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INTRODUCCION

En la actualidad las grandes industrias buscan optimizar los procesos logisticos,
teniendo almacenes modelos que cumplan con las buenas practicas de
almacenamiento, segun las normas vigentes, esto evitara costos por pérdidas de
productos (mermas) por malas practicas de almacenamiento, errores en la

manipulacion de alimentos, negligencia por parte de operarios de almacén.

Los almacenes deben garantizar las condiciones adecuadas de almacenamiento de
los alimentos, asi mantener todas las caracteristicas de los productos, es de decir

lleguen al cliente final en las mismas condiciones en las que fueron producidos.

Estas condiciones adecuadas son evaluadas por autoridades locales tales como
DIGESA, asi como de certificadoras internacionales segun la normativa vigente,
Decreto Supremo N° 007 — 98- SA Reglamento sobre la Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas (Peruano), RM_66 2015 SA Norma Sanitaria de
Almacenamiento de Productos Terminados destinados al consumo Humano
(Peruano P. D.).



RESUMEN

El presente trabajo tiene por finalidad, implementar buenas practicas de
almacenamiento en los almacenes Molitalia, para lograr minimizar mermas por
malas practicas de almacenamiento, errores en manipulacion de alimentos,

mermas por deterioro de los productos, dafios en infraestructura.

Principalmente estas mermas se generan en sacos de harina de papel, ocasionando

pérdidas a la compafiia.

Molitalia es una empresa que tiene 55 afios en el mercado con un amplia variedad
de productos, a lo largo de estos afios ha ido implementando, adquiriendo nuevas

lineas productivas, siendo necesario mayor capacidad de almacenamiento.

En la actualidad Molitalia, cuenta con 6 plantas productivas, 12 almacenes de
producto terminado solo en la ciudad de Lima, con una capacidad de

almacenamiento general de 31 825 pallets de producto almacenado.



ABSTRACT

The purpose of this work is to implement good storage practices in Molitalia stores,
in order to minimize losses due to bad storage practices, errors in food handling,

losses due to deterioration of products, damage to infrastructure.
Mainly these losses are generated in paper flour bags, causing losses to the

company.

Molitalia is a company that has 55 years in the market with a wide variety of
products, throughout these years it has been implementing, acquiring new
production lines, requiring greater storage capacity.

Molitalia currently has 6 production plants, 12 warehouses of finished product only in

the city of Lima, with a general storage capacity of 31,825 pallets of stored product.
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1.1

1.2.

1.3.

CAPITULO | GENERALIDADES DE LA EMPRESA O ENTIDAD
Antecedentes de la empresa o entidad

Molitalia inici6 operaciones en 1964 instalando un molino de harina de trigo, ingresé
al negocio de Pastas en 1968, construyendo en esa época, una moderna planta
productiva la cual contaba con 3 lineas de produccion, en la actualidad se cuenta
con 6 lineas de produccion de pastas (largas y cortas).

En 1997 Carozzi adquiere el 100% de la compafiia, Molitalia es reconocida en el
mercado de la alimentacién gracias a sus reconocidas marcas como Molitalia,
Costa, Ambrosoli, 3 Ositos, Fanny, Marco Polo, Nutricam, Mimaskot, Toddino.
Gracias a estas compite con éxito en categorias tales como: pastas, harinas,
sémolas, golosinas, salsas y pasta de tomate, avenas, conservas de pescado,
conservas de fruta, mermeladas, mesclas para panificacion y reposteria, alimento

de mascotas (perros y gatos), panetones. (Total)
Perfil de la empresa o Entidad

Molitalia es una empresa Chilena, destinada a la produccion de productos

alimenticios, golosinas, avenas, alimentos para mascotas, entro otros.

Molitalia trabaja con estandares internacionales de produccién que le permiten

satisfacer las demandas mas exigentes de sus socios comerciales.

Actualmente, la empresa atiende a los principales mercados de América, llevando
productos de la mas alta calidad a consumidores de diferentes partes del

continente.
Actividad de la empresa o entidad

Molitalia empresa destinada a la elaboracion y distribucion de productos

alimenticios, confites, como también alimentos para mascotas
En sus marcas:

e Molitalia y Marcopolo: Fideos
e El Molino: Harinas harina industrial

e Ambrosoli, Costa: Golosinas



e Fanny: Conservas de pescado, conservas de frutas y mermeladas

e 3 Ositos: Avenas

e Amauta: Mezclas para reposteria y panificacion

e Nutricam y Mimaskot: Alimentos para mascotas

e Costay Toddino: Panetones (Total)

1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

Mision

Mantener el liderazgo brindando productos de alto valor, con el
compromiso de satisfacer las necesidades de los consumidores,
fomentando el desarrollo profesional y personal de sus trabajadores,
generando beneficios que satisfagan a sus accionistas, socios
estratégicos y a la comunidad. (Total)

Visién

Ser la compafiia de consumo masivo mas respetada y valorada del
Peru.

Objetivos

Mantener estandares altos de calidad para asegurar productos que
satisfagan las necesidades de los consumidores.

Promover el mejoramiento continuo de procesos y la prevencion de
problemas, el cual se basa en la participacion de los colaboradores

y en su compromiso hacia la excelencia.

Establecer relaciones tanto con los clientes como con los

proveedores con el fin de mejorar la calidad en todos los aspectos.



1.4.0rganizacion actual de la empresa o entidad

Gréfico 1

Organigrama de Molitalia

e

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 2
Organigrama Area Supply Chain
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1.5.Descripcion del entorno de la empresa o entidad
1.5.1. Analisis Externo
A) Factores EconGmicos

Las condiciones econOomicas del 2020 avizoran un panorama
complicado para el mercado de consumo masivo. La capacidad
adquisitiva de las personas ha disminuido notoriamente, esto hace
gue busquen opciones mas accesibles a sus recursos.

La tasa de crecimiento para el mercado de consumo masivo en el
2020 seria una repeticion de lo que vimos en el 2019 aumentando

apenas alrededor de 2%.

