 0.06 3.22 151 17
3061EIEAIL 0.08 1162 6.88 12 506110LD08 0.06 6.02 245 18 50610LCCS1 0.04 539 123 25 60100MIPIT 0.05 6.28 424 22
BO0SEQEBAS 0.02 286 203 43 3051BJADNS 0.05 35.83 1083 1% 5061CLMKD4 0.08 78.89 3575 13 GO10FAKFFT 0.08 1.98 115 13
3051FMIFNL 0.11 73.07 34.00 9 3051NHOPRE 0.04 3.66 135 28 5061PMQIHE 0.09 16.53 6.33 11 60105CO0K2 0.05 3.11 145 19
3051DIGBGE 0.09 98.59 5295 11 3051GAIB2 0.08 13.07 592 13 5061MIDAF3 0.06 752 417 16 6010EKOSI6 0.07 169 0.86 14
3051CNNDA4 0.09 70.98 3252 11 3051NFBSP4 0.13 2075 7.62 ] 5061F0OASN3 0.03 3.11 103 37 G010FBGNR2 0.04 0.34 0.13 23
5061D0HLKL 0.13 14.02 1063 B 3051PFOSL3 0.09 438 229 11 5061QAHOIL 0.05 116 0.33 21 6010COPLO7 0.05 146 0.63 20
5061FOBHO4 0.08 10113 442 13 3051GLEIRS 0.08 13.67 6.20 13 5061PKPNFS 0.08 235 106 12 6010NBASAL 0.01 0.62 0.07 77
5061FIMNO7 0.07 12.66 5.26 14 3051ROKOAY 0.03 490 0.73 39 5061UKAL3 0.05 10.25 47 19 60200JHHDP1 0.02 6.97 6.17 41
5061DLIKES 0.06 9.93 5.88 17 3051MACEME 0.09 79.42 37.06 11 S061NNKSK2 0.10 2178 6.38 10 ‘BOOSEPBMCO 0.01 158 0.58 119
5061EIPAAS 0.07 1821 9.26 14 30515IPOQ3 0.10 042 014 10 5061JQLAG3 0.03 5.69 124 33 BOOSCIGKNG 0.01 151 091 72
5071IBFKM7 0.11 79.32 25.84 9 3051CHEOQT 0.10 2.82 118 10 5061DCSQES 0.06 19.48 3.16 18 BOOSGRAGHL 0.02 3.53 253 61
5071POEOAT 0.19 346.78 280.12 5 3051RCRGNE 0.10 6.63 279 10 5061LIDNEL 0.03 B892 151 34 BOOSEASMQL 0.01 138 0.38 158
5071NOICNS 0.20 62.07 5374 5 3051IFNMGT 0.10 183 077 10 5061PKO0Q2 0.08 225 106 12 BOOSACFFIT 0.01 163 0.63 170
3051QIBNN3 0.19 38.88 3174 5 3051DFNLHT 0.06 134.86 125.25 17 S061ASMEGY 0.05 10.42 4.85 19 BOOSCSPDOY 0.01 0.47 0.27 76
3051MQBIP9 0.14 18.01 1467 7 3051QDHINL 0.08 13.67 6.72 12 5061RGSKKS 0.08 3463 15.69 13 BOOSAHKIA3 0.04 450 0.55 24
3051NDHADS 015 3182 1713 7 3051NBDIHB 0.09 4348 16.81 11 5061MMLDIS 011 1311 811 9 BOOSEQMNEQSG 0.04 108 022 28
3051JAFSP4 0.14 185.42 109.74 7 3051RLCIDS 0.14 49.43 30.20 7 506155PGD7 0.03 4.62 0.91 29 BOOSFPFGNS 0.01 835 5.90 72
3051AQMKL2 0.08 130.33 59.06 13 3051110002 0.09 17.72 6.61 12 5061GBOIM2 0.07 10.24 6.90 15 BOOSGFCOGH 0.02 761 6.31 53
3051CJIARGS 0.08 129.08 5849 13 3051GBIPQ4 0.04 1473 378 28 5061)0)B09 0.07 6.64 456 15 BOOSROMILS 0.04 45.29 27.96 28
