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ANEXO # 1: ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA EMPRESA

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE CERVECERIA POLAR PLANTA LOS
CORTIJOS C.A:

Figura # I: Estructura Organizativa Interna

CERVECERIA POLAR LOS CORTIIOS C.A.
ESTRUCTURA ORGANIZATIVA INTERNA
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ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA GERENCIA DE ENVASADO

Figura # 2: Estructura Organizativa de la Gerencia de Envasado
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ANEXO # 2: ANTECEDENTES

Para mejorar el desempefio del sistema de almacenamiento en relacion al tema planteado en

este trabajo, se cuenta con una serie de trabajos realizados anteriormente.

En 1995 un estudio llamado “ Redisefio de un Sistema de Almacenamiento Vertical ” se
analizan mejoras para el desplazamiento de las paletas de lleno desde las paletizadoras
hasta la zona de carga de gandolas, es decir, en los toboganes o “Control Flow Sistem”. En
este estudio se propuso el cambio de ruedas y retardadores a un sistema denominado
“Sistema con Cadenas por Gravedad . Asi mismo se analiz la alternativa de cambiar las
ruedas y retardadores por rodillos, esta alternativa fue descartada debido a su alto costo y a
su poca funcionalidad de acuerdo a la experiencia vivida por la empresa. También se
presento la alternativa del cambio a sistema por cadenas, mas tampoco fue implementado
por la empresa aunque todavia se tiene en cuenta para futuras mejoras en el sistema de

almacenamiento.

En Mayo del afio 1998 se realizo una Tesis de Grado titulada “ Evaluacién y Disefio de
Mejoras en los Procesos de Carga y Descarga de la Flota de Transporte de una Industria
Cervecera ”. En este trabajo se propuso un nuevo procedimiento para disminuir el tiempo
de permanencia de las gandolas en el almacén California Sur. Este nuevo procedimiento
involucra la cantidad de camiones a cargar y a descargar, la cantidad de montacarguistas a
utilizar, la cantidad de montacargas por gandola para la carga y descarga, y, la mejor y mas
eficiente manera de realizar el procedimiento de carga y descarga de gandolas. Este
procedimiento fue implantado en la empresa y es el que actualmente se utiliza con ligeros

cambios realizados hasta la fecha.

En Octubre de 1998, en la Tesis de Grado titulada “ Identificacion de Causas y
Planteamiento de Soluciones a la Rotura de Botellas de Producto tanto Lleno como Vacio
en el Almacén ubicado en California Sur ™ se identifican las causas por las cuales se

producen roturas de las botellas. Como posibles soluciones se analizaron las opciones de:




colocar flejadoras horizontales automaticas a la salida de las paletizadoras e implementar
una maquina plastificadora automética o semiautomatica. Ninguna de estas opciones fue
implementada debido al alto costo que éstas representaban para la empresa. La conclusion
de este estudio fue que las causas mas importantes que generan rotura de botellas en la zona
de lleno son: mala paletizacion, paletas en mal estado, Inspector de Paletas con muy baja

efectividad (39,7 %), y casilleros en mal estado.

En Enero de 1999 se realizé un trabajo en cual se propuso un cambio en las paletas que
transportan producto lleno, el titulo de éste fue “ Redisefio de la Paleta utilizada en La
Cerveceria Polar Planta Los Cortijos para Optimizar el Manejo y Transporte de los
Productos Cerveza y Malta ™. En este estudio se plantea la posibilidad de cambiar las tablas
que se ven mas afectadas, es decir, tablas ubicadas en puntos criticos, por tablas de
polipropileno, para aumentar la resistencia y durabilidad de la paleta, disminuyendo asi las
reparaciones requeridas por la misma. Esta alternativa se implantd para una pequefia
cantidad de paletas con el fin de realizar una prueba. Hasta ahora los resultados han sido
exitosos ya que la frecuencia de reparacion de las paletas con tablas de polipropileno es
despreciable en comparacion con la frecuencia de repracién de las paletas sin tablas de

polipropileno.

En Marzo de 1999 se llevé a cabo un Trabajo de Grado denominado “ Identificacion y
Evaluacion de las Causas que Originan Merma en una Empresa Cervecera ”, en la cual, se
identifican las causas que originan la merma en California Sur. Las principales causas que
se encontraron fueron: mala maniobra de los montacarguistas, mal paletizado y mal estado

de toboganes (ruedas y frenos).



ANEXO # 3: MARCO TEORICO

» Manejo de Materiales

“El manejo de materiales es la preparacion y colocacion de los mismos para facilitar su
movimiento o almacenamiento. Comprende todas las operaciones a que se somete el
producto excepto el trabajo de elaboracién propiamente dicho; y en muchos casos se

incluye en éste como una parte integrante del proceso.

El movimiento de materiales debe reducirse al minimo suprimiendo cuantas

manipulaciones sea posible.” (3)

» Diagrama de Proceso

* “El diagrama de proceso es una representacion grafica de los sucesos y constituye una
informacién de lo que ocurre a lo largo de una serie de acciones u operaciones”. El
diagrama es un medio de representar graficamente las relaciones que existen entre las
operaciones, sin tener en cuenta las distancias o espacios reales. Como tal, es un medio
eficaz para representar en forma simplificada los factores que afectan al problema. Esto es,
especialmente, importante en el andlisis de un problema de produccion desde el punto de
vista del manejo de materiales. Los dos tipos de diagrama de proceso son el diagrama de
proceso de la operacién y el diagrama del proceso del recorrido. El primero contiene,
solamente, los datos basicos necesarios para mostrar las relaciones que existen entre las
diversas operaciones, mientras que en el diagrama de recorrido figuran datos adicionales

que permiten efectuar un andlisis mas detallado del proceso.

» Inventario

El inventario es el material o los suministros que se tienen para el uso o las ventas futuras.
En general, se trata de bienes terminados que esperan el pedido de un cliente, pero puede
tratarse, también, de bienes o materiales destinados a la produccién o a la transformacién en

bienes terminados para el cliente.



El inventario es, en escencia, una funcion de tres variables: la incertidumbre de la demanda,

la variabilidad del proceso y el tiempo del ciclo del proceso.

» Distribucion

Los bienes terminados, asi como también las piezas de servicio, se ubican, se almacenan o
se transportan en los dep6sitos de toda la red de distribucion y pueden abarcar los que posee
la compafiia y se ubican lejos de la planta central de fabricacién, en las sucursales de los
almacenes de la empresa, asi como las bodegas que incluyen los bienes que se embarcaron
pero aun no se reciben o ni han facturado los distribuidores, los minoristas u otros clientes y
las existencias a consignacion, ademas de los bienes que pertenecen al fabricante pero los

tiene a consignacion el probable vendedor.

» Inventario de Producto Terminado

Los inventarios de productos terminados que estan almacenados para satisfacer la demanda
del cliente, suelen encontrarse en bodegas de productos terminados, bodegas de
distribucién, lugares de almacenamiento o locales al menudeo. Es caracteristico de estos
inventarios que incluyan un gran numeo de articulos. Son unidades para guardar
existencias de productos terminados que se almacenan para el cliente, cuya demanda suele

provenir de muchos clientes y es independiente de otras actividades.

La administracion de los inventarios de estos articulos se relaciona, en forma directa, con el
pronostico de la demanda y el nivel de servicio al cliente. El hecho de no hacer el pedido de
lo que se necesita, en la cantidad que se necesita, en el momento que se necesita, provoca
desabastecimientos, un mal servicio al cliente y pérdidas potenciales de las ventas. Por el
contrario el pedir demasiado o demasiado pronto, provocara un inventario demasiado alto y

costos extra.” (4)




PRINCIPIOS PARA LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Distribucion en Planta

“Implica la ordenacion fisica de los elementos industriales. Dicha ordenacion incluye, los
espacios necesarios para el movimiento del material, almacenamiento y todas las demas

actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal del taller.

» Principio de la Integracion del Conjunto
Establece que la mejor distribucion es la que integra a los hombres, materiales,
maquinaria, actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor de forma tal que

resulte el mejor compromiso entre todas estas partes.

» Principio de la Minima Distancia Recorrida
A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucién que permite que la

distancia a recorrer por el material, entre operaciones, sea la mas corta posible.

» Principio del Espacio Ciibico
En la economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible,

tanto vertical como horizontal.

» Principio de la Satisfaccion y de la Seguridad
Establece que a igualdad de condiciones, es mas efectiva la distribucion que hace el

trabajo mas satisfactorio y seguro para el personal que alli labora.

» Principio de la Flexibilidad
En igualdad de condiciones, siempre es mas efectiva aquella distribucién que pueda ser

ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes.




» Pasillos
Son los espacios destinados al trafico de equipos y personal. Se considera que estos son
espacios necesarios pero improductivos, por lo tanto sus dimensiones deben ser las

minimas requeridas.

» Servicio

Son las actividades, elementos, y personal que sirven y auxilian a la produccion.” (5)

SISTEMAS DE MANEJO CON PALETAS

“El mas primitivo de los sistemas a base de recipientes, ideados para facilitar la
manipulacion, agrupando los materiales por cajas, es el que utiliza un soporte de madera o
de metal que sirve de base a un tablero, el cual puede, asi, levantarse ligeramente del suelo
para llevarlo de un sitio a otro. La altura de este tablero deja un mérgen que permite

introducir una plataforma elevadora.

Las plataformas de madera se utilizan, la mayor parte de la veces, en combinacién con
jaulas grandes y cajas de madera pesadas, que han de manejarse con montacargas de

horquilla y gruas.

Los objetivos de la utilizacion de paletas son:

Disminuir el costo de manejo de materiales.
Aumentar el espacio disponible para el almacenamiento.
Incrementar la produccion.

Reducir los tiempos de espera de las unidades motrices.

O

Proteccion del producto.




Las paletas puden utilizarse para almacenar producto terminado, materia prima, materiales

en proceso, transportar de un almacén a otro y, transportar de una operacion a otra.

Hay que tomar en cuenta las caracteristicas del almacén para la utilizacion de paletas, entre

algunas estan:

Altura del apilamiento utilizable.
Estado del suelo, favorable al empleo de montacargas.

Peso que puede soportar el suelo, y separacion entre columnas.

RN~

Anchura de la puerta y de los pasillos.

Las paletas pueden construirse de varios materiales, siendo la madera el mas empleado. La
clase de madera a utilizar depende de las caracteristicas que deba reunir la paleta, en lo que
se refiere a resistencia, peso, duracion y capacidad, asi como del recorrido que vaya a

hacer, debiendo tenerse también en cuenta el aspecto econémico.” (4)



ANEXO # 4: EQUIPOS UTILIZADOS EN EL PROCESO DE ENVASADO

Tabla # 1: Equipos que Intervienen en el Proceso de Envasado

Equipo

Breve Descripcion

Miquina disefiada para extraer las botellas de las cajas que ingresan a

Desemshaladeors California Sur
Magquina en la cual las botellas se lavan con soda cdustica a temperaturas
Lavadora de hasta 80 °C, luego son lavadas con agua previamente tratada. Las
botellas salen de la lavadora en dptimas condicines para ser llenadas.
: ” n
Inspector de botellas Este equipo se encarga de detectar y rechazar cualquier botella que no

cumpla con los requerimientos exigidos para el llenado.

