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Resumen

Este proyecto tiene como objetivo mejorar la gestion de inventario en el area de
Rechazo, Merma y Recuperacion de productos en el Centro de Distribuciéon de alimentos
para mascotas de Nestlé Purina, ubicado en Pudahuel. En el analisis inicial, se han
identificado diversas deficiencias en los procesos actuales que impactan negativamente
en el manejo de merma, reduciendo la disponibilidad de producto y rentabilidad del
negocio, lo que ha llevado a pérdidas econdmicas considerables.

Los objetivos del proyecto buscan recopilar informacién sobre el problema,
analizar el control de inventarios a través del sistema, aplicar herramientas de mejora
continua y evaluar el impacto econémico de las propuestas de mejora.

Entre los resultados esperados, se destaca la reduccion de la merma generada
en los procesos de Rechazo, lo que también implica disminuir la cantidad de posiciones
pallet. Esta optimizacion facilitara la realizacion de inventarios y mejorara la recuperacion
de productos. Se espera que la implementacion de estas mejoras no solo contribuira a
una gestion mas eficiente del inventario de merma, sino que también estara alineada con
los estandares de calidad que caracterizan a Nestlé Purina.

En ultima instancia, el proyecto busca asegurar que la factibilidad de las nuevas
propuestas no solo mejore los procesos internos, sino que también reduzca las pérdidas
economicas. De esta manera, se garantizara la satisfaccion del cliente y se generara un

impacto positivo en la rentabilidad de la empresa.



Abstract

This project aims to improve inventory management in the area of product
rejection, shrinkage and recovery at the Nestlé Purina Pet Food Distribution Center,
located in Pudahuel. In the initial analysis, several deficiencies have been identified in the
current processes that negatively impact the management of waste, reducing the
availability of product and profitability of the business, which has led to considerable
economic losses.

The objectives of the project seek to collect information about the problem, analyze
inventory control through the system, apply continuous improvement tools and evaluate
the economic impact of the improvement proposals.

Among the expected results, the reduction of the shrinkage generated in the
rejection processes stands out, which also implies reducing the number of pallet
positions. This optimization will facilitate inventory and improve product recovery. It is
expected that the implementation of these improvements will not only contribute to a more
efficient management of shrinkage inventory, but it will also be aligned with the quality
standards that characterize Nestlé Purina.

Ultimately, the project seeks to ensure that the feasibility of the new proposals not
only improves internal processes but also reduces economic losses. In this way, customer
satisfaction will be guaranteed, and a positive impact will be generated on the company's
profitability.

xi



Capitulo 1

1. Introduccioén

En la Industria Logistica, la merma como parte del proceso de inventario
representa una preocupacion constante que conlleva pérdidas economicas, disminucion
de la rentabilidad y decisiones logisticas inadecuadas debido a la inexactitud en los
registros de stock. Las principales causas de este problema incluyen errores humanos y
administrativos, dafios o robos durante el transporte y almacenamiento, asi como la falta
de seguimiento y control de los productos a lo largo de la cadena de suministro. Las
soluciones implementadas actualmente se enfocan en la adopcién de tecnologias
avanzadas, como sistemas de rastreo y monitoreo en tiempo real, ademas de la
optimizacién de los procesos de recepcidn y control, con el objetivo de minimizar estas
pérdidas y aumentar la eficiencia operativa

En un entorno global donde la industria de alimentos para mascotas esta en
constante evolucion y crecimiento para mantener la salud y bienestar de las mascotas,
es fundamental mantener una eficiente gestion del inventario convirtiéndose en un
aspecto crucial para mantener la competitividad y la satisfaccion del duefio de la
mascota. En este contexto, el Centro de Distribucién de Nestlé Purina, marca reconocida
en alimentacién de perro y gatos, enfrenta desafios significativos relacionados con el
aumento en sus instalaciones de producto mermado, provenientes del rechazo y la
recuperacion de productos. Estos problemas no solo afectan la rentabilidad de la
empresa, sino que también impactan en la calidad del servicio influenciando la compra
debido a diversos factores como la calidad del producto, el precio, las recomendaciones
de la marca ademas de la disponibilidad en los puntos de venta.

En el contexto anterior, el negocio de alimentos para mascotas se enfrenta a
dificultades particulares, como el aumento de pérdidas por la ineficiencia en los procesos
de gestion de inventario. Las altas tasas de merma y rechazo, junto con la falta de
controles adecuados, han llevado a un uso ineficiente del espacio, almacenamiento y

recursos, lo que se traduce en un impacto negativo en la rentabilidad del negocio. Por



ello, es crucial abordar estos problemas para garantizar la sostenibilidad y el crecimiento
de Nestlé Purina en el Mercado Chileno.

Para solucionar estos desafios, se propone una estrategia integral que incluye la
implementacion de herramientas de mejora continua a través de las metodologias
establecidas por Nestle, optimizando procesos y capacitando al personal involucrado. A
través de un analisis detallado de la situacion actual y la aplicacion de metodologias
como el Ciclo de Deming, se busca establecer un enfoque sistematico para identificar y
eliminar las causas que generan la merma y el rechazo, mejorando asi la eficiencia
operativa.

En el presente informe, se detallaran los pasos a seguir para llevar a cabo esta
iniciativa, incluyendo un analisis de la situacion actual, la identificacion de areas de
mejora y las acciones especificas que se implementaran. Asimismo, se presentaran los
resultados esperados y el impacto positivo que estas mejoras tendran en la rentabilidad
y satisfaccion del cliente, asegurando que Nestlé Purina continte siendo un lider en la

industria de alimentos para mascotas.



Capitulo 2

2. Antecedentes del Proyecto

En el presente capitulo, se aborda el problema objeto de estudio relacionado con
la mejora de la gestion de inventario en el area de Rechazo, Merma y Recuperacion de
productos. Se estableceran el objetivo general, los objetivos especificos que se desean
alcanzar, asi como el alcance y las delimitaciones que se presentaran durante la
implementacion de las mejoras. La compafiia en la que se llevara a cabo esta mejora es
Nestlé, que cuenta con diversas marcas en el ambito de la Nutricion, Salud y Bienestar.
Purina abarca diferentes sectores para satisfacer las necesidades de sus consumidores

y Sus mascotas.

2.1 Justificacion del Proyecto

La gestion eficiente de inventarios es crucial para garantizar la calidad y
disponibilidad de los productos de alimentos para mascotas de la marca Nestlé Purina.
Sin embargo, se han identificado deficiencias en los procesos actuales relacionados con
la gestion de rechazo, merma y recuperacion de productos en el almacenamiento. Estas
deficiencias pueden resultar en un aumento de pérdidas econémicas, afectaciéon de la
calidad del producto y, en ultima instancia, insatisfaccién del cliente.

El rechazo de productos ya sea por motivos relacionados con medios de pago,
dafos fisicos o incumplimiento de estandares de calidad, exige un manejo adecuado
para mitigar la rotura y reducir el impacto financiero para la compaifiia.

Si consideramos unicamente los factores externos del total de mermas que
actualmente cuenta el Centro de Distribucion, que no involucra al manejo y/o preparacion
operacional, este 2025 el impacto en valor de producto dafiado haciende a $86.609.788.-
pesos, correspondiente a 53.625 kilos de merma Tabla 1. Esta cifra que refleja las

pérdidas derivadas solo de la manipulacion de transporte.



Tabla 1. Detalle de Defectos con identificacion de Kilos y Valor en pesos chilenos.

Factor H Detalle Defecto Suma de Kilos Totales Suma de Valor Total
—IFactor Externo Rotura por Manipulacién de Transporte 53.625 $86.609.788
Factor Externo Rotura Importacion 1.804 $3.765.084
Factor Externo Rotura Transferencia (Entre CDs) 1.653 $1.959.409
Factor Externo Roto por Grua de CD 188 $291.028
Factor Externo AREA NO DISPONIBLE 24 $46.603
Total general 57.294 $92.671.912

Fuente: Planilla Excel CD Pudahuel. (2025). PNC planilla de producto no conforme .

Segun el procedimiento de rechazo, cada vez que es devuelto el producto al
Centro de Distribucion, este debe encontrarse en las mismas condiciones despachadas,
sin ninguna rotura o dafo generado por terceros, ya que por esta condicion no puede ser
devuelto al picking para una nueva venta y se transforma inmediatamente en merma.
Esto conlleva que los altos volumenes en toneladas de merma cuentan con un %
ocupacién en el almacén, utilizando recursos H/H, espacio para la segregacion, gestion
y posicion pallet en el Centro de Distribucion, lo anterior hace imperante trabajar en la
reduccion de inventario con las causas identificadas como manipulacion de transporte,
rompimientos internos por gruas, roturas por traslado entre centro, incluido
importaciones, o simplemente errores de manejo, representa un desafio adicional que

afecta la rentabilidad.

Tabla 2. Detalle de Defectos con identificacion de Kilos y Valor en pesos chilenos.

Area Deteccién bl Detalle Defecto Suma de Kilos Totales Suma de Valor Total
+ Calidad 2.208 $3.215.988
- Recepcion AREA NO DISPOMNIBLE 63 $89.425
-IDespacho Overhang 4.073 $4.438.204
Despacho REVISAR RC 180 $162.618
Despacho Roto por Grua de CD 3.634 $4.755.926
Despacho Rotura Interior no detectada 6.132 $9.781.120
Despacho Rotura por Manipulacicn de Transporte 10.536 $17.759.772
+ Picking 57.086 $89.181.626
- Recepcion Roto por Grua de CD 2.911 $4.555.917
Recepcion Rotura Importacidn 1.804 $3.765.084
Recepcion Rotura Transferencia (Entre CDs) 1.581 $1.893.812
—-IRechazo Roto por Grua de CD 188 5291.028
Rechazo Rotura por Manipulacicn de Transporte 43.089 $68.850.015
Rechazo Rotura Transferencia (Entre CDs) 72 $65.597
Total general 133.557 $208.806.132

Fuente: Planilla Excel CD Pudahuel. (2025). PNC planilla de producto no conforme



Con respecto al area de merma, contamos con un valor de inventario que
haciende a 208.806.132, como un total, el cual contiene la Manipulacién de Transporte,
con un volumen total de 133.557 kilos como se muestra en la Tabla 2. Es por eso, que la
reduccion de este volumen en $ y toneladas requiere de una mejorar gestion de
inventario del area, para mayor control y disponibilidad de producto para todos los
distintos destinos.

Por otro lado, la recuperacién de productos que son reacondicionados, incluyendo
parchado, segregacion, preparacion para ser redistribuidos es esencial para optimizar el
uso de los recursos y reducir el desperdicio.

Por lo tanto, implementar mejoras en los procesos de inventario que aborden de
manera efectiva estos efectos, garantizando una gestion mas eficiente y sostenible de
los productos almacenados, alineado con los estandares de calidad de Nestlé Purina y

las expectativas del mercado, resultan de una mejor gestion del proceso.

2.2 Alcance y Delimitaciones

2.2.1 Alcances.

El alcance del presente proyecto de mejora se centra en revisar las etapas del
proceso actual, donde se encuentra involucrado directamente el area de Control de
Stock, quienes son los responsables de la gestion y supervision de los inventarios de
productos y materiales a través del monitoreo de inventarios, la gestion de pedidos,
analisis de datos (incluido el ABC), control de costos (ajustes de inventarios) y
optimizacién de espacios de almacenamiento.

Por lo tanto, los datos resultantes en el proyecto seran obtenidos a través del
sistema Global Portal SAP, asegurando confiabilidad y consistencia de la informacion,
proveniente del proceso operacional.

Ademas, las mediciones se realizaran por las areas involucradas y las personas
que mantienen el control de la Recepcion de Rechazo, donde se identifican y separan
los productos que no cumplen con los estandares de calidad, y/o especificaciones

establecidas para su comercializacion y al area de Merma referida a la pérdida de



productos que no pueden ser vendidos o utilizados debido a que cuentan con deterioro,
caducidad, dafo fisico o cambios en la demanda. Esta actividad es importante para la
gestion eficiente del inventario, ya que afecta directamente a los costos y el beneficio de

la empresa.

2.2.2 Delimitaciones.

Tanto Nestlé como la marca Purina tienen un profundo compromiso por garantizar
la sostenibilidad econdmica y ambiental de sus acciones y en sus procesos, por lo cual
la informacion otorgada como Merma en lo manejado al interior del Centro de Distribucion
solo cuenta con el producto que no pudo ser destinado a otro proceso (no destruccion),
como por ejemplo, donaciones y salidas a co-proceso (alimentacion para cerdos y aves),
mostrando un valor muy por debajo de la generacion de merma y/o no encontrando
distintas fuentes de informacion para la linea investigativa y de mejora.

Otra delimitacion del proceso es coincidir con los tiempos disponibles de los
colaboradores que manejan el area de control de stock y contraloria de Supply Chain,
por lo tanto, los datos utilizados para este proyecto abarcan desde enero hasta junio del

presente afo.

2.3 Objetivos General

Disefar una mejora a la gestion de inventario en el area de rechazo, merma y
recuperacion de producto en el Centro de Distribucion de alimentos para mascotas de la
marca Nestlé Purina.

2.4 Objetivos Especificos

o Reunir la informacion necesaria y los elementos claves de la situacion

actual del proceso de Rechazo, Merma y Recuperacion de producto, para la gestion de

inventario y la implementacion del sistema en un plazo de 6 meses.



. Analizar el control del inventario a través de la plataforma Global Portal
SAP, donde se realizan todos los movimientos de almacén, control de stock y facturacion,
los cuales seran aplicados a través de indicadores de % de ocupacion
correspondientemente.

