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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general el desarrollo de una
propuesta de mejora en el area de almacén y evaluar el impacto en los costos operativos del
producto arandano envasado en la empresa TAL S.A.
Este objetivo fue definido después de realizar un diagnostico previo a la empresa en estudio.
Estudio donde se pudo encontrar los problemas que tenia el area y a partir de ello se pudo
identificar las causas raices de cada uno de ellos. Después de ello se eligio la mejor
metodologia para proponer soluciones a dichos problemas.
Los resultados que se lograron son:
Se redujo la cantidad de materiales defectuosos no devueltos; debido a que el desorden en el
area no permitia identificarlos, en un 13.86%. Asi mismo el tiempo de traslado de los
operarios en un 61.87%. Ambas mejoras se representan en un ahorro mensual de S/
3,214.05. Se ahorré un 51.11% de los costos mensuales; los cuéles son 2300 posiciones que
se aprovecharan dentro del mismo almacén. Esta mejora se representa en un ahorro mensual
de S/ 24,840.00. Se redujo en un 20% las horas extras realizadas por los operarios; lo que
representa un ahorro mensual de S/ 4,775.04. Se mejord el nivel de servicios a operaciones
reduciendo el 98.70% de los costos por falta de una gestion de stocks, lo que equivale a un
ahorro mensual de S/ 11,288.36; se disminuyd en un 56.50% la cantidad defectuosa de
materiales, lo que de manera monetaria representa un ahorro mensual de S/ 2,833.82.

Se logro un VAN de S/ 131,651.12; un TIR de 8.81% y un B/C de S/ 3.52.



ABSTRACT
The general objective of this research work was to develop a proposal for improvement at
the warehouse area and to evaluate the impact on the operating costs of the cranberry
product packaged in the TAL S.A.
This objective was defined after making a preview diagnosis to the company under study.
Diagnosis where | found the problems that the area had and from that I identified the root
causes of each them. After that, the best methodologies were chosen to propose them as
solutions for these problems.
The results that were achieved are:
The amount of defective materials not returned was reduced; because of the disorder in the
area did not allow identifying them, in a 13.86%. Also the time of the operators take to
translate into the area, in a 61.87%. Both improvements are represented in a monthly
savings of S/ 3,214.05. It saved 51.11% of monthly costs; which are 2300 positions that
will be used within the same warehouse. This improvement is represented by a monthly
savings of S/ 24,840.00. The overtime hours worked by the operators was reduced by 20%;
which represents a monthly savings of S/ 4,775.04. The level of services to production area
was improved, reducing 98.70% of costs due to the lack of stock management, equivalent to
a monthly saving of S / 11,288.36; the defective quantity of materials was reduced by
56.50%, which in monetary terms represents a monthly saving of S / 2,833.82.

A VAN of S/131,651.12 was achieved; an TIR of 8.81% anda B/ C of S/ 3.52.
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion describe el desarrollo de una
propuesta de mejora en el area de almacén para reducir los costos operativos del

producto arandano envasado en la empresa TAL S.A.

En el Capitulo I, se describen los aspectos generales sobre el problema de la

investigacion, una breve descripcion breve de la situacion.

En el Capitulo Il, se desarrolla los planteamientos teoricos relacionados con la
presente investigacion. Esto es, antecedentes (internacionales, nacionales y
locales) en la agroindustria, la base tedrica y la definicion de términos usados en el

desarrollo de la propuesta.

En el Capitulo 11, se describe a la empresa TAL S.A. y el area en estudio. Esto
conduce al analisis de la problematica del area para determinar las causas raices y

cuanto afectan econdmicamente a la empresa.

En el Capitulo 1V, se describe la solucién de la propuesta para cada causa raiz,

donde se detalla el uso de cada una de las herramientas.

En el Capitulo V, se lleva a cabo la evaluacion econémica y financiera, donde se
evaltan los indicadores financieros como el Valor Actual Neto (VAN), Tasa
Interna de Retorno (TIR) y el Beneficio/Costo (B/C).Esto con la finalidad de

analizar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora planteada.

XiX



En el Capitulo VI, se describe el andlisis de los resultados obtenidos, en el cual se
comparan los costos y beneficios por area, antes y después de gestionar la

propuesta de mejora.

Finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones como resultado del

presente estudio.
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CAPITULO 1
GENERALIDADES DE LA
INVESTIGACION



1.1 Realidad problemética

Segun MINAGRI: El arandano en el Pert y el Mundo (2016) indica que, “en el afio
2000 se registra un volumen de produccion mundial de arandanos de 257 mil
toneladas y hasta el afio 2005 se observa un limitado crecimiento (0,6% promedio
anual) registrando un volumen de 265 mil toneladas. En los siguientes afios la
produccion se eleva en un 6%, registrando un volumen de 334 mil toneladas en el
20009.

Esta situacion va mejorar a partir del 2010, cuando la tasa de crecimiento promedio
anual se eleva a un 9,1%, con un volumen de produccion de 324 mil toneladas y
alcanzar las 420 mil toneladas en el 2013. Es importante sefialar que las estadisticas
de FAOSTAT no consideran las cifras de produccion del mas importante productor
de ardndano de América del Sur, Chile. Este pais en el 2005 produjo 17,3 mil
toneladas, registra un volumen de 76.3 mil toneladas en el 2010 (340% de aumento
entre estos dos afios) y al 2014 habia casi duplicado su produccion con 141,9 mil
toneladas (85,8% de aumento entre ambos afios). De manera que si se incluye la
produccion de Chile en el total estimado para el 2014 a nivel mundial el total
producido facilmente alcanza las 585 mil toneladas, que es la cifra proporcionada

por la asociacion de empresas productoras de arandanos “Chile alimentos”.




Figura 01

Produccién mundial de arandanos (2013)

(En Miles tm)
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Uno de los productos que tiene mayor consumo a nivel mundial es el “Berrie” 0

arandano; ya que esta siendo demandada, en los Ultimos afios, por nuevos mercados.

Tabla 01:

Produccion mundial de arandanos (2013)

Paises

Mundo 256 607 324 D05 361 137

Estados Unidos 134 446 135 534 188926 196 305 214 708 239071
Canada 59035 &9.410 33 550 105 140 121 780 102007
Union Europea 55 2B8 51399 44 055 44521 4947 52 276
Meéxico 285 260 1059 & T4 7191 10 160
Mueva Zelandia 1500 1951 2620 2526 2526 2718
Rusia - 2 500 1900 2500 2400 2500
Perd - - 30 320 560 1 B840
Ucrania 5500 3000 700 200 1200 1300
Uzbekistan 500 500 BOO 200 1000 1100
Suiza - - 247 32 331 308
Marruscos 53 55 60 b5 68 72
Noruega - - 58 14 35 27
Fuenbe: FADTAT-Feb. 2016

Fuente: FAOSTAT, 2016




GRI: El arandano en el Pert y el Mundo (2016) indica que, “entre los principales
paises productores de arandano, destacan Estados Unidos y Canada, que participan
con el 56,9% y 25,9% respectivamente del total producido en el afio 2013”.

La principal razén es la fuerte tendencia por el cuidado del cuerpo, la salud y el
bienestar; lo que trae como consecuencia el consumo de productos naturales y
sanos.

En los afios 2012/2013; la superficie mundial de arandanos alcanz6 93 617

hectareas.

Figura 02:
Superficie mundial de ardndanos 2012/2013 por pais
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Chile; 13.749

Fuente: Sierra Exportadora.




En cuanto al Perq, durante el afio 2012 existian 280 hectareas de arandanos,
aproximadamente, segun Sierra Exportadora (2013). Se exportaron 44 toneladas a
un valor de USD 500.000.

En el siguiente grafico se presentara la proyeccion en toneladas de la produccion

nacional de arandanos en los afios 2012 y 2018.

Figura 03

Proveccién de la produccién de arandanos en el Pert
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Segun Rodrigo Manzo en su estudio “Arandanos en Peru, Situacion Actual de
produccion y perspectiva futura”: Como se puede observar en el grafico N°4
Camposol es la empresa peruana que tiene mayor porcentaje de la produccion
nacional, con un porcentaje del 41%, teniendo un 14% mas de produccion que
TALSA. De la produccion nacional.

Figura 04
Produccién nacional de arandanos

EXPORTADORAS DE ARANDANO DEL PERU

B CAMPOSOL
B TALSA
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B SANTA AZUL
M HASS PERU
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® OTROS
* TEMPORADA: JULIO 2016 A MARZO 2017
Figura 05
Exportaciones de ardndanos del Pera por temporada
8,000
6,000
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§ 4,000
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m2014-15 15 139 361 379 698 611 539 241 167 110
m2015-16 163 1,023 1,503 1,952 2,485 2,163 2,098 1,297 352 102
W2016-17 242 1,571 4,183 6,423 7,344 4,343 1,880 452 128 0




Segin Rodrigo Manzo en su estudio “Arandanos en Pera, Situacion Actual de
produccion y perspectiva futura”: Se puede observar en el grafico N°5 Noviembre es
el mes donde las exportaciones alcanzan sus picos maximos, también podemos
observar que hubo aumento entre los distintos periodos; siendo el periodo 2015-
2016 crecio en 256.02% a comparacién del 2014-2015; asi mismo el periodo 2016-
2017 aumentaron las exportaciones en 195.53% a comparado con las exportaciones
en el periodo 2015-2016.

Segun el diario Gestion “Danper sumara 150 (ha) al afio para cultivos de arandanos”
(Trujillo, 2017): “La compaiiia agroexportadora Danper planea crecer 15% en su
facturacion el proximo afo versus el 2017 y llegar a mover mas de US$ 200
millones. A este objetivo contribuird su apuesta por crecer en la exportacion de
arandanos en mercados como China, Estados Unidos y Europa. “La demanda
mundial por el arandano es grande en los principales mercados del mundo, y ésta
aun es mayor a la oferta. Hoy tenemos unas 150 hectareas (ha) de arandanos, pero
queremos ir sumando anualmente 150 ha hasta lograr tener 700 ha sembradas”, dijo
a Gestion la CEO de Danper, Rosario Bazan”.

Ing. Rafael Quevedo Flores es el fundador del grupo Rocio, grupo al cual la empresa
Tal S.A. Pertenece. Fue creada el 6 de Noviembre de 1989, con la finalidad de
dedicarse a la recopilacion, distribucion y transformacion de productos agricolas; asi
mismo la comercializacion de productos agroindustriales, maquinaria y equipos que
tengan relacion con este sector.

Tal S.A. Desde 1990 exporta principalmente esparrago en diferentes presentaciones:
conservas de esparrago verde y blanco; asi mismo en fresco. También palta en
fresco. Al principio distribuian sus ventas entre Espafia y Estados Unidos, pero

durante los Gltimos cuatro afios, se han focalizado en el mercado europeo.




En cuanto a la produccion de ardndanos en TAL S.A. Todo inicia cuando del CAE
(Centro de Acopio de Enfriamiento) envian las frutas a planta; los materiales llegan
por parte de los proveedores al almacen de packing. Tanto materia prima como
materiales se envian a la zona de produccion la cual cuenta con 12 lineas de
seleccion y empaquetado, dentro de una sala de operaciones que trabaja entre 5°C a
7°C para conservar la cadena de frio del proceso, y asi conservar las propiedades del
fruto. Luego de ser paletizados el producto pasa a unos taneles de enfriamiento que
se encuentra a 0°C. Luego los pallets de producto terminado, pasan a ser
almacenados en una cdmara de frio hasta su correspondiente despacho.

En la actual campafia 2017/2018, el investigador es parte del area de Logistica,
quién se desenvuelve con el cargo de supervisor y a través de la experiencia y
entrevistas realizadas a jefes del area a la sub gerente. Se ha podido recoger diversas
problematicas dentro de la misma.

El area de Logistica esta conformada por un Gerente del area, una Sub gerente, y
jefes en cada sub area de la misma, asi mismo con un supervisor por cada sub area.
En cuanto al area de packing el supervisor tiene a cargo 10 obreros en el turno dia y
4 obreros en el turno noche, los cuéles segun su funcion se pueden denominar entre
abastecedores quienes son los que llevan las cajas armadas a cada linea de
produccién, montacarguistas los cuales son los responsables de descargar los
camiones y colocar cada material en su lugar correspondiente, asi mismo son
responsables de trasladar los materiales a la zona de transito, apoyo en inventario
tiene la responsabilidad de contar y tener los datos de los stocks fisicos, apoyo en
control de armado de cajas es quien les indica a los terceros que arman cajas, cuanto

y qué tipo de cajas armar segun programa de produccion.




Durante toda la campafia con respecto a los problemas, que tiene la empresa, es que
hay demasiada hora extra del personal obrero, asi mismo no se cuenta con una
induccidn necesaria para acortar el tiempo de aprendizaje y por ende disminuir los
errores operativos. Por otro lado se ha tenido problemas criticos con el
abastecimiento a las lineas con los materiales requeridos En el tema de materiales
sucede que hay un numero considerable de materiales observados por el area de
calidad, articulos que tienen poca rotacion o ninguna rotacion ocupan espacios los
cuales pueden ser usados por los productos de alta rotacion. Todos estos retos se

pueden observar en la siguiente tabla.




Tabla 02

Realidad problematica del area de Almacén

REALIDAD PROBLEMATICA DEL AREA DE ALMACEN

B

PROBLEMA

CAUSA RAIZ

PERDIDA EN (S/.)

MAMC DE OBRA

Exceso de horas extras

Mo cuenta con un plan de
capacitacion

5/. 5,968.80

METODOS

Paradas en linea

Falta de gestion de stocks

5/. 11,437.51

MATERIA PRIMA

Elevado productos no conformes

Falta de estandarizacion de
proveedores

5/. 3,848.67

WEDIO AMBIENTE

Aumento de horas no productivas,
deterioro de materiales y costos de
tercerizacion.

Desorden, falta de sefalizacidn,
polvo, grillos y falta de rackeo

5/.  53,838.75

Fuente: Elaboracién propia
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1.2 Formulacion del Problema
e (Cudl es el impacto de la propuesta de mejora en el area de Almacén sobre los
costos operativos del producto arandano envasado en la empresa TAL S.A.?
1.3 Hipotesis
e La propuesta de mejora en el area de Almacen reduce los costos operativos del
producto arandano envasado en la empresa TAL S.A.
1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo General
e Determinar el impacto de la propuesta de mejora en el area de Almacén sobre
los costos operativos del producto ardndano envasado en la empresa TAL S.A.
1.4.2. Objetivos especificos
¢ Realizar un diagndstico inicial en el area almacén de la empresa Tal S.A.
e Determinar las herramientas a utilizar y proponer las metodologias, técnicas
y/o herramientas que se aplicaran en el area de Almacén.
e Priorizar las causas de los problemas encontrados en Almacén.
e Desarrollar la propuesta de mejora en el area de Almaceén.
e Evaluar econémica y financieramente la propuesta.
1.5 Justificacion.

e Justificacion valorativa

Mediante la propuesta, implementacion y realizacion de este proyecto la empresa
sera capaz de realizar que sus trabajadores se motiven, lo que llevard consigo a una
mayor productividad y una reduccién de costos. Por otro lado, se mejorara el nivel
de servicio a produccion en la empresa TAL S.A. Por ende, si se disminuye los

costos, la rentabilidad de la empresa mejorara.
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e Justificacion académica

El presente proyecto sera realizado con la finalidad de lograr la titulacion del autor,
ademas de que sea usado como referencia para futuros investigadores y fortalecer la
calidad académica de la carrera.
o Justificacion tedrica
El presente trabajo encuentra justificacion tedrica en las diversas herramientas y
teorias existentes de la ingenieria industrial; con la finalidad de crear una solucién a
un reto actual en la empresa, que es objeto de estudio.
e Justificacion practica
El resultado de la presente investigacion nos permite determinar y aplicar las
estrategias necesarias para solucionar problemas especificos que se encuentran en el
area de logistica de la empresa TAL S.A.
1.6 Tipo de Investigacion
1.6.1 Por la orientacion
Investigacion Aplicada.
1.6.2. Por el disefio
Investigacion Pre experimental.
1.7 Disefio de la investigacion
1.7.1 Localizacion de la investigacion
La Libertad, Trujillo, Salaverry, TAL S.A.
1.7.2 Alcance

Area de Almacén y produccion en la empresa TAL S.A.
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1.7.3 Duracién del proyecto

Tabla 03
Cronograma de elaboracion de tesis

SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO
ACTIVIDADES SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA | HORAS
112341234123 |4|1|2(3|4|(1(2|3|4|1|2|3|4|1(2|3|4|1|2|3|4]1(2|3|4|1|2|3/4]1(2|3|4

Recopilacion de la

informacién 200
Analisis de la
informacién 156

Redaccién del
informe 135

Fuente: Elaboracion propia
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1.8 Variables
e Variable independiente:
Propuesta de mejora en el area de Almaceén.
e Variable dependiente:

Costos operativos del producto ardndano envasado en la empresa TAL S.A.
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1.9 Operacionalizacién de variables

Tabla 04

Operacionalizacion de variables

Variable Definicion conceptual Indicadores Formula
Conjunto de herramientas
. . ] propias de la Ingenieria
Variable independiente: Propuesta de i . . .
Industrial; enfocadas en NISAO (%) (Paradas en linea a causa de materiales / Total de paradas en linea) * 100%

mejora en el area de Almacén

mejorar la gestion de
inventarios de arandanos

frescos envasados.

Variable dependiente: Costos operativos
del producto arandano envasado en la
empresa TAL S.A.

Costos que la empresa TAL
S.A. Incurre por
desabastecimiento de
materiales para las lineas de
produccion, generando

paradas.

Costo de tiempo

improductivo

Horas improductivas * Costo por hora

Variacion de

costos (%)

(Costo después de la mejora — Costo antes de la mejora) % 100%

Costo antes de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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1.10 Disefio de la investigacion

La presente investigacion es de disefio Pre-Test y Post-Test.

Donde:
01. Costos operativos del producto arandano envasado en la empresa Tal S.A. (Antes
del estimulo).
X: Propuesta de mejora en el area de almacén de la empresa Tal S.A.
0,. Costos operativos del producto ardndano envasado en la empresa Tal S.A.
(Después del estimulo).
O O,

1.11 Técnicas y procedimientos
Se pudo recopilar la informacidn y obtener los datos, ya que el tesista trabajo como
supervisor en la empresa de estudio. Ello favorecio el acceso al proceso, a los jefes y
supervisores de cada sub-proceso, para obtener mas informacion de las disponibles a

través de entrevistas realizadas en el campo.

Para el analisis e interpretacion de los datos se usaron herramientas basicas de
estadistica, como la media, tablas de frecuencia, regresion. Ademas se usaron

diagramas como el de Ishikawa, operaciones y Pareto.
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CAPITULO 2
MARCO REFERENCIAL



2.1 Antecedentes de la Investigacion

Internacionales:

Gonzales y Sanchez (2010), en su tesis “Disefio de un modelo de gestion de inventarios
para la empresa importadora de vinos y licores global Wine and Spirits LTDA de
Colombia”, para obtener la Licenciatura de Ingenieria Industrial en la Pontificia
Universidad Javeriana, indica que el trabajo nace de la necesidad de mejorar problemas
de desabastecimiento de mercancia y roturas de inventario presentes en la cadena de
suministros, que generan gran demanda insatisfecha. Es por ello que tiene por objetivo
proponer y realizar una prueba piloto de la propuesta de mejora que es definir un stock
de seguridad, calculado segun las variaciones de la demanda y el nivel de servicio
deseado para los clientes; asi mismo se definen las politicas de compras y distribucion
para cada proveedor.

Después de aplicar la prueba piloto de la propuesta de mejora, se afirmo que el modelo
de inventarios propuestos es econémicamente viable al generar un ingreso adicional por
ventas de $2.030.376,00 pesos colombianos, con la efectiva reduccion de demanda

insatisfecha.