Llenadora Tapadora

Magquinaria que se ocupa de llenar y tapar las botellas de acuerdo a un
nivel previamente fijado de acuerdo a cada presentacién. La velocidad de
llenado oscila entre 1000 y 2000 unidades por minuto.

Inspector del Nivel de Llenado

Equipo de elevada precisién que rechaza cualquier botella que no cumpla
con los niveles de llenado exigidos por cada presentacion.

Maquinaria que se encarga de eliminar microorganismos que puedan

Pasteurizadora encontrarse en la malta o cerveza que pueden acelerar el proceso de
oxidacion, ocasionando el deterioro de la calidad de los productos.
o — Méquina automatizada encargada de colocar las botellas dentro de los

casilleros.

Inspector de cajas llenas

Equipo que se encarga de retirar las cajas que se encuentren incompletas
y las cajas que tengan botellas rotas.

Hi - Cone (embalado en
paquetes de seis latas)

Equipo donde se forman paquetes de seis latas a través de un plastico que
las sujeta por la parte superior de las latas.

Kister (embalado de cuatro six
pack en un cono de cartén)

Equipo en donde se arman las cajas que contienen cuatro paquetes de seis
latas cada uno. Las cajas son de carton.

Plastificadora

Maiquina que plastifica la caja.




ANEXO # 5: LINEAS EXISTENTES Y PRODUCTOS QUE SE ENVASAN EN
PLANTA LOS CORTIJOS

Tabla # 2: Nombres Utilizados por la Empresa para los Productos

Producto Nombre Utilizado

CervemBotella Bl Polarcita
| CervezaBotella 1/31 Tercio
. CervezaLata250ml Polarica
CervezaLata 250 ml Solera
Cervezalata355 ml |  Lata Pilsen 355
 Maltalata355ml |  Malta Lata 355
 MaltaLata295ml Malta Lata
MaltaBotella%l - Y4 Maltin

Las lineas de envasado y los productos, que cada una procesa, son los que se muestran a

continuacion en la tabla # 3:

Tabla # 3: Productos Envasados en las Lineas

Numero de Linea Productos que Envasa

. % Maltin, % Pilsen
Y4 Maltin, % Pilsen

% Pilsen, % Maltin, 1/3 Pilsen
Ya Maltin, % Pilsen

1/3 Pilsen

Polarica 250 ml, Malta Lata 295 ml, Solera 250
ml

Lata Pilsen 355, Malta Lata 355 ml

e s hak




ANEXO # 6: PROCESOS DE ENVASADO PARA LATAS Y BOTELLAS

Figura # 3: Proceso de Envasado para Botellas

Lavado de Casilleros
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Inspeccion de Cajas




Figura # 4: Proceso de Envasado de Latas

Recepeion de Latas

Almacenado Inicial

Lavadora de Latas

Lienadora

Tapadora Latas Vacias

Producto lleno en Latas

; Envasado
Pasteurizado

California Sur

Inspeccion Lienado

Hi-Cone (Embalado en seis latas (six pack))

Kister (Embalado en cajas de seis six pack)

Plastificacion de Cajas




ANEXO # 7: DESCRIPCION DE ZONAS TECHADAS Y NO TECHADAS

» ZONAS TECHADAS

La Zona De Paletizacion: La Zona de Paletizacion consta de mil (1.000) m? y en ella se
encuentran trece (13) maquinas paletizadoras correspondientemente enumeradas que
operan de acuerdo a la linea de envasado que les corresponda, esta asignacion se observa en

la tabla # 4.

Tabla # 4: Productos que Paletiza cada Paletizadora

Nuamero de Linea Numero de Cantidad de

Productos que paletiza

de Envasado __ Paletizadora_ Miguinas
: 201 y202 e Polarcita y % Maltin
301y 302 e Polarcita y ¥ Maltin
401 y 402 2 Polarcita, ¥ Maltin y Tercio
501, 502y 503 3 Polarcita y % Maltin
601 y 602 s Tercio
701 1 Polarica, Solera y Malta Lata
801 S Lata 355

Los turnos de trabajo de las paletizadoras son acorde a los de la Gerencia de Envasado, es
decir, tres turnos diarios (primero (10:00 p.m. — 6:00a.m.), segundo (6:00 a.m. — 2:00 p.m.)

y tercero (2:00 p.m. — 10:00 p.m.).

Para el manejo del producto terminado se utilizan plataformas de madera, sobre las cuales
se arruman las cajas de cerveza y malta, formando asi, las denominadas “paletas”. Las
plataformas utilizadas para el traslado del Lleno cuentan con dos angulos de acero
colocados lateralmente en cada una de las plataformas para facilitar el movimiento de las

paletas sobre las ruedas y retardadores de los toboganes. Las plataformas con angulos son




utilizadas para la distribucion a nivel local, cuando se trata de distribuidores localizados en
el interior se utilizan plataformas sin angulos para evitar su posterior desgaste o pérdida,
debido al largo recorrido. La vida util de las plataformas es de siete afios con tres

reparaciones anuales en promedio.

Dentro de la zona de paletizado se encuentran las gruas. Existen dos tipos de grias: grias
para el traslado de paletas (tipo A y B), y gruas para el traslado de plataformas (tipo C) para

la formacion de las paletas.

Gruias para el traslado de paletas: existen dos (2) grias para este fin y el traslado que
realizan va, desde las méquinas paletizadoras, hasta la entrada del tobogin que le
corresponda, de acuerdo al tipo de producto que se trate. Para realizar este proceso de
traslado se requiere de un operario por grua, lo cual hace un total de dos operarios por turno

para el manejo de las gruas de paletas.

Gruas para el traslado de plataformas: existe una (1) gria para el suministro de
plataformas a las paletizadoras, para la formacién de las paletas, este proceso es
completamente automatico, es decir, no se requiere de personal para el manejo de esta gria;
simplemente, el operario de las paletizadoras oprime un botén ubicado en la maquina
paletizadora, indicandole a la gria que suministre plataformas e, inmediatamente, ésta

realiza el suministro a la maquina paletizadora que asi lo requiera.

La Zona De Toboganes: La Zona de Toboganes ocupa un area de 4.900 m’ y esta
conformada por 177 toboganes ubicados en tres niveles de 59 toboganes cada uno. El
traslado de la paleta va desde la salida de las paletizadoras hasta la zona de carga de

gandolas a través de los denominados Toboganes.

El traslado de paletas en los toboganes se realiza a través de un sistema denominado
Control Flow Sistem, el cual basa su funcionamiento en crear una diferencia de altura entre

la zona de carga y de descarga de los toboganes, esto se logra con una cierta inclinacion de




las vias para aprovechar, asi, el efecto de la gravedad. La entrada de paletas en los
toboganes se encuentra a una altura de un (1) metro con respecto a la zona de descarga de

toboganes, lo que resulta un angulo de inclinacién de un grado (1°) aproximadamente.

Los toboganes tienen una capacidad de cuarenta (40) paletas de largo por una (1) paleta de
ancho. Sélo se encuentran en uso, para paletas de lleno, los dos (2) primeros niveles (118
toboganes); el tercer nivel no se utiliza para almacenar paletas, ya que resulta sumamente
dificil realizar el mantenimiento a dichos toboganes, ademas de no contar con retardadores
para frenar y controlar la velocidad de las paletas. Por estas razones el tercer nivel solo se
utiliza para almacenar paletas de casilleros vacios. Los componentes de los toboganes se

especifican en las tablas # 5, 6, 7.

Tabla # 5: Especificaciones de los Toboganes del Primer Nivel

Toboganes del Primer Nivel (distancia entre ruedas

Cantidad Especificacion
Rueda de Aluminio y goma
45 :
vulcanizada

780 Duramel 1 (fundicién)
34 Acero

0 =

- Acero al Carbono




Tabla # 7: Especificaciones de los Toboganes del Tercer Nivel

Toboganes (|t| lercer Nivel (distancia entre ruedas =6")

Companente Cantidad V':: j Espec:ﬁcac:én :
Ruedasdeghunmm 574 | Duramel I (fundicién)
Ruedas de Acero 20 [  Acero
Parrilla 0 S

Topes 2 |  Aceroal Carbono

Para el ordenamiento de producto terminado en los toboganes existe cierto orden de

acuerdo al tipo de producto que se trate. El orden establecido es el siguiente:

» Tobogan# 1 al Tobogan # 20, debe almacenarse Tercio
» Tobogén # 20 al Tobogén # 40, debe almacenarse 4 Maltin
» Tobogan # 40 al Tobogan # 59, debe almacenarse Polarcita y Latas

Cabe destacar que aunque existe una diferenciacion en el 4rea para almacenar en toboganes,
queda del todo, por parte del gruero, el colocar las paletas en el tobogan que €l crea
conveniente o que se encuentre libre dentro del drea que le corresponde al producto
terminado en cuestion. Las latas, por lo general, no se almacenan en los toboganes, se
colocan en el piso formando columnas de tres paletas de altura. Las paletas que se
almacenan en California Sur son variadas y sus caracteristicas se encuentran en las tablas #
8.9, 10y11.

Tabla # 8: Caracteristicas de Paletas de Botellas

Producto 4 Pilsen Y4 Maltin 1/3 Tercio

Botellas x Caja T 24
Cajastanmda 9 9 10
Camada x Paleta 8 8 7

Cajas x Paleta 72 72 70




Tabla # 9: Caracteristicas de Paletas de Latas

Lata 250

Tabla # 10: Caracteristicas Generales de las Paletas de Botellas

Peso x Paleta de Lleno (1)

Tabla # 11: Caracteristicas Generales de las Paletas de Latas

Peso x Paleta de Lleno (1)

La Zona De Carga De Gandolas: La Zona de Carga de Gandolas ocupa un area de 3.250
m’ y en ésta se lleva a cabo el proceso de carga de gandolas con producto lleno, con
cualquiera de los productos que se envasan en Planta Los Cortijos, de acuerdo a los

requerimientos de cada Agencia de Distribucion.

Montacargas

Para realizar el mencionado proceso, se utilizan montacargas Toyota Simple (montacargas

de dos ufias, es decir, capacidad para una sola paleta).




Existen dos tipos de gandolas, las que poseen una capacidad de veinte (20) paletas y las de
dieciocho (18) paletas. Para el proceso de carga, de cualquiera de las gandolas antes
mencionadas, se utiliza un grupo de montacargas por gandola, el cual se reparte en un
montacargas de cada lado de la gandola. Un grupo de montacargas esta conformado por dos

montacargas, los cuales son dirigidos, cada uno, por una sola persona.

