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OPTIMIZACION DE LOS COSTES LOGISTICOS DE APROVISION AMIENTO DE
LAS REGIONES DE FRANCIA E ITALIA

RESUMEN

El motivo del proyecto surge de la necesidad @émizar los costes logisticos de
aprovisionamiento, para una empresa fabricantéedér@domeésticos de linea blanca situada en
Zaragoza, como consecuencia de una variacion emleien de entregas de dos de los
proveedores situados en la regién de Francia ydresa de ltalia, durante seis semanas
comprendidas entre los meses de marzo y abrilfleP810. Las propuestas de mejora se cifien
al modo de entrega de los pedidos y al retornmsl@mbalajes reutilizables. Para ello, se han
evaluado econémicamente y operativamente las @istopciones de suministro y tomado una

decision en funcion de los resultados.

A lo largo del estudio, ha sido necesario cafcalavolumen de entregas de cada uno de los
proveedores. Los datos de los pedidos se han dbtenitravés del sistema informatico de
gestion integrada SAP, debido a que los datosidarpsoporcionados en unidades, kilogramos
0 metros de materia prima, se necesitd conversirniismos a metros lineales o bases de
europalé (1200mm*800mm). Una vez realizada estavarsion de unidades, se calculo el
porcentaje de ocupacion de camion para cada ulas geoveedores. Asi mismo, basandose en
los datos proporcionados por SAP, se determindlilas, horarios y frecuencias de entrega. Al
coste de realizar las entregas, hubo que sumadestd de la devolucion de los embalajes
retornables. Con los datos anteriores se han el@laa opciones de realizar el suministro por

medio de las plataformas o por medio de los Mitk ru

Para ambas regiones, el estudio, ha dado cesnttado la implantacién de un Milk Run, que
ademas de ser la opcibn mas rentable, afiade ueadseventajas propias de las entregas
controladas. Para ello se ha elaborado una prapuaestjecucion de los Milk run:-dias de
entrega, -horarios de entrega,- cantidad por powreg-retorno de embalajes. Dicha propuesta
debera ser revisada ante cualquier cambio sigtifican la cadena logistica que implique una

variacion en los volimenes o fechas de entrega.

Por ultimo, se han detallado una serie de praps@gie mejoran el control y la gestion de la
logistica de transporte y suministro, como sorplastillas para el control de la ocupacion, la
creacion de una base de datos y un conjunto denasclogisticas mas respetuosas con el

medio ambiente.
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1. INTRODUCCION

El objetivo del presente proyecto es realizar un analisiseslabposibilidad de optimizatos
costes logisticos de aprovisionamientte las regiones de ltalia y Frangiara un periodo de
seis semanas comprendidas entre los meses de mayzabril del 2010 de una empresa
multiplanta de electrodomésticos de linea blanzeda en Zaragoza. La propuesta de trabajo
de este proyecto no modifica el actual modo deideste los pedidos realizados por los
responsables de suministros, entendiendoagipropuestas de mejora se cifien al modo de
entrega de los pedidos y surge como consecuenciawha variacion en el consumo de la
materia prima suministrada por los proveedores deds zonas gala e italianaEl proyecto se
encuadra dentro del departamento de Programaci@®uministros, y estd directamente
relacionado con el departamento de Planificaciétaderoduccién, el de Compras, Logistica y
Gestion del Almacen.

A lo largo del desarrollo de la memoria se reafizun analisis econémico y operativo de las
distintas formas de realizar el suministro de lasesidades materiales, que demanda la
producciéon durante el periodo de estudio. Condgsitados obtenidos de los distintos analisis,
se decidira cual de las diferentes formas de agiomamiento es la mas adecuada para cada uno
de los proveedores. Para el analisis seran neggesls datos de los pedidgsuando y
cuanto). Puesto que para este proyecto, el camion esdibree el que va ser transportada la
mercancia, estos datos proporcionados en unidawesps o kg por pedido, deberan de
transformarse en metros lineales de camion o ereroide bases de europalé (1200*800). Para
realizar esta conversion sera necesario conoceariadad por embalaje, el tipo de embalaje,
numero de embalajes por palé y las apilabilidadiambién se tendrd en cuenta la distancia
existente entre los proveedores, plataformas ydadrque junto con el volumen a transportar
seran determinantes para establecer las frecueteiantrega, asi como los dias y horarios de
suministro. Asi mismo se presentara una soluciéa lpagestion de los embalajes retornables.

Se presentara una comparacion economica de $odtagos obtenidos por medio de los
célculos del analisis. Aunque la reduccién de lostes de aprovisionamiento es el objetivo
principal, se sefalaran las mejoras derivadas @lerf@a de realizar las entregas por el medio
elegido en otras actividades de la cadena de sstnainiy un conjunto de propuestas para

mejorar las actividades referentes al aprovisiceato.

En aquellos casos en los que el resultado dergaracion de las alternativas indique la

necesidad danplantar o mantener un Milk run, se detallard el modo de ejecutar el tour. Esto

supone determinar el nimero de proveedores pgrelutacorrido de cada una de las rutas, las
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dimensiones del camioén, los horarios y dias degidagy entrega de la materia, la definicion de

responsabilidades y la gestion de los embalajesnatles.

Las herramientas informaticas de célculo util@zagara el desarrollo de este proyecto son
principalmente dos: SAP (Sistemas, Aplicacionesrgdéctos), y las propias de Microsoft
Office.

Respecto a las fuentes de datos utilizados, katasido diversas. Para ello se ha contado con
los datos ofrecidos por la herramienta SAP y ebjorérabajo de chequeo de las condiciones de

entrada de materiales a la fabrica y de salidaslerhbalajes retornables.

Los distintos puntos que se tratan en la memaada, aquellos referidos al entorno del
proyecto, alcance y objetivos, zona de actuacittarnativas de suministro, metodologia de
célculo, resultados del calculo, ventajas del sistmm controlado y propuestas de mejora.

Finalmente las conclusiones y la bibliografia equa se basa el proyecto.

Junto a la memoria, vienen adjuntos una seri@rdxos relacionados con los conceptos
manejados a la hora de la elaboracién del proydsitdin de dichos anexos es la mejor
compresion del proyecto. En dichos anexos se explalgunos conceptos como son: -
definicion y procedimiento para la elaboracion de Milk run,-definicion de Kanban,-
diferencias entre Supply Chain Management y Lagistiobjetivos y tareas de Supply Chain
Management y logistica, formas de suministra yshica de aprovisionamiento,-definicion,
transacciones y médulos de Sap,- gestion de tanmafcion como herramienta para obtener
mejoras en la cadena de valor, Pull-Push systeagecnos técnicos, tarifas de los operadores

logisticos, entre otros.
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2. ENTORNO DEL PROYECTO

La empresa donde se lleva a cabo el proyectedieala la fabricacion de electrodomésticos y
pertenece a una multinacional de origen alemanfilld espafiola cuenta con 6 fabricas
repartidas en Aragon, Navarra, Pais Vasco y Cdatdba planta de Montafiana (Zaragoza) es
donde se desarrolld el proyecto, y ésta es la dgomtamano, capacidad productiva y
empleados. En ella se producen hornos, encimelagyajillas, por lo tanto se puede decir
que se trata de una fabrica multiplanta divididades grandes grupos: coccién y lavavajillas.
En el afio 2009 la filial espafola facturo en verit&83.257 (miles de euros) y obtuvo un

beneficio después de impuestos de 26.650 (milesiaes).

Los recursos propios de la fbrica de Zaragozivien a grandes rasgos en:
* Recursos humanos: 800 trabajadores + externos
* Almacén : almacenes externos e internos, autondasz@ manuales, de materia prima
y de producto terminado
e Lineas de montaje : hornos, encimeras y lavavgjilla
« Laboratorios de control de calidad (de proveedgms producto fabricado)

e Centro de investigacion (1+D)

El transporte de la materia prima y del produetainado es planificado y controlado por el
equipo de técnicos logisticos de la empresa, pegarledios y el servicio de transporte es
realizado por operadores logisticos contratado® &vicio logistico no es exclusivo de una
Unica empresa transportista, si no que a la fallegan los camiones de varios operadores
logisticos, cuya eleccion depende principalmenteculro factores: tarifas, necesidades de
aprovisionamientos, calidad del proveedor y rela@atre la localizacion de los recursos de

proveedor, operador y fabrica.

El nimero de proveedores es alto y de localizedispar (Espafia, Europa; Asia etc.), como
es el tipo de suministro y la forma de realizathdi suministro a la fabrica. El objetivo es
optimizar y encontrar la mejor forma de realizatrahsporte y la manipulacion de la materia
prima para los distintos proveedores, asi como rererosimilitudes entre ellos con el fin de

englobar operaciones y reducir el nUmero de actiléd innecesarias y costes.

