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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene por objetivo reducir los costos operativos de la
empresa NORDIGESA mediante la propuesta de mejora en la gestion logistica y de

mantenimiento en la cadena de frio.

Se inicia realizando un diagndstico de cada proceso logistico y de mantenimiento de la
empresa, en donde se pudieron identificar, utilizando la herramienta Ishikawa, los problemas
que generan mayor impacto econémico, siendo el importe total de pérdidas anuales, por estas
causas, de S/242,061.68. Proponiendo de esta forma, para llegar al objetivo, la utilizacion de
metodologias como: ABC, Mantenimiento Auténomo, Plan de capacitacion y Gestion de

stocks.

Finalmente, el analisis financiero que incluye los costos asociados a la investigaciéon y a la
implementaciéon de la propuesta, la cual permite concluir que la propuesta de la
implementacion es rentable al generar un VAN de S/62,356.42 nuevos soles, TIR de 45.4%
y un beneficio costo de 2.851 evidenciando la necesidad de desarrollar las alternativas que

se propuso en el desarrollo de la tesis.

Palabras clave: ABC, mantenimiento, TPM, stocks.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

Realidad problematica

En la ultima década, y alrededor del mundo, la gestion logistica se ha transformado en
un verdadero activo empresarial sinonimo de eficiencia y excelencia. Antiguamente se
consideraba que el area de logistica no generaba mucho valor a la empresa, pero hoy
en dia todas las empresas transnacionales exitosas han mejorado su cadena de
suministro a través de su implementacion y, como consecuencia, reducen sus costos y
optimizan sus procesos para tener una ventaja competitiva a nivel mundial. (Cayo,

2017)

En el caso de la Logistica en la Cadena de frio, su éxito est4 ligado a una adecuada
combinacion entre la inversion de la tecnologia y la rentabilidad que esta puede traerle
a la empresa. El factor determinante lo representa el mantenimiento de la temperatura
y de todos los factores que influyen para que esta no se corte en alguna parte de la
cadena y pueda garantizar la preservacion de los productos. (Mendoza, Alfaro y

Paternina, 2016)

Cabe destacar que las cadenas de frio no estan exentas de fallas y un error en ellas
puede ser fatal para la preservacion de los productos y causar grandes pérdidas
econdmicas. Para darse una idea de la importancia economica de las cadenas de frio
en el plano mundial, se calcula que este mercado tiene un valor aproximado de 80 660

millones de dodlares anuales, sin contar el mercado farmacéutico. (Medina, 2009)

La logistica se estd convirtiendo en un elemento crucial de la competitividad y el
rendimiento econdmico, tanto en si misma como en el contexto de una globalizacion
creciente. Para que las empresas hoy en dia sean competitivas es esencial que tengan
en cuenta diversos factores relacionados con la logistica al desarrollar sus negocios,

siendo uno de ellos los costos logisticos.

En América Latina y el Caribe (ALC), los costos logisticos oscilan entre el 18 % y el
35 % del valor del producto (e incluso mas en el caso de las pequefias y medianas
empresas en las que se acerca al 45%). En Colombia, segun el ultimo estudio publicado
por el Consejo Privado de Competitividad (2016), solo el transporte es mas de la mitad

del costo logistico. (Zufiiga y Guerrero,2016)
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costos logisticos como porcentaje del valor del producto. Por ejemplo, Pera se
encuentra en el extremo superior de la escala y sus costos logisticos representan el
32% del valor del producto. Chile se encuentra en el nivel inferior, con costos que
representan el 18% del valor del producto. Los paises desarrollados, como Estados
Unidos y Singapur, tienen promedios muy por debajo de los de ALC y sus costos
logisticos representan aproximadamente el 10% y el 9% del valor del producto,

respectivamente. (Guash, 2011)

Otros indicadores criticos son las tasas de pérdidas / deterioro y los niveles de
inventario. En ALC la proporcion de pérdidas / deterioro constituyen
aproximadamente un 25% de la produccion, y muy cercanos al 50% en los productos
perecederos. En el caso de inventarios en ALC son dos o tres veces superiores a los de

Estados Unidos, lo cual tiene un impacto tremendo en los costos y competitividad.

Si bien en los ultimos afios la mayoria de los paises de ALC han entendido la
importancia de la logistica y han adoptado algunas medidas para mejorar este aspecto
en su mercado, la region sigue rezagada en el desarrollo de un marco logistico eficaz.

(Guash, 2011)

En el Pert, actualmente, muchas empresas manejan una logistica moderna e integrada
y aplican mejores practicas; pero muchas otras todavia continlian trabajando con la
logistica antigua, con estructuras obsoletas que no generan mayor valor agregado.

(Cayo, 2017)

La empresa Ipsos, para poder hacer un seguimiento continuo a la gestion de las cadenas
de suministro en Peru, desarroll6 un indice de competitividad logistica el cual integra
los resultados de dos variables: la automatizacion de la gestion de inventarios y la
eficacia percibida de la gestion de la cadena de suministro en funcion de la demanda.
Como resultado, el indice en Peru es de 4.4, sobre 10 puntos posibles, lo cual indica
que el pais estd en los niveles bajos de eficiencia en la gestion de la cadena de

suministro.
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el analisis de las capacidades logisticas: el primero es el Indice de Competitividad
Global calculado y publicado
anualmente por el World Economic
Forum (WEF) y el segundo, el
fndice de Desempefio Logistico
publicado por el Banco Mundial
(BM). En el del WEF ranking 2013-
2014 el pais conserva la ubicacion
61 —sobre 148 paises estudiados.

Por otro lado, en el indice medido

por el BM nuestro puntaje como
pais se ha deteriorado de un afio a

otro.

Para poder medir la eficiencia total
de la gestion logistica es necesario
entender bien las cuatro variables

que se usan para medirla: calidad,

tiempo, productividad y financiera,
y los ratios mds importantes asociados Ilustracion 1 Indice de competitividad segtin

a éstas. Segun Francisco D’Angelo procedencia de capital. Por Ferrini (2013).

gerente general de Yobel SCM solo el 25% de empresas en el Pert usa el ratio de
calidad de ordenes de clientes perfectas y el 47% usa el de llegadas a tiempo. En el
caso de ratio de tiempo el mas importante es el ciclo total de la orden del cliente y solo
el 33% lo usa, siendo el mas usado el lead time con un 51%. En el ratio de
productividad la rotacion de inventarios se usa en un 68% y en el financiera el ratio
mas importante es el valor promedio del inventario; sélo el 61% lo miden. A nivel de

Latinoamérica este ratio esta en 84%.

La empresa Nor Distribuidora Ibarguren y Gereda S.A es una distribuidora exclusiva
de helados Donofrio en las ciudades de Trujillo, Chiclayo, Huaraz, Chimbote, Chepén
y Cajamarca, siendo la distribucion en todos los canales existentes (bodega, heladeros,

supermercados y autoservicios).
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La empresa, NORDIGESA, en su sede de Chiclayo, cuenta con un total de 30
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trabajadores entre las areas de operaciones, ventas y caja; ademds cuenta con 4
vehiculos en su flota cada una con una camara mévil instalada, y con una capacidad

de almacenamiento de 52000 cajas distribuidas en 2 camaras frigorificas estacionarias.

Para realizar la distribucion diaria es necesario mantener la cadena de frio en todo
momento, por ello es vital que estds cadmaras funcionen de forma correcta, lo que no
se da actualmente, ya que no se cuenta con ningun plan de mantenimiento para sus
equipos de frio por lo que solo se hacen mantenimientos correctivos ocasionando

pérdidas anuales de S/104,386.48.

Otra parte muy importante para mantener la cadena de frio en la distribucion de
helados es el personal, el cual debe estar capacitado y entrenado en sus funciones. El
personal de reparto actual tiene en promedio 6 meses de antigiiedad, y en este tiempo
no han sido capacitados, ocasionando pérdidas de S/26,630.93. Existe, ademas,
problemas en el proceso de compras ya que actualmente no proyectan lo que se
necesitara realmente, ocasionando constantes rupturas y excesos de stocks las cuales
generan una pérdida de S/102,486.22. Como también se tiene producto almacenado
con poca rotacidon y que se termina venciendo, ya que no se tiene ningun control con

el producto almacenado.

Todos estos problemas y el hecho de que no se planifique ni se prevea lo necesario

para que los procesos sean 6ptimos, hace que la empresa tenga altos costos operativos.

1.1.1 Antecedentes de la Investigacion
1.1.1.1 Antecedente internacional

Planificacion e implementacion de un modelo logistico para optimizar
la distribucién de productos publicitarios en la empresa Letreros
Universales S.A.

Jorge David Molina. 2015. Guayaquil. Universidad Politécnica
Salesiana.

“...alcanzando la inversion en esta alternativa, 46,81% de TIR,
$32,389.64 de VAN, recuperacion del capital a invertir en 2 afios y 3
meses y coeficiente beneficio / costo de 2,02 que evidenciaron la

factibilidad de la propuesta...”
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Implementacion del pilar “mantenimiento autobnomo” en el centro de
proceso vibrado de la empresa Finart S.A.S.
Lisseth Camila Vargas Monroy. 2016. Bogota. Universidad Distrital
Francisco José de Caldas.
“...El indicador de MTBF del area de Mantenimiento pasé de 250
min. De tiempo entre fallas en 2014 a un promedio de 1612 min. en
agosto de 2015 después de implementado el pilar de Mantenimiento
Auténomo. La disponibilidad de las maquinas chinas paso de estar en
un 71% en abril a un 80% en agosto...”

1.1.1.2 Antecedente Nacional
Propuesta para la mejora de la gestion del proceso logistico en la
empresa Tablenorte S.A.C.
Renato Alexis Delgado Chavarry. 2015. Chiclayo. Universidad
Catolica Santo Toribio de Mogrovejo.
“...Finalmente, se evalio econdémicamente la propuesta analizando
que al incrementar en 5% los ingresos se obtendria una utilidad de
hasta S/. 2 192 474,41 y por otro lado si se reduce en 3% los gastos se
obtendria un beneficio de S/. 24 916,00. Ademas, para dicha
evaluacion, se determindé una TIR de 58%, determinando asi la
rentabilidad de la propuesta...”.
Propuesta de mejora en la gestion de stocks y almacenes para reducir
el costo de inventario en la empresa distribuidora Cummins Peru
S.A.C.
Karen Gissela Ramos Alcantara. 2016. Cajamarca. Universidad
Privada del Norte.
“...Se disefio un nuevo sistema de gestion de stock; la nueva
distribucién del almacén incrementd la utilizacion del espacio y
mejord la entrega perfecta, en un 31% de entregas sin error. Al
comprobar la factibilidad del proyecto con un VAN de S/. 294,569.02,
se acepta la propuesta, luego de haber comparado el ahorro que se

tendria aplicando los indicadores con la situacion actual...”
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1.1.1.3 Antecedente Local
Proyecto de mejora del mantenimiento productivo total (TPM) para
reducir los costos de mantenimiento en la empresa Setrami SAC. —
Trujillo.
Eduardo Alexander Bazadn Arroyo (2018). Trujillo. Universidad
Privada del Norte.
“...En el presente proyecto se implementd los pilares de
Mantenimiento Programado, Mantenimiento Autonomo,
Entrenamiento y 5 “S”, obteniendo un beneficio de reduccion de
costos en un 44% ...se ejecuto la evaluacion financiera de la propuesta
de mejora, con la finalidad de corroborar su viabilidad obteniendo un
TIR de 27% y un VAN de S/. 6,115.19, demostrando su
rentabilidad...”
“Propuesta de mejora en el area logistica para reducir los costos
operacionales en la metalmecanica consorcio D&E S.A.C.”
Roldan Alvarez Fiorella Gardenia. 2018. Trujillo. Universidad
Privada del Norte.
“...Las propuestas de mejora fueron MRP I, Kardex, KPI’s logisticos
y Plan de capacitacion Anual. Este trabajo tiene un valor actual neto
de S/. 16, 277.36, una tasa interna de retorno de 54% y una relacion
de beneficio costo de S/.3.22...”
1.1.2 Bases Tedricas
Logistica
La logistica es el proceso por el que la empresa gestiona de forma adecuada el
movimiento, la distribucion eficiente y el almacenamiento de la mercancia,
ademas del control de inventarios, a la vez que manejo con acierto los flujos de
informacion asociados.
A través del sistema logistico se pretende atender a la demanda en términos de
nivel, localizacidon y temporalidad, y, asi mismo tiempo coordinar de forma
optima el producto, el cliente y el canal de distribucion, sin perder de vista
aspectos como la rentabilidad o los costes. (Bastos, 2007)
La logistica tiene como objetivo principal satisfacer la demanda en las mejores

condiciones de servicio, coste y calidad. Garantizar la calidad del producto y/o
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servicio es una ventaja competitiva y reducir costes permite aumentar el
beneficio de la empresa, por ello, la logistica se encarga de gestionar los medios

necesarios y movilizar los recursos humanos y financieros mas adecuados.

(Escudero, 2013)
Logistica
ESTRATEGIA — o .;:___ s _)
, M
Indicadares N Infraestructura
/ Organizacidn Procesos
il AV XS bl
ELEMENTOS — (- — Vs En ,,/
Servicio —_—
al cliente @ Almacenamiento
Inventarios . Transporte
O Suministros W oW
BT 2 N T — | R
_ i ® | 882 Lifiie,
C [ REesk .
e . o i
PROCESQS —= o e

Ilustracion 2 Logistica: elementos y procesos. Por Castellano (2015)

Logistica comercial

En una empresa comercial las actividades logisticas son menos numerosas que
en el caso de las empresas industriales, debido a que estas empresas no
transforman los productos que reciben de sus proveedores.

- Compras de mercaderias (aprovisionamiento): Dentro de esta actividad se

incluye la realizacién de los pedidos, el transporte y el almacenaje de los
productos que la empresa va a vender a sus clientes.
La mision principal de la funcion de aprovisionamiento es conseguir unas
bunas condiciones de compra de los proveedores, ademas de mantener un nivel
de stock suficiente para atender los pedidos de los clientes, sin que este stock
sea excesivo.

- Distribucion: En las empresas comerciales esta funcion implica procesar,

preparar y transportar los pedidos de los clientes. (Lopez, 2010)
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Diagrama 1 Logistica comercial. Por Lopez (2010)

Costes logisticos
El propdsito de la logistica es hacer frente a la demanda ofreciendo calidad y
servicio al menor coste.
Se denomina costes logisticos al gasto total generado por las actividades de
mantenimiento logistico.
Los costes logisticos no son iguales en todas las empresas. Van a depender de
una serie de factores como: el valor de la mercancia, los procesos de
produccion, los costes financieros asociados a mas servicios, los flujos de
transporte, los sistemas de optimizacion y los sistemas de control. (Bastos,
2007)
Los costes derivados de la funcion logistica de la empresa se suelen clasificar
en tres grandes grupos:

- Costes de aprovisionamiento: Costos derivados de realizar pedidos.

- Costes de almacenaje: Costes derivados de tener mercancias en el almacén.

- Costes de distribucion: Costes derivados de transportar los pedidos. (Lopez,
2010)
Sin embargo, puede afirmarse que existen costes indirectos que producen una
pérdida de valor real y que estan asociados a varias situaciones, como, por
ejemplo:

- Utilizacion de modelos obsoletos que no estan adaptados a las nuevas
tecnologias.

- Roturas de stocks y sobre stocks.
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- Manipulacion que producen deterioros.

- Falta de control que repercute en devoluciones excesivas y rectificaciones.
(Bastos, 2007)
Aprovisionamiento
El aprovisionamiento es la funcion de la empresa que, dentro de la funcion
comercial, se encarga de adquirir las existencias que esta precisa en las mejores
condiciones posibles y con el menor coste. (Lacalle, 2013)
Comprende la planificaciéon y gestion de compras, almacenaje de los productos
necesarios y aplicacion de técnicas que permitan mantener unas existencias
minimas de cada material; se procura que todo ello se realice en las mejores

condiciones y al menor coste posible. (Escudero, 2013)

—Contacto con proveedores|

| Técnica para seleccionar al

tnejor o mejores
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o
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=
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Determinacion de en qué

momento pedir y en qué

cantidad hacerlo

Diagrama 2 Gestion de aprovisionamiento. Por Lacalle (2013)
Los objetivos de la funcion de aprovisionamiento son mantener, al menor coste
posible y minimizando el riesgo de ruptura de la actividad de la empresa, el
nivel de existencias adecuado en el almacén. (Lacalle, 2013)
Funciones del aprovisionamiento
Las principales funciones de la gestion de aprovisionamiento son:

- Adquirir los materiales necesarios para la elaboracion o comercializacion de
los productos.

- Optimizar los precios de compra y la calidad de los materiales entregados.
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- Gestionar un plan de transporte del aprovisionamiento y de sus puntos
logisticos.

- Encargarse del almacenaje de los productos, aplicando las técnicas que
permitan mantener los stocks minimos de cada material, para optimizar los
recursos empleados.

- Controlar los inventarios y los costes asociados a los mismos, utilizando
técnicas de manipulacion y conservacion mas adecuadas. (Escudero, 2013)
Almacén
Puede definirse como un local comercial destinado al almacenaje de bienes, o
sea, un espacio fisico en que se depositan materias primas, productos
semiacabados y terminados a la espera de ser transferidos a otro eslabon de la
cadena de suministro. (Bastos, 2007)

El almacén garantiza la oferta permanente de algunos productos, sirve de
elemento regulador en el flujo de mercancias, estabiliza la produccion con la
demanda, sincroniza las carencias entre fabricacion y demanda y asegura el
suministro permanente a los clientes.

Los flujos de mercancias que se producen y administran en el almacén son:

- Recepcion de productos: Abarca el conjunto de tareas que se realizan antes de
la llegada de los productos al almacén, desde la entrada hasta después de su
llegada.

- Almacenaje y manutencion: Abarca el conjunto de tareas realizadas en el
propio almacén, tanto las de mantener los productos como la de manipular y
almacenar los mismos.

- Preparacion de pedidos: Es la extraccion de productos del almacén para atender
la solicitud de mercancia de un cliente.

- Expedicion: Consiste en el acondicionamiento de los productos con el fin de
que lleguen en perfecto estado y en las condiciones de entrega y transporte
pactadas con el cliente.

- Organizacion y control de existencias: Consiste en la toma de decisiones sobre
la ubicacion de la mercancia y cémo localizarla, el modo de extraer los
productos, su localizaciéon en todo momento dentro del almacén (trazabilidad),
y sus condiciones de conservacion y custodio que garanticen la calidad y la

integridad de los productos almacenados. (De la Arada, 2015)
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El Picking
La preparacion de pedidos (picking) es un conjunto de tareas destinadas a
extraer y acondicionar exactamente aquellas cantidades de productos que
satisfacen las necesidades de los clientes del almacén, manifestadas a través de
sus pedidos.
Sobre la forma de efectuar el picking, existe el picking “in situ”. Esta forma
estd basada en el principio “hombre viaja a la mercancia”. Segin este
procedimiento, el preparador de pedidos recibe una lista de picking o “picking
list” donde aparecen los articulos y cantidades de los mismos que componen el
pedido. Con esta lista el preparador se trasladara a la ubicacién donde se
encuentran los distintos productos. Para ahorrar recorridos innecesarios la lista
de picking ird ordenada segun la ubicacion de cada producto. (Lopez, 2010)
Zonas de un almacén

- Zona de recepcion o descargue: area destinada al desarrollo de todas las
actividades relacionadas con el recibo de mercancias.

- Zona de almacenamiento: area destinada a los productos que van a ser
almacenados.

- Zona de picking: espacio al cual seran trasladadas las mercancias desde la zona
de almacenamiento para ser preparadas para su despacho.

- Zona de despacho: lugar donde se lleva a cabo la expedicion y revision final de
las mercancias.

- Zona de maniobras: sitio donde transitan tanto maquinas como personas, €s
decir las calles y carreras del almacén.

- Zona de administracion: espacio destinado a la ubicacion de las oficinas desde
donde se coordina la operacion del almacén. (Castellano, 2015)
La productividad
Es la forma de medir la eficiencia de la funcién de produccion de cualquier
empresa, y puede definirse como la relacion entre la produccion de un periodo
y la cantidad de recursos consumidos para alcanzarla. Si hablamos de la
productividad de los recursos humanos en el almacén, nos referimos a la
cantidad de salidas obtenidas por cada recurso consumido.

indice de productividad = Output (salidas) / inputs (entradas)
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Salidas: Es la cantidad de trabajo que realiza un determinado recurso, como
numero de camiones descargados, numero de pedidos capturados, nimero de
pallets almacenados, pedidos preparados, etc.

Entradas: Recursos consumidos para realizar el trabajo. Suelen contabilizarse
recursos individuales (por ejemplo, pedidos realizados por trabajador), u horas
de trabajo (por ejemplo, pedidos realizados por hora de trabajo administrativo).
(Lopez, 2010)

Gestion del stock

Las técnicas de gestion de stock se aplican para conocer el volumen de salidas
o las ventas de cada articulo durante un periodo de tiempo programado y
solicitar al proveedor los productos necesarios para no guardar tanto capital
inmovilizado en el almacén.

Los objetivos de la gestion de existencia o stocks son:

- Establecer un inventario suficiente y minimizar la inversion en existencias.

- Conocer el volumen 6ptimo y el punto de pedido, para guardar un equilibrio
entre un nivel de existencias minimo y las necesidades de la empresa.
(Escudero, 2013)

Uno de los puntos mas criticos es mantener los niveles de inventario tan bajos
como sea posible, por las siguientes razones:

- Pérdida de oportunidades, debido a la inversion de capital en el inventario,
capital que no esta disponible para otros usos.

- Al mantener inventarios se incurre en costos de almacenamiento (alquileres,
suministros, costos de mantenimiento, etc.).

- El inventario puede quedar obsoleto, o caducar.

- El inventario se puede dafiar o deteriora. (De la Arada, 2015)

Principales indicadores de desempeiio utilizados para evaluar la politica
de stocks

De modo general, los indicadores de desempefio pueden ser agrupados en tres
tipos principales:

- Indicadores financieros, como el retorno sobre la inversion, la rotacion y el
numero de dias en stock.

- Indicadores de servicio al cliente, como la disponibilidad de producto, plazo de

entrega y el pedido perfecto.
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de la logistica total.

El retorno sobre la inversion (RSI) permanece como uno de los indicadores
mas utilizados. Normalmente es expresado como la razén entre el beneficio
neto y los activos totales, o como el producto del margen de beneficios por la

rotacion de los activos. (Carranza, 2004)

Servicio al INGRESO DE
cliente VENTAS Margen = Beneficio
Ecienc BENEFICIO |— Ingreso de ventas
CJ'E:IllC.lﬂ COSTES
Logistica
(")
CUENTAS A
N lGralt%o de RECIBIR
Utilizacion de los —
Activos ACTIVO | | Rotacion = Ingreso de ventas
TOTAL Activo total
ACTIVO

INMOEILIZADO

Diagrama 3 Retorno sobre la inversion. Carranza (2004)

Pronostico de ventas

Los prondsticos de ventas son “termometros” de realidades econdomico-
empresarias (basicamente la situacion de la industria en el mercado y la
participacion de la empresa en ese mercado). El forecast determina lo que
realmente puede venderse en base a una realidad, y el plan de ventas permite
que esa realidad hipotética se materialice, guiando al resto de planes operativos
de la empresa.

La precision de los prondsticos impacta en diversos costos operativos y en la
satisfaccion del cliente. (Carranza, 2004)

Analisis de puestos

El andlisis de puestos es el procedimiento para determinar las obligaciones
correspondientes a éstos y las caracteristicas de las personas que se contrataran
para ocuparlos. El andlisis produce informacion acerca de los requisitos para el
puesto; esta informacion se usar para elaborar las descripciones de puestos (una

lista de las tareas del puesto) y las especificaciones del puesto (una lista de las
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tareas del puesto o el tipo de personas que se habran de contratar para el
mismo). (Dessler, 2001)

Esta técnica es la base de muchas acciones de la gestion de recursos humanos.
Sectores de esta area que se apoyan en dicho analisis son la formacion continua,
los planes de promocién del personal interno, los programas de seguridad e
higiene, la politica de remuneraciones y el perfeccionamiento de métodos de
trabajo. (Lopez-Fe y Figueroa, 2002)

Evaluacion de desempeiio

El anélisis del desempefio o de la gestion de una persona es el instrumento para
dirigir y supervisar personal, Entre sus principales objetivos podemos sefialar
el desarrollo personal y profesional de colaboradores, la mejora permanente de
resultados de la organizacion y el aprovechamiento de los recursos humanos.
Una evaluacion de desempefio debe realizarse siempre con relacion al perfil de
puesto. Soélo se podra decir que una persona se desempefia bien o mal, en
relacion con algo, en este caso “ese algo” es el puesto que ocupa.
Confrontando el perfil de un puesto con el de la persona evaluada se establece
una relacion entre ambos, la adecuacion persona-puesto. A partir de alli sera
posible evaluar el desempefio, el potencial, y definir cudles son las estrategias
de capacitacion y entrenamiento necesarias para la més correcta adecuacion
persona-puesto. (Alles, 2007)

Capacitacion

La capacitacion es un medio que desarrolla las competencias de las personas
para que puedan ser mas productivas, creativas e innovadoras, a efecto de que
contribuyan mejor a los objetivos organizacionales y se vuelvan cada vez mas
valiosas. Asi, la capacitacion es una fuente de utilidad, porque permite a las
personas contribuir efectivamente en los resultados del negocio. En estos
términos, la capacitacion es una manera eficaz de agregar valor a las personas,
a la organizacion y a los clientes. Enriquece el patrimonio humano de las
organizaciones y es responsable de la formacion de su capital intelectual.

(Chiavenato, 2009)
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Diagrama 4 Proceso de una capacitacion. Por Chiavenato (2009)

Diagrama causa efecto

El diagrama causa/efecto permite definir un efecto y clasificar las causas y
variables de un proceso. (Espino, 2009)

Es un método grafico que relaciona un problema o efecto con los factores o
causas que posiblemente lo generan. La importancia de este diagrama radica
en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el problema bajo
analisis y, de esta forma, se evita el error de buscar de manera directa las
soluciones sin cuestionar cudles son las verdaderas causas. (Gutiérrez, 2009).
Las flechas inclinadas que estan dirigidas a la linea central pueden representar
los elementos que intervienen en el proceso analizado; uno de los diagramas
mas conocidos, en este sentido, es el de las denominadas las 6M, en el que los

elementos del sistema productivo comienzan por una M y son: mano de obra,

materiales, métodos, medio ambiente, mantenimiento y maquinaria.
(Cuatrecasas, 2000).
LMAQUINARIA LANO DE OBRA MATERIAL
—
-
EFECTO
MEDIO AMBIENTE METODOS MANTENIMIENTO

Diagrama 5 Esquema de un diagrama de Ishikawa. Por Cuatrecasas (2000)
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Analisis ABC
El analisis ABC se basa en la ley de Pareto, que establece que los articulos
significativos de un grupo generalmente constituyen so6lo una pequefia porcion
del numero total de articulos de dicho grupo. Aplicando esta ley a la
administracion de inventarios, se podra ver que una porcion importante del
valor de inventario (es decir, del 70% al 80% normalmente comprendera casi
el 10% del nimero de articulos que se tienen en existencia.

Un procedimiento paso a paso para construir un diagrama de Pareto es como

sigue:

1. Seleccionar un periodo de tiempo, generalmente un afio.

2. Calcular el costo de cada articulo usado en el periodo seleccionado como
porcentaje del costo total de los articulos del inventario.

3. Ordenar los articulos en orden descendente de porcentaje del costo de dicho
articulo con relacion al costo del inventario total, comenzando con los
articulos que mas contribuyen al costo.

4. Elaborar una grafica con el porcentaje de articulos usados en el eje X y el
porcentaje de su costo en el eje Y.

5. Los articulos de la clase A son aproximadamente del 10% al 20% de los
articulos totales, pero representa el 60% al 80% del costo total.

6. Los articulos de clase B son aproximadamente del 20% al 30% de los
articulos totales, pero representa el 20% al 30% del costo total.

7. Los articulos de clase C son aproximadamente del 60% al 80% de los

articulos totales, pero representa el 10% al 20% del costo total.

Se recomienda que los articulos de clase A, que tienen elevada inversion de
capital, se soliciten con base en los calculos de cantidad més econdmicas de
pedido. Los articulos que caen en la clase B pueden solicitarse en cantidades
mas grandes que los articulos de la clase A y, de manera similar pueden

mantener existencias de seguridad mas grandes.

Los articulos que pertenecen a la clase C requieren un control minimo y se

pueden mantener existencias de seguridad hasta para 6 meses. (Duffa, 2000)
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Planificacion del Requerimiento de Materiales (MRP)

MRP I consiste esencialmente en un calculo de necesidades netas de los
articulos (productos terminados, subconjuntos, componentes, materia prima,
etc.) introduciendo un factor nuevo, no considerado en los métodos
tradicionales de gestion de stocks, que es el plazo de fabricacion o de compra
de cada uno de los articulos, lo que en definitiva conduce a modular a lo largo
del tiempo las necesidades, ya que indica la oportunidad de fabricar (o
aprovisionar) las componentes con el debido ajuste respecto a su utilizacion en
la fase siguiente de fabricacion. (Companys y Fonollosa, 1999).