Nacionales:

Cusinga (2013), “Planificacion de La Gestion de Inventarios y Analisis de su impacto a
través del uso de curvas de intercambio en una empresa metal mecanica del rubro
Pesquero y Minero”, tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial de la Pontificia
Universidad Catolica del Pert (Lima), propone implementar el uso de prondsticos y a
su vez el uso de curvas de intercambio permitird mejorar los niveles de inventario que
actualmente existen en MECATOTAL. Asimismo, el uso adecuado de los inventarios
ciclicos permitira reducir los niveles de sobre stock asi como eliminar posibles roturas

de stock ya que gracias al uso de cddigo de barras y un barrido en el sistema se tendra
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un mejor seguimiento y cruzarlo con las tendencias halladas en los prondsticos. Estas
politicas buscan mejorar la situacion actual respecto a su stock y nimero de pedidos.

Lo que permitira un ahorro de S/ 178.465,25

Locales:

En la tesis de Gutiérrez y Jara (2013), “Propuesta de mejora de la planificacién en la
cadena de abastecimiento para reducir costos logisticos en una empresa agroindustrial”,
para obtener la licenciatura de Ingenieria Industrial en la Universidad Privada del Norte
de Trujillo propone el desarrollo de un sistema logistico para mejorar la Planificacion
en la Cadena de Abastecimiento para Reducir Costos Logisticos en una empresa
agroindustrial. Con lo cual se pudo lograr ahorros anuales de S/ 297.383.455,87 debido
a que se logré aumentar el indice de rotacion de 3.15a 5. Y al reducir el lead time de 45

dias a 30 dias se generd un ahorro anual de S/ 10.953.639,44.
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2.2 Base Teorica
Almacenes
A lo largo de los afios, y conforme evoluciona el fendomeno logistico, el concepto de
almacén ha ido variando y ampliando su ambito de responsabilidad. EI almacén es una
unidad de servicio y soporte en la estructura organica y funcional de una empresa
comercial o industrial con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y
abastecimiento de materiales y productos.
Hoy por hoy lo que antes se caracterizaba como un espacio dentro de la organizacién
que tenia el piso de hormigon, es una estructura clave que provee elementos fisicos y
funcionales capaces de incluso generar valor agregado.
Fuente: Gestion de almacenes (s.f).

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/gestién-de-almacenes/

Gestion de almacenes:

La gestion de almacenes se define como el proceso de la funcion logistica que trata la
recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta el punto
de consumo de cualquier material — materias primas, semielaborados, terminados, asi
como el tratamiento e informacion de los datos generados. La gestion de almacenes
tiene como objetivo optimizar un area logistica funcional que actla en dos etapas de
flujo como lo son el abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo por ende la
gestion de una de las actividades mas importantes para el funcionamiento de una
organizacion.

El objetivo general de una gestién de almacenes consiste en garantizar el suministro
continuo y oportuno de los materiales y medios de produccién requeridos para asegurar

los servicios de forma ininterrumpida y ritmica.
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La Gestion de Almacenes se sitla en el Mapa de Procesos Logisticos entre la Gestion
de Existencias y el Proceso de Gestion de Pedidos y Distribucion. De esta manera el
ambito de responsabilidad (en cuya ampliacion recae la evolucion conceptual del
almacenamiento) del area de almacenes nace en la recepcion de la unidad fisica en las
propias instalaciones y se extiende hasta el mantenimiento del mismo en las mejores

condiciones para su posterior tratamiento.

Figura 06
Mapas de proceso entre la gestion de existencia, pedidos y distribucién

PLANIFICACION

APROVISIONAMIENTO

\

GESTION DE
EXISTENCIAS

]

\

i

il

GESTION DE
ALMACENES

GESTION DE
PEDIDOS Y
DISTRIBUCION

SERVICIO AL
CLIENTE

Fuente: Fuente: Gestion de almacenes (s.f).

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/gestién-de-almacenes/
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Funciones:
Aunque el derrotero de funciones de un almacén depende de la incidencia de multiples
factores tanto fisicos como organizacionales, algunas funciones resultan comunes en

cualquier entorno, dichas funciones comunes son:

Recepcion de Materiales.

Registro de entradas y salidas del Almacen.

Almacenamiento de materiales.

Mantenimiento de materiales y de almaceén.

Despacho de materiales.

Coordinacion del almacén con los departamentos de control de inventarios y
contabilidad.
Fuente: Gestion de almacenes (s.f).

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/gestion-de-almacenes/

Sistema de rackeado convencional

El sistema de almacenamiento convencional es el mas universal para el acceso directo y
unitario a cada paleta. Este es el sistema de almacenamiento industrial por excelencia y
consiste en almacenar las unidades combinando mercancias paletizadas con articulos
individuales. Los niveles altos se pueden destinar para el almacenamiento de paletas
completas y los mas bajos para la preparacion manual de expediciones o picking.

Este sistema es el méas utilizado en aquellos almacenes que necesitan almacenar gran
variedad de referencias paletizadas de cada producto ya que permite el acceso directo y
unitario a cada paleta almacenada, ademas puede adaptarse a cualquier tipo de carga en

lo que se refiere a peso y volumen. Cuando se utiliza el sistema convencional la zona
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de almacenamiento se distribuye colocando estanterias de un acceso en los laterales y
de doble acceso en el centro.

La distribucidn y altura de las estanterias se determinan en funcion de las caracteristicas
de las carretillas elevadoras, de los elementos de almacenaje y de las dimensiones del

local.

Ventajas:

o Facilitar la retirada de las mercancias, ya que se puede acceder directamente a cada
paleta sin necesidad de mover o desplazar las otras.

o Perfecto control de los stocks; cada hueco es una paleta.

e Maéaxima adaptabilidad a cualquier tipo de carga, tanto por peso como por volumen.

Desventajas:

¢ No facilita la salida fisica de la mercancia por el método FIFO (primero en entrar,
primero en salir).

e El volumen de la mercancia almacenada estd limitado por los medios de
manipulacion, ya que estos determinan la amplitud de los pasillos.

e EIl volumen de la mercancia que se desea almacenar quedara limitado a los medios
de transporte interno que se utilicen.

e La mayor parte de la superficie se dedica a pasillos con lo que es poco eficiente.
Fuente: Sistemas de almacenamiento convencional (s.f).

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/gesti%C3%B3n-de-almacenes/sistema-de-almacenamiento-convencional/
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Agroindustria

Escalante (2012) menciona: “La agroindustria es una rama de la industria que a su vez
se encuentra dividida en dos actividades, por un lado alimentaria, que se encarga de la
transformacion de los productos provenientes de la agricultura, ganaderia, pesca,
riqueza forestal, entre otros, en productos elaborados para el consumo. Y, por otra
parte, la no alimentaria se ocupa de la transformacion de las materias primas usando sus
recursos naturales para la realizacion de diferentes productos”. Es decir, es una
actividad econdémica que combina basicamente el proceso productivo agricola con el
industrial para producir alimentos o materias primas semielaboradas destinadas al

mercado y dentro de una operacion rentable.

Clasificacion:

Zapata (2001) sefiala los siguientes criterios de clasificacion: segun el nivel de
transformacion, la ubicacion (urbana o rural), el tamafio de la empresa y el porcentaje
de insumo agropecuario en la composicion del producto final. En cuanto al nivel de
transformacion sefiala:

Nivel Cero: Los productos son conservados sin sufrir cambios en su estructura, como el
almacenamiento de granos.

Nivel Uno: Los productos sufren un grado primario de transformacion. Como harinas,
jugos y aceites.

Nivel Dos: Donde la modificacion de productos incluye combinaciones de productos

transformados y semi-procesados como conservas, alimentos dietéticos, etc.
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Origen:

La agroindustria tiene como base de origen la domesticacion de las plantas, Bastidas
(2012) cuenta que ante la escasez de carne y al tener que compartir sus alimentos con
mas habitantes notdé que podia almacenar cereales como el trigo silvestre, cebada y
algunas legumbres, hasta el punto de ver cémo al arrojar semillas al suelo le daria
frutos méas adelante. Esto fue evolucionando hasta el desarrollo de incluso técnicas de
conservacion, que segin Vera (2011) el hombre prehistorico almacenaba la carne
producto de la caza en cuevas de hielo 0 y no en contacto con el medio ambiente para
que no se descomponga. Por eso, la industria de congelados tiene un origen mas

reciente que la de envasado.

Arandano

Sierra Exportadora (2013) menciona: “Los arandanos constituyen un grupo de especies
nativas del hemisferio norte, pertenecen a la familia de la Ericaceas, la misma familia a
la que pertenecen las azaleas y el rododendro. Las especies de mayor interés comercial
son Vaccinium corymbosum L. (arandano alto, highbush) y el Vaccinium ashei
(arandano ojo de conejo, rabbiteye). Son arbustos que dependiendo de la especie
alcanzan alturas que van desde unos pocos centimetros hasta varios metros, sus hojas
son simples y caedizas su forma varia de ovalada a lanceolada, se distribuyen en forma
alterna a lo largo de la ramilla, las estomas estan ubicados exclusivamente en el envés

de las hojas en densidades de hasta 300 por mm cuadrado.
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Tipos:

Sierra Exportadora (2013) destaca los principales tipos:

Arandano Azul:

De nombre cientifico Vaccinium corymbosum y originario de la zona Noreste
de Estados Unidos, se caracteriza por sus hojas caducas, que adquieren un tono
escarlata, al llegar el otofio, es un arbusto de aspecto vertical, que alcanza 1.8
metros de altura, con flores rocosas e inflorescencias péndulas de color rosa
palo palido. Destaca por sus frutos de color negro — azulado, bastantes grandes y

sabrosos, es la especie mas ampliamente cultivada.

Arandano Negro:

O Vaccinium uliginosum, es muy abundante en el nivel del mar, en zonas en
regiones mas frias de Europa, Asia y Ameérica, hasta mas de 3000 metros en las
montafias del sur de estas regiones. Se trata de un arbusto con 15 0 20 cm. de
altura habitual. Crece en suelos acidos de la tundra, zonas pantanosas y bosques
de coniferas. Sus frutos son negras con pulpa blanca y sus flores son rosa palido,
florece en primavera y fructifica en verano. No se suele cultivar, aunque se

recogen los frutos en forma silvestre.

Arandano Rojo:

Conocido como Vaccinium vitis — idaea, es otro tipo de arandanos cuyos frutos
suelen recogerse de las plantas silvestres. Crece en la zona norte de Europa,
América, Asia y en las montafias del hemisferio norte. Normalmente aparece
debajo de los arboles de 10 y 30 cm de altura, aunque es muy similar al raspano,
se diferencian porque las flores de este Gltimo, son rosadas mientras que este

ardndano presenta tonos rosados y estambres incluidos dentro de la corola. Los
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frutos son redondeados y rojizos y aparecen a finales de otofio, su sabor es muy
acido por lo que se utiliza fundamentalmente en la elaboracion de compotas y

mermeladas.

Analisis de puestos
Fernandez (1995) sostiene que el andlisis de puestos es el proceso a través del cual un
puesto de trabajo se descompone en actividades menores e identificables.
Por méas que se trata de una labor principal de Recursos Humanos, cada area se debe
encontrar en capacidad de ejecutar este analisis, el cual consta del siguiente
procedimiento:

Planeacion

* Determinar los cargos que van a describirse.

* Elaborar organigrama de puestos de trabajo.

* Elaborar cronograma de trabajo.

* Elegir el método a aplicar.

Preparacion

* Reclutar, seleccionar y entrenar a los especialistas que conformaran el equipo
de trabajo.

* Establecer programa de difusion.

* Preparar material de trabajo.

* Recoleccion previa de datos de los puestos a evaluar.

Ejecucion

* Aplicar el método elegido para la obtencion de informacion.
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* Analizar la informacion y elaborar una descripcion provisional a presentar al
inmediato superior.

* Elaborar la descripcion definitiva.

Capacitacion

Segun el libro de Chiavenato (2009)

e “La capacitacion es el proceso de desarrollar cualidades en los recursos humanos,
preparandolos para que sean mas productivos contribuyan mejor al logro de objetivos
de la organizacion.”

e “La capacitacion es el proceso de ensefar a los nuevos empleados las habilidades
basicas que necesita para desempeiar su trabajo.”

e La capacitacion es el proceso educativo de corto plazo, que se aplica de manera
sistematica y organizada, que permite a las personas aprender conocimientos, actitudes
y competencias en funcion de objetivos definidos previamente.”

Sin embargo, para el presente proyecto se ha considerado importante recalcar la
siguiente definicion: “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 mas valiosas”. (p.

371)

Enfoque:
Segun Chiavenato (2009) “la capacitacion ademas de ocuparse de la informacion, las
actitudes y los conceptos, ahora se orienta al desarrollo de ciertas competencias que

desea la organizacion.” (p. 372).

-28-



Diagnostico:

Chiavenato (2009) menciona que: “Las necesidades de capacitacion son carencias en la
preparacion profesional de las personas, es la diferencia entre lo que una persona
deberia saber y hacer y aquello que realmente sabe y hace.”

En esta etapa se necesita hacer un inventario de las necesidades de capacitacion. Para la
realizacion de dicho inventario se deben tomar en cuenta cuatro niveles de anélisis, los
cuéales son segun Chiavenato (2009):

e EIl analisis organizacional: a partir del diagnostico de toda la organizacion, para
comprobar cuales aspectos de la misién, vision y objetivos estratégicos debe abordar el
programa de capacitacion.

e El andlisis de Recursos Humanos, a partir del perfil de las personas para determinar
cuales son los comportamientos, las actitudes los conocimientos y las competencias
necesarias para que las personas puedan contribuir a alcanzar los objetivos estratégicos
de la organizacion.

e El andlisis de la estructura de puestos, a partir del estudio de los requisitos y las
especificaciones de los puestos para saber cuéles son las habilidades, las destrezas y las
competencias que las personas deben desarrollar para desempefiar adecuadamente sus
trabajos.

o El analisis de la capacitacion, a partir de los objetivos y metas que se deberan utilizar

como criterios para evaluar la eficiencia y la eficacia del programa de capacitacion.
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Disefio:

Chiavenato (2009), “se refiere a la planificacion de las acciones de capacitacion y debe
tener un objetivo especifico; es decir una vez que se ha hecho el diagnostico de las
necesidades de capacitacion, es necesario plantear la forma de atender esas necesidades

en un programa integral y cohesionado.”

Evaluacion de desempefio:

Segun Gary Dessler en su libro de Administracion de Recursos Humanos (2011) la
evaluacion de desempefio se define como cualquier procedimiento que incluya el
establecimiento de estandares laborales, la evaluacion del desempefio real de los
empleados en relacion con esos estandares e informar a los empleados con el fin de
motivarlos a superar deficiencias en su desempefio o para que continien con su buen
nivel.

¢Por qué es importante evaluar el desempefio?

Figura 07
Razones para la evaluacion de desempefio

Desde un punto de vista practico, la mayoria de los patrones aln
basan sus decisiones de pagos y ascensos en las evaluaciones de sus
empleados.

Las evaluaciones juegan un papel integral en el proceso de
administracién del desempefio del patrén. No tiene mucho sentido
convertir las metas estratégicas del patrén en objetivos especificos
para los empleados si no se revisa periodicamente el desempefio.

La evaluacidn permite que el jefe y el subordinado desarrollen un
plan para corregir cualquier deficiencia y para reforzar las
cuestiones que el subordinado hace correctamente.

Las evaluaciones deben tener un propdsito GOtil para la planeacion de
carrera; ofrecen la oportunidad de revisar los planes de carrera del
empleado a partir de la manifestacidn de fortalezas y debilidades.

Fuente: Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (2011)
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La evaluacion de desempefio es una habilidad dificil y esencial de la supervisién. Por lo
general, el supervisor, no el departamento de Recursos Humanos, es quien realiza la
evaluacion; un supervisor que califica a todos sus empleados demasiado alto o
demasiado bajo, perjudicando a ellos y a la empresa. Por lo tanto los supervisores
deben estar familiarizados con las técnicas de evaluacion, entender y evitar problemas
que afecten al proceso, asi como saber llevarlo de forma justa.

El departamento de recursos humanos, asesora y establece politicas. Por lo general
recursos humanos proporciona asesoria y sugiere la herramienta de evaluaciéon que se
debe de utilizar, pero deja las decisiones de los procedimientos a los directivos de la
division de operaciones. El equipo de recursos humanos también debe de
responsabilizarse de capacitar a los supervisores para que mejoren sus habilidades de
evaluacion, vigilar la eficacia del sistema de evaluacion y asegurarse de que no se
violen las leyes de igualdad de oportunidades en el empleo.

Existen diferentes tipos de evaluaciones de desempefio.

Tabla 05
Ventajas y desventajas importantes de las herramientas de evaluacion
HERRAMIENTA VENTAJAS DESVENTAJAS
s : Es probable que los estandares sean poco
Escala gfﬂﬁca de Facil de usar. generauna calificacion claros, también podn‘a haber problemas de
calificacion cuantitativa para cada empleado efecto de halo, lendencia central,
indulgencia y sesgo.
BARS Proporciona "ancias” conductuales. Las DiNGiles 36 elaborar

BARS son muy exactas

Sencllla de usar( no tanto como la escala
grafica de calificacion) Ewita Ia tendencia
central y otros problemas de 1as escalas de

Puede provocar desacuerdo entre los
empleados y ser injusta sitodos los
trabajadores son, de hecho, excelentes

Clasificacién alterna

dasificacién,
Método de la Termina con un nimero o un porcentaje Los resultados de la evaluacién de los
distribucién forzada predeterminado de personas en cada empleados dependen de los puntos de
grupo corte que elija

Ayuda a especificar 1o “correcto”™ o
Método del incidente |“incorrecto” del desempefio del empleado, |Es dificil calificar o descalificar a un

critico obliga al supenvisor a evaluar 3 sus empieado en relacion con los otros.
subordinados en un periodo continuo

APO Ligado a objetivos de desempeno

convenidos por 13s dos partes b, a3

Fuente: Administracién de Seguridad y Salud Ocupacional (2011)
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Herramienta de 5S°s:

Segun el libro de Lean Manufacturing: la evidencia de una necesidad de Rajadell y
Sanchez (2010) la implementacion de 5S es un proceso establecido en cinco pasos,
cuyo desarrollo implica la asignacién de recursos, la adaptacion a la cultura de la
empresa y la consideracion de aspectos humanos.

El objetivo de implementar las 5S en una empresa es evitar que se presenten los
siguientes sintomas disfuncionales:

e Aspectos sucios de la planta, maquinas, instalaciones, herramientas, etc.

o Desorden en pasillos ocupados, herramientas sueltas, cartones, etc.

e Elementos rotos: topes, indicadores, etc.

¢ Falta de instrucciones y sefiales comprensibles por todos.

e No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares, guantes, etc.

e Averias mas frecuentes de lo normal.

e Desinterés de los empleados por su area de trabajo.

e Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales.

o Falta de espacio en las zonas de los almacenes.

Desde el desarrollo del concepto original de las 5S hacia 1980, éste ha sido aplicado
ampliamente en empresas industriales, mas que en servicios, a pesar de que quizas son
las areas de servicios las que mayores posibilidades de mejora y beneficio pueden
alcanzar con la practica de las 5S. Las 5S comprometen tanto a la direccion como a los
niveles operativos, en la busqueda de mejores niveles de rendimiento.

Las ventajas de aplicar 5S previamente a otra iniciativa de lean manufacturing son:

e Laextraordinaria simplicidad de los conceptos que maneja.

e EIl gran componente visual y de alto impacto en corto tiempo para el personal, lo

cual permite mejorar su participacion en nuevas iniciativas de mejora.
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e Facilita la comunicacién con el resto de empleados, porque como es sabido, los
materiales, componentes y equipos que no se usan se convierten en obstaculos que
dificultan las relaciones personales.

o Evita reclamaciones de los clientes relativas a la calidad de los productos.

e Lamejora de la calidad de vida en el area de trabajo y seguridad.

Figura 08
5S

1 SEIRI
U S S W . S W

'Seleccion: es la accion de clasificar las |
£0Sas necesarnas e innecesarias.
T
2SEITON

3 ntos necesarnos para!
que puedan ser facimente localizados
W.....