B) Factores Tecnoldgicos
Molitalia S. A. cuenta con SAP AG (Systeme, Anwendungen und
Produkte) (Sistemas, Aplicaciones y Productos, este es un sistema
gue permite manejar y controlar las operaciones de forma eficaz y
eficiente, (liberacion de stock, bloqueo de stock, separacién de

mercaderia por sistema, generacién de reservas, entre otros.)
C)Factores Politicos

La coyuntura politica actual, falta de estabilidad, el estancamiento
de las inversiones extranjeras, genera incertidumbre en los
empresarios e inversionistas.

La aprobacion Decreto Supremo N° 017-2017-SA que aprueba el
Reglamento de la Ley N° 30021, Ley de Promocion de la
Alimentacion Saludable”, la cual establece la implementacion de
octégonos de indicacion de alto en Grasas Saturadas, Alto En
Azucares, Alto En Sodio, con lo cual obliga a las grandes industrias
a tener claramente identificadas las laminas con estos octégonos de
advertencia, o a la adecuacion de la formula del producto que

cumpla con los estandares de la norma y el alimento se encuentre
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dentro los limites permisibles de las sustancias indicadas como
dafinas para la salud de las personas.

1.5.2. Andlisis Interno
Recursos y Capacidades

Molitalia S.A. cuenta con 6 plantas productivas, en sus diferentes lineas
de productos una Planta principal de Area de Terreno de 15,000.00 m?
y Area construida de 2,697.00 m?. La planta productiva ubicada en los
Olivos tienen un area de 56 008 .86 m, Molitalia con uno de los
almacenes méas grandes de Sud América para el almacenamiento de
confites, salas y conservas, con una capacidad de almacenamiento de
14 804 posiciones, Molitalia se encuentra en proceso de construccion de
un centro de distribucion en Lurin que tendr4d una capacidad de
almacenamiento de 25 00 posiciones, en el 2019 adquirié el 100% de las
acciones de la empresa Toddino, consoliddndose aun mas en el
mercado Ademas cuenta con terrenos, maguinarias y equipos propios.

Se define a las marcas, patentes y programas informaticos.
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Andlisis Estratégico
1.5.3. Analisis FODA

A)Fortalezas

Productos de Buena calidad
Variedad de productos.
Productos a precio competitivo.
Prestigio en el mercado

Liquidez econémica

B)Oportunidades

Convenios con empresas para proveer productos.
Incremento en las ventas.

Adecuacion a cambios tecnolégicos

Adquisicion de nuevas lineas

Ingreso a nuevos mercados

C)Debilidades

Falta de espacios para almacenamiento de productos terminados
Alta rotacion de personal

Ineficiente control de inventarios

Maquinas antiguas en algunas plantas

Falta de personal especializado.

D) Amenazas

Copia de los productos

Ingreso de productos de competencia, a bajo costo

Incremento del costo de materias primas

Perdida de producto por malas condiciones de almacenamiento

Desaceleracion econdmica en el pais.



Tabla 1
Matriz FODA (llI)

14

FORTALEZAS -F-

DEBILIDADES -D-

F1 Productos de Buena  calidad
F2 Variedad de productos.
F3 Productos a precio competitivo.

F4 Prestigio en el mercado
F5 Liquidez econémica

D1 Falta de espacios para almacenamiento de
productos terminados

D2 Alta rotacién del personal

D3 Ineficiente control de inventarios

D4 Magquinas antiguas en algunas plantas
D5 Falta de personal especializado.

OPORTUNIDADES -O-

ESTRATEGIAS FO

ESTRATEGIAS DO

O1 Convenios con empresas para
proveer productos.

O2 Incremento en las ventas

O3 Adecuacion a cambios
tecnoldgicos

O4 Adquisicion de nuevas lineas,
almacenes

O5 Ingreso a nuevaos mercados

01, F1, F2, F3 Alianzas comerciales con
otras empresas, tenemos productos de
buena calidad y variedad.

02, F1 Proveer a empresas brindando
certificados de calidad.

03, F4 Adecuacién de férmulas de productos
a normativas legales vigentes.

O5, F5 Desarrollar productos nuevos para
posicionarnos en el mercado

04, D1 Implementacién de nuevos almacenes.
03, D4 Desarrollar productos que se adapten
a los cambioOs tecnoldgicos y normativas
vigentes

02, D5 Brindar capacitaciones al personal
para que puedan adaptarse a los cambios
tecnolégicos

05, D3 implementar un sistema de inventario a
tiempo real.

AMENAZAS -A-

ESTRATEGIAS FA

ESTRATEGIAS DA

Al Copia de los productos.
A2 Ingreso de nuevos productos
bajo costo.

A3 Incremento del costo de materias
primas

A4 Perdida de producto por malas
condiciones de almacenamiento

A5 Desaceleracién econémica en el
pais.

F4, A2 Sacar al mercado productos de
buena calidad, a precios accesibles.

F2, Al Patentar los disefios propios

F5, A4 Realizar proyecciones en el uso del
dinero, reducir mermas.

D3, A4 Implementar un sistema de Control de
inventarios, para controlar los stock, reducir
mermas por robos

D1, A4 Implementar almacenes nuevos, que
cumplan con las condiciones adecuadas de
almacenamiento para alimentos.

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO Il REALIDAD DE LA PROBLEMATICA

Descripcion de la realidad problematica.

La falta de espacio para almacenamiento de harina industrial, presentacion
saco de papel x 50 kg, hace que se generen mermas por sacos rotos,
teniendose como indicador un promedio de 70 sacos rotos por dia, debido a

la falta de espacio, en areas destinadas a almacenamiento de harina.

Si tenemos en cuenta que la planta de harinas tiene una capacidad de
envasado de 10 TN por hora.

e Las jornadas laborales son de 8 horas
e 80TN X8HR

e 240TN X 24 HR

Envasado

Se envasa en dos turnos (1° y 2°)

175 TN X 16 horas de envasado

La pérdida de harina en toneladas diaria equivale a 3.5 TN, no solo de
producto, también de material de empaque, puesto que los sacos de papel
son un material de envase bastante delicado y esta al romperse, no se

pueden re utilizar

Andlisis del problema.