Para llevar a cabo el sistema MRP serd necesario el conocimiento de:

-La lista de materiales (Bill Of Materials) o estructura de cada producto final,
es decir, el conocimiento exacto de los componentes y materiales que lo forman
en clase y cantidad.

-El stock inicial disponible de cada componente, material o producto final.

-El tiempo que transcurre desde que se pide un componente o material hasta
que se recibe (lead time).

-El tamafo minimo del lote que se puede pedir de cada componente o material.
(Cuatrecasas, 2012).

Evolucion del mantenimiento

El periodo anterior a 1950 se caracteriza por la aplicacion del mantenimiento
de reparacion basado exclusivamente en la reparacion de averias. Solamente se
llevaba a cabo cuando se detectaba un fallo o averia y, una vez reparada, todo
acababa aqui, y se denominaba Mantenimiento Correctivo en la mayoria de las
empresas. A partir de 1950 se establecen las bases del mantenimiento
propiamente dicho, iniciandose el Mantenimiento Preventivo en Japon donde
se establecieron funciones de mantenimiento orientadas a detectar y/o prever
posibles fallos antes de que sucedieran.

Mas tarde, en los afos sesenta, se incorpord y desarrollé el Mantenimiento
Productivo, el cual incluye el establecimiento de un plan de mantenimiento
para toda la vida 1til del equipo sin descuidar la fiabilidad y la mantenibilidad.
El TPM o Mantenimiento Productivo Total comienza a implantarse en los afios
setenta en Japon. Es un programa de gestion del mantenimiento efectivo e

integrado que engloba a las anteriores. Sus diferencias basicas seran la
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incorporacion de conceptos innovadores. Destaca entre ellos el Mantenimiento
Autonomo, llevado a cabo por los propios operarios de produccion, y la

implicacion activa de todos los empleados. (Cuatrecasas y Torrell, 2010)
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Diagrama 6 Evolucion de la gestion de mantenimiento. Por Cuatrecasas y Torrell (2010)

TPM

Mantenimiento Productivo Total es la traduccion de TPM. El TPM es el
sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a partir del concepto
de “mantenimiento preventivo” creado en la industrial de los Estados Unidos.
La organizacion japonesa conocida como JIPM (Japan Institute of Plant
Maintenance) es el instituto que ha desarrollado las metodologias y conceptos
de TPM. (Gomez, 2001)

El TPM o Mantenimiento Productivo Total supone un nuevo concepto de
gestion del mantenimiento, que trata de que éste sea llevado a cabo por todos
los empleados y a todos los niveles a través de actividades en pequefios grupos.
EL TPM es una nueva filosofia de trabajo en plantas productivas que se genera
en torno al mantenimiento, pero que alcanza aspectos como son: participacion
de todo el personal de la planta, Eficacia Total, Sistema Total de gestion del
mantenimiento de equipos desde su diseno hasta la correccion, y la prevencion.

(Cuatrecasas y Torrell, 2010)
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Diagrama 7 Caracteristicas basicas del TPM. Por Cuatrecasas y Torrell (2010)

Mantenimiento Autonomo

Comprende la participacion activa por parte de los operarios en el proceso de
prevencion a los efectos de evitar averias y deterioros en las maquinas y
equipos. Tiene especial trascendencia la aplicacion practica de las Cinco “S”.
Una caracteristica basica del TPM es que son los propios operarios de
produccion quieres llevan a término el mantenimiento auténomo, también
denominado mantenimiento de primer nivel. Los operarios se involucran en el
mantenimiento de rutina y en actividades de mejora que evitan el deterioro
acelerado, controlan la contaminacion, y ayudan a mejorar las condiciones del
equipo Algunas de las tareas fundamentales son: limpieza, inspeccion,
lubricacion, aprietes y ajustes. (Suzuki, 2017)

El mantenimiento autdbnomo se fundamenta en el conocimiento que el operador
tiene para dominar las condiciones de equipamientos, esto es, mecanismos,
aspectos operativos, cuidados y conservacion, manejo, averias, etc. Con este
conocimiento los operadores podran comprender la importancia de la
conservacion de las condiciones de trabajo, la necesidad de realizar
inspecciones preventivas, participar en el analisis de problemas y la realizacion
de trabajos de mantenimiento liviano en una primera etapa, para luego asimilar

acciones de mantenimiento mas complejas. (Goémez, 2001)
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Tabla 1 Pasos del mantenimiento autonomo

Actividades

1 Limpieza inicial

Limpiar para eliminar polvo v suciedad prindpalmente en
el bastidor del equipo; lubricar v apretar pemos; descubrir
problemas y comreqgirlos

2.Contramedidas en la
fuente de los problemas

Provenir la causa del polvo, suciedad, v difusion de
esquinas; mejorar partes que son dificiles de limpiar v
lubricar; reducir el tiempo requerido para limpiary lubricar.

3.Estandares da ir-pleza
y lubricacion

Establecer estandares que reduzcan el iempo gastado ir-
piandn, lubricando, v apretando (especificamente tareas
diarias v periodicas).

4.Inspeccion general

Con la inspecddon manual se genera instrucdon; los
miegmbros de circllos descubren y corrigen defectos
menores del equipo.

5 Inspeccion autonoma

Desarrollar v emplear listas de chequeo para inspeccion
autbnoma.

6. Organizacion y orden

Estandarizar categorias de control de lugares de trabajo
individuales; sistematizar afondo el control del
mantenimiento

—Estandares de inspeccion para limpieza y lubricacion
—Estandares de limpieza ylubricacion

— Estandares para registrar datos

—Estandares para mantenimiento piezas y herramientas.

7. Mantenimiento
autonomo pleno

Desarrollos adidonales de politicas y metas compafia;
incrementar regularidad de actividades mejora, Registrar
resultados analisis MTBF v disefiar concordantemente
contramedidas.

Fuente: SPC Consulting Group, 2013

1.1.3 Definicion de Términos

-AMFE: (Failure Mode and Effects Analysis - Analisis del Modo de Falla y

sus Efectos) es un método estructurado para prevenir e identificar problemas

potenciales (Modos de Falla), sus causas y efectos con la participacion de

equipos multifuncionales. (SETEC, 2008)

-Averia: Cese de la capacidad de una entidad para realizar su funcion

especifica. El termino entidad equivale términos generales a equipo, conjuntos,

sistema, maquina o item. (Gomez, 2001)

-Capacitacion: El desarrollo de habilidades técnicas, operativas y

administrativas para todos los niveles del personal. (Werther y Davis, 2008)
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- Demanda: es la cantidad de productos que el cliente solicita de un

determinado bien de la empresa. (Miguez y Bastos, 2010)

- Empresas comerciales: Venden a sus clientes productos que previamente han
adquirido de sus proveedores, sin someterlos a ningtn tipo de transformacion

(estos productos se denominan mercaderias). (Lopez, 2010)

- Indice de rotacion: El numero de veces que se vende el stock medio de un

producto en un periodo de tiempo considerado. (Bastos, 2007)

- Inventario: se denomina inventario o stock al conjunto de mercancias
acumuladas en un almacén en espera de ser vendidas o utilizadas durante el

proceso de produccion. (Miguez y Bastos, 2010)

- Rotura de stock: son las inexistencias que se producen de un producto.

(Bastos, 2007)

- Sistema FEFO: consiste en darle salida primero a los productos que tengan la

fecha mas proxima de caducidad. (Castellano, 2015)

- Sobre stock: representan una sobrecarga innecesaria de mercancia. (Bastos,

2007)

- Transpaleta: son un medio muy polivalente con el que se pueden realizar
multitud de tareas, tales como cargar y descargar, trasladar a otras unidades de

carga a cortas distancias, o ayudar en las operaciones picking. (Lopez, 2008).

- Trazabilidad: La trazabilidad es el conjunto de procesos preestablecidos, que
permiten conocer la ubicacion y trayectoria de un producto en un momento

dado, a lo largo de la cadena de suministro. (L6pez, 2008).
1.2. Formulacion del problema

(Cudl es el impacto de la propuesta de mejora en la gestion logistica y de

mantenimiento en los costos operativos de la empresa NORDIGESA?
1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo general

Determinar el impacto de la propuesta de mejora en la gestion logistica y de

mantenimiento sobre los costos operativos de la empresa NORDIGESA.
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- Diagnosticar la situacion actual de la empresa Nor Distribuidora Ibarguren
y Gereda S.A. en el 2019.
- Identificar los métodos y herramientas de la ingenieria industrial que se
podrian utilizar en el proyecto de investigacion.
- Evaluar econdmica y financieramente la empresa Nor Distribuidora
Ibarguren y Gereda S.A.
1.4. Hipotesis

La propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento reduce

matematicamente los costos operativos de la empresa NORDIGESA.
1.5. Variables
1.5.1. Variable independiente
Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento.
1.5.2. Variable dependiente
Costos operativos de la empresa NORDIGESA.

1.6. Operacionalizacion de Variables
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Tabla 2 Operacionalizacion de variables

“Propuesta de mejora en la gestidn logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la

Variables Sub Variables Definicion Dimensiones Sub dimensiones Indicadores Formula
"Logistica es el proceso Fiabilidad del planning de FPV(%) = Demandareal
de planear, implementar Planeacion ventas (FPV) * ~ Demanda pronosticada
y (fontro]ar efectlvz.i y Ny ' requerimientos ’ Stock al dia
eficientemente el flujo y | Aprovisionamiento Dias de stock DS (dias) =———
. L . Venta promedio
Gestion logistica almacenamiento de
yde o bienes. servicios e ) ) Cajas de productovencido
. . ’ Alma %P v PV (%) = -
mantenimiento en Logistica informacion relacionada cenae /6 Productos vencidos C6) Total de cajas en stock
la cadena de frio. del punto de origen al Planeacion Tiempo promedio de IC = Hora incio — Horade término
punto de consumo con distribucion despacho - Total de cajas
el proposito de cumplir Distribucion
los requisitos del cliente" Transp(?rtar los Disponibilidad de equipos | Disponibilidad = H. totales _HHé ptarlada por mtto
(Castellanos, 2009) pedidos -totates
Para Paul Samuelson; sC— Ingreso
‘Costo es la suma Beneficio costo " Egreso
de erogaciones en que
Costos ncurre una persona Operaciones Inversion —
. . Utilidad neta
operativos de la Costos fisica o moral para la . ., ROl = —————x 100
. s, . Retorno sobre la inversion Inversiéon
empresa operativos adquisicion de un bien
NORDIGESA. o de un servicio, con la
intencion de que genere Costo de paradas debido CPF = Tiempo de paradas x costo por
ingresos en el futuro.” Mantenimiento Costo oportunidad a fallos unidad
(Choy,2012)

Fuente: Elaboracion propia
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2.1. Tipo de investigacion
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CAPITULO II. METODOLOGIA

2.1.1. Por la orientacion
Esta investigacion por la orientacion sera del tipo aplicada.
2.1.2. Por disefo
Por el disefio la investigacion sera del tipo preexperimental
2.2. Métodos

El presente trabajo de investigacion se inicia con la investigacién con el fin de
diagnosticar para concluir en una investigacion aplicada. A continuacion, se

presentaran de manera precisa los entregables de ambos tipos de investigaciones.

2.2.1. Diagnostico:
En esta parte se determina y analiza las causas raiz de los problemas en las areas
logistica y mantenimiento, los cuales ocasionan un incremento de los costos.
2.2.2. Desarrollo de la propuesta:
En esta etapa se desarrollan cuantitativamente las herramientas de mejora para
determinar un beneficio econdmico con una propuesta a cada causa raiz.

2.3. Generalidades de la empresa

La empresa Nor Distribuidora Ibarguren y Gereda S.A. es una empresa dedicada a la
comercializacion de helados D’Onofrio, siendo su distribuidor exclusivo en las zonas

de Cajamarca, Chiclayo, Chepén, Trujillo, Huaraz y Chimbote.

La empresa NORDIGESA, se ubica en la Mz F Lt 7 Parque Industrial Chiclayo. A

espaldas de la empresa Backus.
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Condomin
PRONATUR S.A.C
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Centro comercial
,Nordigesa - D'Onofrio o

° Backus Chiclayo

!
)y
&

O-Eer&"w'a Regiona
de Transportes y...

[lustracion 3 Ubicacion NORDIGESA- Chiclayo. Por Google Maps (2019)
2.3.1. Organigrama
La empresa NORDIGESA en su sede de Chiclayo cuenta con las areas de caja,

ventas y operaciones, con un total de 30 trabajadores. Desde 6 meses a 15 afios

de antigiiedad.

Gerente
General

Gerente de

Operaciones

Jefe de
Contabilidad

Jefe de
Ventas

Jefe de

Operaciones

Asistente Asistente de | |[Supervisor de Supervisor de
contable ventas ventas operaciones
I
I T T 1
Cajera Vendedor Asistente de Chofer Vigilancia Almacenero
operaciones
Mercaderista \— Ayudante de
reparto

Diagrama 8 Organigrama. Por NORDIGESA.

2.3.2. Distribucion de la Empresa

La empresa cuenta con un area de 3330 m2, distribuidos entre 4 oficinas de
ventas, caja, almacén y reparto. Cuenta con dos almacenes de publicidad, una
caseta para el grupo electrogeno, y con dos camaras frigorificas que son los

almacenes del producto.
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[lustracion 4 Distribucion de la empresa. Por NORDIGESA.

2.3.3. Clientes

La empresa cuenta con diferentes canales de atencion para su distribucion,
siendo en general un total de 1463 clientes. Dentro del canal ATC encontramos
todos las cadenas de grifos y supermercados locales, en el canal Autoservicio

estan todos los supermercados como Plaza vea, Makro y Metro, en el canal de
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bodegas estan todas las bodegas, farmacias, restaurantes, peluquerias, entre
otros y en el canal heladeros estan todos los que cuentan con triciclos.

2.3.4. Proveedores

La empresa NORDIGESA siendo distribuidora exclusiva de la marca
D’Onofrio, tiene como unico proveedor a Nestlé S.A. quien abastece a la

empresa de todas las presentaciones de helados existentes en su cartera.
2.3.5. Principales Productos y/o servicios

Tabla 3 Cartera de productos 1

Material Material Descripcion

8405902 |NESTLE D'ONOFRIO Chocolate 1x5000cm3 PE BULK
8405903 |D'ONOFRIO Helado Chocochips 5000cm3 PE BULK
8405904 (D'ONOFRIO Helado Fresa 5000cm3 PE BULK
8405908 |D'ONOFRIO Helado Lucuma 5000cm3 PE BULK
8405910 (D'ONOFRIO Helado Coco 5000cm3 PE BULK
8405911 [D'ONOFRIO Helado Princesa 5000cm3 PE BULK
8405913 |D'ONOFRIO Helado Tricolor 5000cm3 PE BULK
8405914 (D'ONOFRIO Helado Vainilla 5000cm3 PE BULK
8405921 |D'ONOFRIO Helado Morochas 5000cm3 PE BULK
12054427 | MOROCHAS Helado 3x1L PE TAKE HOME
12054626 |SUBLIME Helado 3x1L PE TAKE HOME
12054627 |PRINCESA Helado 3x1L PE TAKE HOME
12103751 |TORNADO Helado Vainilla 6x1_5L PE POSTRES
12106716 |TORNADO Helado Lucuma 6x1,5L N2 PE POSTRES
12113669 |SANDWICH Helado Vainilla 3x1L PE TAKE HOME
12129185 |GRAND PRIX Hel Bombones 12x216ml N1 PE IMPULSIVO
12234525 |D'ONOFRIO Helado Mentachips 5000cm3 PE BULK
12237968 |SAWNDWICH Hel Mini Vainilla 30x49ml PE IMPULSIVO
12249220 |JET Helado Vainilla 30x74,5ml PE IMPULSIVO
12249221 |JET Helado Lucuma 30x74,5ml PE IMPULSIVO
12270284 |GRAND PRIX Hel Bombones 18x72ml PE IMPULSIVO
12290964 |JET Helado Mini Vainilla 24x55ml PE IMPULSIVO
12296025 |BB Helado Chicha Morada 42x70ml PE IMPULSIVO

Fuente: NORDIGESA
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Tabla 4 Cartera de productos 11

mantenimiento para reducir los costos operativos

Material Material Descripcion
12303581 [COPA K-BANA Hel Vai Luc 18x110ml N1 PE IMPULSIVO
12324909 (D"ONOFRIO Copa Hel 18x180ml PE IMPULSIVO
12330838 [D'ONOFERIO Helado Cappuccino 5000cm3 PE BULK
12331291 [SANDWICH Vainilla 30x112 8ml PE IMPULSIVO
12336356 (D'ONOFRIO VIALETTO Hel Vai Luc 6x1L N1PE POSTRES
12347514 [HURACAN Helado Naranja 20x80ml PE IMPULSIVO
12351490 (D'ONOFRIO Hel Pibe Café 24x70ml PE IMPULSIVO
12353160 [D'ONOFRIO Besos de Moza Helado 3x1L PE TAKE HOME
12356494 [D'ONOFRIO Helado Princesa 6x490ml PE TAKE HOME
12356495 [D'ONOFERIO Helado Triangulo 6x490ml PE TAKE HOME
12359493 [D'ONOFRIO Helado Algarrobina 5000cm3 PE BULK
12359626 [D'ONOFRIO Hel Trika 24x70ml PE IMPULSIVO
12360996 [TURBO MAZX Hel Naranja Fresa 24x70ml PE IMPULSIVO
12380338 [SUBLIME Helado 24x80 ml PE IMPULSIVO
12383953 [PEZIDURI Hel Chocolate Cremoso 3x1L PE TAKE HOME
12383954 |PEZIDURI Hel Lucuma Cremoso 3x1L PE TAKE HOME
12383955 [PEZIDURI Hel Tricolor Cremoso 3x1L PE TAKE HOME
12383956 [PEZIDURI Hel Vainilla Cremoso 3x1L PE TAKE HOME
12383957 [PEZIDURI Hel Chocochips Cremoso 3x1L PE TAKE HOME
12383958 [PEZIDURI Hel Fresa Cremoso 3x1L PE TAKE HOME
12384292 [SIN PARAR Helado Lucuma 18x180ml N1 PE IMPULSIVO
12385601 [PEZIDURI Hel Tricolor Cremoso 4x2 5L PE TAKE HOME
12385602 [PEZIDURI Hel ChocChips Cremoso 4x2 5L PE TAKE HOME
Fuente: NORDIGESA
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Tabla 5 Cartera de productos I11

mantenimiento para reducir los costos operativos

Material Material Descripcion

12385603 |PEZIDURI Hel ChoVanlLu Cremoso 4x2 5L PE TAKE HOME
12386709 |ALASKA Hel Fresa 30x75ml N1 PE IMPULSIVO
12386721 |ALASKA Hel Maracuya 30x75ml N1 PE IMPULSIVO
12391160 |D'ONOEFRIO Dolcetto Hel 24x80ml PE IMPULSIVO
12392044 (FRIO RICO Vainilla Helado 12x130ml N1 PE IMPULSIVO
12392045 [FRIO RICO Lucuma Hel 12x130ml N1 PE IMPULSIVO
12392047 [FRIO RICO Cappuccino Hel 12x130ml N1 PE IMPULSIVO
12392744 |ALASKA Helado Uva 25x75ml PE IMPULSIVO
12392745 IMEGA Helado Almendra 16x90mIPE IMPULSIVO
12392972 |ALASKA Hel Mousse Lucuma 20x85ml PE IMPULSIVO
12392973 |ALASKA Hel Mousse Fresa 20x85ml PE IMPULSIVO
12394590 |SIN PARAR Hel Centro Lig Choc 20x85ml PE IMPULSIVO
12394591 |SIN PARAR Hel Centro Lig Luc 20x85ml PE IMPULSIVO
12395239 |ALASKA Hel Mango 30x75ml PE IMPULSIVO
12396515 |SUBLIME Helado Crunchy 24x85 ml PE IMPULSIVO
12397986 [FRIO RICO Hel Capuccino 3x1L N1 PE TAKE HOME

Fuente: NORDIGESA
2.3.6. Diagrama de Proceso productivo de la Empresa
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Diagrama 9 Diagrama de proceso productivo de la empresa. Por elaboracion propia.
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Problema 1: Malas practicas en el reparto. Este problema se da porque el 100% del
personal de operaciones no estd capacitado en sus funciones, desconoce las buenas
practicas de distribucion y los cuidados y uso de los equipos a su cargo.

Con respecto a los equipos de frio de las unidades moviles, el personal de reparto como
choferes y ayudantes constantemente malogran las puertas y sus accesorios ya que
cierran con fuerza haciendo que estas se golpeen, las tomas eléctricas las dejan tiradas
en el piso al contacto con la tierra y/o agua presentes, al desconectarlas las jalan con
fuerza haciendo que se desprendan de su base, como también ocasionalmente se
olvidan de desconectarlos rompiendo el cable al ser tirados por los vehiculos en

marcha, generando gastos de reparaciones y/o cambios por un monto de S/4,396.00.
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Tabla 6 Costos por errores de manipulacion 1

Proveedor

Fecha Cantidad

Descripcion del trabajo
Cable de alimentacion de corriente

Se da referencia a que han estirado el

2ty 0172 A T
Tomas eléctricas| 9/01/2018 ! del equipo de frio roto cable al olvidarse desconectarlo del 90.00 | Jimmy Contreras Novoa
_ ; 10 2 ; ;
Tomas eléctricas| 901201 | g | Capie vilcanizado de 4 fincas x12 |Se da referencia a que han estirado el 100.00 |Respuestos y Servisios Dersykori
(metros) cable al olvidarse desconectarlo del : .
Puertas 15/01/2018 3 Llaves a chapa de camara mowil Chapa no fimciona (piezas rotas) 114.00 |Cerrajeria J & J
Tomas eléctricas|21/01/2018| 4  |Tomas eléctricas Menckes (macho)|>¢ 42 Feferencia a tomas rotas (Rotura de 220,00 [Respuestos v Servisios Dersvkori
conector con base)
Tomas eléctricas|21/01/2018| 2 | -omas clectricas Menekes Se dareferencia a tomas rotas (Rotura de 90.00 |[Respuestos v Servisios Dersykori
(hembra) conector con base)
Tomas eléctricas|21/012018| 6 | °rcio Por cambiar tomas Se da referencia a tomas fotas (Rotura de 180,00 |Jmmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base) :
Puertas 23022018| 6 | Viano deobrapor arreglar chapas |y 1 finciona (piezas rotas) 228.00 |Cerrajeria J & J
inchuve repuestos
Tomas eléctricas| 5/03/2018 | 1 | -omas clectricas Menekes Se dareferencia a tomas rotas (Rofura de 45.00 |Respuestos y Servisios Dersykori
(hembra) conector con base)
Tomas eléctricas| 5/03/2018 | 1 |ocrvicio por cambiar tomas Se da referencia a tomas rotas (Rofura de 30.00 |Jimmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base)
Tomas eléctricas|12/05/2018| 2 | omas eléctricas Menckes Se da referencia a tomas rotas (Rofura de 90.00 |[Respuestos v Servisios Dersykori
(hembra) conector con base) : .
Tomas cléctricas| 12/05/2018 5 Serﬂ-‘n::m por cambiar tomas Se da referencia a tomas rotas (Rotura de 60.00 |Timmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base)
Transpaleta  |25/05/2018] 1  |Transpaleta de 2 toneladas Se dareferencia a estoca malograda / 1,770.00
debido a que no se le hizo mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7 Costos por errores de manipulacion I1

Fecha Cantidad Descripcion del trabajo Proveedor
Tomas eléctricas| 5/06/2018 1 Tomas eléctricas Menekes (macho) Se da referencia a tomas rotas (Rotura de 55.00 |Respuestos v Servisios Dersykori
conector con base)
Tomas eléctricas| 5/0672018 1 SE,WIFM por cambiar tomas Se da referencia a tomas rotas (Rotura de 30.00 |Timmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base)
. Mano de obra por arreglar chapas . . .
Puertas 5/07/2018 2 . Chapa no funciona (piezas rotas) 50.00 |Cerrajeria J & J
inchive repuestos
o Mano de obra por arreglar chapas . . .
Puertas 18/08/2018 5 . Chapa no funciona (piezas rotas) 190.00 |Cerrajeria J & J
inchive repuestos
Tomas eléctricas|11/11/2018| 2 |Tomas eléctricas Menekes (macho) > 92 referencia a tomas fotas (Rofura de 110.00 |Respuestos y Servisios Dersykori
conector con base)
Tomas eléctricas| 11/11/2018 2 |Scrvicio por cambiar tomas Se da referencia a tomas rotas (Rofura de 60.00 |Jimmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base)
i Mano de obra por atreglar chapas . . .
Puertas 6/12/2018 2 . Chapa no funciona (piezas rotas) 76.00 |Cerrajeria J & J
inchive repuestos
Tomas cléctricas| 16/01/2019| 1 | }omas clectricas Menckes Se da referencia a tomas rofas (Rotura de 45.00 |Respuestos y Servisios Dersykori
(hembra) conector con base)
Tomas eléctricas|16/01/2019| 1 | ervicio por cambiar tomas Se da referencia a tomas rofas (Rotura de 30.00 |Jimmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base)
Tomas eléctricas|18/03/2019| 2 |SCTVicio por cambiar fomas Se da referencia a tomas rofas (Rofura de 60.00 |Jimmy Contreras Novoa
eléctricas conector con base)
Tomas cléctricas|18/03/2019| 1 |Tomas eléctricas Menekes (macho) | 92 referencia a fomas rofas (Rofura de 55.00 [Respuestos y Servisios Dersylori
conector con base)
Tomas eléctricas| 18/03/2019| 1 | }omas clectricas Menekes Se da referencia a tomas rotas (Rotura de 45.00 |Respuestos y Servisios Dersykori
(hembra) conector con base)
Fuente: Elaboracion propia
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Fecha Cantidad Proveedor

Descripcion del trabajo

- .
Tomas eléctricas| 18/03/2019 1 Mano de obra para hacer 2 tomas |Se da referencia a tomas rotas (Rotura de 130.00 |Vast
(cables) conector con base)
o Mano de obra por arreglar chapas . . ..
Puertas 4/04/2019 2 i Chapa no fimciona (piezas rotas) 76.00 |Cerrajeria J & J
inchrye repuestos
Puertas 6/04/2019| 1 | Viano de obraporarreglar chapas |y o finciona (piezas rotas) 25.00 |Cerrajeria J & J
inchrye repuestos
o Mano de obra por arreglar chapas . . ..
Puertas 21/04/2019 3 . Chapa no finciona (piezas rotas) 114 00 |Cerrajeria J & J
inchrye repuestos
e Mano de obra por arreglar chapas . . . .
Puertas 15/05/2019 6 . Chapa no fimciona (piezas rotas) S/ 22800 |Cerrajena J & J
inchrye repuestos
S/ 4.396.00

Fuente: Elaboracién propia

Ademas existen otras malas practicas que generan pérdidas de S/4,304.23, uno de ellos es por productos malogrados debido a que no cuidan
las cajas de helados al realizar la carga y descarga de los mismos por ejemplo cuando las apilan al tope de las placas deteriorandose las cajas
por el contacto con el hielo que se va derritiendo, o cuando cargan las tiran o golpean muy fuerte dafiando el envase, y de S/17,930.70 por
rechazos de los supermercados por no llegar a la temperatura debido a que mantienen las puertas mucho tiempo abiertas y no hacen

seguimiento a su temperatura.
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Ilustracion 5 Conectores y cajas malogrados. Por NORDIGESA.

EE Resumen Control Temperatura

Estacidn Unidad Méwil

Ilustracion 6 Control de temperatura. Por NORDIGESA.

Tabla 9 Producto malogrado por malas practicas

Producto

malogrado
HYUNDAI D3C940 | S/ 1,050.48
HYUNDAI D3Q812 | S/ 1,854.06

Vehiculo

KIA M2J928 S/ 927.51
KIA M2J-929 S/ 472.19
S/ 4,304.23

Fuente: Elaboracion propia

-
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Cliente Fecha N

MAKRO SUPERMAYORISTA S.A. 21/02/2019 S/ 3,946.00
MAKRO SUPERMAYORISTA S.A. 16/06/2019 S/ 1,574.43
MAKRO SUPERMAYORISTA S.A. 18/08/2019 S/ 4,941.43
CENCOSUD RETAIL PERU S.A. 4/05/2019 S/ 2,338.35
CENCOSUD RETAIL PERU S.A. 1/04/2019 S/ 705.96
SUPERMERCADOS PERUANOS S.A 24/07/2019 S/ 320.15
SUPERMERCADOS PERUANOS S.A 21/03/2019 S/ 1,505.64
SUPERMERCADOS PERUANOS S.A 13/06/2019 S/ 2,598.74

S/ 17,930.70

Fuente: Elaboracion propia

Problema 2: Constantes carencias y excesos de producto. La empresa desde diciembre
del 2018 cuenta ya con un acumulado de 780 cajas de productos vencidos los cuales
representan un 4% del stock actual (31/07/19), ocasionando pérdidas de S/18,428.17

por concepto del costo de compra y S/14,313.41 por concepto de costo de oportunidad.