3051150056 0.07 174.86 49.86 15 3051DDENLL 0.03 244 071 30 5061PHFDES 0.04 5.07 230 22 BOOSGHQRI9 0.02 5.10 3.60 43
3051HIFDR8 0.07 0.56 0.36 14 3051CS0FG1 0.05 0.53 0.15 21 5061MCFGRL 0.03 550 145 36 BOOSIRBQM2 0.02 197 147 41
30615LGIM1 0.09 97.07 37.20 11 3061BBLMS6 0.06 477 165 17 5061HNRMAS 0.07 384 162 14 B005DQROD7 0.02 3.07 207 65
3071KLRQIEB 0.08 99.40 45.04 13 3061LEENK4 0.07 13.53 5.20 14 50611SMSK3 0.08 2201 18.68 12 BOOSMCEHKL 0.01 7.18 218 167
3071IBIFLY 0.07 24.60 1210 15 3061FBBBAY 0.09 18.47 7.08 11 5061HFISPE 0.11 478 221 9 BOOSKHPMR7 0.02 3.39 0.82 60
3071FECMKG 0.09 13.82 548 11 30610BQIAT 0.15 3430 3059 7 5071CFQLI4 0.06 2278 611 16 BO0OGOFOPB3 0.01 17.10 9.60 155
5061RQOIES 0.01 6.16 0.32 138 3061KLFNRS 0.04 B.36 211 23 S071RPDIFS 0.08 93.71 35.82 11 ‘BOOSPKIAID 0.03 6.05 3.55 30
5061IN1SO2 0.05 B84 5.96 22 3061PKAMEK2 0.06 27.69 17.69 16 S071KMES)2 0.03 20.55 3.89 31 BOOSIEQBCS 0.02 256 131 41
5061NMNAAMG 0.06 B.86 524 17 3061LGCMS2 011 195 063 9 S071EALBOG 011 41.03 13.37 9 5061EHFAQS 0.10 1371 771 10
5061SHIHCE 0.06 850 3.12 16 S3071NINLPS 0.03 14.13 3.02 34 S071SKIIR7 0.11 39.20 1277 9 S061IEKMIG 0.08 881 6.73 13
5061DGEIH3 0.08 299 0.99 13 3071AIGLGS 0.04 097 0.27 26 S071AAGNO2 0.07 3.96 165 14 3051LDIECY 0.20 103.34 6L16 5
5061NDCOCT 0.07 2674 13.60 14 307101QBM3 0.05 16.48 1203 0 5071BACAB2 0.10 98.73 2892 10 3051PBDNA3 012 1821 6.45 ]
5061JPGRD1 0.03 5.68 0.92 36 3071BDHRQS 0.06 19.15 10.61 16 S071LCSLH2 0.06 28.22 11.56 17 3051LGICF8 0.16 3.81 270 ]
5061LEODLL 0.08 24.33 1102 13 5S0510CAEKS 0.10 B5.28 3584 10 S071PENMEF4 0.11 2221 7.06 9 305100EBRG 0.02 2.14 0.14 66
5061RDOHR2 0.02 S04 163 40 S5061MCHFE3 011 15.01 931 9 5071HKDSD8 0.06 3154 1821 18 3051KRDIS1 014 053 031 7
50615CNHAL 0.08 43.85 19.92 13 5061FRCMBE 0.08 244 111 13 S071EEDSG4 0.05 25.22 1270 20 3051HBNMLG 0.01 0.05 0.01 78
5061HMPEB4 0.06 9.59 532 16 S061ADHPAL 0.16 9.58 445 & S5071KNPHEL 0.04 2493 11.60 26 3051GIGIB2 0.02 4.66 0.50 54
S5071RMLSET 0.08 60.40 29.69 12 5061MDHMI9 012 7.16 374 ] 5071IL5CG2 0.05 1263 6.36 20 3051QLEOET 0.06 6472 41.1% 17