3 SEISO
'S'Fg‘niﬂia impiar completamente el |

de trabajo, de modo que no haya ?
en el piso, maquinaria y equipo. |
4 SEIKETSU
cémodo y producttivo, por ejecutar Seiri-
W..

5 SHITSUKE

'ES enirenar a 1a gente para seguir un
buenhabttoensutrabajoyobservarias
: estrictamente.

Fuente: Radajell y Sanchez (2010)
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Seleccion de proveedores

Segun el articulo Seleccion de proveedores: una aproximacion al estado de arte de
Sarache, Castrillon y Ortiz (2009) la seleccion de proveedores debe tener como criterio
principal, la capacidad del proveedor para mejorar y trabajar bajo politicas de
cofabricacion, sin prescindir de las caracteristicas valoradas tradicionalmente como
calidad, servicio, precio y planes de pago. Asi mismo, implica una decision que, en
algunos casos, puede resultar bastante dificil, debido a la naturaleza y a la diversidad de
los productos y servicios que se adquieren y de las variaciones cualitativas y

cuantitativas en el comportamiento de la demanda.

Figura 09
Seleccidn de proveedores

Tamafio de la base de

proveedores.

. . Relacion con los
Situaciones de

l

Andlisis de contexto _

compra proveedores

Estrategia de Criterios de

operaciones decision

- Estrategias para la _
seleccién de proveedores

Métodos de seleccion:
-Métodos de aproximacion.
-Métodos de decisidn final.

Decision final

Fuente: Sarache, Castrillon y Ortiz (2009)
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Segun Kamman y Bakker (2004), una de las tendencias actuales a considerar en la
seleccion de proveedores es que estos forman parte integral de la cadena de
abastecimiento, en consonancia con este planteamiento, Jae-Eun y Brenda (2008)
afirman que una empresa no compite sola, pues forma parte de una red dentro de la
cual debe competir en forma colaborativa, con miras a mejorar su calidad, entrega y

rendimiento, mientras que simultaneamente reduce sus costos.

De acuerdo a Chen y Li (2005), la estrategia de aprovisionamiento puede
proporcionar ventaja competitiva duradera, a partir del fortalecimiento de las
relaciones con los proveedores, la comunicacion abierta entre los socios de la cadena

de abastecimiento y el desarrollo de relaciones estratégicas a largo plazo.

Las relaciones cliente-proveedor pueden ser, basicamente, de dos tipos: de simple
intercambio comercial y de socios estratégicos. En el primer caso, se busca mantener
una buena relacion comercial, pero no se piensa construir procesos de largo plazo, ni
se ve al proveedor como fuente de ventaja competitiva. En el segundo caso, el
objetivo fundamental es convertir a los proveedores en aliados estratégicos a partir de

solidas relaciones comerciales colaborativas.

Sin embargo, la propuesta de Ghodsypour y O’Brien (1998) es mas completa, tales
autores propusieron la existencia de cinco niveles posibles de integracion cliente-
proveedor, explicados en la figura ndmero 10, que indicen claramente en las

posibilidades estratégicas.
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Figura 10
Niveles de integracion proveedor-cliente

N
*No se asumne o busca ningln nivel de integracion con el proveedor. Las
relaciones son esporadicas y se basan en la bisqueda de ofertas de bajo precio.

J

- Existe un cierto nivel de integracion y relacion logistica entre comprador y
proveedor, el proveedo desempefia un paopel importante en la planeacion del
abastecimiento.

J

: . . )
«Se busca la integracipon operacional entre comprador-proveedor. Se persigue
integrar la programacion de la produccion y del abastecimiento con la del
proveedor.

J

A N
eLa empresa compradora decide integrar sus procesos y productos con sus

proveedores. Aumenta el punto de penetracion del cliente en los procesos y
politicas de gestion del proveedor.

J

N
- La estrategia empresarial del proveedor se alinea con la estrategia de su cliente
y se convierte en un socio clave para la competitividad.

J

Fuente: Ghodsypour y O’Brien (1998)
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En aproximacion a De Boer, Labro y Molacchi (2001), es posible agrupar las
situaciones de compra en las que se pueden ver involucrada una empresa en tres

categorias:

e Compras por primera vez: se dan en el caso del lanzamiento de nuevos productos o
servicios y cuando no existe experiencia previa o relacién con algin proveedor. Se
caracterizan por el alto nivel de incertidumbre respecto al cumplimiento de las
especificaciones y generalmente, requieren tiempos largos de negociacion. Una
manera de disminuir los tiempos es a través de un buen plan de compras sustentado en
objetivos claros que establezcan las condiciones previas minimas para entablar una
negociacion.

e Recompras modificadas, que pueden ser tres tipos: compra de productos existentes
a proveedores conocidos (con modificaciones y sin estas), compra de productos
existentes a proveedores desconocidos y compras de nuevos productos a proveedores
conocidos. En las recompras modificadas, aunque el grado de incertidumbre es
moderado. Los procesos de negociacion son mas cortos.

e Recompras para productos de rutina: se dan cuando existe conocimiento total de
los proveedores y las especificaciones. En este caso, el proceso se realiza de manera
rutinaria con base en contratos establecidos, en los cuales se han fijado las
condiciones de entrega, el precio y otras variables objeto de negociacion.

Para Ghodsypour y O’Brien (1998) existen dos situaciones posibles para el tamafio de

la base de proveedores requeridos explicados en la siguiente figura.
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Figura 11
Tamarno de base del proveedor

Abastecimiento de una fuente Gnica Abastecimiento de una fuente multiple
Cuando cualquier proveedor estd en Cuando un Unico proveedor no puede
capacidad de ofrecer un buen desempefio satisfacer todas las necesidades del
en un grupo de criterios de seleccién. proveedor.

Cuando el proveedor posee el monopolio El comprador debe repartir sus
o distribucién exclusiva de cierto necesidades o requerimientos entre
producto. diferentes fuentes de aprovisionamiento.
Se elige al Unico proveedor mediante Conveniente cuando se trata de

D variables como: precio, plazo de entrega D materiales o insumos criticos para la
o calidad. organizacion.

Fuente: Ghodsypour y O’Brien (1998)

Administracion de inventarios
La administracion de un inventario es un punto determinante en el manejo estratégico

de toda organizacion, tanto de prestacion de servicios como de produccion de bienes.
Las tareas correspondientes a la administracién de un inventario se relacionan con la
determinacion de los métodos de registro, la determinacion de los puntos de rotacion,
las formas de clasificacion y el modelo de reinventario determinado por los métodos
de control (el cual determina las cantidades a ordenar o producir, segun sea el caso).
Los objetivos fundamentales de la gestion de inventarios son:

e Reducir al minimo "posible” los niveles de existencias.

e Asegurar la disponibilidad de existencias (producto terminado, producto en curso,

materia prima, insumo, etc.) en el momento justo.
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Costos:
La base comun de todo inventario es la representacion de un costo asociado al mismo,
los costos asociados al proceso de sostener un inventario se diferencian segun la
naturaleza de la organizacion y consisten en:
Costos por ordenar:
- Para la actividad comercial: Consiste en el proceso de emitir una orden de
pedido (Ilamadas telefénicas, preparacion de formatos, gastos administrativos
de papeleo, ademas de los gastos intrinsecos a un proceso de pedir
determinada cantidad de unidades como lo son los asociados a los procesos
de recepcion).
- Para la actividad productiva (fabricacién o ensamble): Consiste en los
costos asociados a los procesos de alistamiento de corridas de produccion,
ademas del proceso logistico de transmision de 6rdenes "concepto de cliente

interno".

Costo de sostenimiento de inventario:

Los costos asociados al mantenimiento de un inventario (administrado por la
organizacion) se ven preponderantemente determinados por la permanencia
de la media de las unidades logisticas en un lugar determinado para ello en
funcion del tiempo, dado que cada unidad representa un costo de
manipulacion en los procesos de recepcion, almacenamiento, inspeccién y
despacho.

Otro factor que incide en el costo de mantenimiento es el conocido costo de
oportunidad, el cual se relaciona con la inversion realizada en la operacion de

los inventarios y que axiomaticamente ocasiona que la organizacion
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prescinda de su disponibilidad para inversiones en procesos que estimulen la

generacion de valor agregado.

Costos de quiebre de stocks:

El costo de quiebre de stock funciona como un "Shadow Price" en relacién a
cada unidad en inventario que posibilita el proceso de partida doble en la
busqueda de un equilibrio entre costos de operacion de inventario. Dentro de
este grupo de costos se incluyen todos los consecuentes de un proceso de
pérdida de ventas e incumplimiento de contratos, que redundan en tres
basicos grupos:

- Pérdida de ingresos por ventas

- Gastos generados por incumplimiento de contratos

- Re-pedido y sustitucion

Sin embargo identificar de manera cuantitativa el costo total por quiebre de
stock es una tarea compleja, dado que una necesidad insatisfecha puede
generar la pérdida de un cliente y la pérdida de credibilidad de la
organizacion, factores dificilmente cuantificables y que solo a través de un
sistema de gestion de calidad podria lograr 6ptimas aproximaciones aunque
igualmente subjetivas de las consecuencias del quiebre de stock.

Fuente: Administracion de inventarios (s.f).

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/administraci%C3%B3n-de-inventarios/
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Administracion de inventarios
Segun el libro Administracion de Operaciones de Render y Heizer (2004) stock de

una empresa es el conjunto de materiales y articulos que se almacenan, tanto aquellos
que son necesarios para el proceso productivo como los destinados a la venta. El stock
puede estar compuesto por los siguientes productos explicados a continuacion en la

siguiente figura.

Figura 12
Procedimiento para el muestreo de trabajo

*Productos que sirve para la fabricacion y que se
Materias primas encuentran en el almacén a la espera de ser
empleados en el proceso de produccion.

» Son los que se encuentran a la espera de ser
reintegrados en la siguiente fase de un proceso de

Productos semiterminados fabricacion, o los fabricados por la empresa que no
se destinan a la venta mientras no se completa su
fabricacion.

Productos terminados o « Se encuentran en almacenes a la espera de ser
mercaderias vendidos.

* Es la maquinaria y los equipos empleados por la

empresa para desarrollar su actividad, asi como las
Bienes de equipo y recambios piezas dedicadas a la sustitucion de las que se van
deteriorando en las maquinas del proceso
productivo.

*Son los que han salido con algun defecto de
fabricacion o se han quedado desfasados por pasar
mucho tiempo y no venderse.

Productos defectuosos u
obsoletos

«Los envases serviran para comercializar el producto
que contiene. Los embalajes sirven para proteger el
producto envasado durante la manipulacion, el
almacenamiento y transporte.

Envases y embalajes

*En el proceso productivo se generan desechos o
restos sobrantes a los que o bien no se pueden sacar
ningun provecho o bien se puede aprovechar de
alguna manera.

Residuos

Fuente: Administracion de Operaciones de Render y Heizer (2004)
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Los stocks son importantes por diversas razones:

o La primera de estas es la escasez, el stock es un recurso para evitar la
escasez, nos protege ante la posibilidad de que las provisiones lleguen tarde o la
demanda sea mayor de lo provisto.

o Economia de escala, en el caso de las empresas industriales es necesario
tener en cuenta que el coste de producir cada articulo (costo unitario) disminuye a
medida que aumenta el numero de estos. Por eso, la fabricacion de grandes
cantidades de producto puede servir para abaratar los costos de produccion y
finalmente, el precio de venta del producto. No obstante, esto puede suponer un
inconveniente si el costo de almacenaje aumenta tanto que deja de compensar el
ahorro obtenido.

o) Razones comerciales: la acumulacion de stocks es una garantia de que
podremos cubrir la demanda de un producto, dicho de otro modo, un motivo para
almacenar, tener el articulo disponible cuando lo demande el cliente. Hay que tener
cuidado con esto, pues un stock excesivo puede conllevar unos mayores costes de

almacén, que repercutiran en el precio de venta y en consecuencia, con la demanda.

Se debe tener el nivel de stock equilibrado, es decir tenemos que vigilar mucho la

gestion de nuestro stock si queremos ser competitivos.

o Nivel de stock

Es importante garantizar la presencia de un stock suficiente para satisfacer la
demanda externa (los pedidos que realizan nuestros clientes) o la demanda interna
(de nuestros diferentes departamentos) pero siempre de forma que su
almacenamiento resulte rentable.

o Tipos de stocks

Criterio funcional
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Figura 13

Tipos de stock por criterio funcional

Stock de ciclo

Sirve para tender la demanda normal de los clientes. Se suelen hacer pedidos de un
tamafio tal que permita atender la demanda durante un periodo de tiempo largo.

Stock de seguridad

Es el previsto para demandas inesperadas de clientes o retrasos en las entregas de los
proveedores. Funciona como un “colchdn” complementario al stock de ciclo.

Stock de
presentacion

Es el que esta en el lineal para atender las venas mas inmediatas, es decir, las que estan a
la vista del consumidor. La cantidad dependera de la venta media, de tipo de producto v de
la poltica comercial gue se mantenga.

Stock estacional

5u objetivo es hacer frente a aguellas ventas esperadas que se producen &n una
determinada estacion o temporada. También se puede producir por huelgas, guerras o
simplemente por razones comerciales.

Stock en transito

Es el que esta circulando por las distintas etapas del procedo productivo v de
coomercializacion. También se lama asi el sotck acumulado en los almacenes de transito
situados entre los almacenes del comprador v vendedor.

Stock de
recuperacion

Son articulos o productes usados, pero gue pueden ser reutiizados en parte o en su
totalidad para otros nuevos.

Stock muerto

Son los articulos obsoletos o viejos que ya no sirven para ser reutiizados y deben ser
dezechados.

Stock especulativo

Su se prevé gue la demanda de un determinado bien va a incrementarse en una gran
cuantia, se acumula stock cuando adn no hay tal demanda, v por tanto, es menos costoso.
Recuerda gue el precio de un procuto aumenta en proporcion directa a la demanda que hay
de él.

Fuente: Administracion de Operaciones de Render y Heizer (2004)

Figura 14

Tipos de stock por criterio operativo

Stock optima

E= el que compatibiliza una adecuada atencion a la demanda y una rentabilidad maximizada
teniendo en cuenta los costes de almacenaje.

Es el que compatibiliza una adecuada atencion a la demanda v una rentabilidad maximizada

Stock cero teniendo en cuenta los costes de almacenaje.

Stock fisico Es la cantidad u:le_ articule disponible en un momente determinade en el almacen. Nunca
puede zer negativo.

Stock neto Es el stock fisico menos la demanda no satisfecha. Esta cantidad si puede ser negativa.

Stock disponible

E= el stock fizico , mas los pedides en curse del articulo a los proveedores, menes la
demanda insatisfecha.

Fuente: Administracion de Operaciones de Render y Heizer (2004)
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2.3 Definicion de Términos

e Clamshell: Empaque de pléastico, de color transparente para facilitar la
vision del consumidor, tiene la caracteristica de poder cerrarse y abrirse
de manera de una almeja.

e NISAO: Indicador que usa el area de produccion para medir el nivel de
servicio de las otras areas.

e Granel: Producto sin envasar, en el caso del almacén, una bandeja donde
se colocan los arandanos.

¢ Rotura de Stock: Circunstancia que muestra la ausencia o escasez de stock
necesario para poder cumplir con el programa de produccion.

e TAC: Técnico de Aseguramiento de Calidad. Su funcion dependera del
area donde se desenvuelva, en el almacén hace muestreos y distintos
procedimientos para aprobar el ingreso de los materiales al area, asi
mismo para los que ya estan almacenados en la zona de picking a punto de
salir a produccion.

e Punnet: Envase parecido al clamshell, pero que tiene la particularidad de
no llevar tapa en su estructura.

e Pallet: Armazén de madera, plastico u otro material que facilita el traslado
y almacenamiento de los materiales, mediante gruas hidraulicas, traspalé o
carretillas elevadoras.

e Racks: Estructura que permite sostener o albergar un elemento. Un
armazén metalico que tiene como principal funcion el aprovechamiento

de los espacios.
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CAPITULO 3
DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL




3.1 Descripcion general de la empresa

3.1.1.

3.1.2.

Mision

“TAL S.A. Es una empresa Agroindustrial, que se dedica a la producciéon y
comercializacion de productos frescos y en conserva destinada al Mercado
Internacional, bajo un enfoque de Calidad Integral y bajo principios
empresariales de desarrollo humano que implica compromiso, participacion
y oportunidad de crecimiento de la capacidad de nuestro personal, dentro de
un ciclo de mejoramiento continuo”.

Vision

“Ser una empresa lider en el campo de la Agroindustria, reconocida por
nuestros clientes, competidores y demas entes comerciales, por nuestros altos
estandares de calidad y gran imagen corporativa, sustentando en sistema de
gestion modernos que nos permitan tener un desarrollo viable y sostenido,
anticipando y respondiendo efectivamente a los cambios y generando nuevas
oportunidades de crecimiento para nuestro negocio, descentralizando
nuestros negocios y creando bienestar y desarrollo para los pueblos de

nuestra nacion”.
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3.1.3. Organigrama Figura 15

Organigrama de TAL S.A.

Gerente Geners/
U Guevedo
Dweciorde Proyecto

Comité SGC
Gustavo Gozzer
Lig=r SGC

Azstente FCP

‘-;;’3"‘"‘; :;':c’:f Gerente - RRHH Gerente de Operacionss

& CifaD hnudm H Castilo

Gerente de Logistes Gerente de
Comercializacion

Anslisiss ge

Asstente

Lsborspno Sistemas Asistente Assstente
Sistemas Social Csldad de Exponsciones
Almscen

Técnicos Aseguramiento ce iz Calidad, Técnicos de Manteniminto

Dperarios de Produccion - Operarios de Sanidad

Fuente: TAL S.A.
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3.1.4. Mapa de proceso

Figura 16
Mapas de proceso de TAL S.A.

Version:
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Figura 17

DOP del area de almacén en TAL S.A.

Recepcion de materiales

Traslado de materia a zona de

revision

Inspeccidn de materiales

Traslado a la zona de packing

5 Traslado a la zona de armado

Armado de cajas

N

Traslado a la zona de picking

Inspeccion de despacho

Fuente: Elaboracion propia

=49 -



1. Recepcidn de materiales:

En esta zona del area de almacén se reciben a los camiones con carga de materiales.
Existe una rampa que conecta la puerta de ingreso de materiales del area y la parte
trasera de los camiones.

2. Traslado a la zona de revision:

Los operarios, mediante el uso del montacargas o transpaleta llevan los materiales a
la zona de revision.

3. Zona de revision:

Después de recepcionar los materiales, éstos son trasladados a la zona de revision
donde técnicos de calidad, revisan los lotes recepcionados.

4. Traslado a la zona de packing o de armado:

Los operarios, mediante el uso del montacargas o transpaleta llevan los materiales a
ser almacenados en la zona de packing o procesados a la zona de armado de cajas

5. Zona de packing:

Es el lugar donde se almacenan todos los materiales que ya fueron revisados,
previamente en la zona de revision

6. Zona de armado de cajas:

Todas las planchas de cajas que se requieren por produccion, son trasladadas a la
zona de armado de cajas; donde se encuentran las méaquinas de armado y los
operarios que se encargaran de producir las cajas armadas. Estas maquinas y
operarios son brindados por el proveedor.

7. Traslado a la zona de picking:

Todos los materiales requeridos por produccion para el dia de trabajo, son
trasladados a la zona de picking por los operarios mediante el montacargas o

transpaleta.
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8. Zona de picking:
En esta zona, se colocan los materiales requeridos por produccién para el plan del
dia.
9. Inspeccion de despacho:
Un operario verifica la entrega de materiales.
3.1.5. Entorno de la empresa
3.15.1. Clientes
e Estados Unidos:
o Andean Sun Produce, Llc.
o Giunmarra International Berry Llc.
o Hortifrut
e China:
o Calfruits Co. Ltd
o Welking Trading Limited
o Hortifrut
e Inglaterra:
o Pacific Produce Ltd.
o Berry World Ltd.
o Euroberry C/O Verri Berri Ltd.
o Euroberry C/O Berryworld Ltd.
o Ogl Foodtrade Gmbh.
e Holanda:
o Euroberry Marketing C/O Vitalberry By Made.
o Special Fruits N.V.

o Nature’s Berries
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3.15.2.