Tabla 11 Producto vencido

Producto vencido Vencimiento Cajas Costo total Ganancia

ALASKA HEL FROZEN YOGURTERESA 3X900ML PE 1/12/2018 42 S/ 1.067.64 | S/ 347.76
ALASKA HEL FROZEN YOGURTEFRESA 3X900ML PE 1/12/2018 28 S/ 711.76 | 8/ 231.84
PEZIDURI HELADO CAFE 6X490ML PE 1/01/2019 25 S/ 45775 | 8/ 281.2%
MEGA HEL ALMENDRAS MP 9X400ML PE 1/02/2019 17 S/ 25585 | 8/ 17959
ALASKA HELADO MINI FRESA MP 9X330ML PE 1/02/2019 11 S/ 563.53 | 8/ 241.78
PEZIDURI HELADO ALGARROBINA 6X490ML PE 1/02/2019 32 S/ 58592 | 8/ 360.00
DONOFRIO HELADO ALGARROBINA 5000CM3 PE 1/03/2019 15 S/ 299.10 | 8/ 08.835
PEZIDURI SINLAC HEL VAINCHOCO 3X900ML PE 1/04/2019 45 S/ 864.00 | S8/ 324.00
ALASKA HELADO MINI MANGO MP 9X330ML PE 1/05/2019 8 S/ 49472 | 8/ 17493
PEZIDURI HELADO CAFE 6X490ML PE 1/07/2019 44 S/ 805.64 | S/ 495.00
SUBLIME HEL CRUNCHY 24X85ML PE 23/08/2019 233 S/ 5.596.66 | 8/ 525881
SUBLIME HEL CRUNCHY 24X85ML PE 25/08/2019 280 S/ 6.725.60 | S/ 6.319.60

780 S/ 18.428.17 | S/14.313.41

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se tiene un total de 1144 cajas proximas a vencer para las cuales se ha tenido

que lanzar descuentos y asi mejorar su rotacion, perdiendo asi un ingreso de S/6,667.30
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Producto vencido J PV con descuento
TORNADO HEL CANELA 6X1.5L PE 118 S/ 106.38 | 5/ 9574 [ 5/ 1,255.28
SANDWICH HEL VAINILLA 30X112ML PE 325 S/ 71.79 | &/ 6461 [ 5/ 233318
FRIO RICO LUCUMA HELADO 12X130 ML PE 604 S/ 33.89 | &/ 3050 [ 8/ 2.046.96
TORNADO HELADO VAINILLA 6X1 5L N2 PE a7 S/ 10638 | 5/ 9574 [ &/ 1.031.89
S/ 6,607.30

Fuente: Elaboracion propia

Ilustracion 7 Producto malogrado. Por NORDIGESA.

Ademas, se tiene el indicador de promedio de dias sin stock con un resultante de 33
dias, y un acumulado de 7 productos con mas de 30 dias sin stock dando lugar a una

pérdida por concepto de costo de oportunidad de S/63,077.35
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Tabla 13 Rotura de stock

Dias con stock 0 Margen Venta promedio Oportunidad

DONOFRIO HELADO MENTACHIPS 5000CM3 PE 36 5/ 6.59 9 S/ 2.135.16
COPA K-BANA HEL VAILUC 18X110ML N1 PE 6 5/20.30 50 S/ 65.089.02
MOROCHAS HELADO 3X1L PE 14 5/11.96 16 S/ 2.679.04
SUBLIME HELADO 3X1L PE 9 5/11.96 25 S/ 2,691.00
SANDWICH HELADO VAINILLA 3X1L PE 7 5/11.96 16 S/ 1.339.52
NESTLE DONOFRIO HELADO COCO 5000CM3 PE 11 S/ 6.59 13 S/ 94237
DONOFRIO BESOS DE MOZA HELADO 3X1L PE 10 5/11.96 18 S/ 2.152.80
DONOFRIO HELADO PRINCESA 6X490ML 62 5/11.88 3 S/ 2.209.68
DONOEFRIO HELADO TRIANGULO 6X490ML PE 27 5/11.88 3 S/ 962.28
DONOFRIO HELADO ALGARROEINA 5000CM3 PE 38 5/ 6.59 7 S/ 1.752.94
ALASKA HEL UVA 25X75ML N1 PE 22 5/14.70 4 s/ 1.293.60
ALASKA HEL MARACUYA 30X75ML N1 PE 20 5/17.64 8 S/ 2,822.40
PEZIDURI HEL TRICOLOR. CREMOSO 4X2 5L PE 36 5/20.81 8 s/ 9.322.88
PEZIDURI HEL CHOCOCHIPS CREMOSO 4X2.5L PE 46 5/20.81 9 S/ 8.615.34
PEZIDURI HEL CHOVANLU CREMOSO 4X2.5L PE 29 5/20.81 8 s/ 4.827.92
FRIO RICO HEL CAPUCCINO 3X1L N1 PE 44 S/12.72 5 S/ 2.798.40
MEGA HELADO ALMENDRA 16X90ML PE 118 5/17.70 5 s/ 10.443.00

S/ 63.077.35

Fuente: Elaboracién propia

La causa raiz de este problema es que no existe un plan de compras en la empresa.
Actualmente el supervisor de ventas es el personal encargado de compras, el cual
realiza los pedidos en base a su experiencia y sin previsiones de la demanda.

Problema 3: Sobretiempo en la busqueda de cajas para el despacho diario. La empresa
cuenta con dos almacenes, la camara 01 que esta destinada a guardar pallets enteros y
la cdmara 02 que guarda la mercaderia del despacho diario. El primer almacén esta
distribuido por productos con mas cantidades de cajas mas cerca de la puerta y con
menos, mas lejos. Este almacén, actualmente, estd desordenado, no tiene ninglin
criterio de distribucion y se ha mantenido asi ya que a pesar de que el almacenero
conoce cuales son los productos con mayor rotacion, ha decidido no mover la
ubicacion de los productos por miedo a demorar més. El tiempo de traslados para
encontrar y llevar a la zona de preparacion de pedidos por carga es de 49.38 segundos
/ carga, esto quiere decir que por cada carga (se le llama carga al paquete de cajas que
puede trasladar el almacenero en un recorrido) se demora 49.38 segundos, ocasionando

una pérdida de S/8,558.04 por concepto de costo de mano de obra.

Tamayo Infante Claudia Rosa Pag. 49



4L

N

“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la

UNIVERSIDAD empresa NORDIGESA”
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 14 Tiempo de traslados

Codigo Linea Unidad de carga  Ene Feb May Jun Jul  Total de cargas Tiempo X cargas
8405902 BULK 2 885 679 462 467 282 214 318 1,654 904
8405903 BULK 2 3,846 | 3,791 2,813 | 2,375 | 1,919 | 1,740 | 1,738 9,111 4,982
8405904 BULK 2 624 685 343 366 236 180 172 1,303 712
8405908 BULK 2 771 822 471 394 295 240 204 1,599 874
8405910 BULK 2 494 516 234 297 156 168 128 997 545
8405911 BULK 2 839 861 430 410 313 235 236 1,662 909
8405913 BULK 2 3,152 | 3,051 1,922 | 1,383 | 1,088 829 998 6,212 3,396
8405914 BULK 2 888 715 486 464 436 264 319 1,786 977
8405921 BULK 2 547 392 227 250 159 123 112 905 495
12054427 |TAKE HOME 4 223 153 151 101 76 53 90 212 116
12054626 |TAKE HOME 4 632 484 358 299 197 170 300 610 334
12054627 |TAKE HOME 4 381 249 171 152 107 99 173 333 182
12103751 | IMPULSIVO 8 200 130 60 82 42 74 119 88 48
12106716 | IMPULSIVO 8 176 138 45 30 22 53 92 70 38
12113669 |TAKE HOME 4 257 164 131 99 49 50 129 220 120
12129185 | IMPULSIVO 8 79 73 57 54 56 45 56 53 29
12234525 BULK 2 322 2 231 133 111 118 82 500 273
12237968 | IMPULSIVO 8 4,805 | 4,882 4,380 | 3,728 | 3,526 | 2,967 | 2,997 3,411 1,865
12249220 | IMPULSIVO 8 1,424 | 1,414 1,191 912 854 628 654 885 484
12249221 | IMPULSIVO 8 316 334 238 215 160 140 135 192 105
12270284 | IMPULSIVO 8 1,125 | 1,006 774 660 723 558 363 651 356
12290964 | IMPULSIVO 8 557 535 376 288 274 196 185 301 165
12296025 | IMPULSIVO 8 1,355 | 1,516 1,110 703 634 349 318 748 409
12303581 | IMPULSIVO 8 2,145 | 1,552 1,504 | 1,097 | 1,006 693 793 1,099 601
12324909 [ IMPULSIVO 8 635 613 394 320 284 200 249 337 184
12330838 BULK 2 414 480 278 282 177 179 128 969 530
12331291 | IMPULSIVO 8 752 619 462 398 393 246 294 396 216
12336356 | IMPULSIVO 8 48 53 20 37 20 25 41 31 17
12347514 | IMPULSIVO 8 644 707 611 393 364 197 192 389 212
12351490 | IMPULSIVO 8 750 780 617 424 392 337 402 463 253
12353160 |TAKE HOME 4 378 264 184 177 75 75 150 326 178
12356494 |TAKE HOME 4 42 30 20 24 12 24 38 21
12356495 |TAKE HOME 4 30 16 21 20 10 5 24 32 17
12359493 BULK 2 106 110 74 40 56 34 210 115
12359626 | IMPULSIVO 8 4,069 | 4,701 4,159 | 2,856 | 3,118 | 2,004 | 2,124 2,879 1,574
12360996 | IMPULSIVO 8 2,512 | 2,969 2,135 1,169 | 1,114 619 602 1,390 760
12380338 | IMPULSIVO 8 1,907 | 1,705 1,347 | 1,160 | 1,092 864 922 1,125 615
12383953 |TAKE HOME 4 224 173 106 96 98 79 134 228 124
12383954 |TAKE HOME 4 235 227 127 87 74 51 96 224 123
12383955 |TAKE HOME 4 2,080 | 2,235 1,467 988 894 591 724 2,245 1,227
12383956 |TAKE HOME 4 185 154 97 62 68 30 77 168 92
12383957 |TAKE HOME 4 2,134 | 2,035 1,271 897 761 532 704 2,084 1,139
12383958 |TAKE HOME 4 230 121 86 52 53 39 92 168 92
12384292 | IMPULSIVO 8 2,464 | 2,402 1,743 | 1,456 | 1,338 | 1,031 | 1,121 1,444 790
12385601 |TAKE HOME 4 44 64 53 37 31 79 77 42
12385602 |TAKE HOME 4 41 75 32 56 47 38 47 84 46
12385603 |TAKE HOME 4 64 43 16 30 14 17 64 62 34
12386709 [ IMPULSIVO 8 760 914 599 323 262 161 140 395 216
12386721 | IMPULSIVO 8 324 412 268 106 106 35 44 162 89
12391160 | IMPULSIVO 8 1,444 | 1,329 1,016 818 773 609 666 832 455
12392044 | IMPULSIVO 8 2,125 | 2,163 1,686 | 1,348 | 1,219 | 1,028 | 1,160 1,341 733
12392045 | IMPULSIVO 8 542 599 377 287 237 212 303 320 175
12392047 | IMPULSIVO 8 785 848 638 456 430 387 452 500 273
12392744 | IMPULSIVO 8 46 170 134 68 48 20 3 61 33
12392745 | IMPULSIVO 8 333 282 116 200 73 80 136 74
12392972 | IMPULSIVO 8 112 140 77 49 27 23 14 55 30
12392973 | IMPULSIVO 8 251 327 226 152 121 63 55 149 82
12394590 | IMPULSIVO 8 247 414 389 260 179 134 145 221 121
12394591 | IMPULSIVO 8 331 544 446 232 163 107 90 239 131
12395239 [ IMPULSIVO 8 256 326 163 71 53 31 29 116 63
12396515 | IMPULSIVO 8 130 125 63 49 42 32 94 67 37
12397986 | TAKE HOME 4 59 61 66 37 40 110 93 51

Tiempo de traslados 49.38 | segundos/carga
Tiempo total de traslados 747 |horas

Sueldo de almacenero 2,200 |soles

Sueldo por hora 11 |soles / hora

Fuente: Elaboracion propia
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Problema 4: Constantes fallas en los equipos. La empresa cuenta con 4 unidades en
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su flota vehicular y cada una tiene una cdmara instalada de 800 cajas de capacidad, las
cuales trabajan con un equipo de frio y placas eutécticas que generan y mantienen el
frio necesario (-25 a -40 °C) para que el helado esté en buenas condiciones en el
proceso de distribucion, y de esta forma no sufra golpes de calor, no se deformen ni
cambien su sabor. Pero muchas veces no se dan estas condiciones Optimas, y
constantemente estos equipos de frio se llegan a malograr, en promedio se tiene un
porcentaje de disponibilidad de 74%, debiéndose esto, a que no existe ningn plan de

mantenimiento que permita prever las fallas en los equipos, asi como mantenerlos en

buen estado.

Ilustracion 9 Falta de inspeccion en los equipos. Por NORDIGESA.

Actualmente el 100% de trabajos de mantenimiento son correctivos y se trabajan con

un Unico proveedor, Vast, por convenio con la empresa Nestlé y Nordigesa. Estos
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trabajos han generado en lo que va del afio 2019 una pérdida de S/8,192.31 por
concepto de horas extras, ya que al malograrse una unidad movil se tiene que
sobrecargar el reparto a otra unidad, asumiendo, de esta forma, el riesgo de aumentar
la cantidad de rechazos (7% del total de la venta, historico registrado rechazo por falla

de emergencia).

Tabla 15 Sobrecarga por fallas 1

SOBRECARGA POR FALLAS

H. EXTRA PDV

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 16 Sobrecarga por fallas 11

COSTO
H. EXTRA Gasto por dia | Dias de parada JgSgsitER:iaeIl
S/ 9.62 | S/ 28.85 | S/ 115.38 71 S/8,192.31

Fuente: Elaboracién propia
Tabla 17 Rechazo por falta de tiempo

Recharos por falia de tiempo 12/02/2019 Se registrd ese dia una falla de una camara movil a ultima hora
Venta del dia Recharo  %de Recharzo Paradas de emergencia Pérdida anual
S/ 56.808.66 | 5/4.208.21 7% 15 s/ 63.123.15

Estacion ] Vendedor

Chiclayo 12/ 20140 BUSTAMANTE LOZANO JAVIER ALBERTO | FALTO TIEMPO 354.5
Chiclayo 12/ 20154 CORDOBA BALLONA HARRY LUIS FALTO TIEMPO 106.35
Chiclayo 12/ 20155 GUEVAFRA SILVA GIAN PETER FALTO TIEMPO 365.92
Chiclayo 12/ 20146 UCANAY CASTILLO LUIS ARMANDOQ FALTO TIEMPO 91.31
Chiclayo 12/ 20153 JIMENEZ PAUCAR MARTIN MIGUEL FALTO TIEMPO 2503
Chiclayo 12/ 20146 UCANAY CASTILLO LUIS ARMANDO FALTO TIEMPO 94.72
Chiclayo 12 20140 BUSTAMANTE LOZANO JAVIER ALBERTO | FALTO TIEMPO 23571
Chiclayo 12/ 20154 CORDOBA BALLONA HARRY LUIS FALTO TIEMPO 748.78
Chiclayo 12/ 20155 GUEVAFRA SILVA GIAN PETER FALTO TIEMPO 497.68
Chiclayo 12/ 20153 JIMENEZ PAUCAR MARTIN MIGUEL FALTO TIEMPO | 1462.94

Fuente: Elaboracion propia

Después de evaluar cada problema encontrado, se pudo identificar la causa raiz de

¢éstos, los cuales se muestras en el siguiente diagrama de Ishikawa.
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CE2: Inexistencia de un plan de
CR1: Falta de un Plan de compras

Capacitacion

Altos cotos
operativos de la

empresa
NORDIGESA

Sobretiempo en la busqueda de cajas
para el despacho diario

Constantes fallas en los equipos

CR3: Inadecuada distribucion de

almacén CR4: Falta de un plan de

mantenimiento

Medio

ambiente

Diagrama 10 Diagrama de Ishikawa. Por elaboracion propia.
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Ademés de ello, para mejor andlisis se realizé una matriz de indicadores donde se muestra el esquema de la propuesta segun cada causa raiz

encontrada.

Tabla 18 Matriz de indicadores

Indicador de la

CR Formula Pérdida S/. Beneficio S/.  Variacion Metodologia Propuesm]—lerramjentas
- iSi 1
Plan de . = Total de trabajadoresx 0% 100% S/ 26,630.93| S/ 21,190.93| 80% Capacitacion N
Capacitacion capacitado desempen.o .
-Plan de capacitacion
s ] s - Smatincs K st
e S/ 10248622 | S/ 39.248.68 | 38% | - Gestiondestocks | 1SS
un plan de compras % Variabilidad de Ve (0/) _ Cantidad Comprada 12% 0% -
compra = Cantidad requerida
CB3 '_Inad'ecuada Tiempo de Tiempo x Distanciarecorrida . -Sistema ABC
distribucion de traslados por TTC = Nro. de cargas 49.38 11.31 S/ 8,558.04 | S/ 6,444.84 75% - Gestion de stocks
almacén cargas ]
CR4: Falta de un . . -Mantenimiento
D ibilidad d - - AMEF
plan de ‘szm : O: ®| Disponibilidad = 212 “’“‘Z“H u "rt“st pl‘"ad“ DOTMELON 740 89% | 'S/ 104,386.48 | S/ 19.806.79| 19% | productivo total ReM
mantenimiento
.. quip oras totales TPM)

Fuente: Elaboracion propia
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2.5. Desarrollo de propuestas
CR1: Falta de un plan de capacitacion

a. Planteamiento de la propuesta
Para un mejor desarrollo se identificaron los pasos a seguir con sus respectivas
actividades y tiempos.

Tabla 19 Cronograma de propuesta CRI

NOLRDICESA CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL PLAN DE CAPACITACION . Yersmn: !
Cddigo: GRH-01
o . . Duracion| Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
N Pasos Actividades @as) |1]2]3]4|1]2]3]4|1]2]3]4]1]2]3
Planteamiento de Formacion de equipo de trabajo‘ 1
0 I propuesta |- Establecer los recursos de trabajo 1
- Armar el cronograma de actividades 1
-Elaborar los analisis de puesto 5
Diagnostico de |-Redactar los formatos 2
1| las necesidades |-Realizar la evaluacion de desempefio 2
de capacitacion |-Evaluar el resultado 1
-Proponer temas acordes a las necesidades 2
- Evaluar el tipo de capacitacién 1
Disefio y - Elaborar el presupuesto segin el tipo de 4
) ejecucion del  [capacitacion
programa de |- Elaborar el plan de capacitacion a desarrollar 2
capacitacion |- Armar el cronograma de capacitacion 2
- Desarrollar el plan de capacitacion
Evaluacion del |- Elaborar un sistema de evaluacion de efectividad |
3| programa de |[delplan de capacitacion
capacitacion |-Aplicar la evaluacion 2
Anah51s -Evaluar la inversion y el beneficio de la propuesta 2
econdomico
*Cada dia se considera un maximo de 4 horas de trabajo
Aprobado por| Revisado por|

Fuente: Elaboracion propia

b. Diagnostico de las necesidades de capacitacion
Una necesidad de capacitacion es un area de informacion o de habilidades que un
individuo o un grupo deben desarrollar para mejorar o aumentar su eficiencia,
eficacia y productividad en el trabajo.
Es por ello que como primer paso se necesita estudiar el perfil de cada puesto
(anexo 1, 2 y 3) y luego realizar una evaluacion de desempefio (anexo 4, 5 y 6),
para identificar en que competencia estd fallando el personal de operaciones
(almacén y reparto).
Las necesidades detectadas después de realizar la evaluacion de desempeio se

pueden observar en la siguiente tabla: (anexo 7, 8 y 9)
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La programacion de la capacitacion se refiere a la planificacion de las acciones de
capacitacion y debe tiene por objetivo mejorar el rendimiento del personal para asi
reducir las pérdidas por este motivo. Para ello se presenta el siguiente plan de
capacitacion el cual tiene como inversion un monto de S/ 5440.00 proyectado para

iniciar en enero del 2020.

Tamayo Infante Claudia Rosa Pag. 56



np

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTHE

“Propuesta de mejora en la gestidn logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la
empresa NORDIGESA”

Tabla 20 Plan de capacitacion

. . Version: 1
NOLRDICESA PLAN DE CAPACITACION
Codigo: GRH-07
- >
Nombre del curso Dirigido a Objetivo general Metodologia Material Duracién N, de Capacitador Costf)’por Cos'to por
(horas) [ sesiones sesion | médulo
Buenas practicas de manufictura en la Disminuir los dafios en el producto en el Personal de
P L ., Personal de reparto |transporte, reforzando el conocimiento del Charla 4 4 calidad de S/ 530.00 | S/ 2,120.00
cadena de frio: distribucion de helados R ) ,
personal y asi mantener la cadena de fiio. Nestlé
Mantenimiento de k ipos de fri P 1d Alargar la vida til de | i lizand Técnicos d
antenimiento 'e los equipos de fiio y ersor@ e rgar b vida ¢ los equipos realizando| . L o 4 4 éenicosde | o a0 00 | s/ 1,320.00
equipos de manipuleo operaciones reparaciones menores. - Proyector Vast
-Impresiones de
modulos
., . Perfecci 1 ciclo de trabaj 1 -Parlant
Atencion al cliente Personal de reparto erieceionat €1¢ic’o e rabajo en e Charla / Taller arimes 3 3 Zonal de Nestlé [ S/ 180.00 | S/ 540.00
transporte de venta directa. -Laptop
-Herramientas para i
Buenas practicas de manufactura en la Personal de I(\l/[eilolrj; las cofnd1c1o(;1es ;1e1 ahr]z.lce.anatnu(elnio los tfllefef. dte Personal de
cadena de frio: almacenamiento de , ¢ hielados, relorzando el conocimiento de Charla fantenimiento 2 2 calidad de S/ 530.00 | S/ 1,060.00
almacén personal para lograr mantener la cadena de .
helados ; Nestlé
fiio.
. ., , . Conocer y aplicar los criterios de .
Distrib de alma 1 P 1d S d
® u01or'1' ca ceﬁy eenicas para ersor}a ¢ distribucion en el almacén, para reducir los Charla 2 2 uperwspr ¢ S/ 200.00 | S/ 400.00
la preparacion de pedidos almacén . . . operaciones
tiempos de la preparacion de pedidos
S/ 5,440.00
Aprobado por| Revisado por|

Fuente: Elaboracion propia

Tamayo Infante Claudia Rosa

Pag. 57




N;

Tabla 21 Cronograma de fechas de las capacitaciones

“Propuesta de mejora en la gestidn logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la

UNIVERSIDAD empresa NORDIGESA”
PRIVADA DEL NORTE

i Version: 1
NOERDICESA CRONOGRAMA DE FECHAS DE LAS CAPACITACIONES Codigo: GRH-08
. , o . .. . . ! Enero Febrero Marzo
Area | Subdrea | N Unidad Inicio Fin Sesiones Tipo Horas 6 11312012713 [10l17124| 2 T9 [16]23130
Buenas practicas de 06/01/20 | 06/01/20 |La cadena de fiio de los helados: condiciones Charla | hora
| manufactura en la cadena | 13/01/20 | 13/01/20 [de calidad e importancia de la cadena.
de fiio: distribucion de 20/01/20 | 20/01/20 |Buenas practicas en la manipulacion de helados Charla | hora
helados 27/01/20 [ 27/01/20 |enla carga y descarga
8 3/02/2020 | 3/02/2020 |Funcionamiento de la cAmara frigorifica Charla 1 hora
g Mar.ltenjrnient,o de los‘ 3022020 | 3/022020 Limpie@ y cuidad_os de la camara frigorifica: Charla | hora
5 2 |equipos de frio y equipos procedimientos e implementos
% 2 de manipuleo 1(7);8528 1(7);8528 Reparaciones menores de la camara frigorifica Taller 1 hora
§ 3 |Atencion al cliente 24/02/2020|24/02/2020 |Entrega de productos cumpliendo las BPM Charla 1 hora
é 24/02/2020) 24/02/2020 |Clinica de atencion al cliente Taller 1 hora
5 Buenas pricticas de 06/01/20 | 06/01/20 (La cadena de frio de los helados: condiciones Charla | 1 hora
© | manufactura en la cadena | 13/01/20 | 13/01/20 [de calidad e importancia de la cadena.
o de fiio: almacenamiento | 20/01/20 | 20/01/20 [Buenas practicas en la carga y estiba de Charla | hora
o de helados 27/01/20 | 27/01/20 |productos en el almacenamiento de helados
% Mantenimiento de los 3/02/2020 | 3/02/2020 |Limpieza y cuidados de la camara frigorifica Charla 1 hora
5 2 |equipos de fiio y equipos 3/02/2020 | 3/02/2020 |Funcionamiento de la cAmara frigorifica Charla 1 hora
< . 10/02/20 | 10/02/20 [Reparaciones menores de la camara frigorifica y
de manipuleo . ) Taller 1 hora
17/02/20 | 17/02/20 |equipos de manipuleo
3 Distribucion de almacén y| 2/03/2020 | 2/03/2020 |Criterios de distribucion de almacén Charla 1 hora
técnicas para la 2/03/2020 | 2/03/2020 |Técnicas para la preparacion de pedidos Charla 1 hora
Aprobado por Revisado porj

Fuente: Elaboracion propia
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d. Evaluacion del programa de capacitacion

El indicador de la evaluacion del programa de capacitacion sera la satisfaccion del

aprendiz con respecto a las capacitaciones brindadas, para ello se aplicard un

formato de evaluacion diagndstica del proceso de capacitacion en la cual se

obtendra calificaciones desde no satisfecho hasta excelente.