Se cuenta, actualmente, con once (11) montacargas Toyota Simple, de los cuales, ocho (8)
son operativos y tres (3) de relevo. La distribucion de la cantidad de montacargas en el

primer y segundo turno de California Sur, se realiza de la siguiente manera:

De 7:00 a.m. a 10:00a.m. se utilizan dos (2) grupos de montacargas (cuatro (4) personas); a
partir de las 10:00 a.m. hasta las 4:00 p.m. se utilizan cuatro (4) grupos (ocho (8) personas);
y desde las 4:00 p.m. hasta las 7:00 p.m. se utilizan sélo dos (2) montacargas (cuatro (4)
personas). Por lo tanto se cuenta con ocho (8) personas, es decir ocho montacargas Toyota

Simple para llevar a cabo el proceso de carga de gandolas.

Los montacargas utilizados en la carga son, como se dijo anteriormente, marca Toyota, de

dos ufias, y poseen una capacidad de carga de 3000 Kg cada uno.

La Zona de Almacenamiento en el Piso: 1a Zona de Almacenamiento en el Piso cuenta
con un érea de 672 m” en la cual se almacena el producto terminado envasado en latas.
Teoricamente el almacenamiento debe llevarse a cabo en los toboganes, pero debido a una
serie de inconvenientes tales como: rotura de paletas en los toboganes, paletas trancadas en
los toboganes y dificultad para trasladarse en los toboganes, el producto terminado
envasado en latas, generalmente, se almacena en el piso adyacente a los toboganes. Este
almacenamiento en el piso se realiza de una manera aleatoria, es decir, no se cuenta con
ningun tipo de orden a seguir para llevar a cabo este proceso de almacenamiento en el piso.
La manera de colocar las paletas en el piso, ademas de ser aleatoria, es aglomerando todo el

producto de manera que los montacargas toman las paletas desde un s6lo 4ngulo de entrada




y en ocasiones desde dos angulos distintos, dependiendo de la cantidad de paletas que se

encuentren ubicadas en la zona.

La Zona de Clasificacion y Lavado de Casilleros: La Zona de Clasificacion y Lavado de
Casilleros tiene un drea de 441 m’ y es, en este lugar, donde se lleva a cabo la clasificacién
y el lavado de los casilleros. En este proceso se determina si un casillero puede seguir
rotando o si hay que eliminarlo (venderlo) o reciclarlo, dependiendo de las condiciones en
las que se encuentre y del tiempo en rotacién que el casillero presente. También se realiza
el lavado de casilleros para asegurar el buen estado e imagen del casillero para el momento

de su venta.

La zona de Clasificacion, Fabricacion y Reparacion de Platafromas: 1.a Zona de
Clasificacién, Fabricacion y Reparacion de Plataformas cuenta con 291 m’, es aqui donde
llegan las plataformas que, durante la inspeccion realizada en la entrada de paletas,
provenientes de las agencias distribuidoras, fueron consideradas como no aptas para el
traslado de producto lleno a través del Inspector Automatico de Plataformas. FEstas
plataformas en mal estado son clasificadas de acuerdo a parametros establecidos como
reparables y no reparables. Las reparables son reparadas en el mismo lugar para luego ser

colocadas en la gria de plataformas y las no reparables son vendidas.

Para el proceso de reparacién de paletas se cuenta con un personal de cuatro personas, que
en promedio reparan, diariamente, quince (15) paletas. La reparacion de paletas es
totalmente manual. Esta reparacién de paletas se lleva a cabo con personal de Recorsa. Las
especificaciones de la plataforma utilizada actualmente se encuentran en la tabla # 12. Las

dimensiones de la paleta actual son (1,20 x 1,20 x 0,15) m y tiene un peso de 60 Kg.




Tabla # 12: Especificaciones de las Plataformas

S Elemento s
TablasdezecmAm‘ba_f

Tablas de 14 cm Arriba

Tablas de 14 cm Abajo

 Tablas de 10 cm Abajo

Listones

Tomilla Estufa

Tomﬂlo Camm_}e

Tormllo Madera
'I‘uereas
Aranéelas

.Clavos soldados s/p arriba

. Clavas soldados s’p aba}o
Angulos :

| Unidades por Paleta

2

= bk b B

10
52
20
20
42
42

(12x0.14x0025) m

(12x0,14x0025)m
(1,2x0,1x0,025) m

- (1,2x0,1x 0,05) m

Caracteristica

Hxly
Ve x1% -
N° 10x3”
e
e
Ne10x2%™>
N°10x2%”

Figura # 5: Platafroma Utilizada




Zona de Despacho: La zona de despacho esta constituida, basicamente, por la caseta de
supervision, lugar en el cual se realizan todas las actividades de control de inventario,
supervision del proceso de carga y descarga de gandolas, asignacién de producto terminado
a cargar y asignacion de montacargas a las diferentes zonas donde se requiera de su

utilizacion.

» ZONAS NO TECHADAS

La Zona de Espera de Gandolas: 1.a Zona de Espera de Gandolas, se encuentra frente a la
zona de carga de gandolas y esta destinada para la espera de las gandolas, para la carga y

descarga de las mismas.

La Zona para Almacenar Casilleros: La Zona para Almacenar Casilleros se encuentra al

aire libre y en élla se colocan los casilleros de reserva antes de transportarlos hacia algiin

otro almacén.

La Zona para Almacenar Plataformas tanto en Buen Estado como para Desechar: La
Zona para Almacenar plataformas, tanto en buen estado como para desechar, se utiliza para
colocar las plataformas en buen estado para su posterior traslado hacia las despaletizadoras
en la Zona de Vacio y para apartar las plataformas que ya no pueden seguir cumpliendo su

funcién y no pueden ser reparadas.

La Zona para el Lavado de Gandolas: 1.a Zona para el Lavado de Gandolas, tal como su
nombre lo indica esta destinada para el lavado de gandolas cuando éstas lo requieran. Se

cuenta con mangueras para realizar el lavado.




El proceso que se lleva a cabo en California Sur para el producto lleno se muestra en la
figura # 6.

Figura # 6: Proceso llevado a cabo en California Sur

e e B

——p Cajas de Lleno

- Envasado
B caifornia sur




ANEXO # 8: MONTACARGAS, BANDAS TRANSPORTADORAS, TOBOGANES Y
GRUAS

» MONTACARGAS




» TOBOGANES




ANEXO # 9: ASIGNACION DE COLORES A LAS ET. IQUETAS DE LAS PALETAS

Tabla # 13: Asignacion de Colores a la Etiquetas

Dia de 1a Semana Color de Ia Etiqueta
Rojo
Amarillo
Anaranjado
Blanco
Verde
Marrén

Figura # 7: Etiquetas

CERVEZA

ALEWN




ANEXO # 10: CAPACIDAD DE ENVASADO

Tabla # 14: Capacidad Promedio de Produccién

Linea Producto Capacidad Promedio (cajas/turno)




Tabla 15: Produccion Diaria de Paletas

Cantidad “antid;: iaris Toboganes

(paletas/turno.Linea) y Requeridos Diarios
: | 8 (elresto se
| colocard en el piso)

43 Toboganes

La situacion critica sucede cuando se encuentran en funcionamiento las lineas 2,3.4,86, 7,
8, ¢sto genera un total de 48 toboganes necesarios para almacenar, sin despacho alguno, en

un dia. Por lo tanto la cantidad de toboganes existentes son suficientes para almacenar la

produccion de un dia sin despacho.




ANEXO # 11: PROCESO EN CALIFORNIA SUR

Figura # 8: Diagrama de Proceso en California Sur

| | Traslado de Paletas de lleno hacia Toboganes |

| Almacenamiento y Traslado en Toboganes |

|7 Traslado hacia Gandolas |

——— ona de Lleno

Paletas de Lleno




ANEXO # 12: CALCULO DE LA CAPACIDAD ACTUAL DEL ALMACEN
CALIFORNIA SUR

Tabla # 16: Capacidad por Area en Litros

4.098.924
5.389

CAPACIDAD EN LITROS =

CAPACIDAD EN LITROS =760,6 1/m’

Tabla # 17: Ponderacion de Areas para la Capacidad Global

Capacidad en Litros Ponderacion

2.921.280
1.177.644




ANEXO # 13: COSTO POR FABRICACION Y REPARACION DE PLATAFORMAS

Tabla # 18: Costo Anual en Plataformas para 1999

Cantidad

COSTO DE PLATAFORMAS PARA 1999

: Total (Bs.)
Reparadas 13.830 plataformas |  7.5¢ 103.725.000,00
FabricadasI | 4.022 plataformas | 86.473.000,00
~ Angules]  8.044 dngulos 24.132.000,00
Fabricadas Il ** | 9.478 plataformas 252.948.864,00
' 7 Bs. 467.278.864,00

*%

paleta.

Este costo involucra tanto la plataforma como los dngulos requeridos para cada




Horas Func - Gastos xis xis. COSTOS MTTO

JPose 1999
COSTOS GENERADOS POR LA FLOTA DE MONTACARGAS
COSTO POR MANO DF D8R4
COSTO BASE/OIA FACTOR-COSTO TOTAL COS TOMOMBRE SUB-TOTAL
4 MECANICO "a* 8513.330,00 Bs15.164.208,00 B560.856.832,00
2 MECANICO "8" 851102100 118 Bs13 561 329 60 Bs27 122.659.20
1 _MECANICO 0" Bs8.511,00 B50.682.113,60 Bs9.682.113,60
1 SUPERVISOR Bs593 000,00 30,00 Bs17.790.000,00 Bs17.790.000,00
B5115.251.604,80
SOBRETIEMPO
MES MONTO TOTAL
OCTUBRE 88 Bs624 488,95
NOVIEMBRE 88 Bs300.288,66
DICIEMBRE 98 Bs5B7.498,15
ENERO 99 Bs86.420,35
FEBRERO 09 Bs552.938,50
MARZO 99 Bs376.401,00
MAYO 99 B51.225.878,40
JULIO 98 B5710.514,80
Bs4.473.437,81
COSTO POR REPUESTOS ESPECIFICOS
CENTRO DE COSTO MOVIMIENTO 2017202 MOVIMIENTO 2611262 MONTO TOTAL
P01-1101 Bs475,04 Bs0,00 Bsd475,04]
P01-1105 Bs519.480,00 Bs585,00 Bs20.065,00
P01-1106 850,00 B512.916,61 B512.916,61
PO1-1111 B517.541,85 Bs0,00 Bs17.541,85
PO01-1150 Bs0,00 B566.852,21 B566.852,21 .
P01-1200 Bs0,00 B85120.311,76 Bs120.311,76
P01-1201 B3s534.624,83 Bs2.142.926,47 Bs2.677.551,30
P01-1202 Bs4.452.615,75 B528.164.854,18 Bs32.617.460,93
P01-1203 Bs0.00 Bs1.511.547,15 Bs1.611.547,15
P01-1205 Bs71,36 Bs0,00 Bs71,36
P01-1206 B536,00 Bs0,00 Bs38,00
P01-1240 Bs0,00 Bs5225.727,28 Bs225.727,28
P01-1501 Bs414.458,69 Bs5394.502,70 B3s808.861,39
P01-1504 Bs1.024.683,73 Bs4.562.694,50 Bs5.587.378,32
P01-1505 Bs145.074,13 Bs208.128,47 B35353.202,60
P01-1509 Bsd B9 Bs0,00 Bs4,80
F01-1903 B351.422,01 B51.303.558,38] Bs1.354.978,38
P01-2002 Bs0,00 Bs504.504,06 Bs504.504,06
SOLICITUDES DE PEDIDO
N° N IDAD COSTO
ZMG-MC-VC Bs4.764.565,81
ZMG-MON-EV Bs2.003.205,60
ZMG-MON-CA Bs51.014.265,12
ZMG-MON-RR 850,00
B57.782.036,53
STOCK DE ALMACEN
ITEMS ALMACENADOS | costomfic | TOTAL | vaormventario | TOTAL
775 | Bs179.986,00] Bs130.480.150,00] Bs55.056.362,73 BsB4.432.787,27
COSTO POR TRABAJOS CONTRATADOS
AUTOR cosTo
v.C Bs558.310,00 Cha .
E.V. Bs0,00
CA. B58.204.780,00
R.R. Bs1.659.659,93