. Aplicar herramientas de mejora continua como la utilizacion de Analisis de
Causa Raiz (que incluye espina de Ishikawa), corroborando la informacion con el analisis
del 5 Porqué, para la determinacion de causas y realizar y aplicar las mejoras
correspondientes para eliminar o reducir las pérdidas generadas por las diferencias de
inventario.

o Elaborar una solucién efectiva para mejorar la gestién de inventario en los
procesos de rechazo, merma y recuperacion de producto, con el fin de incrementar la
eficiencia operativa, reducir los costos asociados y reorganizar la disposicién de la
merma generada, facilitando la creacién de oportunidades para medir la ocupacion para

asegurar un mejor control de los procesos ejecutados en el Centro de Distribucion.

2.5 Marco Teérico

Para el proyecto de mejorar el proceso de inventario en los procesos de rechazo,
merma y recuperacion de producto, el analisis de investigacion a desarrollar es Mixto.
Este enfoque permite explorar tanto las causas raiz cualitativas de los problemas como
los datos cuantitativos que demuestran el impacto de las mejoras, proporcionando una

perspectiva mas amplia y fundamentada para la toma de decisiones.

2.5.1 Herramientas de Analisis.

2.5.1.1 Fuentes Primarias de Informacion.

Las fuentes primarias de informacion son documentos en Excel o registros que

proporcionan datos auténticos y directos sobre nuestro control de inventario. Estas

fuentes son fundamentales para la investigacion, ya que ofrecen evidencia de primera



mano y son consideradas mas confiables ya que interpretan o analizan la informacion de
las fuentes primarias.

2.5.1.2 Analisis ABC.

El analisis ABC es una técnica de gestion de inventarios que optimiza la

configuracion del almacén, para la preparacion de pedidos como se presentan en la
llustracion 1. La forma de configurar es la siguiente:

o Para el almacenamiento, los SKU (Stock Keeping Unit) se clasifican en SKU
A de movimiento rapido, SKU B-medio y SKU C-lento en funcion del rendimiento.

o Cuando se utilizan diferentes técnicas de almacenamiento o cuando el
almacenamiento se ha dividido en secciones de almacenamiento (zonas), como es el
caso de Almacenamiento de Mermas.

o Otras actividades como la seleccion, la transformacién de productos, el Co-

Packing, la devolucién y el rechazo también se pueden clasificar y zonificar con la ayuda
del analisis ABC.

llustracion 1. Ejemplos de Disefio de Alto Nivel para implementacion de ABC

ABC tedrico Ejemplos de disefio de alto nivel
Zonificacion sitio con sitio con
Seleccion Baja Picking intensivo
C: Movimiento Almacenamient = M-auez::acm Omctazin
o
lento z6C 5
¢
Almacenamient ° N Stor. Almacenamient Almacenamient
o 5 Z8B o o
5B 5B 6B
o
£ £ £ £ £ £
] ] g g 3 i i 3
A : Movimiento N gﬁ sﬁ gﬁ 5% ;u En Sﬁ
rapido E E E E £ § : E
H H H H H H
Area de entrada / salida Area de entrada / salida

Entrada y salida

Fuente: Nestlé. (2024). Instruction Gu-26.727-01: Physical logistics - warehousing: Storage, operation, and materials

handling equipment



2.5.1.3 Diagrama de Ishikawa.

También conocido como diagrama de causa y efecto o diagrama de espina de
pescado, es una herramienta de gestién de calidad utilizada para identificar, organizar y
visualizar las causas de un problema especifico, como se muestra en la llustracion 2.

Sus principales categorias son:

o Métodos: Procesos y procedimientos utilizados.

o Maquinas: Equipos y herramientas involucradas.

o Materiales: Insumos y materias primas.

o Mano de obra: Personas y su entrenamiento.

o Medio Ambiente: Impacto Ambiental y normativas.

o Medicion: Indicadores de Rendimiento y Herramientas de medicion.

llustracion 2. Disefio de Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Canva. (s.f.). Canva: Design anything. https.//www.canva.com/design

2.5.1.4 Los 5 Porqusés.

La técnica de los "5 Porqués" es un método de analisis de causa raiz que se utiliza

para identificar la causa subyacente de un problema al preguntar "por que?"
repetidamente. La idea es profundizar en el problema hasta llegar a la raiz, en lugar de

simplemente abordar los sintomas.


https://www.canva.com/design

2.5.1.5 Andlisis de Costo-Beneficio.

Es una técnica utilizada para evaluar la viabilidad y beneficio de un proyecto o
decisidon. Consiste en comparar los costos asociados a una accién o inversion con los
beneficios que se espera obtener de ella. Este andlisis ayuda a los tomadores de
decisiones a determinar si un proyecto es financieramente viable y si los beneficios

superan los costos.
2.5.1.6 Indicadores de Gestion KPI.

Los indicadores de gestidon, conocidos como KPI (Key Performance Indicators),
son métricas utilizadas para evaluar el rendimiento de una organizacion en relacion con
sus objetivos estratégicos. Estos indicadores permiten a las empresas medir su éxito y
efectividad en diversas areas, como ventas, marketing, finanzas y operaciones

La precision del registro de inventario (IRA: indice de Rotacién de Almacén) mide
el numero de articulos contados para los que el inventario fisico es igual al registro de

inventario, como porcentaje del numero total de articulos contados. llustracién 3

llustracion 3. Férmula de presion de registro de inventario.

Inventory Record Accuracy = number of items COL'II‘lted and correct 100%
total number of items counted

Fuente: Nestlé. (2024). Instruction Gu-26.727-01: Physical logistics - warehousing: Storage, operation, and materials

handling equipment.

La precision del registro de existencias (SRA: Stock Recovery Analysis) mide la
precision de las existencias teniendo en cuenta la diferencia absoluta cuantitativa entre
la cantidad contada y la reservada por articulo, por lo que "sopesa" la importancia de una

discrepancia. llustracion 4.
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llustracion 4.Férmula de presion de registro de existencias.

booked stock inunit of measure - physical stock in unit of measure| .

Stock Record Accuracy =100% - 100%

booked stock inunit of measure

Fuente: Nestlé. (2024). Instruction Gu-26.727-01: Physical logistics - warehousing: Storage, operation, and materials

handling equipment.

Nota: IRA y SRA se calculan en el nivel de recuento mas bajo de articulo en una
ubicacion de almacenamiento. Este nivel de recuento mas bajo puede ser la cantidad de pallet

individual o la cantidad de material/lote.

2.5.1.7 Reporte.

Documentar todo el proceso, incluyendo los analisis realizados, las decisiones
tomadas y las propuestas de mejora. Preparar un informe que resuma los hallazgos y las

recomendaciones, conclusiones y lecciones aprendidas durante el proceso.

2.5.1.6 Conteo Ciclico de inventario.

Método de auditoria que implica contar un subconjunto de inventario en intervalos
regulares para asegurar la presion de los registros. El proceso de conteo de inventario
se divide en recuentos mas pequenos.

. Variante A: El recuento se realiza por SKU en todo el almacén.

. Variante B: El recuento se realiza para una seleccion de ubicaciones:

La frecuencia del recuento ciclico se puede determinar de acuerdo con las

caracteristicas de almacenamiento de los productos.
2.5.1.7 Analisis de Criticidad.
Metodologia que permite establecer la jerarquia o prioridades de instalaciones,

sistemas, equipos y dispositivos, de acuerdo con la figura de mérito llamada Criticidad,

Tabla 3; que es proporcional al “Riesgo” creando una estructura que facilita la toma de
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decisiones y direccionamiento del esfuerzo y los recursos hacia las areas, de acuerdo

con su impacto en el negocio.

Tabla 3.Matriz de Criticidad Utilizada.

Niveles de Criticidad

- Criticidad Baja

M Criticidad Media

“ Criticidad Alta

=
&
=
L
=
(&
| ]
o
L

2 3
CONSECUENCIA

Fuente: Pérez, C. (s/f). Guia SCO: Andlisis criticidad. Academia.edu.

https.//www.academia.edu/33335967/Guia_SCO_Analisis_Criticidad

2.5.2 Herramientas de Mejora.

2.5.2.1 Microsoft Visio.

Microsoft Visio ofrece herramientas para disefiar diagramas de procesos de
manera visual, para modelar un proceso. Esto facilita la representacion, comprension y

comunicacion de los procesos, de manera visual dentro de la organizacion.

2.5.2.2 Ciclo de Deming.

También conocido como el ciclo PDCA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar), es un
enfoque sistematico para la mejora continua de procesos y la gestién de la calidad. Esta
metodologia describe los cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo de forma
sistematica para lograr la mejora continua.

El circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas, de forma que una vez que
acaba la etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo, de forma que

las actividades son reevaluadas periddicamente para incorporar nuevas mejoras. La
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aplicacion de esta metodologia esta enfocada principalmente para ser usada en

empresas y organizaciones.

2.5.2.3 Propuesta de Mejora.

Desarrollar una propuesta de mejora basada en los hallazgos de los analisis
anteriores. Esta propuesta debe incluir las acciones especificas que se implementaran,

los recursos necesarios y los plazos esperados para la implementacion.

2.5.2.4 NCE "Nestlé Continuos Excellence".

NCE (Excelencia Continua de Nestlé), es un enfoque integral que Nestlé ha
implementado para promover la mejora continua en todos los aspectos de sus
operaciones. Este programa tiene como objetivo optimizar procesos, aumentar la
eficiencia y fomentar una cultura de excelencia en la empresa.

NCE se basa en la filosofia de que siempre hay oportunidades para mejorar. Esto
incluye la revision y optimizacion constante de procesos y practicas laborales. La calidad
es un pilar fundamental en Nestlé. NCE busca asegurar que los productos y servicios
cumplan con los mas altos estandares de calidad. Fomenta un ambiente de trabajo
donde los empleados se sientan empoderados para contribuir con ideas y sugerencias
para mejorar procesos. NCE utiliza diversas herramientas y metodologias de gestion,
como Lean, Six Sigma y otras practicas de mejora de procesos, para identificar y eliminar
desperdicios y eficiencias. El objetivo final de NCE es lograr resultados sostenibles que
beneficien tanto a la empresa como a sus consumidores, asegurando que Nestlé pueda
seguir siendo competitiva en el mercado.

Nestlé invierte en el entrenamiento de sus empleados para que estén dotados con
las habilidades necesarias para implementar y sostener la excelencia continua.

NCE es un componente clave de la estrategia de Nestlé para mantener su
liderazgo en la industria alimentaria y garantizar que sus operaciones sean eficientes,

sostenibles y centradas en el cliente, llustracion 5.
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Dentro de Nestlé, existe una plataforma denominada NIMS (Nestlé Integrated
Management System) DMS (Document Management System), disefada
especificamente para el control documental. Esta herramienta es fundamental para
garantizar que toda la documentacién relacionada con los procesos y procedimientos de
la empresa esté debidamente controlada y actualizada.

La plataforma DMS permite a los empleados acceder a la ultima version de los
documentos, asegurando que todos trabajen con informacion precisa y vigente. Esto es
crucial para mantener la coherencia en los procesos operativos y cumplir con las
normativas internas y externas.

Ademas, facilita la gestion de documentos al proporcionar un sistema estructurado
para la creacion, revision, aprobacion y almacenamiento de la documentacion. Gracias
a esta plataforma, se minimizan los riesgos asociados con el uso de versiones obsoletas
y se optimiza la eficiencia operativa, ya que los empleados pueden encontrar
rapidamente la informaciéon que necesitan.

DMS es una herramienta esencial dentro de Nestlé que no solo asegura el control
documental, sino que también contribuye a la mejora continua y a la excelencia en la

gestion de la calidad.

llustracion 5. Logo Nestlé Continuos Excellence.

CONTINUOUS
Nestic //EXCELLENCE

%8
L

Fuente: Nestlé. (s/f). Nestlé: Good Food, Good Life. https.//www.nestle.com
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Capitulo 3

3. Analisis de la Situacion Actual

3.1 Descripcion de la Empresa

Nestlé Purina es una division de Nestlé dedicada a la produccion de alimentos de
alta calidad para mascotas, con un firme compromiso hacia la nutricion, la salud y el
bienestar de los animales. Desde su formacion tras la adquisicion de Ralston Purina en
2001, Nestlé Purina ha consolidado su posicion como lider en la industria de alimentos
para mascotas, ofreciendo una amplia gama de productos disenados para satisfacer las
necesidades especificas de perros y gatos.

Con mas de 90 afios de experiencia en el sector, nuestras marcas emblematicas,
como Dog Chow, Cat Chow, Excellent, Doko y Gatti, reflejan nuestra dedicacién a
proporcionar alimentos nutritivos que promuevan la salud y la felicidad de las mascotas.
En Nestlé Purina, se cree que la vida junto a nuestros comparieros animales es mas rica
y significativa, y nos esforzamos por mejorar su calidad de vida a través de la innovacion
y la investigacion continua en nutricion.

Ademas, esta comprometidos con la sostenibilidad y la responsabilidad social,
buscando constantemente maneras de reducir nuestro impacto ambiental y contribuir
positivamente a las comunidades en las que opera. En esta presentacion se explorara
mas a fondo nuestra mision, vision, valores y las iniciativas que guian la busqueda por

ser la opcién preferida para los duefios de mascotas en todo el mundo.

3.1.1 Mision.

Inspirados por los avances cientificos de nuestro fundador, Henri Nestlé, guiados
por nuestros valores y con la nutricion en el centro, trabajamos juntamente con nuestros
colaboradores para mejorar la calidad de vida y contribuir a un futuro mas saludable,

para persona y familias, para nuestras comunidades y para el planeta.
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3.1.2 Visioén.

Como empresa lider mundial en alimentacion, los esfuerzos de la companiia se
orientan a estar siempre a la vanguardia de la industria de alimentos.

A partir de esa premisa, el objetivo es cumplir con exigencias de una sociedad que
avanza hacia una vida mas saludable, creado valor a largo plazo para nuestros

accionistas, colaboradores, consumidores y sociedades donde operamos.