El proceso productivo comienza cuando un cliedtgiere un producto del establecimiento de
venta. Serd el punto de venta quién realizara éoédps a los almacenes de distribucion de la
empresa, Yy estos los remitiran a la fabrica. Danterior se deriva que la produccién esta guiada

por la demanda, Pull-system o en castellano “Flijados”, y este sistema es el antagdonico al
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antiguo sistema Push- system, que consistia eicdalprimero y a posteriori vender lo
fabricado. Los Central Planner son los intermedgeintre la planta y el almacén distribuidor y
son quiénes aceptan o rechazan los pedidos. Cai#opgéene un horizonte de planificacion
gue se divide en dos tramos: periodo de planificafija y periodo de planificacién variable. El
primer tramo son los nueve dias habiles desde gdermaliza el pedido, y el segundo tramo
son del décimo dia en adelante. La planificacifmdignifica que durante esos nueve dias los
pedidos no pueden variar y una disminucién o umesuio del nimero de pedido no es posible
en ningun caso. Este periodo fijo depende de lpacidades de la cadena para llevar a cabo la
produccion y el objetivo es que sea el menor pesgara aumentar la flexibilidad de la

produccion, la capacidad de reaccion y a fin det@semejorar el servicio a los clientes.

Los turnos de fabricacién a plena potencia prtrdaicson tres turnos de 8 horas cada uno,
ademas el numero de turnos dependera de la dematelarendimiento de las cadenas. El
suministro a cadena es diferente segun el aparkte giezas que este lleve, por ejemplo, las
cubas de los hornos, que son el elemento basaseistras por medio del Ship to line. Ship
to line significa suministro sincronizado, de taddo que no hay “stock” y el nimero de cubas
suministradas es exactamente el mismo que el naderoornos fabricados por turno. No
obstante, esto no es asi, ya que siempre debesionarse un buffer de cubas, con el propdsito
de evitar un parén en la linea de montaje en @ gas la sincronizacion en el suministro falle.
Una parada de la cadena productiva es el peor dedoenarios posibles, y mucho de los

esfuerzos humanos, técnicos y economicos esténathss a que esto no ocurra.
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3. ALCANCE Y OBJETIVOS

El proyecto analiza en concreto la situacion deagionamiento de los proveedores situados

en las regiones de ltalia y de Francia. El anatisisesponde a las semanas 12 a 17 de los meses

de marzo a abril de 2010 vy tiene como objetivalwar las distintas opciones de suministro

posibles y eleqgir la mas adecuada desde los pdateista econdmicos vy operativos.

En la figura 1, aparece la lista de proveedsitesdos en la zona gala e italiana que forman
parte del proyecto. En el momento del estudio,sli# lesta, el 90% suministraban el material a
través de la plataforma situada en Karlsruhe (Atea)ao a través de la plataforma situada en
Buccinasco (ltalia) y el 10 % por medio de camgdiectos. La eleccion de una forma o de
otra depende del volumen de pedidos y de la fretague estos son demandados por parte de
la cadena de produccién. Si el volumen de un salegedor es suficientemente alto como para
que la ocupacion del camion sea mayor del 90% qada una de las entregas, el método mas
econdmico para llevar a cabo la actividad de aprovamiento es el envio directo. Si por el
contrario, el volumen es pequefio y la frecuenciegirlar y dilatada en el tiempo, la mejor
opcion es el envio a través de plataforma.

La forma de suministro aplicada para los proveesifranceses A y B, y para los proveedores
italianos A,B, y C se debe de revisar como corexggia de una variacion en el volumen de los
pedidos respecto a la semana 12 y anterioresladnjetivo de obtener mejoras organizativas

y la optimizacion de los costes logisticos.

PROVEEDOR PROVEEDOR

FRANCTA LOCALIZACION ; ITALIA LOCALIZACION

A LIPSHEIV/EEGERSHEIM (67640 A OLGIATE COMASCO 22077
B TROISFONTAINES 57870 B GRUGLIASCO (T0) 10095
C EMBREVILLE ¢ CASTEL MAGGIORE (BO) 40013
D PARIS D SAN VENDEMIANO/TV
E OLONNE SUR MER E VILLONGO (BG)
F FONTENAY TRESIGNY F VALEGGIO SUL MINCIO (VR)
G CHATEAU - THIERRY G MARENO DI PIAVE
H OTTANGE H MILANO
I SURESNES I PARATICO
] OGEU LES BAINS ] MILANG
K SAINT-DENIS K VERNATE
L CODOGNE TV
M SOLARO (MD)
N BUSNAGO ML
N LAAGNEUMARKT
0 CASALE MONFERRATO
P MAZZ0 DIRHO (MILANO)

FIGURA 1 PROVEEDORES DEL ESTUDIO
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Para el estudio se han manejado
e 111 referencias distintas

e 14 tipos de embalajes distintos

Con los datos de paletizacién, necesidades dinistnmo, fechas de entrega del suministros,
distancias geogréficas, retornabilidad de los eapbaly tarifas de las distintas opciones de
suministro, se debera tomar una decision respectoma va realizarse el suministro para cada

uno de los casos.
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4. ZONA DE ACTUACION DEL PROYECTO
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TRAMNSPORTE, MANIPULA.{:I@N,PALFI’IMI@N,MDNTAR, TRANSFORMAR E

FIGURA 2 ZONA DE ACTUACION DEL PROYECTO

Dentro de las actividades de la logistica y dgdgBy Chain Management, el presente proyecto,
se centrard en las areas relacionadas con laidagd! transporte y la logistica del suministro,
como aparece reflejado en la Figura 2  Indireetdmestas actividades afectaran a actividades
relacionadas con la gestion del almacén. En nimgdmento se cuestionaran las actividades
relacionadas con el lanzamiento o reclamacion sipddidos. Es decie] proyecto se cefiira al

estudio de las distintas formas de realizar las emgas.

La logistica de transportese encarga de la planificacion, implementaciércomgtrol de la
eficacia y eficiencia del flujo directo e inverse ldh mercancia y de la informacién relacionada
con las operaciones de transporte desde el provbadta la fabrica a nivel externo, y de los
almacenes a la cadena de montaje a nivel interfentras que ldogistica de suministrose
dedica a la planificacion, implementacién y conttella eficacia y eficiencia del flujo directo e
inverso de la mercancia y de la informacion rela&ito con lananipulacion de los materiales
gue son transportados.

Todas estas actividades influyen notablementel dmien o mal funcionamiento de los otros

eslabones de la cadena de suministro. En el cako gkstion del almacén, las actividades de

transporte y suministro influiran de la siguientanara:
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El modo en el cudl se recepciona la materia priregerchinard el nimero de
manipulaciones que sufrira el material antes dsww@inistrado a la cadena de montaje.
Cuanto mas se asemejen los embalajes de transptyteembalajes de suministro a
linea, mayor sera el ahorro en tiempo, personaingrd, ademas de reducir las
probabilidades de desperfectos en el material coamsecuencia de las incorrectas
manipulaciones.
La descarga de los materiales en los muelles débldaca deben de estar lo mas
préximo posible a los lugares de almacenamient@ puitar igualmente pérdidas de
tiempo y dinero.
Las dimensiones de los embalajes deben de ser lémmag con respecto a las
dimensiones de almacenamiento y de los instrumel@osanipulacion del material. La
base sobre la que se coloca el material duranteasgporte debe coincidir con los
tenedores de las carretillas, ya se trate de elérofzapack, jaulas o cualquier otro
embalaje previamente aprobado por desarrollo y casnp
Si la distribucion de la mercancia dentro del camé§ desordenada o inadecuada,
derivara en dafios en los materiales y en una gedtida recepciéon mas tediosa y con
mayor probabilidad de fallo.
La documentacion (albaranes, CMR, documento deacalgcumento de expedicion,
documentos de aduana etc.) que acompafia a caddeutms camiones, debe ser

completa y coincidir en cantidad con el material teansportado y recepcionado.
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5. ALTERNATIVAS DE SUMINISTRO

Dependiendo, principalmente del volumen de eas@glculado (en metros lineales o en bases
de europalé), para un periodo de tiempo concreteyaluaran econémicamente las opciones de
suministro siguientes:

» Envio directo (un Unico proveedor-fabrica): El moraje de ocupacién debe de ser
mayor o igual al 90%)

e Envio a través de Plataforma: preparacion de ledigin en la plataforma de varios
proveedores

* Milk run (dos o tres proveedores): El porcentajedeapacion debe ser mayor o igual al
85%.