Tabla 22 Formato de evaluacion diagnostica del proceso de capacitacion

. D e o Version: 1
NORDICESA Formato de evaluacion diagnéstica del proceso de capacitacion Codigo: GRH-09
Tema: Fecha:
Capacitador: Tlpo Vde
capacitacion:

siguiente escala:

1. Por favor evalue cada uno de los siguientes aspectos del proceso de capacitacion marcando con X dentro del recuadro de la

ITEMS Excelente

Muy Bien

Bien

Satisfecho

No satisfecho

Cumplimientos de los objetivos de la capacitacion 5

3

2

Cumplimientos de mis expectativas de la capacitacion

Contenido

Tematica

Organizacion

Métodos y técnicas utilizadas

(SN AV, AL LS, AL RO))

Temas acorde con las necesidades

R R R R RS

W W W [W W

[NCRISN ISR | S § ]

—_= === ]==

2. (En qué aspectos le hubiera gustado profundizar?:

3. Sugerencias y comentarios adicionales:

Fuente: Elaboracion propia

CR2: Inexistencia de un plan de compras

a. Planteamiento de la propuesta

Para un mejor desarrollo se identificaron los pasos a seguir con sus respectivas

actividades y tiempos.
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Tabla 23 Cronograma de la propuesta CR2

. Version: 1
NOLRDIGESA CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL PLAN DE COMPRAS L oson
Codigo: GL-02
Duracion| Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
N° P; Actividad,
as0s ctividades as) |1]2[3]4|1]2]3]4|1]2]3]4]|1]2]3
- Formacion de equipo de trabajo 1
. - Establecer los recursos de trabajo 1
Plantemiento de —
- Armar el cronograma de actividades 2
la propuesta - - —
- Diagnosticar la situacion actual del proceso de )
compras
. - Recolectar la informacion de los productos 1
1| Clasificaci6
sticacion - Elaborar la clasificacion ABC 1
- Recolectar los historicos de ventas 1
) Previsionde la |- Organizar y evaluar la demanda 1
demanda |- Realizar la prevision de la demanda 1
- Distribuir la prevision por producto 1
- Organizar la informacion de cada producto 2
3 |Elaborar el MRP |- Realizar el MRP por producto 4
- Uniformizar los pedidos a cada 15 dias 4
Cronograma de |” Trasladar la informacion a un cronograma de 4
4 compras compras
P - Elaborar un procedimiento de compras 1
*Cada dia se considera un maximo de 4 horas de trabajo
Aprobado por| Revisado por|

Fuente: Elaboracion propia

b. Clasificacion ABC
Se realiz6 una clasificacion ABC con base a los costos generados en el afio 2019
por la compra de 63 productos que estan en la cartera (anexo 10), en donde se
obtuvo 24 productos que pertenecen a la clasificacion A, los cuales deben ser
monitoreados constantemente para asi pedir solo lo que se necesita y evitar

pérdidas por excesos y/o roturas de stock.
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Tabla 24 Clasificacion A

Descripcion 2, Costo  Costo total % acumulado Clasificacién

12237968| SANDWICH HEL MINI VAINILLA 30X49ML PE 27285 15.68 427.829 8.0% 8% A
12384292|SIN PARAR HELADO LUCUMA 18X180ML N1 PE 11,555 3245 374.961 7.0% 15% A

8405903|NESTLE DONOFRIO CHOCOCHIPS 1X5000CM3 PE 18.222 19.94 363.347 6.8% 22% A
12359626/ DONOFRIO HEL TRIKA 24X70ML PE 23,031 12.56 289.269 S 4% 27% A
12380338|SUBLIME HELADO 24X80ML PE 8.997 30.09 270,722 5.0% 32% A

8405913|NESTLE DONOFRIO TRICOLOR 1X5000CM3 PE 12,423 19.94 247715 4.6% 37% A
12392044|FRIO RICO VAINILLA HELADO 12X130ML N1 PE 10,729 2189 234 858 4 4% 41% A
12391160|D'ONOFRIO DOLCETTO HEL 24X80ML PE 6.655 30.28 201,517 3.8% 45% A
12270284|GRAND PRIX HEL BOMBONES 18X72ML PE 5.209 33.08 172314 3.2% 48% A
12383955|PEZIDURI HEL TRICOLOR CREMOSO 3XI1L PE 8.979 18.76 168.446 3.1% 51% A
12249220|JET HELADO VAINILLA 30X74.5ML PE 7.077 23.51 166.383 3.1% 54% A
12303581|COPA K-BANA HEL VAILUC 18X110ML N1 PE 8.790 18.40 161.737 3.0% 57% A
12383957|PEZIDURI HEL CHOCQCHIPS CREMOSO 3X1L PE 8.334 18.76 156.346 2.9% 60% A
12331291|SANDWICH HEL VAINILLA 30X112.8ML PE 3.164 46.38 146.750 2.7% 63% A
12360996/ TURBO MAX HEL NARANJA FRESA 24x70ML PE 11,120 12.92 143,670 2.7% 66% A
12296025|BB HELADO CHICHA MORADA 42X70ML PE 5.985 22.60 135,261 2.5% 68% A
12386709|ALASKA HEL FRESA 30X75ML N1 PE 3.159 32.19 101.688 1.9% 70% A
12324909|DONOFRIO COPA HEL 18X180ML PE 2,695 34 .48 92,924 1.7% 72% A
12392047|FRIO RICO CAPPUCCINO HEL 12X130ML N1 PE 3.996 2189 87.472 1.6% 73% A

8405911 |NESTLE DONOFRIO PRINCESA 1X5000CM3 PE 3.324 21.73 72,231 1.3% 75% A

8405914|NESTLE DONOFRIO VAINILLA 1X5000CM3 PE 3.572 19.94 71,226 1.3% 76% A
12394591 |SIN PARAR HEL CENTRO LIQ LUC 20X85ML PE 1,913 36.05 68,964 1.3% 77% A

8403902|NESTLE DONOFRIO CHOCOLATE 1X5000CM3 PE 3.307 19.94 65,942 1.2% 79% A
12054626/ SUBLIME HELADO 3X1L PE 2,440 26.26 64,074 1.2% 80% A

Fuente: Elaboracién propia
c. Prevision de la demanda
Para trabajar la prevision de la demanda, se tiene un historico de demanda en meses
por producto de los afios 2016, 2017, 2018 y 2019. Se realiza un resumen en la

siguiente tabla con los datos historicos.

Tabla 25 Historico en cajas

Mes 2016 2017 2018 2019 Total
Enero 4219900 | 4372900 | 53611.00 | 13953900
Febrero 36, 58400 | 3923100 | 5330400 (12911900
Marzo 32091800 | 31,52100 | 39791.00 | 10423000
Abril 2957500 | 2515600 | 3035500 | 85086.00
Mayvo 2157500 | 2083400 | 2709300 69.502.00
Junio 1591200 | 1313500 | 20387.00 | 4943400
Julio 1571100 | 1897300 | 2242059 | 5710459
Agosto 18 187.00 | 2865100 46 838 00
Setiembre 1817400 | 21 806.00 39 980.00
Octubre 17.391.00 | 26,603.00 43,994 00
Noviembre 20.767.00 | 2792600 48.693.00
Diciembre | 2530400 | 34.793.00 | 3989200 99 989.00
Total 25.304.00 | 303,786.00 | 337.457.00 | 246,961.59 | 913 508.59

Fuente: NORDIGESA
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Para poder conocer como es la demanda se ha convertido el historico en cajas en

litros, en donde se pudo observar que la demanda tiene un comportamiento

estacional.

Tabla 26 Historico en litros

=

= =

2016 2017
Enero 120.908.28 | 126.109.41 | 157.454.77 404.472.46
Febrero 103.191.55 | 117.792.50 | 152.865.32 373.849.37
Marzo 9148295 | 90,662.61 | 109.501.22 291.646.78
Abril 85.367.72 | 70,543.05 | 86.688.92 242.599.68
Mayo 59,044 62 | 5908382 | 7324659 191.375.03
Junio 4425038 | 37.366.18 | 56.859.72 138.476.28
Julio 4292733 | 57.136.51 | 64.243.45 164.307.29
Agosto 50,562.72 | 83,564.96 134.127.68
Setiembre 50,236.55 | 61,091.38 111.327.93
Octubre 45405.77 | 72.720.04 118.125.81
Noviembre 55,120.22 | 78.,907.73 134.027.95
Diciembre | 74,319.94 | 9491496 | 112,739.18 281.974.07
Total 74.319.94 | 843,413.03 | 967.717.34 | 700,859.98 | 2.586,310.29
Fuente: NORDIGESA
Litros

180,000.00

160,000.00

140,000.00

120,000.00

100,000.00

80,000.00

60,000.00

40,000.00

20,000.00
Grafico I Comportamiento de la demanda. Por NORDIGESA.

Se realiza la prevision, teniendo como resultado lo siguiente:
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Tabla 27 Demanda proyectada

2017 2018
Enero 12090828 | 126,109.41 157 45477 160.337.53
Febrero 103,191.55 | 117.792.50 152, 86532 15081525
Marzo 9148295 90.662.61 109.501.22 120,993 .02
Abril 85.367.72 70.543.05 86,688 .92 102.400.77
Mavo 59,044 62 59.083 82 73.246.59 91.251.66
Junio 44 25038 37.366.18 56.859.72 7422811
Julio 4292733 57.136.51 64.243 45 8403212
Agosto 50.562.72 83,564 96 87.276.21 103,238 89
Setiembre 50.,236.55 61.091.38 74.771.90 90,734 58
Octubre 4540577 72.720.04 78.803.11 94.765.79
Noviembre 5512022 78.907.73 84,764 78 100,727 46
Diciembre 7431994 9491496 | 112,739.18 123.196.73 139,159 41
Total 7431994 | 843,413.03 | 967.717.34 | 1.149.672.70 1.312.6584.59
Fuente: Elaboracion propia
250,000.00
200,000.00
150,000.00
100,000.00
50,000.00
iR R R e e S R R
R - - T R - S R - T - N - S - T
o g 2o fxx2fPooo g zPoecgzFoo g 2
— | T OS e Prevision(Litros)

Limite de confianza inferior(Litros)

Grafico 2 Demanda proyectada. Por elaboracion propia.

Limite de confianza superior(Litros)

A cada producto se le ha dado un peso segun el porcentaje que le pertenece por

litros en la demanda proyectada.
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Tabla 28 Prevision por producto

Agosto

Setiembre

Ociubre

Noviembre Diciembre

Material Material Descripcién Factor 8727621 | 7477190 | 78.803.11 | 84.764.78 | 123,196.73
8405903 |D'ONOFRIO Helado Chocochips 5000cm3 PE A 13.0% 11,345.68 9.720.16 | 1024420 | 1101920 | 1601526
8405913 |D'ONOFRIO Helado Tricolor 5000cm3 PE A £.9% 7.735.01 6.626.80 6.984.07 751243 | 10918.54
12237968 |SANDWICH Hel Mini Vainilla 30x4%ml PE A 5.7% 4.994.66 4.279.06 4.509.76 4.850.93 7.050.33
12384292 |SIN PARAR Helado Lucuma 18x180ml N1 PE A 5.6% 4.921.10 4.216.04 4.443.34 4.779.49 6.946.49
12359626 |D'ONOFRIO Hel Trika 24x70ml PE A 5.5% 4.818.22 4.127.90 4.350.45 4.679.57 6.801.27
12383955 |PEZIDURI Hel Tricolor Cremoso 3x1L PE A 3.8% 3.354.39 2.873.80 3.028.74 3.257.87 4.734.97
12383957 |PEZIDURI Hel Chocochips Cremoso 3x1L PE A 3.6% 3.113.43 1.667.36 2.811.17 3.023.84 4.394.84
12380338 |SUBLIME Helado 24x80 ml PE A 3.2% 2.771.95 2.375.66 2.503.74 2.693.15 3.914.22
12360996 |TURBO MAX Hel Naranja Fresa 24x70ml PE A 2.7% 2.354.06 2.016.79 212552 118632 332293
8405914 |D'ONOFRIO Helado Vainilla 5000cm3 PE A 2.5% 222406 1.905.41 2.008.14 2.160.06 3.139.42
12392044 |FRIO RICO Vainilla Helado 12x130ml N1 PE A 2.5% 2.177.77 1.865.75 1.966.34 2.115.10 3.074.08
12303581 |COPA K-BANA Hel Vai Luc 18x110ml N1 PE A 2.5% 216731 1.856.79 1.956.90 2.104.95 3.059.32
8405911 |D'ONOFRIO Helado Princesa 5000em3 PE A 2.4% 2.069.64 1.773.12 1.868.72 2.010.09 292145
8405902 |NESTLE D'ONOFRIO Chocolate 1x5000cm3 PE A 2.4% 2.059.06 1.764.05 1.859.16 1.999 81 2.906.51
12249220 |JET Helado Vainilla 30x74.5ml PE A 23% 1.965.29 1.683.72 1.774.49 1.908.74 277415
12296025 |BBE Helado Chicha Morada 42x70ml PE A 22% 1.878.15 1.609.06 1.695.81 1.824.11 265115
12391160 |D'ONOFRIO Dolcetto Hel 24x80ml PE A 2.0% 1.773.52 151942 1.601.34 1.722.48 250345
12331291 |SANDWICH Vainilla 30x112_8ml PE A 1.5% 1.331.77 1.140.97 1.202.48 1.293 .45 1.879.89
12324909 |D'ONOFRIO Copa Hel 18x180ml PE A 1.4% 1.208.17 1.035.07 1.090.87 1.173.40 1.705.42
12054626 |SUBLIME Helado 3x1L PE A 1.0% 011.54 780.94 823.04 88531 1.286.71
12394591 |SIN PARAR Hel Centro Lig Luc 20x85ml PE A 0.9% g814.71 697.99 735.62 791.27 1.150.03
12392047 |FRIO RICO Cappuccino Hel 12x130ml N1 PE A 0.9% g11.11 694.90 73236 787.77 1.144.94
12386709 |ALASKA Hel Fresa 30x75ml N1 PE A 0.8% 708.09 606.64 639.34 687.71 099.52
12270284 |GRAND PRIX Hel Bombones 18x72ml PE A 0.8% 700.56 600.19 632.54 680.40 088.89

Fuente: Elaboracion propia
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d. Planeacion de los requerimientos de mercaderia
Después de conocer la demanda proyectada para los siguientes 12 meses, se aplica el MRP para conocer cuando se necesitard requerir
mercaderia. Lo que se propone es estudiar cada producto, proyectar hasta cuantos dias de stock se tiene y hacer pedidos para 15 dias de
stock, de esta forma regularizar y uniformizar los pedidos a cada 15 dias. Para ello toda la informacion de los dias que se necesita comprar

se colocara en un cronograma de compras.

Tabla 29 MRP
Codigo Producto
24035902 NESTLE D'ONOFRIO Chocolate 1x3000cm3 FE

Mes Necesidades Brutas 9
Demanda Entradas programadas
Stock Saldo disponible 893) 816 737] 657 578| 499 420] 341| 261 182] 103 24 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lead Time Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 335 9 e 9 9 e 9 e 9 79 i il il i il
Pallet Entradas de pedidos planeadas 0 ] 0 0 0 ] 0 0 ] 0 0] 1,164 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Litros Expedicion de pedidos planeados 0 ] 0 0 0 ] 0 0f 1,164 0 ] ] 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cama Cajas 0 0 0 0 0 0 0 0| 233 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pallets 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Camas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Codigo Producto
8405503 D'ONOFRIO Helado Chocochips 5000cm3 PE

3
Mes Necesidades Brutas 436
Demanda Entradas programadas

Stock Saldo disponible 3.865| 3.429)2.992| 2,556| 2.120| 1.683) 1.247| 810 374 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lead Time Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 0 0 62| 436 436) 436) 436 436 436 436) 436 436| 436 436) 436 436| 436] 436 436) 436
Pallet Entradas de pedidos planeadas ] ] 0 0 ] 0 0[ 6,172 0 ] 0 0 ] 0 0 ] 0 ] 0 0 ] 0 0 ] 0
Litros Expedicion de pedidos planeados 0 ] 0 0 0f 6172 0 0 ] 0 ] ] 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cama Cajas 0 0 0 0 0| 1234 0 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 ] 0 0 ] 0
Pallets 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Camas 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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e. Procedimiento de compras

Después de conocer e implementar el plan de compras, se necesita, orientar al

personal involucrado, sobre los nuevos procedimientos y que factores tienen que

evaluar en adelante.

NODRDIGESA |

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

Version: 1
Codigo: GL-10|

Jefe

Supervisor de ventas

Almacenero

Proveedor

Comunicar la

Cronograma
de compras

necesidad de
generar un pedido

Enviar la hoja de pedido
con precios actualizados

SIGECO
— Generar un stock e Generar un stock fisico con
actualizado fechas de vencimiento
MRP l
L Actualizar el MRP
Evaluar la necesidad por
producto
Hoja de ¢
pedido
Elaborar pedido
Aprobar pedido
Enviar pedido a
fabrica

Aprobado por

Revisado por|

Diagrama 11 Procedimiento de compras. Por elaboracion propia.

CR3: Inadecuada distribucion de almacén

a. Planteamiento de la propuesta

Para un mejor desarrollo se identificaron los pasos a seguir con sus respectivas

actividades y tiempos.
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Tabla 30 Cronograma de la propuesta CR3

NORDICESA

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAYOUT

Version: 1
Codigo: GL-05

.. Duracién Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Ne° Pasos Actividades ,
(dias) |1)2|3[4[1[2(3]|4]|1]|2]|3]|4 2(3]4
. - Formacion de equipo de trabajo 1
Plantemiento de la qup J -
0 " - Establecer los recursos de trabajo 1
propues =
- Armar el cronograma de actividades 2
Identificacion de la |- Elaborar el layout actual 1
1| distribucion actual |- Conocer el tiempo de traslados actuales 2
de almacén - Identificar los criterios actuales 1
- Establecer los criterios de distribucion 2
) Disefiar un nuevo |- Elaborar el layout nuevo de almacén 3
layout - Conocer el tiempo de traslados nuevos 2
- Implementar el nuevo layout 4
3 C tacis - Capacitar al personal sobre los criterios de 1
apacitacion S )
despacho y de la distribucion de almacén
*Cada dia se considera un maximo de 4 horas de trabajo
Aprobado por| Revisado porf
., .
Fuente: Elaboracién propia
. o r o . .
b. Identificacion de la distribucion actual de almacén
Se realiza una identificacion de la distribucion actual de almacén, en donde se
puede observar una dispersion en la ubicacion de los productos. No se tiene
condiciones y/o criterios para esta distribucion, por lo que existen demoras en
1 .
almacen.
Chocolate Chocolate MOROCHAS |SUBLIME TOENADO TORNADO ALASEA Hzl Bombones |GRAND PRIX |Vainilla ChoVanLu Tricolor ChoeChips
Cramoso 3x1L [Cramoso 3x1L (Halado 3x1L  |Halado 3x1L  |Hslado Lucuma (Helado Vainilla (Helado Uva 12x216mi N1 |Hel Bombonss (30x112,8ml [Cramosc Cramozo Cramoso
PE PE PE PE 6x1 5L N2 PE |6x1 5L PE 25x75mlPE  |PE 18x72ml PE |BE 4x2 5L PE 4x2 5L PE 4x25L PE
Besos de Moza (FRIO RICO Hel ([VIALETTO SANDWICH [ALASKA Hel AT ASKA Hel |YONOFRIO Chocochips Tricolor Licuma PEZIDURI Hell
Helado 3x1L  (Capuccino Hel Vai Lue Helado Vainilla (Manzo Moussz Lucuma|Hel Trika Cremoso 3x1L [Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L Frasa Cremoso
PE 3x1ILNIPE |éx1L NIPE 3x1L PE 30x73ml PE 20x83ml PE|24x70ml PE 1 PE PE FE 3x1L PE
PRINCESA Cappuccino Hel|Lucuma Hel WVainilla Helado | Vainilla Helado |SUBLIME SUBLIME Helado Lucuma D'ONOFRIO (D'ONOFFIQ  |Chocolate Vainillal
Helade 3x1L 12x130mi N1 |12x130mIN1 |12x130miN1 (12x130mIN1 |Hslado 24x30 |Helado 24x830 |18x130mlN1 Copa Hel Copa Hal Cramoso 3x1L Cramoso 3x1L
PE PE PE PE PE ml PE ml PE PE 18x180ml PE |18x180mlPE |PE PE]|
Maracuya JET Helado Hel Centro Lig |Hel Centro Lig |Hel Centro Lig |Hzlade JET Helado D'ONOFRIO BB Helado BB Helado BB Helado Helado
30x73mI N1 |Lucema Lue 20x85ml  |Choe 20x83ml (Lue 20x83ml  |Cronchy 24x83 [Mini Vainilla  |Dolestto Hel Chicha Morada [Chicha Morada (Chicha Morada Princasa
°E 30x74,5m PE |PE °E °E it PE 24x55ml PE | 24x80m! PE 270l PE__|42570ml PE | 42570l PE £x490m! PE
JET Helado HUFRACAN D'ONOFEIQ0 |DYONOFRIQ (D'ONOFRIO  (SUBLIME Hel Naranja Hel Mini Hel Mini ALASKA Hel Helado
Mini Vainilla  Helado Naranja [Dolestto Hel  |Hel Pibe Café  |Hel Pibe Café  (Helado 24x30 (Fresa 24x70ml Vainilla Vainilla Frasa 30x73ml Triangulo
24x33mlPE  |20x80mlPE |24xB0mlPE |24x70mlPE |24x70mlPE |mlPE PE 2 30x48ml PE  |30x45mlPE |N1PE 6x450ml PE
Zona de
BANA Hel Vai |SUBLIME Cappurecine Hal| BANA Hel Vai [SUBLIME Hzlado Lvcema |Helado Lucuma |Helado Lucuyma|  de padidos  |BANA Hel Vai |JET Halado MEGA Hzlado JET Helado
Luc 18x110ml (Helado 24x80 [12x130mi N1 |Luc 18x110m! |Hslado 3x1L 18x180mI N1 |18x180mIN1 |18x180mi N1 Luc 18x110ml |Vainilla Almendra Lucuma
N1FE ml PE FE N1EE PE PE PE FE N1FE 30x74,5ml PE |16x50mlPE 30x74,5ml PE
D'ONOFRIO  (GRAND PRIX |Halado Helado SUBLIME Chocochips Tricolor ALASKA Hel Helado L'ONOFRIQ |D'ONOFEIQ Helado
Hel Pibe Café  [Hel Bombons: |Chocochips Tricolor Helado 24x80 [Cremesc 3x1L (Cramoso 3x1L |Mousse Frasz Cappuccino Helado Coco  |Chocolate Mentachips
24x70ml PE 18x72ml PE  |5000cm3 PE |5000cm3 PE |mlPE PE PE 20x85ml PE 5000cm3 PE  |5000cm3 PE  |1x5000cm3 PE 5000cm3 PE
Cappuecino Hel [YONOFRIO  [BANA Hel Vai |Hel Mini YOMNOFRIO Helado D'ONOFRIO |D'ONOFRIO LYONOFRIO
2x130ml N1 |Helado Lucuma |Lue 18x110ml |Vainilla Hel Trika Tricolor Helado Vainilla |Helado Licuma Helado Fresa
PE 5000ecm3PE |N1PE 30x48ml PE  [24x70ml PE 3 4 3 3000em3 PE  |5000em3 PE | 5000cm3 PE 3000em3 PE
Chocolate Chocochips Licuma Tricolor Helado EHzlade Halado D'ONOFRIO Helado Hzlado Helado Helado
Cremoso 3x1L [Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L |Ct hi Ct hi Ct hi Chocolate Tricolor Princesa Morochas Alzarrobina
PE PE FE PE 3000em3 PE  |3000cm3 PE  |3000cm3 PE | 1x5000cm3 PE] 3000cm3 PE  |3000cm3 PE | 3000cm3 PE 3000cm3 PE
llustracion 10 Distribucion actual de almacén. Por elaboracion propia.
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c. Establecer criterios de distribucion

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
mantenimiento para reducir los costos operativos
de la empresa NORDIGESA”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTHE

Promedio de ventas: Se ordena el producto segin la clasificacion ABC y su

promedio de venta, teniendo més cerca la zona de pedidos a los productos con

mayores ventas.

Tabla 31 Promedio de ventas clase A

M aterial M aterial Descripcion ABC Prom. de venta
12237968 [SANDWICH Hel Mini Vamilla 30x49ml PE A 115
12359626 |D'ONOFRIO Hel Trika 24x70ml PE A 82
8405903 [D'ONOFRIO Helado Chocochips 5000cm3 PE A 67
12392044 [FRIO RICO Vaiilla Helado 12x130mI N1 PE A 45
12384292 [SIN PARAR Helado Lucuma 18x180mI N1 PE A 43
8405913 [D'ONOFRIO Helado Tricolor 5000cm3 PE A 38
12380338 [SUBLIME Helado 24x80 ml PE A 35
12303581 [COPA K-BANA Hel Vai Luc 18x110mIN1 PE A 31
12383955 [PEZIDURI Hel Tricolor Cremoso 3x1L PE A 28
12383957 [PEZIDURI Hel Chocochips Cremoso 3x1L PE A 27
12391160 [D'ONOFRIO Dolcetto Hel 24x80ml PE A 26
12249220 |JET Helado Vamilla 30x74,5ml PE A 25
12360996 [TURBO MAX Hel Naranja Fresa 24x70ml PE A 23
12392047 [FRIO RICO Cappuccino Hel 12x130mIN1 PE A 17
8405914 |D'ONOFRIO Helado Vamilla 5000cm3 PE A 15
12270284 [GRAND PRIX Hel Bombones 18x72ml PE A 14
8405902 [NESTLE D'ONOFRIO Chocolate 1x5000cm3 PE A 13
12296025 |BB Helado Chicha Morada 42x70ml PE A 12
12054626 [SUBLIME Helado 3x1L PE A 12
12331291 [SANDWICH Vainilla 30x112,8ml PE A 11
8405911 |D'ONOFRIO Helado Princesa 5000cm3 PE A 10
12324909 [D’'ONOFRIO Copa Hel 18x180ml PE A 10
12386709 | ALASK A Hel Fresa 30x75mIN1 PE A 5
12394591 [SIN PARAR Hel Centro Liq Luc 20x85ml PE A 4

Fuente: Elaboracion propia

Cargas y movimientos: Un factor importante es el tipo de caja que se tiene y el
peso de la misma, por tal se colocan mas cerca los productos que son mas pesados
ya que son la base del pallet de despacho. Ya luego se evalia cuantas cargas se
pueden realizar en cada traslado contando asi el nimero de traslados que se tienen
por cada producto, siendo de esta forma, el que tenga mayor numero de

movimientos el que ird mas cerca de la zona de pedidos.
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Tiempo de traslados: El criterio final es el que juntamos la venta promedio con

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
UNIVERSIDAD mantenimiento para reducir los costos operativos
PRIVADA DEL NORTHE

de la empresa NORDIGESA”

el namero de traslados, la distancia y el tiempo para obtener, asi, el tiempo total de
traslados por productos. Para poder evaluar la ubicaciéon y colocar al de mayor

tiempo mas cerca de la zona de pedidos.
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Tabla 32 Tiempo de traslados antes y después

Arriba Costados Recorridos para despachar Arriba Costados Recorridos mejorados

Material Material Descripcién 1.00 Distancia Carga Recorridos Tiempo 1.00 Distancia Carga Recorridos Tiempo

12237968 [SANDWICH Hel Mini Vainilla 30x49ml PE A 0 0 - 8 28 0 0 0 - 8 28 0
12359626 |[D'ONOFRIO Hel Trika 24x70ml PE A 0 4 4.00 8 19 155 0 0 - 8 19 0
8405903 |D'ONOFRIO Helado Chocochips 5000cm3 PE A 0 2 2.00 2 66 263 0 0 - 2 66 0
12392044 |FRIO RICO Vainilla Helado 12x130mIN1 PE A 5 4 10.00 8 10 203 0 0 - 8 10 0
12384292 [SIN PARAR Helado Lucuma 18x180mIN1 PE A 0 0 - 8 10 0 0 0 - 8 10 0
8405913 [D'ONOFRIO Helado Tricolor 5000cm3 PE A 0 0 - 2 37 0 0 0 - 2 37 0
12380338 [SUBLIME Helado 24x80 ml PE A 0 2 2.00 8 8 31 0 1 1.00 8 8 16
12303581 |COPA K-BANA Hel Vai Luc 18x110mIN1 PE A 4 0 4.80 8 64 0 0 - 8 7 0
12383955 |PEZIDURI Hel Tricolor Cremoso 3x1L PE A 0 2 2.00 4 13 52 0 0 - 4 13 0
12383957 [PEZIDURI Hel Chocochips Cremoso 3x1L PE A 0 3 3.00 4 13 75 0 2 2.00 4 13 50
12391160 |D'ONOFRIO Dolcetto Hel 24x80ml PE A 2 0 2.40 8 5 26 0 0 - 8 5 0
12249220 [JET Helado Vainilla 30x74,5ml PE A 2 1 3.40 8 5 36 0 0 - 8 5 0
12360996 [TURBO MAX Hel Naranja Fresa 24x70ml PE A 2 1 3.40 8 5 33 0 2 2.00 8 5 19
12392047|FRIO RICO Cappuccino Hel 12x130mIN1 PE A 2 11 13.40 8 3 90 0 1 1.00 8 3 7
8405914 |D'ONOFRIO Helado Vainilla 5000cm3 PE A 0 2 2.00 2 14 57 0 0 - 2 14 0
12270284 |GRAND PRIX Hel Bombones 18x72ml PE A 0 4 4.00 8 2 20 0 0 - 8 2 0
8405902 INESTLE D'ONOFRIO Chocolate 1x5000cm3 PE A 0 0 - 2 12 0 0 0 - 2 12 0
12296025 |BB Helado Chicha Morada 42x70ml PE A 3 0 3.60 8 2 15 0 0 - 8 2 0
12054626 |[SUBLIME Helado 3x1L PE A 1 4 5.20 4 5 50 0 3 3.00 4 5 29
12331291 |SANDWICH Vainilla 30x112,8ml PE A 0 1 1.00 8 2 4 0 2 2.00 8 2 7
8405911 [D'ONOFRIO Helado Princesa 5000cm3 PE A 0 2 2.00 2 9 37 0 0 - 2 9 0
12324909 [D’'ONOFRIO Copa Hel 18x180ml PE A 2 0 2.40 8 1 7 0 0 - 8 1 0
12386709 |[ALASKA Hel Fresa 30x75mI N1 PE A 0 3 3.00 8 1 6 0 0 - 8 1 0
12394591 [SIN PARAR Hel Centro Liq Luc 20x85ml PE A 2 4 6.40 8 1 13 0 2 2.00 8 1 4

Fuente: Elaboracion propia
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d. Disefiar la nueva distribucion de almacén

Con los criterios ya definidos se procede a disefiar la nueva distribucion de

almacén, el cual sera implementado por el almacenero bajo supervision.