En la actualidad la ocupabilidad que tenemos de los almacenes es critica, no
contamos con los espacios suficientes y adecuados para el almacenamiento
de alimentos, esto genera muchas veces que el personal montacarguista,

realice maniobras que ocasionen que se rompan los sacos de harina.
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Esta falta de espacio también genera stress en el personal, ocasionando que
comentan malas practicas, generando asi mas mermas por productos

deteriorados.

Todo esto se refleja en los inventarios, cuando el porcentaje de merma es

cada vez mas elevado.

Imagen 1

Ocupabilidad de los almacenes

1005
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Fuente: Supervisor de existencias de Supply Chain



Imagen 2

Detalle de Ocupabilidad de almacenes

Yalares
Jefatura T Ce - Almacén - Oocupad Libres Exceso
=« PT = 41053 Clement 100,00 0,002 23,25
=106 4021 - Tabacale 30,07 3.35% 0.0z
Wenszusla 35,37 3.035 -15. 75
= 4110 Los Olivos 100,00 0,002 =11.345
= @4133F Cajamarquilla 100,002 0.0z 1. 71
= 4108 Molinc 4010 TS B3 2437 0.0z
= 4129 Avena 4010 35 3955 1.05:< -0.5324
Total PT 5. T332 4. 272 —11. 40z«
Total general Q5. T332 4 . Z7~ 11 403
En pallets
Yalores
Ubic. Exceso
Ocupa Ubic. de
Jefatura T | Ca T | Almacén ¥ Tapacida das Libres Ubicaci
=« PT = 4105 Clement 00 <00 u} 7
=106 4021-Tabacale 3423 30583 340 u}
Yenezusla E.554 E.GdE 2038 1,051
= 3110 Los Olivos 14504 14504 u} 1.7ES
= 313 3F Cajamarquilla 1.568 1.565 a 554
= 4108 Molinc G010 5255 Z.454 T3ad u}
= 4123 Avena G070 1.515 1.50= iL=] =1
Toral PT 31825 3I0D 467 1.358 3. 628
Total general 31825 3I0D 46T 1.358 3. 628

Fuente: Supervisor de existencias de Supply Chain

2.3. Objetivo del proyecto.
2.3.1. Objetivo General

Implementar un manual de buenas practicas de almacenamiento en los

espacios reducidos de los almacenes de productos terminados

Objetivos Especificos
e Mantener estandares altos de orden y limpieza en los almacenes.

e Mejorar la distribucion de los almacenes de producto terminado.
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CAPITULO IIl: DESARROLLO DEL PROYECTO
Descripcion y desarrollo del proceso a desarrollar.

Se plantea la implementacion de un manual de buenas practicas de
almacenamiento, que incluye el uso de procedimiento, instructivos, registros de

control.

Se plantea el retiro de los rack acumulativos del almacén de producto
terminado Planta Venezuela, para tener mayor espacio de arrumado de sacos
de harina, debido a que las paletas de sacos de harina tiene una medida de
160 x 140 cm, el ancho de los racks es de 140 cm, siendo este espacio

insuficiente.

3.1.1. Formacion del Equipo del Proyecto

En reunion con la sub gerente de Distribucion y Almacenes, la Jefatura de
Almacén Producto terminado Alimentos, se plantea la implementacion de
un manual de buenas practicas de Almacenamiento, asi como también se
realice modificaciones en la estructura del almacén de PT Planta
Venezuela con la finalidad de tener mas espacio para el almacenamiento
de sacos de harina, evitar que estos se rompan por malas condiciones de
almacenamiento, ya que esto genera un impacto alto en pérdidas al
almacén.
A. Conformacion del equipo

e Sub Gerente de Distribucion y Almacenes

e Jefe de Almacén Producto Terminado

e Supervisores de almacén

e Supervisor Almacenes Calidad
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B. Responsabilidades de los miembros del proyecto:
e Sub Gerente de Distribucién y Almacenes
Brindara el soporte técnico y econdémico al proyecto, aprobara la
ejecucion del mismo.

e Jefe de Almacén Producto Terminado

Verificara la ejecucion del proyecto, evaluara las medidas

presentadas para la mejora continua de los almacenes.
e Supervisores de almacén

Los supervisores de almacén facilitaran informacion y recursos

logisticos, para la ejecucién del proyecto.
e Supervisor Almacenes Calidad

Sera la responsable de la implementacion del manual de buenas
practicas de almacenamiento, instructivos, procedimientos,
registros que apoyen su funcionamiento, implementara un
programa de capacitacion para el personal de almacenes,
realizara las evaluaciones necesarias para la implementacion del

manual.

3.1.2. Evaluacion, Identificacion y Seleccion de Problema
Para la identificacion del problema utilizare una tormenta de ideas, para
después esta sea plasmada en la matriz de seleccion del problema,
donde se priorizaran de acuerdo a 5 criterios
a. Dificultad: ¢ Qué grado de dificultad tiene el problema?
b. Urgencia: ¢ Hay necesidad inmediata de solucionar el problema?
c. Impacto econdémico: ¢Se generaran beneficios econdmicos al
solucionar el problema?
d. Control: ¢ En qué grado el problema es controlable en el area?

e. Importancia: ¢ es importante el problema para el area?
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Se asignara un valor de 1 a 5 para cada uno de los criterios, y se

seleccionara al problema que obtenga el mayor puntaje.
3.1.3. Aplicacion de Herramientas de Calidad
A. Matriz de Seleccién del problema

Debido a los impactos econémicos de pérdidas de sacos de harina
rotos, que vienen a ser en promedio 70 sacos de harina rotos por dia,
la pérdida de harina en toneladas diaria equivale a 3.5 TN, no solo de
producto, también de material de empaque, puesto que los sacos de
papel son un material de envase bastante delicado y esta al romperse,
no se pueden re utilizar, se realiza un listado de las principales causas
del problema, considerando la valoracién del 1 al 5, donde 1 es bajoy 5

es alto.