3.1.3 Valores.

Purina lleva mas de 90 anos entregando nutricidn para mascotas, impulsados por
la creencia de que la vida junto a ellas es mejor. Nuestras marcas ofrecen alimentos
nutritivos y de alta calidad para ayudar a mantener a perros y gatos sanos y felices dia
tras dia.

En Purina, piensan en la creacion de alimentos que nutran a las mascotas,
dandoles energia para buscar una pelota o atrapar una pluma y brindandoles una
nutricion de vanguardia que les garantice mas afios de salud y felicidad junto a ti. Estos
lazos que tenemos con nuestras mascotas nutren tanto sus vidas como las nuestras, es

por lo que estamos siempre trabajando duro para mejorar la alimentaciéon de mascotas.

3.1.4 Estrategia.

El objetivo de Nestlé es consolidarse como lider mundial en Nutricion, Salud y
Bienestar, al mismo tiempo que se establece como una empresa confiable para todos
sus grupos de interés y un referente en desempeno financiero dentro de su sector.
Nuestra hoja de ruta esta disefiada para alinear a todos nuestros colaboradores en torno
a un conjunto coherente de prioridades estratégicas que aceleren el logro de nuestros
objetivos. Estas metas requieren de nuestros colaboradores una visidn a largo plazo, que
permita construir un futuro sélido mientras se llevan a cabo acciones empresariales

efectivas en el presente.
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Nestlé se esfuerza por alcanzar el liderazgo y la confianza al cumplir con las
expectativas de consumidores, accionistas, comunidades y la sociedad en general. Para
lograrlo, la compafia esta realizando inversiones estratégicas que aseguren la
sostenibilidad financiera y ambiental de sus operaciones a largo plazo, enfocandose en
areas clave como capacidad, tecnologias, habilidades, talento humano, marcas,
investigacion y desarrollo.

El compromiso es satisfacer las necesidades actuales sin comprometer la
capacidad de las generaciones futuras, garantizando asi un crecimiento rentable y
sostenible afio tras afno.

La Division de Marca Purina, dedicada a la alimentacion de mascotas, se
compromete a la sostenibilidad y la responsabilidad social, buscando continuamente
mejorar sus procesos para minimizar el impacto ambiental. La compania se esfuerza por
ser la opcidn preferida para los duefios de mascotas, ofreciendo productos que no solo

son nutritivos, sino que también promueven la salud y el bienestar de los animales.

3.1.5 Estructura Organizacional De La Empresa.

A continuacion, se presentara la estructura organizacional presente en la

compania Nestlé Purina PetCare Chile (NPPC) llustracion 6. Se detalla desde nivel

corporativo hasta nivel en estudio. La llustracion 7, muestra la estructura organizacional

del Centro de Distribucion Pudahuel.
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llustracion 6. Organigrama Equipo Liderazgo Supply Chain Nestlé Purina Petcare Chile.

Equipo de Liderazgo NPPC Chile.
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Fuente: Equipo Purina. (2025). Elaboracidn interna. Internal document.

llustracion 7. Organigrama Equipo CD Pudahuel Nestlé Purina Petcare Chile.

Estructura Organizacional CD Pudahuel
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Fuente: Fuente: Equipo Purina. (2025). Elaboracidn interna. Internal document.

3.1.6 Centro de Distribucion Pudahuel.

El Centro de Distribucién de Nestlé Purina en Pudahuel es una parte integral de
la cadena de suministro de la empresa. Este centro se centra en mejorar la eficiencia y
la visibilidad de los procesos logisticos, utilizando tecnologias avanzadas, que permite a

los colaboradores trabajar de manera mas eficiente durante el proceso de Picking.
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Ademas, se implementa el sistema T-HUB (T-HUB en Nestlé es la célula
encargada de gestionar de manera integral el proceso que abarca desde la planificacion
hasta la entrega final de los pedidos), que es un conjunto de soluciones tecnoldgicas que
optimizan el transporte y la distribucién de productos, mejorando la utilizacién de la flota

y el nivel de servicio al cliente, /lustracion 8.

llustracion 8. Diagrama de Flujos de Abastecimientos de Nestle Purina.

Abastecimiento e

T T L7 .

»

Simbologia

& co/ Fabrica Purina

Fuente: Equipo Purina. (2025). Elaboracion interna. Internal document.

El Centro de Distribucion de Nestlé Purina en Pudahuel también esta alineado con
los objetivos de sostenibilidad de Nestlé, buscando reducir el impacto ambiental y
aumentar la eficiencia operativa. Las iniciativas en Pudahuel son parte de un esfuerzo
mas amplio para integrar soluciones digitales y automatizacion en la cadena de
suministro, lo que incluye la implementacion de procesos estandarizados y centralizados.

Actualmente se encuentra ubicado en Camino La Farfana 400. Bodega F32. Al
interior del complejo de Bodegajes San Francisco, en la llustracion 9, se muestra el punto

especifico de ubicacioén.
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llustracion 9. Mapa de ubicacidn del Centro de Distribucion Purina Pudahuel.
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Fuente: Google. (n.d.). Google Maps. https://www.google.com/maps/place

3.2 Procesos Actuales de la Empresa

El proceso de rechazo se refiere a los productos que, aunque han sido facturados
en los Centros de Distribucion y son aptos para ser recepcionados por los clientes, no
son aceptados por diversas razones. Esto implica que, en el momento de la entrega, el
producto no se incorpora al stock del cliente. La accion de devolver ese producto al centro
de distribucion genera, en algunas ocasiones, dafo fisico del producto transformandose
inmediatamente en producto mermado.

El proceso de Merma en el Centro de Distribucion corresponde a un producto no
conforme, el cual no puede ser usado para la venta directa, ya que no cumple con las
especificaciones o requerimientos reglamentarios de Nestlé, por encontrase con dafios
fisicos. Esto productos deben ser segregados y ubicados en un apartado del Centro de
Distribucion para definir su destino y salida definitiva.

El proceso de recuperacion de producto se centra en la identificacién y manejo de
productos averiados, buscando recuperar componentes necesarios, ensamblarlos y
registrarlos en el sistema. Este procedimiento es clave para optimizar la gestién de

inventarios y reducir pérdidas.
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3.2.1 Proceso de Rechazo.

El proceso de Rechazo comienza cuando se efectuan una entrega, el transportista
es notificado por el cliente de cualquier desviacion en su pedido, si esta desviacion
implica un rechazo del producto en particular, el transportista notifica al equipo de Control
Reparto.

El equipo de Control Reparto valida la informacién del posible rechazo, realiza
cualquier gestion relacionada para evitarlo, si finalmente el rechazo aplica, se notifica al
transportista que efectue el rechazo y se informa el RC “Reason Code” (cddigo que se
asigna para clasificar o identificar la razén detras de una accién o decisién especifica),
que debe asignar.

El transportista envia una imagen del cedible (factura firmada por cliente) al equipo
de control reparto y esta rellena el formulario de rechazo con la informacion que indica el
documento, el formulario debe indicar el cédigo SAP del cliente, N° de factura, fecha de
rechazo, nombre del proveedor de transporte, el tipo de rechazo y el nombre de quien
emite el formulario.

El transportista imputa en Drivin (herramienta que permite facilitar la recoleccion
y el registro de datos relacionados con las entregas y el manejo de inventarios), el detalle
de lo entregado, especificando la cantidad entregada por cada SKU "Stock Keeping Unit"
(Unidad de Mantenimiento de Inventario), y en cada SKU rechazado también se
selecciona el RC que aplicaria a cada caso, es en este momento cuando se genera la
NDC (Nota De Crédito) automatica a través de Drivin Recaudo.

El transportista al dia siguiente de finalizada la ruta, realiza la rendiciéon de
documentos, es el equipo de liquidacion reparto quienes recepcionan la documentacion.

Una vez rendida la documentacion, el transportista se dirige a el Encargado en la
Operacion de Rechazo, a realizar la entrega fisica del rechazo, junto con su copia del
formulario. ElI Encargado de la operacién debe rellenar el Formulario de Rechazos con
el codigo, lote y cantidad del/los productos/s rechazado/s, validando el ingreso del stock
fisico al Centro de Distribucion, el ingreso en sistema es posterior a la validacién

realizada en el area de rechazos.
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Existen situaciones particulares que se deben considerar en el proceso de
validacién del ingreso del stock fisico:

. Codigo Cambiado: Se registra el codigo recibido en el Formulario de
Rechazos. Luego, en observaciones, se indica el detalle del codigo cambiado junto al
respectivo lote;

. Faltantes: En caso de existir faltantes, se debe registrar en el Formulario
de Rechazos. Se anota en observaciones si el producto proviene de Centro de
Distribuciéon Teno o Centro de Distribucion Pudahuel.

. Sobrantes: En caso de existir sobrantes, se debe registrar en el Formulario
de Rechazos. Se anota en observaciones si el producto proviene de Centro de
Distribucién Teno o Centro de Distribucién Pudahuel.

. Merma: En caso de existir producto mermado, se debe registrar en el
Formulario de Rechazo la procedencia de la merma. Si es de origen operacional o de la
manipulacion de transporte.

Una vez validado el ingreso fisico del rechazo, se debe disponer el cedible amarillo
(copia del Formulario) en el pallet rechazado; tanto Encargado de la operacion como
Transportista deben firmar el Formulario original. Inmediatamente, se entrega el
Formulario y cedibles adjuntos al area de Liquidacién de Reparto. En la llustracion 10,

se muestra el flujo del proceso.
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llustracion 10. Diagrama de Flujo de Proceso de Rechazos.
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Fuente: Amaya, A. (2024). Procedimiento de rechazos en Centro de Distribucion Pudahuel (8151.SC.FORM.000001).

3.2.2 Proceso de Merma.

La merma en un Centro de Distribuciéon de Alimentos para Mascotas se refiere a
la pérdida de productos durante el almacenamiento, manipulacion y distribucién, causada
por dafios del empaque, caducidad o errores de inventario. A estos en el Centro de
Distribucién los denominamos PNC (Producto No Conforme), el cual provienes de:

PNC de Rechazos: Los rechazos desde cliente deben ser gestionados por el area
de Transporte, Ventas y Operaciones, siguiendo las directrices de calidad. Si bien los
rechazos no se consideran Productos No Conformes, éstos deben ser revisados durante
la recepcion para la decisidon de su destino cuando los mismos presenten una desviacion
de calidad que pueda poner en riesgo el producto almacenado (Danos fisicos al
empaque, presencia de Plagas, contaminacién, olores no caracteristicos, regulatorios,
entre otros).

El PNC una vez ingresado en sistema SAP es visualizado en un almacén virtual

llamado 215, el cual automaticamente es asignado en estatus “S”, que significa Producto
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Bloqueado. Paralelamente el producto fisico, debe ser dispuesto dentro del area de
Merma para su mayor control. El equipo de Control de Stock debe garantizar que este
producto una vez ingresado al almacén 215 tenga una rotacién adecuada. Es decir, los
productos que presenten mas de 90 dias en este almacén deberan gestionarse para ser
destruidos con la autorizacion formal de Controller y Gerente de Centro de Distribucion,
aplica ademas para los productos que ingresen en salvage (producto con menos de 90
dias en caducar) y que sean producto no conforme.

El producto con defectos de calidad detectados en el centro de distribucion debe
ser gestionado de la siguiente manera:

El Operador de Centro de Distribucion y/o Operador de Grua detecta Producto No
conforme y lo dispone en las zonas temporales de merma. Operador de Centro de
Distribucién y/o Operador de Gruas realiza el movimiento en sistema del producto
mermado al almacén 215 segun el origen correspondiente. El Encargado del area retira
el producto de las zonas temporales y los dispone en el area de Merma, clasificandolo
fisicamente segun lo indicado en el formulario de clasificaciéon de Producto No Conforme.
El Encargado del area valida en sistema vs fisico que los productos coincidan en ambos,
en caso de que no coincidan se debe regularizar para evitar discrepancias y perder

trazabilidad, llustracién 12.

La clasificacién de los Productos No Conformes debe ser segun su presentacion
en kilogramos y defecto, considerando lo siguiente:

. Venta Especial: Producto en su empaque original, que se vende con
descuento a clientes en canal especializados dado el defecto menor que presenta. Como
requisito debe garantizarse producto Inocuo, Producto sin pérdida de peso, Producto con
roturas < 10cm.

. Venta Sala de Venta: El producto en su empaque original que se dispone
para la venta interna (asociados PURINA). Como requisito debe garantizarse Producto
Inocuo, Producto sin pérdida de peso, Producto con roturas < 10cm, Producto en
cualquier formato y etiquetado con “Venta de Segunda Seleccion”.

. Venta Bodega a través de terceros: El producto en su empaque original

que se dispone para la venta interna (asociados PURINA) pero a través de un tercero
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autorizado, los mismos seran facturados y entregados dentro de las instalaciones de
Nestle Purina. Como requisito debe garantizarse Producto Inocuo, Producto sin pérdida
de peso, Producto con roturas < 10cm, Producto en cualquier formato y etiquetado como
producto de “Venta de Especial”.

. Venta a Criadores: El producto Super Premium en su empaque original,
que se vende con descuento a criadores dado el defecto menor que presenta. Como
requisito debe garantizarse Producto Inocuo, Producto sin pérdida de peso, Producto con
roturas < 10cm, Producto en cualquier formato y etiquetado con “Venta a Especial’. Se

presenta a continuacion un resumen. llustracion 11.

llustracion 11. Diagrama de destino de Producto No Conforme.
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JOESTRUCCION

Fuente: Rico, E., & Strébel, R. (2023). Procedimiento de manejo de producto no conforme (PNC) y/o potencialmente no

inocuo (PNI) (8151.QA.PRO.000033).
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llustracion 12. Flujo de Proceso drea de Merma
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Fuente: Rozas, E. (2025). Flujo de proceso de drea merma.