TORNADO  |MOROCHAS (Helado MEGA Helado |Lucuma Hel Cappuecino Hel[Cappuecino Hel|D'ONOFRIO  |D'ONOFRIO  (GRAND PRIX |GRAND PRLX |Vainilla Vainilla
Helado Licuma |Helado 3x1L  |Triangulo Almendra 2x130mI N1 |12x130ml N1 |12x130ml N1 |Copa Hel Copa Hel Hel Bombones |Hel Bombones |30x112.8ml 30x112,8ml
6x1,5L N2 PE |PE 6x490miPE  |16x%0mlPE [PE PE PE 13x180ml PE |18x180miPE |18x72mliPE |18x72mliPE |PE PE
TORNADO  |Vainilla PEZIDURI Hel |Hel Centro Liq (YONOFRIO DONOFRIO|TET Helado JET Helado AT ASKA Hal | Maracuya Hel Bombones AT ASKA Hal
Helado Vainilla |Cremoso 3x1L (Fresa Cremoso |Choc 20x85ml |Hel Pibe Cafe Hel Pibe Café|Vainilla Vainilla Fresa 30x75ml |30x75ml N1 2x216ml N1 Mousse Frasa
6x1,5L PE PE 3x1L PE PE 24x70ml PE 24x70ml PE|30x74,5ml PE |30x74,5ml PE N1PE PE PE 20x85ml PE
Helado Licuma Helado JET Helado HURACAN Hel Centro Lig (YONOFRIO  |DYONOFRIO BE Helado BE Helado ALASKEA ALASKA Hel
Princasa Cremoso 3x1L |Cronchy 24x85 (Lucuma Helado Naranja [Lue 20x85m1  |Dolestto Hel  |Dolestto Hal Chicha Morada |Chicha Morada |Helado Uva Mango|
6x430miPE  |PE ml PE 30x74,5m! PE |20x80mIPE  [PE 24x80mI PE | 24x30ml PE 42x70mlPE  |42x70mlPE  |25x75mlPE 30x75ml PE|
FRIO RICO Hel|Chocolate Chocolate JET Halado BANA Hel Vai [BANA Hel Vai |Helado Lucuma |Helado Lucuma BANA Hsl Vai |BANA Hel Vai |BE Helado Mouss=
Capueeine Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L (Lucvma Luc 18x110ml (Lue 18x110m! |18x180mi N1 |18x180mlI N1 Luc 18x110m! |Lue 18x110ml |Chicha Morada Lucvma
3x1ILN1PE |PE PE 30x74,5ml PE |N1PE N1PE PE PE N1PE N1PE 42x70ml PE 20x85ml PE
ChoVanLu Tricolor Besos d2 Moza |SUBLIME SUBLIME SUBLIME SUBLIME Helado Lucuma Vainilla Helado |Vainilla Helado |Hel Naranja Hel Naranja
Cremoso Cremoso Helado 3x1L  |Helado 24x80 (Helado 24x80 |Hslado 24x80 |Helado 24x80 (18x180ml N1 12x130mi N1 |12x130mi N1 |Fresa 24x70ml Frasa 24x70ml
4x2.5L PE 4x2.5L PE PE :ml PE ml PE ml PE ml PE PE PE PE PE PE

Zona de
SANDWICH |PRINCESA ChocChips SUBLIME SUBLIME Tricolor Tricolor Tricolor de padidos  |Hal Mini Hel Mini Vainilla Helado JET Helado
Hslado Vainilla |Halado 3x1L  [Cramoso Halado 3x1L  |Helado 3x1L  [Cremose 3x1L |Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L Vainilla Vainilla 12x130ml N1 Mini Vainilla
3x1L PE PE 4x2.5L PE PE PE PE PE PE 30x4%ml PE  |30x4%ml PE  |PE 24x55ml PE
Helado Lucuma |Helado Lucuma (Helado Lucuma |Ct Ct Ct DYONOFRIO  (DYONOFRIO Helado D'ONOFRIO  |Hal Mini Hzlado
18x180ml N1 |18x180mlN1 |18x180mIN1 [Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L |Cremoso 3x1L |Hel Trika Hal Trika Princasa Helado Frasa | Vainilla Alzarrobina
PE PE PE PE PE PE 24x70m1 PE | 24x70ml PE 5000cm3 PE  |5000cm3 PE  |30x49ml PE 5000cm3 PE
Hel Mini Hel Mini D'ONOFRIO |YONOFRIO (YONOFRIO |DYONOFRIO |DYOMOFRIO |DYONOFRIO D'ONOFRIO | D'ONOFRIO | DYONOFRIO Helado
Vainilla Vainilla Hel Trika Hel Trika Hal Trika Helado Coco  |Chocolats Chocolate Helado Vainilla |Helado Licuma |Helado Licuma Mentachips
30x45miPE  |30x49miPE  [24x70miPE  |24x7TOmiPE  |24x70mIPE  |5000em3 PE  [1x3000cm3 PE|1x5000cm3 PE]| 5000em3 PE  |5000cm3 PE | 5000em3 PE 5000em3 PE
Halado Halado Halado Halado Halado Halado Halado Halado Helado Helado Halado Halado
Ct Ct Ct Tricolor Tricolor Tricolor Chocochips Chocochips Tricolor Tricolor Morochas Cappuccino
5000em3 PE  |5000em3 PE  [5000em3 PE  [5000em3 PE  |5000em3 PE  |5000em3 PE  [5000cm3 PE  |5000em3 PE 5000em3 PE  |5000cm3 PE | 5000em3 PE 5000em3 PE

Ilustracion 11 Distribucion de almacén propuesta. Por elaboracion propia.

CR4: Falta de un plan de mantenimiento

a. Paso 0: Planteamiento del pilar
El pilar del mantenimiento autonomo requiere tedéricamente de 7 pasos, pero el
principal se considerard como paso 0 que es la organizacion y planteamiento del
desarrollo de la implementacion. Aqui se desarrollard el cronograma por cada paso

teniendo en cada uno de ellos, para un mejor seguimiento.
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Tabla 33 Cronograma de la propuesta CR4

A A Version: 1
NORDICESA CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO s d.;flogM ol
igo: -
Duracién| Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Ne P; Actividad
as0s ctividades (@as) [1]2]3]4|1]2]3]4|1]2]3]4[1]2]3
- Formacion de equipo de trabajo 2
0 Planteamiento del pilar |- Establecer los recursos de trabajo 1
- Armar el cronograma de actividades 2
- Elaboracion de formatos para el desarrollo de
. 2
la limpieza
-Compra de implementos de limpieza 1
T - Capacitacion introductoria de las actividades a
1 Limpieza inicial . 1
realizar
- Ejecucion de la limpieza y reconocimiento de 4
anomalias
-Elaboracion del plan de limpieza 3
Eliminar fuentes de -Identificacion y clasificacion de anomalias 2
2 contaminacion y puntos
inaccesibles -Desarrollo de las acciones correctivas 8
3 Establecer estandares de  |-Elaboracion de estandares de inspeccion, 4
LILA limpieza, lubricacion y ajuste.
4 |Inspeccion general del equipo ;;:;szzcg;mf;d;) los pasos implementados 2
. , -Elaboracion de formatos de inspeccion 2
5 Inspeccion autbnoma - — "
-Desarrollo de la inspeccion autdbnoma 3
-Elaboracion de procedimientos y plan de 2
., mantenimiento anual
6 Estandarizacion —
-Revision de los formatos generados en los 2
pasos anteriores
-Elaboracion del cronograma de actividades
7 Control autbnomo LILA
-Realizacion de auditorias 2
*Cada dia se considera un méximo de 4 horas de trabajo
Aprobado por] Revisado por|

Fuente: Elaboracion propia.

b. Paso 1: Limpieza inicial
Se programa una limpieza general en donde el operario (personal de reparto)
reconozca y aprenda el funcionamiento del equipo, como también logre identificar
las causas de contaminacion y las anomalias presentes en los equipos para asi llevar
al equipo a sus condiciones basicas.
Todo esto sera registrado en el formato de induccién (anexo 11, 12 y 13), el cual
tendra como resultado las anomalias actuales del equipo para que se puedan
programar de forma inmediata sus reparaciones y lograr establecer un plan de
limpieza. (anexo 14, 15y 16)

¢. Paso 2: Eliminar fuentes de contaminacion y puntos inaccesibles
Después de realizada la limpieza inicial se debe clasificar toda la informacion del

equipo que se logré obtener de su estado actual, para ello se debe no solo identificar
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anomalias, sino mejorar las partes dificiles de limpiar, lubricar y ajustar, eliminar las fuentes de contaminacion y realizar las acciones

correctivas para cada caso.

NOLRDIGESA FORMATO DE INSPECCION: ACCIONES CORRECTIVAS  Version: 1
Codigo: GM-04
Responsable de la AC [ ;Cudl es la causa de contaminacion y/o deterioro? Descripcion de la contramedida
Pieza Anomalias Accion correctiva (AC) | _Operario | Técnico | Ambiente [ Humano Disefio | Otros Desecribir la contramedida colocando
Marca con una "x" Describe el agente contaminante segin el tipo I:imple me ntar/R :retirar/M :modificar
Fecha; VeB® del encargado'del V°B° del supervisor
€quibo;

llustracion 12 Formato de inspeccion de AC. Por elaboracion propia

d. Paso 3: Establecer estandares de LILA

La finalidad de este tercer paso es poder establecer estandares de limpieza, inspeccion, lubricacion y ajuste para de esta forma reducir

el tiempo en las actividades de estas. Por tal se identifica a detalle las caracteristicas que se deben inspeccionar para mantener las

condiciones basicas de los equipos. (anexo 17,18 y 19)
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e. Paso 4: Inspeccion general del equipo

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
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de la empresa NORDIGESA”

Para desarrollar este paso, se necesita que los operarios conozcan el equipo y los
estandares ya establecidos. Por ello, es un momento en donde el personal debe
estar capacitado y las fallas ya identificadas de los equipos ya deben haberse
reparado, para de esta forma poder realizar una inspeccion general y conocer que
el verdadero funcionamiento del equipo después de todo este proceso y asi
realizar en adelante una buena inspeccion en donde se alerte la mds minima
desviacion del estdndar establecido. Por tal se identifica a detalle las tareas que
se requiere en cada actividad teniendo en cuenta las fallas y modo de fallas de
cada parte del equipo (anexo 20)

f. Paso 5: Inspeccion autonoma
En este paso se establece el plan de inspeccion definitivo, se incluye en este plan
método, frecuencia y herramientas. De esta manera lograr que la inspeccion de
parte del operario fluya sin ningun problema y sepa que hacer en cualquier caso
si se presentara alguna anormalidad. (anexo 21,22 y 23)

g. Paso 6: Estandarizacion
Se propone un procedimiento de mantenimiento para que el personal conozca
que hacer en caso de alguna anormalidad y procedimientos de sanitizacion de las
camaras y antecamaras. Se utilizaran los formatos de todo el proceso segun las
frecuencias establecidas con ayuda de un cronograma de las actividades
implementadas y se continuara con las capacitaciones. (anexo 24 al 31)
Como también se propone un plan de mantenimiento preventivo el cual sera
llevado a cabo por el proveedor Vast. (anexo 32, 33 y 34)

h. Paso 7: Control autonomo
Para conocer si el proceso de implementacién funciono se propone realizar
auditorias. Estas se realizarian quincenalmente y segun el resultado se actuaria

inmediatamente sobre el problema.
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NODDICESA AUDITORIA MANTENIMIENTO AUTONOMO (MA)  Version: 1
Codigo: GM-12
N° Item Malo Regular |Aceptable| Bueno |Excelente Total Observaciones
1 2 3 4 5
| (Como es el estado de la limpieza del
equipo?
) (Como es el estado de la lubricacion del
equipo?
3 Se realiza la inspeccion correspondiente al
equipo?
4 (Como es el estado de las herramientas
para el MA?
5 (Se presentan anomalias en el equipo?
6 (Se reportan las anomalias en los formatos?
7 (,Se da solucion a las anomalias reportadas?
g (El personal tiene claros los conceptos
basicos de MA?
9 ( Esté actualizara la informacion del tablero
de indicadores?
10 (Se utilizan los formatos actualizados?
TOTAL
Fecha V°B° del inpector V°B° del supervisor

Ilustracion 13 Formato de auditoria de mantenimiento. Por elaboracion propia.
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CAPITULO III. RESULTADOS

Resultados
CR1: Falta de un plan de capacitacion

Se obtuvo como resultado al indicador de porcentaje de personal capacitado de un 0%
aun 100%, ya que el plan incluye a todo el personal de operaciones (reparto, choferes

y almaceneros)

Tabla 34 Resultado CR1

Indicador de la CR Formula

%Personal Personal capacitado 0% 100%

. PC = 100
capacitado Total de trabajadores *

Fuente: Elaboracién propia
CR2: Inexistencia de un plan de compras

Al aplicar el MRP, el indicador promedio de dias sin stock disminuird de 33 a cero ya

que el almacén estara abastecido segtin la demanda pronosticada.

Ademas, el indicador de variabilidad de compra se reduce de 12% a 0% debido a que
no habra variaciones de compra entre lo pronosticado y lo que se requerira en los

pedidos.

Tabla 35 Resultados CR2

Indicador de la CR Formula
Promedio de dias sin suma dias sin stock
PDSS = - 33 0
stock productos sin stock
%Variabilidad de ;
Ve(%) = Cantl.dad compra.da 1| 12% 0%
compra Cantidad requerida

Fuente: Elaboracion propia
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Se obtuvo como resultados a los indicadores lo siguiente.

El indicador de tiempo de traslados por cargas se redujo de 49.38 a 11.31 debido a que

se disminuyo el factor de distancia recorrida el cual es el segundo indicador.

Tabla 36 Resultados CR3

Indicador de la

Formula
CR

Tiempo de

traslados por ITC = Tiempo x Distancia recorrida 4938 | 1131

Nro. de cargas

cargas

Fuente: Elaboracion propia
CR4: Falta de un plan de mantenimiento
Se obtuvo como resultados a los indicadores lo siguiente.

El indicador de disponibilidad se aument6 de 74% a 89%, ya que al realizarse un plan

de mantenimiento disminuye el tiempo de paradas de los equipos.

Tabla 37 Resultados CR4

Indicador de la CR Formula
Disponibilidad de
_ Horas totales — Horas parada por mtto | 74% | 89%
equipos - Horas totales

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro comparativo de los resultados por causa raiz
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Grdfico 3 Valor actual vs. valor mejorado. Elaboracion propia.
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La propuesta del desarrollo de un plan de capacitacion al personal de operaciones tiene

una inversion de S/ 5,440.

Tabla 38 Inversion CR1

N? de Capacitador Costo por sesion  Costo por modulo
sesiones
4 Personal de calidad de Nestl¢ S/ 530.00 S/2,120.00
4 Técnicos de Vast S/ 330.00 S/1,320.00
3 Zonal de Nestlé S/ 180.00 S/ 540.00
2 Personal de calidad de Nestl¢ S/ 530.00 S/1,060.00
2 Supervisor de operaciones S/ 200.00 S/ 400.00
Total S/ 5,440.00

Fuente: Elaboracion propia

Entonces, el beneficio que se obtiene es de S/21,190.93, ya que se elimind la pérdida

de fallas en equipos y productos malogrados por causalidad mano de obra.

Tabla 39 Beneficio CR1

Pérdida S/.

Beneficio S/.

CR1: Falta de un Plan de Capacitacion | S/

26,630.93

S/21,190.93

Fuente: Elaboracion propia

Tamayo Infante Claudia Rosa

Pag. 79




CR2: Inexistencia de un plan de compras

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
UNIVERSIDAD mantenimiento para reducir los costos operativos
PRIVADA DEL NORTHE

de la empresa NORDIGESA”

La propuesta del desarrollo de un plan de compras tiene una inversion de S/4,361.67

Tabla 40 Inversion CR2

Personal Cantidad Costo Unitario Horas Costo Total
Supervisor de operaciones 1 10.42 6 S/ 62.50
Jefe de ventas 1 10.42 6 S/ 62.50
Almacenero 1 9.17 4 S/ 36.67

Costo total

Capacitador 1
S/4,200
Adquisicion de plantilla 1
Total S/ 4,361.67

Fuente: Elaboracion propia

Para la evaluacion del beneficio tenemos que en el afio diagnostico se comprd un
exceso de 12% con respecto a lo que se necesitaba siendo en soles un total de
S/1,044,788.88. Este exceso no todo es pérdida ya que ese exceso sigue estando en el
almacén, pero si se puede identificar que el 4% fue producto vencido que si se perdio.
Por lo que si aplicamos lo mismo en el afio pronosticado tenemos que la empresa

ahorr6 un monto de S/43,610.35.
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Tabla 41 Exceso de compra 2018

Necesitaba 1,109,883.25
*Litros
Compraron 1,245,636.22
*Litros
Compraron 8,541,939.57
*Soles
Exceso 135,752.97
*Litros
Variacioén de compra (%) 12%
Variacion de compra (S/) 1,044,788.88
Pérdida 4%
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 42 Exceso de compra 2019
Se necesita comprar 1,232,871.18
*Litros
Se necesita comprar S/ 9,452,616.02
*Soles

Si se hubieran excedido en

compra S/ 1,156,176.30

Pérdida que no se tendra S/ 43,610.35

Ahorro mensual S/ 3,634.20

Fuente: Elaboracion propia

El beneficio de la propuesta es de S/39,248.68, ya que se ahorra el 4% del exceso de

compra que ocurrio en el afio de evaluacidon menos la inversion realizada.
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Causas Pérdida S/. Beneficio S/.

CR2: Inexistencia de un plan de compras | S/102,486.22 S/39,248.68

Fuente: Elaboracion propia
CR3: Inadecuada distribucion de almacén

La propuesta de una nueva distribucion de almacén tiene una inversion de S/545.70
por concepto de tiempo invertido en el movimiento de los pallets para arreglar el

almacén con el nuevo disefio.

Tabla 44 Inversion CR3

Costo por

Horas Cantidad Personal

Supervisor de
18 1 ) S/10.42 S/187.50
operaciones
18 1 Almacenero S/9.17 S/165.00
18 2 Ayudante de almacén S/5.00 S/90.00
Materiales Cantidad Costo Unitario Costo Total
Film de S/
4 25.8
plastico 103.20
Total S/545.70

Fuente: Elaboracion propia

El beneficio de la propuesta de una nueva distribucion de almacén es de S/6,444.84 ya

que se mejorod el tiempo de traslados en la preparacion de pedidos.
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Tabla 45 Ahorro CR3

Tiempo de traslados 11.31 segundos/carga

Tiempo total de traslados 171 Horas

Sueldo de almacenero 2,200 Soles

Sueldo por hora S/ 9.17 soles / hora

Costo por traslados S/ 1,567.50 soles

Costo por mes S/ 223.93 soles

Ahorro S/ 6,990.54 soles

Ahorro por mes S/ 998.65 soles

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 46 Beneficio CR3

Causas Pérdida S/. Beneficio S/.

CR3: Inadecuada distribucion de almacén S/8,558.04 S/6,444.84

Fuente: Elaboracion propia
CR4: Falta de un plan de mantenimiento

La propuesta de un plan de mantenimiento autébnomo tiene una inversion de
S/6,343.50 (S/2,733.00 por concepto de nuevas herramientas que se utilizaran y

S/3,610.50 por la mano de obra de la implementacion del mantenimiento autébnomo).
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Tabla 47 Inversion CR4

Herramienta Cantidad  Costo unitario Cambios | Costo Total

Escoba de buque con mango 4 S/ 12.00 8 S/ 384.00
Rasqueta de popropileno 4 S/ 10.00 5 S/ 200.00
Juego de llaves 2 S/ 25.00 3 S/ 150.00

Juego de llaves hexagonales 2 S/ 25.00 3 S/ 150.00
Destornillador estrella 2 S/ 5.00 3 S/ 30.00
Destornillador plano 2 S/ 5.00 3 S/ 30.00
Dosificador de aceite 2 S/ 11.00 3 S/ 66.00
Paleta para engrase 2 S/ 3.00 3 S/ 18.00
Escobilla con mango pequetio 2 S/ 6.00 3 S/ 36.00
Hidro lavadora 1 S/ 1,329.00 1 S/ 1,329.00

Pinza de polipropileno 2 S/ 10.00 1 S/ 20.00
Trapos industriales 4 S/ 3.00 24 S/ 288.00
Brocha 2 S/ 8.00 2 S/ 32.00

S/ 2,733.00

Fuente: Elaboracion propia
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Fase 1 Fase 2 Fase 3
Horas 5.00 5.00 4.00
Repartidor 3.88 3.88 3.88
Costo S/ 1938 | S/ 19.38 | S/ 15.50
Horas 5.00 5.00 4.00
Chofer 7.08 7.08 7.08
Costo S/ 3542\ S/ 3542 | S/ 28.33
Horas 3.00 3.00 3.00
Ayudante de almacén 4.58 4.58 4.58
Costo S/ 13.75| S/ 13.75| S/ 13.75
Horas 3.00 3.00 3.00
Almacenero 9.17 9.17 9.17
Costo S/ 27.50| S/ 27.50 | S/ 27.50
Horas 10.00 12.00 10.00
Supervisor de operaciones 10.42 10.42 10.42
Costo S/ 104.17| S/ 125.00 | S/ 104.17
Asesor de TPM S/1,500.00 S/ 1,500.00
Costo Total S/1,700.21 | S/ 221.04 | S/ 1,689.25

Fuente: Elaboracion propia
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Ademas, hay que tener en cuenta que se ha considerado un, siendo el beneficio total

de S/19,806.79

Tabla 49 Beneficio CR4

Pérdida S/. Beneficio S/.

CR4: Falta de un plan de

.. S/104,386.48 S/19,806.79
mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia

Cuadro comparativo de pérdidas y beneficios por causa raiz

CR1: Faltade unPlan de CR2: Inexistencia de un plan de
Capacitacion compras
$/30,000.00 $/26,630.93 $/120,000.00

$/102,486.22

$/25,000.00 $/21,190.93 $/100,000.00
$/20,000.00 $/80,000.00
$/15,000.00 $/60,000.00
$/39,248.68
$/10,000.00 $/40,000.00
$/5,000.00 $/20,000.00 .
S/-

s/-
Pérdida S/. Beneficio S/. Pérdida S/. Beneficio S/.
CR3:Inadecuada distribucién de CR4: Faltade unplan de
almacén mantenimiento
$/10,000.00 $/8,558.04 §/120,000.00 5/104,386.48
$/100,000.00
5/8,000.00 $/6,444.84
$/6,000.00 $/80,000.00
$/60,000.00
$/4,000.00
$/40,000.00 /1550675
$/2,000.00 $/20,000.00 - .
S/- S/-
Pérdida S/. Beneficio S/. Pérdida S/. Beneficio S/.

Grdfico 4 Pérdida vs Beneficio por causa raiz. Por elaboracion propia.
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ESQUEMA GENERAL DE PROPUESTA

I TR

e

|

 cre |

Falta de un Plan de . . Inadecuada distribucion de Falta de un plan de
. Inexistencia de un plan de compras . .
Capacitacion almacén mantenimiento
Personal capacitado suma dias sin stock Tiempo x Distanciarecorrida i o Horas totales — Horas parada por mtto
PC=——""—"" """ PDSS = 02 2 TTC = Disponibilidad =
Total de trabajadores productos sin stock Nro.de cargas Horas totales
| Ve = Cantidad comprada
* ~ Cantidad requerida
VA | 0% VA | 33] [ 112%] VA VA | 49.38] VA | 74%|
VM | 100%] VM | 0] [ 100%] VM VM | 11.31] VM | 89%]
PERDIDA [ 5/26,630.93 | PERDIDA [ S/ 102,486.22 [PERDIDA PERDIDA [ S/ 8,558.04 | PERDIDA [ S/104,386.48 |
- Plan de Capacitacio -Mantenimient ducti
1. Lapactacion - Gestion de stocks - Gestion de stocks AUISTITIENID PrOCUCtivo
total (TPM)
INVERSION [ S/ 5,440.00 | INVERSION [ S/ 436167 | INVERSION|  S/545.70| INVERSION [ S/ 6,343.50 |
BENEFICIO [ $/21,190.93 | BENEFICIO | $/39,248.68 | BENEFICIO [ S/ 6,444.84 | BENEFICIO [ S/ 19,806.79 |
S/62,356.42 45% 2.85

Diagrama 12 Esquema general de la propuesta. Elaboracion propia.

Tamayo Infante Claudia Rosa

Pag. 87




4L
np

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

Flujo de caja

“Propuesta de mejora en la gestidn logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la
empresa NORDIGESA”

Tabla 50 Flujo de caja
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INGRESOS
Ahorro practicas en reparto S/ 2,219.24 [ S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24 | S/ 2,219.24
Ahorro control de stock S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20 | S/ 3,634.20
Ahorro distribucion almacén S/ 998.65|S/ 998.65(|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65|S/ 998.65
Ahorro mantenimiento S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19 | S/ 2,179.19
TOTAL DE INGRESOS S/ 9,031.28 [ S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 [ S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28 | S/ 9,031.28
EGRESOS
Costo de capacitacion S/ 24200 S/ 242.00|S/ 242.00
Costo de plan de compras S/ 133.13 S/ 133.13|S/ 133.13|S/ 133.13|S/ 133.13 S/ 133.13 S/ 133.13|S/ 133.13|S/ 133.13|S/ 133.13|S/ 133.13|S/ 133.13
Costos de nueva distribucion de almacén S/ 22393 |S/ 22393 S/ 22393|S/ 22393 |S/ 22393(S/ 22393|S/ 22393|S/ 223.93|S/ 22393|S/ 22393(S/ 223.93|S/ 22393
Costo de plan de mantenimiento S/ 498.13|S/ 498.13 S/ 498.13|S/ 498.13|S/ 498.13 S/ 2,098.13|S/ 4,698.13 | S/ 4,698.13 | S/ 498.13|S/ 498.13 S/ 498.13|S/ 498.13
Inversiones S/16,690.87
Depreciacion S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69 | S/ 27.69
ey AWl R=c ey S/16,690.87 | S/ 1,124.87 | S/ 1,124.87 | S/ 1,124.87 | S/ 882.87|S/ 882.87|S/ 2,482.87 | S/ 5,082.87 |S/ 508287 |S/ 88287|S/ 88287|S/ 88287|S/ 88287
FLUJO DE CAJA -5/16,690.87 | S/ 7,906.41 | S/ 7,906.41 | S/ 7,906.41 | S/ 8,148.41 | S/ 8,148.41 [ S/ 6,548.41 | S/ 3,948.41 | S/ 3,948.41 | S/ 8,148.41 | S/ 8,148.41 | S/ 8,148.41 | S/ 8,148.41
VAN $/62,356.42
TIR
B/C
Tasa anual 20%
Tasa mensual 1.531%
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 1V. DISCUSION Y CONCLUSIONES

- Se determin6 que el problema con mayor impacto econdmico es la falta de un plan
de mantenimiento lo que le costaba una pérdida de S/104,386.48 seguida de la
inexistencia de un plan de compras con una pérdida de S/102,486.22

- Eldisefio de un modelo de gestion logistica y de mantenimiento si reduce los costos
operativos de la empresa NORDIGESA por un total de S/86,691.24 el cual
representa un 36% del total de las pérdidas cuantificadas. Por lo que la propuesta
permite varios beneficios tanto en la logistica como en el mantenimiento.

- Se pudo demostrar que la capacitacion del personal es un factor muy importante
ya sea implementado como un plan propio o dentro del desarrollo e implantacion
de alguna metodologia, ya que alcanz6 el mayor porcentaje de mejoria en la
pérdida con un 80%.

4.2. Conclusiones

- Se diagnostico que la empresa pierde un total de S/242,061.68 al afio por no tener
un plan de capacitacion, un plan de compras, una adecuada distribucion de almacén
y un plan de mantenimiento.

- Con la propuesta de capacitaciones para el personal de operaciones basado en la
evaluacion de desempeiio y analisis de perfil de puesto se ha reduce en 80% la
pérdida, obteniendo un beneficio de S/21,190.93.

- Implementando un plan de compras, se logra la reduccion de costos originados por
rupturas y excesos de stock en 38%, obteniendo un beneficio de S/39,248.68

- Se disend una nueva distribucidon en el almacén reduciendo de esta manera la
pérdida por tiempo de traslados en un 75%, obteniendo un beneficio de S/6,444.84

- Implementando el mantenimiento auténomo en los equipos de la empresa se pudo
reducir la pérdida ocasionada por paradas de mantenimiento en un 19% con un
beneficio de S/19,806.79

- Con la simulacion de la propuesta, se obtuvo un VAN de S/62,356.42 y un TIR de

45.4%, sosteniendo la viabilidad econdmica
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ANEXOS
ANEXO N° 01

Perfil de puesto: Ayudante de reparto

4\ NOLDICFSA PERFIL DE PUESTO Version: 1
Ayudante de reparto Cdédigo: GRH-01
Puesto |Ayudante de reparto
Area |Operaciones

Jefe Inmediato
Descripcion del puesto

Supervisor de operaciones

El ayudante de reparto se encarga de cargar y descargar el
producto de las camaras frigorificas, haciendo buen uso de las
unidades de transporte.

Organigrama Gerente
General
[
Gerente de
Operaciones,
I I 1 1
Jefe de Jefe de Jefe de
Contabilidad Ventas Operaciones|
I_I_l |
Asistente Asistente de Supervisor Supervisor de
contable ventas de ventas operaciones
I I 1 I 1
Cajera Vendedor AsmenFede Chofer Vigilancia Almacenero
operaciones
Mercaderistq LAyudante e
reparto
Funciones |-Recibe, revisa, carga y organiza el producto en la camara frigorifica.

-Se encarga de la limpieza y cuidados de la camara frigorifica, unidad de transporte,
tomas eléctricas y de los implementos respectivos.

-Descarga, verifica y acomoda el producto en los puntos de ventas programados.
-Responsable de mantener la cadena de fiio en el reparto.