Se tienen identificados 4 problemas, cada uno de ellos se analizara en

la matriz de priorizacion.

1Pérdida de Producto por malas practicas de Almacenamiento
2Falta de espacio de almacenamiento
3Errores en la manipulacion de alimentos

4Falta de Capacitacion al personal
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Tabla 2 Matriz de Priorizacion

Posibilidad )
_ Genera Habra
N° Problema Recurrencia de ~ Total
pérdidas » beneficio
solucion
Pérdida de
Producto por
1 malas préacticas 5 5 5 5 20

de
Almacenamiento
Falta de espacio
2 de 5 5 3 5 18
almacenamiento

Errores en la

3 manipulacién de 3 3 5 5 16
alimentos
Falta de

4  Capacitacion al 4 3 4 4 15
personal

Fuente: Elaboracion propia

3.1.4. Método Causa — Efecto

Para poder encontrar las principales causas del problema, utilizaremos el

diagrama de Ishikawa.

Las casusas Yy soluciones se realizaran por medio de la matriz de causa —

efecto, de acuerdo a los siguientes valores:



Tabla 3 Valores diagrama Causa- Efecto

Criterio Valor
Bajo 1
Medio 2
Alto 3

Fuente: elaboracién propia
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Maquina

almacenes

Grafico 3
Diagrama de Ishikawa

Mano de obra

Falta de capacitacion y

Mala manipulacién del entrenamiento

montacargas en los

23

Medio Ambiente

lluminacion

Falta de sensibilizacién sobre

los costos de la produccion y su

impacto

Perdida de

Falta de Supervision al

personal de almacenes

Falta de optimizacion de

espacios para

almacenamiento de

productos

Métodos

Pallets en mal

estado

Falta de espacio
adecuado para

almacenamiento

Materiales

Fuente: elaboracion propia

=»] producto por malas

practicas de

Cantidad de Sacos rotos de almacenamiento

harina por dia

Falta de Indicador de

capacitacion del personal

Medicion




Tabla 4
Causa Efecto
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_ CAlISM BAdO
Metodo SOLUCION FACTOR SOLUCIOMN FACTIBLE MEDIBLE
DIRECT.A COsSTO
Falta de
Supervisidan al Implementar sistema de
~ o _ 2 2 2 3 2 2 13
personal de camaras de wvigilancia en eI
almacenes almacen
Falta de Retirar Rack de almacén PT
optimizacian de wvenezuela, para generar mas
espacios para espacio de almacenamiento 2 3 3 3 2 3 16
almacenamiento de harina apilada
de productos
CA IS S BAIO
~ - FACTOR SOLUCIOMN FACTIBLE MEDIBLE
MMaguinaria SOLUCION DIRECTA COsSTO
Mlala manipulacidn |[Capacitacican al personal
_ 2 3 3 3 3 N 15
del montacargas en|montacarguista
CA SN BAlO
FACTOR SOLUCIOMN FACTIBLE MEDIBLE
Mano de obra SOLUCIOMN DIRECT.A COsSTO
Falta de Implementar Programa de
capacitacian y capacitacion al personal de 2 =2 =2 3 3 1 13
entrenamiento almacen
Falta de Incentivos al personal por no
sensibilizacion Eenerar mermma
sobre los costos de 1 1 1 1 1 2 r
la produccidn v su
impacto
CA SN BAlO
FACTOR SOLUCIOMN FACTIBLE MEDIBLE
Materiales SOLUCIOMN DIRECT.A COsSTO
FPallets en mal
3 3 3 2 2 3 is
estado Compra de pallets nuewvas
B Adecuacion del almacen PT
Falta de espacio
wvenezuela, para generar
adecuado para ~ - 3 = 2 2 2 2 14
- espacio de almacenamiento
almacenamianto _ .
de harina apilada
CA LIS BAIO
L FACTOR SOLUCIOMN FACTIBLE MMEDIBLE
rMedician SOLUCION DIRECT. A COsSTO
Cantidad de Sacos Aplicacion de Buenas
rotos de harina por |practicas de 3 3 =2 2 3 2 15
dia Admacenamiento
Implementar programa y
Falta de Indicador registros de capacitacion,
- i _ _ 2 2 2 = = a =
de capacitacidn del |para generar indicador de
personal capacitaciaon del personal
CA SN BAlO
FACTOR SOLUCIOMN FACTIBLE MEDIBLE
Medio ambiente DIRECT.A CoOsTO
IHuminacidn Implemementar iluminacion - 1 - - - - 11

LED en los almaceneaes

Fuente: elaboracién propia
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3.1.4. Cronograma del Proyecto

Tema

Elaboracién del Manual Buenas
Practicas de Almacenamiento

Elaboracion de Procedimientos
e Instructivos

Elaboracion del Programa de
Capacitacion para el personal
de Almacenes

Verificacion y aprobacion del
programa de Capacitacion para
el personal de alamcenes

Evaluar con indicadores de
capacitacion

Retiro de rack almacén PT
Venezuela, por secciones
Colocacion de Luces Led en el
Almacen

Responsable

Supervisor
Almacenes
Calidad

Supervisor
Almacenes
Calidad

Supervisor
Almacenes
Calidad

Jefe de
Almacen

Jefe de
Almacen

Jefe de
Almacen
Jefe de
Almacen

Tabla 5
Cronograma del proyecto

Tiempo en dias
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15/16[17 18|19]20|21|22|23|24|25 26|27 28|29 30|

Fuente: elaboracion propia
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3.1.5. Desarrollo del Proyecto
3.1.5.1. (Peruano P. D.)implementacién Manual de Buenas Practicas

de Almacenamiento

Para la implementacion de este manual de buenas practicas de
almacenamiento, seguiremos lineamientos normativos basados
en las normas, Decreto Supremo N° 007 — 98- SA Reglamento
sobre la Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,
RM_66_2015 SA (Peruano), Norma Sanitaria de
Almacenamiento de Productos Terminados destinados al

consumo Humano (Peruano P. D.).