B510.512.749,93

GASTOS OPERATIVOS DE LOS TALLERES

l&m& | costo ]
ASEO Y LIMPIEZA | B52.879.000,00]

TOTAL

Bs2.879.000,00

TOTAL AHORRO/ARO

B5271.211.311.48

COSTOS NO MEDIBLES

- Tiempos empleados por el personal de para req
- Emisién de 6rdenes de mantenimiento por los supervisores de despacho.
- Va a exislir una séla persona involucrada en la supervisién del

de




ANEXO # 14: COSTO ANUAL ACTUAL DEL MANTENIMIENTO DE
MONTACARGAS




ANEXO # 15: CALCULO DEL COSTO POR MANTENIMIENTQ ACTUAL DE
TOBOGANES

Tabla # 19: Costo en Materiales en el Mantenimiento de Toboganes

Material

Cantidad Diaria

Costo Total (Bs.)

Costo Unitario (Bs.)

Ruedas 10 e e 2.000,00
Frenos 3 47450 142.350,00
Mant. Diario 1 Tobogan |  144.350,00
Toboganes Diarios 3
Toboganes Anuales 660
_Total Mant Anual |  95.271.000,00

El personal que actualmente realiza mantenimiento a los toboganes estda comprendido por
un mecanico promedio y un aprendiz del INCE, el costo de mantener a este personal en la

empresa se muestra en la tabla # 20.

Tabla # 20: Costo en Personal en el Mantenimiento de Toboganes

Personal Cantidad Sueldo Mensual Factor Total Anual
326.460,00 410 | 16.061.832,00
Ince 1 14000000 | 1200 | 1.680.000,00
z  Costo Total en personal para Toboganes Bs. 17.741.832

El costo total en mantenimiento de toboganes es de Bs. 113.012.832.




ANEXO # 16: CALCULO DEL COSTO DE PERSONAL DEL SISTEMA DE
ALMACENAMIENTO ACTUAL

Tabla # 21: Costos de Personal para la Situacion Actual

Salario Mensual

Cargo Desempeiado Cantidad B b i) Factor (“I\::: ]‘::I:Illi:::;: "
. Montacargass 8 | 25533000 | 410 | 100.497.888.00

_ ; Gm:j 6 | 25533000 | 410 | 75373.416,00

Supervisores | 5 72833333 | 330 | 1442099994

w1 20 | TOTALBs. 320.081.3034




ANEXO # 17: CALCULO DEL COSTO POR ROTURA

Tabla # 22: Costos por Rotura de Producto Lieno

Costo de Rotura en el

Precio de una caja  periodo Enero - Marzo
1999 (13 semanas)

BS. 6.669.000

Bs. 1.288.950

Bs. 838.500

Rotura Promedio

Producto = o
Semanal (Cajas)

De acuerdo a la cifra calculada, ésta pudiera extrapolarse para realizar un prondstico de la

rotura anual de botellas en el Almacén California Sur, esta cifra es aproximadamente BS.

35.185.800,00.




ANEXO # 18: RESUMEN DEL COSTO TOTAL DEL SISTEMA DE
ALMACENAMIENTO ACTUAL

Tabla # 23: Restimen del Desempeiio del Sistema de Almacenamiento Actual




ANEXO # 19: REPRESENTACION DE LAS CAUSAS DE LOS PROBLEMAS
PLANTEADOS

Tope con los Tornillos Completos Tope con los Tornillos Incompletos

Ruedas en Mal Estado

Freno Desgastado Ruedas en Mal Estado




Paleta en mal Estado

Paleta Trancada

Almacenamiento Inadecuado

Paleta en Mal Estado

Paleta Trancada

Paleta Mal Arrumada




Paletas trancadas Almacenamiento Inadecuado

Almacenamiento Inadecuado Rotura de Paletas de Lleno




ANEXO # 20: ELEMENTOS DE UN TOBOGAN

Tabla # 24: Elementos de un Tobogdn

Elemento Cantidad por Tobogan

574
Uno por rueda
2 Topes, 3 Tornillos
5 _




ANEXO # 21: PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA TOBOGANES

Tabla # 25: Plan de Mantenimiento Preventivo para cada Tobogdn

: : S Gp Frecuencia por
Elemento del Tobogian Descripcion de la Actividad I

l'obogan (Meses)

Los frenos son recuperados y reparados para volver a ser utilizados. Las ruedas
vulcanizadas son tratadas cuando se sustituyen, en este proceso la goma es fundida y la

rueda es recuperada. Las ruedas, tornillos y topes no son recuperables.




Tabla # 26: Programacion del Mantenimiento Anual para cada Tobogdn

Ene Feb Mar Abr Ma Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Ruina2 | @ -

Rutnad | @ ®

** La rutina 3 y la rutina 5 se realizardn una vez cada dos ajios, es decir, cada veinticuatro

meses.




Tabla # 27: Programacion del Mantenimiento Anual para Todos los Toboganes

Tobogén | Ene | Feb | Mar | Abr | Ma | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
1 Todas 6 12,4 6,7
2 Todas 6 124 6,7
3 Todas 6 12,4 6,7
4 Todas 6 12,4 6,7
5 Todas 6 12,4 6,7
(e Todas 6 124 6,7
7 Todas 6 124 6,7
8 Todas 6 124 6,7
9 Todas 6 124 6,7
10 Todas 6 12,4 6,7
11 Todas 6 124 6,7
12 Todas 6 12,4 6,7
Sy Todas 6 12 6,7
14 Todas 6 12,4 6,7
15 Todas 6 12,4 6,7
16 Todas 6 12,4 6,7
17 Todas 6 124 6,7
18 Todas 6 12,4 6,7
19 Todas 6 124 6,7
20 Todas 6 12,4 6,7
23 Todas 6 12,4 6,7
22 Todas 6 124 6,7
23 Todas 6 124 6,7
24 Todas 6 124 6,7
25 Todas 6 12,4 6,7
2% Todas 6 12,4 6.7
27 Todas 6 124 6,7
28 Todas 6 124 6,7
o Todas 6 124 6.7
30 Todas 6 12,4 6,7
31 Todas 6 124 6,7
5 Todas 6 124 6,7
33 Todas 6 124 6,7
34 Todas 6 12,4 6,7
35 Todas 6 124 6,7
36 Todas 6 12,4 6,7
37 Todas 6 12,4 6,7
38 Todas 6 1,2,4 6,7
39 Todas 6 124 6,7
40 Todas 6 1,2,4 6,7
41 Todas 6 124 6,7
42 Todas 6 12,4 6,7
43 Todas 6 12,4 6,7
44 Todas 6 12,4 6,7
45 Todas 6 124 6,7
46 Todas 6 124 6,7
47 Todas 6 124 6,7
48 Todas 6 124 6,7
49 Todas 6 124 6,7
50 Todas 6 124 6,7
51 Todas 6 124 6,7
52 Todas 6 1,24 6,7
53 Todas 6 12,4 6,7
54 Todas 6 12,4 6,7
55 Todas 6 12,4 6,7
56 Todas 6 12,4 6,7
57 Todas 6 124 6,7
58 Todas 6 124 6,7
59 Todas 6 12,4 6,7




ANEXO # 22: CALCULO DEL COSTO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PARA TOBOGANES

Tabla # 28: Costo de Materiales para el Mantenimiento de Toboganes

Costo Total Anual

Costo Unitario

Rutina Elemento Cantidad _ para un (1) Tobogin
(Bs.) :
= : (Bs.)
1 | RuedasdeAcero | 68 1.500 - 102.000
o Ruedas de oy 4.000 1.248.000
- Aluminio ZinE e -
3 Tornillo Fijador, 608 200 ; 121.600
_ tuerca y arandela e : L
- Topes .8 15.000 a0
. Topes g 15.000 ~ 60.000
' Tornillos gy 600 | 7.200
6 Frenos i 47.500 ~ 1.282.500
7 |Rueda Vulcanizada| 45 10000 | 450.000

TOTAL Bs. 3.331.300 por Tobogén por Nivel




ANEXO # 23: LAYOUT DEL ALMACEN CALIFORNIA SUR EN LA PROPUESTA A
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ANEXO # 24: ASIGNACION DE COLORES Y TOBOGANES AL
ALMACENAMIENTO DE CASILLEROS EN LA PROPUESTA A

Tabla # 29: Asignacion de Colores y Toboganes para el Almacenamiento de Casilleros

Tipo de Casillero l'oboganes Color
1 al 12 (480 Paletas)
13 al 36 (960 Paletas)

37 al 59 (920 Paletas)




ANEXO # 25: METODO PARA REALIZAR ORDENES DE MANTENIMIENTO PARA
TOBOGANES

Descripcion del Método Actual para Llevar a Cabo las Ordenes de Mantenimiento

Generacion de la solicitud de mantenimiento preventivo para los toboganes (SAP R3).

2. Para la realizacion del mantenimiento seran colocados los avisos respectivos en la
entrada de los toboganes. En caso de detectar una anormalidad o falla en un tobogén,
los Supervisores de Logistica, Grueros y Montacarguistas pueden colocar el aviso en la
entrada del tobogéan afectado para apoyar la accion del mantenimiento.

3. En este aspecto se requiere de la colaboracion del Supervisor de Logistica,
Montacarguistas y Grueros para tramitar la limpieza del area interna del tobogan e
informar la disponibilidad del tobogan. Una vez disponible el tobogéan se designara a ¢l
0 los mecanicos para la reparacion del mismo; esto, con la finalidad de aprovechar las
horas de mantenimiento al maximo. Recordatorio: Un tobogin esta disponible si sus
niveles no contienen ningun tipo de carga.

4. Culminado el trabajo de reparacion el mecanico aplica orden y limpieza al 4rea, retira el
aviso de mantenimiento e informa al Supervisor de Logistica y al Gruero la posterior
prueba del tobogan.