Educacion

Secundaria completa

Experiencia

Tres meses o mas distribuyendo mercancias

Habilidades requeridas

-Estar en forma, y tener la fuerza y la resistencia necesaria para la carga y descarga de
mercancias

-Ser de confianza y mostrarse cooperativo

-Habilidades de servicio de atencion al cliente.
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ANEXO N° 02
Perfil de puesto: Chofer de reparto
) Chofer de reparto Cdédigo: GRH-03
Puesto |Chofer de reparto
Area |Operaciones

Jefe Inmediato
Descripcion del puesto

Supervisor de operaciones

El chofer de reparto se encarga de trasladar la mercaderia en la
unidad de transporte asignada y realizar la cobranza de la venta,
siendo el responsable de la unidad, el producto y dinero.

Organigrama Gerente
General
[
Gerente de
lOperaciones|
I I 1 1
Jefe de Jefe de Jefe de
Contabilidad| Ventas Operaciones
—I— [
Asistente IAsistentede| |Supervisor Supervisor de
contable ventas de ventas operaciones
I I 1 I 1
Cajera Vendedor A5|steqte de Chofer Vigilancia JAlmacenero
operaciones
Mercaderist LAyuda nte de
a reparto
Funciones |-Recibe y revisa el producto a distribuir segun el parte de despacho.

-Inspeccionar el funcionamiento los vehiculos antes de su salida.

- Establecer la ruta mas eficiente para realizar la entrega de mercancias a los puntos
de ventas programados.

-Realiza la cobranza en los puntos de ventas segin la boleta o factura asignada al
cliente.

-Se encarga del seguimiento de la temperatura y entrega del producto, registrandolo
en el aplicativo movil.

-Reportar emergencias, retrasos o accidentes

-Revisar diariamente la vigencia y operatividad de los articulos y documentos de
circulacion.

-Responsable del mantenimiento y cuidados de la unidad de transporte y de la
camara frigorifica. Realiza reparaciones menores en el vehiculo

Educacion

Secundaria completa

Experiencia

Seis meses 0 mas como chofer de reparto.
Tres afios 0 mas como conductor de vehiculos categoria N2.

Habilidades requeridas

-Experiencia en técnicas de manejo responsable.
-Manejo y conteo de dinero

-Ser de confianza y mostrarse cooperativo
-Habilidades de servicio de atencion al cliente.

- Conocimiento en mecanica automotriz
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ANEXO N° 03
Perfil de puesto: Almacenero
/L.\ NORDIGESA PERFIL DE PUESTO Version: 1
Almacenero Cdédigo: GRH-05
Puesto |Almacenero
Area |Operaciones

Jefe Inmediato
Descripcion del puesto

Supervisor de operaciones

El almacenero se encarga de recibir y despachar correctamente la
mercaderia segun la documentacion respectiva, manteniendo la
cadena de frio en el producto.

Organigrama Gerente
General
[
Gerente de
Operaciones|
I I 1 1
Jefe de Jefe de Jefe de
Contabilidad| Ventas Operaciones|
I_I_l |
Asistente Asistentede| | Supervisor Supervisor de
contable ventas de ventas operaciones
[ I 1 I 1
Cajera Vendedor AS|stenFede Chofer Vigilancia [Almacenero
operaciones
Mercaderist LAyudante de
a reparto
Funciones |-Resguardo de la mercaderia en almacén
-Recibe, contabiliza y verifica la mercaderia de planta, cotejando segun la
documentacion respectiva.
-Despachar diariamente la mercaderia al personal de reparto, respetando el FEFO.
-Realizar inventarios mensuales.
-Responsable de la limpieza y cuidados de la cdmara y ante camara frigorifica
-Realizar el seguimiento y registro de la temperatura de las camaras frigorificas,
reportando las fallas.
-Revisar, registrar y recibir la mercaderia rechazada.
-Realizar el mantenimiento a las unidades de manipuleo.
-Mantener el layout establecido en cada almacén.
Educacion |Secundaria completa
Experiencia |Un afio o mas como almacenero.

Habilidades requeridas

-Conocimiento en almacenamiento de productos congelados.
-Conocimiento en la manipulacion de unidades de carga para almacenes
-Ser de confianza y mostrarse cooperativo

-Habilidades de conteo.

- Ordenado, responsable y puntual
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ANEXO N° 04

Evaluacion de desempeiio: Ayudante de reparto

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
UNIVERSIDAD mantenimiento para reducir los costos operativos

/L\ NORDICESA EVALUACION DE DESEMPENO
Ayudante de reparto

Version: 1
Codigo: GRH-02

1. Datos del evaluado
Nombres

Cargo

Fecha

Area

1I. Datos del evaluador
Evaluador

Cargo

II1. Instrucciones para el evaluador

Sirvase indicar en la escala de puntuacion su evaluacion del desempefio del

empleado.
IV. Indicadores
Calificacion Comentarios
(Posee conocimientos y destreza que le permitan 121314l5
ejercer efectivamente su puesto?
(Maneja un clima amigable de cooperacion? 11213145
(Controla en forma constante y cuidadosa su trabajo,
. , 11213145
buscando siempre la excelencia?
,Utiliza y manteniene en buen estado sus implementos
. . 1121345
de seguridad asignados?
(Mantiene la camara frigorifica moévil ordenada, limpia nnane
y libre de hielo?
(Mantiene una disciplina estricta de apertura de nanane
puertas en reparto?
(Conoce y hace seguimiento a la temperatura de su
, - 11213145
camara mévil?
(Hace buen uso de la unidad movil, la camara 121345
frigorifica, los equipos de fiio y las tomas eléctricas
(Manipula y organiza adecuadamente el producto en
1121345
la carga y descarga?
(Conoce los productos: tipo de caja, la ubicacion de
. . . 11213]4|5
la fecha de vencimiento, resistencia?
(Brinda una buena atencion al cliente? 11213145
(Conoce el layout de la congeladora y el limite de
1121345
llenado?

* 5= excelente, 4= Muy bueno, 3= Bueno, 2= Regular,

1= Deficiente

Firma del evaluador
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ANEXO N° 05

Evaluacion de desempeiio: Chofer de reparto

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
mantenimiento para reducir los costos operativos

/A /NOERDICESA

EVALUACION DE DESEMPENO
Chofer de reparto

Version: 1
Cddigo: GRH-04

I. Datos del evaluado
Nombres

Cargo

Fecha

Area

II. Datos del evaluador
Evaluador

Cargo

III. Instrucciones para el evaluador

Sirvase indicar en la escala de puntuacion su evaluacion del desempefio del

empleado.
IV. Indicadores
Calificacion Comentarios

(Posee conocimientos y destreza que le permitan 1213 lals
gjercer efectivamente su puesto?
(Maneja un clima amigable de cooperacion? 112(314]5
([ Controla en forma constante y cuidadosa su trabajo, nnane
buscando siempre la excelencia?
(Maneja cuidadosamente, respetando las reglas de 121314l5
transito y las politicas de manejo de la empresa?
(Utiliza y manteniene en buen estado sus implementos 1213 lals
de seguridad asignados?
(Mantiene en buen estado la unidad mévil asignada, 121345
realiza reparaciones menores y reporta fallas mayores?
(Supervisa la limpieza y mantenimiento de las camaras nane
moviles, reportando alguna falla?
(Conoce y hace seguimiento a la temperatura de su

. - 11213]4]5
camara movil?
(Realiza sus liquidaciones correctamente, sin tener 12134l
faltantes ni sobrantes de dinero?
(Conoce y reporta algin incidente de calidad? 112131415
(Brinda una buena atencion al cliente? 112(314]5
(Conoce la calidad justa de un producto de rechazo, e
) . o 112131415
informa cualquier desviacion?

* 5= excelente, 4= Muy bueno, 3= Bueno, 2= Regular, 1= Deficiente

Firma del evaluador
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ANEXO N° 06

Evaluacion de desempeiio: Almacenero

EVALUACION DE DESEMPENO Version: 1
A\ NOLRDICESA
CLS Almacenero Caodigo: GRH-06
1. Datos del evaluado
Nombres Fecha
Cargo Area

II. Datos del evaluador
Evaluador

Cargo

I11. Instrucciones para el evaluador
Sirvase indicar en la escala de puntuacion su evaluacion del desempeiio del

empleado.
IV. Indicadores
Calificacion Comentarios

(Posee conocimientos y destreza que le permitan 1alslals
ejercer efectivamente su puesto?
(Maneja un clima amigable de cooperacion? 1{2]31]4(5
(Controla en forma constante y cuidadosa su trabajo, 12134l
buscando siempre la excelencia?
(, Utlliza y manteniene en buen estado sus implementos tal3lals
de seguridad asignados?
(Utiliza y llena correctamente sus formatos QMS? 112(3(4]|5
(Mantiene la cAmara frigorifica fija ordenada, limpia y 1alslals
libre de hielo?
(Usa adecuadamente la camara, reportando las fallas
) . 112(3(4(5
inmediatamente?
(Mantiene una disciplina estricta de apertura de 1alslals
puertas en el despacho?
(Conoce y hace seguimiento a la temperatura de su 1alslals
camara y antecamara fija?
(Hace buen uso de los equipos de manipuleo? 11213145
(Conoce los productos: tipo de caja, la ubicacion de alslals
la fecha de vencimiento, resistencia, calidad?
(Planifica su trabajo antes de ingresa a la camara, 1al3lals
respetando el tiempo maximo dentro de camara?
(Prepara los pedidos dentro de cdmara respetando al3lals
los tiempos establecidos?
(Conoce y respeta el layout establecido del almacén? |12 (3[4 (5
(Conoce y cumple con el FEFO establecido del

. 112(3(4]|5
almacén?

* 5= excelente, 4= Muy bueno, 3= Bueno, 2= Regular, 1= Deficiente

Firma del evaluador
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ANEXO N° 07

Deteccion de necesidades: Ayudante de reparto

Ayudante de reparto Resultados Puntaje| % Necesidad Observaciones Temas a capacitar Sugiere
(Posee conocimientos y destreza que le permitan 312144 2 73% Se cuenta con personal con mas de seis meses
ejercer efectivamente su puesto? ° trabajando en la empresa.
(Maneja un clima amigable de cooperacion? 3|11(4|4 24 80% qu;ei:(e)nal de reparto constantemente apoyan si se
(Controla en forma constante y cuidadosa su 303]aln ” 73% El personal de reparto tienen cuidado al entregar el
trabajo, buscando siempre la excelencia? ° producto correcto segiin boleta, pero no son proactivos.
( Utiliza y manteniene en buen estado sus 31304l3 71 70% Mantienen en buen estado las chompas y guantes que se
implementos de seguridad asignados? ° les entrega, con excepcion de las botas que falta
(Mantiene la camara frigorifica movil ordenada, 4324 14 479 Necesita No descongelan quincenalmente las camaras, no limpian | Limpieza y mantenimiento Supervisor
limpia y libre de hielo? ° capacitacion _ |el hielo de las placas, no limpian el hielo acumulado en el{de las camaras P
(Mantiene una disciplina estricta de apertura de NEIEIN 17 57% NGC?Slt?I, Los registros de ten]pera@a pdlcan que pl‘erden mas |Buenas pracflcas enla Supervisor
puertas en reparto? capacitacion _ |de 1°C por hora, por consiguiente no mantienen una cadena de fiio
‘.’CO?Oce Y h?c§ seguimiento a la temperatura de 1[(3]2(4]3 20 67% Registran la temperatura en el aplicativo movil
su camara movil?
(',I.-Iac,e buen uso d.e la mndafi movil, la camara 213]2]al2 18 60% Nec.eSItfl’ Los eqmpos constantemente fallan porque no los revisan Maptemmlento de los Supervisor
frigorifica, los equipos de fiio y las tomas capacitacion _ |ni limpian. equipos
(Manipula y organiza adecuadamente el producto 3134l 2 73% El personal de reparto sabe como y cuanto cargar en el
en la carga y descarga? ° despacho
(Conoce los productos: tipo de caja, la ubicacion 313l4l3 71 70% El personal de reparto conoce el producto, es personal
de la fecha de vencimiento, resistencia? ° antiguo
(Brinda una buena atencion al cliente? 312(4|4 22 73% Elpersonal de .reparto brinda buena atencion, no hay

reclamos de clientes.

(Conoce el layout de la congeladora y el limite de 13l 1ala )1 70% El personal de reparto acomoda segin el layout que
llenado? ° dej6 el vendedor.
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ANEXO N° 08

Deteccion de necesidades: Chofer de reparto

Chofer de reparto Resultados Puntaje| % Necesidad Observaciones Temas a capacitar Sugiere
(Posee conocimientos y destreza que le permitan 3l laln 13 7% Se cuenta con personal con mas de seis meses
ejercer efectivamente su puesto? trabajando en la empresa.
(Maneja un clima amigable de cooperacion? 31 4|3 12 80% Elp e?rsonal de reparto constantemente apoyan sise
requiere.
;Controla en f tant idad . . .
bCon. o' en forma C onstapte y cica .osa . 31 4|3 12 80% Con cuidadosos con el manejo de dinero y boletas
trabajo, buscando siempre la excelencia?
(Maneja cuidadosamente, respetando las reglas 3l laln 13 7% Se cuenta con personal con mas de cinco afios
de transito y las politicas de manejo de la manejando.
( Utiliza y manteniene en buen estado sus 3l lal3 12 R0% Mantienen en buen estado las chompas y botas que se
implementos de seguridad asignados? ° les entrega
(Mantiene en buen estado la unidad mévil 3l laln 13 7% Si inspeccionan el vehiculo antes de salir, y reportan las
asignada, realiza reparaciones menores y reporta fallas cuando se presentan.
- ? —— — ; - - on Ia i : - M — T )
b$uperv1sa’1a.hmp1eza y mantenimiento de las 30204l 10 67% Nec.esxutir No exijen la limpieza de las camaras, si reportan las ar.ltemrmento de los Supervisor
camaras moviles, reportando alguna falla? capacitacion __[fallas. equipos
‘.’CO?OCG y h%lcc? seguimiento a Ia temperatura de 31114(2 11 73% Registran la temperatura en el aplicativo movil.
su camara movil?
¢Realiza sus liquidaciones correctamente, sin 3| |4]3 12 | 80% Si realizan una buena liquidacion
tener faltantes ni sobrantes de dinero?
. Si reportan los incidentes de calidad (faltantes d
(Conoce y reporta algin incidente de calidad? 31114(2 11 73% 1r6fpo an o mc_l, entes de calidad (faltantes de
fabrica, deformacion, etc)
(Brinda una buena atencion al cliente? 31 4|3 12 80% Elpersonal de .repano brinda buena atencion, no hay
reclamos de clientes.
. lidad j i . . .
¢Conoce la calidad justa de un producto de 31 4|3 12 80% Siconocen y reportan las desviaciones de calidad

rechazo, e informa cualquier desviacion?
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ANEXO N° 09
Deteccion de necesidades: Almacenero

Almacenero Resultados Puntaje| % Necesidad Observaciones Temas a capacitar Sugiere
(Posee conocimientos y destreza que le permitan | 3l a1 4 R0% Se cuenta con personal con mas de seis meses
ejercer efectivamente su puesto? trabajando en la empresa.
(Maneja un clima amigable de cooperacion? 1 31 4|1 4 80% fel qp ei;i(e)nal de almacén constantemente apoyan sise

uiere.
(Controla en forma constante y cuidadosa su 1 3l lal 4 R0% El personal de almacén es muy cuidadoso y atento en su
trabajo, buscando siempre la excelencia? trabajo
( Utiliza y manteniene en buen estado sus | 3| laly 4 80% El personal de almacén es mantiene en buen estado sus
implementos de seguridad asignados? ° implementos
( Utiliza y llena correctamente sus formatos | 3| |4 | 5 100% No ha tenido observaciones en el llenado de los
QMS? ° formatos
(Mantiene la cdmara frigorifica fija ordenada, | 3l a1 4 80% Se ha podido visualizar productos en el piso, pero
limpia y libre de hielo? mantiene un buen orden y limpieza.
(Usa ?decu'zldamente la cémara, reportando las 1 3 (4 1 5 100% Reporta las fallas inmediatamente.
fallas inmediatamente?
¢Mantiene una disciplina estricta de apertura de 1 3| |4 1 5 100% Simantiene una disciplina estricta.
puertas en el despacho?
()Co?oce y hace se'gmnner?to ala temperatura de 1 31 [4]1 4 80% Si realiza un seguimiento constante a la temperatura.
su camara y antecamara fija?
. . i . . M imi ! .
(Hace buen uso de los equipos de manipuleo? 1 3|14 3 60% Nec.eSItjd' No realiza las reparaciones menores en las estocas. allltemm]ento de los Supervisor
capacitacion equipos

¢Conoce los p roduf:t(?s: tpo dé 4 af fa ub}cac10n 31 [4]1 4 80% Si conoce el producto. Pero necesita afianzamiento
de la fecha de vencimiento, resistencia, calidad?
(Planifica su trabajo antes de ingresa a la camara, 1 3l lal 4 R0% Planifica su trabajo, y respeta el tiempo maximo de los
respetando el tiempo maximo dentro de camara? 45 minutos.
(Prepara los pe<.ildos dentro de .camara | 30114 3 60% Nec.es1t'f1' Se excede en 'los tiempos de p.reparaﬁ:}on ocas10na,nd0 Distribucion de almacen | Supervisor
respetando los tiempos establecidos? capacitacion  |demoras, debido a una mala distribucion de almacén
; ta el layout estableci 1 Necesit . . . . .
(JConorce y respeta el layout establecido de 1 113 (4 2 40% ec‘es ?, No existe un layout establecido para almacén Distribucion de almacen  |Supervisor
almacén? capacitacion
(;Conc?ce y cumple con el FEFO establecido del | 30114 3 60% NecTSsn?' Con(?ce el FEFO, per(? conste}l?temente ha},, productos Distribucion de almacen | Supervisor
almacén? capacitacion ___|vencidos por la mala distribucion de almacén.

Tamayo Infante Claudia Rosa

Pag. 99




4L
np

“Propuesta de mejora en la gestién logistica y de
UNIVERSIDAD mantenimiento para reducir los costos operativos
PRIVADA DEL NORTHE
de la empresa NORDIGESA”
ANEXO N° 10
Clasificacion ABC

Cod Prod Descripcion 2,019 Costo Costo total % % acumulado Clasificacion
12237968|SANDWICH HEL MINI VAINILLA 30X49ML PE 27,285 15.68 | 427,829 8.0% 8% A
12384292[SIN PARAR HELADO LUCUMA 18X180ML N1 PE 11,555 3245 | 374,961 7.0% 15% A

8405903|NESTLE DONOFRIO CHOCOCHIPS 1X5000CM3 PE 18,222 19.94 | 363347 6.8% 22% A
12359626|DONOFRIO HEL TRIKA 24X70ML PE 23,031 12.56 | 289,269 5.4% 27% A
12380338/SUBLIME HELADO 24X80ML PE 8,997 30.09 | 270,722 5.0% 32% A

8405913[NESTLE DONOFRIO TRICOLOR 1X5000CM3 PE 12,423 19.94 | 247715 4.6% 37% A
12392044|FRIO RICO VAINILLA HELADO 12X130ML N1 PE 10,729 21.89 | 234,858 4.4% 41% A
12391160|D'ONOFRIO DOLCETTO HEL 24X80ML PE 6,655 3028 | 201,517 3.8% 45% A
12270284|GRAND PRIX HEL BOMBONES 18X72ML PE 5,209 33.08 172,314 3.2% 48% A
12383955|PEZIDURI HEL TRICOLOR CREMOSO 3XIL PE 8,979 18.76 | 168,446 3.1% 51% A
12249220[JET HELADO VAINILLA 30X74.5ML PE 7,077 2351 | 166,383 3.1% 54% A
12303581|{COPA K-BANA HEL VAI LUC 18X110ML N1 PE 8,790 18.40 | 161,737 3.0% 57% A
12383957|PEZIDURI HEL CHOCOCHIPS CREMOSO 3XIL PE 8,334 18.76 | 156,346 2.9% 60% A
12331291{SANDWICH HEL VAINILLA 30X112.8ML PE 3,164 4638 | 146,750 2.7% 63% A
12360996 TURBO MAX HEL NARANJA FRESA 24x70ML PE 11,120 1292 | 143,670 2.7% 66% A
12296025|BB HELADO CHICHA MORADA 42X70ML PE 5,985 22.60 | 135261 2.5% 68% A
12386709| ALASK A HEL FRESA 30X75ML N1 PE 3,159 32.19 | 101,688 1.9% 70% A
12324909|DONOFRIO COPA HEL 18X180ML PE 2,695 34.48 92,924 1.7% 72% A
12392047|FRIO RICO CAPPUCCINO HEL 12X130ML N1 PE 3,996 21.89 87,472 1.6% 73% A

840591 1|NESTLE DONOFRIO PRINCESA 1X5000CM3 PE 3,324 21.73 72,231 1.3% 75% A

8405914|NESTLE DONOFRIO VAINILLA 1X5000CM3 PE 3,572 19.94 71,226 1.3% 76% A
12394591|SIN PARAR HEL CENTRO LIQ LUC 20X85ML PE 1,913 36.05 68,964 1.3% 77% A

8405902|NESTLE DONOFRIO CHOCOLATE 1X5000CM3 PE 3,307 19.94 65,942 1.2% 79% A
12054626/SUBLIME HELADO 3X1L PE 2,440 26.26 64,074 1.2% 30% A

8405908|NESTLE DONOFRIO LUCUMA 1X5000CM3 PE 3,197 19.94 63,748 1.2% 81% B
12394590[SIN PARAR HEL CENTRO LIQ CHOC 20X85ML PE 1,768 36.05 63,736 1.2% 82% B
12392045[FRIO RICO LUCUMA HEL 12X130ML N1 PE 2,557 21.89 55,973 1.0% 83% B

8405904/ NESTLE DONOFRIO FRESA 1X5000CM3 PE 2,606 19.94 51,964 1.0% 84% B
12103751 {TORNADO HELADO VAINILLA 6X1,5L N2 PE 707 73.09 51,675 1.0% 85% B
12347514|HURACAN HELADO NARANJA 20X80ML PE 3,108 15.68 48,733 0.9% 86% B
12351490|DONOFRIO HEL PIBE CAFE 24X70ML PE 3,702 12.56 46,497 0.9% 87% B
12386721|ALASKA HEL MARACUYA 30X75ML N1 PE 1,295 32.19 41,686 0.8% 38% B
12106716]TORNADO HELADO LUCUMA 6X1.5L N2 PE 556 73.09 40,638 0.8% 88% B

8405910[NESTLE DONOFRIO HELADO COCO 5000CM3 PE 1,993 19.94 39,740 0.7% 89% B

840592 1[NESTLE DONOFRIO MOROCHAS 1X5000CM3 PE 1,810 21.73 39,331 0.7% 90% B
12330838] DONOFRIO HELADO CAPPUCCINO 5000CM3 PE 1,938 19.94 38,644 0.7% 91% C
12249221{JET HELADO LUCUMA 30X74.5ML PE 1,538 23.51 36,159 0.7% 91% C
12392745|MEGA HELADO ALMENDRA 16X90ML PE 1,084 32.30 35,013 0.7% 92% C
12054627|PRINCESA HELADO 3XIL PE 1332 26.26 34,978 0.7% 93% C
12353160[DONOFRIO BESOS DE MOZA HELADO 3XIL PE 1,303 26.26 34,217 0.6% 93% C
12392973|ALASKA HEL MOUSSE FRESA 20X85ML PE 1,195 26.82 32,050 0.6% 94% C
12290964|JET HELADO MINI VAINILLA 24X55ML PE 2411 12.53 30,210 0.6% 94% C
12395239|ALASKA HEL MANGO 30X75ML PE 929 32.19 29,905 0.6% 95% C
12129185|{GRAND PRIX HEL BOMBONES 12X216ML N1PE 420 64.51 27,094 0.5% 95% C
12113669|SANDWICH HELADO VAINILLA 3XIL PE 379 26.26 23,083 0.4% 96% C
12054427|MOROCHAS HELADO 3XIL PE 847 26.26 22,242 0.4% 96% C
12234525|DONOFRIO HELADO MENTACHIPS 5000CM3 PE 999 19.94 19,920 0.4% 97% C
12383953|PEZIDURI HEL CHOCOLATE CREMOSO 3XIL PE 910 18.76 17,072 0.3% 97% C
12336356/DONOFRIO VIALETTO HEL VAI LUC 6X1L N1PE 244 69.59 16,980 0.3% 97% C
12383954|PEZIDURI HEL LUCUMA CREMOSO 3XIL PE 897 18.76 16,828 0.3% 98% C
12385602|PEZIDURI HEL CHOCOCHIPS CREMOSO 4X2.5L PE 336 45.66 15,342 0.3% 98% C
12385601 |PEZIDURI HEL TRICOLOR CREMOSO 4X2.5L PE 308 45.66 14,063 0.3% 98% C
12392744]|ALASKA HEL UVA 25X75ML N1 PE 489 26.82 13,115 0.2% 98% C
12396515|SUBLIME HEL CRUNCHY 24X85ML PE 535 24.02 12,851 0.2% 99% C
12383956|PEZIDURI HEL VAINILLA CREMOSO 3XIL PE 673 18.76 12,625 0.2% 99% C
12383958|PEZIDURI HEL FRESA CREMOSO 3XI1L PE 673 18.76 12,625 0.2% 99% C
12392972|ALASKA HEL MOUSSE LUCUMA 20X85ML PE 442 26.82 11,854 0.2% 99% C
12385603|PEZIDURI HEL CHOVANLU CREMOSO 4X2.5L PE 248 45.66 11,324 0.2% 100% C
12397986|FRIO RICO HEL CAPUCCINO 3XIL N1 PE 373 27.91 10,410 0.2% 100% C
12359493|DONOFRIO HELADO ALGARROBINA 5000CM3 PE 420 19.94 8,375 0.2% 100% C
12356494|DONOFRIO HELADO PRINCESA 6X490ML 152 26.10 3,967 0.1% 100% C
12356495|DONOFRIO HELADO TRIANGULO 6X490ML PE 126 26.10 3,289 0.1% 100% C

5,373,603 100.0%
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“Propuesta de mejora en la gestidn logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la
UNIVERSIDAD empresa NORDIGESA”
PRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 11
Paso 1: Endurecedora
NODDIGESA FORMATODE INDUCCION: INSPECCION FISICA Y FUNCIONAL DE EQUIPOS - Version: 1
Endurecedora Codigo: GM-01
Instruced Reconoce las partes principales de la endurecedora, y llena los recuadros de la siguiente forma:
nstrucciones -Limpieza: describe que zonas has limpiado y que tipo de suciedad has encontrado; Anormalidades: enumera y describe que fallas y/o desperfectos has encontrado
Limpieza Limpieza
Anormalidad Anormalidades
Partes de una endurecedora Partes de una endurecedora
., [-Cajon metélico -Tuberfas de refrigeracion -Puertas — 2. Condenga_ldor 3.Compresor 6'Va‘“.‘]"‘ se]lenf)lde
1. Cajon (bisagras y jaladores) Hélice Rejilla 4.Separador 7. Caja eléctrica
Eras yJ Serpentin _|Panel 5.Presostato (8. Filtro [9.Visor
Limpieza j Limpieza
Anormalidad Anormalidades
Fecha| Hora de inicio] Hora de final
VeB° de encargado.del VOB® del supervisor:
equipo]
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 12
Paso 1: Camara movil
FORMATO DE INDUCCION: INSPECCION FiSICA Y FUNCIONAL DE EQUIP
NOEDICESA ORMATO DE INDUCCION: INSPECCION FISICA Y FUNCION QUIPOS Version: |
Camara frigorifica movil Codigo: GM-02
Ins trucei Reconoce las partes principales de una camara frigorifica movil, y llena los recuadros de la siguiente forma:
nstrucciones -Limpieza: describe que zonas has limpiado y que tipo de suciedad has encontrado; Anormalidades: enumera y describe que fallas y/o desperfectos has encontrado
Limpieza
4 ] Anormalidades
Partes de una camara frigorifica mévil Partes de la unidad condensadora
1. Camara 2. Condensador 3. Compresor 7. Filtro
-Placas eutécticas -Hélice y rejilla 4. Separador 8. Visor de aceite
-Controlador de T° y luminarias -Seperentin 5. Valvula selenoide 9. Caja conexion eléctrica
-Puerta (chapa, bisagras, empaques) -Panel 6. Presostato 10. Toma eléctrica
Limpieza Limpieza
Anormalidades Anormalidades
Limpieza Limpieza
Anormalidades Anormalidades
Fecha| Hora de inicio] Hora de final
V°B° de encargado .del VOB® del supervisor:
equipo]
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“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la empresa NORDIGESA”

ANEXO N° 13

Paso 1: Transpaleta manual

Anormalidades

FORMATODE INDUCCION: INSPECCION FiSICA Y FUNCIONAL DE EQUIPOS Version: 1
NORDIGCESA. Transpaleta manual Codigo: GM-03
Inst . Reconoce las partes principales de la transpaleta manual, y llena los recuadros de la siguiente forma:
nstrucciones -Limpieza: describe que zonas has limpiado y que tipo de suciedad has encontrado; Anormalidades: enumera y describe que fallas y/o desperfectos has encontrado
Partes de una transpaleta manual Limpieza
-Mango -Palanca -Cadena -Tornillo
1: Brazo .
de ajuste
2: -Piston -Resorte -Cilindro de
Conjunto elevacion -Deposito de aceite -
hidraulico Rodamientos
3: Rodill -Rodillos -M: de sujecion -
odillos odillos angc.)s e sujecion Anormalidades
de carga Tornillos
4 Chasis metéli
Horquillas “Hass metatico
5: R:edas -Ruedas -Leva -Rodaje central -
5 ¢ ., Tornillos - Arandela
direccion
Limpieza Limpieza