Cuyos lineamientos son de caracter obligatorio para todos los
almacenes de alimentos, estos se describirAn por secciones
segun aspectos fundamentales de los sistemas de control de

higiene.

Tabla 6
Aspectos Fundamentales del Sistema de Buenas Practicas de Almacenamiento

DESARROLLO DOCUMENTO / RESPONSA

EVIDENCIA BLE

-INGRESO AL ALMACEN

El ingreso al almacén de producto

Terminado al almacén de producto o
_ ; Procedimiento de
Terminado al almacén debe ser en el _ _
_ _ Almacenamiento de Supply Chain
menor tiempo posible y en _
o _ ) producto terminado
condiciones que permitan prevenir

riesgos de contaminacion cruzada
-VERIFICACION DE EMPAQUES
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Los productos terminados se
verificardn en sus empaques antes del
almacenamiento, para evitar que su
ingreso al almacén constituya riesgo
de contaminacion cruzada para otros

productos almacenados.

Procedimiento de
Almacenamiento de

Producto Terminado

Supply Chain

-ALMACENAMIENTO Y ESTIBA DE PRODUCTOS

El almacenamiento de los alimentos
deberan ser por tipo de producto, de
acuerdo a las condiciones que este
producto requiera, las etiquetas que la
identifican son visibles facilmente.

No esta permitido estibar directamente
sobre el piso, debiendo mantenerse
espacios libres para permitir la
circulaciéon de aire y la inspeccién para
la deteccion de insectos y roedores.
Los espacios adecuados de
almacenamiento de alimentos de
acuerdo a la norma (Peruano P.
D.)son:

-Espacio libre al piso (tarimas,
parihuelas, estantes). 0.20 m o
estandar internacional.

- Espacio libre al techo: no menor de
0.60 m.

-Espacio libre entre filas de rumas: no
menor de 0.50 m.

-Espacio libre entre rumas: no menor
de 0.20 m.

Procedimiento de
Almacenamiento de

Producto Terminado

Supply Chain
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-Espacio libre entre filas de ruma y
pared no menor de 0 50 m.

-En los métodos de anclaje a la pared,
el espacio libre entre filas y pared no

debera ser menor de 0.30 m.

CONTAMINACION CRUZADA

No se almacenardn materias primas
junto a productos terminados.

Los alimentos se almacenaran por
tipo, segun riesgo, a fin de evitar la
contaminacion entre ellos

Existen procesos y procedimientos

que permiten reducir el riesgo de

Instructivo de control

de vidrio (ventanas)

contaminacion de los alimentos por | Instructivo de control | Supply Chain

cuerpos extrafios, como fragmentos | de insumos

de vidrio, polvo o sustancias quimicas | quimicos

indeseables.

Los productos quimicos destinados a

la limpieza y desinfeccion deben

almacenarse en un ambiente

exclusivo.

ROTACION DE PRODUCTOS

Se mantendra una correcta | Procedimiento de

identificacion de los alimentos que | tratamiento de

ingresan al almacén con las fechas de | productos no

ingreso visibles a fin de aplicar una | conformes _
Supply Chain

correcta rotacion del inventario
“Primero en vencer, primero en salir’.
No deben mantenerse en el almacén

productos alimenticios con fechas de

Verificaciéon en el

sistema SAP
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caducidad vencidas. En caso se
tenga productos vencidos dentro de
almacén y esté en tramite su
eliminacion, estaran debidamente
identificados y seran bloqueados en
el sistema SAP y ubicados en una
zona para productos bloqueados

hasta su destruccion.

Inventarios
realizados segun

programa

VEHICULOS DE TRANSPORTE

Los vehiculos de transporte deben
garantizar las condiciones adecuadas
de limpieza, infraestructura.

Es decir el piso del vehiculo debe
encontrarse en perfectas condiciones y
limpio, no debe representar un peligro
para el producto.

La tolva de la unidad de transporte
debe ser hermética para impedir que
agentes contaminantes puedan
contaminar el producto.

El vehiculo debe estar libre de plagas

o indicios de estas.

Registro de control
de transporte

producto Terminado

Supply Chain

ALMACENAMIENTO DE ALIMENTOS A TEMPERATURA CONTROLADA

Los alimentos que requieren
condiciones de almacenamiento a
temperatura controlada deben
Ssujetarse a las especificaciones
técnicas del producto.

Se llevaran los registros de la

Registro de control
de temperatura y

Humedad

Supply Chain
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calibracion, asi como de los controles
de la temperatura y humedad.

La estiba de los productos, cualquiera
sea el método (parihuelas, tarimas,
pallets, racks, estantes, entre otros)
debe mantener espacios libres
suficientes para permitir la circulacién

de aire, la limpieza y la inspeccion.

PROGRAMAS DE LIMPIEZA

de
contempla los procedimientos para la
de

medios de

El procedimiento limpieza

limpieza y desinfeccion las

instalaciones, equipos,

almacenamiento, utensilios, entre
otros; condiciones de almacenamiento
Existe una vigilancia de manera
constante y eficaz y documentandose
la idoneidad y eficacia de la limpieza y

los programas correspondientes.

Registros de limpieza
y desinfeccién de

almacenes

Supply Chain

DISPOSICION DE RESIDUOS DEL ALMACEN

la acumulacion de
de

almacenamiento de los alimentos o en

No se permite

desechos en las areas

otras areas de trabajo ni en zonas

circundantes.

Retiro de residuos
diariamente por parte
de servicios
generales, frecuencia

diaria

Servicios

Generales

BPM DEL PERSONAL

Los manipuladores de los alimentos
deben mantener un grado elevado de
aseo personal y contar con ropa de

Registro de
higiene y salud del
personal

Supply Chain
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trabajo proporcionada por el
empleador y dedicada exclusivamente
a la labor que desempeiia.

El personal mantendra las ufias cortas
y limpias, los caballeros afeitados, las
mujer con el cabello recogido, se

prohibe el uso de joyas.

VISITAS

Los visitantes deberan llevar cuando
proceda ropa protectora y cumplir con
las disposiciones de higiene personal.