5. El mecanico coloca el aviso en el lugar destinado para su conservacién al lado del
tobogan nimero 59.

6. El mecanico notifica el trabajo (SAP R3) colocando en el texto explicativo lo realizado,
sus observaciones, fecha de ejecucion y las horas que le tomé hacer las actividades de

mantenimiento.

Descripcion del Método Propuesto pra Llevar a Cabo las Ordenes de Mantenimiento

1. De acuerdo al plan de mantenimiento preventivo el Supervisor de Mantenimiento de

toboganes emite las Ordenes de mantenimiento. Paralelo a este proceso, el Personal de



Logistica, Grueros y Montacarguistas, al detectar alguna anormalidad, en algin
tobogén, colocaran un aviso que indica la indisponibilidad del mismo para su uso y el
mantenimiento correctivo necesario. Los avisos se encuentran localizados al lado del
tobogéan niimero cincuenta y nueve (59). Ademas de colocar el aviso, los Supervisores
de Logistica deben notificar al Supervisor de Mantenimiento, la existencia de los
tobogénes que requieran de mantenimiento correctivo.

Emitidas las 6rdenes de mantenimiento, se procede a asignar dichas 6rdenes a los
mecanicos. La asignacion es realizada por el Supervisor de Mantenimiento.

Realizacion de la 6rden de mantenimiento.

Culminado el trabajo, el mecanico procederd a limpiar y ordenar el lugar de trabajo,
para que el tobogan se encuentre en 6ptimas condiciones para su utilizacion.

Realizadas las actividades de orden y limpieza, el mecanico verificara que las acciones
realizadas sean las correspondientes a la 6rden en proceso.

Verificada la 6rden de mantenimiento, el mecanico debe colocar, en la orden, las
actividades que realizo, las que no realizo y su respectiva justificacion. También debe
llenar la 6rden con los datos que se requieren, como el tiempo de duracion de la
actividad, fecha de realizacion, tipo de mecénico y observaciones.

Llenada la 6rden de mantenimiento, con todos los datos requeridos, el mecanico debe
notificar al Supervisor de Logistica y al Gruero, la disponibilidad del tobogan para
realizar la respectiva prueba del mismo.

Realizada la prueba y verificada la buena condicion del tobogan (todos los niveles), el
mecanico debe colocar el aviso en su respectivo lugar para luego, dirigirse al Supervisor
de Mantenimiento que le encomendo la 6rden, con el fin de asegurar la realizacion de
¢sta Orden y mantener un control efectivo de la notificacion de oOrdenes de
mantenimiento.

Avisado el Supervisor, el mecénico debe dirigirse a la computadora localizada en la sala
de especialistas para realizar la notificacion de la 6rden que se le encomendé. En el caso
que el tobogan no presente el funcionamiento esperado, durante la prueba, el mecanico

debe realizar el mantenimiento correctivo necesario para que el tobogan proporcione un




buen funcionamiento. Corregido el problema el mecéanico debe dirigirse

computadora de especialistas para la respectiva notificacion (SAP R3).

Figura # 9: Método Actual para realizar las Ordenes de Mantenimiento

Colocacién del aviso en el tobogan y/o Generacion de la
solicitud de mantenimiento preventivo o correctivo

y

Informar al Personal de Mantenimiento la disponibilidad
de toboganes, por parte del Personal de Despacho

Asignacion de Mecanicos a las Ordenes

r

Realizar el Mantenimiento

y

Aplicar orden y limpieza en el area del tobogén

4

Informar al Supervisor de Logistica la posterior
realizacién de la prueba del tobogéan

Retirar el aviso del tobogan y
colocarlo al lado del tobogan # 59.

r

Notificacion de Ia orden, por parte del mecéanico
asignado, en el sistema SAP R3

a

la



Figura # 10: Método Propuesto para realizar Ordenes de Mantenimiento

Emision de la orden de mantenimiento, por parte del Supervisor de
Mantenimiento y Generacién de solicitudes de mantenimiento correctivo,
por parte de Supervisores de Logistica, por medio de la colocacion de
avisos en los toboganes que lo requieran.

:

Asignacion de mecénicos a las ordenes de mantenimiento

2

Realizar el mantenimiento

4

Aplicacién de orden y limpieza al drea del tobogan

v

Verificacién, por parte del mecéanico, de las actividades encomendadas

Llenar la orden de mantenimiento

r

Notificacion al Supervisor de Logistica y al Reprobado

Gruero, la disponibilidad del tobogéan para
realizarla prueba del mismo

Aprobado

r

Colocacién del aviso al lado del tobogén # 59

Realizar las

actividades

comectivas
necesarias en el

tobogan

y

Verificacion de la realizacion de la orden, por parte del
Supervisor de Mantenimiento

4

Notificacion de la orden, por parte del mecénico
asignado, en el SAP R3




ANEXO # 26: ROTACION SEMANAL PROMEDIO DEL PRODUCTO LLENO

Las semanas estudiadas corresponden al lapso de tiempo comprendido entre enero y marzo,
incluyendolos. La semana 1 es la primera semana del mes de enero y asi consecutivamente.,

para el afio 2000.

Tabla # 30: Despacho Semanal por Producto

DESPACHO EN CAIJAS

39 | u 5407 |

10-16 | 91280 | 6304

70.848

90.792

88.416

86.205

125.280

52.992

73.656

98.784

49248

161.244

108.864

145.615




Tabla # 31: Produccion Semanal por Producto

PRODUCCION DE CAJAS




Tabla # 32: Rotacion Semanal por Producto

ROTACION SEMANAL

.. e Y e e




ANEXO # 27: ASIGNACION DE COLORES Y TOBOGANES PARA PRODUCTO
LLENO EN LA PROPUESTA A

Tabla # 33: Asignacion de Toboganes para el Almacenamiento de Producto Lleno

Producto loboganes Asienados Color de los Tubos

Almacenamiento en el |
Piso completamente, por |
- zona, por fecha




ANEXO # 28: PRESUPUESTO DEL SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO

» PROPUESTA A

Tabla # 34: Costos para la Propuesta A

Fuente

Costo Aproximado (S)

Antenas y Scanners 40.000
~ Video Jet 140.000
Computadoras 4.600

Software 30.000
Etiquetas 6.176
Total Aproximado $ 220.776

» PROPUESTA B

Tabla # 35: Costos para la Propuesta B

Fuente

Costo Aproximado (S)

Antenas y Scanners 40.000
 VideoJet 700.000

- Computadoras 13.800

Software 30.000

Etiquetas 6.176
Total Aproximado $ 789.976




ANEXO # 29: COSTO DE CONVERSION DE MONTACARGAS SIMPLES A DOBLES




Hoja de Anadlisis de Costos Unitarios.

CERVECERIA POLAR, C.A.
IGO: |PLANO N° Fecha: 08-may-00
CRIPCION: FABRICACION MONTACARGAS CUATRO UNAS Unidad: Pieza.
Productividad (hh/unidad): 40,00
Dias X PIEZA N DiasToTALes | H-H X PIEZA H-H Total Bs./H-H |Rendimiento (Unidad/Dia): 0,20
1,00 1 40,00 32.325,00 |Cantidad de piezas a fabricar: 1,00 % -]
ales
Cédigo Descripcion Unidad Cantidad Costo Unit. Costo total
VIGA ACERO 140 X 60 X 600 PZA 2,00 | 53.24050 106.481,00
VIGA ACERO 120 X 60 X 600 PZA 1,00 | 45.08550 45.085,50
PLETINAS 2 1/2° x 1/2" LONG 6 MTS PZA 200 | 1246550 24.931,00
16511 |CILINDRO OXIGENO PZA 0,33 5.500,00 1.831,50
CILINDRO ACETILENO PZA 0,33 | 30.000,00 9.900,00
UNAS PZA 2,00 | 945.000,00 | 1.890.000,00
ELECTRODO AWS 312-16 KGRS 1,00 | 15.051,80 15.051,80
ELECTRODO GRICAST 31 KGRS 300| 1867560 56.026,80
DISCO DE CORTE PZA 2,00 18.675,60 37.351,20
0,00
Total Materiales 2.186.658,80
Costo Unitario De Materiales 2.186.658,80 62,12%)|
nientas ) Costo
Caodigo ion Tiempo(horas) Costo total
ESMERIL 8,00 32,00 256,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
Costo unitario Herramienta 256,00 0,01%]
S
Cédigo Descripcion Tiempo(horas) Costo Hora Costo total
SOLDADOR 24,00 24,00 576,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
Costo unitario Equipos 576,00 0,02%|
de Obra
Caodigo Descripcion Tiempo(horas) Costo(Bs/h) Total
INTRATISTA |SOLDADOR Y AYUDANTE JUNTO CON EQUIPOS 40,00 | 3232500 | 1.293.000,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
ado por: Total 40,00 1.293.000,00
Prestaciones Sociales 4.716,68
ado por: Costo Unitario de Mano de Obra 1.297.716,68 36,87%)|
Costo Unit. Directo-Subtotal "A" 3.485.207,48
VECERIA POLAR, C. A. % De Gastos Indirectos 1,00% 34.852,07 0,99%|
GERENCIA DE ENVASADO Subtotal "B" 3.520.059,56
Precio Unitario 3.520.059,56 100,00%]
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. AUTOPISTA CENTRO OCCIDENTAL VIA BARQUISIMETO
MOMEYMEC MAQUINAS. C.A oo Bowes YARAGLY.- HVACOA - VARAG

.3_::!'-‘.3!3"'.‘5;_. g ; o R T s e e T&wtzﬁmm‘.{‘ iC
- MON'I'UR@QMAMEN\WIENTO MECANICO e

PPTO. #11/2000

Chivacoa, 02 de mayo del 2.000
Sefiores : ,
CERVECERIA POLAR LOS CORTIJOS, C.A.

Caracas. iz
Atn: Ing. CARLOS URBINA

Presupuesto que -5?é§eﬁfémos para su estudio y consideracion por:

FABRICAR:UNAS;PARAXMONTACARGAS.
i ; % 5018 (A it

'FABRICACION DE'UNAS: :
Fabricar ufias para montacargas de 2 piezas a 4; colocando en parte superior e
inferior viga UPN 120 mm. entamborada.

Fabricacion e Instalacion arriostramiento para que ésta no doble.

‘Aplicacién de biselado y soldadura con respectivo calentamiento para que no
parta.

Incluye instalacién. Bs. 970.000,00

FABRICACION DE PARRILLA:

Fabricar parrilla con pletina @1/2 X 2 %" fabricada en dos partes: Realizar doblés
a 90° a pletina de 1.40 Mts. con pletina de 70 cms. vertical y 4 tramos de pletina
de 35 cms. horizontal. Ubicar parrilla fabricada. Bs. 323.000,00

COSTO TOTAL DEL PRESENTE PRESUPUESTO: ... Bs.1.293.ooo,oo

OBSERVACIONES GENERALES

Presupuesto calculado en base a horas de trabajo normal, si fuese necesario
trabajar sobretiempo su costo se incrementara.