3.1.5.3.

o Euroberry Marketing S.A.

o Euroberry C/O Vitalberry Bv.

Costarica
El Salvador
Malasia
Singapur
Espaia

Alemania

Principales competidores
Camposol S.A.
Danper
Sociedad Agricola Vira S.A.
Green Per(
Josymar S.A.C.

Export Valle Verde S.A.C.

Productos
Esparrago fresco.
Esparragos en conserva.
Palta fresca.

Arandanos Fresco.

-52 -



Tabla 06
Presentacion de arandanos de la empresa Tal S.A.

PRESENTACIONES DE ARANDANOS

AF Cj PLAST TAL/MORADA 1.5 Kg 12x125

AF Cj GEN/NEG 1.5 Kg 12x125

AF Cj TAL/AZUL 2.04 Kg 12x170

AF Cj GEN/NEG 3.74 Kg 12x312

AF Cj GEN/MORADA 6.12 Kg 12x510

AF Cj HF/VERDE 5.6 Kg 28x200 s/Etiq C 16+ Bolsa 1050X600 Punnet G SO2 31x32
ARAND. CAJ. PLAST. 1.50KG 12 x 4.4 OZ CLAMSHELL 125 G.
ARAND. CAJ. CART. 2.04 KG 12 x 6.0 OZ CLAMSHELL 170G.
ARAND. CAJ. CART. 4.08 KG 8 x 18 OZ CLAMSHELL 510 G.
ARAND. CAJ. CART. 3.74 KG 12 x 11.0 OZ CLAMSHELL 312 G.
ARAND. CAJ. CART. 6.12 KG 12 x 18 OZ CLAMSHELL 510 G.
ARAND. CAJ. CART. 1.8 KG 12 x PUNNET 150 G.

Fuente: TAL S.A.
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3.154. Principales proveedores

Tal S.A. Posee diversos proveedores para cada uno de sus
requerimientos de materiales, la exigencia de buenos productos por
parte de sus proveedores es una de las caracteristicas principales de la
empresa en estudio. Por ejemplo para los envases (clamshells), tienen

como proveedores a Pamolsa, Integrity y Typack.

Tabla 07
Presentacion de proveedores de la empresa Tal S.A.

NMATERIA PRIMA DIRECTA
ARANDANO VARIEDAD BILOXI Fundo "Puerto Mori", "Armonia", "Jordie"
ARANDANO VARIEDAD JEWELL Fundo"Armonia”, "llusién Ava Perd ",
ARANDANO VARIEDAD EMERALD Fundo"Armonia”, "llusidn Avo Perd”, “Jordie".
ARANDANO VARIEDAD VENTURA Fundo"Armonia’, "llusién Talsa", "lordie".
ARANDANC VARIEDAD ROCIO Fundo Esperanza - Hortifrut
ARANDANO VARIEDAD SPRINGHIGH Fundo"Armonia”, "llusién Avo Perd”.
ARANDANO VARIEDAD SAN JOAQUIN Fundo "llusién Talsa"

PACKING

CLAMSHELLS Y PUNNETS INDUSTRIA DE ENVASESTYPACK S.A.
CAJA DE CARTON PARA ARANDANOS TRUPAL S.A.
ESQUINEROS DE CARTON PARA EMBALAJE DE PALETAS |TRUPALS.A.
SEPARADOR DE CAJAS CARTON TRUPAL S.A.
ETIQUETA GENERICA PARA ARANDANOS FLEXOSUR S.A.
STICKER BLANCO LOGOTEX SRL
PARIHUELA MADERA OWENS-ILLINOIS PERU S.A.
PRECINTO SEGURIDAD TERMOCONTRAIBLE THERMOPOL SRLTDA
BOLSA XTEND PARA ARANDANOS FIAMMA S.A.C.
ETIQ. ARANDAN OS- BERRY FRESH SOLUCIONES DEETIQUETADO INNOPRINT S.A.
CAJADE CELUPLAST PARA ARANDANO FRESCO SURPACK S.A.
LISTON SEGURIDAD PLASTICO SURPACK S.A.
GELPACKS PRODUCTOS TIPPIC SAC

Fuente: TAL S.A.
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3.2 Descripcion particular del area de la empresa objeto de analisis
En este trabajo de investigacion se tiene como objetivo de estudio el area de almacén de
packing de la empresa agroindustrial TAL S.A. para el producto de arandanos frescos
envasados. Area en donde se ha obtenido la informacion necesaria a través de
muestreos aleatorios al personal perteneciente a gerencia, jefatura y supervision, siendo
estos profesionales de alto rango y/o poseedores de una amplia experiencia dentro del

area estudiada.
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3.3 Identificacion del problema e indicadores actuales

Diagrama 01
Diagrama de causa-efecto area de Logistica

Mano de obra

Los Operarios no saben
sus funciones

Uso De horas en actividades
que no agregan valor

Desorden

Tiempo perdido buscando
materiales, vencimiento
de materiales y costos de

tercerizacién

Medio Ambiente

Personal no
capacitado

Errores en el proceso y

horas extras

No hay buen control
de despacho

Falta de
estandarizacién de
proveedores

Pérdida de
materiales

Materiales

Elevados productos no
conformes

Costos de ruptura
de stock y
sobrestock

Métodos

Fuente: Elaboracion propia

Elevados costos
operativos del
producto arandano
envasado en la
empresa Tal S.A.

No hay gestion de
inventarios
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Diagrama 02
Diagrama de causa-efecto integrado

Almacén

Elevados costos

operativos

Elevados costos
operativos del
producto ardndano
envasado en la
empresa Tal S.A.

Fuente: Elaboracién propia
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Criterio N° 1: Mano de Obra

Problema: Falta de capacitacion

Dentro del area de almaceén de la empresa Tal S.A, los operarios cometen
muchos errores durante el proceso, y por ello terminan realizando mal los
documentos y reportes para presentar al supervisor del area.

Se detectd6 mediante encuestas orales que cada operario que desempefia sus
labores dentro de la empresa ha aprendido a trabajar, observando lo que hacen
sus compaferos de trabajo; porque no se realiza ninguna induccion, todo
operario nuevo que llega a trabajar dentro del area en estudio generalmente
termina renunciando debido a que no se acopla al ritmo de trabajo y le toma
mas tiempo de lo normal aprender y realizar las funciones dentro del puesto.
Debido a esto la mayoria de trabajadores dentro de la empresa y especialmente
dentro del &rea en estudio llevan varios afios laborando. Durante ese tiempo han
adquirido habilidades de manera empirica.

Por eso se prosiguié a hacer una encuesta, de manera oral a cada uno de los
operarios.

Una de las primeras preguntas que se realizo fue el tiempo que llevan laborando
dentro de la empresa, por ejemplo el sefior lvan Mufioz lleva laborando dentro
de Tal S.A. mas de doce afios, y el sefior Oscar Chauca 10 afios; siendo el

segundo afio de ambos dentro del almacén de packing de arandanos frescos.
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Figura 18
Afos laborados de los obreros
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Fuente: Propia
Asi mismo una de las preguntas que se les realiz6 a cada uno de los 15 obreros

que trabajan dentro del area, si alguna vez en todo el tiempo que trabajan dentro
del area recibieron algun tipo de capacitacién sobre las actividades que van a
realizar; lo que nos dio como resultado que el 100% no habia recibido ninguna

capacitacion previa a la realizacién de sus actividades.

Figura 19
Anos laborados de los obreros
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Fuente: Propia
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Costos del problema:

La falta de capacitacion a los obreros, genera cuellos de botella en las zonas de
packing y picking dentro del &rea donde ocurren, ocasionando pérdidas, como
por ejemplo la falta de control a la hora de despacho, lo que méas adelante
conlleva que los supervisores y jefes dediquen a su tiempo cuadrando
materiales, en vez de enfocarse en sus tareas, falta de conocimiento de los
nuevos productos lo que genera pérdida de tiempo a la hora de buscarlos. Todo
esto lleva a que los obreros, supervisores y jefes hagan horas extras tratando de

reparar los errores que se cometieron durante el proceso.

Tabla 08
Costos de horas extras

COSTO HORA EXTRA
s/. S/.12.435
HORAS AL MES 160
MESES 3
Costo total S/. 5,968.80

Fuente: Propia

Criterio N° 2: Materiales

Problema: Falta de estandarizacion de proveedores

Con respecto a los materiales, hubieron materiales defectuosos que fueron
abastecidos de esa manera por parte de los proveedores, algunos de ellos fueron
rechazados por los técnicos de calidad, en el area de packing y durante el limite
de tiempo que da el proveedor para poder cambiar los materiales defectuosos de
cierto lote. Muchas veces el tener que rechazar un lote entero, o grandes
cantidades de materiales defectuosos ocasiono paradas en linea de produccion,
ya gue al no contar con los materiales necesarios, se tenian que realizar cambios

en linea. Asi mismo hubo materiales defectuosos que no fueron detectados
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dentro de ese limite de tiempo y que generaron costos que la empresa estudiada
tuvo que asumir. Lo primero que se realizé fue obtener la informacion de todos

los materiales que habian fueron declarados como defectuosos, durante el

tiempo de estudio del area.

Tabla 09
Materiales rechazados en zona de packing

cODIGO MATERIAL CANTIDAD DEFECTUQOSA
15303 ESQUINEROJCARTON 2.30M 4,481
15479 CLAMSHELL 4.4.02,’ 125G 21,145
15535 |CLAMSHELL 170GR COD:3720 125x125x40 MM 6,450
17605 |CLAMSHELL 11 ONZ,-"3DDg COD:3518 183x122x41 624,360
17850 |STICKER POLIPROPILENO 4"%2" 37,500
24470 |ETIQ. ARAND 4,402 ,*’125(3 LIDL-2016 60x353mm HEIDELBEEREN - ROTTERDAM 977
24797 |CLAMSHELL 125 GR 107x107x43 MM ALTO 1,000
25108 |ETIC. ARAND 1 PINTA TAL}'CANADA S50x60NMM 6,000
26953 |ETIQ. ARAND Gozfl?ﬂlg GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 1,901,478
26961 |[ETIQ. ARAND 4.402,*’1253 TAL,J'ASIA ROJA 50x50MM - 2017 2,747,277
26966 |CAJA CART;"ARAND GEN}'MORADA 12x125G j'4.4OZ 330x240x90 A.MAQ.- 2017 48,000
26998 |BOLSA XTEND PARA ARANDANCS DE L5 KG bl 37 w;"b 4,642
27331 |ETIQ. ARAND 1807 HF,J'NRF— COSTCO 6x6cm Mod.2017 419,318
27357 |ETIC. ARAND.1 PINTA GOLD CUP 65X65 mm MIX 4 COLORES -2017 301,200
ME - Q088 |ETIQ. ARAND 4.40Z MRF 60.32x60.32mm-2017 610,912
ME-0089 |ETIO. ARAND 6 OZ NRF 60.32x60.32mm-2017 506,820
MECL108 |CLAM 180z SIN ETIC ARAND SAM s 152,640
TOTAL 7,394,200

Fuente: Propia

Fueron més de 7 millones de materiales que fueron rechazados por calidad.

El problema identificado son los materiales defectuosos que se detectan de
manera tardia y ya no pueden ser cambiados por el proveedor, asi mismo ha
generado paradas en abastecimiento a linea ya que han sido los mismos
controles de produccion quienes se dieron cuenta que el material se encontraba
defectuoso, en el caso de los clamshells que éstos no cerraban bien, en el caso
de las etiquetas que tenian otro color diferente al estandar o que no pegaban en
los clamshells, que los esquineros venian mas cortos o en muy mal estado para

que sean enviados.
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Y es que el volumen de materiales que se recibe a diario es tan alto que los
técnicos de calidad no se abastecen para poder verificar cada uno de los
materiales y aplican una revision por muestra; sin embargo no todos los
materiales del lote evaluado resulta estar en buen estado. Esto genera que se

etiqueten materiales defectuosos como aprobados por calidad y se almacenen.
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Costo del problema:

Para costear este problema fue necesario recurrir al area de calidad para que nos

den el informe de materiales denominados como rechazados, dentro de la zona

de picking, durante los meses que se realizo el andlisis de la empresa estudiada.

Tabla 10
Materiales rechazados en zona de picking

DURANTE 3 MESES

CODIGO MATERIAL CANTIDAD DEFECTUQSA NO DEVUELTA
15303 |ESQUINERO/CARTOMN 2.30 M 118
15479 | CLAMSHELL4.4.0Z /125G 6,257
15535 JCLAMSHELL 170GR COD:3720 125x125x40 MM 2,341
17605 |CLAMSHELL 11 ONZ /300g COD:3518 183x122x41 4,253
17850 |STICKER POLIPROPILENO 4"¥2" 1,467
24470 |ETIQ. ARAND 4.407 /125G LIDL-2016 60x55mm HEIDELBEEREN - ROTTERDAM 87
24797 JCLAMSHELL 125 GR 107x107x43 MM ALTO 24
25108 |ETIQ. ARAND 1 PINTA TAL/CANADA 50x60MM 875
26953 |ETIQ. ARAND 60z/170g GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 28,657
26961 |ETIQ. ARAND 4.40z/125g TAL/ASIA ROJA 50x50MM - 2017 88,710
26966 |CAJA CART/ARAND GEN/MORADA 12x1255 /4.407 330x240x90 A.MAQ.- 2017 56
26998 |BOLSA XTEND PARA ARANDANOS DE 1.5 KG bl 37 w/b 66
27331 |ETIQ. ARAND 1807 HF/NRF- COSTCO 6x6cm Mod.2017 4,398
27557 |ETIQ. ARAND.1PINTA GOLD CUP 65X65 mm MIX 4 COLORES -2017 6,718

IVIE - D088 |ETIQ. ARAND 4.407Z NRF 60.32x60.32mm-2017 13,934
MWE-0083 |ETIQ. ARAND & OZ NRF 60.32x60.32mm-2017 9,921
MECL108 |CLAM 180z SIN ETICQ ARAND SAM’s 1,939

TOTAL 174,821

Fuente: Propia
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En total fueron encontrados como defectuosos y dentro de la zona de picking

174 821 materiales durante el tiempo estudiado.

El costo de este problema serd calculado en base al precio unitario de cada

material, informacion brindada por la sub area de logistica, compras, por la

cantidad de materiales defectuosos encontrados antes del tiempo de devolucion.

Tabla 11

Costos de materiales defectuosos en zona de picking

DURANTE 3 MESES

CODIGO MATERIAL CANTIDAD DEFECTUOSA | COSTO POR UNIDAD| COST MENSUAL
15303 |ESQUINERO/CARTON 2.30 M 118 s/. 2.48| s/. 97.55
15479 | CLAMSHELL4.4.0Z /125G 6,257 s/. 0.09] s/. 185.64
15535 |CLAMSHELL 170GR COD:3720 125x125%40 MM 2,341 5/. 0.15| 5/. 117.05
17605 |CLAMSHELL 11 ONZ /300g COD:3518 183x122x41 4,253 | /. 1.94] s/. 2,750.27
17850  |STICKER POLIPROPILENO 4"X2" 1,467 [ s/. 0.02]s/. 9.78
24470  |ETIQ. ARAND 4.407 /125G LIDL-2016 60x55mm HEIDELBEEREN - ROTTERDAM 87| s/. 0.02]s/. 0.58
24797  |CLAMSHELL 125 GR 107x107x43 MM ALTO 24| s/, 0.09| s/. 0.71
25108 |ETIQ. ARAND 1 PINTA TAL/CANADA 50x60MM 875 s/. 0.01]s/. 2.92
26953  |ETIQ. ARAND 602/170g GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 28,657| 5/. 0.01] s/. 95.52
26961 |ETIQ. ARAND 4.402/125g TAL/ASIA ROJA S0x50MM - 2017 88,710 s/. 0.01] s/. 295.70
26966 |CAJA CART/ARAND GEN/MORADA 12x125G /4.40Z 330x240x90 A.MAQ.- 2017 56| s/. 0.99] s/. 18.48
26998  |BOLSA XTEND PARA ARANDANOS DE 1.5 KG bl 37 w/b 66| S/. 0.75] 5/. 16.54
27331 |ETIQ. ARAND 1807 HF/NRF- COSTCO 6x6cm Mod.2017 4,398 | 5/. 0.02] /. 29.32
27557 |ETIQ. ARAND.1 PINTA GOLD CUP 65X65 mm MIX 4 COLORES -2017 6,718 5/. 0.01] s/. 22.39

ME - 0088 |ETIQ. ARAND 4.407 NRF 60.32x60.32mm-2017 18,934 | 5/. 0.01] s/. 63.11

ME-0089 |ETIQ. ARAND 6 OZ NRF 60.32x60.32mm-2017 9,921 s/. 0.02] s/. 66.14

MECL108 |CLAM 180z SIN ETIQ ARAND SAM's 1,939 s/. 0.27| /. 174.51

TOTAL 174,821 s/. 3,848.67

Fuente: Propia
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Los costos mensuales que causa este problema son de 3 848,67 nuevos soles

mensuales.

Criterio N° 3: Métodos

Problema: No existe una gestion de inventarios

La gestion de inventarios es muy importante dentro del &rea de almacén y
necesaria para evitar costos importantes dentro del proceso. Ya que el al no
contar con la gestion, se puede incurrir en costos de sobre stock, donde
materiales de campafias pasadas quedan obsoletos, y se generan por ello costos
dentro del area. Asi mismo los quiebres de stock generan desabastecimiento de
lineas, paradas en el proceso, cambios imprevistos dentro del programa de
produccion y sobre costos logisticos en compra de materiales y en fletes para
poder contar con el material lo antes posible.

El tesista realiz6 un Pareto, obteniendo datos junto con colaboradores del area
de produccién para identificar la influencia de la falta de gestion de inventarios

con el proceso.
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Figura 20
Pareto de paradas por area
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Fuente: Propia

La falta de abastecimientos de materiales requeridos para cumplir con el
programa de produccion representa el 53.11% de las razones de las paradas en

las lineas de produccion

Costo del problema:

Para costear, se tuvo que obtener informacién dentro del area de produccion,
como el costo por hora que tenia queda una de las doce lineas, en base al turno
que trabajaban, dia o0 noche, y detectar el tiempo de paradas que obtuvo cada
una de las lineas por la razén de desabastecimiento de material, dicho dato

obtenerlo en horas para poder multiplicar por el costo por hora.
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Tabla 12

Costos por falta de gestion de inventarios

Area Materiales
Etiquetas de fila Parada
Julio S/. 949.08
Semana 29 S/. 614.97
Semana 30 S/.334.11
Agosto S/. 213.03
Semana 31 S/.62.21
Semana 34 S/. 119.55
Semana 35 S/. 31.28
Septiembre S/. 6,251.37
Semana 35 S/. 36.02
Semana 36 S/.1,511.77
Semana 37 S/. 649.00
Semana 38 S/. 927.98
Semana 39 S/. 3,126.60
Octubre S/. 4,024.03
Semana 39 S/. 358.50
Semana 40 S/. 3,483.89
Semana 41 S/. 181.64
Total general S/.11,437.51

Fuente: Propia
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Para cumplir con la demanda de produccién, sin caer en los excesos de
requerimientos que a final de campafia pueden traer costos por materiales que
seran considerados como obsoletos para la campafia siguiente, se precisa tener
una gestion de inventarios. La falta de gestion de inventarios ha generado
roturas de stock durante el periodo estudiado, lo que gener6 un costo 11 437,51

nuevos soles.

Criterio N° 4: Medio ambiente

Problema: Desorden

Durante el periodo de estudio, pude percatarme que existia un gran desorden
dentro del &rea, ya que no se contaba con lugares especificos para determinados
materiales; asi mismo se necesitaba de manera urgente una estructura de racks,
para poder ganar mas espacio de almacenamiento y asi reducir el costo de
almacenamiento tercerizado.