3.2.3 Proceso de Recuperacion de Producto.

El proceso de recuperacion de productos, particularmente cajas de producto WET
(sachet de alimento humedo) comienza con la identificacion de una caja averiada. Se
toma la caja y, utilizando la informacion de material y lote indicada, se busca en las cajas
de repuestos para recuperar los componentes necesarios. Una vez localizados los
repuestos, se arma la caja, aplicando silicona para asegurar su estructura y sellarla
adecuadamente.

Con la caja armada, se dejan abiertas las pestafias de un lateral para facilitar la
entrada del material a recuperar. A continuacion, se verifica que el material y el lote
coincidan con la informacion especificada en la caja. Una vez confirmados, se consolida
la cantidad indicada y se ingresan los productos en la caja.

Una vez que se ha ingresado la cantidad correcta de material segun el lote
requerido, la caja se sella nuevamente con silicona caliente para garantizar su integridad.
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Posteriormente, se recupera el stock existente y se consolida en pallets para su
organizacion.

Finalmente, una vez que el producto ha sido revisado, se procede a mover los
productos en el sistema utilizando tecnologia de RF (Radiofrecuencia) al area de picking,
asignandolos a la ubicacion correspondiente desde el almacén virtual 215 RECUPERA.
Este proceso asegura una gestion eficiente de los productos recuperados y optimiza el

flujo de inventario en el almacén. llustracion 13.

llustracion 13. Flujo de Procesos Recuperacion de Producto.
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Fuente: Rozas, E. (2025). Flujo de proceso de drea merma.

3.3 Descripcioén de Problemas

En el Proyecto de Mejora en el Proceso de Inventario, se han identificado y
analizado diversas areas criticas que requieren atencion inmediata, especificamente en
las secciones de Rechazo, Merma y Recuperacién de Producto. Este analisis ha
permitido detectar los principales problemas que afectan la eficiencia y efectividad de los

procesos de inventario, asi como el porcentaje de ocupacion de los espacios destinados
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a estos productos. A través de una evaluacion del proceso por medio de la herramienta
diagrama de Ishikawa, se busca establecer las causas del problema que sirva como base
para implementar soluciones efectivas, optimizando asi la gestion del inventario y
contribuyendo a la sostenibilidad operativa de la organizaciéon Se deben comenzar a

describir los problemas Rechazo:

3.3.1 Alta Generacion de Merma en el Proceso de Rechazo.

La generacion de merma durante la manipulacion de productos en el transporte
puede atribuirse a diversas causas que afectan la eficiencia y la integridad de los bienes,
ademas de tener diferencias de lotes y productos cambiados, esto genera una retrabajo
y complicacion al incorporar nuevamente este producto al sistema. En primer lugar, la
manipulacion de parte del transportista es fundamental, debido a que realizarlo de forma
correcta, evita un rechazo por dafios. La falta de ejecucion de los procedimientos
estandarizados y la comunicacion deficiente entre el equipo de operaciones y transporte
genera practicas inadecuadas que aumentan el riesgo de dano en los productos y
diferencias de inventarios.

Ademas, el estado de las rampas y camiones destinados para la carga y despacho
juegan un papel crucial, ya que equipos defectuosos o mal mantenidos, como
transpaletas y carretilla de mano, pueden resultar en un manejo ineficiente dane el
producto. Asimismo, un disefio inadecuado de los vehiculos de transporte puede no
proporcionar la proteccion necesaria para los sacos y cajas durante su traslado, ya que
cuenta con rebarbas y partes afiladas que dafan la carga.

Considerando que la naturaleza del producto que se esta manipulado,
particularmente sacos, que no cuentan con empaque secundario lo convierten en un
producto fragil o susceptibles a dafo, resultando en pérdidas significativas, por dafo del
empaque.

El monitoreo de la merma es esencial para identificar y abordar este problema. La
ausencia de un seguimiento adecuado y la insuficiencia en la documentacién de

incidentes de merma impiden tomar decisiones informadas para mejorar los procesos.
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Asimismo, la falta de indicadores de rendimiento relacionados con la manipulacién de

productos puede dificultar la identificacion de areas de mejora. llustracion 14.

En resumen, la generacion de merma por manipulacion de transporte es un

problema multifacético que requiere un enfoque integral para su analisis y solucion.

Identificar y abordar estas causas es esencial para optimizar los procesos y reducir las

pérdidas. llustracion 15.

llustracion 14. Grdfico de Principales Defectos por factor Externo — CD Pudahuel

Principales Defectos por Factor Externo - CD Pudahuel
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llustracion 15. Diagrama de Ishikawa. Alta generacion de Merma en el proceso de Rechazo
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Fuente: Grupo multidisciplinario del CD Pudahuel. (2025). Generacion de espina de pescado.
3.3.2 Dificultad para Realizar Inventario en el Proceso de Merma.

El almacenamiento de altos volumenes de merma representa un desafio
significativo para la gestidon de inventarios en nuestra organizacion. Cuando los niveles
de merma son elevados, se utiliza un espacio que no se tiene considerado, que podria
ser empleado para productos en condiciones 6ptimas, lo que dificulta la organizacion y
el control del inventario disponible. Esta situacién no solo genera un desbalance en la
capacidad de almacenamiento, sino que también complica la identificacion y el
seguimiento de los productos que realmente aportan valor a la operacién. Ademas de
dificultar la preparacién de salida de ventas especiales, donaciones, y salidas a co-
procesamiento. Lo que se busca es enviar a destruccion final el producto que se
encuentra mermado por dafio de empaque. llustracion 16.

Ademas, la acumulacion de merma puede llevar a una falta de visibilidad sobre el

inventario real, dificultando la toma de decisiones informadas en cuanto a la reposicidén y
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la planificacion de la producciéon, ademas que el stock se encuentra vulnerable a
contaminacion por plagas y vencimiento. La improductividad en la gestion del inventario
puede resultar en sobrecostos, debido a que no encontrar el producto fisico versus
sistema, se tienen que realizar ajustes de inventarios, los cuales afectan directamente a
la ineficiencia del sistema y aumento de costos del proceso, requiriéndose mas tiempo y
recursos para manejar un inventario desorganizado y saturado de productos con muy
baja rotacion.

El impacto financiero de esta problematica es considerable, ya que no solo se
traduce en pérdidas directas por la merma en si, sino que también afecta la capacidad
de la empresa para operar de manera eficiente. Para abordar este problema, es crucial
implementar estrategias que permitan reducir los volumenes de merma y optimizar el uso
del espacio de almacenamiento, garantizando asi una gestion de inventarios mas

efectiva y rentable.

llustracion 16. Diagrama de Ishikawa. Dificultad para realizar inventario en el proceso de Merma.
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Fuente: Grupo multidisciplinario del CD Pudahuel. (2025). Generacion de espina de pescado.
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3.3.3 Diferencias de Lotes en los Procesos de Recuperacion de Producto.

La accién de recuperar producto en el Centro de Distribucion implica reemplazar
todas las cajas abolladas que se encuentran disponibles para la preparacion de pedido,
ya que los clientes no aceptan producto abollado. El cambio de caja conlleva que esta
debe tener la misma codificacion de fecha de vencimiento y lote que los sachet que
contiene, por lo tanto, las diferencias de lotes en los procesos de recuperacion de
producto constituyen un problema critico que afecta la operatividad y eficiencia de
nuestra organizacion y la trazabilidad de los mismo. Estas discrepancias generan la
necesidad de retrabajo, ya que los productos de distintos lotes requieren tratamientos y
procedimientos especificos para su manejo. Este retrabajo no solo incrementa el tiempo
necesario para completar el proceso de recuperacion, sino que también eleva los costos
operativos y afecta los procesos de liberaciones correspondientes.

La necesidad de almacenar productos de diferentes lotes y SKU, que a menudo
deben ser separados para evitar confusiones, provoca una saturacién del espacio
disponible, que en la actualidad no existe uno especifico para esta labor, lo que aumenta
el riesgo de errores y retrasa la recuperacion de productos que podrian ser reutilizados
o redistribuidos. llustracion 17.

Otro aspecto relevante es la disponibilidad de insumos, como cajas y materiales
de embalaje. En algunas ocasiones se solicita al fabricante (proveniente de Brasil,
México y Estados Unidos) el envio de cajas vacias, para realizar la recuperacion del
producto. Esta accidn no es inmediata, generando retrasos adicionales en el proceso de
recuperacion. Esta falta de disponibilidad no solo interrumpe el flujo de trabajo, sino que
también puede comprometer la integridad de los productos, aumentando el riesgo de

merma, dificultades de disponibilidad de stock y manejos de inventarios.
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llustracion 17. Diagrama de Ishikawa. Alta generacion de Merma en el proceso de Rechazo.
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Fuente: Grupo multidisciplinario del CD Pudahuel. (2025). Generacion de espina de pescado.

3.4 Clasificacién de Riesgos o Criticidad

La metodologia de Analisis de Criticidad se emplea para evaluar la visibilidad de
cada problema segun su impacto en los procesos, incluyendo el analisis de mejora del
proceso de inventario de rechazo y merma. Este enfoque consiste en la elaboracién de
matrices bidimensionales. En el eje vertical de dichas matrices se indica la frecuencia de
ocurrencia de los problemas, mientras que en el eje horizontal se refleja su impacto o
severidad. La criticidad se calcula multiplicando ambos valores.

A continuacién, se presentara un analisis detallado enfocado en identificar
y evaluar los defectos que afectan el proceso en cuestion. Este analisis tiene como
objetivo comprender la naturaleza y el impacto de cada defecto, lo que permitira

implementar mejoras efectivas y optimizar el rendimiento general. Se procedera a
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examinar los siguientes defectos, que han sido seleccionados por su relevancia y

frecuencia en el contexto del proceso analizado.

Al categorizar los datos de acuerdo con su frecuencia, Tabla 4, se logra obtener

una comprension mas clara de la magnitud de cada problema, lo que resulta esencial

para priorizar acciones y tomar decisiones informadas.

Tabla 4. Matriz de frecuencia utilizada.

Frecuencia Eventos Periodo
1 la3 Semanal
2 5a6 Semanal
3 7a9 Semanal
4 10a12 Semanal
5 >12 Semanal

Fuente: Control interno de merma. (2025). Andlisis operacional.

Al considerar las consecuencias asociadas a los diferentes problemas, se facilita

la priorizacién de acciones correctivas y la formulacion de estrategias de mejora. La

inclusiéon de la tabla de consecuencia en el analisis no solo enriquece la comprension de

los riesgos involucrados, sino que también contribuye a una gestion mas proactiva y

efectiva en la toma de decisiones. Tabla 5.

Tabla 5. Matriz de criticidad utilizada.

Producto involucrado

Categoria
& (Tons)

Oa2

3as

6a 10

11a20

Ui (Wi

20a 100

Fuente: Control interno de merma. (2025). Andlisis operacional.
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3.4.1 Alta Generacion de Merma en el Proceso de Rechazo.

El analisis realizado ha puesto de manifiesto que una de las causas con mayor
criticidad en el proceso es la falta de monitoreo y control en la recepcion de productos
rechazados. Esta deficiencia no solo afecta la productividad, sino que también puede
llevar a una gestion inadecuada de los inventarios y a un incremento en las pérdidas. La
ausencia de un sistema de supervision efectivo durante esta etapa critica impide
identificar y abordar rapidamente los problemas, lo que resulta en un deterioro de la
calidad de informacién, segun lotes y SKU para el tratamiento del Rechazo. Por lo tanto,
es fundamental implementar medidas de control mas rigurosas para mejorar la recepcion
de productos rechazados y, en consecuencia, optimizar el proceso de Rechazo.

Aplicar la Tabla de Criticidad, el resultado obtenido es de 25, obteniendo en nivel
de criticidad Alto. Tabla 6.

Tabla 6. Matriz de criticidad de Alta generacion de Merma en el proceso de Rechazo.

Niveles de Criticidad

B criticidad Baja
Criticidad Media
Criticidad Alta

<
3]
=
w
=]
3]
w
74
'S

CONSECUENCIA

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

3.4.2 Dificultad para Realizar Inventario en el Proceso de Merma.

Dentro del problema de dificultad para realizar inventarios en el proceso de
merma, se ha identificado que los cambios de lotes sistematicos por fisico representan
un desafio significativo. Esta situacion complica la precisién y la fiabilidad de los registros
de inventario, lo que puede llevar a discrepancias en la gestion de la merma dentro del
almacén. La falta de un control adecuado sobre los productos mermados, que para
ingresarlos a sistema es necesario realizar cambio de lotes dificulta la identificacién de

las causas de la mermay, por ende, impide la implementacién de medidas efectivas para
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mitigar las diferencias de inventario. Es esencial abordar esta problematica para mejorar
la trazabilidad de los productos y optimizar el proceso de inventario, asegurando asi una
gestion mas eficiente de los recursos.

En consecuencia, al aplicar la Tabla de Criticidad, el resultado obtenido es de 12,

obteniendo en nivel de criticidad Alto. Tabla 7.

Tabla 7. Matriz de criticidad Dificultad para realizar inventario en el proceso de Merma.
Niveles de Criticidad
B criticidad Baja

Criticidad Media
Criticidad Alta
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CONSECUENCIA

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

3.3.3 Diferencias de Lotes en los Procesos de Recuperaciéon de Producto.

Una de las causas fundamentales que contribuyen al problema de diferencias de
lotes en los procesos de recuperaciéon de producto es la falta de entrenamiento del
personal involucrado. La inadecuada gestion en el manejo de lotes en los procedimientos
de recuperaciéon puede resultar en errores significativos, como la identificacion incorrecta
de productos o la manipulacion inapropiada de los mismos. Esta situacion no solo afecta
la precision de los inventarios, sino que también puede comprometer la calidad del
proceso. Para abordar esta problematica, es crucial implementar programas de
entrenamiento que proporcionen al personal las habilidades y conocimientos necesarios
para gestionar eficientemente las diferencias de lotes, asegurando asi una recuperacion
de producto mas efectiva y confiable.

