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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene como propadsito proponer la mejora para la
gestion del almacén central en la empresa Exportadora Fruticola Del Sur S.A en la

Zona sur.

La empresa es del sector agrario dedicada al cultivo de frutas frescas como el
esparrago, granada, datil, higo y arandanos, para mas adelante ser comercializado y
exportado a Europa, Asia y Norte América. Su primera exportacion comenzo con el
esparrago en el ano 1998 procedente de la ciudad Ica. Actualmente en la empresa,
la granada es la fruta mas producida en el hemisférico Sur del Peru, ademas es el
principal productor de datiles e higos frescos.

El alcance del estudio es el almacén central en la zona sur, ubicado en la planta de la
empresa donde se encuentran los materiales de envase y embalaje en espera de ser
utilizados para el proceso del producto terminado, en el cual se observd que uno de
los problemas que se origina en el Area de Almacén es la zona de recepcién, la cual
es de capacidad reducida, esto no permite albergar de manera adecuada ni en el
lugar adecuado la mercancia que ingresa, ademas se observd que en el proceso de
despacho no se cuenta con las maquinas necesaria para realizar dicha actividad, y
finalmente en el proceso de almacenamiento el problema detectado es la falta de

aprovechamiento del espacio.

Estos problemas aumentaran progresivamente debido al crecimiento de la produccion
por el incremento de variedad de frutas. Es por ello que se propone la propuesta de
mejora en la Gestion de Almacén, para que de esta manera se tenga un mayor
desempefo optimizando y reduciendo los tiempos de cada proceso, y ademas se

tendra un mejor control de los materiales.

Palabras clave: Almacén, Distribucion, Salidas, Ingresos, Materiales y Control.
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RESUMEN

El presente trabajo de investigacidon tuvo como objetivo mejorar la Gestién de
Almacén en la empresa Exportadora Fruticola del Sur S.A, que incluye el almacenaje,
despacho y recepcion de la mercaderia, mediante el uso de la herramienta de calidad,
Diagrama de Ishikawa, se pudo detectar e identificar los problemas que originan
demoras en los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho, mostrando una

vista mas extensa de esta problematica.

Para ello se plante6 las siguientes propuestas de mejora: para el proceso de
recepcion, se propone un cronograma que ayude a mejorar la atencion de los
proveedores, también la ampliacion de la zona de recepcién favorecera el proceso
con el aumento de la capacidad para la mercaderia y por ultimo la adquisicion de una
etiquetadora podra agilizar la codificacion de la mercaderia, para los procesos de
despacho y almacenamiento, la adquisicion de estanterias para pallets favorecera
almacenar mayor cantidad de mercaderia aprovechando el espacio aéreo, la
adquisicién de un apilador eléctrico ayudara a transportar y almacenar mercaderia

pesada, ademas de programas de capacitacién y de mantenimiento.

Todas las propuestas planteadas en el presente estudio de investigacion aportaran
mejoras en los procesos sefialados, lo que permitira la mejora continua de la Gestion
de Almacén. Finalmente se recomienda proponer el plan de mejora a la empresa de
manera especifica a la gerencia de logistica a fin de mejorar la gestion de almacén y

de sus procesos.
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ABSTRACT

The objective of this research work was to improve the storehouse Management in the
company Exportadora Fruticola del Sur SA, which includes the storage, dispatch and
reception of the merchandise, through the use of the quality tool, Ishikawa Diagram, it
was possible to detect and identify the problems that cause delays in the reception,
storage and dispatch processes, showing a more extensive view of this problem.

For this, the following proposals for improvement were proposed: for the reception
process, a schedule is proposed that helps improve the attention of suppliers, also the
expansion of the reception area will favor the process with the increase in capacity for
merchandise and finally, the acquisition of a labeling machine will speed up the coding
of the merchandise, for the dispatch and storage processes, the acquisition of pallet
racks will favor storing a greater quantity of merchandise taking advantage of the air
space, the acquisition of an electric stacker will help transport and store heavy goods,

in addition to training and maintenance programs.

All the proposals raised in this research study will provide improvements in the
indicated processes, which will allow the continuous improvement of storehouse
Management. Finally, it is recommended to propose the improvement plan to the
company specifically to logistics management in order to improve storehouse

management and its processes.
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1.1.

1.2.

CAPIiTULO |
GENERALIDADES DE LA EMPRESA
ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Exportadora Fruticola del Sur S.A. es una empresa con mas de 35 afos de

trayectoria en el sector agro industrial.

La compafiia es lider en el pais y uno de los mas grandes exportadores de
Granada. Exportadora Fruticola del Sur S.A, se dedica a procesar y
comercializar productos frescos con la mejor alta calidad siendo uno de ellos,
Higo, Datiles, Arandanos y Esparrago, estos son exportados a paises como:
Estados Unidos, Brasil, Jap6én y China. Ha alcanzado a lograr las siguientes

certificaciones que constata la alta calidad de sus productos:

v TESCO PLC, que garantiza la calidad y salubridad de los productos en

los supermercados.
v GLOBAL G.A.P, norma que verifica las Buenas Practicas Agricolas.

v HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), identifica
los peligros especificos y medio para su control para garantizar la

inocuidad de los productos.

v BRC (Asociacién de Minoristas Britanicos) salvaguarda la seguridad

de los alimentos.
PERFIL DE LA EMPRESA

Se construyé con mucho sacrificio, después de 4 generaciones la empresa
continua con el mismo esfuerzo, pasion, y vision, comprometidos en entregar

calidad e innovacion y con el mismo propdésito y desarrollo.

Desde sus inicios la empresa busco ser reconocida por sus productos de alta
calidad. Contando con las mejores practicas y las mas altas certificaciones tanto
en gestion como produccion, lo que les ha permitido contar con una cultura

corporativa con los mas altos estandares.
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1.3. ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

Mision

Alimentar al mundo con frutas frescas y saludables de alta calidad,
trascendiendo en la comunidad, generando valor econdmico y social de

manera sostenible.
Vision

Athos al 2023 es una empresa de 120 millones de doélares de
facturacion, con la mayor rentabilidad por metro cuadrado agricola de
Sudamérica, generando ocho mil puestos de trabajo en seis ejes de
desarrollo economico y con filiales comerciales en Asia, Europa y

Norteamérica.

Objetivos de la organizacion
Aspiracion:

Athos al 2024 es una empresa de 100 millones de délares de
facturacion, con la mayor rentabilidad por metro cuadrado agricola de
Sudamericana, generando ocho mil puestos de trabajo en cuatro ejes
de desarrollo econdmico y con filiales comerciales en Asia, Europa y
Norteamérica.

Financieros:

v" Incrementar las lineas de crédito a corto plazo en $5M para
asegurar el capital de trabajo al 2019.

v" Aumentar el % de proveedores con lineas de crédito mayores a
120 dias.

v" Disminuir el promedio de las cuentas por cobrar a 30 dias de la
llegada al puerto.

v Cotizacion en la bolsa de valores al 2024.

v" Generar el mayor monto de utilidades para el trabajador de

nuestra industria.
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Comerciales:

v Incrementar la satisfaccion del Cliente 20% Trimestral / Anual.

v" Ampliar y diversificar la cartera de clientes 20% clientes anuales
(Segmentos de Clientes).

v' Comercializar 03 nuevas lineas de productos.

Produccion:

v" Mejorar la eficiencia y productividad de nuestros cultivos (ciclo de
produccion).

v Mejorar la eficiencia en nuestra logistica de entrada,
almacenamiento y salida.

v Optimizar la Gestion y administracién de los procesos e

indicadores de manera transversal.

Capital Humano:

v

Contar con el mejor equipo del mercado, motivado y en constante
desarrollo de sus capacidades.

Contar con un departamento sélido de innovacién, investigacion
y desarrollo.

Gestionar la informacion y el conocimiento para mejorar la
competitividad.

Pertenecer al Top 10 Peru de las mejores empresas para

trabajar.

Siendo uno de los empleadores mas grandes en las regiones donde

opera, Grupo Athos se guia por el principio de negocios responsables y

lo considera una condicion necesaria para el desarrollo sostenible de la

Compaifiia. Ser socialmente responsable para nosotros significa cuidar

a nuestros empleados, ayudar a los asentamientos, ciudades y regiones

que nos son mas preciados a desarrollar.

En Grupo Athos estamos interesados en atraer a jévenes profesionales

que quieran comenzar una carrera en una compafia de desarrollo
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dinamico, que estén listos para presentar e implementar ideas
innovadoras de desarrollo, crecer y desarrollarse con un equipo de
profesionales. Grupo Athos brinda apoyo a jévenes profesionales de

ocupaciones prioritarias de la industria.
1.4. ORGANIZACION ACTUAL DE LA EMPRESA

La empresa tiene una estructura a nivel de la gerencia general de manera
vertical, desglosandose en la parte inferior de manera transversal, es decir la
interrelacion de las responsabilidades vienen a tener confluencia de unas a las

otras debido a la existencia de un eje jerarquico vertical y unilateral.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 1

Organigrama General de la Empresa Athos Zona Sur
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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En el siguiente organigrama se desglosa el area para la propuesta de mejora, sobre
el cual se visualiza de la siguiente manera:

Figura 2

Organigrama del Area Almacén Zona Sur
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
1.5. DESCRIPCION DEL ENTORNO DE LA EMPRESA
1.5.1. Analisis politico

El servicio Nacional de Sanidad Agraria (SENASA) a determinado
obligaciones Fitosanitarios:

El Decreto Supremo N° 016-2000-AG, aprobd el reglamento para el

registro y control de plaguicidas quimicas de uso agricola y el
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1.5.2.

reglamento de registro. Con el fin de armonizar la normativa nacional a
la decision 436 de la comunidad andina sobre la materia, la cual es la
aplicacién obligatoria para el comercio intrasubregional andino con

terceros paises.

El Decreto Supremo N° 004-2011-AG Reglamento de Inocuidad
Agroalimentaria, mediante el Decreto Legislativo N° 1062 se aprobo la
ley de Inocuidad de los alimentos destinados al consumo humano, que

tiene como fin proteger la vida y la salud de las personas.