Una vez se decida cudl de ellas es la mas ecoadnijue ademas satisface las necesidades de
las entregas en cantidad y tiempo, se detallar#® clizibe de ser dichas entregas. En la propuesta
se tendran en cuenta tanto la entrega de la méacarmemo la gestion de los embalajes

retornables.

5.1 ELABORACION DE UN MILK RUN
DEFINICION DE MILK RUN: (ver anexos 5 y 6)

El milk run es una técnica de aprovisionamiegie consiste en recogidas programadas en

varios puntos en pequeias o medianas cantidadedaado de una ruta establecida. Se trata
de ir a recoger a cosa de los proveedores aqualle® sp ha pedido y en la fecha que se ha
pedido. Con esto, se pretende obtener una mejota legistica del suministro de materiales a
fabrica y su tratamiento en el almacén, para loggae la gestion de la logistica interna sea lo

mas simple, eficaz y econémica posible

El ciclo de reposicion de las mercancias y léasrde transporte de las mismas, son prefijadas
(similar a los horarios planificados de las lindasutobuses).
Se elabora un Milk Run a través de la fijacion de:
* Rutas fijas (pero flexibles al cambio)
» Cantidades a entregar y de retorno de embalajéls (@@veedor tendra asignado un
espacio en el camion)
e Horarios de entrega ( con mayor o menor detallendipndo de la distancia de los
proveedores a la fabrica)
Como se ha mencionado con anterioridad para dillk Run sea rentable, el porcentaje de
ocupacion de cada uno de los camiones debe ser mayaal al 85%, en cualquier otro caso el

transporte de aire (especialmente en largas dia)asapondra un despilfarro.
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Otra actividad, que se fijar4, sera la operafi@aarga y descarga del material y se realizara

de la siguiente manera:

wviaje lleno da marcancia

alrose i
eha carga

00

[

i Gt 29

sogundn de
la ruta

proveedor 19

i e di
la puwiw

GHCHD  EE00 s
LARGE  F2O0 mm
ALTO zuon n

1T B0 00 poR

wiaje con sinbalajes vacios

allro ool
clis doscarga

L

ponasdar 19

o

om
srmnbalajes
wmehng del
proavwaard eef
17 a1
Tuta

ARGHD. 400 =T EL)
LARGO TR0O mm
SLTD 2400 i

R B Do Dok

FIGURA 3 OPERACIONES DE CARGA' Y DESCARGA

Como se ve en la figura 3, en cada ruta, el pripneveedor en cargar, sera el primero en

recibir los embalajes retornables.

Otro punto de vital importancia son las deliniitaes de la responsabilidad de cada uno de los

participantes. Se definirdn conceptos como retexstoega urgente, vacaciones etc.

En la figura 4 se puede ver una pequefia repeeséntde lo anteriormente descrito.

Proveedor 2

Proveedor |

Fabrica

FIGURA 4 MILK RUN
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CONSIDERACIONES A CERCA DE LAS RECOGIDAS:

% Recogidas diarias/semanales: minimo una vez ateff@na y maximo tres veces al
dia/semana
% Distancia entre proveedores: deben estar lo méames posibles entre si.
% Frecuencia:
= Poco volumen con pocas referencias: entre una o/doss, se elige una vez.
= Gran volumen con pocas o0 muchas referencias: entrt® dos ; se elige dos veces
y asi se reduce el Stock y se tiene mayor margenashiobra
% Recogidas: separadas equidistantemente en eldjesagun ventana horaria del proveedor.
Es recomendable ajustarlas a los turnos de prasiycespecialmente para el caso de los

Milk run locales.

% Otras consideraciones:
» Se debe promover que el nimero de proveedoresdenvigie sea de dos 0 maximo
tres, pero solo si el tercer proveedor tiene mugopeolumen y esta muy cerca del

segundo.

» Se devolveran los embalajes retornables en el prihe ellos (primero en cargar sera
el primero en descargar).

» Se intentard también que uno de los proveedogedeseucho volumen.

» Se debe alquilar los camiones el mayor numero dashdias posibles ya que supone

menor coste al aumentar el tiempo de utilizacion.

5.2 TRANSPORTE POR PLATAFORMA

En el caso del transporte por plataforma, laegas se realizardn de la siguiente manera:

< Primer tramo de la ruta: (FCA-proveedor, FCA-platafa)

En casa del proveedor se recoge la mercancia psieriprmente enviarla a la plataforma. Si el
Incoterm es FCA-proveedor, sera la empresa quiéage cargo del coste. Si por el contrario el
FCA es plataforma, sera el proveedor, quién pomsedios, envie la mercancia la centro de
consolidaciéon. Para calcular el valor econGmiccesie primer tramo, se necesita conocer el
tonelaje a transportar y la localizacién geografitd proveedor y dependiendo de estos,
tendremos valores distintos del primer tramo. Adendependiendo del operador logistico

contratado, el valor puede ascender si se sunwstd por palé manipulado.
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% Segundo tramo de la ruta:

En este caso siempre sera la empresa quién aduronste y este no dependera de la masa
transportada, es decir, sera el tramo de valoréeoimo constante. Este comprende el envio de
plataforma a la fabrica después de haber consalida expedicion con los volumenes de

distintos proveedores de iguales caracteristicas.

incoterm
FCA-PLATFORM PROVEEDOR ENTREGA EN PLATAFQRMA
FCA-PROVEEDCR LA EMPRERA RECOGE EL MATERIAL EN EL PROVEEDOR VLA LLEVA ALA PLATAFORMA
CFA-MONTANANA FL PROVEEDCR. ENTREGA EN MONTAANA ST PASAR POR PLATAFORMA

FIGURA 5 TRANSPORTE A TRAVES DE PLATAFORMA
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6. METODOLOGIA DE CALCULO

6.1 DATOS GENERALES NECESARIOS

En primer lugar se ha elegir las semanas a @styd?l nimero de ellas. Para el caso de este

proyecto se evaluaran 6 semanas comprendidaslestneeses de marzo y abril. Ademas del

periodo de tiempo, los datos necesarios para aedtiz calculos son:

% Volumen de entregas, en ese periodo de tiempo, etroglineales o bases de europalé.

Para ello es necesario conocer:

Unidades de pedido de cada uno de los materialaisi§des, Kilogramos, metros)
Cantidad de unidades por embalaje

Tipo de unidad de embalaje (cajon rojo, cajon gaipack, jaula, etc.)

Numero de embalajes (cajon rojo, cajon gris, trepgaula, etc) sobre base de
euroaplé

Numero de europalés

Apilabilidad (en el transporte)

¢+ Porcentaje de ocupacion del camion

< Embalajes retornables (cémo y cuales)

¢ Frecuencia de pedido (plazo de las entregas, diastdegas, nimero de entregas)

% Localizacion geografica del proveedor (Codigo Haslastancias en Kilometros. y tiempos)

% Recursos logisticos cercanos al proveedor

% Tipo de producto: piezas A,B,C,X,Y,Z (ver anexo 25)

% Tipo de transporte ( dimensiones del camion)

s Costes y tarifas de las alternativas (ver anexo 17)

6.2 CALCULOS NECESARIOS

6.2.1 CALCULO DE VOLUMENES

Para calcular el volumen que cada uno de losepdnres va a entregar en un periodo de

tiempo, se necesita conocer los pedidos previstoa psas fechas. Aunque los pedidos

definitivos son solo los que corresponden al peridd y los célculos se deben de realizar con

anterioridad, los valores en volumenes globalesltesdes son validos. Con la transaccion

call_of _plan de Sap se obtienen estos valores.dhtss resultantes de la transaccion de Sap,

para cada codigo de material son: cuanto materighéro de unidades) y cudndo (dias de

entrega) debe de suministrarse para ese periotencieo.
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Pasos para determinar el volumen a transportar:

Para cada uno de los proveedores y ya que pamataisiateriales, los embalajes pueden ser
iguales o diferentes, los pasos para calcularlahwen de entregas son:

1. Cada uno de los pedidos de los distintos materidésfos en unidades, deben de
convertirse en numero de embalajes (cajones, tspmulas..) 0 numero de bultos

2. Para cada uno de los materiales debe realizarsestulio de las entradas de los
pedidos diarias y semanales en nimero de bultaseno de embalajes.

3. Tomando semanas en las que la produccién es regimafestivos ni variacion del
numero de turnos de produccion), se calcula la angélilas entradas para cada una de
las referencias.

4. EIl nimero de embalajes o bultos, se pasa a ndmgpalds y posteriormente a nimero
de bases 0 metros lineales. Para esto es necesadecer el nimero de bultos que van
por palé y las apilabilidades.