En consecuencia, al aplicar la Tabla de Criticidad, el resultado obtenido es de 6,

obteniendo en nivel de criticidad Medio. Tabla 8.
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Tabla 8. Matriz de criticidad Diferencias de lotes en los procesos de recuperacion de Producto.
Niveles de Criticidad
I criticidad Baja

Criticidad Media
Criticidad Alta

<
o
z
i
>
o
w
4
[TH

CONSECUENCIA

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

3.5 Resumen de Criticidad

A continuacion, se presenta un resumen de los problemas identificados en la
operacion de la bodega, junto a su respectivo analisis de frecuencia, impacto y nivel de

criticidad asociado.

Tabla 9. Resumen de Criticidad para Alta generacion de Merma en el proceso de Rechazo.

Falta de Monitoreoy Control en la Recepcion del Rechazo

Manipulacion inadecuada por premura innecesaria
Camiones y Rampas con defectos que danan el saco

Falta de Capacitacion de conductory Peoneta.

Dano por exceso de carton base

Falta de estandarizacion en los procesos de cargay descarga
Procedimientos inadecuados en la manipulacién
Dimensiones incorrectas de camion para la carga.

PR RN |wW| s |o,
(= (RN W (ag

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

Tabla 10. Resumen de Criticidad para Dificultad para realizar inventario en el proceso de Merma.

Cambios de Lotes sistematicos por fisico

Falta de indicadores claves de Ocupacién de merma

Personal no capacitado en la gestion.

Falta estandar para la preparacion de salida de pedidos de merma
Inadecuada segregacion de merma

Falta de un embalaje adecuado para evitar merma

Alta generacion de desperdicio (empaque y film)

Falta de condiciones de almacenaje de Merma

Pracedimientao inadecuado para la gestion de almacenamiento de merma

el L I Ll L AL R R N
L R R R SR Y
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Tabla 11. Resumen de Criticidad para Diferencias de Lotes en el proceso de recuperacion de Producto.

Personal no capacitado en la gestion

Botar Producto por no poder recuperarlo

Ausencia de indicadores claros para evaluar la eficiencia
Disponibilidad limitada de cajas

Retraso en disponibilidad de cajas

Falta de comunicacion efectiva entre los equipos
Procedimientos muy genérico para el cambio de caja
Falta de un area especifica designada

== o |w|w|n (M |w
[ e Y S IS ISR TSR N

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

En conclusion, los hallazgos revelan que la gestion del control en la recepcion de
productos rechazados de lotes es fundamental para abordar las diferencias en el proceso
de inventario, Tabla 9. El alto volumen de merma generado en este contexto no solo
contribuye a la variabilidad en los inventarios, sino que también esta estrechamente
relacionado con la dificultad para realizar inventarios en el proceso de merma por el alto
volumen que ocupa en almacenamiento, lo que representa una de las causas mas
criticas identificadas. Tabla 10. Ademas, la falta de entrenamiento del personal
involucrado en el proceso de recuperacién de producto emerge como un factor que,
aunque presenta un nivel de criticidad medio, impacta negativamente en la eficiencia
operativa. Tabla 11. Por lo tanto, es esencial implementar medidas correctivas que
incluyan la mejora en el control de la recepcién de productos rechazados y programas
de entrenamiento para el personal, con el fin de optimizar la gestién del inventario y

reducir las pérdidas asociadas.
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Capitulo 4

4. Propuesta de Mejora

En el capitulo anterior, se identificaron diversos problemas que afectan la
eficiencia y efectividad de los procesos operativos. Con el propésito de abordar estos
desafios de manera sistematica y continua, se implementara el ciclo de Deming, también
conocido como el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar). Este enfoque permitira
no solo identificar las causas raiz de cada problema, sino también establecer un marco
para la mejora continua.

Los problemas para tratar incluyen la generacion de merma en el proceso de
rechazo, cuya raiz se encuentra en la falta de monitoreo y control en la recepcion del
rechazo, asi como en la manipulacion inadecuada provocada por una premura
innecesaria. Igualmente, se abordara la dificultad para realizar inventarios en el proceso
de merma, que se ve afectada por cambios sistematicos de lotes fisicos y la falta de
indicadores clave de ocupacion de demanda. Por ultimo, se examinaran las diferencias
de lotes en los procesos de recuperacion de producto, originadas por la falta de
entrenamiento del personal de la gestion.

A través del ciclo de Deming, se buscara implementar soluciones efectivas y
sostenibles que permitan optimizar nuestros procesos y minimizar las pérdidas,

contribuyendo asi a la mejora continua de la organizacién, donde s

4.1 Planificar (P)

o El objetivo principal es reducir la alta generacion de merma durante el
proceso de Rechazo, que impacta negativamente en la eficiencia operativa y en los
costos asociados al dafio de sacos en la carga de camiones. Se busca establecer un
control mas efectivo en las operaciones y mejorar la calidad del servicio al cliente,

asegurando que los sacos entregados no presenten danos.
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Se ha identificado que la falta de control en las operaciones y la premura en la
ejecucion son factores criticos que contribuyen a los dafios en los sacos. Actualmente,
al recepcionar un rechazo que viene dafiado, junto con la generacion de merma en la
carga por parte del transportista, se clasifica unicamente como "Manipulacion de
Transporte" (MT). Esta clasificacion impide identificar la verdadera causa del dano, lo
que dificulta la implementacion de medidas correctivas efectivas. Los resultados del
analisis de criticidad indican que estos problemas generan un alto volumen de merma,
obligando a realizar reemplazos constantes que afectan la satisfaccion del cliente y la
calidad del producto.

Para abordar esta situacion, se propone modificar el procedimiento actual
8150.SC.FORM.000001 /lustracion 18, cargado en la plataforma documental DMS, para
incluir una identificacion mas detallada de la razéon del dafno (RC). Esta empuja a revisar
mas exhaustivamente los puntos donde se genera la merma, identificando areas de roce
o lugares dentro del transporte que puedan causar dafios. Se implementara a través de
una Power Apps un QR el cual debe quedar registro de dano en cada carga del
transportista, y recepcion de rechazo, alimentando la planilla de control que actualmente
cuenta el sistema de Rechazo llamada CD PUDAHUEL, PNC - Planilla Producto No
Conforme 2025.

llustracion 18. Plataforma DMS para control documental Nestlé.

S
/AN
g.{}l\ NlMS DMS 4+ New ¥ & MPORT ¥ [) CONTENT ¥ Y ALLVERSIONS ¥ = NIMS DMS (DEFAULT) & Briceno,Maria,cl (CLBricenMa) ¥ @

DOCUMENTSY  TASKS DOCUMENTS TASKS ADMIN Q

Documents ¥ Favorites Checkout Documents Distribution Quick Search ¥

ank... .. a
P.... Cabello,Nicolas,cl Jan7,2025,1:22:05PM  Jan7,2026, 12:00:00 Q
v

Advanced Search ¥
8150.5C.FORM.000001 | * |5

1B 5150.5C.FORM.000001 -Pro

< >

Displaying1-10f1  Facets

Renditions ¥ Relations Workflows Audit Locations Delegation Versions

Page Modifier ~

Fuente: Nestlé. (n.d.). NIMS: D2. https://nims.ctr.nestle.com/nims/#d2
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Esta propuesta de implementar un nuevo control para mejorar el RC de
Manipulaciéon de Transporte facilitara el analisis del problema y permitira establecer
objetivos claros para la reduccién de la merma a niveles aceptables. Esto ayudara a
evitar, reducir o eliminarlas causas de roturas y a retornar los sacos al area de picking,
siendo el principal propoésito, mejorando asi el proceso de inventarios. La medida de
control sera monitoreada diariamente en el sistema de gestion establecido por Nestlé
(NCE), principalmente en la DOR (Diary Operation Reviews), utilizando el KPI % de
segregacion por dia, % de Ocupacién de Rechazo.

Ademas, se desarrollaran procedimientos claros y estandarizados los cuales
seran entrenados al equipo de transporte, explicando en qué consisten los controles de
calidad en cada etapa del proceso de carga del camién para evitar dafio en la
manipulacion.

Para mejorar el control del proceso en la realizacion de inventarios en relacién con
la merma, abordando dificultades significativas que surgen debido a los cambios de lotes
entre el sistema y la realidad fisica, asi como a la falta de indicadores clave, se busca
garantizar la precision del inventario, prevenir el vencimiento de la merma, y evitar
problemas de infestaciones o contaminacién que afecten la calidad del producto.

Para esto se han identificado varios problemas, entre ellos la inadecuada gestion
de la merma, que compromete la precision del inventario y puede resultar en la
eliminacién de productos como descarte. La falta de correspondencia entre el lote fisico
y el lote registrado en el sistema contribuye a estas discrepancias. La principal causa en
la ejecucion incorrecta de la rebaja del producto mermado en el sistema es que el
procedimiento actual carece de los items de control necesarios, como responsables,
frecuencia y control. La realizaciéon de este flujo permitird optimizar la operacion,
aumentar la eficiencia y garantizar un mejor control de los procesos involucrados.

Para abordar esta situacion, es fundamental implementar un proceso de
verificacion sistematica que compare el lote fisico con el lote registrado en el sistema. Se
disenara un flujo de proceso que indique los pasos y responsabilidades en la ejecucion
de la segregacion de merma, un proceso que actualmente no estad documentado y que
da lugar a diferencias y desajustes en el sistema. Este flujo complementado con el

procedimiento de trabajo asegurara que la rebaja del producto mermado se realice de
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manera correcta, oportuna y precisa. Este flujo debera ser formalizado en la plataforma
DMS para asegurar su correcta difusion y entrenamiento a los responsables de la
ejecucion.

Se estableceran e implementaran indicadores clave que permitan un mejor control
y seguimiento en el proceso de etiquetado y segregacion de la merma, evaluando
continuamente la efectividad del proceso. La medida de control sera monitoreada
diariamente en la Revision Operacional DOR, establecida por NCE, utilizando el KPI
cantidad de pallets segregados por dia y % de Ocupacién de Rack como indicador.

La planificacion adecuada es esencial para abordar las dificultades en la
realizacidon de inventarios en el proceso de merma. Este plan servira como base para las

siguientes etapas del ciclo de Deming, asegurando un enfoque continuo hacia la mejora.

4.2 Hacer (H)

De acuerdo con la estructura del ciclo de Deming, en esta fase se implementaran
los planes de accidon que se sugirieron en la etapa anterior. Todas las mejoras y
propuestas que se presentaran han sido elaboradas tras una evaluacion de los procesos
actuales, asi como una consulta con los equipos involucrados en cada uno de ellos. Cada

una de ellas esta para abordar diferentes problemas que se detallan a continuacion
4.2.1 Mejoras para la Alta Generacion de Merma en el Proceso de Rechazo.
Actualmente, se lleva a cabo un control de generacion de merma, el cual tiene

predeterminados los Registros de Causas (RC) segun el tipo de rotura. Para el caso de

Recepcion de Rechazo, esta se identifica como MT (Rotura por manipulacion de

Transporte), como se muestra en la Tabla 12.
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Tabla 12. Identificacion de RC (Reason Code)

Recepcion Picking Calidad
RG|Rota par Grua de CO Factorlnterna |PF | Perforacién en fuelle [LIM]) Fahrica PF | Perfaracidn en fuelle (L) Fahbrica
RT|Rotura Transferencia ([Entre CO<) FactorExterna |HA | Sella horizontal abierta (LINI) Fahrica HA | Selle harizontal shierta (LN Fahbrica
Al |Raturalmportacidn FactorExterno |HQ | Sello harizontal quemade (NI Fabrica HQ |Selle harizontal quemada (LK) Fabrica
Ml |Meimas Inlog FactorExterno |CA | Sello horizontal - croquets atrapada (LN Fabrica CA | Selle harizontal - croqueta atrapada (URM|F sbrica

Despacho Wh | Sello vertical abierta (NI Fabrica WA | Selle vertical sbierta (NI Fabrica
RNl Rotura Interior no detectada Fabrica WO | Sello vertical quemada (LN Fabrica W0 | Selle vertical quemado (U] Fabrica
RG|Roto por Grua de CO Factorlnterne  |FE | Finalizacion de Bobina fempalme (L) Fabrica FE |Finalizacion de Bobina fempalme (M) Fabrica
MT|Rotura por Manipulacidn de Transporte FactorExterna |OL | Declaminacion (M) Fahrica OL | Deslaminacidn (M) Fahbrica
OH| Overhang Fabrica LE |Lote Boroso Fabrica LE |Lote Borroso Fabrica

RMD | Rotura Interior no detectada Fabrica 1 Infestacién (Honges, descompasicién, of Factor Intemno
Rechazo RC  |Raoto por Cortante Factar Interna

|MTRotura por Maripulacién de Transporte  [FactorEstema [AG | Fate por Grua de CO Factor Intermo
REC |Rotura por exceso de Cartan
RR  |Rotura por Roce de Rack

RCF
| Infestacidn (Hongos, descompasicidn, contaminadal

AE | CajalLata Abollada (UMD

FactorInterno

FactorInterno

Roturas por condicion del pallet Factor Interna

FactorIntermo

FactorIntermo

OC | Dafio por Croduets Fabrica
DE | Orificie en Empaque Fabrica
OH | Ouetharg Fabrica

Fuente: Planilla Excel CD Pudahuel. (2025). PNC planilla de producto no conforme .