El Articulo 33°- Autorizacion Sanitaria de Establecimientos, los
establecimientos dedicados al procesamiento primario de alimentos
agropecuarios y piensos cuyo destino sea el consumo nacional, la
exportaciéon e importacion, deben contar con Autorizacion Sanitaria de
Establecimiento otorgada por el Servicio Nacional de Sanidad Agraria —
SENASA.

Analisis econémico

A nivel nacional el sector agrario aporta el 5.4 % del PBI (Producto Bruto

Interno) y emplea mas de 4 millones de peruanos.

Las cifras del Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI), en
2019, el sector agricola genero S/ 29,553 millones, un 5.4% del PBI total,
logrando consolidarse como uno de los principales productivos de la
economia. En el 2020 le sector agrario genero ingresos tributarios de S/
475 millones un 4.8% mas que el aflo 2019 segun cifras de la SUNAT.
(ComexPeu, 2020).

En las Exportaciones el sector agricola fue el segundo, después de la
mineria, en generar una mayor entrada de divisas de US$ 4,431 millones
en el afo 2020, creciendo el valor de sus exportaciones un 2.8% al del
2019, como paltas (US$ 751 millones, +0.1%), uvas (US$ 442 millones,
+19.3%), arandanos (US$ 375 millones, +9.28%) y mangos (US$ 215

millones, +16.5%). Otros productos que destacaron fueron el jengibre
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UAP | =
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
(US$ 54 millones, +103.6%), las mandarinas (US$ 45 millones, +32.3%)

y las naranjas (US$ 9 millones, +52%). (ComexPeu, 2020).

Grafico 1

Analisis Econémico del Sector Agricola

Produccion nacional del sector agricola
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Fuente: (INEI, 2020)

Grafico 2

Evaluacion Anual de Exportaciones

Evolucion anual de exportaciones durante el periodo

enero-setiembre (US$ millones)
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1.5.3. Analisis social

1.5.4.

v Laagricultura moderna ha disminuido las necesidades basicas de

una persona en el sector agricola, a nivel de todo el Peru en el
afno 2014 en el cual era de un =81.3% de pobreza, en el ano 2019
se dé disminuyo en un =30.3% conforme a la informacién brindad
por AGAP, asociacién de gremios productores agrarios del Peru.
En el litoral peruano se disminuyé de un 67% a un 14% de

pobreza peruana.

En el afio 2004 se aumentd alrededor de 07 veces la participacion
femenina en las tareas de area agricola, teniendo un porcentaje
de =63.58% de varones y =36.42% de mujeres, en el afio 2015
se obtuvo un porcentaje de =54.04% de varones y =45.96% de

mujeres.

El aporte de la agricultura moderna en el empleo formal en el
2004 tuvo un total de 462 mil puestos de trabajo, en el 2019
aumentaron los puestos de trabajo formal con un total de 881 mil
puestos de trabajo de acuerdo a las Encuestas Nacional de
Hogares (ENAHO) programa que inicio el Instituto Nacional de

Estadisticas e Informatica (INEI).

La reduccidon de trabajo formales en el sector agricola ha
mejorado en el transcurso de los afos, en el 2004 los
trabajadores formales (16%) e informales (84%), en el 2017 los
trabajadores formales (25%) e informales (75%), reduciendo la

informalidad laboral un 9%.

Analisis tecnologico

En enero del 2020 el Ministerio de Agricultura y Riego (MINAGRI)
invierte S/. 13 millones, implementando modernos laboratorios de
recursos genéticos en la regiéon de Ucayali con el fin de incrementar
proyectos de investigacion que permitan potenciar la produccién

agricola.
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1.5.5.

Esta inversidn modernizara el analisis de suelo para uso agrario, agua,
tejidos, el desarrollo de semillas de alta calidad genética y proyectos de

innovacion. (Agraria 1. N., 2020)

En junio de 2020 Ministerio de Agricultura y Riego (MINAGRI) invirtié S/.
11.9 millones en la region de Lambayeque para la implementacion de
nuevo laboratorios, areas tecnoldgicas, médulos de procesamiento de
semilla, como nuevas variedades de cultivo, tecnologia en beneficio del

agricultor peruano. (Agraria I. N., 2020)
Analisis legal

El decreto que intervienen en el sector agrario es el Texto Unico
Ordenado del Decreto Legislativo N° 728 o Ley de Productividad y
Competitividad Laboral, es la norma del régimen laboral general, de la
cual se conduce a la Ley N° 31110 Ley del Régimen Laboral y de
Incentivos Para el Sector Agrario y Riego, Agroexportador y

Agroindustrial, recién vigente desde el 01 de enero del 2021.

También interviene la Ley N° 29783 Ley de Seguridad.
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CAPITULO I
REALIDAD PROBLEMATICA
2.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

La empresa Exportadora Fruticola del Sur S.A., al encontrarse en pleno
desarrollo para la gestion de nuevos cultivos de frutas frescas, vendrian a
generar un incremento progresivo en la materia prima y en la produccion, debido
que estos factores vendrian a registrar un mayor aumento en los ingresos y

salidas de los materiales.

En la actualidad la empresa, por tener un alto indice de movimientos de
materiales, sea en ingresos como en salida en el almacén central,
especificamente en la zona de recepcién, se observarian ciertas limitaciones en
cuanto a espacios, que no tendrian la capacidad suficiente de almacenar la
mercancia que transita por dicha zona; vale decir, que viene a ser de manera
temporal, porque deberan ser clasificados, luego pasar por un control de calidad,
tener un almacenamiento estandarizado y seguro con la finalidad de no generar

después, sean devoluciones o canjes.

En el proceso de recepcion de los materiales, el personal sea operarios y
ayudantes deberian estar capacitados y calificados, para que puedan realizar
de manera Optima la codificacion de los materiales, contando con las
herramientas adecuadas y no utilizando la mano alzada, debido que estos tipos
de registro si no tiene un formato establecido o estandarizado vienen a generar
por defecto, retrasos en cualquier registro de un sistema, como por ejemplo del
ERP que utiliza la empresa. Dicho esto, también implicaria no tener
observaciones o reclamos por parte de los usuarios, o demoras entre las propias
areas sea de compras o logistica para la posterior facturacion al proveedor que

entrega los materiales.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 3

Almacenamiento Externo en la Zona de Evacuacion

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Figura 4

Almacenamiento Externo Inadecuado

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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En el proceso de verificacion del almacén, en las observaciones de manera
visual respecto a las labores que vienen a desarrollar los operarios y los
ayudantes en cuanto a la recepcion, por ejemplo, también se vio que existiria
una cierta recepcioén a ciegas, es decir, la llegada de materiales sin previa
autorizacion o coordinacién por parte del area de compra vs el almacén, lo que
generaria demora en la atencién ademas de la aglomeracion de proveedores en
peor de los casos con una postergacién de la recepcién, porque no se estaria
contando con una programacion que indique la fecha, la hora, la recepcién de la
mercaderia, y esto a su vez devendria en retrasos precisamente a las
actividades de los usuarios que al no contar con el material que primariamente
habian solicitado para en este caso poder desarrollar sus labores que se habian

proyectado.

En la zona de almacenamiento, se observaria que existen ciertas delimitaciones
de espacios en el almacén de envases, lo que se viene realizando actualmente
es el almacenamiento y el aprovechamiento de ciertos huecos, donde se
encuentra espacios libres dentro y fuera del almacén lo que esto también
devendria con una cierta dificultad, por ejemplo, cuando se quiera en su

momento poder clasificar o ubicar adecuadamente los materiales.

En la empresa, si el almacén central no viene a contar a futuro con una zona de
almacenamiento adecuado, devendria o continuaria generandose ciertas
demoras por partes de los operarios, para poder realizar los despachos
respectivos o en el peor de los casos no lograr ubicar los materiales necesarios

lo que se tiene que despachar o entregar a los usuarios.

Por otra parte, la empresa dentro del proceso de despacho o de movimientos de
materiales que existen dentro del almacén en general, se estaria también
verificando la usencia de ciertos equipos 0 de maquinas que tenga un buen
estado operativo y que esto a su vez no afecten el proceso de almacenamiento
ya que factores como esto siempre tendrian la tendencia a tomar mas tiempo,
en este caso para que el personal pueda almacenar materiales aun digamos que

estos puedan tener un peso mayor o en caso de volumen.

Indicar por otra parte que el factor influyente respecto a la reduccion de los

espacios tendria también una cierta connotacién el almacenamiento de ciertos
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materiales obsoletos, que como se conoce en cada tipo de almacén siempre los
materiales o las mermas, o llamase equipos que no tienen un uso operativo al
almacenar los demanda un costo, segundo que ocupan un espacio y en vez de
dar un aprovechamiento util en este caso para otros materiales implica seguir

pagando por un activo que no tiene rentabilidad.

El desorden y almacenamiento vienen a ser dos eventos que tienen una
concatenacion con la gestion de los espacios, pero sobre todo con la distribucion
considerando dos puntos importantes en un almacén, que vienen a ser los

ingresos y las salidas.