5071LIGRLO9 0.17 118.39 85.06 3 50610GDSH2 0.09 6.67 2.56 11 50711GOD7 0.06 6.15 198 18 3051DIMLK2 0.12 0.87 0.47 ]
5071LMEKQ1 0.13 28.35 1077 B S50610FMHHS 0.08 43.59 2143 12 S071DIHIOT 0.04 3124 797 23 3051GQsCo7 0.08 3213 1377 12
5071AQLEMS 0.09 B3.55 3202 11 5S061PESPDS 0.02 4.00 0.58 48 S07LEIDSES 0.05 24.34 767 22 3051N0GO03 0.06 5.56 243 16
5071NHBEPG 0.13 17.09 1263 B S061ROHUS 0.05 B8.30 2.60 1% S071PBASNE 0.06 22.65 5.98 16 3051NDHNMIB 0.07 0.79 0.40 14
S5071ALOAO3 0.05 65.65 2165 19 5061DLCKH3 0.07 8132 41.37 14 5071QSMBF1 0.03 28.15 4.82 34 3051GIBFS6 0.17 19.83 14.83 &
50715GCCG3 0.07 49.20 2057 14 5061ROKPOB 0.03 7.21 138 38 5071EBHFB4 0.08 18.52 9.10 12 3051GHBKMY 0.04 15.45 345 26
S071DEFAES 0.07 13.06 5.06 15 5061DBBHM7 0.06 6.43 3.65 18 B6010JGNDET 0.05 2483 1251 20 3051KLBPCO 0.08 17.59 6.74 11
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30511QDCAS 0.10 10.14 4.26 10 3071CRLNHE 0.06 B.83 3.62 18 5061HAQOLS 0.01 420 0.49 75
3051GBFOK4 0.06 3464 20.50 17 3071DANMR3 0.07 2561 15.03 14 5061GMAMD1 0.03 120 0.20 35
3051L5QDE4 0.13 428.25 157.21 8 3071FCGGNY 0.05 2.58 175 22 5061FAOQSC2 0.08 33.91 15.37 13
3051A5IBF9 0.09 66.54 3574 11 3071GIPCS2 0.05 0.76 0.51 22 S061MOPRPG 0.10 897 3.87 10
305LIFGMLE 0.04 29.39 7.17 24 3071RCHIP7 0.03 763 263 36 SO061RALFI6 0.05 0.45 0.24 1%
30515BJNI7 0.08 24368 11042 13 3071AIEICS 0.07 30.88 1961 14 506100CIP4 0.01 6.83 0.58 B2
3051HAMAL3 0.09 262.91 100.76 11 3071AERGF1 0.05 3.38 227 22 5061IBAGPL 0.08 B5.88 5083 12
30515KHLCS 0.04 9.36 378 25 3071LPKLS 0.07 1341 897 15 5061MPSLME 0.04 3.11 0.33 7
3051LHAI09 0.04 7.22 222 24 3071LFGGIS 0.05 6.91 466 22 5061SHDCNS 0.06 1.60 0.60 15
3051KDARFL 0.04 15.76 555 25 3071HCGELG 0.04 0.64 0.33 28 50610E0MD4 0.03 523 123 31
3051CIBMEE 0.06 B.37 3.37 17 3071ABSBK2 0.05 10.87 B.34 22 5061DQAFRE 0.05 3.48 0.92 20
3051RBHSI7 0.04 18.33 5.83 23 3071IESPS 0.13 12.64 9.86 7 S071RLECRB 0.03 20.46 3.80 31
3051RKFPGE 0.06 23.49 10.99 15 30710KNMKS 0.12 17.08 14.30 9 S071AAGHCT 0.02 2671 3.44 56
3051CRBOES 0.01 128 0.03 164 3071RNPKCL 0.02 7.16 091 57 5071MLDNES 0.04 15.72 372 27
3061DIHDAS 0.02 138 0.14 59 3071EQOFS9 0.06 270 113 17 5071GaIvI4 0.09 40.87 15.23 12