Se incorporara un control de proceso a través de un codigo QR. Este codigo
permitira indicar especificamente donde se generd el dafio del producto, es decir, si el
saco se dafno durante la carga de producto al camion, la descripcion de este debe
determinar especificamente que fue lo que lo dafo. Esta modificacion facilitara el
levantamiento de informacion necesaria para realizar un analisis mas detallado del RC,

determinando las causas raiz de las roturas y permitiendo trabajar en su eliminacion.

llustracion 19. Pantalla de Power App, generada por cddigo QR.

i
& DY personal Productivity L)

Power Apps | Novedades de despacho en CD - copia (edicién)

NOVEDADES EN CENTRO DE DISTRIBUCION
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25 septiembre 2025 | l u elemel ]
TIPO OPERARIO NOMBRE OPERARIO CD TURNO
[ | g o
SUPERVISOR ANDEN MUELLE

| | e
N°® DE CARGA COD MATERIAL CANTIDAD
um DESCRIPCION MATERIAL TIPO DE DESVIACION

[e

OBSERVACIONES

Datos adjuntos

PRECIO

No hay nada adjunto.

i Adjuntar un archivo

[

Fuente: Pantalla de Power Apps Novedades en Centro Distribucion PURINA.



El QR llevara a una plataforma en la cual el usuario debera llenar los campos
seleccionados para la identificacion de novedades en proceso de Despacho. llustracion
19. Con la base de datos que sera descargada de la Power Apps, se obtendra
informacion mas precisa si la carga se dafioé en la carga para su despacho, quedando
registrado o en el proceso de despacho, lo cual sera verificado cuando llegue el rechazo
del pedido con merma. De esta manera, se cruzara la informacion para determinar la
causa del dano.

El seguimiento de los resultados se realizara mediante reportes diarios que
compararan los parametros de control con los objetivos establecidos. Estos reportes
incluiran graficos y tablas que mostraran la evolucién de los datos a lo largo del tiempo,
facilitando la identificacion del o los lugares que requieren atencion.

Cualquier desviacién significativa de los objetivos sera identificada a través de los
KPI establecidos para el control, los cuales seran monitoreados diariamente en la reunion
DOR, donde participa un equipo multidisciplinario.

Se revisaran los registros de dafos y las entradas del codigo QR para identificar
patrones en la generacion de merma por los supervisores de turno, para actualizar la
informacion.

Se incluira un item de analisis de data de RC por Manipulacion de Transporte en
las reuniones MOR (Monthly Operations Review) con el equipo involucrado para discutir
las desviaciones y proponer acciones correctivas, que apliquen al servicio contratado de
transporte para seguimiento y cierre.

La gestion adecuada de estos registros y documentos garantizara la transparencia

del proceso y facilitara el aprendizaje continuo y la mejora en la gestién de la merma.

4.2.1 Mejoras la Dificultad para Realizar Inventarios en el Proceso de Merma.

Actualmente, se realiza la accién de rebajar merma por sistema SAP, la cual se
encuentra detallada en el procedimiento que no esta oficializada en la plataforma para
manejo de documentos DMS. Este procedimiento detalla la ejecucion de la tarea, pero
carece de un flujo de decisiones claro y de la identificacién de los responsables del

proceso. Para abordar esta situacién, es necesario crear un flujo de proceso que oriente
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al equipo sobre sus roles y responsabilidades, llustracion 20. Esta iniciativa ayudara a
mejorar el control y a reducir las equivocaciones, garantizando precision y eficacia en el
proceso, evitando los cambios de lotes sistematicos, que ayudaran en el proceso de
segregacion de merma siendo mas precisos en la labor, ya que el equipo sera entrenado
en el proceso y conocera la frecuencia de ejecucion. De esta manera, se evitaran los
cambios de lotes debido a las discrepancias entre el sistema y los datos del producto

fisico que se producen por la mala ejecucion.

llustracion 20. Nuevo flujo de proceso para complementar el procedimiento de Rebaja de merma.

Validar proceso con
LT10. rebaja
correcta fisicoy
sistema

¢Estabien
Volver a ubicacién Tiene Imprimir etiquetas Rebajado? —‘
|— ——Ni
de Segrezacion' IS desviaciones? Bl (lote material) .
Selleva palleta Se almacena
A zona de Merma

Se debe corregirla

No desviacion

correctamente.

Utilizar la misma
ubicacién para
segregar merma.

+

ubicacién en SAP ubicacién.

Fuente: Rozas, E. (2025). Flujo de proceso de drea merma.

La revisién de este proceso se controlara Diariamente en la reunién DOR y la
mejora se vera reflejada en el KPI de pallet segregados por dia.

Apoyando el punto anterior y con el objetivo de mejorar el proceso de merma en
nuestro Centro de Distribucién, es necesario llevar a cabo una modificaciéon en la
zonificacion actual. Esta accion es crucial para mejorar la organizaciéon y el manejo de
los productos mermados, lo que facilitara un control mas efectivo al momento de realizar
inventarios, preparaciones de pedidos, entre otros.

Es importante sefalar que, dado que la bodega en la que operamos es arrendada
y se encuentra ubicada en el complejo de bodegas llamado BSF, no es posible realizar

modificaciones en el layout fisico del espacio. Por lo tanto, la adecuacion de la
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zonificacion se presenta como la mejor alternativa para maximizar la eficiencia operativa
dentro de las limitaciones actuales. En la siguiente llustracion 21 se muestra el layout
actual del Centro de Distribucién, versus la propuesta de zonificacion para mejorar la

gestion de la merma.

llustracion 21. Layout de zonificacion de antes y después de la mejora.

ANTES DESPUES
H'iJ - =
i

4 4

merePRfgPoc sTateaener 3

Ascaau
[ st idaae s

T

B e e e
Pasillo M =

w
z
==
9
¥
w
fa)
<
w
z
5

Pasillo £

Preparacién de carga
Preparacién de carga

e R B Wi
a :
- 3 5 |

9 'Lt-L

e B omle| @ Tm—
S . Oficna nsc 15| 08

Fuente: Centro de Distribucién Pudahuel: Layout. (2025).

|
-
‘
1]
o
]

j

&

B

[~

.

]

La modificacion de la zonificacién permitira establecer areas especificas para la
recepcion, almacenamiento y manejo de productos mermados, contribuyendo a un flujo
de trabajo mas ordenado y a una mejor gestion de los inventarios, incluyendo ABC. Esta
mejora no solo facilitara el control de la merma, sino que también impactara
positivamente en la satisfaccion del cliente al garantizar una mayor calidad en la entrega

de productos.
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4.2.1 Mejoras para las Diferencias de Lotes en los Procesos de Recuperacion

de Producto.

Para el caso de las diferencias de inventario en el proceso de recuperacion de
merma, las acciones detalladas anteriormente, mas el entrenamiento a los operarios que
ejecutan la labor, que consiste en aplicar la metodologia que tiene Nestle de 70/20/10, a
la cual corresponde 10% de contenido tedrico, el cual tiene por objetivos dar a conocer
los sistemas operativos, en particular SAP, los procesos involucrados de inventarios,
procesos de rebajas de merma, como operar en el Centro de Distribucion, entre otros. El
20% corresponde al acompafiamiento que tiene el colaborador nuevo con su tutor, esto
lo ayuda para aplicar sus conocimientos tedricos en practicos y el 70% corresponde a la
practica autdbnoma del colaborador para cumplir con su entrenamiento, quedando en su
matriz de habilidades como practica con autonomia, reducirian este problema, esto
consta de 3 meses aproximadamente. Entendiendo el volumen que manejamos de
producto a recuperar y las personas que se dedican a la labor, se considera que esta
operacion es muy costosa pasa su manejo dentro del Centro de Distribucion Pudahuel,
por lo tanto, la propuesta es trasladar la operacion al Centro de Distribucién Teno, donde
existe un area dedicada a la Maquila de productos internos, donde es factible realizar
esta labor sin incurrir en gastos adicionales de implementacion, ya que cuentan con una

instalacion, mano de obra calificada y procedimientos establecidos.

4.3 Verificar (V)

En esta etapa del ciclo de Deming, se comprobaran los logros obtenidos en base
a los objetivos planteados en la primera etapa del ciclo que tienen relacion con
indicadores como él % de ocupacion, y segregacion por dia. Si bien las acciones estan
enfocadas en los procesos de rechazo y merma, todas las propuestas estan enfocadas
en mejorar el almacenamiento, optimizando el inventario, la disponibilidad de productos
para la preparacion de ventas especiales y donaciones. Para el control de las
planificaciones de revisiones de los productos del centro de distribucion, se llevara a cabo

segun metodologia NCE, donde se realizara revisiones diarias de un equipo
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multidisciplinario, ademas se contara con registro en planillas Excel que tendra el detalle
por fecha y accion de cada una.
La reunién Operacional DOR (Daily Operational Review). En la cual participan las

areas interesadas revisa los siguientes indicadores:

o KPI, % de Ocupacion de Rechazo.

) Cantidad de posiciones ocupadas
% Ocupacion de Rechazo = Total de posiones ocupadas x 100

Para el analisis de mejora, se debe medir el porcentaje de Ocupacién para el
Rechazo en el Centro de Distribucion, ya que actualmente no contamos con posiciones
disponibles para almacenar productos rechazados. Este porcentaje debe ser
monitoreado diariamente, el cual debe tender a 0 y no debe superar el 30% de ocupacion
designada para el Rechazo como una buena gestidén diaria del indicador. En caso de
supere el 30 % (target) se deben tomar medidas para impulsar la reduccion. llustracion
22.

Para establecer un sistema de alerta efectivo, se definieron los siguientes
parametros:

. Verde: porcentaje de ocupacion de rechazo menor al 5%. Este nivel indica
una gestion eficiente y un bajo volumen de productos rechazados, lo que es ideal para
nuestras operaciones.

. Amarilla: porcentaje de ocupacion que se situe entre el 5% y el 30%. Este
rango sefala la necesidad de tomar medidas preventivas, ya que un aumento en el
rechazo podria afectar la capacidad de almacenamiento y la eficiencia operativa.

. Rojo: Si el porcentaje de ocupacién supera el 30%, se debe activar un plan

de accion para la reduccién inmediata del rechazo.
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llustracion 22. Formato KPI % Ocupacion de Rechazo.
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Fuente: Reunién DOR W30: Merma. (2025)

o KPI, % Pallets segregados por dia.

Cantidad de pallet segregados
% de Pallet Segregado por dia = Total de pallet para segregar x 100

En el Centro de Distribucién segun la nueva zonificacion, debera contar con 10
posiciones designadas para la segregaciéon de la merma generada por los distintos
procesos operativos. Esas posiciones son una cantidad maxima de pallet por dia que se
pueden segregar, segun el analisis realizado.

Esta cuantificacién se traducira en un porcentaje de segregacion, lo que nos
permitira evaluar la efectividad de nuestros procesos de manejo de merma.

Es imperativo que la segregacion se realice de forma correcta, segun lo descrito
anteriormente, asegurando que todos los pallets sean identificados con sus tarjas y
registrados correctamente. Esto no solo contribuirda a mantener un control sobre el
espacio disponible, sino que también facilitara la identificacion de areas de merma
facilitando el proceso de inventario en nuestros procesos operativos.

Para establecer un sistema de alerta efectivo, se definieron los siguientes

parametros:
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. Verde: cuando se alcanzé a segregar la totalidad de los pallets dispuestos
de los distintos puntos de generacion.

. Amarilla: cuando solo alcance a segregar entre el 80% y el 99% de los
pallets dispuestos para segregar.

. Rojo: cuando no se llegé al 80% de segregacion de pallet. En este caso,
es necesario activar el requerimiento de mano de obra adicional, para evitar acumulacion

de merma sin segregar, considerando que es un indicador diario.

o KPI, % de segregacién por dia.

i Cantidad de pallet segun RC
% de pallet Segregado segun RC = Total de pallet para segregar x 100

Se determinara que el Centro de Distribucion cuente con un total de no mas de 10
posiciones designadas para la segregacion de la merma generada en los distintos
procesos operativos como: Rechazo, Despacho, Picking y Recepcion. Esto para
asegurar un control eficiente de la merma, que pueda identificar donde se esta
generando, siendo necesario cuantificar diariamente los pallets segregados, ya que
ademas de controlar el volumen total como lo indica el KPI anterior, este control debe ser
mas detallado. llustracion 23.

Visualizar el origen de generaciéon de la merma contribuye a buscar las causas
raiz que las origina de una manera mas eficiente y controlada, facilitando la identificacion

de areas de mejora en nuestros procesos operativos.
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llustracion 23. Grdfico de Distribucion de % de Segregacion por dia.

Recepcion;

Despacho; 4,82%

13,25%

Rechazo;
49,40%

Picking; 33

Fuente: Resultados operacionales: Reunion DOR W30. (2025).

) KPI, % De Ocupacion de Merma en Rack

» Cantidad ubicaciones ocupadas
% Ocupacion de Merma = — x 100
Total de ubicaciones de merma

El almacenamiento de Merma en el Centro de Distribucion se vuelve critico por el
impacto negativo que esto tiene, tanto en lo financiero como la eficiencia del proceso
operativo. El indicador de porcentaje de Ocupacion de Merma en Rack ayuda en el
monitoreo y control de la merma, ya que nos permite evaluar el volumen de merma
almacenada en la instalacion. Al establecer un limite maximo de almacenamiento para la
merma, se asegura un lugar organizado de trabajo, que nos ayuda a ser mas eficiente el
tratamiento de esta.

El seguimiento regular de este indicador nos permitira identificar tendencias en la
generacion de merma y tomar decisiones informadas para mejorar nuestros procesos.
Ademas, al mantener la ocupacion de merma dentro de los limites establecidos,
podemos liberar espacio para productos que son utiles y necesarios para nuestras
operaciones, optimizando asi la utilizacién de nuestros recursos.