Este presupuesto esta sujeto a variacién en caso de que se produzcan aumentos
de sueldo decretados por el Gobierno Nacional.

Trabajos no descritos en este presupuesto seran cobrados adicionalmente.
Mano de obra, Maquinas Equipos y herramientas de trabajo seran suministrados
por Monpymec Maquinas C.A.

Materiales a utilizar en este trabajo seras suministrados por Cerveceria Polar.
Forma de pago: a la entrega de finalizado el trabajo.

IVA: No incluido en el costo de este presupuesto, sera cobrado en factura final.
Tiempo valides de la oferta 15 dias habiles.




ANEXO # 30: PRESUPUESTO PARA NIVELACION DEL PISO DEL
ALMACEN DE LLENO EN CALIFORNIA SUR



Sres:

CONSTRUCTORA SILCOS C. A.

OFICINA DE INGENIERIA Y CONSTRUCCION
Copital Pagodo Bs. 3.000.000.00

CERVECERIA POLAR, C.A

Obra: RECONSTRUCCION DE PISO EN CALIFORNIA

Atn.

SUR (TOBOGANES).

SR. MANUEL ARRIETA / SR. JORGE LEANDRO

Presupuesto de Obra

Presupuesto:
Caracas:

Pagina

2000/042
10-Abr-00

No. 01

ESTIMACION DE TRABAJOS A REALIZAR
Corte de losa con disco de diamante. ML 316,40 3.900,00 1.233.960,00)
Demolicion de losa de concreto e= 0,20 cm. M2 5.713.92 4.800,00 27.426.816,00
Suministro y colocacion de base de piedra picada
compactada. M3 1.142,79 17.800,00 20.34 1.662,00L|
Suministro y colocacion de malla electrosoldada
en todo el area demolida. M2 5.713,92 1.350,00 7.713.792,00(
Construccion de pavimento de concreto
Ree=350 Kg/cm2. E= 0,20 mts. M2 5.713,92 30.500,00 174.274.560,00)
Acarreo y bote de escombros hasta area de
bote en Mariches. M3 1.142,78 10.000,00 11.427.840,00
Suministro y aplicacién de Mastertop 200 M2 571392 3.500,00 19.998.720,00f
Suministro y aplicacién de Masterkure. M2 5.713,92 300,00 1.714.176,004
. 08/~
eoNBTEUSTE
siLeoO= +-
CERVECERIA PCLAR CA.
10 ABR 2000 !
p
RE /I/B ip0O !
por:’ S
ING. JESUS HERRERA TLF: ﬁif§33 1807 Total esta Hoja 264.131.526,
TOTAL ACUMULADO 264.131.526,00

AV. MARA - QTA. PINCELADAS - URB. MACARACUAY - CARACAS 1070 - TELE-FAX: 902 87 O1 - 014.92207 54




ANEXO # 31: LAYOUT PARA EL ALMACEN CALIFORNIA SUR EN LA
PROPUESTA B
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ANEXO # 32: CALCULO DE LA ANCHURA DE PASILLOS PARA MONTACARGAS
DE CUATRO HORQUILLAS

1

Lissz de
ehsiaculs
SRS |

o

TRANSPORTANDO CANGAS ANGDSTAS

TRANSPORTAHNDO CARGAS BNCMAS

Nomenclatura:
A.- Ancho minimo de pasillo para arrume en angulo recto.

B.- Distancia de la ¢ de la miquina al centro de giro.

C.- Juego o distancia libre de seguridad (minimo 6°).

D.- Distancia de la cara de la carga al centro de giro.

R;.- Radio exterior de cruce con las ruedas totalmente cruzadas.

R;.- Radio de cruce de la esquina de la carga.

R, =\/(D+L)2+[%—B] )




L.- Largo de la carga.
W.- Ancho de la carga.

Cuando :

NDW<2B=>A=R;+D+L+C (2)
2) W > 2B (pero no mayor que 2(R;—B)) = A=R;+R,+C (3)

Sila curva descrita por R, no necesariamente encuentra un obstaculo como indica la parte

superior de la figura, use:
A=+ D+L+C

3) W<2B ymayor que 2(R; -B)=> A=(W2)+B+R,+C (4)
Usando el mismo criterio del punto 2) = A=(W/2)+B+D+L+C (5)

Usando:
L=40"

W =48”

B=_RG & Ancho =3u+(l ¥ EJ :22’44n
2 16 2

W =48~
2B = 27%22.44” = 44 88"

wW>2B



2*(R, - B)
Ri=T2.5"
2(72,5” —22,44”) = 100,12”

W > 2B pero no mayor que 2(R; — B)
A~ TS+ Ra+C

B =22.44”

C=6"

D=13"

L =40

W72 =24”

Utilizando la ecuacion (1), se obtiene:

Rz =_J(13u 4 4011)2 1 (47’25n ll 22’4411)2 = 58"

Ancho del Pasillo = 136,5” * 2,54 (cm/plg)*0,01 (m/cm) = 3,5 m

Ancho del pasillo = 3,5 m



ANEXO # 33: LAMPARAS A UTILIZAR PARA LA ILUMINACION EN LA
PROPUESTA B
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SMALL PRISMPACK"
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-+ NOTA: Para sisleinas de amergencia punda ser utilizado

ol sistoma HOLOPACK " sl cunl se disafio para ser
colocadn  en  luminatics HOLOPHANE que  usen
‘amparas do Vapor de Marcurio, - Aditivos Metslicos y
Vapor de Sodio Alta Presion (lampaias H D).

Funclonamisnto del Sisterna

Cuaada.sa _interrumpe momentaneamenie ia energla
aléctrica e inmedialamente se (eny 1, el dispositivo
HOLOPACK™, enciende instantaneamente la lampara
incandescente (Hlalogeno 150 W) y dura encendida
aproximadamente 10 minutos | lapso en que larda una
lampara de Descarga de Alla Intensidad, en enlriarse y
en alcanzar su luminnsidad total do re-encendido.

FI dispositivo HOLOPACK™ no es un sistema compinto
de emorgencia ya que debe ostar conoslado al mismoe
ccuito de alimentacion del luminario y iinicamente nos
auxilia a no tanar un ambienta obsclro despuds de una
Interrupcidn momentanea,

Fi dispositivo HOLOPACK?normatmente es instalade
dentio da las armadutas donde se alojan los balasiros.

ki dispositivo HOLOPACK " puade sor calocado <o los
uminarios de iluminacion industrial, o en algun v tipo
de luminarios, por lo que sugerimos lamar a su ASASOr
técnico o dirnctamente Al Departamento de Vantas de
HOLOPHANE.

—r—————




A.B.C. .
Mercadotecnia, c.a.

RIF.: J - 09513892-5 NIT.: 0004737156

Puerto Ordaz, 05 de Mayo del 2000
ABCOO8%
Sefores:
CERVECERIA POLAR
Caracas
Gerencia de Ingenieria

Atencién: Ing. Adriana Bello
Estimados sefiores,

En referencia a su consulta sobre lamparas de mediana altura (de 6 a 7 mts)
presentamos a su consideracion el siguiente modelo:

SMALL PRISMPACK

Marca: HOLOPHANE Mod. 300-35
Curva Abierta, Cristal Prisméatico

250 W en Aditivos Metalicos

Balasto Autoregulado +/- 20%
Multivoltaje: 120, 208, 220,240,277 V

Garantias: Balasto: 03 anos
Estructura: 50 afios

Tiempo de Entrega: 1 Semana

Precio Unitario: Bs. 270.000,00

Sin méas a que hacer referencia y a la orden para cualquier aclaratoria.

Atentamente,

od’ ABC
" i Mercadotecnia ¢ 4




ANEXO # 34: CALCULO DE LAS DISTANCIAS RECORRIDAS POR EL
MONTACARGAS PARA EL ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO LLENO

» PRODUCTO EN LATAS

Tabla # 36: Distancias a Recorrer en el Almacenamiento de Paletas de Latas

Producto Distancia (m)

 Solera s
Mahz,s .' -
Malta 355 233

Tabla # 37: Tiempo requerido para Llevar una Paleta de Producto en Latas y

Regresar.

Tiempo (minutos)

Con Carga 1,76
Sin Carga 1,17
~ Total 3




» PRODUCTO EN BOTELLAS

Tabla # 38: Distancias a Recorrer en el Almacenamiento de Paletas de Botellas

Distancia (m) (primer turno/segundo turno/tercer turno)

Paletizadora 4 Maltin V4 Pilsen 1/3 Pilsen
2 72/56/40 108/92/76 :
202 | 66/50134 102/86/70 -

301 78/62/46 84/68/52 -
302 84/68/52 78/62/46 :
401 66/50/34 96/80/64 135/119/103
- 72/56/40 90/74/58 129/113/97
601 - s 111/95/79
602 5 - 105/89/73
501 102/86/70 78/62/46 g
502 108/92/76 84/68/52 .
503 | 114/9%/%2 90/74/58 .

Tabla # 39: Tiempos para el Almacenamiento de Paletas de Producto en Botellas

Distancia Tiempo

Turnc B : Tiempo Total
: Critica (m) (minutos) b

Con Ca 3
Primero 111 s 5
: Sin Carga 2
: Con Ca 28
Segundo 95 i 4,5
i Sin Carga | 2
Con Ca 2
Tercero 79 : s 35
T Sin Carga 1,5
Total Promedio _ 4,33 minutos




ANEXOQ # 35: CALCULO DE LA CANTIDAD DE MONTACARGAS
NECESARIOS PARA EL ALMACENAMIENTO DE PALETAS, DE LATAS Y
DE BOTELLAS

Para realizar el cdlculo de la cantidad requerida de montacargas para atender a las

paletizadoras sin que se produzcan paradas en dichas maquinas, se realizo de acuerdo

a los datos mostrados en la tabla # 40.

Tabla # 40: Tiempos de Generacion de Paletas y de Almacenamiento por

Montacargas

3 minutos

4 minutos

» ALMACENAMIENTO DE BOTELLAS

Tabla # 41: Diagrama Hombre Maquina para las Paletizadoras de Botellas con un

montacargas y una paletizadora.

Cada fila representa un minuto



Lleva la paleta 1 y regresa Paleta 1
Paleta 2
Lleva la paleta 2 y regresa
Paleta 3
Paleta 4
Lleva la paleta 3 y regresa
Paleta §
Lleva la paleta 4 y regresa Paleta 6

Cuando el montacarguista recoge la paleta # 4 se cumple el ciclo. Para efectos del
estudio, el tiempo del ciclo no es de relevancia, ya que el fin de la realizacion de éste

diagrama es el calcular la cantidad de montacargas a comprar, para realizar el

almacenamiento de producto lleno.

Tabla # 42: Diagrama Hombre Mdquina para las Paletizadoras de Botellas con un

montacargas y dos paletizadoras.