Las causas de un desorden y almacenamiento, puede devenir por una mala
distribucion de los materiales; también se debe a los escasos equipos operativos
o del montacarga; por una infraestructura fuera de lo estandar; sumado a esto
también la usencia de gestion de los materiales; por la falta de rotulacién de los
materiales; por materiales continuos de los materiales; por un ingreso mayor de
materia prima por campana que al final viene como resultado el colapso de

capacidad de almacenamiento

Tabla 1

Descripciéon de las Causas Encontradas

N*® DESCRIPCION DE LAS CAUSAS VALOR EL %
1 Nivel de capacidad colapsada 10 22%
2 Mala distribucion de los materiales 4 9%
3 Escasos equipos operativos (Montacargas) 2 4%
4 Infraestructura fuera del estandar 9 20%
5 Awusencia de gestion de almacenes 6 13%
6 Falta de rotulacién de los materiales 1 2%
7 Movimiento continuo de materiales 5 11%
8 Ingreso mayor de Materiales por campafia 8 18%
WVALOR ENCONTRADO 45  100%

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Grafico 3

Diagrama de Causas y sus Resultados
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Tabla 2

Descripcion de las Consecuencias y Valoracién

N° DESCRIPCION DE LAS CONSECUENCIAS VALOR EL %
1 Uso de otros aimacenes distantes 7 15%
2 Mala calidad en el proceso de despacho 4 9%
3 Distrucion con riesgos a accidentes 1 2%
4 Deterioro de los materiales por almacenamiento G 13%
5 Despachos con errores por falta de rotulacion 2 4%
6 Mayor espera para recepcion de M de los proveedores 9 19%
7 Mayor costo de aimacenamiento por demoras y capacidad 10 21%
8 Mayores esperas para almacenamiento de materiales 8 17%
VALOR ENCONTRADO 47  100%

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Grafico 4

Valor Encontrado de las Consecuencias
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Cuando existe un almacén en colapso, la tendencia deviene en usar otros
espacios asi sean distantes, eso a su vez traeria la consecuencia de una mala
calidad en el proceso de despacho, ademas de generar riesgos a los
trabajadores por la acumulacion de materiales que en ciertos casos no se
consideran los eventos no deseados que podria ocurrir; sumado a estas
consecuencias se agrega que el deterioro de los materiales por un mal
almacenamiento devienen en pérdidas; y si se da el caso en despachar
materiales con errores sea por falta de rotulacion o de orden, implica hacerlo
nuevamente esto vendria a causar un doble trabajo; también cuando se debe
esperar la recepcion de materiales de los proveedores, vendria a ser ajeno a
una gestion funcional y correcta que deberia caracterizar en su totalidad a la
actividad que realiza la empresa; dicho esto, finalmente se tiene un mayor costo

de almacenamiento llamase por demora o por capacidad de almacenamiento.
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2.2

2.3.

24,

Este problema aumenta el tiempo al realizar los inventarios y no genera un buen

control de la rotacion de los materiales.

De seguir en esta situacion provoca un inapropiado control de Gestion de
almaceén, por esta razon se pretende ayudar a la empresa Exportadora Fruticola

del Sur S.A. con una propuesta de mejora.
ANALISIS DEL PROBLEMA

La gestion de calidad para la mejora en el proceso de despacho, ordenamiento,
clasificacion y rentabilidad, en este caso el almacén central del sur de la empresa
Exportadora Fruticola del Sur S.A.: ;La propuesta de mejora a la calidad de la
gestion de almacén del sur, mejoraria en su conjunto los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho para una mejor distribucion de materiales para la

produccion?
FORMULACION DEL PROBLEMA

La propuesta de mejora a la calidad de la gestion de almacén del sur, mejorara
en su conjunto a los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho para

una mejor distribucién de materiales para la produccion.
OBJETIVOS DEL PROYECTO
2.4.1. Objetivo general

Mejorar la gestion del almacén central del sur de la empresa

Exportadora Fruticola del Sur S.A.
2.4.2. Objetivos especificos

v' Andlisis y diagndstico de las condiciones actuales de

funcionamiento del almacén del sur.

v" Mejorar el proceso de recepcion mediante la gestién de almacén

en la empresa Exportadora Fruticola del Sur S.A.
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v Mejorar el proceso de almacenamiento en el almacén de envases
mediante la gestibn de almacén en la empresa Exportadora
Fruticola del Sur S.A.

v" Mejorar el proceso de despacho mediante la gestién de almacén

en la empresa Exportadora Fruticola del Sur S.A
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CAPITULO I

DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1. DESCRIPCION Y DESARROLLO DEL PROCESO

3.1.41.

Antecedentes de la investigacion

Antecedentes internacionales

Conforme mencionan (Contreras A. & Quintero 1., 2012), en el Trabajo
Especial de Grado que lleva por titulo: “Propuesta de mejora para la
gestion de almacén de las bodegas de materia prima de una empresa
del sector quimico y calzado”. El objetivo general de la investigacion es
formular una propuesta de mejora para la gestion de almacén de las

bodegas de materia prima de una empresa del sector quimico y calzado.

Dicho estudio es de tipo no experimental, se centrd principalmente en la
recepcion, almacenamiento y despacho de los almacenes siendo esta
la poblacion delimitada. La metodologia utilizada fue el diagrama de
Ishikawa también llamado diagrama de cola de pescado para asi
identificar las causa y efectos en sus procesos. Llegd a la conclusién
sobre un sistema de gestion efectiva para la ubicacion de la recepcion,
almacenaje y despacho de la materia prima, en donde la aplicacién
informantica permita dar la ubicacién o posicién de los almacenes vy
administrar de forma eficientemente. Recomendé utilizar dentro de los
almacenes la tecnologia de codigo de barras para facilitar la distribucion
de productos dentro de los almacenes y el control de los inventarios,
también basar la toma de decisiones en hechos y en el analisis l6gico

de los datos y de la informacién.

Conforme mencionan (Pinzon Restrepo & Martinez Carmona, 2015),en
el trabajo de una propuesta que lleva por titulo: “Elaboracion de una
propuesta de gestion de materiales de baja rotacion en el almacén de la
empresa Ingenio Risaralda S.A”. El objetivo general elaborar una

propuesta de gestion de materiales de baja rotacion en el almacén de la
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empresa INGENIO RISARALDA S.A, que permita optimizar el espacio

de almacenamiento y disminuir el costo del inventario.

Dicho estudio es de tipo Descriptivo. La metodologia utilizada en el
estudio se basdé en la recopilacién de datos, como la observacion,
entrevista y el uso de cuestionario que proporciono informacion util del
objetivo a investigar. Llego a las conclusiones que los materiales de baja
rotacién presentan el 15% del inventario que indican que no se esta
implementando las acciones por parte de la organizacion, se logré
identificar los materiales obsoletos permitiendo aumentar los espacios
disponibles tomando en cuenta el costo de administrar un material que
no aporta valor. Se recomendo implementar el procedimiento de gestidn
de materiales que cuentan con baja rotacién, para determinar que
materiales se han de clasificar como obsoletos para reducir los

inventarios.

Conformen mencionan (Croci & Dematteis, 2014), en el trabajo de tesis
que lleva por titulo: “Estudio de optimizacion del almacén de insumos en
la planta Sur de Quilmes”. El objetivo general es identificar los
principales problemas y disefiar un plan de mejoras para optimizar los
procesos, reducir y/o eliminar costos y actividades que limiten el
eficiente desempeno del area de almacén en la Planta Sur de Gaseosas

de la cerveceria Quilmes.

Dicho estudio es de tipo Descriptiva, se enfocara principalmente en el
almacén de insumos siendo esta el lugar delimitado. La metodologia
utilizada fue el diagrama de Ishikawa para identificar los problemas en
el almacén de insumos en la planta. Llego a las conclusiones que la
ingenieria por mas que siga mejorando ha llegado al limite en la
eficiencia de los procesos de produccion, en el marketing se hace todo
en el arte de vender y generar nuevos mercados, lo que resta es mejorar
el movimiento de productos y bienes desde los fabricantes y sus
proveedores hasta el consumidor final. Recomendd para la empresa
implementar la solucion propuesta al problema planteado, en vez de la

opcion planteada la cual no es econdmicamente posible. Implementar
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conciencia, estudios de obsolescencia con la finalidad de separar aquel
material que no va a ser utilizado permitiendo un mejor aprovechamiento

de los espacios.

Antecedentes nacionales

Conformen mencionan (Alarcon Casana, 2019), en el trabajo de tesis
que lleva por titulo: “Gestion de almacenaje para reducir el tiempo de
despacho en una distribuidora en Lima”. El objetivo general de la
investigacion se plante6 que la Gestion de Almacenaje redujera el
tiempo de despacho en una distribuidora en Lima. El objetivo general de
la investigacion es Gestidon de Almacenaje para reducir el tiempo de

despacho en una distribuidora en Lima.

Dicho estudio es de tipo No Experimental, la empresa esta constituida
por 14 trabajadores siendo esta la poblacion. La metodologia que utilizo
son las 5s y diagrama de Ishikawa. Llego a la conclusion de observa a
detalle que el area de almacén presenta problemas en el traslado
incorrecto al no ubicar los productos adecuadamente los materiales
requeridos y no requeridos. Recomendo plantear investigaciones con el
objetivo en hacer estudios que sugiere revisar los costos por familia

analizando las politicas de compras.

Conformen mencionan (Choquehuanca Hancco, 2018), en el trabajo de
tesis para obtener el grado académico maestro que lleva por titulo:
“Gestion de almacenes en una empresa logistica, Lima 2016 — 2017”. El
objetivo general de la investigacién es comparar el rendimiento de la

gestion del almacén en una empresa logistica, Lima 2016 — 2017.

Dicho estudio es de tipo No experimental, la investigacion se delimito a
la poblacion de pedidos de compra en el periodo 2016 — 2017. La
metodologia utilizada fueron Hoja de Verificacion que le permite
comprender los reportes obtenidos y el Diagrama de Pareto para
detectar las fallas con mayor relevancia por medio del analisis de datos.

incremento en los movimientos. Llego a la conclusion que en la gestidn
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3.1.2.

de almacén en los procesos de almacenamiento, recepcion y
distribucién del 2017 tuvo un incremento mayor que del afio 2016.
Recomendd hacer capacitaciones continuas para los operadores,

realizar mantenimiento preventivo y mejorar las unidades de transporte.

Conformen mencionan (Cornejo Catacora & Leon Mamani, 2017), en el
trabajo para obtener el titulo profesional que lleva por titulo; “Propuesta
de mejora para la optimizacién del desempefio del almacén central de
Franco supermercados.” El objetivo general de la investigacién es
Generar una propuesta de mejora para la optimizacion del desempefio
del almacén central que determinan el adecuado funcionamiento de los

procesos de recepcién, almacenamiento y distribucion de mercaderia.