En resumen, la implementacién de un indicador de porcentaje de ocupacion de
merma en rack es una herramienta clave para garantizar de no contar con merma
almacenada que supere la capacidad definida para el Centro de Distribucién contribuye

al control y gestion del inventario de nuestras operaciones. llustracion 24.
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llustracion 24. Panel grafico dé % de Ocupacion de Rack en Merma para reunion DOR.
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Fuente: Reunion DOR W30: Merma. (2025)
4.4 Actuar (A)

La fase "Actuar" en el ciclo de Deming es crucial para consolidar las mejoras
implementadas y garantizar que los cambios realizados durante la fase de "Hacer" sean
sostenibles a largo plazo. Esta etapa implica evaluar los resultados obtenidos,
estandarizar los procesos exitosos y preparar a la organizacion para futuros ciclos de
mejora. Para esto es necesario el monitoreo diario de los indicadores en las reuniones
DOR, donde se llevara a cabo una revision de todos los indicadores establecidos que
evaluan el desempefio de la operacion. El objetivo de esta revision es asegurar que todos
los procesos se mantengan dentro de los parametros deseados y se identifiquen areas
de mejora.

Durante la reunion, los indicadores se clasificaran en funcion de un sistema de
semaforo:

. Indicador en Verde: Si un indicador se encuentra en verde, esto indica que
esta cumpliendo con los objetivos establecidos. En este caso, se continuara con la
revision de los demas indicadores sin necesidad de tomar acciones adicionales, se
espera seguir monitoreando el proceso, de manera que no cambien de nivel.

. Indicador en Amarillo: Si un indicador se presenta en amarillo, esto indica

que hay procesos que requieren atencidn. En este caso se tomaran acciones correctivas
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en conjunto con el equipo multidisciplinario que participa en la reunion DOR, para
ejecucion y seguimiento. Este equipo colaborara para identificar las causas subyacentes
y establecer un plan de accidn para abordar la situacion en la medida de su alcance.

. Indicador en Rojo: Cuando un indicador se clasifica como rojo, de acuerdo
con la metodologia NCE se debe realizar un escalamiento de la situacién a la reunion
WOR (Weekly Operations Review), reunion semanal que participan las gerencias de
areas, quienes deben tomar el escalamiento y procesarlo segun se indica. En este caso,
la gerencia del area tomara la responsabilidad de trabajar con las areas correspondientes
para reducir o eliminar el problema identificado y luego informarlo a los integrantes de la
reunion DOR para que en su tablero queden definidos responsables y fechas de
finalizacion.

En las situaciones donde no sea posible implementar mejoras de forma inmediata
o cuando no se tenga claridad sobre la causa del problema, se debera indicar en el panel
de planes de accion la necesidad de realizar un analisis de causa raiz. Este analisis
permitira profundizar en las causas latentes del problema y desarrollar soluciones
efectivas a largo plazo.

La revision sistematica de los indicadores en la reunion DOR es esencial para
mantener un enfoque proactivo en la gestion de nuestras operaciones y garantizar que
la implementacion de las acciones necesarias para mejorar continuamente nuestro

desempeno se mantenga en el tiempo.

4.5 Analisis de Criticidad Posterior a la Mejora.

Una vez que la mejora propuesta sea implementada, se espera que los
indicadores asociados se reduzcan a niveles aceptables, reflejando asi la efectividad de
las acciones correctivas realizadas. Este proceso de mejora no solo implica la ejecucién
de cambios propuestos en el “Hacer”, sino también la implementaciéon de controles
establecidos que aseguren la sostenibilidad y el éxito de las mejoras en el “Verificar”.

Los KPI seran fundamentales en este proceso, ya que nos permitiran medir y

monitorear el impacto de las mejoras a lo largo del tiempo. A través de la evaluacién
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continua de estos KPI, se podran identificar rapidamente cualquier desviacion de los
objetivos establecidos y actuar en consecuencia para mantener el rendimiento dentro de
los parametros deseados.

En base a lo anterior se procedera a llevar a cabo un supuesto de evaluacién de
analisis de criticidad en funcion de las mejoras de proceso que han sido propuestas en

el capitulo 1V, para evidenciar el impacto positivo en las mejoras productos.

4.5.1 Alta Generacion de Merma en Proceso de Rechazo.

Con la solucion propuesta y en base a lo establecido en la mejora del problema,
se espera que pasado los 6 meses de implementada la solucion se tenga una mejora por
sobre el 80% aproximadamente. Esto explicado que con la apertura del RC el cual hace
referencia a Manipulaciéon de Transporte (MT), mejorara la identificacion y se podran
tomar medidas mas eficientes para la eliminacion. La criticidad anteriormente descrita es
de 25y 20, La nueva criticidad para el problema de la falta de Monitoreo y control en la
Recepcion del Rechazo asciende a 6, dado por la frecuencia de 3 y la categoria de 3, y
para el problema de la manipulacion innecesaria por premura la nueva frecuencia de 2 y
categoria de 2, es 4, bajando de 20 en la zona de criticidad alta a 4 que se encuentra en
la zona de criticidad media, como lo muestra la Tabla 13. En base a la propuesta de
mejora, se tiene una frecuencia de mas de 12 eventos semanales, con mas de 20
toneladas involucradas. Con la propuesta de mejora, los eventos se reducirian
aproximadamente en un 70% - 80%, logrando disminuir los eventos a entre 7 y 9
semanales, y el volumen de toneladas involucradas a menos de 10 toneladas. En la Tabla
14 se presenta la nueva criticidad, ambos niveles saliendo de la zona de criticidad alta,

para quedarse en criticidad media y baja.
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Tabla 13. Nueva Evaluacion segun Frecuencia y Categoria.

Producto
Frecuencia Eventos Periodo Categoria  involucrado
(Tons)

__

5a6 Semanal 3ab

10a12 Semanal 4 11a20
5 >12 Semanal 5 20a100

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

Tabla 14. Nueva Matriz de criticidad para Alta generacion de Merma en proceso de Rechazo
Niveles de Criticidad

I criticidad Baja

Criticidad Media

B criticidad Atta

FRECUENCIA

CONSECUENCIA

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

4.5.2 Dificultad para Realizar Inventario en el Proceso de Merma.

Para el problema que esta relacionado con la dificultad para realizar inventario en
el proceso de merma, se determina que con la solucién propuesta se espera llegar a un
inventario de merma al 100% de cumplimiento, esto en base a mejoras en los
procedimientos establecidos y ordenamiento el proceso con una nueva zonificacion en
el Centro de Distribucion que son claves para tener un mejor control en el proceso, lo
cual da como resultado un % de mejora por sobre el 70%. La criticidad anteriormente
descrita es de 12, para ambas causas. La nueva criticidad esperada para el problema de
cambios de lotes sistematicos por fisico asciende a 4, dado por que la frecuencia de 2 y
la categoria de 2 pasando de criticidad de alta a baja, como lo muestra la Tabla 15, el
problema de falta de indicadores claves de ocupacion de merma la criticidad
anteriormente descrita es de 12. La nueva criticidad es de 4, con una frecuencia de 2 y
la categoria de 2. En la Tabla 16 se presenta la nueva criticidad.

Basandose en la propuesta de mejora, se observa que la frecuencia de eventos

esdemasde7a9yde 10 a 12, con un volumen de entre 6 y 20 toneladas involucradas
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aproximadamente. Con la implementacion de la propuesta de mejora, se espera que los
eventos se reduzcan en un 60% a 70%, logrando disminuir la cantidad de eventos a entre
5y 6 semanales y el volumen de toneladas involucradas a menos de 13, alcanzando un

rango de 5 toneladas.

Tabla 15. Nueva Evaluacion segun Frecuencia y Categoria

Producto
Frecuencia Eventos Periodo Categoria  involucrado

(Tons)
2 5a6 S ELET 2 3a5
3 7a9 Semanal 3 6a10
4 10a12 S ELET 4 11a20
5 >12 Semanal 5 20a 100

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional

Tabla 16. Nueva Matriz de criticidad de Dificultad para realizar inventario en el proceso de Merma.
Niveles de Criticidad
I criticidad Baja

Criticidad Media
Criticidad Alta

<
(&)
=
i
>
3]
w
o
'

CONSECUENCIA

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

4.5.3 Diferencias de Lotes en el Proceso de Recuperacién de Producto.

En el analisis de dificultad de inventario una de las acciones tiene relacion con los
cambios de lotes, donde la principal entregada por el analisis es la falta de entrenamiento,
esto conlleva a revisar los procedimientos existentes. En el analisis de las causas
anteriormente descritas también se ve abordado este proceso, el cual al no tener un nivel
de criticidad alto y en base a lo antes descrito se hace necesario sacarlo del Centro de
Distribucién Pudahuel y enviarlo al centro de Distribucion de Teno.

La nueva criticidad esperada de este problema asciende a 4, dado por que la

frecuencia de 2 y la categoria de 2. En la Tabla 18 se presenta la nueva criticidad.
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Tabla 17. Nueva Evaluacion segun Frecuencia y Categoria

1 l1a3 Semanal 1 Oa2
4 10a 12 Semanal 4 11a 20
5 >12 Semanal 5 20 a 100

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

Tabla 18. Nueva Matriz de criticidad Diferencias de lotes en los procesos de recuperacion de Producto.
Niveles de Criticidad

I criticidad Baja

Criticidad Media

I criticidad Alta

<
O
=
i
=
o
w
14
('S

3
CONSECUENCIA

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional.

4.5.4 Cuadro Resumen de Criticidades.

La implementacion de las mejoras propuestas en los procesos operativos no solo
aborda los problemas identificados en el capitulo 3.4, sino que también asegura generar
un impacto significativo en la eficiencia del manejo de merma. Segun los analisis
realizados, se estima que, al aplicar estas soluciones, la reduccion de la criticidad en los
procesos podria superar el 60%. Este cambio no solo optimizaria la gestion de
inventarios y la ocupacién de merma, sino que también contribuiria a mejorar el
entrenamiento del personal y a establecer estdndares mas rigurosos. En consecuencia,
la adopcion de estas mejoras se presenta como una oportunidad estratégica para
fortalecer la operacion del equipo y mejorar su rendimiento general.

A continuacion, se muestra la Tabla 19, el resumen de criticidad esperada para el

problema de alta generaciéon de merma en el proceso de rechazo.
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Tabla 19. Resumen de Criticidades para Alta generacion de Merma en el proceso de Rechazo.

Criticidad E q

p %
F ia] C ia | Criticidad
Falta de Monitoreoy Control en la Recepcién del Rechazo 5 5 3 -76
Manipulacién inadecuada por premura innecesaria 4 5 2 -80
Camiones y Rampas con defectos que dafian el saco 2 3 3 0
Falta de Capacitacion de conductor y Peoneta. 3 2 2 0
Dafo por exceso de carton base 2 2 2 0
Falta de estandarizacion en los procesos de cargay descarga 2 2 2 0
Procedimientos inadecuados en la manipulacién 1 1 1 0
Dimensiones incorrectas de camion para la carga. 1 1 1 0

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional

En la Tabla 20 el resumen de criticidad esperada para el problema de dificultad
para realizar inventario en el proceso de merma se puede evidenciar que la reduccion

ascenderia por sobre el 60% en caso de la implementacion de las mejoras propuestas.

Tabla 20. Resumen de Criticidades para Dificultad para realizar inventario en el proceso de Merma.

Crith
Frecuencia | Categoria | Criticidad | Disminucion

Cambios de Lotes sistematicos por fisico

Falta de indicadores claves de Ocupacion de merma

Personal no capacitado en la gestion.

Falta estandar para la preparacion de salida de pedidos de merma

Inadecuada segregacion de merma

Falta de un embalaje adecuado para evitar merma

Alta generacion de desperdicio (empaque y film)

Falta de condiciones de almacenaje de Merma

Procedimiento inadecuado para la gestién de almacenamiento de merma

Y A TN ICU ORISR ISR N
NI N N )

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional

En la Tabla 21, el resumen de criticidad esperada para el problema de dificultad
de diferencias de lotes en los procesos de recuperacion de producto, nos encontramos
con la criticidad con menor cambio, con las implementaciones de mejora, es decir, que
con esta informacion se corrobora la informacion de no suministrar recursos para

mantenerlo en las instalaciones del Centro de Distribucion.

Tabla 21. Resumen de Criticidades para Diferencias de lotes en los procesos de recuperacion de producto.

Criticidad Esp
Frecuencia | Categoria

Personal no capacitado en la gestion

Botar Producto por no poder recuperarlo

Ausencia de indicadores claros para evaluar la eficiencia
Disponibilidad limitada de cajas

Retraso en disponibilidad de cajas

Falta de comunicacion efectiva entre los equipos

Rk (v[w|oNd(N|w
N GILTNN

Procedimientos muy genérico para el cambio de caja

Falta de un area especifica designada

Fuente: Documento Excel. (2025). Andlisis operacional
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Capitulo 5

5. Analisis Econémico

5.1 Costos de la Propuesta de Mejora.

En el siguiente analisis, se presentaran los costos asociados a la implementacion
de la propuesta de mejora del proyecto. Es fundamental que se comprendan no solo los
aspectos financieros, sino también el impacto positivo que estas inversiones pueden
generar en el desarrollo y éxito del proyecto. A continuacién, se desglosaran los
diferentes componentes de costos, con el objetivo de facilitar una toma de decisiones
informada y alineada con los objetivos establecidos, ya que, para la implementacién de
las mejoras, es necesario contratar a un colaborador por plazo fijo 6 meses, para el

desarrollo del proyecto de Mejora.

5.1.1 Costos de Incorporaciéon y Entrenamiento.

La incorporacion de un HC (Head Count) no solo permitira un mejor control del
proceso, sino que también facilitara la recopilacion de datos en linea que permitira
monitorizar las actividades en tiempo real. Se estima que el tiempo de contratacion sera,
como minimo, de 6 meses defino para la compania como plazo fijo.