Lleva la paleta 1 y regresa Paleta 1 Paleta A

Paleta 2 Paleta B
Lleva la paleta A y regresa

Paleta 3 Paleta C

Paleta 4 Paleta D
Lleva la paleta 2 y regresa

Paleta 5 Paleta E
Lleva la paleta B y regresa Paleta 6 Paleta F

Paleta 7 Paleta G
Lleva la paleta 3 y regresa

Paleta 8 Paleta H

Paleta 9 Paleta I
Lleva la paleta C y regresa

Paleta 10 Paleta J

Como se puede observar en este diagrama, el ciclo se cumple en el momento en que
el montacarguista toma la paleta B. Cuando el montacarguista se aproxima a tomar la
paleta 3, ambas paletizadoras ya se encuentran paradas, por lo tanto, un

montacarguista no puede atender a dos paletizadoras.




Tabla # 43: Diagrama Hombre Mdquina para las Paletizadoras de Botellas con dos

Montacargas y tres Paletizadoras.

Mountacarguista 1 Montacarguista 2 Paletizadora 1 Paletizadora 2 Paletizadora 3
Lleva Paleta 1 y regresa Lleva Paleta 2 y regresa Paleta 1 Paleta 2 Paleta 3
Paleta 4 Paleta 5 Paleta 6
Lleva Paleta 3 y regresa Lleva Paleta 4 y regresa
Paleta 7 Paleta 8 Paleta 9
Paleta 10 Paleta 11 Paleta 12
Lleva Paleta 5 y regresa Lleva Paleta 6 y regresa
Paleta 13 Paleta 14 Paleta 15
Lleva Paleta 7 y regresa Lleva Paleta 8 y regresa Paleta 16 Paleta 17 Paleta 18
Paleta 19 Paleta 20 Paleta 21
Lleva Paleta 9 y regresa Lleva Paleta 10 y regresa
Paleta 22 Paleta 23 Paleta 24
Paleta 25 Paleta 26 Paleta 27
Lleva Paleta 11 y regresa Lleva PaleTA 12
Paleta 28 Paleta 29 Paleta 30
TOMA 13 TOMA 14 Paleta 31 Paleta 32 Paleta 33




Como se puede observar en el diagrama anterior el ciclo se cumple cuando ambos
montacarguistas toman las paletas 7 y 8. También se observa que las paletizadoras, en
el momento en que los montacarguistas proceden a tomar las paletas 9 y 10, se

encuentran paradas, por lo tanto esta asignacion de montacarguistas no es 6ptima.

Puede deducirse a partir de los diagramas mostrados anteriormente que la mejor
asiganacion de montacargas, es la primera, es decir, un montacargas para cada
paletizadora. [Esta asignacién garantiza el minimo tiempo ocioso para el

montacaraguista y el minimo tiempo de parada de las paletizadoras.

» ALMACENAMIENTO DE LATAS

Tabla # 44: Diagrama Hombre Mdiquina para las Paletizadoras de Latas con un

Montacargas y una Paletizadora.

Cada fila representa un minuto

Lleva la paleta 1y regresa Paleta 1
Espera

Lleva la paleta 2 y regresa Paleta 2
Espera

Lleva la paleta 3 y regresa Paleta 3

Verde significa Tiempo ocioso



En el diagrama mostrado anteriormente se puede observar que la paletizadora no
presenta parada, pero el montacarguista presenta un tiempo ocioso de un (1) minuto
por ciclo. El ciclo se puede observar en la fila, rellenas, de color gris, éste se cumple

al tomar, el montacarguista, la paleta 2.

Tabla # 45: Diagrama Hombre Mdquina para las Paletizadoras de Latas con un

Montacargas y dos Paletizadoras.

Lleva la paleta 1 y regresa Paleta 1 Paleta A
Lieva la paleta A y regresa

Paleta 2 Paleta B
Lleva la paleta 2 y regresa

Paleta 3 Paleta C
Lleva la paleta B y regresa
Lleva la paleta 3 y regresa Paleta 4 Paleta D
Lleva la paleta C y regresa

Paleta 5 Paleta E
Lleva la paleta 4 y regresa

Paleta 6 Paleta F
Lleva la paleta D y regresa
Lleva la paleta 5 y regresa Paleta 7 Paleta G




Tal como lo demuestra el diagrama anterior, la asignacion de montacargas a las
paletizadoras de latas es la estudiada en éste diagrama, es decir, un hombre para dos
paletizadoras, debido a que no se presentan paradas en las paletizadoras ni tiempo

ocioso para el montacarguista.




ANEXO # 36: PRESUPUESTO PARA LA COMPRA DE MONTACARGAS



FReM @ INDUSTRIAS MODICAR C.A. PHONE ND : 5836445585 PB1

S

) -t

[ INDUSTRIAS MODIGAR, G:A, @ TOVYOTA

Avenida Intercotunal Guaranas

Guatire, 04 de Febrero de 2.000 Samrs. Uit B Mariide. Cols Fuste

Teléfonos:381.17.30 / 04.17 / 04.83

: 17.63/ 09.B4 - Fax; 361,18.64
Schores: , Telfs. Repuestos: 381.01.22 (Mastsr)
CERVECERIA POLAR LOS COTIOS, C.A. & by e
Presente.- - Ref.: CM-053-2000
Atn.: Sra. Ana Cyback
Tenamos el agrado de someter a su consideracién, nuestre presupuesto por:
Monuacargas: Marca Toyoty
MODIELO: TRGCU30
CAPACIDAD BASICA DE CARCGA: 3.000 Kgs. a 500 mm, del Centro dc Carga
CAPACIDAD REAI. DE CARCA: 2.080 Kgs. a 600 nnn del Centro de Carga
T1PO DE TORRE: . FSV - Trigradual
ALTURA MAXIMA DE LA HORQUIILLA: 4.750 mm.
LEVANTAMIKENTO LIBRE DL LA HORQUILLA: 990 mm. Con parrilla apoyucarga cstandur Jde 1,220 1,
ALTURA DI 1.A TORRE EN RLIPOSO): 2.210 mm.
ALTURA DLL TECHO PROTEC TR 2.050 mm.
LARGO DE HORQUILLA: 1.170 mm,
ALTURA PARRILLA APOYACARGA: 1.220 nim.
CAUCHOS: Macizos
MOTOR:

Toyota , 4Y- 52 HP a 2.400 R.P.M. (SAE), con sistema
de combustidn exclusivo a gas LLPG. (No pucde ser
utilizado con gasolinu)
TRANSMISION: Automatica - Powershill
ADITAMENTOS: ~ Asiento con suspensidn y cinturon de seguridud retractil
 Perilla del volunte

Side Shifter (Cascadc)

Amperimetro, indicador de combustible, te‘l'nperuiura/ ['I
bajo contenido de gas, X Vr\clz_c'&cl:“ o L‘u‘b Uh ™MC_

{onC
* TFULLY TRANSISTORIZED IGNITION® LSTANDAR
» "CYCLONE AIR CLEANER” ESTANDAR /
PRECIO DE LA UNIDAD CYF LA GUAIRA: US$ 25132
*  DPste precio noincluye gastos de nacionalizacion, impuestos y (ruglsdus desde el Puerto de ingreso u Venczucla hagta nucstos

talleres. Tistas gestiones estan a cargo de ustedes, bajo su propio cuslo.

* Esle montacargas esta equipado con la innovadora tecnologla SAS (Sistema de estabilidad activa),
desarrollo de TOYOTA y primero en el mundo), quoe proporciona niveles adiclonales de seguridad y
productividad en los siguientes aspectos:

ESTABILIZADOR TRASERO DE CONTROL ACTIVO:- Proporciona mayor estabilidad en giros méas
rapidos, reduciendo el riesgo de volcamientos.

CONTROLADOR _ACTIVO DE FUNCIONAMIENTO DEL MASTIL: Disminuye los riesgos de
accidentes por inestabilidad dc la carga y del montacargas, por ajuste automatico de las velocidades
de basculacién y de inclinacién de la columna tanto hacia delante como hacia atras, de acuerdo al
peso de la carga manipulada.

SINCRONIZADOR DE DIRECCION ACTIVA: Provee superior capacidad de giro.

CONTROL DE NIVELACION AUTOMATICA DE HORQUILLAS: Provee facil y automatico
posiclonamiento de las horquillas, a cualquier altura, proporcionando mayor eficiencia y répidez al

eliminar el cdlculo humano en la nivelacién de las horquillas al momento de la insercién y extraccidn
de las mismas.




/ DUSTRIAS MODICAR C.A. PHONE NO. : S5B36445585

/

J

/
[] INDVSTRIAS MODICAR, C.A. -

DRMA DF.PAGO: 100 % remesu viu transferenciu cublegralica 60 dias des

@ TOYOTA

’ Avenida Inlerconuaus Giaronas
Gualim, Urh FI ués. Calle Faala
REF.: CM-053-2000 Guatira' Kalad Airade
Teléfonoa:361.17.30 / 04.17 / 04.93
17.63/09.84 - Fax; 381.18.64
Telfs. Repuesios: 381.01.22 (Mastar)
Fax: 281.05,11

BLOQUEO DE LAS HORQUILLAS AL DESACTIVAR EL MOTOR: Independientemente de |a altura a
que se encuenlren, las horqulllas permanecen estacionarias al apagarse el motor. De ser necesario

DISTRIBUIDOR EXCLUSIVO DE MUN IACARGAS "TOYOTA"

SISTEMA DE VALVULAS SIN PERDIDAS: Reduce la posibilidad de pérdida de presién. hidraulica,
que prodria causar la caida de las horquillas y la Inclinacién del mastil hacia delante.

GARANTIA: Sobre motor y transmisién: Dos (02) afios o 4.000 horas, lo que lranscurra primero.

Sobre el resto de los componentes un (01) afic © 2.000 horas, lo que transcurra primero. Esta garantia es valida
a partir de la fecha de entrcga del equipo y no seré transferible 4 otro propletario subsiguiente. Iguaimente, para
que la garantia sea vélida, debera cumplitse con los procedimientos de mantenimiento periddico sugerido por
Industrias Modicar, C.A.

No se cobrard mano de obra por los mantenimientos correspondientes a:

Mantenimiento de un mes (170 horas) |

Mantenimiento de tres meses (500 horas)

La mano de obra y piezas de recambio correspondientes a mantenimiento mas alld de los periodos antes
indicados (Un mes 0 170 horas Y tres meses o 500 horas), deberdn ser canceladas,

CUANDO SE PIERDE LA GARANTIA:

* En el uso da piezas NO originales, accesorios que no estan autorizades, mantenimienlos inadecuados,
@xcaso de carga, desmontaje del cquipo o componentes,

* Cuando el equipo tenga el horémetro adulterado © haya sido manipulado.

. La garantia también se perdera en loe equipos que el mantenimiento no lo este realizando INDUSTRIAS
MODICAR, C.A_, en ¢l periodo de la garantla extendida (Muno de obra).

pues de lu Mecha de Conoclmilento de cmbarque. ‘lanto la
nede Compry cumo el page deberd ser trumitado a nomhbre de TOYOTA TSUSHO AMERICA INC. (Por ser Tmportacion Dircetn).