El orden de algunos materiales no tenian un sustento, ya que hubo materiales
que se almacenaban mas cerca de la zona de picking; cuando éstos contaban con
baja rotacion. Y muchos de los materiales que tenian alta rotacion dentro de la
semana de trabajo se almacenaban lejos de la zona de picking. El desorden
también generd que el area tenga que asumir costos de muchos materiales de
campafas pasadas, que ya no se pueden utilizar en la campafia durante el

periodo de estudio.
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o Recepcion de materiales: En esta zona se recepcionan todos los
materiales que produccion usard dentro del plan semanal, como
clamshells, etiquetas, cajas, parihuelas, esquineros, sunchos, grapas,
bolsas, etc.

o Zona de almacenamiento: En esta zona se colocan los materiales
recepcionados, sean o0 aprobados por los técnicos de calidad que circulan
dentro del almacén.

o Zona de armado de cajas: En esta zona del almacén los proveedores de
cajas como CARVIMSA o TRUPAL instalaron sus maquinas de
armado, para poder procesar sus cajas respectivas, todo el proceso era
tercerizado, desde maquinaria y operarios.

o Zona de despacho: En esta zona se colocaban los materiales que se iban
a usar durante el dia y turno dia o noche. Priorizando las etiquetas y
clamshells ya que son los dos materiales con mas alta rotacion.

Asi mismo el desorden afectaba a los colaboradores que tenian que hacer el
inventario semanal, ya que no permitia tener los datos veridicos sobre cantidad
y tipo de materiales. Lo que generaba problemas de mala informacion para el
area de compras, problemas como asumir que se tenia un material que resultaba
faltante o viceversa.

Costo del problema:

El costo de este problema se basa en dos puntos, uno de ellos son los materiales
de la campafia pasada (campafia del 2016), los cuéles ya no son utiles en la

presente campafia, por diferencia en disefio, calidad, colores e informacion.
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Tabla 13
Costos de materiales pasados

MATERIAL CANTIDAD DEFECTUOSA NO DEVUELTA P.U. COSTO
STICKER POLIPROPILENO 4"%2" - 2016 165 | 5/. 0.02 | S/. 3.3
ETIQ. ARAND 4.407 /125G LIDL-2016 60x55mm HEIDELBEERENM - ROTTERDAM - 2016 3,275 | 5/. 0.02 | 5/. 85.5
ETIQ. ARAND 1 PINTA TAL/CAMADA 50x60MM -2016 23,689 | 5/. 0.01 | 5/. 236.9
ETIQ. ARAND 60z/170g GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2016 28,657 | 5/. 0.01 | s/. 280.6
ETIQ. ARAND 4.40z/125g TAL/ASIA ROJA 50x50MM - 2016 67,837 | S/. 0.01 | s/. 678.4
BOLSA XTEMD PARA ARANDANQOS DE 1.5 KG bl 37 w/b Mod._2016 129 5/. 0.75 | S/. 96.8
ETIQ. ARAND 180Z HF/NRF- COSTCO 6x6cm Mod.2016 4,398 | 5/. 0.02 | S/. 83.0
ETIO. ARAND.1 PINTA GOLD CUP 65X65 mm MIX 4 COLORES -2016 4,784 | 5/. 0.01 | 5/. 47.8
ETIO. ARAND 4.407 NRF 60.32x60.32mm-2016 64,783 | 5/. 0.01 | 5/. 647.8
ETIQ. ARAND 6 OZ NRF 80.32x60.32mm-2016 23,768 | 5/. 0.02|s5/. 4754
TOTAL 221,485 s/. 2,626.4

Fuente: Propia
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Durante la campafia 2017, se encontraron materiales de la campafa pasada que

ya no eran Utiles, en la campafia de estudio.

Lo que representd costo para el area de 2 626,40 nuevos soles.

Los materiales al no tener un orden en especifico provocaban que existan sobre

costo en los tiempos que los operarios se toman para encontrar los materiales

que produccion necesita. Es por ello que se hizo una toma de tiempos, durante

un turno por semana a cuatro diferentes operarios.

Tabla 14
Tiempo de busqueda de materiales

MIERCOLES - SEMANA 1 LUMNES - SEMANA 2 MARTES-SEMANA 3 VIERNES-SEMANA 4
VEZ TIEMPO UNIDAD VEZ TIEMPO UNIDAD VEZ TIEMPO UNIDAD VEZ TIEMPO UNIDAD
1 8.32 MIN 1 6.59 MIN 1 5.84 MIN 1 6.38 MIN
2 6.98 MIN 2 8.74 MIN 2 9.83 MIN 2 5.91 MIN
3 8.47 MIN 3 5.09 MIN 3 8.34 MIN 3 8.54 MIN
4 9.87 MIN 4 6.01 MIN 4 4.42 MIN 4 9.67 MIN
5 6.49 MIN 5 4.87 MIN 5 5.12 MIN 5 6.75 MIN
6 4.98 MIN 6 6.38 MIN 6 7.96 MIN 6 7.34 MIN
7 5.67 MIN 7 9.12 MIN 7 9.12 MIN 7 4.12 MIN
8 8.75 MIN 8 8.10 MIN 8 8.13 MIN 8 6.12 MIN
9 7.49 MIN 9 71.76 MIN 9 5.32 MIN 9 8.10 MIN
10 6.18 MIN 10 8.12 MIN 10 8.12 MIN 10 5.01 MIN
1 4.57 MIN 1 9.01 MIN 1 6.91 MIN 1 4.91 MIN
12 5.28 MIN 12 9.76 MIN 12 4.56 MIN 12 4.31 MIN
13 7.29 MIN 13 7.13 MIN 13 712 MIN 13 8.16 MIN
14 5.79 MIN 14 4.50 MIN 14 4.12 MIN 14 6.12 MIN
15 3.98 MIN 15 6.12 MIN 15 4.51 MIN 15 9.62 MIN
16 5.09 MIN 16 6.10 MIN 16 8.53 MIN 16 4.12 MIN
17 7.23 MIN 17 8.71 MIN 17 6.52 MIN 17 5.12 MIN
18 712 MIN 18 6.09 MIN 18 4.12 MIN 18 712 MIN
15 9.01 MIN 15 5.98 MIN 15 8.03 MIN
20 8.65 MIN 20 6.12 MIN
21 7.98 MIN
137.21 128.26 138.68 125.45

Fuente: Propia
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e En promedio, un operario se toma 132,40 durante una jornada laboral para
encontrar los materiales que necesita produccion.

e El costo por minuto de un operario es de 0.17617 nuevos soles

e El costo promedio por dia es de 23,32 nuevos soles.

e El costo promedio a la semana es de 163,27 nuevos soles.

e El costo promedio mensual de un operario es de 653,10 nuevos soles.

e El costo promedio mensual por los 4 operarios es de 2.612,38 nuevos soles.

Al inicio del estudio no se contaba con estructuras de racks, es por ello que no se
podia aprovechar mejor el espacio para almacenar los materiales, lo que conllevaba
a que la empresa tenga que tercerizar espacios de almacenes para guardar sus
materiales. Es asi como se ocupaban 4500 m? mensuales en Albo para almacenar

materiales como clamshells, etiquetas y cajas.

Tabla 15
Costo por tercerizacién de espacios
ALBO
Costo / Posicién | S/. 10.80
Posiciones 4500
Costo total S/. 48,600.00

Fuente: Propia
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Resumen del diagnostico

Luego de realizar el respectivo andlisis de las causas y causas raices que originan los

costos operativos del producto ardndano envasado en la empresa TAL S.A.

Hemos obtenido los siguientes costos mensuales dentro del area de Almacén.

Tabla 16
Resumen de costos

REALIDAD PROBLEMATICA DEL AREA DE ALMACEN

6M PROBLEMA CAUSA RAIZ PERDIDA EN (5/.)] % Relativo|% Acumulado
Aumento de horas no productivas, .
] ] Desorden, falta de senalizacion, polvo,
MEDIO AMBIENTE | deterioro de materiales y costos de ) s/, 53,838.75
o grillos y falta de rackeo
tercerizacion. 71.70% 71.70%
METODOS Paradas en linea Falta de gestion de stocks s/, 11,437.51 15.23% 86.93%
MANQ DE OBRA Exceso de horas extras No cuenta con plan de capacitacién | §/. 5,968.80 7.95% 94.87%
MATERIA PRIMA | Elevado productos no conformes | Falta de evaluacién de proveedaores | S/. 3,848.67 5.13% 100.00%
TAOTAL s/. 75,093.74] 100.00%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 22
Pareto de problemas
120.00% B0 008
T1.70%
TO006:
100005 “Hegae
94 B7%
0008
86.93%
SO0
500008
SO0 A0 0%
300008
40008
20006
15.23%
200008
7.95% 100 OB
oo N .
5/.53,83875 5/.11,43751 5/.5,968.80 5/.3,548.67
Desorden, falta de sefializacion, polve, grillas v Falta de gestion de stocks Mo cuentacon plan de capacitacion Falta de evaluacion de proveedoras
falta de rackeo

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede observar en el grafico N° 9, en la pagina anterior, podemos observar
que el problema a priorizar es el desorden y la falta de rackeado dentro del almacén ya
que le genera a la empresa un costo mensual de 53.839,75 nuevos soles.
La gestion de stocks, falta de funciones esclarecidas y falta de estandarizacion de
proveedores, representan el 28.31% de los costos operativos del producto arandano
envasado, de manera mensual.
Se puede resumir las causas de los elevados costos operativos en 4 puntos:

e Desorden dentro del almacén

e Falta de una gestion de stocks

o Falta de personal capacitado

o Falta de estandarizacion de proveedores.
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Tabla 17

Matriz de indicadores

Causa raiz Indicador Férmula Actual % V.A. Meta % V.M. | Herramienta
Variacion en tiempos de Tt, — Tt
) P %ATt = ———x 100 -5/5,238.75 | 9.73% | -S/2,02472 | 3.76%
traslado entre éreas. Tty
Desorden dentro - 98
. Porcentaje de utilidad al - Rackeado
del area Cpt, — Cpt
reducir costos de %ACpt = 2T°x 100 -5/ 48,600.00 | 90.27% | -5/23,760.00 | 44.13%
0
tercerizacion
- Plan de
Demasiadas Variacion en porcentaje de Et, — Et capacitacion
%AEt = -1 "0 100 -S/ 5,968.80 100% -5/ 1,193.76 20% uacion d
horas extras errores en el proceso Et, - Evaluacion de
desempefio
No existe Porcentaje de utilidad al Indicadores
is i i Cfgi — Cfgio 100% S/149.15 | 1.30% |
0 it — - 0 - . .o0% »
.gestlon .de reducir costos de quiebres | %ACf git CFaic x 100 S/11,437.51 de gestion de
inventarios de stocks stocks
No h-ay _ | Variacién de porcentaje de Pnc; — Pnc, o o | - Criteriode
estandarizacion % A Pnc = (—) x100 | -S/3,848.67 100% | -S/1,014.85 | 26.37% leccid
producto no conforme Pnc seleccion para
de proveedores proveedores
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 4
SOLUCION PROPUESTA




4.1 Metodologias utilizadas:
A. Gestion de personal:
Para realizar esta metodologia precisamos dos técnicas que son: plan de capacitacion y
evaluacion de desempefio.
Estas técnicas y metodologia nos ayudaran a reducir los costos los costos generados por
la falta de capacitacion con los operarios que intervienen en el proceso de
almacenamiento de materiales del producto arandano envasado.
Antes de empezar a realizar el plan de capacitacion, precisamos de tener una vision
general lo que vamos a desarrollar.
PASO 1 - Andlisis de la situacion
Para empezar se tienen que determinar las necesidades de capacitacion, es por ello
que se debe realizar la investigacion previa y detectar los generadores y causas por
las cuales los operarios no realizan su trabajo de manera eficiente e incurren en
muchos errores durante el proceso.
Después de realizar un andlisis de la empresa, se pasa a detectar a los operarios
quiénes precisan de la capacitacion. El jefe y supervisor del area deben de tener
identificados el tipo de capacitacion, quiénes de los operarios los precisa, cuando y
la cantidad de veces que lo necesitan.
Luego de detectar y conocer las respuestas a las preguntas previas, se determinan los
elementos principales:
e ;A quien debe de capacitarse?: Al jefe, supervisor, operarios
e ;Queé se debe de capacitar?: Contenido del programa
e ;Donde se debe de capacitar?: Lugares fisicos, preferibles dentro de la
misma area

e ;Quién debe de capacitar?: Asesor, Gerente, Sub Gerente, Jefe
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Figura 23

Plan de capacitacion para los colaboradores de la empresa TAL S.A.

PLAN DE CAPACTTACION PARA LOS COLABORADORES DE LA EMEPESA TAL 5.4

1. Actividades d= la emprasa

Lz emprssa TAL 2 A Es vna empresa agroindustrial dedicada a la siambra, cosecha,
empaguetado v exportacion de productos agricolas.

.
2. Justificacion

El capacitar al recurso humano 2s clave dentro de todo proceso, va que 25 2l recurso mas
valioso de toda 1a organizacion en estudio.

Un personal que percibe que s2 preocupan por sv desarrollo v aprendizaje, trabaja en
equipo, que son los pilares fundamentales en los que las organizaciones exitosas sustentas
dicho éxito. Estos aspectos ademads de constituir dos feerzas internas de gran importancia
para que tna empresa alcance elevados niveles de competitividad, son parte esencial de los
fundamentos en que 32 basan los nuevos enfoques administrativos o gerencialss.

3. Alcance

Colaboradores operarios

4. Fin de la capacitacion

Elevar 2l nivel de rendimiento de los colaboradorss v, con ello, al incremento de 12
productividad v rendimiento de la empresa

LA

. Obgjetivos

Treneral: Fermibir al personal que z& desempefie g2 [2 mejor mansra v muestre su capacidad
en sus laboras.

Especificos:

1. Qe apranda los codigos de Tal 8A. v HORTIFRUT.

2. hMansjz 1a lectura dz los requerimisntos dz materialzs 2n base al prosrama de
produceion.

3. Controls d= mejor manera los despachos v las devoluciones dz los materiales; antes v
despuds de cada jornada.

4. Domine v sjecote las 58,

5. Tenga vn mejor control v vn requenimisnto especifico sobre la necesidad de cajas
armadas.

6. Temas d= capacitacion

1. Codizos de almacenamisnto.
2. Plan de produccion diario v raquerimisntos de materialas.
3. Matodologia 58,

7. Estrategias

(Clases tedricas v practicas

1. Humanos (Colaboradores administrativos o facilitadores)

5. Recorsos 2. Infrasstructura (zala de revniones o en 2l mizmo ambiente)
3. Materiales (Cuaderno, lapicero, computadora, tinta, hojas)
9. MMata Capacitar a todo =l personal operativo dentro del area.

10. Facha da sjecucion

En Noviembre del 2017

Fuente: Elaboracion propia

PASO 2 - Disefio del plan de capacitacion
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Tabla 18

Plan de capacitacion

- Version: Revisado:
PLAMN DE CAPACITACION
Fecha: Aprobado:
CAPACITACION EFICACIA DE LA CAPACITACION
A EVALUAR LAS COMPETEMCIAS PARA EL PERFIL 3 EFICAZ - TODOS APLICAN
B MEJORAS EN EL PROCESO 2 MEDIAMNA - ALGUMNOS APLICAN
C INDUCCION 1 INEFICAZ - NO APLICA EFICAZMENTE
Requerimiento Aplicacian Evaluacion
. FECHA A QUIEN VA | SUSTENTO DEL |DURACION FECHA DE . FECHA DE ) . .
CAPACITACION REQUERIDA . Eficacia OBSERVACIONES . EQUIEN EVALUG?
PROGRAMADA | DIRIGIDO? [REQUERIMIENTO| (HORAS) |CAPACITACION EVALUACION
Conacer los codigos Tflsa'Hm'fmw 06/11/2017 Operarios B-C 1 02/12/2017 3 - 09/12/2017 Supervisor
de almacén
Requerimiento de materiales en base . i
B 06/11/2017 Operarios B 1 11/12/2017 3 - 18/12/2017 Supervisor
a programa de produccidn
Control de despacho y devolucidn de i i
) 06/11/2017 Operarios B 1 15/12/2017 3 - 22{12/2017 Supervisor
materiales
55 06/11/2017 Operarios B 1 13/12/2017 3 - 20/12/2017 Supervisor
El control debe ser
Control y requerimiento de ] constante, porgue a los )
o ) 06,/11/2017 Operarios B 1 22/12/2017 3 ) 29/12/2017 Supervisar
produccién de cajas terceros les conviene
producir en volumen

Fuente: Elaboracién propia
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PASO 3 — Implementar plan de capacitacion
Para realizar la implementacién correcta del plan de capacitacion, debemos
asegurarnos de cumplir con algunos requerimientos previos:

e Cooperacion del personal que capacitara

e Preparacion correcta de los capacitadores

e Cooperacion del personal que sera capacitado

o Calidad del material, en caso se necesite, de capacitacion

Como se demostrd en la encuesta para conocer las causas raices de los problemas
que existen dentro del area estudiada. Los operarios no han recibido capacitacion, es
por ello que se determind que los planes de capacitacion se desarrollen de manera
mensual, empezando en el mes de Diciembre. Y un factor muy importante es que
tanto los capacitadores y los operarios que se van a capacitar se encuentren
preparadas para cumplir con los planes de capacitacion.

Para poder implementar el plan de capacitacion es necesario tener un cronograma

mensual.
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Tabla 19
Cronograma de las fechas de capacitaciones

TIEMPO
OBJETIVO Diciembre| Enero Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre| Octubre |Noviembre| Diciembre
A-15|D-151A-15|D-15|A-15|D-15] A-15|D-15| A-15|D-15] A-15|D-15] A-15|D-15| A-15 | D-15] A-15 | D-15]| A-15 [D-15| A-15 | D-15| A-15 | D-15| A-15|D-15

Conocer los codigos Talsa-
Hortifrut v los de almacén
Manejar el requerimiento

de materiales en base a
programa de produccion
Control de despacho v
devolucion de materiales

Metodologia 58's

Control v requerimiento de
produccién de cajas

Fuente: Elaboracién propia
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PASO 4 - Evaluacion del plan de capacitacion

Este paso es importante para obtener la retroalimentacion necesaria y estimar lo que

se necesita en recursos para lograr los objetivos planteados previamente.

Para poder evaluar de manera correcta el plan de capacitacion se precisa cumplir con

cuatro criterios basicos:

Comportamiento: EI comportamiento de los capacitados, en este caso los
operarios no cambiara de manera instantdnea, después de la primera
capacitacion. Se necesita una implantacion efectiva de los principios que se
requiere en cada puesto de trabajo.

Reacciones: Los operarios que interioricen que la capacitacién es una ventaja
para ellos y se encuentren felices en sus puestos de trabajo. Podran percibir
mucho mas rapido los principios que la capacitacion proporciona y aplicaran
lo aprendido en sus puestos de trabajo.

Aprendizaje: Para poder medir el aprendizaje logrado, se precisa tener los
datos de los conocimientos y habilidades de cada operario en sus respectivos
puestos de trabajo, para luego medir después de la capacitacion y determinar
las mejoras que se obtuvieron.

Resultados: Con relacion a los criterios de los resultados, se pensara sobre la

utilidad de los programa de capacitacion.