Una vez que se tiene el volumen en numero teabases o de metros lineales, diarios o
semanales, que cada proveedor va a suministrguesge calcular el nimero de camiones
necesarios y el porcentaje de ocupacion de capaitmcada uno de los proveedores.

Si todos los materiales que transporta el cam@anvian en contenedores de 800*1200, los
calculos de volumen se realizaran en numero despa&se caso contrario las unidades de
volumen vendran calculadas en metros lineales.

Por otro lado, los camiones utilizados seran 4ddses (5,6 metros lineales), 18 bases (7,2

metros lineales) y 33 bases (13,2 metros lineglésy.anexo 10)

6.2.2 CALCULO DE FECHAS Y FRECUENCIA DE ENTREGAS

Los datos de la transaccion de Sap, como al camidel punto se hace mencioén, indican los
dias de suministro. Observando los dias progranmdelosntrada de los pedidos, de las semanas
regulares, se sabran los dias de descarga delahateta fabrica. Puede darse el caso que para
distintas semanas, los dias de entrega cambignglen el caso del Milk run debera de tenerse
muy en cuenta, ya que los horarios fijos de lessrab pueden modificarse. Para este Ultimo
caso como se conoce la media de entregas dialdasdyas de suministros regulares, las rutas y
los dias fijados podran adelantarse a esa fechsunhnistro, pero no atrasarse. Aun asi,
contando que lo habitual es tener 2 dias de cabestufabrica para los proveedores del estudio
y que los Milk runes extranjeros entregan entre32/gces por semana, las entregas no
planificadas de material serdn causa de un aunmeesperado en el consumo, rechazos del
material por parte del departamento de Calidadhleneas productivos del proveedor etc, mas

gue ser causados por una falta de planificacibauwhainistro.
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6.2.3 OTROS CALCULOS

< CALCULO DE METROS LINEALES
= Palé 800*1208» X ml= 0,8/(apilabilidad*2)
= Palé 800*80& X ml= 0,8/(apilabilidad*3)
= Caja de 800*60&® X ml= 0,6/(apilabilidad*3)

% CRITERIOS PARA DETERMINAR LA APILABILIDAD
= Relacién altura del camién/ altura del palé
= Estabilidad de los palés
= Fragilidad de las piezas

= Peso del palé

6.3 EJEMPLO DE CALCULO

El ejemplo que se muestra a continuacion es sa oauy sencillo. Se refiere a una de las
referencias que suministra uno de los proveeddedsestudio. En concreto se trata del
proveedor C de la regién de ltalia. En la figuraebpuede ver que las entradas de material se
dan en unidades 4.788 uds, 5.040 uds, 5.040 uds etc

Como indica la figura 6, las unidades de mdtsgahan transformado en ndmero de bultos,
que en este caso concreto sera igual a nUmerdétke pa palabra bulto indica nimero de jaulas
de dimensiones 800*1200 de base y con hendidurasgaanipulacién equivalentes a las del

europalé.

CANTIDAD
POR
DESCRIPCION CANTIDAD | FECHA |SEMANRA |EMBALAJE|APIL |N° BULTO)
MOTOR 4.788,00 | 28022010 201008 252 Z 18
MOTOR 040,00 01032010 201009 252 2 2
MOTOR o.040,00 | 04.03.2010] 201009 252 2 20
MOTOR 11.340,00 [08.03.2010 | 201010 252 2 45
MOTOR 2.040,00 12032010 2010 252 2 20
MOTOR F.a12,00 15032010 201011 252 2 31
MOTOR S.040,00 | 19032010 201011 252 2 20
MOTOR Fe12,M | 22032010 2011012 252 2 31
MOTOR 1.764,00 | Z2.03.2010] 201012 252 2 i
MOTOR 277200 |28.03.2010| 2002 252 2 11
MOTOR o.044,00 | 25.03.2010] 201013 252 2 22
MOTOR 252000 | 31.03.2010| 201013 252 s 10

FIGURA 6 CALULO DEL VOLUMEN DE APROVISIONAMIENTO

De la figura 7 se concluye que el numero deegat semanales seran 2, y que deben de

realizarse el lunes y el viernes o con anterioridad
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Suma de N? BULTOS

FECHA  w{Total| DIA
01.03.2010 20 L
04.03.2010 20 ¥
08.03.2010 45 L
12.03.2010 20|V
15.03.2010 31 L
19.03.2010 200V
22.03.2010 38 L
26.03.2010 11 V
29.03.2010 22 L
31.03.2010 10| M
(en blanco)

Total general 237

FIGURA 7 FRECUENCIA DE ENTREGA

La figura 8 muestra los resultados del célculka gsta pieza. EI nimero de jaulas apiladas a 2

y el factor de seguridad indican que seran ne@esdfi bases al dia y en total 34 bases a la

semana.
JAULAS 32.56
BASES 16.25| TEORICAS
SOLUCION 17,0625 [REAL
33 PALES
4,389 ML
RETORNAB
23 JAULAS |
11 BASES RETORNABLES AL DiA
APIL | 3
peso jaula 100| kg
peso ud 1.28|kg
422 56|peso bruto bulto 13944.,48 kg /dia

FIGURA 8 RESULTADOS DEL CALCULO

Para concluir con este apartado, se debe regakael espacio reservado para cada uno de los

proveedores se calcula basandose en los pedidopededo variable, utilizandose dicho
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espacio para los pedidos reales de cada semapap&dio total ocupado por cada uno de los

proveedores serd el calculado tedricamente, lasredifias existentes pueden ser por la

variacion de las referencias o del nimero de ueislad

6.4 CRITERIOS DE SELECCION
El criterio discriminante sera el coste. En gpie; con el calculo de los volumenes y
ocupaciones de los camiones, ya se podra sabdrastante probabilidad de acierto, cual es la
forma mas econdmica de suministrar.
Al coste de aprovisionamiento habra que sumdrleoste derivado de la gestion de los
embalajes retornables. Por lo tanto se divide steciotal en dos grandes bloques:
e Costes de aprovisionamientos

» Costes de gestidon de los embalajes retornables

6.5 ENTORNO DE REVISION Y CONTROL DE LAS FORMAS DE SUMINISTRO
Las razones por la que se controlan, revisarcgigelan las formas de aprovisionamiento de
una empresa son varias, a continuacion se detdtianas de las mas habituales:
e Cambio de proveedores
e Aumento o disminucion de las entregas necesarias
» Localizacion de nuevas plataformas
» Variacion del nimero de turnos de produccion
e Cambio de localizacion de los proveedores ( siturade nuevos Milk run, desaparicion

de los Milk run actuales)
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7. RESULTADOS DE LAS REGIONES DE ITALIA Y FRANCIA

7.1 VOLUMENES A SUMINISTRAR

proveedores %eocapacion/camion n” entregas
franceses teoricos ml tedricos semanales
A 24% 3.1079 2
B 66% 8.7 2
total Q0% 11.8079 2

proveedor

franceses %esocupacion/camionreal metros lienales reales
A 27% 3.6
B T73%0 9.6
total 100% 132

FIGURA 9 VOLUMEN DE SUMINISTRO DE LOS PROVEEDORES F RANCESES

bses tedricas

proveedores totales bses tedricas
italianos por entrega n° camiones totales semana  0° camiones
A 135 0402030509 27 0318181818
B 13 (,3939353%4 26 0. 787878788
C 205 0621212121 41 1, 242424242
1 camion tiene 33 bases 94 2848484848

bses reales

proveedores totales bses reales
italianos por entrega 1° camiones totales semana  1° camiones
A 15 0454545455 30 0.909090909
B 13.5 0402030509 27 0818181818
C 21 0.,636363636 42 1,272727273
1 camion tiene 33 hases 9% 3

FIGURA 10 VOLUMEN DE SUMINISTRO DE LOS PROVEEDORES ITALIANOS

En las figuras 9 y 10 se puede ver los resultdddes volumenes que deben suministrar cada
uno de los proveedores de ambas regiones pargi@lipee estudio. Ademas, se muestran los
resultados en metros lineales y porcentajes deaccup tedricos y reales. El volumen real
consiste en multiplicar por un factor de seguriltedvalores tedricos proporcionados por los
pedidos, puesto que los célculos se basan ercpi@uts de la demanda de consumo.

Igual que ocurre con la demanda de los ladagjihornos y encimeras, para cada uno de los
proveedores se negocia un periodo de planificdigmy otro periodo de planificacion variable.