Procedimiento de
higiene y salud del
personal

Supply Chain

CAPACITACION DEL PERSONAL DE ALMACENES

El programa de capacitacion se revisa
y actualiza anualmente. Se dispone de
sistemas para asegurar que quienes
manipulan alimentos se mantengan al
tanto de todos los procedimientos
necesarios para conservar la inocuidad
y aptitud de los productos alimenticios.
La norma indica que el personal de
almacenes, debe recibir capacitaciéon
por lo menos una vez al afio (Peruano
P.D.).

Registro de
capacitacion

Supply Chain

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.5.2. Implementaciéon de Programa de Capacitacion Para el

personal de Almacenes.

Segun la norma RM _66 2015 SA Norma Sanitaria de
Almacenamiento de Productos Terminados destinados al
consumo Humano (Peruano P. d.), la frecuencia minina de
capacitacion al personal de almacenes es de vez al afo, se
plantea realizar dos capacitaciones al afio en los meses de
Marzo a Junio respectivamente, esto debido a que de Enero a
Marzo la mayoria del personal hace uso de su periodo
vacacional, y los meses de Julio en adelante son meses donde
hay mayor movimiento en los almacenes, ingresos y despachos
de mercaderia, estas fechas se adecuan méas a las
necesidades del personal de almacenes.

Se plantea que la duracién de las capacitaciones, sea de 30
min, para que no afecte a los operaciones del almaceén, estas
evaluaran durante la inspeccion de BPM que se realiza al

personal dos veces al mes. (Total)



33

Tabla 7

Cronograma de Capacitacion Personal de Almacenes (Total)

NO

TEMAS

Od3aN3
Ood3dd3d
OZdVIN
1449V
OAVIN
OINNC
ornc
O1S0O9Vv
3449N.L00
3449N3101d

J449N31Ld3S
J49N3IINON

Higiene del

personal, normas

de conducta

Buenas Practicas
de Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

3.1.5.3. Proceso de retiro progresivo de Racks del Almacén PT

Venezuela

Este proceso consistird en retirar de manera progresiva los
racks del almacén PT Venezuela, a fin de generar mas
espacio de almacenamiento para el apilado de paletas de

harina industrial.

Se plantea el retiro de los rack acumulativos del almacén de
producto terminado Planta Venezuela, para tener mayor
espacio de arrumado de sacos de harina, debido a que las
paletas de sacos de harina tiene una medida de 160 x 140
cm, el ancho de los racks es de 140 cm, siendo este espacio

insuficiente.
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Imagen 3
Proyecto de Retiro de Racks Almacén PT Venezuela
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Imagen 4

Disposicion definitiva después de retiro de los Racks
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3.1.5.4. Implementacion de check list de inspeccion
Se plantea la implementacion de un check list para inspeccion de los
almacenes, a fin de verificar el cumplimiento de las BPA (Buenas
Practicas de Almacenamiento) en los almacenes, con una frecuencia
de inspeccién de 2 veces al mes.
Asi como de un indicador que permita evaluar la eficacia de

implementar un manual de Buenas Practicas de Almacenamiento

3.1.5.5. Costos de Implementacién del Proyecto

Tabla 8
Costos de Implementacion del Proyecto

Descripcion Costo S/

Elaboracion del Manual Buenas Practicas de
Almacenamiento

Elaboracion de Procedimientos e Instructivos

Elaboracion del Programa de Capacitacion para el
personal de Almacenes 1500

Verificacion y aprobacion del programa de
Capacitacion para el personal de almacenes

Evaluacion de Indicadores de Capacitacion del

personal
Retiro de rack almacén PT Venezuela, por 18400
secciones (8 secciones)
Colocacion de Luces Led en el Almacén (20)

S T 14000
luminarias, costo de cada luminaria 700
Sub total S/ 33.900

Hora de trabajo estimado: s/12.00

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.5.6. Beneficios de la implementacion

Se logré obtener casi 1000 posiciones para el almacenamiento de
harina industrial, logrando asi la optimizacion de espacios,
reduciendo mermas, la reduccion significativa de sacos de harina
rotos se vio reflejada de 70 sacos diarios a 20 sacos al dia.

Se obtuvo un ahorro aproximado S/ 4150

La implementacion de los controles permitid tener controlados
procesos de limpieza de almacenes, control de transporte, Control
de temperatura y humedad, control de vidrios y luminarias, llevar un
control de capacitacion, registros de capacitacion y sus indicadores

de avance de ejecucion.

3.2. Conclusiones.

La implementacion de BPA (Buenas Practicas de Almacenamiento) en el
almacén de Molitalia permiti6 una reduccion de sacos rotos de 70 a 20
sacos de harina al dia, reflejandose un ahorro de aproximado de 4150
soles diarios.

Las condiciones de almacenamiento correctas no solo garantizan que las
caracteristicas del producto se mantengan, también ayuda a conservar la
infraestructura del almacén, ayuda en el proceso de inventarios, generara
un ambiente agradable de trabajo en el personal.

El cumplimiento de las buenas Practicas de Almacenamiento constituye un
requisito obligatorio y de caracter legal, para todas las industrias que

distribuyen alimentos.

3.3. Recomendaciones.

Llevar un indicador de los sacos de harina industrial rotos, a fin de evaluar
si existe 0 no una disminucién en la merma de producto.
Se recomienda mantener las condiciones de orden y limpieza en los

almacenes de producto terminado
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e Llevar un control estadistico de las capacitaciones del personal, segun
programa de capacitacion.
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CAPITULO V ANEXOS

Anexo 1
Registro de Capacitacion del Personal

maelitalia T I CONTROL DE ASISTENCIA DE CAPACITACION MAQ-RO00S5

mnro FECHA

TEMA
EXPOSITOR FIRMA
HORA: INICIO FINAL

CAPACITACION : INTERNA :l EXTERNA :I

N® | CODIGO / DNI APELLIDOS Y NOMBRES AREA FIRMA

O [0 @ N [ [0 & W [N [=

COMPROMISC: Mediante la firma del presente documento certifico haber sido instruido sobre el tema de referencia y me comprometc

a CuMm, con las Instrucclones im idas en el
FNv.021213 I ED.4 I Elatze‘lﬁiﬂiw




Anexo 2
Registro de Control de Higiene del Personal

molitalia % CONTROL DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL DE ALMACEN MAQ-R0016
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Fecha de Inspeccién: Turno Materias Primas [ | Prod. Terminado [ | Responsable del control:

Frecuencia a cargo de personal de Almacén : 2 veces al mes

Frecuencia a cargo de personal de Aseguramiento de la Calidad © 1 vez al mes

UNIFORME HIGIENE PERSONAL SALUD TRIPTICO SEGUIMIENTO™™
Equipo
Gorra Polo | Pantalén| seguridad Zapatos Ufas Cabello Rostro g
APELLIDOS Y NOMBRE CODIGO k] ” 2 ® clelBuw|wl e 52 Accién Correctiva que se | V°B* Analista
8 = =3 T2 |3 |lelelals|e2|lsc| S| S S a8 Realizd de turno
S |le|8|le| 8|2 o 22|82 8[54« el28| 8| s|la|lz|8|l8|lfs| | §T c © g
s (ElE|ElE | B 2 |zsa|Ele|le|E|ls 88 s El2|e|lcleleleE 5] g5 B & B
M| S|E S E )5 S ae|E|SI S5 |156|S|8=2 |86 |6 |6|6G|e|Z2|Z[ZE| 2|0 &% 8 i i
Leyenda: * Problemas intestinales: Nauseas, vomitos, diarreas, dolor abdominal, dolor de cabeza
Cumple ** Cada vez que se presente un incumplimiento
x No cumple SUPERVISOR DE ALMACEN JEFE DE ALMACEN
N.A No Aplica

FV. 070218 I ED.8 Elaborada por Y Herrera
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Anexo 3 Registro de Control de Transporte de Producto Terminado

molitalia % CONTROL DE INSPECCION DEL TRANSPORTE ALMACEN PRODUCTO TERMINADO MALA-R0010
FECHA: ALMACEN:
pesTI - covessmmenrace | evioencace | eveenoace | covremeocer HEGIENE CE CERTFICACIN
PROCECENCIA TRAMSPORTE PLABAS PESTICIDAS VEHOULO ESTIBADORES FUMIGACION
m OBSERVACION
EMPRESA DE CHOFER TRACTO CARRETA < & o ® Q ES/ACCIONES| V°B°RESP
TRANSPORTE S |z 2 oQ ® 9| 8 Q
< g |& <18 gg e |8]e, 8| g E¢ CORRECTIVAS
] w = e 4 zQ |2 153 . ol |o z E [+ w @ I3
ZlE |k |2|5|82|E|c|22|alale|E]|3 olzleal8la &
(= Zla|e clglaxz|gl2|a|q|3 o |L|8a|2 (2|2
3|8|e (5|5 (z%|8[2|25(3|2|8(8|2 Q12 IERIE |9 |2
Slo|d|ad|2|8&|0|S|Ed|la|2|E|2]2] = |wo|S|J 58|55 |@ | 5] s | wo

* Indicar que tipo de productos son: si son toxicos, defergentes, repuestos. palos, efc.

V"B® Supervisor de Almacen

F.V:12.02.18 ED.6 Actualizado por : 8. Bueno




Anexo 4 Registro Control de Temperatura Almacén PT

moliralia 38 CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD DE ALMACEN DE PRODUCTO MALA-R0O003
TERMINADO
ZONA: MES: LOCAL:
UBICACION: ARNO:
FRECUENCIA: T°y %H : 1 Vez por Turno
Simbologia: 1T:A 2°T:B 3"T:C
PARAMETRO: Temperatura maxima 30° C

M 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 [ 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 18 | 19 | 20 | 21 22 | 23 |24 |25 | 26 | 27 | 28 | 29 [ 30 | H1

)
)
=

140

% H. Ambiente

% Humd. 1

% Humd. 2

% Humd. 3

Acciones Correctivas

Fecha Fecha
Hallazgo Hallazgo
Causa Causa
Accién Tomada Acclén Tomada
FV. 08.06.18 | ED.05 [ Acwalzada por L Martnez ]
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Anexo 5 Registro Control de Temperatura Camara de Golosinas

molitalia 28

CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD DE LA CAMARA DE FRIiO DE

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO MAL-R0001
ZONA: MES: LOCAL:
UBICACION: ANO:
FRECUENCIA: T°y %H : 1 Vez por Turno
Simbologia: 1¥T:A 2*°T:B 3°T:C
PARAMETRO: Temperatura maxima 20° C
Dl 1 2 3 4 5 6 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

% H. Ambiente

% Humd. 1

% Humd. 2

% Humd. 3

Acciones Correctivas

Fecha

Hallazgo

Causa

Acciéon Tomada

Fecha

Hallazgo

Causa

Accién Tomada

FV. 0BO618

- ¥ Hemera
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Anexo 6 Registro de Control de Luminarias Almacén PT

45

molitalia %

Control de Luminarias Almacén producto Terminado -Local Venezuela

MALA-R0012

Anotaciones:

Poner en el recuadro el simbolo "X" sobre la luminaria inoperafiva y/o deferiorada.