Se precisa de una evaluacion de desempefio para medir resultados.
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Tabla 20
Evaluacion de desempefio

EVALUACION DE DESEMPERNO

1. CALIDAD DE TRABAJO: Realiza las tareas asignadas manteniendo limpiay ordenada su area de trabajo, evitando cometer
errores y haciendo buen uso de los implementos de trabajo

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

2. CANTIDAD DE TRABAJO: Volumen de trabajo capaz de ser realizado en la jornada laboral normal, de acuerdo a las

exigencias del puesto de trabajo.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

3. ADECUACION A LAS NORMAS DE LA ORGANIZACION: Cumple con las reglas y procedimientos establecidos por la
institucion, tales como: Presentacién Personal: Presencia con la que asiste habitualmente al trabajo y uso del uniforme.
Puntualidad: Cumple la carga horaria requerida segin disposiciones legales. Horario laboral: Utiliza el tiempo solo para
actividades que tengan relacién con su labor.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

4. HABITOS DE SEGURIDAD: Usa en forma correcta los implementos de seguridad cumplimiendo con las normas y
procedimientos establecidos por la Institucién a fin de proteger su integridad fisica y mental.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

5. INTERES POR EL TRABAJO: Manifiesta

esmero y dedicacién en la ejecucién de las tareas asignadas.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

6. COOPERACION: Capacidad para trabajar con otros y colaborar en forma arménica con sus compafieros y superiores, sinn
descuidar el cumplimiento de sus deberes.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

7. REPONSABILIDAD SOBRE BIENES Y EQUIPOS: Manejay mantiene los implementos, herramientas, equipos y maquinarias

asignadas a fin de optimizar la utilidad y el

beneficio de las mismas.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

8. TRATO Y COMUNICACION: Disposicién para prestar servicio al personal interno y publico en general, en forma cortés,

diligente y satisfactoria

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

SOLO PARA SER UTILIZADO EN PUESTOS DE TRABAJO NIVEL SUPERVISORIO

9. CAPACIDAD DE MANDO: Ejerce autoridad sobre el personal bajo su rango

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

10. TOMA DE DECISIONES: Responde ante las situaciones de manera oportuna, rapiday efectiva

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

11. COORDINACION DEL TRABAJO: Asignay organiza las actividades al personal de forma racional y metédica.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

12. COMUNICACION CON LOS TRABAJADORES: Imparte en forma claray precisa las instrucciones.

Muy por debajo de los esperado

Observaciones:

Por debajo de lo esperado

Dentro de lo esperado

Sobre lo esperado

Fuente: Elaboracion propia
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Con la evaluacion de desempefio se determinan los siguientes aspectos:
e Habilidad demostrada en relacion al trabajo
e Interés demostrado en el trabajo
e Dominio de las técnicas necesarias
e Cumplimiento con la cuota de trabajo
e Uso de elementos, herramientas y materiales de trabajo de manera correcta.

Asi mismo para tener un mejor conocimiento que la capacitacion fue eficaz; se le realiza
una encuesta al personal que recibio la capacitacion.

Tabla 21
Evaluacion de satisfaccion de la capacitacion

iTu opinién nos ayudara a mejorar!

Instrucciones: Marca con una aspa, segin tu opinidn. S deseas déjanos un comentario

PREGUNTAS: si(X) NO

. ;Crees que la informacion que te presentd el expositor es importante en tu trabajo?

. ;Entendiste la finalidad del tema de capacitacion?

. ;La forma de hablar del expositor, fue comprensible?

e [l [ [

. ;El expositor domina el tema?

. .El expositor uso casos practicos o hizo alouna demostracion en vive?

. ¢La capacitacion practica fue la esperada?

=1 | Oh | LA

. i Tienes alguna recomendacion?
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Mejora en el area de almacén

Luego de aplicar la mejora dentro del area, plan de capacitacion, se puede concluir
que el porcentaje de errores cometidos durante el proceso, por los operarios del area
de almacén, se redujo en un 80%.

Para poder aplicar esta mejora se tuvo que pasar al supervisor del area 2 meses al
turno noche para que pueda evaluar y aplicar el plan de capacitacion con los
operarios de dicho turno.

Por ende el costo generado por estos errores que se plasmaban en horas extras de los

supervisores y jefe del area para corregirlos; se redujo.

Tabla 22
Costo recuperado por aplicar plan de capacitacion

DESCRIPCION COSTO
COSTO ANTES DE MEJORA S/. 5,968.80
COSTO DESPUES DE MEJORA S/.1,193.76
VARIACION S/. 4,775.04

Fuente: Elaboracién propia
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B. Gestion de inventarios:
En la empresa estudiada existen 85 Sku’s que tienen diferentes recetas, y en cada
una de esas recetas hay diferentes materiales. Para poder optimizar el estudio el
tesista optd por realizar un Pareto de los Sku’s mas requeridos por produccion

durante el periodo de estudio.

Figura 24
Pareto de requerimiento de Sku’s

Pareto - Requerimiento de Sku's

Fuente: Elaboracion propia

El resultado es que el tesista debe priorizar 8 Sku’s, que son los que mas demanda
han tenido durante el tiempo de estudio.

Cada Sku tiene una composicion distinta de materiales. Y cada material es
representado por un cédigo.

Es por ello que en la siguiente tabla n°® 23 se observa la composicion de cada uno de

los 9 Sku’s con sus distintos materiales codificados.
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Tabla 23
Composicion de materiales para cada Sku

SKU'S Cadigos SKU'S Cddigos
27472 27362
26959 25218
15535 24797
26953 26961
17850 17850
25477 15793
18740 19712
17850 25152
27344 26998
26964 27107
15479 27343
26961 27345
17850 26964
15793 15479
19712 26962
25152 17850
26998 15793
27107 19712
27343 25152
24752 26998
18727 27107
15479 27343
23781 27770
17850 25216
15793 17605
19712 27557
25152 17850
26998 21409
27107 21338
27343 15535
27745
17850

Fuente: Elaboracion propia




Para poder evitar las roturas de stock se precisé empezar hallando los stocks de
seguridad de cada uno de los materiales.

Para poder hallar el stock de seguridad se uso la siguiente formula:

SS = (PME — PE)xDM

Donde:

e SS = Stock de seguridad

e PE =Plazo de entrega

e PME = Plazo maximo de entrega

e DM = Demanda media
La importancia del stock de seguridad es que es la garantia del stock minimo en el
peor de las situaciones, para no incurrir en roturas de stocks.
Luego se tuvo que hallar el punto de pedido de cada uno de los materiales, el punto
de pedido representa el nimero de unidades minimas que se debe de tener en
almacén para realizar un pedido, es decir proporciona la alerta sobre el momento de
realizar un pedido para recibir la mercancia a tiempo.

Para poder hallar el punto de pedido se uso la siguiente formula:

PP =SS + (DM * PE)

Donde:
e PP =Punto de pedido
e PE =Plazo de entrega

e DM = Demanda media
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Por ultimo se hall6 el stock maximo que representa la cantidad maximo de
materiales que se pueden almacenar, considerando restricciones que el area
representa en costos o capacidad de almacenamiento, para mantener un servicio de
atencion al cliente de buena calidad.

Para poder hallar el stock maximo se uso la siguiente férmula:

SM = DM * (n+ PE) + SS

Donde:
e SM = Stock maximo
e PE =Plazo de entrega
e DM = Demanda media
e SS = Stock méximo

e n = Dias de actividad del periodo

El resultado de las distintas operaciones se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla 24
Gestion de inventarios

. Stock de Punto de Stock
Cadigo Descripcion Plzzo Manlm’o de entrega Plzzo d? Demanda Seguridad | Pedido Maximo
[Dias) entrega (Dias) Media (Und) (Und) (Und) (Und)

26959 CAIA CART/ARAND GEN/NEGRA 12x170G /6oz 248x378x83 A MAQ. 10 7 6,902 20,706 69,020 117,334
15535 CLAMSHELL 170GR COD:3720 125x125x40 MM 4 1 74,760 224 280 299,040 822,360
26853 ETIQ. ARAND 60z/170g GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 10 7 75,312 235,936 753,120 1,280,304
17850 STICKER POLIPROP.BLANCO 4"x2" 10 7 21,389 54,167 213,890 363,613
18740 JABA PLASTICA BLANCA 500*300*67 3KG. P/ARANDANOS o 0 3,952 0 0 27,664
265964 CAIA CART/ARAND GEN/ROIJA 12%125G /4 407 330x240x90 A MAQ - 2017 10 7 15,610 46,830 156,100 265,370
15479 CLAMSHELL 125 GR COD:3410 107x107x40 MM 4 1 91,316 273,548 365,264 1,004,476
26961 ETIQ. ARAND 4 40z/125g TAL/ASIA ROJA 50050MM - 2017 10 7 110,804 332,412 1,108,040 1,883,668
15743 BOLSA XTEND PARA ARANDANOS DE 1.5 kg. 10 7 11,082 33,246 110,820 188,354
19712 BOLSA 1.5-2kg ATMOSFERA MODIFICADA LIFESPAN P/ARANDANC 10 7 6,391 15,173 63,910 108,647
25152 BOLSA 1.5-2kg ATMOSFERA MODIFICADA PAC LIFE P/ARANDANO 10 7 2,558 7,674 25,580 43,486
26998 BOLSA XTEND P/ARANDANOS 1.5 kg BL3TW 10 i 6,293 18,879 62,930 106,981
27107 BOLSA AM ARANDANOS 1.5 kg. 58x55cmx30my SAN JORGE COD.40-56% 10 7 8,031 24,083 80,310 136,527
27343 BOLSA AM ARANDANOS 1.5 kg. 58x45cmx30my SAN JORGE P/SELLADO 10 7 6,541 19,623 65,410 111,157
18727 CAIA CART/ARAND NRF/AZUL 12w4 4/125G 330x240x30 A MAQ. 10 7 1,774 5,322 17,740 30,158
23781 ETIQ. ARAND 4 407 HF/NRF 60.32%60.32mm Mod.2017 10 7 25,600 76,800 256,000 435,200
25218 CAIA CART/ARAND GEN/NEGRA 12%125G /4407 ALTA 338x235x94 A MAQ. 10 7 3,081 5,243 50,810 52,377
24797 CLAMSHELL 125 GR 107x107x43 MM ALTO 4 1 46,106 138,318 184,424 507,166
26962 ETIQ. ARAND 4 407/125g TAL/ASIA DORADA 50x50MM - 2017 10 i 53,637 160,911 536,370 911,829
25216 CAIA CART/ARAND GEN/NEGRA 12%300G ME.40%25.5x13.3 A MAQUINA 10 7 3,066 9,198 30,660 52,122
17605 CLAMSHELL 11 ONZ /300g C0OD:3518 183x123x41 15 12 38,586 115,758 578,790 848,892
27557 ETIQ. ARAND 1PINTA GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 17 14 38,131 114,383 548,227 915,144
21338 CAIA CART/ARAND HF/NRF 12x 60Z/170GR 248x378xE3 A MAQ. 10 7 3,935 11,805 39,350 66,895
27745 ETIQ. ARAND 60Z/170G HF/ NRF 60.32X60.32MM Mod. 2017 10 7 38,833 116,459 388,330 6E0, 161

Después de aplicar la gestion de inventarios en los materiales que mas demanda

existe por produccion, se prosiguié a evaluar la influencia de la gestion de

Fuente: Elaboracion propia

inventarios en el nivel de servicio a produccion.

Es asi que en los meses de Noviembre y Diciembre se midieron todas las paradas en
las lineas de produccién por causa de ausencia de materiales.

Después de aplicar la mejora, se redujo el costo a S/ 149.15.

Tabla 25

Costos recuperados por aplicar gestion de inventarios

Costos
Antes de la propuesta S/.11,437.51 100%
Después de la propuesta S/. 149.15 | 1.30%
Ahorro S/.11,288.36 |98.70%

Fuente: Elaboracion propia
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C. Estandarizacion de proveedores:

Para poder aplicar esta solucién se precisa del método de seleccion multicriterio, ya

que esto permite de mejor manera de saber quién es el proveedor méas idéneo para

cada tipo de materiales que se necesitan para la produccion.

Lo primero que se debe de hacer para poder evaluar a los proveedores, se deben

establecer criterios de seleccion, después de conversar con el area de compras se

determinaron cuatro: Precios, fiabilidad de plazos, calidad de entrega, capacidad de

respuesta. Luego se prosiguié a realizar una puntuacion del 1 al 3.

Tabla 26

Criterios de seleccion para proveedores

PUNTUACION
CRITERIO
1 2 3 4 5
o _ Precio muy alto frente al del  |Precio alto frente al del| Precio acorde al del | Precio competitivo al del | Precio muy competitivo al
Competitividad en precios
mercado mercado mercado mercado del mercado
Entrega con mucha tardanza. Entrega retrazada. Entrega retrazada. Entrega llega un dia antes.
Fiabilidad de plazaos g o : o g o Entrega el mismo dia g g
Tardanza injustificada Tardanza injustificada | Tardanza justificada Con capacidad de espera.
. Entrega cantidad no | Entrega cantidad no | Entrega cantidad pactada | Entrega cantidad pactada
) Entrega cantidad no pactaday ) ) R o
Calidad de entrega ) . pactada y con alto nivel | pactada y con un nivel | con un nivel minimode | consin ningdn tipo de
con muy alto nivel de danos N . N "
de danos normal de danos danios dano
. . Respuesta normal a L . .
. Respuestamuy bajafrentea |Respuesta baja frentea ) Respuesta ripidaa Respuesta inmediataa
Capacidad de respuesta ) . - . pedidos de ) . ) _
pedidos de emergencia pedidos de emergencia emergenci pedidos de emergencia | pedidos de emergencia

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacion se presenta una lista de los proveedores de los materiales mas
importantes dentro del proceso, debido a la cantidad de pedidos que se realizan que
son los clamshells, cajas y etiquetas.

Tabla 27
Proveedores a evaluar

MATERIALES PROVEEDORES
PAMOLSA
WEMNCO
CLAMSHELLS
INTEGRITY P.
INFIA
TRUPAL
CAJAS
CARWVIMSA
ETIQUETAS PROLABEL

Fuente: Elaboracion propia

A cada proveedor de la tabla numero 23 se tiene que realizar una evaluacion con los
criterios establecidos en la tabla nimero 22.
Es asi como se pasO a realizar las respectivas evaluaciones a Pamolsa, Wenco,

Integrity e Infia en la seccién de clamshells. A Trupal y Carvimsa en la seccién de

cajas y a Prolabel en etiquetas.
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Tabla 28
Proveedores a evaluar para clamshells

Ficha de evaluacion de proveedores de clamshells

Producto: Clamshells
Fecha: 03/01/2018
PROVEEDORES
CRITERIOS PESO
PAMOLSA WENCO INTEGRITY P. INFIA
Competitividad en precios 10% 4 4 3 2
Fiabilidad de plazos 35% 4 4 2 2
Calidad de entrega 35% 2 3 3 2
Capacidad de respuesta 20% 2 4 3 2
PUNTUACION 2.9 3.65 2.65 2

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos ver en la tabla nimero 23 en lo que respecta a clamshells, el mejor proveedor a seleccionar es Wenco, debido a que

obtuvo el mayor puntaje después de la evaluacion.
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Tabla 29
Proveedores a evaluar para cajas

Ficha de evaluacion de proveedores de cajas
Producto: Clamshells
Fecha: 03/01/2018
PROVEEDORES
CRITERIOS PESO
TRUPAL CARVIMSA
Competitividad en precios 10% 3 3
Fiabilidad de plazos 35% 4 3
Calidad de entrega 35% 3 4
Capacidad de respuesta 20% 3 2
PUNTUACION 3.35 3.15

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos ver en la tabla nimero 24 en lo que respecta a cajas, el mejor proveedor a seleccionar es Trupal, debido a que obtuvo

el mayor puntaje después de la evaluacion.
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A continuacion se evalu6 el beneficio de la propuesta de mejora, eligiendo a cada

uno de los proveedores que mejor puntaje obtuvieron en las evaluaciones

posteriores.

Tabla 30

Costos de materiales en mal estado después de la mejora

DURANTE 3 MESES
CODIGO MATERIAL CANTIDAD QUE GENERO COSTO | COSTO POR UNIDAD | COST MENSUAL
15303  |ESQUINERO/CARTON 2.30 M 93] 5/. 248 5/. 76.88
15479 CLAMSHELL 4.4.0Z / 125G 897 5/. 0.09] s/. 26.61
15535 |CLAMSHELL 170GR COD:3720 125x125x40 MM 157 5/. 0.15] 5/. 7.85
17605 |CLAMSHELL 11 ONZ /300g COD:3518 183x122x41 903 | 5/. 1.94] s/. 587.17
17850  |STICKER POLIPROPILENQ 4"X2" 850 5/. 0.02] s/ 5.67
24470 |ETIQ. ARAND 4.407Z /125G LIDL-2016 60x55mm HEIDELBEEREN - ROTTERDAM s/. 0.02] 5/.
24797  |CLAMSHELL 125 GR 107%107x43 MM ALTO - s/ 0.09] 5/. -
25108  |ETIQ. ARAND 1 PINTA TAL/CANADA 50x60MM 366 | 5/. 0.01] 5/. 1.22
26953  |ETIQ. ARAND 60z/170g GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 14,9201 5/. 0.01] s/. 49.73
26961  |ETIQ. ARAND 4.40z/125g TAL/ASIA ROJA 50x50MM - 2017 43,901 5/. 0.01] 5/. 146.34
26966  |CAJA CART/ARAND GEN/MORADA 12x125G f4.407 330x240x90 A.MAQ.- 2017 - s/. 0.99] 5/. -
26998 |BOLSA XTEND PARA ARANDAMNOS DE 1.5 KG bl 37 w/b 66| S/. 0.75] s/. 16.54
27331 |ETIQ. ARAND 1807 HF/NRF- COSTCO 6x6cm Mod.2017 4,398 | 5/. 0.02 ] s/. 29.32
27557  |ETIQ. ARAND.1PINTA GOLD CUP 65X65 mm MIX 4 COLORES -2017 7,168| /. 0.01] s/. 23.89
ME - 0088 |ETIQ. ARAND 4.40Z NRF 60.32x60.32mm-2017 17,509 5/. 0.01] s/. 58.36
ME-0089 |ETIQ. ARAND 6 OZ NRF 60.32x60.32mm-2017 7,391| /. 0.02] 5/. 49.27
MECL108 |CLAM 180z SIN ETIQ ARAND SAM's 143 5/. 0.27] s/. 12.87
TOTAL 98,767 s/.  1,014.85

Fuente: Elaboracioén propia

Mediante la propuesta de mejora se pudo reducir el costo en un 74% de los costos.

Pasando de S/ 3848,67 a S/1014,85.
Tabla 31

Costos recuperados por aplicar estandarizacion de proveedores

Costos
Antes de la propuesta S/. 3848.67 100%
Después de la propuesta | S/. 1014.85 26.37%
Ahorro S/. 2833.82 73.63%

Fuente: Elaboracién propia
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D. Aplicacion de las 5S y estructura de racks:

Como se mencion0 en las causas, existen problemas de distribucion de los
materiales, problemas de limpieza y orden haciendo que el recorrido de los operarios
sea poco eficiente y no existe un lugar especifico de mermas. Las que dificultan el
paso del montacargas hacia los diferentes puntos, haciendo que también hagan
recorridos innecesarios.
Por otro lado, existe un area total que no se aprovecha al maximo debido a que no
existen racks que aumenten la capacidad de almacenamiento del local,
disminuyendo asi el costo de tercerizacion de espacios en otros almacenes y
disminuyendo el maltrato de los materiales.
Es por ello que se planted la metodologia de las 5S para reestructurar el espacio del
almacén, y para mantener las propuestas en constante mejora, se cre6 un check list
para que ayuden al personal a tener el control de las actividades que tienen que
realizar cada uno para contribuir con el orden y la limpieza.
1. SEIRI:

El objetivo es identificar lo que sirve y lo que no sirve dentro del espacio en

estudio.
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Tabla 32

Metodologia 5S: SEIRI

ITEM

[ st | NO | OBSERVACIONES

Seiri (Clasificacion y Descarte)

¢ Qué debemos tirar?

Merma de cajas

Parihuelas rotas

Rollos de etiquetas

Parihuelas con
marca azul

Plancha de cajas

Cajas Armadas

Caja de clamshells

Devoluciones

XXX X| X | X

Parihuelas con
marca verde

Bal6n de gas vacio

Cobertor de
cabello

Se usa solo por un dia

¢ Qué debe ser guardado?

Merma de cajas

X

Parihuelas rotas

X

Rollos de etiquetas

Parihuelas con
marca azul

Plancha de cajas

Cajas Armadas

Caja de clamshells

Devoluciones

X | X[ X|X]| X | X

Parihuelas con
marca verde

Bal6n de gas vacio

Cobertor de
cabello
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¢ Qué puede ser Util para otras personas u otro departamento?