Estos periodos se dan en dias, y son negociadotopalepartamentos de planificacion y
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compras. Este numero de dias variara dependiendipalele pieza, de la valia del proveedor y
de la zona dénde el proveedor tenga su plantaatkipeion y en los casos que sea posible, el
periodo fijo se ajustard a los 9 dias de los peditdolos clientes.

7.2 GESTION DE LOS EMBALAJES RETORNABLES

7.2.1 PROVEEDORES FRANCESES

Al coste econdmico de realizar las entregas dedecancia, habrd que sumarle el coste de
realizar el retorno de los embalajes.

Para el caso francés el tratamiento de los efjlsalatornables es diferente para el proveedor
By el proveedor A.

El caso deproveedor B, si se trata de Milk Run, se utilizar4 uno de \l@ges para cargar
todos los retornables que se hayan generado esessma. Si las entregas son por plataforma,
los retornos se gestionaran por camién directognelo se efectuara cuando la ocupacion de
estos embalajes sea aproximadamente del 80% ywtquor avise con antelacién de 10 dias
hébiles. .

Los embalajes retornables del proveedor B, gaesapn en la figura son:

* europalé
e jaula blanca cristales exteriores

e cajon gris cristales frontales

CAJONES GRISES

JAULAS

FIGURA 11 EMBALAJES RETORNADOS A FRANCIA

La gestion de las jaulas plegables gebveedor A, seré idéntica en ambas situaciones
(entregas por Milk run y plataforma).Esto se delmpi@ las jaulas son componentes comunes
para las fabricas gemelas de la compafiia. Serfdbriea gemela, aquella que formando parte
de la compafiia produzca la misma linea de eleatrédiicos (lavadoras, lavavajillas,

encimeras, hornos etc.)
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El retorno se realiza a través de camiones cdo®pbpie viajan desde la fabrica espafiola a la
fabrica alemana. Es desde alli donde se devuelvpraveedor los embalajes retornables La
razén de hacer el retorno de este modo se fundarean cercania entre proveedor y la fabrica
alemana, y que la fabrica alemana consume maydidadnde material embalado en dichas
jaulas que la fabrica espafiola. Por medio deséstesma se consigue varias ventajas:

» Se aprovechan los camiones que llevan otros migteada fabrica gemela.

e La frecuencia con la que recibe el proveedor Adakas plegables es mayor que si se
tuviera que esperar a completar un camion completfaulas vacias generadas en la
fabrica de Zaragoza.

» Se abarata el transporte de los retornables paordedVilk Run, puesto que la ruta del
viaje 2 es mas corta, al haber eliminado el trayaldl viaje correspondiente a la
retornabilidad de las jaulas del proveedor A.

FIGURA 12 JAULAS PARA CRISTALES

7.2.2 PROVEEDORES ITALIANOS

La gestion de los embalajes retornables de mgepdores A (cajas azules) y B (jaulas), de las
cajas negras y los europalés del proveedor C,idé&néica en ambas situaciones (entregas por
Milk run y plataforma).

FIGURA 13 EMBALAJES RETORNADOS A ITALIA

Sera el proveedor el que solicite la entregandleadajes con un minimo de diez dias habiles de

antelacion sobre la necesidad, siempre por egénit@il, fax...) y a través de un formulario.
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El proveedor debe revisar estas informacioned tieme alguna reclamacion, debe ser
comunicada por escrito adjuntando los documenteslgyustifique en el plazo de 14 dias.
Cualquier reclamacion fuera de plazo no sera adep®i la peticion de embalaje no se realiza
con la antelacion suficiente, el proveedor deber@asumir todos los costes adicionales en los

que se incurra.

La empresa se reserva el derecho a pedir untan@rde las existencias de embalaje en
posesion del proveedor, siendo necesaria la respeel tiempo maximo de 1 dia laborable.

En caso de pérdida de contenedores estos seratopgya el proveedor.

El retorno se realiza a través de camiones cdogptpie viajan desde la fabrica espafiola hasta
los proveedores. En los almacenes de la fabricaa sgmacenando los retornables vacios (ya
sin mercancia). Cuando se recibe el formulario aeitid de los retornables, se prepara el
envio. En el moédulo WM de Sap, se puede visualizrazabilidad de estos embalajes. Un

ejemplo de lo anterior puede verse en la figura 14.

Suma de Ctd_en UM entrada
semana _ v|Fefcontabl  + Total general
10] 09/03/2010 39

Total 10 39
15/03/2010

17/03/2010

Total 11

23/03/2010
22/03/2010
26/03/2010

Total 12

30/03/2010
29/03/2010

Total 13

27/04/2010
26/04/2010

Total 17

19/04/2010

Total 16

12/04/2010
13/04/2010

Total 15

08/04/2010
05/04/2010

Total 14

04/05/2010

Total 18

11/05/2010

Total 19

20/05/2010
18/05/2010

Total 20

25/05/2010

Total 21
Total general

FIGURA 14 FLUJO DE JAULAS RETORNABLES

Entre las semanas 1 a la 21 del afio 2010, hasdentn la fabrica 665 unidades de embalajes

llenos de material del proveedor B, y han salidieheasa del proveedor 537 unidades vacias.
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7.3 VALOR ECONOMICO DE LAS DISTINTAS OPCIONES

7.3.1 VALORACION ECONOMICA DE LOS PROVEEDORES FHES¥ES

En las figuras 15, 16, 17 y 18 aparecen la veldraeconémica de las actividades de

suministro y retorno de envases para las dos ogeicontempladas (Milk Run y Plataforma).

incoterm FCA-SUPPLIER COSTEA CARGODEFABRICA | 45 |€PALE|PICKING
TUA KG BRUTOS cantidad |peso total
proveedor caja carton 997 (MATERIAL + TUA)- PALE 2 2044
B cajones grises 30 (MATERIAL + TUA)-PALE 88 |2823,333
G20 153 (MATERIAL + TUA)-PAL}f 14 | 2171167
JAULA 800*800 45842 (MATERIAL + TUA) 20 9168,4
P03 678,37 (MATERIAL + TUA) 4 271348
189204 18920 T 440/ euros (fija por superar 12 t)
25 kg un P03 35 PALES 157,5 | euros picking
80 kg jaula 5975 total TP1
5 kg cajon gris

material KG BRUTOS
proveedor 1 165
A 51
162.84
123,92
123,92
1412
100
50
51
64
80 12,5 €/100kg (501-1000kg)
985,9 09859t 123,238 | euros
16 palés L euros |picking
195,238 total TP1

PSR =V R P N 0 I Ve Y

=

de plataforma a Fabrica  a cargo de la empresa

jumbo 15,20 ml
24,00 toneladas
2,90 m altura
1495,00 €/viaje camion completo
proveedor ml
A 311 305,68 €
B 8,70 855,69 £
transporte 1
+transporte
2
proveedor ipl tp2 total
A 105,24 305,68 500,92
B 597,50 855,60 145319

1954,11 €Aviaje
3908,21 €/2 viajes

FIGURA 15 COSTE POR PLATAFORMA PARA EL CASO FRANCES
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€/semana lleno

n° camiones
proveedores ocupacién ml semana
A 4% 3.1079 2
B 66% 8.7 2
90% 2 3080
proveedor metros lienales rales %oocupacién dias recog proveedor horas
A 3.6 27% Iunes ¥ mifrcoles mafiana
B 9.6 73% lunes ¥ miércoles mafiana
132 100% 2 CAMIONES/SEMANA 3080
1540 €/camion (FR-SP)
tener en cuenta
% de ocupacién de
1350 €/camidn retorno retorno

€/semana lieno

FIGURA 16 COSTE DE LA IMPLANTACION DE UN MILK RUN E N FRANCIA

PROVEEDOR B 4.66 mi de retornos a la semana
MILK RUN 476.5909091 €hviaje retornos
plataforma 458.9393939 £hviaje retornos

FIGURA 17 VALORACION ECONOMICA DEL RETORNO DE EMBAL AJES A

FRANCIA
milke ron 3556,59 €/semana
plataforma 4367,15 €/semana
ahorro con milloun £10.56 €/semana
35664.72 €/ano

FIGURA 18 VALORACION ECONOMICA GLOBAL PARA EL CASO

FRANCES
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7.3.2 VALORACION ECONOMICA DE LOS PROVEEDORES IAROS

PLATAFORMA TP1

PROVIEDOR KGDIA cp DATOS MAX 3500KG MAX 5000 K&
C 501277 40013 B2 199,04
1304448 1077 P40 7 4TE100KG
B 416220 10095

CALCULOS

PROVEEDOR COSTE
¢ 33443
A 100,04
B 199,04

PLATAFORMA P2

PROVIEDOR ML CAMIONES COSTE DATOS
c 537 0.4 782,70 13464 EUROSML
A 439 033 380,83 CAMION COMPLETO | 1762 EUROS
B 372 028 50140 CAMION COMPLETO 13,20

DLATAFORMA TPI-TP2

PROVIEDOR TRL TR TOTAL
C 38448 739,70 1174,18 234837
A 199,04 390,93 789.97 157983
B 192,04 50140 700,44 140088

266460 532020 532020 E£/semana

FIGURA 19 COSTE POR PLATAFORMA PARA LOS PROVEEDORES ITALIANOS

milk run
n’ camiones a [a semana|  coste
3 4620 euros fleno de mercancia
1540 'camion ([T-SP)
1350 /camion retorn tener en cuenta¥ de ocupacion de retorno

FIGURA 20 COSTE DE LA IMPLATACION DE UN MILK RUN EN  ITALIA
7.4 ELECCION Y AHORRO

7.4.1 ELECCION Y AHORRO PARA LOS PROVEEDORES FRBESE

Del apartado anterior se concluye que el retdmembalajes por medio de camion directo es

mas barato, sin embargo, si sumamos el costepatalcada una de las opciones, tenemos que
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la opcion de Milk Run supone globalmente un menoste que las otras opciones

contempladas.