Dicho estudio es de No Experimental. Realizo como metodologia las 5s
y el ABC. Llego a la conclusién de proponer mejoras para optimizar el
desempefio del almacén central. Recomendé establecer indicadores
para el desempefio de los demas procesos que llevan a cabo en la

organizacion.
Bases teoricas

El Diagrama de Ishikawa

Se utilizara esta herramienta de calidad, que también es conocido como
el diagrama de causa efecto o espina de pescado, es una herramienta
de gestion de la calidad que consiste en visualizar las causas de un
determinado problema orientado a la toma de decisiones de un

desempeno defectuoso.

Se integra con el Diagrama de Pareto, el cual consiste en
priorizar las medidas de accién para las causas que tienen
mayor porcentaje de los problemas. El Diagrama de
Ishikawa es intuitivo, detecta un problema o consecuencia
para detallar conjuntos de causas que expresan dicho
comportamiento, cada causa se puede dividir en sub

causas. Fue disefiado por el licenciado en quimica Kaoru
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Ishikawa en la universidad de Tokio en 1943 para su
utilizacion en los circulos de calidad. (Tutoriales, 2017)

El Diagrama de Ishikawa se utiliza para tomar decisiones,
mejorar el clima laboral, obtener certificaciones por
procesos eficientes, capacitar y motivar al personal,
evaluar el desempefio de las areas, conocer en que invertir

y aprovechar las oportunidades de cada area.

Gestion de almacenes

Gestidn de almacén es un proceso clave de la funcion logistica, que
consiste en la recepcion, almacenamiento, mantenimiento y despacho
de materiales necesarios para la produccion, que busca como finalidad
la optimizaciéon de costos, abastecimiento continuo, reduccion de

tiempos de proceso y aumento de la satisfaccion de los usuarios.

Actualmente el almacén puede implicar hasta un 70% de los costos de
una empresa y representa un valor agregado para las empresas, por lo
que se deberia llevar una Optima gestibn para garantizar la

competitividad y rentabilidad de las empresas.
a) Proceso en la gestion de almacenes
Organizacion y planificacion en la gestion de almacén

Esta labor es de manera estratégica y tactica:
v' Disefiar la red en el almacenamiento y distribucion.
v' Localizacién y tamafio del almacén.
v' Modelo de organizacion del almacén.

v Plan y layout en el almacén.
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Orientacion en la gestidon de almacén
Se encarga:

v' Recepcién de mercancia.

v' Almacenamiento de mercancia.

v" Movimientos de la mercancia.
Control en la gestion del almacén

Su entorno se dispersa en todo el desarrollo de recepcion,
almacenamiento y distribucion.
b) Ventajas en la gestion de almacenes
v Disminucién en las labores administrativas.
v Rapidez en el desarrollo en los procesos logisticos.
v" Aumento en la calidad del producto.
v Disminucién en los tiempos de proceso.
v Reduccién en los costos.
v Incremento del nivel de agrado del cliente.
v Minimizacién de stock.

v Incremento de espacios y disminucién de mercaderia

disponible.
v Minimizacién en las compras. (Exterior, 2021)
Almacén

Lugar estratégicamente, sometido a inventarios, ademas se realizan
funciones de recepcion, almacenamiento, conservacion, proteccion y
despacho del producto. Es el lugar fisico en donde se guardan
materiales que son necesarios para los usuarios y para la produccién
diaria, pero que no son requeridos en el momento, por ello la
disponibilidad de wun lugar en el cual se puedan almacenar

temporalmente hasta su respectiva distribucién. Y aunque es verdad
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que lo recomendable es que se almacene lo minimo debido al costo que
genera el mantenimiento, aun asi, es necesario contar con un lugar en
el cual se pueda almacenar un stock limitado de materiales para
abastecer a los usuarios en base a sus necesidades. Es un lugar de
gran importancia para que exista un flujo de materiales. Por este motivo,
se debe garantizar una buena gestion y control de los ingresos y salidas

de los materiales.

Es el proceso del almacén que inicia el flujo de los materiales, este
proceso es clave en la gestion de Almacén ya que se tiene que realizar
de forma correcta para evitar riesgos de pérdidas.

Consiste en el recibimiento y descarga de materiales mediante el cual
se comprueba que la mercancia que se recibe coincida con la
informacion que figura en la orden de compra que realiza la empresa, y
guia remitida por el proveedor. Una recepcion de materiales mal
abordado, puede ser el inicio para muchos errores que se visualizaran
posteriormente en un inventario. (Mecalux, La Recepcién de
Mercaderias, 2021)

a) Recepcién
Para que la recepcion sea de manera correcta y eficaz se tienen
que considerar procesos requeridos:

v" Planificacion e in formacién de la mercaderia.

La planificacion de llegada de mercaderia es importante
para no originar problemas, con una correcta coordinacion
y una buena gestion de la informacién se evitara

contratiempos.
v' Descarga de la mercaderia.

Después de planificar llega la descarga en la zona de
recepcion, esta es indispensable para la descarga para

realizar el control de calidad.
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v" Control de calidad de la mercaderia.

Primero se comienza con la verificacion de la guia de
remision para ver si todo coincide con la cantidad, el modelo,

caracteristicas y sobre todo en perfecto estado.
v' Etiquetado de la mercaderia.

Es de importancia registrar toda la informacion para dejar
constancia de la llegada de mercaderia, el etiquetado ayuda

a identificar la mercaderia.

b) Almacenamiento

Proceso donde se ubica, custodia y protege los materiales
recibidos en circunstancia adecuadas, con la disposicion
inmediata, ocupan un espacio fisico con el propdsito de
almacenar transitoriamente en cada almacén adecuado o
correspondiente, tal ubicacion sera en estantes donde se

encuentran codificados y clasificados.

Tipos de estanterias

Estantes ligeros

Este tipo de estante considerandolo como la mas comun en las
empresas para el almacenamiento, esta no se requiere el uso de

pallets. Se caracteriza:

v' Capacidad de almacenar 30 kg por unidad, objetos

pequenos.

v Se almacenan mercancia no paletizados, generando la

descarga manual.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 5
Estante Ligero
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Fuente: (Logiplastic Soluciones Logistica, 2020)

Estantes paletizados

Este tipo de estante permite el almacenamiento con pallets, con

mayor peso y volumen. Se caracteriza:
v' Son estantes con vigas, desmontables que permite una
modificacién de acuerdo al peso y volumen.

v' Disefiado de acero laminado y pintado por un proceso

electrostatico.

v" Combinadas con los estantes ligeros.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 6

Estante Paletizado

Fuente: (Logiplastic Soluciones Logistica, 2020)

Estantes para pallets aplicando el sistema de

almacenamiento compacto

Facilita una mayor densidad de almacenamiento.
1. Sistema Drive In

v' Se almacena con el método LIFO (ultimo en entrar,

primero en salir).

v' Los pasillos son minimos, los espacios son utilizados

al maximo entre un 60% a 80%.

v" Almacenados en pallets.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 7
Sistema Drive In - LIFO

Fuente: (Ortiz & Mejia Panama, 2022)
2. Sistema Drive Through

v' Se almacena con el método FIFO (primero en entrar,

primera en salir).

v Almacenados en pallets, este sistema permite el
acceso para almacenar por la parte posterior y retirarlo

por la parte de frontal.

Figura 8

Sistema Drive Trough

Fuente: (Mecalux, Mecalux, 2017)
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3. Sistema dinamico

v

v

v

Se almacena con el método FIFO o LIFO.

Estructura inclinada con rodillos que ayudan al

movimiento de los productos.
Altura de 10 metros y fondo de 30 metros.

Almacenamiento en pallets, este sistema permite el
acceso para almacenar por la parte posterior y retirarlo

por la parte de frontal.

Figura 9
Sistema Dinamico

Fuente: (TPS Lean Solutions, 2022)

c)

Distribucion

Proceso en el cual se distribuye o se atiende la mercancia

procedente, la responsabilidad del almacén es salvaguardar los

productos que seran distribuidos en diferentes lugares de entrega

donde los usuarios o clientes.

Se distingue dos tipos de distribucion:

v Transporte interno. Distribuciéon de mercaderia que se

efectuad dentro de la propia empresa, de un almacén

general a un almacén local.
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v' Transporte externo. Distribucién de mercaderia que hace
referencia cuando un producto sale de la empresa, en lo

general se realiza para entregar el producto al consumidor.
3.1.3. Bases normativas

Norma A.130. Requisitos de sequridad

Capitulo XI: Almacenes

Subcapitulo VI: Requisitos técnicos para la proteccion de almacenes.

1.4 Almacenes techados con una altura de mercancias mayor a 3,70

m. y menor a 7,60 m.

Articulo 185.- Los almacenes Clase | a IV, con mercancias
acomodadas en cualquiera de sus formas (en paletas, a granel, en
racks, etc.), excepto los de Materiales Peligrosos y liquidos

combustibles o inflamables, deben ser protegidos de acuerdo a la tabla.

Tabla 3

Requerimiento Minimo de Proteccién Contra Incendios’

Sistema
Mercan almacenami | rociador E . di lp 2 til .
cin ento (m?) s (gabinete | incendi | Portatile on

s) os/ s

alarma
0-2500 NO NO sl S| sl
Clase | ,2501 NO S| sl sl s
0-2500 NO NO sl s sl
Clase Il ,2501 Sl sl Sl s sl
0-1500 NO s sl S| sl
Clase lli ,1501 s S| s sl s
0-1000 NO sl sl S| sl
Clase IV ,1001 sl sl sl S| sl

Fuente: (Ministerio de vivienda, 2022)

1 Se refiere a la proteccion contra incendios. La tabla fue sustraida del PDF “Norma A. 130" con
referencia y modificacién por el autor del TSP.
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Ley N2 29783, Ley de Sequridad y Salud en el Trabajo

La Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, tiene como finalidad

fomentar una cultura de prevencion acerca de los peligros y riesgos

laborales existentes en el pais. Para su cumplimiento se cuenta con el

deber de prevencion de los empleadores, el cargo de fiscalizacion,

control del Estado y la colaboracion de los empleados y de sus

organizaciones sindicales. Todos estos entes deberan velar, a través del

didlogo, de la promocion, publicaciéon y ejecucion de la normativa.