Merma de cajas

X

Parihuelas rotas

Rollos de etiquetas

Parihuelas con
marca azul

Plancha de cajas

X
X
X
X

Cajas Armadas

Para produccién

Caja de clamshells

Devoluciones

Parihuelas con
marca verde

X | X | x [X

Para areas que acepten parihuelas viejas

Bal6n de gas vacio

Cobertor de
cabello

X

¢ Qué deberiamos reparar?

Merma de cajas

Parihuelas rotas

Rollos de etiquetas

Parihuelas con
marca azul

Plancha de cajas

Cajas Armadas

Caja de clamshells

Devoluciones

X XXX X [ X|x|X

Parihuelas con
marca verde

Bal6n de gas vacio

X

Cobertor de
cabello

X

¢ Qué debemos vender?

Merma de cajas

Parihuelas rotas

Rollos de etiquetas

Parihuelas con
marca azul

Plancha de cajas

Cajas Armadas

Caja de clamshells

Devoluciones

XX | X [x| X | X|X]|x

Parihuelas con
marca verde

Bal6n de gas vacio

X

Cobertor de
cabello

Fuente: Elaboracion propia
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2. SEITON:
Después de identificar cuales son los elementos que se deben de almacenar y
ordenar y cuales son los que se deben de eliminar, pasamos al siguiente paso
denominado SEITON; el cual nos permitira encontrar y transmitir a cada uno de
los miembros del equipo que cada material tiene un dnico lugar.
Como se explico en el diagndstico los materiales que ingresan se almacenan de
manera desordenada, sin ningun critero.
Para poder aplicar y mejorar esta metodologia, se opt6 por identificar el nivel de
rotacion de cada uno de los materiales que mas demanda tienen por parte del
area de produccion.

Resultado que se mostrard  en la tabla numero 27.
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Tabla 33

Rotacion de inventario desde semana 38 a 51

DATOS: TODAS LAS SALIDAS RUE FUERDN REGISTRADOS DEL SUBINYENTARIO 7 DESDE LA SEMANA 38 A SEMANA 51 DEL AHD 2017
o

Perioda medio de almacenamicnta

Ciadige - | Descripeidn - | Ealidas - [ Stock prome - [indi - | Inkerpretacian - [ M2 de d| - | Interpretacian - [ M2 di - | Inkerpretacian
Elinsumo permanece 167 dias antes de
26953 CaJa CART/ARAND GEN/NEGRA 121705 Moz 2485x375:55 AMAGL 617,325 316,405 2 | Elinsuma en promedio se ha renovado 2 veces 18T [ ser renavado 6 | Elinsumo permanece 6 meses ankes de ser renovado
Elinzuma permancce 74 diaz ankes de
15535 CLAMEHELL 1TOGRE COD:3T20 1253125240 M 3,811,123 2,000,512 5 | Elinzuma en promedia ¢ ha renovada 5 veces T4 | zer renovade 2 | Elinzuma permansas 2 mezes ankez e zer renovade
Elinsumo permancce 23 dias antes de
26353 ETIE. ARAND GoaM7lg GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 13,405,513 1,013,235 15 |Elinsuma en promedio se ha renovade 13 veces 28 | serrenovado 1 [ Elinsumo permancce 1 mes antes de ser renovado
Elinsumo permanece 261 dias antes de
17550 ETICKER POLIPROP.ELAMCO 4"x2" 2,511,650 1,654,651 1 | Elinsuma en promedio se ha renovade 1 vea 261 | zer renovado 3 [ Elinsumo permanece 3 meses ankes de ser renovado
Elinzuma permances 33 diaz ankes de
15740 JAES PLASTICA BELANCS 5003006 T JKG, PIARANDANDE 80,3352 34,185 11| Elinzuma ¢n promedic z¢ ha renavads 1 veces I3 | zerrenovade 1 | Elinzuma permances 1 mes anbez de zer renovade
Elinsumo permancce 116 dias antes de
26364 CAJA CARTIARAND GEN/ROJA 1201256 /4. 402 330x240:30 A MAR.- 2017 664 437 211,533 3 | Elinsuma en promedio se ha renovade 3 veces 16 | zer renovado 4 | Elinsumo permancce 4 meses ankes de ser renovado
Elinsumo permanece 46 dias antes de
15473 CLAMEHELL 125 GR COD:3440 10710740 MM 156,534 553 2,365,146 & | Elinsuma en promedio se ha renovade § veces 46 | ser renovado 2 | Elinsumo permanece 2 meses ankes de ser renovado
Elinzuma permances 43 diaz antes de
26351 ETIC, ARAND 4402125 TALNAELA ROJA S0:50MM - 2017 13,702,602 1,613,887 & | Elinzuma ¢n promedic z¢ ha renovade & vedes 43 | zerrenovade 1 | Elinzuma permances 1 mes anbez de zer renovade
15733 EOLEA XTEND PARA ARANDANCE DE 1.5 kg. - 1389 | - Elinsumo s ha renovado O veces
13712 BOLEA 1.5-2kg ATMOEFERA MODIFICADA LIFEZFAN F/ARANDAND - 074 | - Elinzumo s ha renavada 0 veces
Elinzuma ¢n promedic z¢ ha renavads ninguna Elinzuma permanses 4 137 diaz ankez
25152 EOLES 1.5-2kg ATROEFERS MODIFICADA PAC LIFE PYARANDAND £,000 30,650 0 [wez 4,137 [ de zer renovads 136 | Elinzume permanecs 136 mezes anbez de zer renavads
Elinsumo permancce 230 dias antes de
26935 | BOLEA XTEND PYARANDANOS 1.5 kg BLITW S42,764 212,143 1 | Elinsuma en promedio se ha renovade 1 vez 230 [ ser renovado 10| Elinsumo permancce 10 meses ankes de ser renovada
Elinsumo en promedio se ha renovado ninguna Elinsumo permanece O dias antes de
2107 EOLEA AR ARANDANOE 1.5 kg. 56x55cma30my AN JORGE COD.40-363 - 25 | - vea sef renovado Elinsumo permanece O meses ankes de ser renovado
Elinzuma permances 263 dias antes de
21543 EOLEA AR ARANDANOE 1.5 kg, 58xd Semu0my AN JORGE P/ZELLADOD 439,732 B2 E2 1 | Elinzuma en pramedio se ha renovade 1 vea 269 [ zer renovada 3 | Elinsume permancct 3 meses ankes de ser renovada
Elinsumo en promedio se ha renovado ninguna Elinsumo permanece B500 dias ankes
18727 CAJA CARTIARAND NRF/AZUL 124 4M25G 330x240:30 A MAGL G504 J3,442 0 [vez 6500 | de ser renovade 214 | Elinsumo permancce 214 meses ankes de ser renavado
Elinsumo permanece 670 dias antes de
23181 ETIE. ARAND 4.402 HF!NRF B0.532x60.52mm Mod.2017 36,000 66,125 1 | Elinsuma en promedio se ha renovade 1 vea 670 [ ser renovado 22 | Elinsumo permancce 22 mes antes de ser renovado
Elinzuma ¢n promedic z¢ ha renavads ninguna Elinzuma permansas 154 dins antes de
25215 CAJA CART!ARAND GENINEGRA 121255 /4. 402 ALT A 3386x235x34 A.MAR, 125,305 255,746 0 vz 54 | zer renovade 25 | Elinsuma permancce 25 meses ankes de ser renovada
Elinsumo permancce 503 dias antes de
24737 CLAMEHELL 125 GR 10710Tx45 MM ALTO 2.015,513 2,176,113 1 | Elinsuma en promedio se ha renovade 1 vez S0 [ ser renovado 1T | Elinsumo permanece 1T meses ankes de ser renovada
Elinsumo permanece 103 dias antes de
26362 ETIE. ARAND 44021125 TALIAZIA DORADA S0x50MM - 2017 G454 SEE 1,635,211 3 | Elinsuma en promedio se ha renovado 3 veces 103 | zer renovade 4 | Elinsumo permanece 4 meses ankes de ser renovado
Elinzuma permances 38 dinz ankes de
25216 CaJA CARTIARAND GENINEGRA 123005 ME.40x25.5:13.5 AMARUINA 454 515 117113 4 | Elinsuma en promedio se ha renovade 4 veces 35 | zer renovado 3 | Elinsumo permancce 3 meges ankes de ser renovada
Elinsumo permanece 52 dias antes de
1TEOS CLAMEHELL 11 ONZ 15009 COD:S5E 153122041 6,575,564 17173 T | Elinsuma en promedio se ha renovade T veces 52 [ser renovado 2 | Elinsumo permancct 2 mes ankes de ser renovado
Elinsumo permanece 147 dias antes de
27557 ETIG. ARAMNDAPINT & GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2017 4,263,011 1,121,638 2 | Elinsuma en promedio se ha renovade 2 veces 147 | zer renovade 5 | Elinsumo permancce 5 meses ankes de ser renovado
Elinzuma permances 60 diaz antes de
21555 CAJ4 CARTIARAMND HF'NRF 12x 60ZMTOGRE 245:3TH055 AMAR, 200,355 53,085 & | Elinsuma en promedio se ha renovade 6 veces 60 | zer renovado 2 | Elinsumo permanece 2 meges ankes de ser renovada
Elinsumo permancce 46 dias antes de
21745 ETIE. ARAND BOZMTOG HF ! NRF 60.52X60.52MM Mad. 2017 2,35635.477 379,533 & | Elinsume en promedio ¢ ha renovade § veces 46 | zer renovade 2 | Elinzume permancct 2 meses ankes de zer renovade

Fuente: Elaboracion propia
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Para aprovechar mejor el espacio que se posee dentro del area y asi mejorar el
desarrollo de esta etapa de la metodologia es necesario realizar una
implementacion de racks, que son estantes de metal que serviran para organizar
los materiales en la zona de packing y algunos materiales en la zona de picking.

Esta sera una inversion que pasaremos a evaluar en la siguiente tabla.

Tabla 34
Costo de inversion por el sistema de racks
SISTEMA DE RACKS
Costo / Posicion S/.108.70
Posiciones 2300
Costo total S/. 250,010.00

Fuente: Elaboracion propia

Con el sistema de racks, la capacidad de almacenamiento sera de 2300
posiciones, lo que implicara el ahorro de la tercerizacion de cada una de esas

posiciones.

Tabla 35
Metodologia 5S: SEITON

ITEM | si [NO] OBSERVACIONES
SEITON (Organizacidn)
¢Es posible reducir el stock de esto?

Merma de cajas X
Parihuelas rotas X
Rollos de etiquetas X
Parihuelas con marca X
azul

Plancha de cajas
Cajas Armadas
Caja de clamshells X

Devoluciones

Parihuelas con marca
verde

Balon de gas vacio
Cobertor de cabello

X

X|X| X [ X
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¢ Esto es necesario que esté a mano?

Merma de cajas X
Parihuelas rotas X
Rollos de etiquetas | X
Parihuelas con marca X
azul
Plancha de cajas X
Cajas Armadas X
Caja de clamshells | X
Devoluciones X
Parihuelas con marca
verde X
Balon de gas vacio X
Cobertor de cabello X

¢ Todos llamarem

0s a esto con el mismo nombre?

Merma de cajas

Parihuelas rotas

Rollos de etiquetas

Parihuelas con marca
azul

Plancha de cajas

Cajas Armadas

Caja de clamshells

Devoluciones

Parihuelas con marca
verde

Baldn de gas vacio

X | X | X | X |IX|X]| X |X[X[|X

Cobertor de cabello

X

Cudl es el mejor lugar para cada cosa?

Merma de cajas

Al costado de las maquinas de armado de cajas

Parihuelas rotas

Al costado de la linea de armado de cajas

Rollos de etiquetas

Atréas de la linea de armado de cajas

Parihuelas con marca
azul

Al costado de las cajas armadas

Plancha de cajas

En el rack posterior a la linea de armado de cajas

Cajas Armadas

Al frente de la linea de armado de cajas

Caja de clamshells

Lo mas cerca de las planchas de cajas

Devoluciones

En la zona de picking, zona de devoluciones

Parihuelas con marca
verde

Al costado de la linea de armado de cajas

Balon de gas vacio

Al costado de la zona de entrada de materiales

Cobertor de cabello

Zona de desechos de oficina

Fuente: Elaboracién propia
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3. SEISO
Una parte muy importante de la metodologia es la limpieza y debe ser integrada
como politica de trabajo dentro de la empresa; debido a que trabajar en un lugar
limpio disminuye las probabilidades de obtener enfermedades y/o de accidentes
para cualquier colaborador.
Para ello se prepar6 un checklist y un horario de limpieza en coordinacion con

el area de sanidad.

Tabla 36
Metodologia 5S: SEISO

ITEM | st | NO | OBSERVACIONES
SEISO (Limpieza)
¢ Cree gque realmente puede considerarse como “Limpio”?

Avrea de recepcion | X

Avrea de packing X
Area de armado de X
cajas
Area de cajas
X
armadas
Avrea de parihuelas X
Area de mermas X
Area de parihuelas X

viejas
Area de picking | X

¢ Como cree que podria mantenerlo Limpio siempre?

Area de recepcion Teniendo un horario de limpieza diario

Area de packing Teniendo un horario de limpieza diario
Supervisar a los operarios que cierren la parte
frontal de sus maquinas para reducir la cantidad de
polvo

Area de armado de
cajas

Avrea de cajas
armadas

Avrea de parihuelas Teniendo un horario de limpieza diario

Teniendo un horario de limpieza y eliminacion de
4 veces por turno

Teniendo un horario de limpieza diario

Area de mermas

Area de parihuelas Teniendo un horario de limpieza y eliminacion de
viejas 4 veces por turno
Avrea de picking Teniendo un horario de limpieza diario
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¢ Qué utensilios, tiempo o recursos necesitaria para ello?

Area de recepcion

Escoba, trapo, recogedor, casco 3 veces al dia por
turnos

Area de packing

Escoba, trapo, recogedor, arnes, casco 3 veces al
dia por turnos

Area de armado de

Escoba, recogedor, casco, tapones de orejas,

cajas protector de vista, 3 veces al dia por turnos
Area de cajas ]
! Escoba, casco, recogedor, 3 veces al dia por turnos
armadas

Area de parihuelas

Escoba, casco, arnes, recogedor, 3 veces al dia por
turnos

Area de mermas

Escoba, casco, tapones de orejas, recogedor, 3
veces al dia por turnos

Area de parihuelas
viejas

Escoba, casco, tapones de orejas, recogedor, 3
veces al dia por turnos

Area de picking

Escoba, recogedor, 3 veces al dia por turnos

¢Q

Ué cree que

mejoraria el grado de Limpieza?

Area de recepcion

Rapidez en detectar los materiales

Area de packing

Rapidez en la busqueda y almacenamiento de
materiales

Area de armado de

Disminuir la probabilidad de paras de las maquinas

cajas
Area de cajas Mejorar el desplazamiento y blsqueda de los
armadas materiales

Area de parihuelas

Aumentar la vida Util de los materiales

Area de mermas

Facilitar el desplazamiento del personal

Area de parihuelas
viejas

Facilitar el desplazamiento del personal

Avrea de picking

Rapidez en busqueda de los materiales

Fuente:

Elaboracién propia
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4. SEIKETSU

Después de lograr aplicar los 3 pasos previos, clasificar y separar los materiales

que son necesarios y los que no lo son; organizar cada material en su lugar, con

una base del nivel de rotacion que tiene cada uno de los materiales con la

finalidad de hacer mas eficiente los recorridos y de fomentar una cultura de

limpieza en el area; es muy importante que cada uno de los colaboradores

entiendan cada uno de los pasos para cumplir con los estandares ya

Tabla 37
Metodoloaia 5S: SEIKETSU

ITEM |

si | NO | OBSERVACIONES

SEIKETSU (Higiene y Visualizacién)

¢ Qué tipo de carteles, avisos, advertencias, procedimientos cree que faltan?

Avrea de recepcion

Procedimientos de seguridad industrial y horario de
limpieza

Area de packing

Seccion, nivel, nimero de calle, procedimientos de
seguridad industrial horario de limpieza

Area de armado de

Procedimientos de seguridad industrial y horario de

cajas limpieza
Area de cajas Procedimientos de seguridad industrial y horario de
armadas limpieza

Area de parihuelas

Seccion, nivel, nimero de calle, procedimientos de
seguridad industrial y horario de limpieza

Area de mermas

Procedimientos de seguridad industrial y horario de

limpieza
Area de parihuelas Procedimientos de seguridad industrial y horario de
viejas limpieza

Area de picking

Identificador de materiales y horario de limpieza

¢(Losqueyae

xisten son adecuados? ¢Proporcionan seguridad e higiene?

Avrea de recepcion

No existen procedimientos

Avrea de packing

No existen procedimientos

Area de armado de
cajas

No existen procedimientos

Area de cajas
armadas

No existen procedimientos

Avrea de parihuelas

No existen procedimientos

Area de mermas

No existen procedimientos

Area de parihuelas

No existen procedimientos

viejas
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Area de picking

No existen procedimientos
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En general ¢ Calificaria su entorno de trabajo como motivador y confortable?

Area de recepcion X
Area de packing X
Area de armado de X

cajas

Area de cajas
X
armadas

Area de parihuelas X
Area de mermas X
Area de parihuelas X

viejas
Area de picking X

En caso negativo ¢ Cémo podria colaborar para que si lo fuera?

Area de recepcion

Sefializacién de procedimientos y capacitacion.

Area de packing

Senalizacién de procedimientos y capacitacion.

Area de armado de
cajas

Sefalizacion de procedimientos y capacitacion.

Area de cajas
armadas

Sefializacién de procedimientos y capacitacion.

Area de parihuelas

Sefializacién de procedimientos y capacitacion.

Area de mermas

Sefializacién de procedimientos y capacitacion.

Avrea de parihuelas
viejas

Sefializacién de procedimientos y capacitacion.

Avrea de picking

Sefalizacion de procedimientos y capacitacion.

Fuente:

Elaboracién propia
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5. SHITSUKE

En esta parte de la metodologia se busca la constancia y disciplina de la
aplicacion de los pasos anteriores, es decir que cada uno de los colaboradores
de la empresa en estudio, se comprometas a cumplir con lo estipulado,
mejorando de manera constante hasta que se pueda convertir en un habito.

Para ello se necesita realizar un plan de capacitacion mensual sobre las 5S a
cada uno de los colaboradores hasta lograr el habito en ellos.

Asi mismo se realizo un KARDEX para poder manejar los registros de los

ingresos y egresos de los materiales en cada una de las posiciones.