[ milk run | 3556,59 | €/semana |
| plataforma | 4367,15 | €/semana |
ahorro con milkorun 81l0.506 £ /'semana
3566472 €/aio

FIGURA 21 ELECCION Y AHORRO PARA LOS PROVEEDORES FR ANCESES

El ahorro semanal es @0, 56 €. Lo que supone una reduccion en los costes dél %8,

respecto al suministro por plataforma.

7.4.2 ELECCION Y AHORRO PARA LOS PROVEEDORES ITHQ8A

Del estudio realizado a los proveedores italissgosbtiene de nuevo que la solucion éptima es

la implantacién de un tour Milk run.

Célculo del ahorro semanal:
5.329,20 €/semana-4.620 €. /[seman@g,20€. /semana

El porcentaje de ahorro en este caso es de un 13,3%

FIGURA 22 ELECCION Y AHORRO PARA LOS PROVEEDORES IT ALIANOS

7.5 PROPUESTA DE EJECUCION

7.5.1 PROPUESTA DE EJECUCION DEL MILK RUN DE FRANCI

El volumen de camion reservado para cada proveseda siempre el mismo:

*  Proveedor A: 27%
* Proveedor B: 73%

Laruta 1y la 2 se diferencian en:
« En la primera, el viaje comienza en Zaragoza cdimeale cargar las jaulas vacias del
proveedor B para asi cumplir la condicion de MilknRde primero en descargar

embalajes retornables, primero en cargar la mgpeiriza.
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e Los dias de carga y descarga seran distintos. IRatgga 1 la carga se realizara los

viernes y la descarga en la fabrica seré los mdtte$a ruta 2 los miércoles se cargara

y los viernes se descargara.

Viajel CP Operacién
Zaragoza  |Carga embalajes vacios) VIERNES  [18:15-2045
Descarga embalajes
57870 B vacios
Carga de mercancia
67640 A Carga de mercancia
Zaragora  |Descarga de mercancial MARTES  |18:15-20:45
7 Operacion
57870 B Carga de mercancia MIERCOLES | mafiana
67640 A Carga de mercancia
Zaragoza  |Descarga de mercancia)l VIERNES  [18:15-2045

FIGURA 23 PROPUESTA DE EJECUCION DEL MILK RUN DE FR ANCIA

Tiempos y distancias en
Milk rue

ETHTO Trosctontames - S0016 Tarageza
tempe - 15hZ - Dstarnc .

PROWV B

SATIERRS PROW A

-proveedor B a proveedor A- Th 12 min. 92 km

-Proveedor B a FABRICA: 15h 29 min © 1492 km—= tiempo de transito 1 dia vy medio- 2 ( contando
con las paradas obligatorias, y los tiempos de carga fdescarga en proveedor)

-Tiempo cargasdescarga aproximado en cada proveedor: 80 — 90 minutos

-Tiempo descarga en Fabrica camién completo: 2h 30 min

FIGURA 24 TIEMPOS Y DISTANCIAS PARA EL CASO FRANCES

7.5.2 PROPUESTA DE EJECUCION DEL MILK RUN DE ITALIA

Habra tres rutas, cada una de ellas con deg@dores y cada proveedor entregard dos veces
por semanala eleccidén de los proveedores por ruta deberd deaberse atendiendo a los

criterios de volumen de entrega y dia de entregaCada proveedor tendrd un espacio
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reservado en el camion y este espacio sera digtarep cada una de las rutas, como se puede

observar en la figura 25.

millc run ruta 1
catmion 1

ubicacitén

A carga de material en A 18 BASES| lunes
A-B travecto a B
B carga de material en B 15 BASES
B--=FABRICA travecto a FABRICA
FABRICA descarga de material en FABRICA miércoles

actividad cantidad
B carga de material de B 12 BASES| wiernes
B-C trayecto a C
G carga de material en C 21 BASES
C-->FABRICA trayecto a FABRICA
FABRICA descarga de la mercancia en FABRICA lanes

A carga de material en A 12 BASES [miércoles
A-C trayecto a C
G carga de material en C 21 BASES
C--=FABRICA trayecto a FABRICA
FABRICA descarga de mercacia en FABRICA wviernes

FIGURA 25 PROPUESTA DE EJECUCION DEL MILK RUN DE IT ALIA

Ruta 1: (A-B-FACTORIA)

Ruta C: (f\-C-FACTOBiA)

FEETT Cigeane C. WG 6 Farmpeza

Ruta 2: (B-C-FACTORIA)

A NACNT AFANA, 1213 13h 46m

B-C 334 3h45m

g B- MO NTARLANA, 1153 12h 17m
: B 333 2h4Tm
3 C-MONTARANA 1420 14h 43m

FIGURA 26 TIEMPOS Y DISTANCIAS PARA EL CASO ITALIAN O
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7.6 CARACTERISTICAS COMUNES DE LOS MILK RUN EXTRANJ EROS
(TIEMPOS DE CARGA Y DESCARGA)

En el caso de proveedores extranjeros, los iberale carga y descarga se ajustaran a las
ventanas horarias de mafiana o tardeaun asi, para la descarga de los materiales que
transporta el Milk Run de Francia, se reservartnetlle del almacén sur los viernes y los
martes por la tarde entre las 18:15 y las 20:4Bniras que en el caso de ltalia serd el muelle
del almacén norte el que quedara reservado leslumiércoles y viernes de 11.15 a 12.15 de
la mafiana. Sin embargo, el transportista tendracqnérmar con 24 horas de antelacion, la
hora exacta de carga y descarga de los materiathesl ®bjetivo de movilizar y organizar a los
miembros de la plantilla del almacén, ya que ldadisa entre proveedor y fabrica es lo
suficientemente larga como para que imprevistoedart, y que por lo tanto las horas exactas
de descarga varien. El retraso o adelanto resggdmrario programado no supondrd una
incidencia importante siempre que se ajuste latlagiel camion a las ventanas de mafiana o
tarde.

El tiempo empleado en descargar, dar de entradhicar los materiales en su lugar de
almacenamiento variara dependiendo de la comptegdéaenvio:

* Numero de referencias distintas ( a mayor numeraetkrencias, mayor tiempo de
descarga)

« Numero de proveedores ( a mayor nUmero de provegdoayor tiempo de descarga)

» Dificultad de manipulacion de los materiales

» Dimensiones y capacidad del camién

El tiempo empleado en la descarga de los camidagdataforma, los mas complejos de los
que llegan a la fabrica de electrodomésticos, deré horas, por el contrario, los camiones del
Milk run local en 45 minutos serdn descargados rgamos con los embalajes de retorno.
Ademas la cercania de los proveedores locales fgrmue las ventanas horarias se ajusten a

horas exactas, y que los retrasos permitidos sgan maximo de 5 minutos.

7.7 CONCPETO Y LIMITES DE RESPONSABILIDAD

e Como el milk run se encuadra en las condicién kmot-CA-Supplier, sera la empresa
de electrodomésticos, quién mediante el persorabmkrador logistico contratado se
encargue de la carga y descarga de la mercanaiasendel proveedor. Esta persona
conocerd de antemano la distribucion de los paféselecamion, asi como sus
apilabilidades.

* Una vez en las instalaciones de la fabrica, loseteros y responsables del almacén
seran quiénes descarguen la mercancia, den lasl@antal sistema SAP y ubiquen los

palés. Los posibles desperfectos sufridos por laseriales durante el transito o
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manipulacién, deberan de ser comunicados al reaptinde los Milk-run y facturados
al responsable de los mismos.