Articulo 69. Prevencion de riesgos en su origen.

Los empleadores que fabriquen, suministren o importen productos,

equipos 0 maquinas deben disponer de:

a)

Los equipos, maquinas o productos de trabajo no deben
componer un peligro ni deben poner en riesgo la seguridad o
salud de los empleados.

Proporcionar capacitaciones e informacién acerca del manejo
adecuado de los materiales que pueden poner en peligro a los

trabajadores y prevenir accidentes.

Colocar manuales, avisos e instrucciones de precaucion en los
equipos y maquinaria que puedan presentar un riesgo para los
empleados. Y estos deben estar transcritos al idioma castellano,

y a su vez deben ser redactados a un lenguaje practico y preciso.

Para el cumplimiento de dichos requisitos el empleador debera
adoptar todas las disposiciones necesarias para que los

trabajadores puedan utilizar los equipos y maquinaria.

Articulo 79. Obligaciones del trabajador.

Para prevenir riesgos laborales, los trabajadores deberan cumplir con

las siguientes obligaciones:

a)

No usar los materiales y equipos de proteccién, sin antes haber
leido las instrucciones ni haber recibido las capacitaciones

adecuadas y asi prevenir los riesgos laborales.
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b) No utilizar herramientas, equipos ni maquinaria sin autorizaciéon

por parte de los empleadores.

c) Garantizar exdmenes médicos para los trabajadores siempre y

cuando estos sean confidenciales.
3.2. DESARROLLO DEL PROYECTO

De acuerdo a la significancia de los antecedentes descritos que nos permitira
acceder y considerar que es factible el alcance del proyecto propuesto; la
concordancia de las bases tedricas para el desarrollo del Trabajo de Suficiencia
Profesional que nos guiara como funcion metodoldgica y uso de sus conceptos
finalmente, el cumplimiento y respeto del marco normativo nacional conforme
implica desarrollar en los puestos de trabajo en una organizacion que tiene

movimientos en sus procesos.
3.2.1. Descripcion de los procesos

Considerando, la empresa Exportadora Fruticola del Sur S.A., es una
empresa del sector Agro Industrial, dedicada al cultivo de frutas frescas
y a la venta nacional e internacional; la empresa cuenta con dos
almacenes de suministro, un almacén de envases, un almacén de

embalaje y un almacén de productos quimicos.

Tabla 4

Area de los Almacenes

ALMACEN | UBICACION | AREA (M2)
Suministro 1 Planta 53.9
Suministro 2 Planta 20.9

Envase Planta 255.7
Embalaje Planta 181.4
Quimico Planta 16.4

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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En el cual se resguardan los materiales para la materia prima vy
productos terminados (cajas, bolsas, parihuela, desinfectantes,
materiales de escritorios, etc.). A continuacioén, se detallan los procesos

de la gestion de almacén:

Proceso de recepcion

El proceso de recepcidn inicia con el aviso de llegada de los proveedores
es comunicado por vigilancia, en donde solicita la identificacion y guia
de remision para dar parte al area del almacén. El proveedor entrega los
documentos necesarios al operario para iniciar con la descarga, el
montacarguista solo descarga los materiales que reflejan en la guia de
remision o factura, luego se inicia con el conteo fisico y se cerciora que
no haya mercaderia faltante o excedente. Después se comunica al area
de Calidad, esta area revisa el estado de la mercaderia (envases,
embalaje y quimico) en donde se solicita al proveedor el certificado de
la mercancia, luego informa si se acepta o se rechaza por alguna
inconformidad de su estado. Si se encuentra en un buen estado se sella
la Guia de remision, se procede con la codificacion y registro en el
sistema, caso contrario se rechaza al encontrar alguna observacion se

informa al supervisor y al comprador que se devolvera dicha mercancia.
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Grafico 5

Proceso de Recepcion

Inicio

Aviso g Pechigae Verificar Aprobacion
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Si No
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A
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Codificacion
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Y
)
Registro de
mercaderia

Fin
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Proceso de almacenamiento

El Operario verifica que la mercaderia este conforme y codificada, una
vez estos dos puntos estén ya realizados el operario clasifica la
mercaderia para cada almacén correspondiente (suministros, quimico,
envase y embalaje). Se traslada la mercaderia a cada destino
determinado, a su vez el operario tiene que acondicionar el almacén y
hacer espacio para el ingreso de la nueva mercaderia, ubicando por tipo
en el lugar correspondiente para que asi sea facil su ubicacion cuando

sea requerido.
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Grafico 6

Proceso de Almacenamiento

Inicio Fin
Verficar Clas1ﬁc§r la Tl Acondicionar Ublcaf_ la
Codficacién Mercancia por b eagiela el lugar para Mercalncla por
almacen almacer tipo

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Procesos de despacho

El usuario solicita los materiales con un numero de reserva al operario
del almacén, Se consume la reserva en el sistema para tomar en cuenta
lo que se va despachar en el cual se imprime un documento interno
donde indica los materiales y cantidad que esta requiriendo, se procede
a despachar lo solicitado al usuario y se verifica con el operario del
almacén, de tal modo, si todo esta conforme el usuario firma el
documento indicando la conformidad de caso contario no esté completo

se verifica y se entrega lo faltante.
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3.2.2.

Grafico 7

Proceso de Despacho

Solicud el Consumo en el Impresion del Despacho de
Usuario (enfrega Sistema Documento Mercaderia
de esenva) (12sena) Intemo solictada
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v
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Documento faltante

intemo

Fin

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
Diagnostico actual en la gestion de almacén

Analisis y diagnostico de las condiciones actuales de funcionamiento
del almacén del sur. Se hara utilizando la herramienta de calidad de

Kaoru Ishikawa, el diagrama causa y efecto.

El presente punto, se determinan los problemas principales que afectan
al area de almacén, como desde su estructura hasta sus procesos que
realizan diariamente. El diagnostico se desarrollé de acuerdo con las
observaciones encontradas en el almacén y en los procesos, de manera
que se identificaran por rango de orden o jerarquia para luego analizar
los factores que puedan afectar la Gestidén de Almacén, proponiendo
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establecer propuestas de mejora que faciliten reducir o eliminar los
impactos.

A través del diagrama de Ishikawa se logré identificar las principales
problemas o deficiencias que danan la Gestién de Almacén, se logré
reducir y juntar los problemas o deficiencias y poder analizar con

profundidad las causas que lo origina.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Grafico 8

Diagrama de Ishikawa para el Proceso de Recepcion
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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Problemas identificados en el proceso de recepcion

v' Se observa una mala planificacién en el proceso de recepcion,
esto nos va a originar multiples problemas que van a afectar el
culminar este proceso con éxito, una de ellas, es que no se
cumple el horario de recepcion, esto va a generar un retraso en
la atencion de proveedores, lo que ocasiona acumulacién de
proveedores y en ocasiones sin atender. Las mismas
consecuencias anteriormente explicadas también seran
originadas cuando haya un mayor ingreso de materiales en
campanfa y llegada de proveedores fuera de la hora permitida,
teniendo en cuenta que en ocasiones no se contara con personal
programado para dicha recepcién. En este caso por los diversos
factores generara que el proveedor permanezca fuera de las
instalaciones a la espera de ser atendido, generandole malestar,
o en el peor de los casos postergar la recepcion, es decir que no

haya.

v El problema principal en el personal, es que es un personal no
calificado, considerando que la mayoria de ellos presenta una
educacion basica, falta de responsabilidad y capacitacion, esto
genera que se tenga un escaso personal capacitado para el uso
de equipos, en este caso solo se cuenta con uno, que por lo
general podria estar realizando otro proceso u otras labores, lo

que conlleva a un incumplimiento de proceso.

v' La infraestructura en la zona de recepcion es muy reducida, lo
que genera que haya aglomeracion al momento de efectuarla,
causando un desorden en la descarga de mercaderia y por
consecuencia una acumulacion de materiales en espacios

inapropiados, llevandonos a un retraso en la recepcion.

v La escasez de equipos es una deficiencia importante en el
proceso de recepcion, el contar solo con un montacarga,

ocasiona que el proceso de recepcion quede inconcluso, como
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consecuencia se tenga acumulacion en los movimientos. El tener
una sola maquina ocasionara sobrecarga en el equipo, junto a la
falta de mantenimiento adecuado, nos da como resultado que se
tenga un posible mal estado del equipo, otros de los problemas
es la falta de respuesta frente a una emergencia ocurrida. La falta
de una impresora etiquetadora para la codificacion de la
mercaderia retrasa el proceso de recepcion, ya que el operador

del almacén tendra que rotular toda la mercaderia a mano alzada.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Grafico 9

Diagrama de Ishikawa para el Proceso de Almacenamiento

PERSONAL

No se cumple &l FIFO

Falta de capacitacion

- SE——— e —

Personal NO calificado

Mala distribucién de almacenaje No hay rotulacion ni orden

Educacion basica
—

Mo hay metodo especifico

Generan errores al trabajar

Incumplimiento en los procesos -—

Criterios de almacenamiento personal

Obvian las indicaciones

Retraso en el proceso de recepcion

DEFICIENCIA EN EL PROCESO
DE ALMACENAMIENTO

Ingreso mayor de material por campafia

Deficiencia para su uso
Almacenamientos inadecuados

Falta de mantenimiento

Nivel de capacidad colapsada

7

En mal estado vy obsoletos

No hay almacenamiento vertical

Sdlo hay un montacarga
Hay aglomeracion de materiales

Mo abastece a los procesos

>

Los espacios son reducidos

Se acumulan los movimientos

Se deterioran los materiales

Transpaletas y carretillas,

Se ufilizan pero son lentos

Se genera alamacenamiento externo

INFRAESTRUCTURA EQUIPOS Y MAQUINAS

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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Problemas identificados en el proceso de almacenamiento

v' La mala distribuciéon de almacenaje se debe a la inexistencia de
un método especifico, por o que en su mayoria en el momento
del almacenamiento no se efectia una adecuada entrada y salida
de los materiales, asi como la inadecuada rotulacion y orden,
descuidando el control en el manejo de los materiales, generando
incumplimientos en el proceso, ocasionado por el personal que
toma su propio criterio para la ubicacion del material, que en su
mayoria serian ubicadas en el lugar inadecuado, exponiendo el

material.