Tabla 38
Disefio de Kardex

TALSA

Codigo:

ENTRADA SALIDA SALDO
n" paquetes Junidades por paquetes |cantidad total |n® paquetes|unidades por paguetes |cantidad total |n® paquetes |unidades por paguetes |cantidad total

FECHA OBSERVACION

Fuente: Elaboracién propia

El Kardex presentado en la tabla nimero 32 sera usado por los montacarguistas

y los operarios dentro del area.
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Tabla 39
Plan de capacitacion de la metodologia 5S

CAPACITACION EFICACIA DE LA CAPACITACION
A Evaluacidn del perfil de puestos de trabajo 3 TODOS APLICAN
B Mejora en los procesos 2 ALGUNOS APLICAN
C Ingreso de nuevo personal 1 POCOS APLICAN
D Seguridad y Salud Ocupacional
REQUERIMIENTO REALIZACION EVALUACION
Capacitacion ) . . DURACION |FECHA DE FECHA DE
requerida éA quién se dirige? SUSTENTO (HRs) CAPACITACION EFICACIA | OBSERVACIONES EVALUACION EVALUADO POR
Metodologia 55 TODOS B 2 05/01/2018 3
KARDEX TODOS B 1 12/01/2018 3
Fuente: Elaboracion propia
La finalidad del plan de capacitacion es asegurarnos de crear un habito de uso
constante de cada una de los pasos previamente explicados.
Para asi tener una politica de orden y limpieza dentro del area lo que ayudara a
reducir los tiempos de traslados, reducir cantidades defectuosas no devueltas,
que eso implica a la vez reducir costos.
Tabla 40

Costos de materiales pasados — Después de propuesta

MATERIAL CANTIDAD DEFECTUOSA NO DEVUELTA P.U. COSTO

STICKER POLIPROPILENO 4"X2" - 2016 165 |s/.  0.02|s/. 3.3
ETIQ. ARAND 4,407 /125G LIDL-2016 60x55mm HEIDELBEEREN - ROTTERDAM - 2016 3,275 |5/.  0.02]5/. 65.5
ETIQ. ARAND 1 PINTA TAL/CANADA 50x60NMM -2016 6,239 |s/.  0.01]|S/. 62.4
ETIQ. ARAND 60z/170g GOLD CUP 65x65mm MIX 4 COLORES - 2016 4,573 |s/. 0.01|s/. 457
ETIQ. ARAND 4.40z/125g TAL/ASIA ROJA S0x50MM - 2016 937 |s/.  0.01|s/. 9.9
BOLSA XTEND PARA ARANDANOS DE 1.5 KG bl 37 w/b Mod.2016 - |8/, 0758/ -

ETIQ. ARAND 1807 HF/NRF- COSTCO 6x6cm Mod.2016 912 |s/.  0.02|S/. 18.2
ETIQ. ARAND.1 PINTA GOLD CUP 65X65 mm MIX 4 COLORES -2016 729 |s/.  0.01|s/. 7.3
ETIQ. ARAND 4,407 NRF 60.32x60.32mm-2016 8,002 |s/. 0.01]|5/. 0.0
ETIQ. ARAND 6 OZ NRF 60.32x60.32mm-2016 5812 |s/. 0.02|s/. 1162
TOTAL 30,694 s/. 408.6

Fuente: Elaboracion propia

Con la propuesta de mejora se logra reducir los costos de tener materiales de

campafias pasadas en un 84.44% ya que manteniendo el orden y limpieza, los

materiales que son los primeros en llegar, son los primeros en salir segun el

requerimiento de materiales que realice el area de produccion.
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Tabla 41
Costos de traslados de operarios — Después de propuesta

MARTES - SEMANA 1 LUMES - SEMANA 2 MIERCOLES - SEMANA 3 VIERNES - SEMANA 4
VEZ TIEMPO UNIDAD VEZ TIEMPO UNIDAD VEZ TIEMPO UNIDAD VEZ TIEMPO UNIDAD
1 4.52 MIN 1 4,39 MIN 1 3.74 MIN 1 5.08 MIN
2 5.98 MIN 2 3.84 MIN 2 4.03 MIN 2 5.91 MIN
3 4.67 MIN 3 4.09 MIN 3 4.14 MIN 3 3.54 MIN
4 5.17 MIN 4 3.31 MIN 4 3.02 MIN 4 3.67 MIN
5 3.59 MIN 5 3.87 MIN 5 3.22 MIN 5 5.75 MIN
] 3.08 MIN ] 3.78 MIN 6 4.96 MIN 3] 3.54 MIN
7 5.07 MIN 7 5.02 MIN 7 5.02 MIN 7 4.12 MIN
8 4.35 MIN 8 5.10 MIN 8 5.03 MIN 3 4.02 MIN
9 4.59 MIN 9 4.06 MIN 9 3.82 MIN 9 3.12 MIN
10 3.58 MIN 10 4.02 MIN 10 4.22 MIN 10 5.01 MIN
11 3.57 MIN 11 4.11 MIN 11 4.01 MIN 11 4.91 MIN
12 4.18 MIN 12 5.06 MIN 12 3.26 MIN 12 4.31 MIN
13 4.09 MIN 13 4.09 MIN 13 3.72 MIN 13 5.16 MIN
14 5.19 MIN 14 3.51 MIN 14 4.02 MIN 14 5.22 MIN
15 3.08 MIN 15 3.72 MIN 15 3.61 MIN 15 4.02 MIN
16 4,19 MIN 16 4.11 MIN 16 4,33 MIN 16 4.12 MIN
17 3.53 MIN 17 5.21 MIN 17 5.12 MIN 17 3.52 MIN
18 3.52 MIN 18 4,19 MIN 13 4.12 MIN 18 4,22 MIN
19 4.21 MIN 19 3.98 MIN 19 4.33 MIN
20 3.65 MIN 20 3.12 MIN
21 4.28 MIN
75.95 83.34 84.77 83.57
Fuente: Elaboracion propia

Con la propuesta de mejora se logra reducir los costos traslados en un 38.14%

ya que manteniendo el orden, limpieza y sefializando dénde se encuentra cada

uno de los materiales, los operarios ya no realizan traslados innecesarios.

Tabla 42

Costos recuperados por aplicar estructura de racks

Tabla 43

Costos recuperados por aplicar 58’s

Costos
Antes de la propuesta S/. 48,600.00 100%
Después de la propuesta S/. 23,760.00 48.89%
Ahorro S/. 24,840.00 51.11%

Fuente: Elaboracién propia

Costos
Antes de la propuesta S/.5,238.75 100%
Después de la propuesta S/.2,024.72 38.65%
Ahorro S/. 3,214.03 61.35%

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO5
EVALUACION
ECONOMICA
FINANCIERA




5.1 Inversion

Tabla 44
Inversion en propuestas

5S’s
ITEM COSTO
Laptop Lenovo ThinkPad L470, Intel Core 15-7 S/.3,559.00
Epson Impresora Multifuncional L495 Ecotank S/ 849.00
TOTAL S/ 4,408.00
RACKEADO
ITEM COSTO
Estructura de Racks S/ 250,000.00
TOTAL S/ 250,000.00

PLAN DE CAPACITACION

ITEM COSTO
Laptop Lenovo ThinkPad L470, Intel Core 15-7 S/ 3,559.00
Epson Impresora Multifuncional L495 Ecotank S/ 849.00
TOTAL S/ 4,408.00

EVALUACION DE DESEMPENO

ITEM COSTO
Laptop Lenovo ThinkPad L470, Intel Core 15-7 S/ 3,559.00
Epson Impresora Multifuncional L495 Ecotank S/ 849.00
TOTAL S/ 4,408.00
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INDICADORES DE GESTION DE STOCK

ITEM COSTO
Laptop Lenovo ThinkPad L470, Intel Core 15-7 S/ 3,559.00
TOTAL S/ 3,559.00

CRITERIO DE SELECCION DE PROVEEDORES

ITEM COSTO
Laptop Lenovo ThinkPad L470, Intel Core 15-7 S/ 3,559.00
TOTAL S/ 3,559.00
Fuente: Elaboracion propia
5.2 Costos Operativos
Tabla 45
Costos Operativos
58’s

ITEM COSTO

Millar Hojas Bond A4 80 Gramos S/ 10.50

Plumones S/8.00
Personal de capacitacién S/ 800.00

Escobas y recogedores S/10.00
Cinta reflectiva 3M S/ 550.00
12 Tachos de basura S/ 360.00

Lapiceros S/6.00
Tinta para impresora S/ 140.00
TOTAL S/ 1884.5

RACKEADO

ITEM COSTO

Escobas y recogedores S/10.00

TOTAL S/10.00
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Lapiceros S/6.00
Millar Hojas Bond A4 80 Gramos S/10.50
Tinta para impresora S/ 140.00

Lapiceros S/6.00
Millar Hojas Bond A4 80 Gramos S/10.50
Tinta para impresora S/ 140.00

Fuente: Elaboracién propia

5.3 Beneficios

Tabla 46
Beneficios

Desorden dentro del area 5S’s S/ 3,214.03
Desorden dentro del area Rackeado S/ 24,840.00
Plan de capacitacion y

Demasiadas horas extras evaluacion de desempefio S/ 4,775.04
No existe gestion de Indicadores de gestion de
inventarios stocks S/11,288.36
No hay estandarizacion de Criterio de seleccion de
proveedores proveedores S/2,833.82

Fuente: Elaboracion propia
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5.4. Evaluacion econémica

A continuacién se desarrolla el flujo de caja (inversion, egresos vs ingresos) proyectado a 12 meses
de la propuesta de implementacion.

Se considera que en el mes de Diciembre se realiza la inversion y a partir del préximo afio se
perciben los ingresos y egresos que la propuesta genera.

Tabla 47
Requerimientos para la elaboracion del flujo de caja

Requerimientos
Ingresos por la propuesta | Ahorros y beneficios
Costos operativos
Depreciacion

Egresos por la propuesta

Intereses
Inversion Inicial
Costo de oportunidad 20%
Horizonte de evaluacion 12 meses

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 48

Estados de resultados y flujos de caja

INVERSION 254.418.00| COK ANUAL 20% | cox MENSUAL 1.53%

MES I Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mavo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Diciembre
BENEFICIOS 0 1 2 3 4 5 6 7 3 2 10 11 12
Beneficios de la propussta S0 5. 46,931 547421 547893  5/.43374 543358 5. 49346 5.40340 5030338 550841  5.51330 5.51863 552382
COSTOS OPERATIVOS 5. 039 5. 960 8. 979 5/. 988 5/. 908 /. 1,008 5. 1,018 8. 1,029 8. 1,039 5. 1,049 /. 1,060 §. 1,070
DEFRECIACION 5/.4259 5. 4259 5/.4239 54239 54239 5/.4259 5/.4239 54239 54239 5/.4259 5/.4239 54239
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS S5/ 41,733 5. 42,193 SL42638 543127 543601 544079 544563 5045051 §.43544 546042 546345 547033
IMPTO ALARENTA 20.50% 8L12511 8. 12447 $.12584 512722 512862 5013003 5013146 85013200  §.13435  §.13582  5.13731 515881
UTILIDAD NETA 5. 20,422 §.29.746 5.30074 §5.30404 830738 8/.31076 8/ 31417 8. 31761 832100 8. 32460 5/ 312814 833172
[FLusO DE caJa 0 1 2 3 4 5 [ 7 8 2 10 11 12
UTILIDAD NETA 3129422 3/.29,746 330,074 SL30404 5030738 S5L31.076 SL3LA41T SL31,761 832,109 532460 0 SL32814 8L 33IT2
DEFRECIACION 3/.4259 5/.4250 814259 314259 S/.4259 3/.4259 814259 S/ 4259 S/.4259 5/.4250 314259 314259
FLUJO NETO -81154418 5/ 33,681 S/ 34,005 8534332 SBL3M66)  SLM90T  5L35335  SBLI5675 5136020 SL36367  5L36,713  BLIT0T3 8L3TA
TMAR 1.53%

TIR 8.81%

VAN 5/, 131,651

B/C S/ 3.52

INGRESOS 5. 46,931 547421 5/.478095  5/.48374 5/.48858 5. 40346 5.40840 §.350338 §.50841 5.51330 5.518635 5/.52382
EGEESOS S 13271 8. 13 416 S.13565 5.13711 5.13860 5.14012 5. 14164 §.14319 §.14474 514632 5.14790 514951
VAN Beneficios S/.539.234

VAN Egresos 51,153,165

Fuente: Elaboracion propia
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Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se ha realizado la evaluacion a través de indicadores econdmicos: VAN, TIR Y B/C. Se ha seleccionado

una tasa de interés de 20% anual para los respectivos calculos, determinando lo siguiente:

Tabla 49
Indicadores econdmicos VAN, TIR, B/C

IMES I Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

IFLUJONETO ISJ’ -254418.00 S/ 33,680.61 S/ 00485 8. MINIM 8L M.66310 5L M997.06 Sl I53MET SL 3567536 8L 3601955 5. 36,367.18 S/ 3671829 5. 3707191 S 374307

TIR 8.81%
VAN S/. 131,651.12

Fuente: Elaboracién propia

La tabla nimero 49 nos explica; que implementando las propuestas de mejoras, se obtiene una ganancia de S/ 131, 651.12 y una tasa interna de

retorno de 8.81%.
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Tabla 50
Indicadores econémicos B/C

INGRESOS S/ 4695125 §. 4742076 5. 4780497 5. 4837392 S 48.857.66 5. 4934624 5. 4983970 5. 5033800 5. 5084148 5. 35134989 5. 5186339 & 5238202
EGRESOS 5/ 1327064 5. 1341591 5. 1356263 &. 1371082 3. 1586040 §. 1401166 5. 1416434 & 1431855 3. 1447430 &. 1463160 & 1479048 3. 1495093

VAN Beneficios |5/, 539233.98
VAN Egresos | 8/, 153,164.87

IBic | s 352 |

Fuente: Elaboracion propia

La tabla nimero 50, muestra que el valor del B/C es de 3.52 lo que nos quiere decir que la empresa Tal S.A. por cada un nuevo sol invertido,

obtendra 2.52 nuevos soles
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CAPITULO 6
RESULTADOS Y
DISCUSION




Resultados y discusiones

Se puede concluir que el area en estudio, el almacén de packing; tiene un costo perdido

actual que se detalla en la tabla nimero 51. Asi mismo se detalla, el costo meta y el

beneficio que implica la implementacion de la propuesta de mejora.

Tabla 51
Resumen de costos actuales, metas y beneficios.

Desorden dentro del area bS's S/ 5238.75]S/. 2,02470] SI. 3,214.05
Desorden dentro del area Rackeado S/. 48,600.00 ) S/. 23,760.00 | S/. 24.840.00
Demasiadas horas extras Plan de capacitacion y evaluacion de desempefio [ S/, 5968.80] S/ 1,193.76] S/. 4775.04

No existe gestion de inventarios Indicadores de gestion de stocks S 11,43751])S 149.15] S/ 11,288.36

No hay estandarizacion de proveedores Criterio de seleccion de proveedores S/ 384867|S/I. 1,01485] S/. 2,833.82

Figura 25
Influencia de las causas

Fuente: Elaboracién propia

en los costos

B Desorden dentro del area

N Desorden dentro del area

W Demasiadas horas extras

Mo existe gestion de

inventarios

B Mo hay estandarizacion de
proveedores

Fuente: Elaboracién propia
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La causa raiz que mas participacion o influencia tuvo en los costos del area en estudio es el
desorden que existe dentro del area. Teniendo un 72% del total de los costos que
monetariamente equivale S/ 25,784.70 mensuales.

Asi mismo la causa raiz que menos participacion o influencia tuvo en los costos del area en
estudio es la falta de estandarizacion de proveedores. Obteniendo un 7% del total de los
costos que monetariamente representa S/ 3,848.67 mensuales.

Figura 26
Influencia de cada una de las metodologias en el ahorro de los costos operativos del rea

B55's
B Rackeado

B Plan de capacitacion y
evaluacion de desempefo

Indicadores de gestian de
stocks

B Criterio de seleccign de
proveedores

Fuente: Elaboracion propia
Mediante la figura namero 24 podemos observar que la metodologia que mas influencia
tiene en el ahorro de los costos operativos del area en estudio es la propuesta de indicadores
de gestién de stocks, logrando un ahorro mensual de S/ 11,288.36.
Por otro lado la metodologia que menos influencia tiene en el ahorro de los costos
operativos del area en estudio es la implementacién de Racks; obteniendo un 14% de

influencia que representan monetariamente un ahorro mensual de S/ 24,840.00.
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Figura 27

Costos actuales y costos después de la propuesta de mejora segun causa raiz

s/. 50,000.00

/. 50,000.00

/. 40,000.00

s/. 30,000.00

5/. 20,000.00

§/. 10,000.00 .

o _ 1n J — J
Desorden dentro del Demasiadas horas Mo existe gestion de Mo hay estandarizacion
area extras inventarios de proveedores

= COSTO PERDIDO ACTUAL /. 53,838.75 /. 5,968.80 s/. 11,437.51 5/. 3,848.67
M COSTO PERDIDO META 5/.25,784.70 5/.1,19376 5/. 14915 5/. 1,014 85

Fuente: Elaboracion propia

En la figura nimero 25 se puede evidenciar de manera clara una disminucion en los costos

perdidos, lo cual nos permite afirmar que la propuesta de implementacion de la metodologia

5S, sistema de racks, plan de capacitacion y evaluacion de desempefio, indicadores de

gestion de stocks y criterios de seleccién de proveedores funcionardn adecuadamente

trayendo consigo beneficios a la empresa en estudio Tal S.A.
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CAPITULO 7
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES




7.1. Conclusiones

o Las propuestas de mejora en el area de almacén reduce los costos operativos del
producto arandano envasado, trayendo consigo un impacto positivo en la empresa Tal S.A.

o Son 4 causas raiz las que ocasionan sobrecostos en la empresa en estudio Tal S.A.
Estas 4 causas raiz fueron detectadas en el area de almacén, generando un sobre costo de S/
75, 093.74 mensuales.

o Se desarrollaron 5 herramientas como propuestas de mejoras para reducir los costos
operativos del producto arandano envasado en el area de almacén de Tal S.A. Las cuales
son: 58’s que permitié reducir la cantidad de materiales defectuosos no devueltos; debido a
que el desorden en el &rea no permitia identificarlos, en un 13.86%. También redujo el
tiempo de traslado de los operarios en un 61.87%. Ambas mejoras Se representan en un
ahorro mensual de S/ 3,214.05; un sistema de racks permitié ahorrar un 51.11% de los
costos mensuales; los cuéles son 2300 posiciones que se aprovecharan dentro del mismo
almacén. Esta mejora se representa en un ahorro mensual de S/ 24,840.00; plan de
capacitacién y evaluacion de desempefio permitié reducir en un 20% las horas extras
realizadas por los operarios; lo que representa un ahorro mensual de S/ 4,775.04;
indicadores de gestion de stock redujo 98.70% de los costos por falta de una gestion de
stocks, lo que equivale a un ahorro mensual de S/ 11,288.36; criterios de seleccion de
proveedores redujo en un 56.50% la cantidad defectuosa de materiales, lo que de manera
monetaria representa un ahorro mensual de S/ 2,833.82.

o Se evalud la propuesta de implementacion a traves de VAN, TIR y B/C, obteniendo
valores de S/ 131,651.12, 8.81% y S/ 3.52 para cada indicador respectivamente. Con lo cual

se puede determinar que la propuesta es factible y rentable para la empresa Tal S.A.
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7.2. Recomendaciones

o Se recomienda realizar la inversion respectiva dentro del area en estudio de este
trabajo aplicativo, con la finalidad de lograr la disminucion mensual de los costos
operativos de ardndano envasado.

o Se recomienda iniciar las propuestas de mejora con la implementacién del sistema
de rack, debido a que las estructuras brindaran méas espacio de almacenamiento,
inmediatamente después de tener las estructuras, se debe de aplicar la metodologia 5S.

o Es de mucha prioridad la implementacion de la gestion de stocks, debido a que
afecta directamente al area de produccion que evalla constantemente el desempefio de areas

como la que esta en estudio en este trabajo aplicativo.
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Anexo N°1
Heuristicas de Layout

TABLA 9.4 m Heuristicas de layout que pueden usarse para asignar tareas a
estaciones de tabajo en un equilibrado de linea de montaje

1. Tiempo de tarea mds largo Entre las tareas disponibles, elegir la que tenga el tiempo de
realizacion mds largo.

2. Mas tareas siguientes Entre las tareas disponibles, elegir la que tenga mas tareas que
le suceden en el diagrama.

3. Pesos posicionales Entre las tareas disponibles, elegir aquella para la que la suma
del tiempo de realizacion de la tarea y los tiempos de
realizacion de cada una de las tareas que le suceden (siguientes
y siguientes de las siguientes. (En el Ejemplo 4 veremos que
peso de la tarea C = 5(C) + 3(F) + 7(G) + 3(I) = 18,
mientras que el pesode D = 4(D) + 3(F) + 7(G) + 3(I) = 17;
por tanto, se elegiria C en primer lugar).

4. Tiempo de tarea mds corto Entre las tareas disponibles, elegir la que tenga el tiempo de
realizacion mas corto.
5. Menor niimero de tareas Entre las tareas disponibles. elegir la que tenga el menor
siguientes niimero de tareas siguientes.

Fuente: Fuente: (Heizer y Render, 2009)

Anexo N°2
Zona de picking del area de etiquetas

Fuente: Propia
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