LEMPO DFE. EMBARQUE: Aproximudamente 165 dius despues de recibir su pedido en firme.,
ALTDEZ DE I.A QOFERTA - Husn cl 30.03,2000

uy alghlamente,

{DUSTRIAS MODICAR, C.A.

i

ntisco Rosules R,
renie de Venras,

Vendodor: Olicina,

P@2




ANEXO # 37: ASIGNACION DE COLORES A ZONAS DE PRODUCTO LLENO Y
CASILLEROS

Tabla # 46: Asignacion de Colores a las Zonas por Producto

Producto Color

Tercio

1/4 Pilsen

%’,Mgﬁ.ﬁl . Verde
Lata250 | Azl
Lata355 Morado

Tabla # 47: Asignacion de Colores a las Zonas de Casilleros




ANEXO # 38: CALCULO DE LA DISTANCIA CRITICA PARA LA CARGA DE
GANDOLAS EN LA PROPUESTA B

Tabla # 48: Distancias desde las Zonas de Almacenamiento hasta los Puestos de Carga

Distancia en la Distancia en la

Puesto de Carga B =
: manana (m) I'arde (m)

1 (Lata o % M) 44 miny 85 méx | 68 min o 85 méax
2 (Lata o % M) 44 miny 85 max | 68 min o 85 méx
3(1/4Po%M) 50 min 0 56 méx | 77 min o 80 méx
4(1/4P) 77mino80max | 98
5(1/4P) 74 o8
6 (1/4 P) 62 Bk
T(1/4P) 50 74
8(1/4Po1/3P) 41 min 0 50 méx | 65 min o 74 max
933P 41 85

Tabla # 49: Tiempo para Cargar una Gandola desde cada Puesto de Carga

Tiempo Requerido (minutos)

3

Con Carga ; : -
: Tarde 1.8 1.2 BEEE Y 27 E R 24 | 2 2.1 1.8

Mafiana | 0.8 | 08 | 09 | 14 1.4 1 g8 | 09 | U7
Tarde | 1.3 1.3 I3 | 1.6 1.6 1.5 13 1.3 1.2

Sin Cskga




Tabla # 50: Tiempo utilizado en un Viaje con y sin Carga de un Montacargas Doble

Manana Tarde

ConCarga | 15min | 2min
SinCarga | 09min | 14min
Total | 24 - 34

Si cada montacargas doble realiza cinco viajes para llenar una gandola, el tiempo maximo y

minimo en cargar una gandola se muestra en la tabla # 51.

Tabla # 51: Velocidad de Carga de gandolas para la Propuesta B

Velocidad de carga (minutos)

Para calcular el tiempo de acuerdo a las distancias recorridas se utilizoé la conversion

obtenida por la situacion actual de tiempo de carga y distancia recorrida. Esta se muestra en
la tabla # 52.

Tabla # 52: Conversion de Distancia Recorrida a Tiempo




ANEXO # 39: CALCULO DE LA CAPACIDAD PARA LA PROPUESTA B

Tabla # 53: Capacidad del Almacén en la Propuesta B

Capacidad en Litros Capacidad en Paletas

Productos

Uy 2.503.353,6 4.390
13 589.680 1.170
Latas: - 1.788.368,4 1.596
Pilsen 250 276.756,48 252
Pisen 355 465.192 420
Solera 369.008,64 336
Malta 295 351.776,88 294
Malta 355 325.634,4 294
Total 4.881.402 7.156

Tabla # 54: Area Ocupada por cada Zona en la Propuesta B

Area (mz)

Zona por Productos

Vs 2.328

13 582
Latas 873

Total= 3.783m>

4.881.402

Capacidad =
3.783

Capacidad = 1.260,35 L/m’




ANEXO # 40: CALCULO DEL COSTO EN MANTENIMIENTO PARA LOS
MONTACARGAS NUEVOS

El mantenimiento de los montacargas nuevos es como se muestra en la tabla # 55.

Tabla # 55: Costo de Mantenimiento para Montacargas Nuevos (9 unidades operativas)

Fuente Costo (Bs.)

Lmtmmo&eventm 5.071.500
UnMwémcoanaal 16.061.832
Taller e 40.600
mmmm 569.600

TotalAnual fi 21.743.532




ANEXO # 41: EVALUACION TECNICA DE LAS PROPUESTAS

» Evaluacion Técnica de la Propuesta de Mejora A

CONCEPTO




» Evaluacion Técnica de la Propuesta de Mejora B

CONCEPTO







ANEXO # 42: TENDENCIA DEL PIB NO PETROLERO PARA LOS PROXIMOS 5
ANOS

La proyecciones de la tendencia de PIB No Petrolero para los proximos cinco (5) afios se
obtuvo mediante una fuente fidedigna, el Director de Venezuela Econémica, Banco
Central de Venezuela. En la tabla # 56 se muestra la variacion porcentual anual del PIB No

Petrolero, bajo un escenario pesimista y bajo uno optimista.

Tabla # 56: Tendencia del PIB No Petrolero (variacion porcentual)

Ano  Escenario Optimista  Escenario Pesimista

1 5,6 % 5,6 %
3 10 % 10 %
-3 51 % 42 %
4 0% 14 %
5. 0,5 % 22 %




ANEXO # 43: EGRESOS ADICIONALES

Tabla # 57: Egresos Adicionales para la Propuesta A

Fuente Costo (Bs.)

Inversion _ _
mﬁéd;%tafom | 007242765
Total Inversién Bs. 430.724.276,5

Costo Operativo Adicional: :

Mano de Obra | - 0

Mantenimiento | | | 514.250.810

Costo por Pintar las Zonas 1.300.000

Mantener el Sistema de Control de Inventario 19.221.300
Total Costos Operativos Adicionales Bs. 534.772.110

Tabla # 58: Egresos Adicionales para la Propuesta B

Inversion o ' :

Total _ | | | 1.386.852.335
Total Inversion Bs. 1.386.852.335
Costo Operativo Adicional: s
Personal : : 263.806.956
Costo por Pintar las Zonas — 3.100.000
Mantener el Sistema de Control de Inventario 19.221.300
Total Costos Operativos Adicionales Bs. 286.128.256




ANEXO # 44: PROYECCIONES DE FLUJO DE CAJA

Tabla # 59: Proyecciones de Flujo de Caja para la Propuesta A

Escenario Pesimista

Escenario Optimista

Afio | Flujo de Caja (Bs) | Flujo de Caja (Bs.)
0 | 525.830.682.00 525.830.682.00
1 | 555.277.200,19 555.277.200,19
2 | 61080492021 610.804.920.21
3 | 63645872686 641.955.971.14
4 | 645.369.149,04 641.955.971,14
5 | 659.567.27031 638.746.191,29

Tabla # 60: Proyecciones de Flujo de Caja para la Propuesta B

Escenario Pesimista

Escenario Optimista

‘Afio | Flujo de Caja (Bs.) | Flujo de Caja (Bs.)
0 | 7474527240 74.745.272,40
1 | 7893100765 78.931.007,65
2 | 86.824.10842 86.824.108,42
3 | 90.470.72097 91.252.137,95
4| 773107 91.252.137,95
8| 9375553191 90.795.877,26




Tabla # 61: Proyecciones de Flujo de Caja para la Situacion Actual

Escenario Pesimista Escenario Optimista
Aifio | Flujo de Caja (Bs.) Flujo de Caja (Bs.)
0 966.524.295,00 966.524.295,00
1 1.020.649.655.52 1.020.649.655,52
2 1.122.714.621,07 1.122.714.621,07
3 1.169.868.635.16 1.179.973.066.75
4 1.186.246.796,05 1.179.973.066,75
- 1.212.344.225,56 1.174.073.201.41




ANEXO # 45: CALCULO DE LA TRAM (TASA DE RETORNO ATRACTIVA
MINIMA) ¥ DEL COSTO CAPITALIZADO

» Cdlculo de la TRAM

El valor de la TRAM a utilizar se calcul6 de la siguiente manera:
TRAM nominal = Kp = R, + B*(Rn— R), donde

R; = Tasa libre de riesgo = 7 %
Ry, = Tasa Promedio del Mercado = 34 %
B=1,38

TRAM = 44,26 % En términos Nominales, dinero corriente, en bolivares.

Los valores de R, Ry y B se obtuvieron a través de una entrevista con el Director de
Venezuela Econoémica, Banco Central de Venezuela, al igual que las variaciones del PIB
No Petrolero, en ambos escenarios. El valor de la B es un valor aproximado. El valor de la

TRAM a utilizar es de 44,26 %.

El valor de la TRAM pareciera ser alta, pero ésto se debe a que la TRAM de 44.26% se
encuentra en términos nominales, dinero corriente en bolivares. Si se calculara la TRAM
real, dinero constante en dolares, ésta resultaria ser de 30,33 %, éste calculo se realizo de la

siguiente manera:
TRAM real = (TRAM nominal — inflacién) / (1 — inflacién)

Tomando la inflacién promedio en un 20 %

TRAM real = 30,33 % en términos reales, dinero constante en délares.




» Calculo del Costo Capitalizado

La férmula para acalcular el CC se muestra a continuacion:

5 -
CC = Inversion Inicial + ZL
= (1+TRAM)'

» Propuesta A

CC Optimista = 1.573.429.423
CC Pesimista = 1.575.718.958

» Propuesta B

CC Optimista = 1.547.973.630
CC Pesimista = 1.548.299.080

» Situacion Actual

CC Optimista = 2.100.395.286
CC Pesimista = 2.104.603.659




ANEXO # 46: CALCULO DE LA DEPRECIACION DE LOS NUEVOS EQUIPOS
PARA I1.A PROPUESTA B

La depreciacion se realizara por medio del Método de Linea Recta, este método se utilizara
en las dos propuestas, por lo tanto cualquier razén que invalide dicha utilizacion sera

cancelada. Los equipos que presentan depreciacion en esta propuesta se muestran en la
tabla # 62.

Tabla # 62: Deperciacion de Equipos para la Propuesta B

Fuente Depreciacion Anual (Bs.)
‘Sistema de Control de Inventario 106.646.760
Compra de Montacargas 20.296.603,2
Compra de Limparas 182.000




ANEXO # 47: LAYOUT ACTUAL DEL ALMACEN CALIFORNIA SUR
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ANEXO # 48: CALCULO DE LOS INGRESOS ADICIONALES PARA LA
PROPUESTA B

Los ingresos adicionales asociados a ésta propuesta se muestran en la tabla # 63.

Tabla # 63: Ingresos Adicionales para la propuesta B

Ingnew por Deprecmm
Fabncaméndel’lataﬁ:mssm!mguh 81.000.000

n "__ de Tobogm y Griias 92.245.374,59
‘Total Ingresos Bs. 211. 382.983,6 '

38.137.608,96

El valor de salvamento correspondiente a las lamparas es de Bs. 8.190.000. Esto

representa un ingreso solo en el afio 5.