MES DE CONTROL Frecuencia: Mensual Escribrr al cosfado del recuadro el dia de incidencia Bm 2506
®o @o ® @®z o @o ®o  @o ®o ®o ®o ®o
®o a1 EEEEN|EEEE [NEEEEEEEN L L |
e ® @ @ o - #o o O I @o o @0 1 @ [
o VIR ¢ e i i1 AR ~
@Y O G @0 B B B Bl o &
® O é” & ® HT o @0 oD ®o 0o ®o0 oo ®o
o s [ — T jmn EEEN munn| [
o & | o oo [ aiiitw  mid aec R e
®o L ENERNEEN A I L wo
®o PATIO -Hp— S — ®e nmmmmnann| o mann o mmnal (i u
ESPACIO DELIMTADO 0 0 0 A !
®ES:WNE@ @] ®D ®D ®D ® ®D || ®D ®D [ ®D -
t& A o TR Fomm o B
o © g e ip Cx g e e
- EO) e ®o @ @n HHE oo CEHER o H
-] [ o [
o P B B 4 o HE HE B
e B o @O @0 L o M @o E
®D 1 ’ [T " |NEEE| cochera
@o @oEEEEn ©gm®0 e @0
: ® I inin
®o @Ui'ffmm@D o IGERGENGE GERGENG: [0 1 | ®o
@0 Ep@o@emo @0 ®D‘@D"’®n.®u ®o oo Ot L
®o E ausi 0 @
®a @o@nEo®s @ @ "G @ @ @ \h oo 0
Fecha e incidencias de falls Aﬁﬂg’lfe:hf:r::::tl:?s ® Luminaria Tipo Fluorescente 2 tubos
L L ® Luminaria Tipo Halogena
, N (®))|Luminaria ipo Reflector
[¥) No se considera zona de oficina 2do piso. L @I:I @D
3 3 SALA DE CAPACITACION I L u}
| ®o ®o G0 @@ [®a] ] g
O
¢ 4 ®n ®o ®o ®o @oEo —@D—@ HaRAS o @0 ‘
3 c. °B" Supervisor de Almacén @
®o |®o
6 & @ | @,
FV. 130418 03 por. G Tambini__




Anexo 7 Registro de Control de Vidrios Almacén PT

molitalia % ‘ Control de Vidrios Alimacén Productos Terminados ‘ MALA-R0013
Local: VENEZUELA Mes:
Fr de control:
Fecha:
Area Ubicacién Tipo cédigo
Estado del Vidrio
Patio Oficina supervisor 1er piso Marco de Vidiio P10-001
Marco de Vidro Pt0-002
Marco de Vidro P10-003
Marco de Vidho P10-004
Marco de Vidto P1O-005
Ventana corrediza de 02 hojas P1O-006
Ventana corrediza de 02 hojas P1O-007
Marco de Vidrio P1O-008
Ventana corrediza de 02 hojas P1O-009
Ventana corrediza de 02 hojas P1O-010
Marco de Vidrio PiO-011
Marco de Vidrio PiO-012
Marco de Vidrio PtO-013
Marco de Vidrio PtO-014
Marco de Vidrio PtO-015
Marco de Vidrio PtO-016
Marco de Vidrio PtO-017
Ventana corediza de 02 hojas PtO-018
Ventana corrediza de 02 hojas PtO-019
Marco de Vidrio PtO-020
Marco de Vidrio para puerta PtO-021
Oficina Conirol de Existencla Ventana corediza de 02 hojas PtO-022
Ventana corrediza de 02 hojas PtO-023
VVentana corrediza de 02 hojas PtO-024
VVentana corrediza de 02 hojas PtO-025
oficina provincias Marco de Vidrio P10-026
Marco de Vidrio PiO-027
Ventana conediza de 02 hojas P1O-028
Ventana conediza de 02 hojas PtO-029
Marco de Vidrio PtO-030
Marco de Vidrio PtO-031
Ventana corediza de 02 hojas PtO-032
Ventana corrediza de 02 hojas PtO-033
Marco de Vidrio PtO-034
Ventana conediza de 02 hojas P1O-035
Ventana corrediza de 02 hojas PtO-036
Marco de Vidrio corredizo inferior PtO-037
Marco de Vidrio corredizo inferior PtO-038
Marco de Vidrio superior sello equipo de aire P1O-039
VB° Responsable
del control
Leyenda: v Conforme

OBSERVACIONES:

ACCIONES CORRECTIVAS:

= No Conforme

V°B® del Supervisor de Almacén

FE 28/06/17

ED. 1

Elaborado por: G.
Tambini
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Anexo 8 Check List de Inspeccién Almacenes
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Capitulo |Sub ASPECTOS CONSIDERADOS DURANTELA | PUNTAIJE PUNTAJE %
c apitulo INSPECCION ALCANZADO MAXIMO
ALCANZABLE

1 Personal de Almacenes 0 32 0.0
2 Infrestructura 0 32 0.0
3 Condiciones de Almacenamiento 0 50 0.0
4 Transporte 0 20 0.0
5 Limpieza, Orden y Mantenimiento 0 48 0.0
6 Areas Externas 0 12 0.0
8 Control de Plagas 0 14 0.0
PUNTAIJE TOTAL 0 208 0.0

© Excelente 85-100 %

@ Bueno 75-84%

= Regular 50-74 %

® Desaprobado

<50

48



Titulo: Implementacién De Manual Buenas Practicas De Almacenamiento De Alimentos En Los Almacenes De Productos Terminados En Molitalia

Anexo 9 Matriz de Consistencia

49

Problemas Objetivos Hipdtesis Variable . . i
— ——— - - Dimensiones Metodologia
Problema General Objetivo General Hipdtesis General Variable Dependiente

Cual sera la mejora al Implementar un manual de  |La Implementacion del manual |Pérdida de producto Costos por mermas Descriptivo
implementar un manual de |Buenas Practicas de de Buenas Practicas de Falta de espacio
buenas practicas de Almacenamiento Almacenamiento, mejora
almacenamiento en los significativamente las
espacios reducidos de los condiciones de almacenamiento
almacenes de productos de productos terminados
terminados

Problemas Especificos Objetivos Especificos Hipatesis Especificas Variable Independiente Dimensiones Metodologia
Cual es la mejora de tener |Mantener estandares altos de |Los estandares altos de orden y [Malas Practicas de Pérdida de producto Descriptivo

estandares altos de orden y
limpieza en los almacenes
de Producto Terminado
Cual es la mejora al
minimizar las mermas por
productos deteriorados

orden y limpieza en los
almacenes

Mejorar la distribucion de los
almacenes de producto
terminado

limpieza mejora las condiciones
de almacenamiento de los
productos

Al mejorar la distribucion de
almacenes, existe mejora en las
condiciones de almacenamiento
de producto terminado

Almacenamiento

Desorden en el almacen