v Una de las deficiencias actuales en el almacenamiento, es el
personal no calificado ya que en su mayoria estos solo cuentan
con el nivel de educacién basica, tomando en cuenta que el
personal tampoco ha sido capacitado, ocasionando a que se
originen errores en el momento de realizar funciones en el
proceso. También se encuentra una falta de responsabilidad por
parte del personal la cual se demuestra al obviar indicaciones
dadas por el encargado en ese momento.

v La falta de espacio en el almacén es uno de los principales
problemas de infraestructura, al momento de realizar el
almacenamiento, la capacidad se ve afectada cuando existe un
mayor ingreso de material por campafna, y la falta de
almacenamiento vertical, provocando que los espacios sean
reducidos, generando una aglomeracién de material. Lo que
conlleva a precisar un espacio en el interior de cada almacén al
reubicar materiales de menor cantidad, y en algunas ocasiones
en el exterior del almacén, arriesgando que el material sufra algun

defecto.

v' Para almacenamiento solo se cuenta con un montacarga, lo que
dificulta abastecer los procesos, y origine la acumulacion de los

movimientos, considerando que al tener solo un equipo disponible
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tenga una sobrecarga de trabajo, sin obtener los mantenimientos
correspondientes por la falta de disponibilidad, ocasionando que
el equipo no se encuentre en Optimas condiciones para el
funcionamiento adecuado. De la misma manera el transpaleta no
cuenta con los mantenimientos apropiados, y esto va a generar
que no cargue su capacidad total, realizando las labores mas

lentas.
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Grafico 10

Diagrama de Ishikawa para el Proceso de Despacho
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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Problemas identificados en el proceso de despacho

v En el proceso de despacho, la mala organizacién genera
diferentes problemas que retrasan el proceso, uno de ellos es el
retraso de identificacion de materiales, que es dada por la
deficiencia en la rotulacion, que conlleva a la demora en la
ubicacion de los materiales y la equivocacion de los despachos,

provocando que el proceso llegue a estar incompleto.

v" El personal en el proceso de despacho, es un personal no
calificado, ya que el mayor porcentaje de los trabajadores solo
cuentan con una educacion basica, afiadiendo a esto la falta de
capacitacion. Esto conlleva a un desconocimiento acerca de los
productos, y que existan errores al momento del despacho. Ya
que se omiten procesos, condicionando la baja productividad del
despacho.

v' El sector de la infraestructura del almacén que se utiliza para el
proceso de despacho, es una zona muy reducida, teniendo en
cuenta que es poco ordenada y limpia, debido a la aglomeracion
de ingreso de materiales por lo proveedores, encontrando los
pasillos congestionados vy dificultando el transito de la

mercaderia.

v' Oftras de las deficiencias en el proceso de despacho son los
equipos, ya que existe una escasez de estos, solo se cuenta con
un montacarga, desencadenando que no haya un abastecimiento
en el proceso y un retraso en la entrega del material. También
impide la posibilidad de cubrir alguna emergencia, o si la cubre,
dejaria procesos inconclusos. Asi mismo el que solo exista un
montacarga ocasiona una sobrecarga de trabajo en la maquina,
impidiendo que tenga el manteniendo oportuno y esta se

encuentre en mal estado.
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3.3. PROPUESTA DE GESTION EN LOS PROCESOS DE ALMACEN

Una vez ya elaborado el estudio actual del area de almacén en la empresa
mediante el Diagrama de Ishikawa, es posible detectar cuales son los diferentes
factores que afectan a los procesos de recepcién, almacenamiento y despacho

de los materiales.

A continuacioén, se plantearan las propuestas para dar solucién a cada uno de

los problemas, cuyo resultado afecta el desempefio del almacén central.
3.3.1. Propuesta en el proceso de recepcion

Uno de los principales problemas que se detecto durante el analisis de
la situacion actual fue la falta de espacio, la falta de coordinacion con el
area de Compras, la falta de capacitacion al personal de almacén y la

falta de herramientas y/o maquinas en el proceso de recepcion.

A fin de reducir estas causas para hacer que los procesos sean mas
eficientes, se plantaron las siguientes propuestas de mejora:

Plan de cronograma de recepcion

En la actualidad, el proceso de recepcién se ha manejado sin un
cronograma para la atencion de los proveedores lo cual ocasiona retraso
en la recepcidn. Esta propuesta se planteara al area Administrativa con
previa coordinacion con el area de Compras, para que de esta forma

exista comunicacioén y coordinacién entre las areas.

Con la propuesta sugerida se pretende agilizar y evitar demoraras en el
proceso de recepcion al manejar un cronograma de recepcion de
proveedores, en el cual se especificara las fechas, el horario y la
cantidad de proveedores que seran atendidos en los dias acordados por
las areas. Sin embargo, existen ocasiones en los que lo proveedores
deberan ser atendidos en caso de emergencia por necesidad de la

produccion.
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Tabla 5

Propuesta para la Recepcion de Envases y Embalaje

N°| DiA

FECHA

HORA DE INGRESO/SALIDA

PROVEEDORES

RESPONSABLE

1 Lunes

dimm/yyyy,

06:30 - 08:00

I=

08:30 - 10:00

10:30 - 12:00

Auxiliar/Ope. Almacén

13:30 - 15:00

15:30-17:00

2 | Martes

dimm/yyyy,

06:30 - 08:00

08:30 - 10:00

10:30 - 12:00

Auxiliar/Ope. Almacén

13:30 - 15:00

15:30 - 17:00

3 | Miercoles

d/mmiyyyy,

06:30 - 08:00

08:30 - 10:00

10:30 - 12:00

Auxiliar/Ope. Almacén

13:30 - 15:00

16:30-17:00

4| Jueves

dimm/yyyy,

06:30 - 08:00

08:30 - 10:00

10:30 - 12:00

Auxiliar/Ope. Almacén

13:30 - 15:00

15:30 - 17:00

5| Viemes

dimm/yyyy,

06:30 - 08:00

08:30 - 10:00

10:30 - 12:00

Auxiliar/Ope. Almacén

13:30 - 15:00

15:30 - 17:00

6 | Sabado

dimm/yyyy,

06:30 - 08:00

08:30 - 10:00

Auxiliar/Ope. Almacén

10:30 - 12:00

O@EFMOoOC@|> MO @EPBPMOO@EIMOCQ@|>MO0|0|m

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Tabla 6

Propuesta para la Recepcion de Suministro y Quimico

DIA HORA DE INGRESO/SALIDA |PROVEEDORES RESPONSABLE

Lunes 6:00 a 12:00 Externo/interno

Martes 6:00 a 12:00 Externo/interno
Miércoles 6:00 a 12:00 Externo/interno — .

Auxiliar/Ope. Almacén

Jueves 6:00 a 12:00 Externo/interno

Viernes 600 a 12:00 Externo/interno

Sabado 600 a 12:00 Externo/interno

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Ampliacion en la zona de recepcion

Actualmente la zona de recepcion cuenta con una superficie de 48.05
m2 con capacidad para 15 parihuelas, esto perjudica al momento de la
descarga de mercaderia paletizado y carga a granel. En la mayoria de
los casos la cantidad de mercaderia paletizado excede la capacidad de

la zona retrasando el proceso de recepcion.

Figura 10

Zona de recepcion

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Se propone ampliar el area en la zona de recepcién para la descarga de
mercaderia paletizado ya que por recepcion se excede la capacidad de
15 parihuelas. La mercaderia de envases y embalajes por proveedor es

un promedio de 10 parihuelas hasta un maximo de 25 parihuelas.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 11

Propuesta de Ampliacién en la Zona de Recepcion
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

La ampliacion de 80.92 m2 aumentaria la capacidad de 15 parihuelas

mas en la zona de recepcion.

Adquisicion de una impresora etiguetadora

Se sugiere adquirir una impresora etiquetadora que ayudara al operador
con la rotulacion de materiales y evitaran los errores en el despacho, los
faltantes y sobrantes en el almacén, la mala identificacién de materiales,
ademas también ayudaria en el conteo de inventario fisico de materiales

evitando asi ajustes en el sistema.

Figura 12
Impresora TSC TE200

Fuente: (Impacto mayorista decomputo, 2022)
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3.3.2.

El costo promedio de adquisicién de una impresora etiquetadora TSC
TE200 es de $ 250.

Propuesta en el proceso de almacenamiento y despacho

Adquisicion de Apilador Eléctrico

Actualmente la empresa cuenta con una (1) carretilla elevadora para los
procesos de recepcidon, almacenamiento y despacho, dando como
prioridad el proceso de despacho (interno). Se plantea en la propuesta

adquirir un apilador eléctrico para disminuir los tiempos en los procesos.

Figura 13

Apilador Eléctrico Liugong

Fuente: (Fullen Peru, 2021)

El costo promedio de adquisicion de un apilador eléctrico marca
LIUGONG modelo CLG2020H-RF4 es de $ 12,968.2 (ANEXO 1)
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EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Adquisicion de estanterias para Pallets

En la actualidad el almacén de envases no aprovecha adecuadamente
el espacio disponible, por lo que se propone implementar estantes que
permitan almacenar mayor cantidad de mercaderia, de esa manera se
aprovechara el espacio aéreo y se evitara la utilizacion de almacenes

alternos inadecuados.