306111QKM9 0.07 0.86 0.36 14 3071IDHCLE 0.04 3.89 111 25 6010POSRF4 0.05 197 0.93 22
3061RASHO9 0.08 23.14 10.48 13 3071KMCIHL 0.10 26.17 19.92 10 6010SGSADI 0.02 101 0.18 57
3061BKBIIT7 0.02 62.35 49.85 60 3071KQBAAT 0.05 187 077 21 60100RGMBS 0.03 109 0.25 31
306LINBQFS 0.08 2053 9.30 13 5051CL55Q1 0.03 412 079 38 BOOSNBEOHL 0.00 0.14 - 500
3061ILsOM1 0.08 1174 674 13 5051GGKND2 0.06 17.15 548 18 BOOSNLOERS 0.00 0.12 0.02 1,200
3061GKBGES 0.04 3234 7.34 26 50510EHIO8 0.19 26.26 14.60 5 BOOSMIFMIE 0.03 26.48 23.36 35
3061I0MPES 0.13 3.50 342 7 50610HRLR9 0.07 B4.63 43.06 14 BOO5SACDMCS 0.01 195 0.61 158
3061NBMNOS 0.07 20.82 1457 14 50610EDEHT 0.06 3.57 079 16 BOOSNQNIBE 0.01 145 045 170
3061BCAFHA 0.15 2261 14.28 7 S061HKHIGE 0.08 415 137 13 BOOSPPICAY 0.04 2.84 0.34 24
3061118014 0.06 4585 2657 17 5061FBEHE3 0.06 7.10 126 16 BOOSKESGO1 004 140 0.36 28
3061KOMRES 0.05 43.69 3178 22 5061L0AI0B 0.06 592 342 18 BOOSIEEOO4 0.02 9.33 773 61
3061FACIDS 0.04 3.27 077 7 S5061MKQROG 0.04 5.18 209 25 BOOSBPDKH3 0.02 146 114 65
3061BCOFI7 0.05 5221 33.75 20 5061COSSFS 0.15 280.92 249.32 7 BOOSIISEST 0.02 551 440 54
3061AIEENT 0.05 115.45 7722 0 5061BLOKS2 0.10 570 314 10 BO0OSDNCFI9 0.02 2218 17.18 66
3061PDSHHL 0.05 5.57 349 20 50611BHQQY 0.03 3.15 0.38 37 BOOSDIGRME 0.03 0.62 0.12 36
3061I5CGG3 0.09 13.47 5.14 11 5061GCGPK3 0.04 5.24 154 25 BOOGMPFDIL 0.01 849 4.80 154
3071100SP1 0.06 1180 5.00 17 5061DBFBLE 0.02 5.56 - 52 3051KPIFDS 0.05 3.96 146 20
3071IEKBDS 0.09 13.50 1037 11 5061MMCPRY 0.02 6.30 074 45 3051RIKQ03 004 6.85 185 7
307TLINFBFS 0.04 158 0.60 23 5061DEDQS1 0.03 1.56 0.31 29 3051BBKII4 0.04 13.91 5.61 25
3071HRPQI4 0.05 16.97 5.B6 21 5061LOMFBS 0.03 7.06 150 34 S06LIEAIMA 2.07 0.07 0.04 o
30710REKGY 0.06 1B.06 10.04 16 5061L00RAG 0.03 186 047 34 S061RNERKS 4.86 0.01 - o
3071LEBLGS 0.03 152 054 30 5061EMCOKS 0.03 6.80 135 40 5051GPECM4 0.06 6.68 214 18
3071RARRE3 0.07 115.28 5B.65 14 5061HGBOL2 0.03 163 0.24 39 30610RNICL 0.08 23.44 13.87 12
307LIRONNE 0.09 3.31 122 12 5061KHHRBY 0.02 7.03 147 42 3061FHNMEG 0.14 20.25 1182 7
3071QMSPGS 0.09 2251 1051 11 5061HGDMIL 0.03 163 0.38 31 30610MGIF7 0.13 19.35 1101 B