Anormalidades

Limpieza

Anormalidades

Limpieza

Anormalidades

Fecha;

Hora de inicio:

Hora de final:

V°B° de encargado dell
equipos]

V°B® del supervisor
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“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la empresa NORDIGESA”

ANEXO N° 14
Paso 1: Transpaleta manual
PLAN DE LIMPIEZA Version: 1
/A\NORDICESA .
E Transpaleta manual Codigo: GM-3
Sistema Sub sistema Indicacion Procedimiento Herramientas |Minutos| Frecuencia
3 o .
‘E ) Retirar el exceso de polvo -Limpiar I superficie con una -Trapo
=2 1. Horquillas , - brocha y luego con un trapo Semanal
= y/o particulas extrafias , -Brocha
= poco humedo.
. -Limpi fici
1.Brazo/ | Retirar el exceso de polvo mpiar la superficie con un -Trapo
, - brocha y luego con un trapo Semanal
2.Mango y/o particulas extraias , -Brocha
poco humedo.
e ) . -Limpiar la superficie con un
N 3.Tornillo de | Retirar el exceso de polvo -Trapo
< . , ~ brocha y luego con un trapo Semanal
o) ajuste y/o particulas extrafas , -Brocha
poco humedo.
4.Palanca de Retirar el exceso de poho -Limpiar la superficie con un Trapo
control / /o particulas extrafias brocha y luego con un trapo Brocha Semanal
5.Cadena yop poco humedo. meroe
S Retirar el exceso de aceite / Limpiar la superficie con un
= Deposito de | Limpiar las aberturas de P P -Trapo
= ) . brocha y luego con un trapo Semanal
= aceite llenado de aceite y sus , -Brocha
= poco humedo.
.g alrededores
= Retirar el exceso de aceite / Limpiar Ia superficie con un
% Cilindro de | Limpiar las aberturas de rp i -Trapo
H . . brocha y luego con un trapo Semanal
O elevacion llenado de aceite y sus , -Brocha
poco humedo.
alrededores
= Retirar el d ite /
B Kit de leva © .1rar.e exeeso de acele -Limpiar la superficie con un
g . Limpiar las aberturas de -Trapo
5 con rodaje . brocha y luego con un trapo Semanal
8= llenado de aceite y sus , -Brocha
= central poco himedo.
2 alrededores
> PP .
= Retirar el exceso de polvo L1mp1f1r la superficie con una -Trapo
o Ruedas , - esponja y luego con un trapo . Semanal
= y/o particulas extrafias , -Esponja
-2 poco himedo.
= .. . -Limpiar la superficie con un
5o Mangos de Elimne suciedades y brocha v lueeo com un {rano -Trapo Semanal
] sujecion residuos de las ruedas y g , P -Brocha
o poco himedo.
=
é .. . -Limpiar la superficie con una
= ) Elimine suciedades y . -Trapo
S Rodillos . . esponja y luego con un trapo . Semanal
[ residuos de los rodillos , -Esponja
poco humedo.
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTHE

ANEXO N° 15

Paso 1: Endurecedora

NOLDICESA PLAN DE LIMPIEZA . Version: 1
Endurecedora Codigo: GM-02
Sistema Sub sistema Indicacién Procedimiento Herramienta Minutos | Frecuencia
1. Cajén  |Retirar el exceso de polvo| -Con un trapo himedo limpiar el -Trapo g Diario
metalico y/o particulas extrafias exterior del cajon metélico
g . Retirar el hielo de las | Con una escoba limpiar las @ems -Escoba de buque
s 2. Tuberias de . . y con un paleta rascar el hielo ..
E . . tuberias / descongelar si . -Rasqueta 2 Diario
= refrigeracion . pegado en el piso para luego botar
&) €s necesario .
todo el hielo por el desfogue
?' Puerta L -Limpiar con detergente y agua las
(jaladores, Limpiar marco y . -Trapo .
. puertas con sus respectivos marcos y 5 Diario
bisagras, empaques de puertas
empaquetaduras
empaquetadura)
- Limpi det 1t la
1. Hélice y |Retirar el exceso de polvo héﬁcnglar]:f; ]:rzl.'inciz zgua a - Trapo 4 Quincenal
rejilla y/o particulas extrafias Y J gua -Hidrolavadora
presion
1
=3
K
4 Retirar lod iedad - Limpi ion retirando la
5 2. Serpentin ctrariodo, suciedad y IMpIAra presion retirando -Hidrolavadora 5 Semanal
S residuos del condensador suciedad.
S
Retirar lodo, suciedad y - Limpiar a presion retirando la -Hidrolavadora
3. Panel residuos del condensador suciedad. -Pinza de polipropileno 8 Semanal
St
2
2 - Con un trapo poco humedo limpiar
S . Limpieza d i K i
§ 1. Compresor impieza de carroceria Ia carroceria del compresor. Trapo 10 Quincenal
@]
Retirar el exceso de polvo |- Con un trapo poco humedo limpiar .
1. Separador y/o particulas extrafias el exterior -Trapo ! Quincenal
2. Valvula  [Retirar el exceso de polvo|- Con un trapo poco humedo limpiar .
" selenoide y/o particulas extrafias el exterior ~Trapo ! Quincenal
@
=
L
g
E- 3. Fitro Retirar el ?xceso de ]zolvo - Con un trapo poco.humedo limpiar “Trapo | Quincenal
5 y/o particulas extrafias el exterior
© ds 1 de polve humed.
4. Vi Reti -C tr impi
isor de etirar e i:xceso e [10 0| - Conun trapo poco humedo limpiar “Trapo 1 Semanal
aceite y/o particulas extrafias el exterior
-C de un trapo limpiar la
Retirar el exceso de polvo on ayuda © untrapo limpiar .
5. Presostato , ~ pantalla del visor de modo que se -Trapo 1 Quincenal
y/o particulas extrafias .
vea el aceite.
g
&
1 Limpi impi -C brocha quitar el pols
o 1. Tablero impicza con fimpia on una 'roc . q. Cpohoy -Brocha 5 Semanal
2 contactos luego aplicar limpia contactos
s
a
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTHE

ANEXO N° 16

Paso 1: Camara movil

PLAN DE LIMPIEZA Version: 1
NORDiuES Camara frigorifica mévil Codigo: GM-01
Sistema Sub sistema Indicacion Procedimiento Herramienta Minutos| Frecuencia
Retirar el hielo | Conuna r:'alsqueta lmplar los filos de -Escoba de buque
la pared retirando el hielo acumulado.
1. Placas de las placas / . -Rasqueta de L
- . -Limpiar las placas con una escoba . . 8 Diario
eutécticas  |descongelar sies . | polipropileno
. para luego barrer el piso de la camara
necesario .
y botar todo el hielo.
®
é 2 C(;)entTrSI;dor Limpiar la mica | -Con un trapo himedo limpiar las Trapo ) Diario
E P L o -
5 inarias de la iluminaria | luminarias y el controlador de T
3 3. Puerta Limpiar marco y| -Limpiar con detergente y agua las | -Escoba con mango
(chapa, bisagras,| empaques de |puertas con sus respectivos marcos y -Trapo 5 Diario
empaquetadura) puertas empaquetaduras
Retirar el exceso Limpiar con detergente y agua la
1. Hélice y de polvo y/o e .. - Trapo .
rejilla particulas hélice y lavar la re':!ll]a conagua a Hidrolavadora 4 Quincenal
N presion
extrafias
ic-t .
2 Retirar lodo,
= iedad - Limpi ion retirando la
E 2. Serpentin sueredad y IMpIATa presion retirando -Hidrolavadora 5 Semanal
S residuos del suciedad.
S condensador
Retirar lodo,
suciedad y - Limpiar a presion retirando la -Hidrolavadora
3. Panel residuos del suciedad. -Pinza de polipropileno 8 Se !
condensador
Bt
2
g L .
Li d -C traj humed
5 1. Compresor 1mp1em' e onun po'poco umedo limpiar “Trapo 10 Quincenal
E carroceria la carroceria del compresor.
Q
Retirar el exceso
-C traj humedo limpi
1. Separador de po}vo ylo on un trapo poco‘ umedo limpiar “Trapo 1 Quincenal
particulas el exterior
extrafias
Retirar el exceso
2. VaWa de porlvo y/o |- Conun trapo poco'humedo limpiar “Trapo 1 Quincenal
" selenoide particulas el exterior
% extrafias
E Retirar el exceso
=] -C tray humedo limpi
g 3 Filtro de po}vo ylo on un trapo poco‘ umedo limpiar “Trapo ] Quincenal
S particulas el exterior
§ extrafias
3 Retirar el exceso
4. Visc?r de de po}vo y/o |- Conun trapo poco‘humedo limpiar “Trapo 1 Semanal
aceite particulas el exterior
extrafias
Retirar el exceso -Con ayuda de un trapo limpiar la
de polvo y/o . .
5. Presostato , pantalla del visor de modo que se vea -Trapo 1 Quincenal
particulas .
N el aceite.
extrafias
.g 1. Tablero 'Lh'fq)iem con | - Conuna b-roch'a ql'Jitar elpohoy -Brocha 5 Semanal
£ limpia contactos luego aplicar limpia contactos
2
& L .
= Limpiar los | - Conun trapo poco himedo limpiar -
< -
~ 2. Tomas cables el cableado. Trapo ! Diario
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ANEXO N° 17

Paso 3: Camara movil

NORDIGESA

PLAN DE INSPECCION
Camara frigorifica movil

Version: 1
Codigo: GM-08

puntas.

Sistema Sub sistema Estandar Método Descripcion de inspeccion Accién en caso anormal Herramienta Minutos| Frecuencia
® Revi las plag [¢ Escoba de b
evisar que las placas no tengan L . . -Escoba de buque
L s L . L 1 hielo acumulado,
1. Placas Sin hielo, sin 6xido ni W acumulacion de hielo (solo escarcha), no Hmpiar ? 10 ac o' Stes -Rasqueta de
L L. . necesario descongelar. Ajustar . . 15 Semanal
eutécticas fisuras estén oxidadas y no tengan fisuras. Verificar polipropileno
< . pernos. Programar un mitto.
que los pernos de sujecion estén ajustados -Llave nro 10y 11
= 2 Controlador &5 Revisz,ir' que las luminarias prendan y estén
= . herméticas, el controlador debe marcar la .
g deT°y Funcionales . . ' Programar un mtto 2 Diario
= L temperatura en sincronizacion con el equipo
S} luminarias .
de fifo.
% -Escoba con mango
3. Puerta Funcionales, herméticas, “ @ ‘Veriﬁcar que la puerta cierre Limpiar. Ajustar Pemos de bisagras -Llave‘ hexagonal
. s . hermeticamente, las empaquetaduras deben y chapa. Lubricar. Pegar las -Destornillador extrella L.
(chapa, bisagras,| limpias, sin 6xido, sin . 5 Diario
empaquetadura) | fisuras, sin desgaste cubrir el marco y no estar desgastadas, empaquetaduras. Programar un y plano
paq ’ EAste. bisagras no estén flojas ni con 6xido. mtto. -Dosificador de aceite
-Aceite
Helx . 1
clees MCp@hs, s & Revisar estado de las hélices no tengan -Llave nro. 12 y 14
- fisuras, ni ruidos . . . . ., .
1. Hélice y . fisuras ni estén rotas, Escuchar si hay ruidos Ajustar los pernos de sujecion, -Destornillador estrella
.. anormales, rejillas no W R R . 4 Semanal
rejilla L. I anormales, verificar ajuste de los pernos 'y | engrasar ejes. Programar un mtto. -Paleta de engrase
flojas, sin corrosion. Ejes de cies Grasa
o Tuhricados cngrase S -
=] '
z & |Veri ;
S Verifi la tub tenga d ds .
& . Limpio, sin residuos, ni erticar que a Luberia no fenga dermames ae) p residuos, limpiar. Programar )
7} 2. Serpentin . ., W aceite ni residuos, no tenga fisuras ni -Escobilla 5 Semanal
= derrames, sin corrosion . un mtto.
£ corrosion.
]
R Wlo S rem'uos SH.I Verificar que no esté obstruido por suciedad,| Limpiar el panel. Abrir las aletas. -Hidrolavadora
3. Panel oxido, aletas abiertas, sin W . . L, . . . 10 Semanal
corrosion debe tener las aletas abiertas y sin corrosion. Programar un mtto. -Pinza de polipropileno
5 Revisar si el compresor hace ruidos
2 Sin ruidos y/o vibraciones | .., rmales, si jecion estan . L
2 Y . vibracion @ anormates, st sus‘pemos de sujecion es Ajustar pernos de sujecion y -Llave nro 16, 14,
= 1. Compresor | anormales, sin derrames, correctamente ajustados, observar que el . 9 Semanal
£ . w . . , . . conexiones. Programar un mtto 12,10
8 lubricado aceite en el visor esté en la linea, verificar
que no tenga fugas.
. i | owae Verificar que el separados no ten, . L,
Sin derrames, sin fisuras ni| <& due e7sep jenga Ajustar pernos de sujecion y
1. Separador P derrames, ni ninguna fisura, revisar las . -Llave nro 10 8 Semanal
oxido . . ., conexiones. Programar un mtto
conexiones. Revisar sus pernos de sujecion.
al\fu]a Funcionales Ténico externo verifica funcionalidad Programar un mtto 1 Semanal
" selenoide
2
=
Q
£ !
g. I *:1 &
g 3. Filtro Funcionales Ténico externo verifica fncionalidad Programar un mtto 1 Semanal
=
£
=] 4 sl e |
4. Vi . . (O . . . Verificar fuga: istema.
1so.r ¢ Sin burbujas Verificar que el visor no tenga burbujas. erinear ugas en el sistema 2 Semanal
aceite Programar un mtto
L &5 | Veri 1 tato esté
5. Presostato |Marcando presion normal @ erificar que ¢ pf?sos o esté marcando Resetear. Programar un mtto 1 Semanal
presion normal.
. . | e Revisar si hay alguna conexion floja o . L -Destornillador pla
« Sin conexiones flojas, ni @ Y . ,J . Ajustar pernos de sujecion y estornifador piano
2 1. Tablero quemada, verificar que la caja esté bien . -Destornillador estrella 5 Semanal
= quemadas. W . accesorios. Programar un mtto
3 sujeta. -Brocha
e
g . . .| @& | Verif k de la hembra esté | . . .
E 2. Toma Sin conexiones flojas, ni © a'zstazzr EZZﬁ::rpi:(:o eesté iem:;l:slaz Ajustar pernos. Verificar voltaje de -Multimetro 3 Diari
A - romas quemadas. W y ? q q lineas. Programar un mtto -Destornillador estrella ©
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ANEXO N° 18

Paso 3: Endurecedora

NOLRDICESA PLAN DE INSPECCION Version: 1
Endurecedora Codigo: GM-09
Sistema Sub sistema Estandar Método Descripcion de inspeccién Accion en caso anormal Herramienta Minutos | Frecuencia
' Lo simanchs. (O]
- @10 SLITARCRAs, Sin W Revisar su estado para descartar L .
1. Cajén oxido ni fisuras, sin . Limpiar superficies, Programar un -Trapo
(o . fisuras/desgaste y verificar que no tenga 10 Semanal
metalico superficie desgastada y/o . . mtto -Brocha
. . 6xido en la superficie
deformacion excesiva
= ' o o @ Revisar que no tengan ac@c1on de hiclo Limpiar el hiclo ac do. sies -Escoba de buque
s 2. Tuberias de Sin hielo, sin 6xido ni (solo escarcha), no estén oxidadas y no . . -Rasqueta de
£ . ,, . necesario descongelar. Ajustar . . 15 Semanal
= refrigeracion fisuras “ tengan fisuras. Verificar que los pernos de polipropileno
© ., . pernos. Programar un mtto.
sujecion estén ajustados -Llave nro 10y 11
& -Escoba con mango
3. Puerta . . Verificar que la puerta cierre Limpiar. Ajustar pernos de bisagras -Llave hexagonal
. Funcionales, herméticas, W . . . .
(jaladores, limpias. sin 6xido. sin hermeticamente, las empaquetaduras deben | y jaladores. Lubricar. Pegar las -Destornillador extrella 5 Semanal
bisagras, ﬁsuras’ sin des ’ste cubrir el marco y no estar desgastadas, empaquetaduras. Programar un y plano
empaquetadura) ’ gaste. bisagras no estén flojas ni con oxido. mtto. -Dosificador de aceite
_ -Aceite
Hehi::ses hmc%one.l(;es, sm &5 Revisar estado de las hélices no tengan -Llave nro. 12 y 14
1. Hélice y Hras, ni rudos @ fisuras ni estén rotas, Escuchar si hay ruidos Ajustar los pernos de sujecion, -Destornillador estrella
.. anormales, rejillas no W . . . 4 Semanal
rejilla . . I anormales, verificar ajuste de los pernos y | engrasar ejes. Programar un mtto. -Paleta de engrase
flojas, sin corrosion. Ejes de of _Grasa
= lubricadogs engrase de ejes.
=
s Verificar que la tuberia no tenga derrames de
& . Limpio, sin residuos, ni . 4 L. A R Retirar residuos, limpiar. Programar .
] 2. Serpentin . " W aceite ni residuos, no tenga fisuras ni -Escobilla 5 Semanal
] derrames, sin corrosion . un mtto.
g corrosion.
]
Limpio, sin residuos, sin © . . . . . .
. 1mp . . Verificar que no esté obstruido por suciedad,| Limpiar el panel. Abrir las aletas. -Hidrolavadora
3. Panel oxido, aletas abiertas, sin w . . - . . . 10 Semanal
. debe tener las aletas abiertas y sin corrosion. Programar un mtto. -Pinza de polipropileno
corrosion
- Revisar si el compresor hace ruidos
% Sin ruidos y/o vibraciones | ., anormales, si sus pernos de sujecion estan . .
= . [OF ? . Ajustar pernos de sujecion y -Llave nro 16, 14,
S 1. Compresor | anormales, sin derrames, correctamente ajustados, observar que el . 9 Semanal
£ . W . . . , . conexiones. Programar un mtto 12,10
8 lubricado aceite en el visor esté en la linea, verificar
que no tenga fugas.
e Verificar que el separados no ten;
Sin derrames, sin fisuras ni| <& q. . P . & Ajustar pernos de sujecion y
1. Separador L. derrames, ni ninguna fisura, revisar las R -Llave nro 10 8 Semanal
oxido . . L conexiones. Programar un mtto
conexiones. Revisar sus pernos de sujecion.
2. Valvla . © . 4 -
. Funcionales Ténico externo verifica fincionalidad Programar un mtto 1 Semestral
" selenoide
2
=
L
= 1
5 o
E 3. Filtro Funcionales Ténico externo verifica fincionalidad Programar un mtto 1 Semestral
bt
=
=
<) ) : . i .
4 V]S(.)r de Sin burbujas Verificar que el visor no tenga burbujas. Verificar fugas en el sistema. 2 Semanal
aceite Programar un mtto
4 .\:‘“f. .
5. Presostato | Marcando presion normal Verificar que el pr‘e':sostato esté marcando Resetear. Programar un mtto 1 Semanal
presion normal.
= o4
2 W
f=l . . ., . .
& . . . . Revisar si hay alguna conexion floja o . . -Destornillador plano
g Sin conexiones flojas, ni . K . Ajustar pernos de sujecion .
% 1 1. Tablero ) quemada, verificar que la caja esté bien J . P y y -Destornillador estrella 5 Semanal
@ quemadas. . accesorios. Programar un mtto
E sujeta. -Brocha
-
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTHE
ANEXO N° 19
Paso 3: Transpaleta manual
PLAN DE INSPECCION Version: 1
.‘ NOLEDICESA .
4INO Transpaleta manual Codigo: GM-7
Sistema Sub sistema Estandar Método Descripcion de inspeccion Accion en caso anormal Herramientas M inutos| Frecuencia
- Limpio si .
% ]I,HPIO SI.manchas,‘sm Revisar su estado para descartar
= . oxido ni fisuras, sin [ . .. . -Trapo
=2 1. Horquillas . fisuras/desgaste y verificar que no tenga Limpiar superficies, Programar un mtto 10 Semanal
= superficie desgastada y/o m 6xido en la superficie -Brocha
e — deformacion excesiva
k4
Limpio, sin dxido ni fisuras & | Verificar el estado del mango y brazo que
1.Brazo / L ) . no tenga 6xido ni fisuras, ademas verificar | Limpiar superficies, Ajustar pernos, Programar un
Sin desgaste excesivo en el W . -Desarmador estrella 6 Semanal
2.Mango . soltura del brazo en los pernos sujetos a la mtto
mango. Brazo no flojo. base
. . . Ajustarel tornillo de ajuste: Gire la tuerca de ajuste
e ) Funcional (ajuste adecuado, O Verificar que la palanca pueda bombear ! o ! .,J
8 3. Tomilode | . . . . . . . hacia la izquierda o derecha hasta que la accion de
= . sin ruidos), sin desgaste de W sin problema y sin hacer ruidos. Revisar . . ., -Desarmador plano 10 Semanal
) ajuste . . bombeo no baje o suba la horquilla y la posicion
hilos engrase del tornillo. .
neutral trabaje adecuadamente.
4.Palanca d Cad la i © . . . -D dor estrella
alanca de adena ypatanca Sh Verificar soltura y engrase de la cadena, | Ajustar la palanca, Ajustar tuerca de la cadena, es.arma or €8 e,
control / soltura, cadena templada y W revisar que la palanca este templada Proeramar un mtto -Dosificador de aceite 5 Semanal
5.Cadena lubricada. q P rpada. & -Aceite
.% Depésito de Limpio, sin fisuras ni @& Revisar el estado del depdsito, que no -Llave hexagonal 3/8
= i derrames, Nivel de aceite tenga fisuras ni derrames, revisar nivel de | Ajustar tapon, Rellenar aceite, Programar un mtto | -Dosificador de aceite 8 Semanal
.E acete hasta los hilos del tapon W aceite. -Aceite
*2 Limpio, ubricado, sin
% Cilindro de desgaste excesivo, sin O] @ Revisar engrase y estado del cilindro, que Programar un mito 15 Sermanal
8 elevacion derrames ni fisuras, sin w no haya suciedad, fisuras ni derrames. &
ruidos, funcional
- Kit de leva dlmplot, lubnca.do, A @ Revisar engrase y estado del rodamiento y ".lI"rapo Zb]rl(;Cha
B . esgaste excesivo, sin . Ao . . -Juego de llaves
d . . de la leva, que no haya suciedad, fisuras ni| Limpiar, ajustar juntas, lubricar, programar mtto . . 9 S 1
= conrocage derrames ni fisuras, sin w Ve qu Ve su e ! PrOgr -Dosificador de aceite crmana
o central . . derrames. ]
2 ruidos, funcional -Aceite
ot NI -
= Limpios, sin desgaste, © Verificar grosor de la rueda, soltura del | Limpiar, ajustar tornillo y arandela de retencion, Jpego de llaves )
o Ruedas . . ., . -Dosificador de aceite 15 Semanal
é nivelados, carrera suave W tornillo y arandela de retencion lubricar, programar mtto Aceite
T - . :
] " ; dlmplot, hlbncafio, s & Revisar engrase y estado del mango y -Juego de llaves
= a1.1go.s' ¢ esgaste e).(ceswo, S],n pernos, que no haya suciedad, fisuras ni | Limpiar, ajustar juntas, lubricar, programar mtto | -Dosificador de aceite 8 Semanal
S sujecion derrames ni fisuras, sin W .
o . . derrames. -Aceite
S ruidos. funcional
w
(=] iy
= Limpios. si " L] i Lrodill | -Juego de llaves
T Rodillos . impios, sin desgaste, @ Ve ca.r grosor del rodilo, Som,lfa de Limpiar, ajustar tornillos, lubricar, programar mtto | -Dosificador de aceite 12 Semanal
[~ nivelados, carrera suave w tornillo y arandela de retencion Aceit
-Aceite

Tamayo Infante Claudia Rosa

Pag. 109




o

T “Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la empresa NORDIGESA”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTHE

ANEXO N° 20

Paso 4: Todos los equipos

Sistema s'sstlel:)na Componente Falla Efecto de falla Causa Limpieza Inspeccién Lubricacién Ajuste
i
- Verificacion visual en busca
< o ~
= . Grietas y/o Rotura de -Oxido/Polvo Retirar el exceso de polvo y/o de grictas y/o frauturas,
g |Horquillas . . . N estado de la pintura,
3 deformacion horquilla -Desgaste particulas extrafias . Y
e} presencia de Oxido, desgaste
y/o deformacion
- La transpaleta no . Retirar el exceso de polvo y/o Verificar el esFadO d§1 1mango Ajustar perno de
Brazo / Mango|Brazo esta flojo L -Pernos flojos . N del brazo, verificar ajuste de .,
gira ni levanta particulas extrafias sujecion a la base
pernos
. Verificar desgaste en hilos del . . .
. . . -Di te y/o d t . . . . Ajustar tornillo d i
S |Tomillo de Endurecimiento /  |La horquilla no CSAUSIE Y0 CESEASIE | o etirar el exceso de polvo y/o [tornillo de ajuste y de la Colocar aceite en el Justar formrlo €e ?Jus ¢
£ . K del tornillo de ajuste de , N LT . . R y contratuerca segun la
M ajuste Aflojo delbrazo  |eleva particulas extrafias contratuerca, visualizar si tornillo de ajuste L
palanca . posicion
existe desgaste
Palanca de . . |Lahorquilla no -Cadena rota / Retirar el exceso de polvo y/o|Revisar el estado de la Ajustar el tornillo de
control y Palanca esta floja . desenganchada . N Engrasar la cadena A
eleva, ni baja L . |particulas extrafias cadena sujecion de la cadena
cadena -Pernos de sujecion flojos
-Nivel de aceite bajo o . . Verifique el nivel de aceite
. . Retirar el exceso de aceite / . ,
) - Horquilla no sube, con impurezas - (debe alcanzar la rosca del . . Apriete el tapon del
= Deposito de No se puede ) Limpiar las aberturas de L. . R Si es necesario, rellene . .
. no sube a tope o -Tapa mal ajustada . deposito de aceite), Revisar I, deposito de aceite.
=] aceite . . cargar . . llenado de aceite y sus . .. |conaceite hidraulico . .
<ZC _8 baja despacio -Deposito de aceite alrededores estado del aceite si esta limpio Ajustar las juntas.
s E] dafiado o lechoso
< g . i i
= = Horquilla no sube, L, R.cun-ir elexceso de acete / . . Bombear la palanca
=) ) No se puede -Inclinacion inadecuada  |Limpiar las aberturas de . . . Si es necesario, rellene .
= = no sube a tope o . . . Verificar el nivel de aceite P, varias veces para sacar
é 2 baia despacio cargar -Aire en el sistema llenado de aceite y sus con aceite hidraulico ol aire
2 5 Cilindro de Y P alrededores
< elevacion . . -Sobrecarga Retirar el exceso de aceite /
[ Horquilla no baja . L. - . .
= o no baia No se puede -Deformacion del piston ~ |Limpiar las aberturas de Verificar estado/desgaste del Engrasar el rodaje y
Yy cargar -Resorte roto llenado de aceite y sus resorte, piston y rodajes resorte
completamente. .
-Exceso de aceite alrededores
-Rodaje sin grasa
. -Pines de rodaje . . . .
£ Kit de leva . . Verificar si hay algun pin fuera Ajustar pernos de
2 . No gira la Transpaleta no se [desgastado Retirar el exceso de polvo y/o . . . . .
3 con rodaje " . | N de la cubierta. Revisar si Engrasar el rodaje sujecion con las
3 transpaleta puede movilizar |-Rodamiento desgastado |particulas extrafias . . .
] central . . existe desgaste en el rodaje. horquillas
- -Leva no esta bien sujeta
'Z a las horquillas
£ .
2 -Desgaste de ruedas . . . Ver!ﬁcar grosor de las ruedas, . )
~ Transpaleta rueda . Elimine suciedades y residuos |Verificar que la arandela de  |Engrasar los Ajustar y fijar la
Ruedas . Rotura de ruedas [-Desgaste / desajuste de ., . -
con dificultad ., de las ruedas retencion este correctamente (rodamientos arandela de retencion
la arandela de retencion X
fijada
2 Ma_ng(?'de TmnsPaleta rueda Rotura de rodillos -D.es.graste del mango de  |Elimine s@ledades y residuos Verifique que no este dafiado Engras.ar los A_].ustjclyr el mango de
2 s, sujecion __|con dificultad sujecion de los rodillos rodamientos sujecion
= & T
"‘g g ; nestabiidad de fa . . Elimine suciedades y residuos |Verificar grosor de los Engrasar los Ajustar tornillo de
& Rodillos  [transpaleta y de la |Rotura de rodillos|-Desgaste de rodillos B N .
de los rodillos rodillos rodamientos sujecion
carga
5 -Falta de refrigerante
= Placas Placas no enftian o |Camara no Falta de I igem Retirar el hielo de las placas / |Verificar roses, picaduras, Apriete tuercas de
g etutecticas Exceso de hielo congela Fugas descongelar si es necesario  |oxido sujecion de las placas
SRS g
= g B - - - =
ﬁ é \g C.Jerra con Pérdida de frio E@aques e~n mal estado Limpiar marco y empaques Verificar el estado del Engrasar bisagras y Ajustar tornillos de
< S S Puertas dificultad / No ] -Bisagras dafadas empaque, cerradura y . . : R
> . de la camara de puertas . mecanismos moviles bisagras y cerrojo
= cierra / No abre -Cerradura malograda bisagras
= ITluminarias Falta de Limpiar la mica de la Verificar que la iluminaria esté
=z L R P
9] ! rias inoperativas iluminacion Desgaste de la iluminaria funcionando
Compresor arranca _COPdE?S ador sin Retirar lodo, suciedad y Verificar fugas en tuberias del A_].us tjd,r pernos de
> Condensador |y para encortos  [Motor quemado |ventilacion . sujecion del
3 . . residuos del condensador condensador
= intervalos -Fuga de refrigerante condensador
% -Acoplamiento de
< floj ificar si el .
< Compresor hace  [Camara no compresor IO.JO L . Verificar sue‘ compresor Apretar acoplamiento y
U Qo 2 Compresor | . -Falta de aceite Limpieza de carroceria golpea. Verificar estado de .
=0 & ruidos congela . . ) alinear.
= 8 2 -Piezas moviles internas acoplamiento del compresor.
8 g‘q g averiadas
=) B -Contactos en mal estado
= % ™ [Tablero s Sistema no -Cables recalentados - _— Verificar estado de contactos, Reajuste de terminales y
<@ . Falla eléctrica . Limpieza con limpia contactos . L L
né eléctrico prende -Tarjeta de control cables y conexiones tornillos de sujecion
s quemada
= . —
© Tomas Tomas rotas / Camara no -Presencia de agua . Verificar que el c.able ésfe en Ajustar pernos de
- Limpiar los cables buen estado, revisar si ningun .,
eléctricas quemadas congela -Cables rotos . , sujecion de la toma
pin de la toma esta quemada
Verificacion visual en busca
< L, ... |Grietas y/o Rotura de base o Retirar el exceso de polvo y/o de grictas ylo ﬁ'actums,
~ Cajon metalico - -Oxido/Polvo . N estado de la pintura,
deformacion y/o paredes particulas extrafias . Y
8 presencia de Oxido, desgaste
f(-‘j g y/o deformacion
i) = _Fz i
% S Tuberias de | Tuberias no enffian {Endurecedora no id}}:a gc r.cﬁ'lAgcrantc Retirar el hielo de las tuberias Verificar picaduras, oxid Apriete tuercas de
a refrigeracion |0 Exceso de hielo |congela -rata de impieza / descongelar si es necesario crificar picaduras, oxido sujecion de las tuberias
Z -Fugas
C.lcrra con Pérdida de frio -E@aqws c~n mal estado Limpiar marco y empaques | Verificar el estado del Engrasar bisagras y Ajustar tornillos de
Puertas dificultad / No . -Bisagras dafadas . . . o . .
. de la camara de puertas empaque, jaladores y bisagras|mecanismos moviles bisagras y jaladores
cierra / No abre -Jaladores malogrados
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UNIVERSIDAD empresa NORDIGESA”
PRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 21
Paso 5: Transpaleta manual
FORMATO DE INSPECCION Version: 1
\|NORDICESA .
Transpaleta manual Codigo: GM-05
(Presenta esta caracteristica el equipo? Si/No Bbajo / Aalio | (Estd ajustado? Si/
/P:Poco No
s E g | 3
@ =) = = @ ‘2 <
] s g c |2 8| & S @ g 2 5 S - < = S s Observaciones | Mantenimiento
Fecha: S E| S| 8|2 |2 |85| e |c || |5 |8 |2 |E |28 |¢:)¢
| 5| E|E| g |8 |53 8|5 |8|5|2|cg|5|8|=2|2|=2|&]|°
(=) = =1 [Cl-2 a E = > E ) ‘QZ) .ai =
& z. z
Horquillas Horquillas
Brazo / Mango
Brazo
Tornillo de ajuste
Palanca de
control y cadena
Conjunto Deposito de
hidraulico aceite
Cilindro de
elevacion
Kit de leva con
Ruedas de | rodaje central
direccié
reccion Ruedas
Mango de
Ruedas de sujecion
carga Rodillos
V°B° del inspector| V°B° del supervisor|
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PRIVADA DEL NORTHE
ANEXO N° 22
Paso 5: Endurecedora
FORMATO DE INSPECCION Version: 1
NORDICESA A
Endurecedora Codigo: GM-06
o . . Bbajo / Aalto | ;Estéa ajustado? Si/
P ta est: terist 1 ? N
(Presenta esta caracteristica el equipo? Si/No /PPoco No
Fecha: o s g E < § g E g 2 S 2 % g E -;—‘ 2 & 3 = g o |Observaciones [ correctica
’ ] 2 g 2 B =] Z |8 8 S £ =] ] g < 2 £ @ @ £ o E inmediata
S|l &g |5 || E| 8|85 5|8 |S|E|&|s|E5|S|2|=|s|E|°
g |2 & S| & | 2|5 | 2| = T | 2|
= & z |z
Tuberias de
refrigeracion
Cajon Cajon metalico
Puerta (chapa,
bisagras,
Hélice y rejilla
Condensador Serpentin
Panel
Compresor Compresor
Separador
Otros Valvula selenoide
t
componentes Filtro
Visor de aceite
Presostato
l”art.e Tablero
eléctrica
V°B° del inspector] V°B° del supervisor

Tamayo Infante Claudia Rosa Pag. 112



4L
np

“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la
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PRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 23
Paso 5: Camara movil
FORMATO DE INSPECCION Version: 1
NODDICESA 4
Camara frigorifica mévil Codigo: GM-07|
- . . Bbajo / Aalto | (Esta ajustado? Si/
P! terist] 1 ? N
(Presenta esta caracteristica el equipo? Si/No /PPoco No
= g 2 g Accién
= g S g 2 3| g 3 E £ £ & S Z S s Observacion tica
Fecha: 2 5 g S 2 z s |8 E 2 g g ] ] g E g i % = 5 £ ervaciofies | correctie
S ] = £ & = % S S| & g £ . = = £ 3 3 = g 3 inmediata
A M = S 5] =] = o 4] S =) = = 2 = =} — i ° =
a = & CE| a ) = Z 2 a s E =
2 ~ z | -
Placas eutécticas
. Controlador de
Céimara L
T° y luminarias
Puerta (chapa,
bisagras
Hélice y rejilla
Condensador Serpentin
Panel
Compresor Compresor
Separador
Otros Valvula selenoide
1t
componentes Fitro
Visor de aceite
Presostato
Parte Tablero
1é ctri
eléctrica Tomas
V°B° del inspector V°B° del supervisor:
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Propuesta de mejora en la gestidon logistica y de
UNIVERSIDAD mantenimiento para reducir los costos operativos de la

PRIVADA DEL NORTE ;

empresa NORDIGESA

ANEXO N° 24
Paso 6: Procedimiento de mantenimiento
[4]NorDieEsA | PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO o digzeg];’f'ii
Reparto Supervisor Proveedor Jefe

~ Fde Inspeccionarel
inspeccion equino

Detectaranomarlidadenel
equipo

Plande
inspeccién

¢Se puede
aplicar LILA?

AplicarLILAsegin

corresponda No

éSe corrigié
la
anormalida?

No
Generaryenviar reporte de
mantenimiento

Revisa el equipo

Reportarlafalla |

si | Cotiza mantenimiento

I

Envia cotizaciénde
mantenimiento

I

No

¢Esta dentro
del
presupuesto?

—»| Programa Aprueba

Se realiza el mantenimiento

Verifica resultadodel
mantenimiento

No

¢El equipo
L < funciona con

normalidad?
FIN i
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ANEXO N° 25
Paso 6: Procedimiento de sanitizacion de camara movil
Version: 1
NOLDICESA PROCE],)IMIEI\{TO,DE LI'IVI.PIEZA . ersion
Camara frigorifica movil Codigo: GM-01
Nombre: Cémara moévil
- Balde
- Escoba de buque
Utiles de limpieza: -Rasqueta de polipropileno
- Trapo
-Escoba con mango
Procedimiento Tiempo |Frecuencia Responsable
- Abrir todas las puertas laterales y posteriores de la camara 10 Diario Ayudante de reparto
- Reco,ger y desechar todos los residuos de carton u otros que se encuentren 1 min Diario Ayudante de reparto
en la cdmara
—I.Jmplar las placas eutécticas cop la escoba de buque removiendo todo el 3 min Diario Ayudante de reparto
hielo no compacto de la superficie
-Retirar del suelo el hielo que se ha acumulado con la escoba con mango 2 min Diario Ayudante de reparto
- Preparar en un balde 15 litros con 50 gr de detergente y aplicar en las 5 min Quincenal Ayudante de reparto
paredes y en el suelo para remover la suciedad presente
- Enjuagar las paredes con agua y dejar ventilar por 15 minutos. 5 min Quincenal Ayudante de reparto
- Con un trapo con agua limpiar la superficie y empaquetaduras de las puertas. 2 min Diario Ayudante de reparto
- Cerrar’ t0(.1as las puertas laterales y posteriores de la camara; y conectar la 20's Diario Ayudante de reparto
toma eléctrica
Aprobado por Revisado por
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ANEXO N° 26
Paso 6: Procedimiento de sanitizacion de camara fija
Version: 1
NOLDICESA PROCE],)IMIEI\TTO,DE LI,M'PIEZA . ersion:
Camara frigorifica movil Codigo: GM-01
Nombre: Cémara estacionaria

- Balde

- Escoba de telescopica

-Recogedor

Utiles de limpieza:
-Rasqueta de polipropileno

- Trapo

-Escoba con mango

Procedimiento Tiempo |Frecuencia Responsable

- Limpiar el marco de la puerta retirando el hiclo acumulado con ayuda de la 4 min Diario Almacenero
rasqueta

. , . 4 min Diario
- Limpiar con un trapo himedo las cortinas Almacenero

- . 5 min Diario

- Usando la escoba telescopica retirar la escarcha formada en el techo Almacenero
Lo - - —

impiar el piso con la escoba con mango y recoger los desechos con el 10 min Diario Almacenero
recogedor

20 min | Quincenal

- Limpiar las paredes con la escoba telecopica y luego aplicar desinfectante Almacenero
. . , . 10 min | Quincenal
- Limpiar las luminarias con un trapo himedo con desinfectante Almacenero
- L@mr la parte externa del equipo evaporador con un trapo hiimedo con 10 min | Quincenal Almacenero
desinfectante
Aprobado por Revisado por
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ANEXO N° 27
Paso 6: Procedimiento de sanitizacion de ante camara fija
Version: 1
NODDIGESA PROCEDI}V[IENT.O D'E LIM'PI.EZA ‘ ersion
Ante camara frigorifica movil Codigo: GM-03
Nombre: Ante camara estacionaria

- Balde

- Escoba de telescopica

-Recogedor

Utiles de limpieza:
-Rasqueta de polipropileno

- Trapo

-Escoba con mango

Procedimiento Tiempo Frecuencia Responsable
. . . i 1
- Limpiar con chorro a presion el encuesto de la entrada del thermoking 5 min Semana Almacenero
L , . 4 min Diario
- Limpiar con un trapo hiimedo la puerta corrediza Almacenero
- Limpiar el pi 1 hy 1 10 mi Diari
impiar el piso con la escoba con mango y recoger los desechos con e 0 min iario Almacenero

recogedor

20 min Quincenal

- Limpiar las paredes con la escoba telecopica y luego aplicar desinfectante Almacenero
L . , . 10 min Quincenal
- Limpiar las luminarias con un trapo himedo con desinfectante Almacenero
- L@mr la parte externa del equipo evaporador con un trapo hiimedo con 10 min Quincenal Almacenero
desinfectante
Aprobado por Revisado por
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PRIVADA DEL NORTHE
ANEXO N° 28
Paso 6: Cronograma de actividades LILA
NOLDIGESA CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES LILA Yersién: 1
Camara frigorifica mévil Codigo: GM-15
MES: LIL2A: Li Inspeccién Lubricacién y Ajuste L: Lil I: Inspeccién L2: Lubricacién A: Ajuste
Sistema Sub sistema L M| X J \ S L[M]|[ X J \ S M| X J \ S L (M| X J \ S L (M| X J \ S L
1. Placas eutécticas L L L L L LIA_|L L L L L LIA_|L L L L L LIA_|L L L L L LIA_|L L L L L LIA_|L
Camara 2. Controlador de T° LI LI LI LI Ll LI LI Ll LI LI Ll LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI
3. Luminarias LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI LI Ll LI LI LI LI LI LI
4. Puerta LIL2A|L L L L L LIL2A|L L L L L LIL2A|L L L L L LIL2A|L L L L L LIL2A[L L L L L LIL2A
1. Hélice y rejilla 1A LIL2A 1A LIL2A 1A
Condensador 2. Serpentin LIA LIA LIA LIA LIA
3. Panel LIA LIA LIA LIA LIA
Compresor 1. Compresor 1A LIA 1A LIA 1A

1. Separador IL2A LIL2A IL2A LIL2A IL2A
2. Valvula selenoide IL2A LIL2A| IL2A LIL2A| 1L2A

Otros componentes (3. Filtro IL2A LIL2A IL2A LIL2A IL2A
4. Visor de aceite LIL2A] LIL2A] LIL2A] LIL2A| LIL2A|
5. Presostato IL2A LIL2A| IL2A LIL2A| IL2A

Parte eléctrica 1. Tablero LIL2A LIL2A) LIL2A LIL2A LIL2A
2. Tomas LIA_ JLA [UA [UA fUA LA JLIA LA JLIA_ JLIA  |LIA LA fUA [LIA |LIA |LIA LIA_ |LIA" |LIA  [LIA UA [UA |LIA JLIA |LIA JLIA  [LIA [LIA  [LIA |UA |LIA
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PRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 29
Paso 6: Cronograma de actividades LILA
NOLDICESA CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES LILA Version: 1
Endurecedora Codigo: GM-16
MES: LIL2A: Limpieza I ién Lubricacion y Ajuste L: Limpit I: Inspeccié L2: Lubricacién A: Ajuste
Sistema Sub sistema L M X J \4 S L M X J \ S L M X J \ S L M X J \ S L M X J \ S L
1. Cajén metdlico L L L L L LIA [L L L L L LIA [L L L L L LIA [L L L L L LIA [L L L L L LIA [L
Cémara 2. Tuberias de refrigeracion  |L L L L L LIA [L L L L L LIA [L L L L L LIA [L L L L L LIA (L L L L L LIA (L
3. Puerta LIL2A[L L L L L LIL2A[L L L L L LIL2A[L L L L L LIL2A[L L L L L LIL2A|L L L L L LIL2A
1. Hélice y rejilla 1A LIL2A 1A LIL2A 1A
Condensador 2. Serpentin LIA LIA LIA LIA LIA
3. Panel LIA LIA LIA LIA LIA
Compresor 1. Compresor 1A LIA 1A LIA 1A

1. Separador IL2A LIL2A IL2A LIL2A IL2A
2. Valvula selenoide IL2A LIL2A| 1L2A LIL2A| 1L2A

Otros componentes 3. Filtro 1L2A LIL2A| 1L2A LIL2A| 1L2A
4. Visor de aceite LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A|
5. Presostato 1L2A LIL2A| 1L2A LIL2A| 1L2A

Parte eléctrica 1. Tablero LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A]
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UNIVERSIDAD empresa NORDIGESA”
FRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 30
Paso 6: Cronograma de actividades LILA
NOLDICESA CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES LILA Version: 1
Estoca Codigo: GM-17
MES: LIL2A: Limpieza | ion Lubricacion y Ajuste L: Limpieza I: Inspeccion L2: Lubricacion A: Ajuste
Sistema Sub sistema L M X J \Y S L M X J \' S L M X J \ S L M X J \J S L M X J \4 S L
Horquillas 1. Horquillas LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A|
1.Brazo LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A
2.Mango LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A
Brazo 3.Tornillo de ajuste LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A
4.Palanca de control LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A
5.Cadena LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A
. T Depésito de aceite LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A
Conjunto hidraulico — —
Cilindro de elevacién LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A] LIL2A
. L. Kit de leva con rodaje central LIL2A] LIL2A] LIL2A] LIL2A] LIL2A
Ruedas de direccién
Ruedas LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A
. Mangos de sujecién LIL2A| LIL2A| LIL2A| LIL2A LIL2A|
Rodillos de carga -
Rodillos LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A LIL2A
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“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la
empresa NORDIGESA”

ANEXO N° 31

Paso 6: Control de orden y limpieza de la camara fija

NORDIGESA

CONTROL DE ORDEN Y LIMPIEZA DENTRO DE LA CAMARA

FORMATO N°

ESTADO Y LIMPIEZA
DE:

OBSERVA CION SEMANA NRO.

1 | 2 [ 3 ] 4

OBSERVACION

MEDIDA CORRECTIVA SEMANA NRO.

1 | 2 | 3

| 4

CAMARA

PASADIZOS

PAREDES (PANELES)

DIFUSOR

TECHOS (PANELES)

CORTINA

ZONA D/TRABAJO

PUERTA DE LA CAMARA

RESISTENCIA DE LA PUERTA

Ol |WwW]|ND]|—

LUMINARIAS

ANTECAMARA

PUERTA PEATONAL

PUERTA RECEPCION

TECHOS

PAREDES

PISOS

TACHOS BASURA

RESISTENCIA DE LA PUERTA

[l RN e N O, B R R S

LUMINARIAS

ROPA DEL CAMARERO

[a—

LIMPIO Y COMPLETO

EN BUEN ESTADO

LEYENDA

MEDIDAS CORRECTIVAS

SI —> LIMPIA/OPERATIVA

LIM

LIMPIAR DE INMEDIATO

NO —> SUCIA/INOPERATIVA

PROGM&R
PROG/LIMP

PROGRAMAR UNA REPARACION

PROGRAMAR UNA LIMPIEZA INTEGRAL MES

FIRMA ENCARGADO DE ALMACEN
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UNIVERSIDAD ”
-\ NORTE empresa NORDIGESA
ANEXO N° 32
Paso 6: Plan de mantenimiento cAmara maovil
NOLDICESA MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL Version: 1
Camara movil Codigo: GM-11
Sistema Sub sistema Mantenimiento programado Tiempo (dias)
1. Placas eutécticas Revisidn del refrigerante, reparar fugas, cambiar pernos de sujecion
Camara 2. Controlador de T° y luminarias Revisidn y reparacion del sistema eléctrico. Cambios de luminarias.
3. Puerta (chapa, bisagras, empaquetadura) Cambio de chapas, empaquetaduras, reparacion de visagras
1. Hélice y rejilla Revision y reparacion del sistema de condensado.
Condensador 2. Serpentin Revision y reparacién del sistema de condensado.
3. Panel Revisidn y reparacion del sistema de condensado. Todo el
Toma de medidas de compresidn, revisidn de las partes internas, cambio de aceite, | mantenimiento
Compresor 1. Compresor L, L . L,
revisidn de parte eléctrica. Recarga de gas en todo el sistema. se realizara en
1. Separador Revisién de su funcionamiento. Pintado. un promedio de
2. Valvula selenoide Revisidn de su funcionamiento, revisién de juntas. Cambio si fuera necesario. 5dias.
Otros componentes |3. Filtro Cambio de repuesto
4. Visor de aceite Revisién de su funcionamiento. Cambio si fuera necesario.
5. Presostato Cambio de repuesto
Parte eléctrica 1. Tablero Revision de cableado, prueba de llaves termomagnéticas, cambio de pulsadores
2. Tomas Revisidn de cableado, prueba de llaves termomagnéticas, cambio de pulsadores
V°B° del inpector; .
np V°B° del supervisor:
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“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de mantenimiento para reducir los costos operativos de la

UNIVERSIDAD ”
PRI NORTE empresa NORDIGESA
ANEXO N° 33
Paso 6: Plan de mantenimiento endurecedora
NOLDICESA MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL Version: 1
Endurecedora Codigo: GM-11
Sistema Sub sistema Mantenimiento programado Tiempo (dias)
1. Cajén metalico Pintado de cajon exterior e interior. Reparacion de fisuras.
Céamara 2. Tuberias de refrigeracion Revisidn y reparacidn de fugas, recarga de gas refrigerante.
3. Puerta (jaladores, bisagras, empaquetadura) Cambio de chapas, empaquetaduras, reparacién de visagras
1. Hélice vy rejilla Revisidn y reparacion del sistema de condensado.
Condensador 2. Serpentin Revisidn y reparacion del sistema de condensado. Todo el
3. Panel Revisidn y reparacion del sistema de condensado.

mantenimiento

Toma de medidas de compresién, revision de las partes internas, cambio de aceite,

Compresor 1. Compresor L, L . se realizara en
revision de parte eléctrica. Recarga de gas en todo el sistema. )
— - - - un promedio de
1. Separador Revision de su funcionamiento. Pintado. i
- — - - — - — - 5 dias.
2. Valvula selenoide Revisién de su funcionamiento, revision de juntas. Cambio si fuera necesario.
Otros componentes |3. Filtro Cambio de repuesto
4. Visor de aceite Revision de su funcionamiento. Cambio si fuera necesario.
5. Presostato Cambio de repuesto
Parte eléctrica 1. Tablero Revisidn de cableado, prueba de llaves termomagnéticas, cambio de pulsadores

V°B® del inpector: V°B° del supervisor:
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UNIVERSIDAD empresa NORDIGESA”
FRIVADA DEL NORTE
ANEXO N° 34
Paso 6: Plan de mantenimiento transpaleta manual
NORDICGESA MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL Version: 1
Transpaleta manual Codigo: GM-11
Sistema Sub sistema Mantenimiento programado Tiempo (dias)
Horquillas 1. Horquillas Pintado de la superficie. Reparacién de fisuras y/o deformaciones.
Brazo 1.Brazo / 2.Mango Cambio de forro. Revisidn de funcionamiento, cambio de repuestos.
3.Tornillo de ajuste Revision de su funcionamiento, revision de ajuste. Cambio si fuera necesario. Todo el
4.Palanca de control / 5.Cadena Revision de su funcionamiento, revision de ajuste. Cambio si fuera necesario. o
. R — - — —— - mantenimiento
Conjunto hidraulico |Depésito de aceite Revision de su estado. Cambio si fuera necesario. L,
— — — — — se realizard en
Cilindro de elevacion Revisidn y reparacidn de parte hidrdulica. .
- - — - —— un promedio de
. . Kit de leva con rodaje central Revision de pines y arandelas. Cambio si presenta desgaste. ,
Ruedas de direcciéon - 5dias.
Ruedas Cambio de repuesto
. Mangos de sujecion Revisidn de su funcionamiento, revision de juntas. Cambio si fuera necesario.
Rodillos de carga - -
Rodillos Cambio de repuesto
V°B°® del inpector: :
P V°B° del supervisor:
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ANEXO N° 35
Buenas Practicas de la Distribuidora

(Exigencia de Nestlé)

BUENAS PRACTICAS Y CADENA DE FRIO
EN LOS DISTRIBUIDORES

“Cumplimiento de NQMS — SHE, La Cadena de Frio y
Compliance en La Distribucion de Helados”
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ANEXO N° 36
Buenas Practicas de la Distribuidora

(Exigencia de Nestlé)

BUENAS PRACTICAS DE TRANSPORTE -

el
NORMADE REFERENCIA: ] |
=" Manual ds ta C.adena de Frio:

= L3t=mparaiura racomandad para = rapanka de helados, anla 2ana de kos Disribuldanss
2513 an & rangada -15°5 3 -35°C.

o TiEMpo MEdma 42 pEmanancia 3 492 kos produciss 3 lemparalwra amibiama an 13
recepcian y despacha s de 10 minuics.

o Lacamara de ks wanlouks 2sid disafiada para manianar 13 temparatura dal halada na
para camiiana. Asaquwrs qua ios producios Ssian slendo cangados 3 -2F CalEls o
mans.

& Todos kos wahiouwlos qua 52 USan para Yans partar ks halados, daban astar Bmpios, £in
suciadad, Pores da H}'EEHHIE.H mmrﬂﬂaﬂ!&ﬂﬂmlﬂﬁlﬁMQUE
puada comtaminar kos halados.

=" Eetema Gastion de Calkdad Nestla |NGM 3]

o Todos ks que labaran an ransporie daben saber y aploar l3s Mevuccknes ¥ s
procadmismos necasancs para & mansio, ieniicadan y ranspons apopiados delos
producias.

e L35 achvidades de gasian y manska de siock deben realizarse seg0n bos estandarss de

o Bl Desampsfio del proceso de anfraga de HeEados samide y 52 2valla d8 forma regular
para comgrotar = ogra da kos atjetivos y para Impuisar 13 Majora Conminua.

BUENA S PRACTICA S GENERALES

1. Ueo de la Ropa de Proteccion Personal (RPP)- B Asur 592 g
Chalr y aywdane por esiar expussio 3 lamparaluras . S e L
#rl3s dwrame & despachd, & 13 AMS CAMAA Y M s w Crow o
i3 durama 13 anraga an & POV, raqUisrs 02 N3 apucess
RPAP minima indispanzabis. Aparie 42 mamsaiuca da

ransportista.

Z. Usp agecusdc de la Camara- Diarfamams para
lanzar & aquipa de #rla, cumpli oon k) racomandadg T T e

mice LEo—-1- ] ¥

por & fapricama d2 i3 camara. Ala B20ad3 92 reSmand | recogedor ce i

gl dia, g 13 parke Imlama y 2ama 92 la cAMars, ©  Covsaca o
refrar 13 sscarcha de 13 aca euiscica, usyr SmomchEcn =l
mgiariales de Bmpiaza anchusieas para dicho . S mpm—
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ANEXO N° 37
Buenas Practicas de la Distribuidora
(Exigencia de Nestlé)
daasTit —

Ko rar Frartoar

N TR

“Propuesta de mejora en la gestion logistica y de

BUENASPRACTICAS EN EL REFARTO

1

. Temperatura de ealida- Fard 3seqwar DU TH o« remamer an o

para ke producios duramis & dia de reparia, I3 T I o]
amparaird de 5383 del3 camara Jeba s - 3570 3 = M wna vz al
-Wmmnmm.mlannaahﬂmmuaeau_,“

pw =ncima de -15%C, 2 debe comunicar 3 base, ¥ SRS Temoomnnda
det=nar o ranarty y regrassr 3 13 distiowdora para

fomar i

.M aportura de puartas on 13 ruta de - __ .

~ Minimizar & Bampa y 13 canidad 02 3pEIWE cerparstra -
de puertas dwrame 13 2miega de roducios 3 BOE Mecucn Mmoo cabe
ciiamas. Debe haner un l3y-oulde 13 canga, usar S rgn. Meow m -4PC Tomar
comane ol a5t opracan. B tampo sstndE T
25 350 sagundas por cad3 aperiura de puaria

. Entraga da hatados an el POV 2 S2mpo d2 anraga

d2 [ producios, desde que 52 033 92 13 CAMIE v rewr frwnsam g
hastd que Ingresa 3 13 congsladara, debs s & mow m gmee
mands de 5 minias. Para allg 58 suglara, amas da  congemcom

bajar los producios, praparar 13 congaladora, hacr

25pacios y IMEar para poder racinlr o5 producios.

. Ante sigun incidents de calldad- 5 ks producics

estin Handos, ampaquamal sallado o hay tEama de ¥ 57 o rechess
piezas par anlacalenada dsiipucidn, no T St e
b6 thabsd de]ar |a mercaderia. Camblar con cajas que - | .

asian imagras, nunca iransmiir una {33 de calidad a

ciamiz (POV). Comunicar 3 base o inddama.

. Limite da Benado.- Todss Ias congeiadoras feman

una raya rofa al nival o2 13 canasiia, 252 25 "LMIE v oy de  rechas
de Banadg” de producias an I3 maquina. Todos B35 echive os informes o
producios que Ss1an par Sncima 92 13 rdya rga sa e e Sme
2:18n maADgranda, ya que 3 258 mival nd hay i, Bt TR ™

Munca dalar productos por ancima de 13 raya roja. r:' —

BUENA S PRACTICAS AL REGRESD

1. Liguidar productos rechazadoe- LoS OGUCICE  imforme ce mstves ce

recharadss an & dia de repar, onwegakd Al recws
ancangada de 13 camara. Ssi3 debe S5l 20 A v e cerecmmm
camidad y 13 caldad justa, ame cusiquiar desviacdan

da calidad, Imfanmar e v esigar 13 c3usa, 1omar kas

medidas comactvas o 350,
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