Figura 14
Almacén de Envases
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

La implementacion no solo aumentara la cantidad de almacenamiento,
si no también ayudara a tener un mayor control y ubicacion de los
materiales, impidiendo disconformidades con el stock, reduciendo las
compras innecesarias y del mismo modo disminuyendo los materiales
obsoletos. El costo promedio de adquirir la propuesta de los estantes es
de $ 9,663.69.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 15

Propuesta de Estantes
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Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

Figura 16
Referencia de los Estantes

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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Programa de capacitacion

Otra de las propuestas para la mejora es establecer un programa de
capacitacion, debido que actualmente esta ausente. Es de importancia
que todo el personal del area de almacén tenga el conocimiento

apropiado que ayude a reducir errores asegurando las operaciones

correctas.
Tabla 7
Temas de Capacitacion
CEE RS R AN CODIGO F.RH-E2.01/GN
o VERSION V.01
LRI VIGENCIA
athos PLAN MENSUAL DE CAPACITACIONES
PAGINA 1del
i Capacitacion de procedimientos de recepcidn, Supervisor de
almacenamiento y despacho. Almacen
Gkl i i ; : Supervisor de
2 Capacitacién de manejo de uso de herramientas y equipos.
Almacen
Capacitacion en Seguridad y Salud en el Trabajo dirigido a ]
3 ; ; Supervisor de SST
todos los trabajadores de Almacén.
_ —— . Supervisor de
4 Capacitaciones motivacional al personal de Almacén. i

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

1. Objetivos de la capacitacion de los procedimientos:

v' Optimizar tiempo en los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho.

v" Dar conocer la importancia de cumplir con los procesos.

v" Mejorar las labores en los procesos.

v Evitar errores constantes por el personal de almacén.

v Adquirir confianza en el personal ya capacitado y calificado.

v" Reduccién de tiempos en el control de inventarios.

Pagina | 54



v' Stock de los materiales alineados.

v" Obtener el orden apropiado y ubicacién de los materiales

dentro del almacén.

Objetivos de la capacitacion en el manejo de uso de herramientas

y equipos:

v

v

v

Evitar accidentes en el area del almacén.
Evitar lecciones o heridas para el personal.

Contar con mas de un personal calificado para el uso de

carretilla elevadora para los procesos.

Optimizar el tiempo y los procesos de recepcion,

almacenamiento y despacho.

Evitar dafos o pérdidas que puedan ocasionar los equipos.

Objetivos de la capacitacion en Seguridad y Salud en el Trabajo

dirigido a todos los trabajadores de almacén.

v' Lograr que los trabajadores del area del almacén, obtengan

conocimiento en SST que permita adoptar métodos de

prevencion.

Identificar los distintos factores de riesgos y peligros

importantes para la salud de los trabajadores en el almacén.
Asegurar el cumplimiento de la norma vigente.

Prevenir los riesgos y peligros que puedan lograr ocasionar
accidentes y enfermedades laborales dentro del area del

almacén.
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4. Objetivos de la capacitacion en motivacion al personal de

Almacén.

v Aumento en la productividad laboral de las operaciones en

el area de almacén.

v' Confianza y desarrollo en realizar las operaciones en el

almacén.

v Motivacion al realizar sus labores en el area de almacén.

v" Actitud positiva en eventualidades desfavorables.

v" Compromiso en el trabajo.

v" Crecimiento profesional en puesto del area.

v" Mejorar la relacion entre jefes y subordinado.

Programa de mantenimiento anual.

Para los programas de mantenimientos de la carretilla elevadora vy

transpaleta hidraulica, se planteé las siguientes propuestas:

Tabla 8

Plan de Mantenimiento de Carretilla Elevadora

CODIGO:
é.f' PLAN DE MANTENIMIENTO DE VERSION: 01
dtﬁg CARRETILLA ELEVADORA g
Horas trabajadas

Descripcidn del articulo Um | 250 500 750 1000 | 1250 | 1500 | 1750 | 2000 | Total
Filtro de aceite del motor Und 1 1 1 1 1 1 1 1 8
Filtro de combustible Und 1 q 1 1 1 i 1 1 8
Filtro de aire Und 1 1 2
Refrigerante de motor Gin 3 3
Aceite de motor Gn| 15 1:5 1.5 1.5 1.5 15 15 1.5 12
Faja de ventilador Und 2 2
Aceite de reductor delantero Gin 45 45 9
Aceite de corona central Gin 2
Aceite de la transmision hidraulica | Gin 12 12 24
Grasa transmision de cadgna Kg 1 1 1 1 4
cambio de bateria Und 1 1
Engrase de rodamientos de ruedas | Kg 4 4

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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En la tabla 8, se observa que cada 250 horas de intervalo se realiza un
mantenimiento a la carretilla elevadora para alargar su vida util y para
garantizar la seguridad de los operarios de almacén, evitando paros

innecesarios que perjudiquen las operaciones en los procesos.

Tabla 9

Plan de Mantenimiento de la Transpaleta Hidraulica

CcODIGO:
é.f' PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO VERSION: 01
T DE LA TRANSPALETA HIDRAULICA| .. oo
adthos
Horas trabajadas

Descripcion del articulo Um |ENE | FEB |MAR | ABR |MAY | JUN | JUL |AGO| SET|OCT|NOV DIC| Total
Cambio de rodamiento para ruedas Pza| 12 12 24
Cambio de pasadores Pza| 20 20 40
Cambio de pistén de elevacion Pza| 1 1 2
Cambio de pistdn de bombeo Pza| 1 1 2
Cambio de reten superior de bombeo  [Pza| 1 1 2
Cambio de reten inferior de bombeo Pza| 1 1 2
Cambio de reten superior de elevacion | Pza| 1 1 2
Cambio de reten inferior de levacion | Pza| 1 1 2
Cambio de valvula de descenso Pza| 1 1 2
Cambio de hidrolina Pza| 1/8 118 14
Cambio de ruedas Pza| 4 4 8
Cambio de rodaje axial Pzaa| 1 1 2
Cambio de trapacio Pza| 2 2 4

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)

En la tabla 9, se observa que cada 6 meses de intervalo se realizara un
mantenimiento preventivo al transpaleta hidraulico. Se escogieron los
meses de enero y julio debido a que son los meses con menos
productividad en la empresa y a su vez se da inicio progresivo a la

campanfa de granada y arandano respectivamente.
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PRESUPUESTO

El costo que la empresa debe invertir, segun lo cotizado con los proveedores,

para desarrollar la propuesta es de $ 29,022.43

Tabla 10

Presupuesto del Plan de Mejora

PLAN DE MEJORA CANT.| V.UNIT(USS$) | SUBTOTAL (US$)
Ampliacién de la zona de recepcion
Mano de Obra 3 38.61 115.83
Materiales 4 20.78 83.16
Subtotal | $ 198.99
Adquisicién de la impresora TSC TE200
Impresora TSC TE200 1 250 250
Flete 1 50 50
Cinta Ribbon 2 5.26 10.52
Sticker para etiquetadora 4 6.05 242
Subtotal Il $ 334.72
Adquisicién de estanterias para pallets
Blogue A 1 2254.74 2,254.74
Blogue B 1 4561.09 4,561.08
IGV 1 147412 1,474.12
Servicios Generales 1 1373.74 1,373.74
Subtotal 1l $ 9,663.69
Plan de mantenimiento de |a transpaleta hidraulica
Mantenimiento de Transpaleta | 2 | 302 604
Subtotal IV $ 604.00
Plan de mantenimiento de |a carretilla elevadora
Mantenimiento de Carretilla | 1 | 4753.03 4753.03
Subtotal V $ 4,753.03
Adquisicion del apilador eléctrico liugong CLG2020H-RF4
Apilador 1 12968 12,968
Flete 1 500 500
Subtotal VI $ 13,468.00
TOTAL $ 29,022.43

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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UAP

EN LA UAP

TU ERES PARTE

DEL CAMBIO

Tabla 11

Administracién de la Propuesta :

Inversion inicial A

PARTIDA CANTIDAD UNIDAD P. U. US% PARCIAL USS TOTAL USS

1 Equipos 13,218
1.01 Apilador 1 UND 12,968 12,968
1.02 Impresora TSC TE200 1 UND 250 250

2 Servicios e Instalaciones 550
2.01 Flete 1 UND 500 500
2.02 Envio de Impresora 1 UND 50 50

TOTAL US$S $13,768

Ahorro Mensual

Descripcion Turnos Operarios Costo Unit Total 5/. Total USS

Turno 1 ) 1,200 9,600 2,526

Turnao 2 2 1,560 3,120 821

1 Personal operario Operador M. 3 997 2,991 787
3 Hrs.Ext. (14.92) 20 119.36 2,387 628

2 Alguiler de montacarga Turno 1y 2 1 3,040 3,040 200
Costo sin Inversidn $5,563

Escenario con Inversion

Descripcion Turnos Operarios Costo Unit Total 5/. Total USS
. R Turno 1 [+] 1,200 7,200 1,895

1 Reduccion de personal operario . = .
Turno 2 1 1,560 1,560 411
Operador A. 3 1,800 5,400 1,421

Gastos Apilador P
2 Mitto 1 1,500 1,500 395
Personal operario 4 horas extras 20 121 2,418 636
3 Cinta Ribbon Turnoly 2 2 20 40 11
Sticker para etiguetadora Turno 1y 2 a4 23 92 24
Costo con Inversidn 54,768
Ahorro Mensual $705
Costo Oportunidad capital $9,537 $9,537 $9,537 $9,537

59,537

59,537

59,537

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Tabla 12

Administracién de la Propuesta: Resultado de la inversion A

Inversidn inicial
- Inversion en equipo, obras, servicios e instalaciones -13,768
- Inversidon en capital de trabajo
- Venta del equipo reemplazado d.i.
Inversién total -13,768 - - - - - - -

Flujos operativos después de impuestos
+ A Ahorros generados por el proyecto (COK) 9,537 9,537 9,537 9,537 9,537 9,537 9,537
Flujo de caja total -13,768 9,537 9,537 9,537 9,537 9,537 9,537 9,537
Flujos a valor presente (afio 0) -13,768 8,098 8,488 8,008 7,555 7127 6,724 6,343
Flujos a valor presente acumulado (WACC) -13,768 -4,770 3,718 11,726 19,280 26,407 33,121 39,474
Flujos a valor presente {afio 0) (TEA Otras instituciones) -13,768 8,750 8,028 7,365 6,757 6,199 5,687 5,217
Flujos a valor presente acumulado (TEA Otras instituciones) -13,768 -5,018 3,009 10,374 17,131 23,229 29,016 34,234