Si el retraso de las entregas es por causas tates problemas de trafico, climatologia
adversa, accidente etc., sera el operador logistintratado quién se responsabilice de
realizar la entrega lo antes posible.

Si el retraso de la entrega es por causas intetfelaproveedor (el pedido no esti
preparado cuando el Milk run pase a recogerlopr@eedor debera de informar a los
responsables de la fabrica, y por sus medios aedéizentrega en la fecha programada.
Todo el coste extra generado por estas causashesa asumir el proveedor.

Si por festividades en el pais la circulacion deioaes esta restringida, como es el
caso de la regién de Francia, se informara a lactly se realizaran los ajustes
necesarios sobre la ruta, para que la mercanci® ent la factoria las fechas
programadas.

Por altimo, si la demanda de pedidos aumenta yesesitan refuerzos, sera la empresa
fabricante de electrodomésticos quién asuma este gose encargue de organizar la

recogida de los materiales.
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8. VENTAJAS DE LAS ENTREGAS CONTROLADAS

8.1 VENTAJAS ECONOMICAS

Segun los estudios realizados por el Profesor Hafiddemann: “La aplicacién de estos
nuevos conceptos obtiene como resultado, que kissde transporte puedan verse reducidos

en un valor medio del 30% *“

Existen cuatro fuentes de costes potencialegadesgorte. Son sobre estos cuatro puntos

donde se pueden obtener las reducciones econgsngasmplementa un Milk run.

e Ultilizacion de la tarifa maximala ocupacion completa de los camiones se tradace
una disminucion en los costes.

e Optimizacién de los cotes a través de un enviocttirelesde proveedor a fabrica
desaparecen los costes derivados de la plataformeentro de consolidacion.
Desaparecen los intermediarios, de tal modo quadana de valor se acorta.

* Aumento del poder de negociacion a través del uwsdodrs fijos y Standardta
introduccion de planes de transporte fijos y aliéorcdel transporte por parte de la
empresa de manufactura, deriva en un mayor podeggizciacion.

e Absorcion de los costes de riess encargados del Milk run serdn los responsddle
optimizar el aprovechamiento del transporte.

» Malas planificaciones daran como resultado pérdigadinero.

8.2 OTRAS VENTAJAS

» Consecucién del Just In TimeLa puntualidad en las entregas de los pedidosese
optimizada en valores entorno al 25%. De este mseoeliminan despilfarros
ocasionados por las impuntualidades y ayuda a zdcdos objetivos del Just In Time,
necesario para adecuarse a la demanda en tiemgy@s lyr puntuales

e Gestion del Almacén (proveedor y fabrica) se consigue una situacion WIN-TO-
WIN entre proveedor y cliente, ya que se reducettidmmpos de descarga y de carga en
la fAbrica y en casa del proveedor y se mejoga$sion de los embalajes retornables.

» Gestion del Transporte se optimizan los recursos empleados para elposiesy se
produce un mejor aprovechamiento de los camionedem@s desaparecen la
incertidumbre sobre el estado del disco que canted horas de viaje de los camiones,
ya que se conocen de antemano las horas de deskalus choferes.

« Refuerzo del sistema de produccion de los flujogéidos. Como se ve en la figura 28

las entregas controlados fomentan la producciéadgupor la demanda (Pull-system)
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“sistema de los flujos tirados”, puesto que mualatas piezas que son entregadas por
medio de un Milk Run estan Kanbanizadas. Se ditenees que la produccion esta
guiada por la demanda y que el Kanban es la sefialiente. que indica que un nuevo
producto debe ser fabricado o montado para rellehpunto de stock. El Kanban es
una sefial que viaja a lo largo de toda la cadensudenistro. Es decir, cuando un
cliente retira un producto del mercado, la sefiajavhasta el principio de la cadena
(proveedor de nuestro proveedor), indicando qu#ebe rellenar ese hueco. El primer
paso es definir_la cantidad ideal de productos, sgrd suficiente para permitir la

produccion y optimizar el volumen de existenciasa Eantidad supone dimensionar el

stock 6ptimo que debe tenerse en fabrica. No dabertni mas ni menos stock del
ideal cuantificado. Por ello, asumir el control delnsporte de aprovisionamiento y
reservar un espacio del camién para cada uno derdogedores de la ruta, asegura
conseguir el objetivo de supermercado lleno, camaitlo como supermercado el

almacén de materia prima.

Production System

Demand oriented Robust product Challenging and Avoiding defects
production phase-in/ phase-out | | fostering our pecple (zero-defects)

Pull-principle || Phasein/ phase-out Standardized work

Avoiding waste

* ABLIXYZ - Analysis management + Shopfloor Management * FMEA * Wark olace oreanzating (55)

' e : ' icipati * Poka Yoke + Standard aperating shest
Vapt ociston Employez particination Foka

* athan / Supstmariat * Target seting ' 5PC

+ itk run + Humen relations harometer * Production oriented product

Total Productive
Maintenance {TPM}

[ htanaged nventory : + Teamyizfing design
Cieboiice ol Defect detection /

: * Besgurce end fime planning test planning
* Braduchion saaihing and * Bigkand escalston
: W TANAGENEN! Employee qualification . prmuct audt gm mf management
: %W o and development + Testing

vep Planning guideline + Evaluation and develnment * Worker self check
dafuse isual management

Procurement * Process dapning * Refiabilty tests

: * KP managsment
managment * Caniry phmnng Defect analysis | « i sop et
* Make or Buy * Letlen Q\WLSQ : Employee initiative corection
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FIGURA 27 SISTEMA DE PRODUCCION
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La figura 28 muestra, para el caso del Milk Rlatal (anexo 19) el tipo de piezas, las

ubicaciones y su estado de Kanbanizacion.

se#al ubicacion tipo pieza
PROVEEDOR seiial kanban(huecos) en almacén tipo piezas analisis x-y-z

.——

FIGURA 28 KANBAN DE PIEZAS DEL MILK RUN LOCAL
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9. PROPUESTAS DE MEJORA

Aungue el objetivo final es la optimizacion de lusstes logisticos de aprovisionamiento, a
través del estudio se detectan puntos débiles fgotan a las actividades relacionadas con el
aprovisionamiento, y que pueden solventarse poriandd las propuestas a continuacion

detalladas.

9.1 CONTROL DEL APROVECHAMIENTO DE LOS CAMIONES

Como se ha comentado en el punto 6.2.1, el pedaguede ser distinto al tedrico, con el fin
de controlar que se estd aprovechando el espaticad@dn, es conveniente controlar la
ocupacién de los camiones.

Las entradas de material, como ocurre con |lassddel pedido, se visualizan por medio del
Sap en unidades, por ello es dificil saber sin sidad de realizar calculos completos, si el
espacio reservado para cada uno de los proveegkigesiendo aprovechado.

Con un plantilla como la que aparece en la figoferior, se puede conocer facilmente si se
esta transportando demasiado aire como para ddidkelun no sea 6ptimo ni rentable.

La préctica consiste en que los encargados deidmafde almacén de recepcion rellenen
diariamente esta plantilla, para detectar posibleSciencias en el aprovechamiento. Esta
actividad es muy sencilla llevarla a cabo, simplet@dédasta con revisar a ojo la ocupacion del

camidn antes de comenzar con la descarga del alateri

PLANTILLA CONTROL OCUPACION CAMIONES

Fecha de recepcion 22/06/2010
Camidn
WMILK RUM ALEMANIA Sefialar la fecha de
MILK RUN FRANCIA descarga del camidn.
MILK RUM NORTE
CAMION DIRECTO 1 Sefialar qué camion se
CAMION DIRECTO 2 acaba de descarga.
CAMION DTRA FACTORIA
CAMION OTRA FACTORIA
CAMION DIRECTO 3
MILK RUN ITALIA /
C+B / POR EJEMPLO :
C+A i EL CAMION DEL MILK RUN DE ITALIA DE LOS
A+B PROVEEDORES C Y A SE RECEPCIONA CON UNA

OCUPACION REAL DEL 93,75%

Trailer

77

L3

B25% 1250% 1575% 25.00% S125% STS0% 4GS S000% S625% B250% GETEM TSRO0 B125% BTSN 9A7EN mEER

FIGURA 29 PLANTILLA DE OCUPACION DE CAMIONES
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9.2 BASE DE DATOS

Uno de los despilfarros de tiempo, que siempralae a la hora de realizar célculos de
volumen de suministro, es la recopilacion de dagles como: cantidad por embalaje,
apilabilidad, tipo de unidad de embalaje, nimercbalajes sobre palé, apilabilidad de los
retornos etc. La construccién de una base de @iatue, clara, actualizada, sencilla y de libre
acceso, facilitaria y agilizaria la realizaciénlae célculos. Hoy por hoy la base de datos no es
una realidad, y los responsables de la logisticaagi®visionamiento y de transporte la
construyen al ritmo que nuevas necesidades de lecakparecen. Esta recopilacion de
informacién provoca pequefias alteraciones en mloribormal del almacén, es decir, si se
necesitan sacar cargas del almacén automaticocharpear las condiciones de entrega, los
responsables del mismo tendran que dejar sus tpaeasacar y volver a introducir las cargas
en el almaceén. Si por el contrario los materiatesenencuentran en el estado en el que se
recepcionaron, las condiciones de entrada del mbtendran que determinarse por suposicion.
Por todo lo anterior, la introduccion de un de pdimiento para, una vez creada la base de
datos, mantenerla actualizada, seria una buenticarfce derivaria en una disminucion de los
errores ocasionado por las suposiciones y del beengrecopilar dicha informacion.