Ademas, para garantizar que el nuevo integrante esté completamente capacitado
y pueda desempenar su funcién de manera efectiva, se requerira un programa de
entrenamiento especifico. Este programa consistiria en asignarle un tutor, quien debera
dedicar al nuevo colaborador al menos 3 horas diarias durante 3 meses, lo que equivale
a 90 dias, para su formacion integral del area. Este entrenamiento no solo proporcionara
las habilidades necesarias para gestionar el proceso, sino que también permitira al nuevo
integrante familiarizarse con las herramientas digitales que se utilizaran para la

supervision en linea. En la Tabla 22, se muestran los valores unitarios respecto a la
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contratacion y las horas que se invertiran en el nuevo colaborador, tanto en la induccién

de los reglamentos internos de Nestlé como en el entrenamiento que recibira de su tutor.

Tabla 22. Detalle de Costo unitario de incorporacion e induccion de un nuevo HC.

item Valor Unitario (dia) Unidad (dias) Costo
Head Count $33.333 180 $6.000.000
Horas Extras $45.418 30 $1.362.528
Induccion $91.791 3 $275.373
Capacitacion $34.063 90 $3.065.688
Total General $10.703.589

Fuente: Costos obtenidos a partir de la base de Datos de RRHH de Nestlé.

5.1.2 Costos de Indumentaria.

De acuerdo con la Politica de Nestlé, se debe facilitar al nuevo colaborador la
indumentaria basica necesaria para el desarrollo de su trabajo y desempefio de
actividades. La indumentaria que se la facilita el nuevo colaborador incluye zapatos de
seguridad, casco de seguridad, chaleco reflectante y ropa de trabajo, que comprende en
un polar, dos poleras de cuello de piqué y un pantalén de tipo cargo.

En la Tabla 23, se pueden observar los costos asociados a la indumentaria
mencionada anteriormente.

Tabla 23. Detalle de Costo unitario de indumentaria entregada a una nueva contratacion.

item Valor Unitario Unidad Costo
Zapatos $53.860 1 $53.860

Casco $2.190 1 $2.190

Chaleco $2.790 1 $2.790
Polera Pique $14.990 2 $29.980
Poleron polar $18.740 1 $18.740
Pantalon $24.990 1 $24.990
Total General $132.550

Fuente: Costos obtenidos a partir de cotizaciones de proveedores aprobados por Nestlé.
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5.1.3 Adquisicion de Activos Fijos.

La incorporacion de un colaborador al proceso logistico es fundamental para
garantizar un control adecuado de la operacién. Para esto y de acuerdo con las Politicas
de Nestlé, cada colaborador debe contar con un laptop, cuya placa de activo fijo esta
asociada a su ID interno. Por lo tanto, se hace necesaria la adquisicidon de un equipo
informatico que permita el manejo de datos en linea y el control de bases de datos
actualizadas de los procesos operativos.

La Tabla 24 presenta el costo de adquisicion del laptop, incluyendo la instalacion
de punto de red para su 6ptimo funcionamiento. Dado que Nestlé cuenta con un stock
de equipos, el costo asociado corresponde a la asignacion de un dispositivo al centro de

costo asignado del colaborador, el cual corresponde al Centro de Distribucion Pudahuel.

Tabla 24. Costos de Equipos para la implementacion.

item Valor Unitario Unidad Costo
Laptop $800.000 1 $800.000
Instalacion $100.000 1 $100.000
Total General $900.000

Fuente: Costos obtenidos a partir de Guias de Despacho y ordenes de Servicio Técnico de Nestlé.

5.1.4 Resumen de Costos Totales del Proyecto.

A continuacién, se presenta una tabla en la que se agrupan los costos asociados
a la implementacién del proyecto de mejora. La Tabla 25 proporciona un desglose
detallado de los diferentes costos involucrados, incluyendo gastos de indumentaria,
mano de obra, entrenamiento, equipos y otros gastos operativos necesarios para llevar
a cabo el proyecto de manera efectiva. La identificacion y clasificacion de estos costos
son fundamentales para asegurar una gestion financiera adecuada y facilitar el

seguimiento del presupuesto asignado al proyecto.
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Tabla 25. Costos Asociados a la implementacion del proyecto.

Activo fijo + Instalacion $900.000
Indumentaria $132.550
Costos ingresos $10.703.589
Total General $11.736.139

Fuente: Datos obtenidos a partir de la Tabla 19, 20y 21.

5.2 Beneficios de la Propuesta de Mejora

Para el problema correspondiente a la alta generacion de merma en el proceso
de Rechazo, con la propuesta de mejora, se evalué nuevamente la matriz de criticidad
para el item de manipulacion de transporte, el cual se separa en mermas provenientes
de Rechazo y de Despacho obteniendo una reduccion de 76% y 80%
correspondientemente. En la Tabla 26 se puede observar que, a partir de la evaluacion,
para ambos items, se tiene una reduccién de $66.533.829 ($Reduccion), manteniendo
un costo de rotura de $20.075.958 posterior a la implementaciéon de la propuesta de

mejora.

Tabla 26. Detalle de Costo de Reduccion de la implementacion.

item TotalActual % Reduccion $ Reduccion Total Mejora (parcial)
Rechazo $68.850.015 -76% $52.326.011 $16.524.004
Despacho $17.759.772 -80% $14.207.818 $3.551.954
Total General $66.533.829 $20.075.958

Fuente: Costos obtenidos de la Tabla 2, aplicando reduccion de andlisis de Criticidad, segun el problema asociado a

manipulacion de transporte.

Con respecto al problema identificado como dificultad para realizar inventario en
el proceso de Merma, aplicando se nuevamente el analisis de criticidad con la propuesta
de mejora implementada, la reduccion que se obtendria es de un 67% aplica a las

posiciones pallet. Esta disminucion mejora el proceso de inventario, ya que se obtiene
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una reduccién de 199 posiciones pallet que son ocupados por merma, reduciendo a 98

posiciones, como se muestra en la Tabla 27.

Tabla 27. Detalle de Reduccion de cantidad de pallet de Merma.

Total kilos LLEL % Reduccion item e llLE ?almt
Pallet Pallet Finales

Después de la

133.557

Mejora

Fuente: Andlisis basado en peso de pallet de 450 kilos aproximadamente. Entregado en Tabla 2.

En el mismo problema planteado, la reduccién de posiciones pallet lleva consigo
una reduccion importante de volumen de inventario, lo cual se traduce una reduccion de
$81.871.551 pesos, disminuyendo a un costo total de la mejora de $40.324.794, como

se muestra en la Tabla 28.

Tabla 28. Detalle de costo de Reduccion de la implementacion.

Total Actual % Reduccidn $ Reduccion Total Mejora
Situacion actual| $ 122.196.345 -67% $ 81.871.551 $40.324.794

Fuente: Costos obtenidos de la Tabla 2, aplicando reduccion de andlisis de Criticidad, segun el problema asociado a

Merma.

De las Tablas 26 y 28, se puede observar que el valor con el cual se inicié el
proyecto fue de $208.806.132 de inventario de merma, segun el andlisis realizado ese
monto sera disminuido a $148.405.380 con las mejoras implementadas, por lo tanto,
después de este proceso, se estableceré que el valor de inventario de merma no debiese
superar los $60.400.752, como lo muestra la Tabla 29, a lo largo de lo establecido para
la implementacion del proyecto.
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Tabla 29. Detalle de Beneficio de la Mejora.

item Valor (inicial) VELGIETIE] Beneficio
Rechazo $86.609.787 $20.075.958 $66.533.829
Merma $122.196.345 $40.324.794 $81.871.551
Total General $208.806.132 $60.400.752 $148.405.380

Fuente: Datos obtenidos de Tabla 2 y el andlisis de Tabla 23 y 25.

5.3 Analisis Costos-Beneficio

Segun la informacion obtenida, los costos de implementar la mejora ascienden a
$72.136.891, como lo muestra la Tabla 30, por otro lado, el beneficio ingresado por dicha
propuesta de mejora asciende a $148.405.380. Tabla 29.

Si analizamos los costos Beneficios (ACB), como lo indica la siguiente formula,

Analisis Costo Bene ficio B — 5148405380
nalisis Costo Beneficio = = = ~e7=3agr =2 >

Tenemos como resultado un factor mayor que 1, lo que se traduce en que la
implementacion del proyecto es viable, por lo que su implementacion traeria beneficios

econdémicos a la compaiia.

Tabla 30.Detalle de costos de Implementacion y proceso.

item Cantidad

Implementacion $11.736.139
Costo proceso $60.400.752
Total General $72.136.891

Fuente: obtenidos a través del andlisis de la Tabla 22 y 26.

5.4 Horizonte Temporal para la Implementacion del Proyecto de Mejora.

El proceso de implementacidon de la solucion se desarrollara a lo largo de un
horizonte de proyeccion de seis meses. A continuacion, se describen las etapas clave

del proceso:

64



5.4.1 Implementacién de la Solucion.

Durante los primeros tres meses, se llevara a cabo la implementacion de la
solucién propuesta. Esto incluira la contratacién de un HC, la solicitud de dispositivos de
trabajo y la instalacion de estos, induccion y entrenamiento y la integracién de nuevos

controles a los procesos operativos existentes.

5.4.2 Evaluacion de Resultados.

En el cuarto mes, se realizara una evaluacion exhaustiva de los resultados
obtenidos tras la implementacion. Este analisis permitira identificar el impacto de la
solucion en las operaciones y medir su efectividad en relacion con los objetivos

establecidos.

5.4.3 Correcciones y Ajustes.

En base a los resultados de la evaluacién, se llevaran a cabo correcciones y
ajustes necesarios durante el quinto mes. Esto incluira la modificacién de procesos, el
del personal operativo y la optimizacion de recursos para abordar cualquier desafio

identificado.

5.4.4 Ejecucion.

Se estima que, tras la implementacion de las correcciones, la mejora estara
ejecutada al 100% en el sexto mes. Durante este tiempo, se aseguraran los insumos
necesarios y se realizaran pruebas finales para garantizar que todos los aspectos de la
solucién estén operando de manera optima.

Este enfoque de mejora continua permitira no solo la implementacion efectiva de
la solucién, sino también la adaptacion continua a las necesidades del entorno operativo,
asegurando asi el éxito a largo plazo del proyecto. A continuacion, en la Tabla 31 se

muestra la Carta Gantt de la implementacion.
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Tabla 31. Carta Gantt de Horizonte Temporal de Implementacion.

1- Contratacion de HC

36|37|38|39

0 B
40)41|42(43|44

0
45|46|47|48

»
49|50|51|52

1/2(3]|4]|5

6[7]8|9

2- Solicitud de Equipos

5.4.11mp ion dela

3- Induccion Coorporativa

4- Capacitacion con Tutor

1- Evalucion de implementacion.

5.4.2 ion de

2- Medicion de efectividad.

5.4.3 Correcciones y Ajustes

1- Revisar el proceso

2- Recapacitacion del personal

3- Revisar recursos asignados

5.4.4 Funcionamiento

1- Implementacion de Correcciones

2- Continuidad del proyecto.

Fuente: Gantt realizada a partir de la informacién obtenida en el Horizonte Temporal de la implementacion.
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Conclusion

El proyecto de mejora para la gestion de inventario en el area de rechazo, merma
y recuperacion de producto en el Centro de Distribucién de alimentos para mascotas de
Nestlé Purina se ha disefiado con el objetivo de optimizar los procesos operativos y
mejorar la eficiencia en la gestion de inventario. A través de un enfoque sistematico, se
han establecido objetivos especificos que buscan abordar las deficiencias actuales y
garantizar una gestion mas efectiva de los recursos.

En primer lugar, se ha llevado a cabo una recopilacion detallada de informacion
sobre la situacion actual del proceso de rechazo, merma y recuperacion de producto.
Esta fase inicial ha permitido identificar elementos clave que afectan la gestion del
inventario en el Centro de Distribucion Purina, lo que es fundamental para la
implementacion para la Mejora Continua, como lo establece Nestlé. La obtencion de
datos ha sido esencial para analizar el control del inventario, facilitando la realizacion de
movimientos de Centro de Distribucion, el control de stock de merma y el proceso de
Rechazo. La aplicacion de indicadores de porcentaje de ocupacion proporcionara una
vision clara de la eficiencia operativa y permitira realizar ajustes en tiempo real.

Ademas, el proyecto incorpora herramientas de mejora continua, como el Analisis
de Causa Raiz, que incluye la técnica de la espina de Ishikawa y Analisis de Criticidad.
Estas metodologias se han utilizado para identificar y corroborar las causas esenciales
de las pérdidas en el control de inventario, lo que permitira implementar mejoras efectivas
que mejoren el proceso de control de stock de merma. Este enfoque no solo se centra
en la identificacidon de problemas existentes, sino que también promueve una cultura de
mejora continua dentro de la organizacion.

Desde un punto de vista econdmico, el impacto de las mejoras propuestas ha sido
evaluado cuidadosamente. Los costos asociados con la implementacion de estas
mejoras ascienden a $11.736.139 pesos, como item a implementar y $60.400.752 pesos
como item de proceso propiamente tal. Este analisis de costos y beneficios revela un
factor costo-beneficio superior a 1, lo que indica que la implementacién del proyecto es
no solo viable, sino que también generara beneficios econémicos significativos para la

compafia. Este resultado subraya la importancia de la inversidn en mejoras operativas,

67



ya que no solo se traduce en ahorros a corto plazo, sino que también establece las bases
para la mejora continua.

En conclusién, el proyecto de mejora en la gestion de inventario en el area de
rechazo, merma y recuperacion de producto representa una oportunidad valiosa para
Nestlé Purina. Al abordar las ineficiencias actuales y establecer un marco sélido para la
gestidon del inventario, la compaiia no solo optimizara sus costos operativos, sino que
también mejorara su capacidad para responder a las demandas del mercado. Este
enfoque proactivo garantizara que Nestlé Purina mantenga su compromiso con la calidad
y compromiso con sus consumidores, consolidando su posicién como lider en la Industria

de Alimentos para Mascotas.
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