3071CFLLAL 0.07 6223 3166 14 5061GPKRO4 0.02 6.81 135 47 3071FDMKH1 0.07 0.68 022 14
3071LHGIF1 0.06 277 166 17 5061ISMECZ 0.03 191 0.52 37 3071RDOFM2 0.08 145 0.89 13
3071DRGIDI 0.02 136 0.25 56 5061BMPRD4 0.02 6.54 0.59 45 3051MSBLES 0.06 9.08 5.37 17
3071LEACIY 0.10 213 150 10 S061KGDMHS 0.04 147 0.09 25 5051CODSES 0.02 252 0.44 40
3071D5GDG6 0.07 162 0.79 15 5061RPSBOS 0.03 6.09 053 33 B005GIGI4 0.00 053 0.03 320
3071BSHKK2 0.06 125 0.75 17 5061SA0SC9 0.03 148 0.24 36 3051DLNOIZ 0.05 231 1.06 1%
30715GIDL2 0.11 3.20 237 9 5061CSPOG2 0.13 17.36 13.36 8

3071HGNIDS 0.10 292 208 10 S061IBNKGS 0.01 0.75 0.13 75

3071QIHKCT 0.04 6.52 236 28 5061RESCGL 0.03 140 0.15 32
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ANEXO 4

ts_ALM [ts_Frie |[ts_HC
2015-01 7130 3037 8172
2015-02 9453 2989 7288
2015-03 8630 3382 8509
2015-04 9206 4009 0498
2015-05 BO2E 3718 8325
2015-06 BE1D 3656 7456
2015-07 10217 4083 9779
2015-08 9138 3336 7298
2015-09 8857 31894 7646
2015-10 11271 3991 9894
2015-11 8941 2881 2310
2015-12 10706 3335 8926
2016-01 7285 2367 9568
2016-02 B481 2818 7681
2016-03 9379 2881 BO57
2016-04 10852 3722 5838
2016-05 2642 3038 9114
2016-06 9413 3157 B6E5
2016-07 11640 3050 11264
2016-08 9971 3533 2318
2016-09 10610 3708 7682
2016-10 12890 4652| 10639
2016-11 10697 3658 7076
2016-12 12750 4536 9592
2017-01 10634 4037| 11122
2017-02 10724 3647 2333
2017-03 11031 3755 2176

ts_ALM |ts Fric |ts_HC
2017-04 14103 4558 2911
2017-05 10984 3873 7846
2017-06 10752 4152 9335
2017-07 13034 ABBE 9770
2017-08 10879 3098 7037
2017-09 10687 4303 10085
2017-10 12487 5107 9171
2017-11 13015 4563 2083
2017-12 11391 4753 7082
2018-01 10565 a64| 11392
2018-02 10864 3826 8505
2018-03 11038 4349 8545
2018-04 14713 5031 10376
2018-05 12070 3069 7772
2018-06 12172 4176 8732
2018-07 14351 4999 9612
2018-08 10503 3793 7644
2018-09 10876 a3as| 10436
2018-10 14993 5227 8794
2018-11 12302 a149| 10466
2018-12 10645 4207 28438
2018-01 11433 apoe| 12811
2019-02 10511 3992 9822
2019-03 11429 4131| 10367
2019-04 13254 5315 11719
2018-05 11298 47205| 10160
2015-06 11636 4045 9548

DATOS DE HISTORICO DE VENTAS EN PALLETS

83




APENDICE
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