A continuacion se ve en la figura, un pequefio ejeropn los datos minimos necesarios para

crear la base de datos.

cantidad

Texto breve material TUA|[CANTIDAD | APILABILIDADPDZ | D BnImA por P03
modula potencia PO3| 240 Y 20 uds por caja de carton 12 por 031473
modulo funcionesB P03 960 2 60 uds por caja negra retornable 16 par P03 |44
modula funciones § PO3| 672 Z 56 uds por caja 12 por P03]4"3
madulo funciones R PO3| 528 2 44 uds por caja 12 por P03)4°3

FIGURA 30 BASE DE DATOS DE PALETIZACION DE LA MERCA NCIA

9.3 LOGISTICA INVERSA Y MINIMIZACION DEL IMPACTO AM  BIENTAL DE
LAS ACTIVIDADES DE TRANSPORTE
La logistica inversa consiste en recuperar losv@tgenerados en los procesos logisticos.
Desde el punto de vista de la logistica del aphowedento, la reutilizacion de los embalajes
supone una practica relacionada con la logisticerda y que ayuda aninimizar el impacto
ambiental de las actividades de transporte.
A través de actividades como las citadas a cortidnae consiguen los objetivos de eficiencia

en el transporte y respeto al medio ambiente.
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e incremento del porcentaje de uso de medios de piates eficientes (ferrocarril y
contenedor maritimo) en el transporte internacialgalos productos y de la materia
prima
» optimizacién del embalaje de los aparatos y depi@zas suministradas por los
proveedores> tanto para el embalaje del producto terminado cehate los materiales
para la fabricacién se debe utilizar embalajes ligésos, reutilizables y fabricados con

materiales reciclados.

La colaboracion entre empresa, transportistasyegdores es fundamental para alcanzar estos

objetivos.
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10. CONCLUSIONES

Del proyecto realizado se pueden sacar varias usindes, la primera de todas es que el
objetivo final se ha alcanzado, puesto que se halizado las opciones posibles para los casos

planteados y se han obtenido como resultado lasisakes econémicas y operativas éptimas.

Los analisis indican, tanto para el caso framoéso para el caso italiano, que la realizaciéon
del suministro por medio de tours fijos llamadoskMRun es el método mas adecuado de los
evaluados. Para las semanas del estudio, si efnsistle entregas hubiera sido por medio de
plataforma, como se venia haciendo, se habriarlfdesmo 1.519,76 € a la semana. De esta
cuantia, 810,56 € serian perdidas por parte deprogeedores franceses y 709,2 € de los
italiano. Puesto que el estudio abarca seis semalnasorro total por la implantacion de ambos
Milk Run asciende &.118,56 €.

Como segunda conclusién destacaria que la ingam de un Milk run no sélo reduce los
costes, si no que propicia thsminucion del stock, mejora la puntualidadde las entregas
(Just in Time), ayuda al WIN TO WIN entre proveedorfabrica en el sentido que el
conocimiento de antemano de los horarios y losmehies a suministrar, propiciaejores
organizaciones de la gestion logistica y de almacéiflujo de informacién es mas claro y
con menos interferenciasy el sistema de produccion basado en el flujo tirado (PLL
SYSTEM) se ve reforzado Todo lo anterior reduce indirectamente los costeEs
aprovisionamiento, promueve la disminucion de disspds y mejora el funcionamiento de las
actividades que hacen posible la fabricacion detoductos. En definitiva, la implantacion de
un Milk run aporta un valor que se traduce enmagor satisfaccion del cliente y en un mayor

beneficio econémico para el empresario.

En tercer lugar es recomendable, con el fin delggicostes de aprovisionamiento siempre sea
el minimo posible, que seevise y controle cada cuatro o seis semanas el wolen a
suministrar en las seis siguientes. Puesto que las necesidadeoduccion pueden cambiar
(cambio en el niumero de turnos de fabricacion, tamb la capacidad productiva de la linea,
cambio de proveedores, descatalogacion o altasodeqios etc.)os volimenes de suministro
se veran afectados y esta variaciébn supondra que secesite un mayor, menor o igual
namero de camiones a la semana o diste proceso requiere realizar el calculo de aygor
eso la base de datos de la paletizacion de cadaeaitas referencias que se manejan en el
almaceén, prestaria una gran ayuda. Esta baseaatedi#de de contar con los datos de cédigo de
material, cantidad por unidad minima de manipulacidantidad por palé, dimensiones del

embalaje, fotos del interior y exterior del embaldptos de los embalajes llenos y vacios, fotos
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de las piezas que se envian, peso de las piezmtog dmbalajes, apilabilidad de los embalajes

y de los palés cuando vienen cargados de mercarci@ndo se devuelven vacios.

Es en este ultimo punto es donde se puede llavaabo una de lamejoras, ya que
actualmente esta base de datos se hace de madieiduial por parte de los técnicos logisticos.
La recomendacion seria realizar una base de datopleta, de acceso general y con unas
pautas fijas. Ademdas se deberia redactar un promadd para mantenerla actualizada. Los
responsables de detallar las caracteristicas dehlaja en los que es enviada la mercancia,
tendrian que comunicar los cambios al personahaetenimiento de la base de datos. Esta
informacioén puede obtenerse observando in sitietdsadas de cada una de las referencias,
pero esto supone siempre alteraciones en el tnaasoormal de las actividades del almacén.
Con esta base de datos actualizada y de libre gcsesreducirian los tiempos perdidos en
acumular esta informacion, en corregir los fallesivchdos de las suposiciones erréneas y las
molestias ocasionadas en el almacén. Ademas, ebrolde referencias para realizar estos
célculos son suficientemente altos como para quelemomento de recapitulacion de la
informacidn, no todas las referencias estén ealddda y los palés no puedan ser observados tal

Yy cOomo se recepcionaron.

Otras mejora seria el uso de unas sencillas, payoutiles plantillas de control de ocupacion
de los camiones. Dichas plantillas servirian paraprobar que se esta haciendo buen uso del
espacio del camion y detectar posibles desvioscesple los volumenes planificados. Por
ualtimo, la logistica inversa y el respeto del megiobiente en las operaciones de suministro y
transporte se veran optimizados a través del usueathos de transporte eficientes y aumento

del uso de embalajes retornables y embalajes geé®4 hechos de materiales reciclados.

Desde el punto de vista personal y profesionaldificultades que me han surgido a la hora de
desarrollar el proyecto, han sido consecuenciaddstonocimiento de la organizacion de la
fabrica en general, y de como se realizan las gadrele las piezas en particular. Es muy
importante para realizar los célculos correctospcer los datos de la
paletizacion y para una persona no familiarizadalae piezas, esto supone un trabajo largo y
tedioso. Aungue los datos de la paletizacién puedésularse intuitivamente por medio de los
datos proporcionados por el sistema $&pnuevo, la falta de costumbre y de agilidad para

manejar e interpretar los datos daba lugar a errors en los célculos

En definitiva, la realizacion de los célculoslyaralisis de los datos ho me ha supuesto gran
esfuerzo, pero si la recopilacion de éstos y ellifmizarme con el ritmo y método de trabajo de
la empresa.
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Como ultima reflexién, puesto g proyecto se ha llevado a cabo en una empresa lrea
me ha servido para conocer de cerca como es & dia de una fabrica y las actividades
referentes al aprovisionamiento, al transportely gestién del almacén. En mi opinién todos

estos nuevos conocimientos podran ser de gradadien mi futuro profesional.
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