™ 0.0 1.56 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Payback afios

0.00 1.63 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

WACC (accionista de la empresa) 6.00% TEA (Banco u otros) 9.00%
VAN USD 39,474 VAN USD 34,234
TIR 67% TIR 67%
PAYBACK (meses) 19 PAYBACK (meses) 20

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
Tabla 13
Administracién de la Propuesta : Inversion inicial B
iTEM PARTIDA CANTIDAD UNIDAD P. U. USS PARCIAL USS TOTAL USS
1 Equipos 8,290
1.01 Bloque A 1 UND 2,255 2,255
1.02 Bloque B 1 UND 4,561 4,561
1.03 GV 1 UND 1,474 1,474
2 Servicios e Instalaciones 1,374
2.01 Servicios Generales | 1 | UND 1,374 1,374
TOTAL USS $9,663.69

Ahorro Mensual

Escenario sin Inversién

Descripcion Turnos Operarios Costo Unit Total 5/. Total USS

Turno 1 6 1,200 7,200 1,895

Personal operario Turno 2 1 1,560 1,560 411

1 3 Hrs. Ext. (14.92) 20 89.52 1,790 471
Perdidas en Merma Turno 1y 2 (1500 ¢js. 1 3,990 3,990 1,050

Costo sin Inversidn 53,826

Escenario con Inversién

Descripcion Turnos Operarios Costo Unit Total 5/. Total USS

1 Reduccién de personal operario Turno 1 6 1,200 7,200 1.895
Turno 2 1 1,560 1,560 411

2 Personal operario 2 Hr. Ext. {9.68) 20 58 1,162 306
3 Perdidas en Merma Turno 1y 2 (700 ¢js.) 1 1,862 1,862 490
Costo con Inversién 53,101

Ahorro Mensual §725

Costo Oportunidad capital

$8,706

58,706

58,706

58,706

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Tabla 14

Administracién de la Propuesta: Resultado de la inversion B

Inversién inicial

- Inversion en equipo, obras, servicios e instalaciones -9,664

- Inversion en capital de trabajo

- Venta del equipo reemplazado d.i.

Inversion total -9,664 - - - - - - -

Flujos operativos después de impuestos

+ A Ahorros generados por el proyecto (COK) 8,706 8,706 8,706 8,706 8,706 8,706 8,706

Flujo de caja total -9,664 8,706 8,706 8,706 8,706 8,706 8,706 8,706
Flujos a valor presente (afio 0) -9,664 8,213 7,748 7,309 6,896 6,505 6,137 5,790
Flujos a valor presente acumulado (WACC) -9,664 -1,451 6,297 13,607 20,502 27,008 33,145 38,935
Flujos a valor presente (afio 0) (TEA Otras instituciones) -9,664 7,987 7,327 6,722 6,167 5,658 5,191 4762
Flujos a valor presente acumulado (TEA Otras instituciones) -9,664 -1,677 5,651 12,373 18,540 24,198 29,389 34,152

" 0.0 1.19 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Payback afios
0.00 1.23 0.00

WACC (accionista de la empresa) 6.00% TEA (Banco u otros) 9.00%
VAN USD 38,935 VAN USD 34,152
TIR 89% TIR 89%
PAYBACK (meses) 14 PAYBACK (meses) 15

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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UAP Td ERESFF’ARTE
DEL CAMBIO
3.5. CRONOGRAMA DE LA PROPUESTA DE MEJORA

Grafico 11

Cronograma de las Actividades

Meses de Ejecucion Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre | Octubre | Noviembre Diciembre Enero
Semana
Actividades dta | 1ra |2da | 3Jer | 4ta | 1ra |2da | 3er | 4ta | 1ra |2da | 3er | 4ta | 1ra | 2da | 3er | 4ta | 1ra | 2da | Jer | 4ta Jer | 4ta | 1ra | 2da
Cronograma de recepcion de
proveedores

Ampliacion de la zona recepcion

Adquisicion de la impresora TSC 7
TE200 A
2

Adquisicion de estanterias para
pallets

Plan de mantenimiento de la
transpaleta hidraulica

Plan de mantenimiento de la
carretilla elevadora

Adquisicion del apilador eléctrico
liugong CLG2020H-RF4

7
Plan de capacitacién
A

7 N
Leyenda Inicio de gestion /// Aprobacién de gestion Tiempo para efectuar gestion Gestion Completada. Periodo no apto
7

Fuente propia: (Marcos Contreras, 2022)
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En el grafico 11 se puede observar el cronograma del desarrollo de las
actividades con las fechas y los tiempos aproximados para el cumplimiento de
estas, se iniciara con la adquisicion de la impresora TSC TE200 el cual
comenzara en la cuarta semana de marzo junto con la adquisicién del apilador
eléctrico liuGong, los cuales seran aprobados por la gerencia de operaciones
aproximadamente en la primera semana de abril, en el caso de la impresora el
tiempo para efectuar la gestién es de 2 semanas (un aproximado del envid), y
en el caso del apilador eléctrico el tiempo para efectuar seria de 3 semanas
(tiempo de envio aproximado), logrando estar operativos la impresora en la
cuarta semana de abril y el apilador eléctrico en la primera semana de mayo.

En la primera semana de mayo se iniciara la ampliacion de la zona de recepcion,
teniendo un tiempo de aprobacién por la gerencia de operaciones de una
semana, en la tercera semana se desarrollara la gestion en un tiempo
aproximado de 3 dias, concluyendo en la misma semana de la gestion

completada.

En la primera semana de junio se iniciara con la gestion para el cronograma de
recepcion de proveedores, el cual tendra la aprobacion por gerencia en la
segunda semana de junio, teniendo tres semanas en donde podran efectuar
dicho cronograma (coordinaciéon con proveedores y observar posibles fallas)

logrando tener un cronograma completado para la segunda semana de julio.

En la cuarta semana de junio, se comenzara con el plan de mantenimiento de la
transpaleta hidraulica, considerando que en la primera semana de julio se
aprobara la gestion, debiendo esperar 3 semanas para poder efectuar la gestion,
completandose en la primera semana de agosto. De igual manera en la cuarta
semana de junio, se empezara el plan de mantenimiento de la carretilla
elevadora, la cual tiene dos semanas de aprobacion de gestion por la gerencia,
y tres semanas para ser efectuada la gestion, culminando en la segunda semana

de agosto.

En la tercera semana de julio se iniciara con el plan de capacitacion del personal,

se tendra una semana para la aprobacién de esta gestion, y se desarrollara en
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las primeras cuatro semanas de agosto, una capacitacion por semana como lo

indica la tabla 7, culminando las capacitaciones en la cuarta semana de agosto.

En el mes de setiembre, octubre y las tres primeras semanas de noviembre no
se efectuara ningun tipo de gestion, la adquisicién de las estanterias tiene un
tiempo amplio para efectuarla (instalacion de estructura), provocando retrasos o
posibles inconvenientes. Es por ello que el inicio de la gestion para la adquisicion
de la estanteria para pallets se realizara en la cuarta semana de noviembre, con
un tiempo de 1 semana para la aprobacion de la gestion y cuatro semanas para
poder efectivizarla (envio, ensamblaje e instalacidon), estando operativa la

estanteria para la segunda semana de enero.
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3.6. CONCLUSIONES

1. El uso de la herramienta de calidad ha podido ayudar identificar los
problemas que originan demora en los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho, mostrando una vista mas amplia de la
problematica por la que pasa el area de almacén para poder aplicar

técnicas que favorezcan la mejora del proceso.

2. El cronograma de recepcion permitira garantizar la atencién a los
proveedores de manera ordenada teniendo el control del proceso,
evitando reclamos por parte de los proveedores por la demora en la
recepcion, ademas permitira optimizar los recursos de mano de obra al

eliminar horas después del horario de trabajo establecido.

3. Con la nueva ampliacion de la zona de recepcion, se contara con espacio
suficiente para almacenar temporalmente la mercancia, lo que agilizara
el proceso permitiendo que sea ininterrumpida. Asi podra ser clasificada,
pasar por un control de calidad y solucionar problemas antes de
almacenar los materiales recibidos para su devolucién o canje evitando
los retrasos o paradas al no contar con los insumos y materiales

requeridos en el proceso de produccion.

4. Laadquisicion de maquinas y estructuras, ayudara a mejorar los procesos
de recepcidén, almacenamiento y despacho. Se identific6 que las
maquinas permitiran reducir los tiempos en los 3 procesos, y las
estructuras permitiran llevar un mejor control, aumentando la capacidad

de almacenamiento.

5. La realizacion de capacitaciones tiene como finalidad inculcar a los
trabajadores conocimientos sobre la gestion de los procesos, para
asegurar su formacion en su desempefio laboral, garantizar el buen
funcionamiento de las operaciones que incluya la seguridad del

trabajador.
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Contar con un plan de mantenimiento aumentara la vida util de las
maquinas, evitando la paralizacion en los procesos por reparaciones y
reduciendo los costos, realizando los mantenimientos correctivos
proporcionaran la seguridad de la operatividad de la maquina, de tal modo

que va asegurar los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho.

Todas las propuestas planteadas en el presente estudio de investigacion
aportaran mejoras en los procesos, lo que permitira la mejora continua en

la Gestién de Almacén.
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3.7. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda la intervencidn de un personal especializado en
herramientas de calidad y gestion de almacén, con el fin de dar prioridad
a los problemas, para que puedan detectarlos en forma correcta, como
por ejemplo Ishikawa, mejorando la propuesta que he planteado en el
trabajo de suficiencia personal.

2. Se recomienda incorporar a los proveedores para la confirmaciéon del
cronograma Yy evitar inconvenientes o retrasos en las entregas

garantizando la atencion a los proveedores.

3. Se recomienda la implementacion de un scanner de cédigo de barras
inalambrico, que generara el reconocimiento rapido de los productos,

complementandose con la impresora TSC TE200.

4. Se recomienda evaluar al personal al finalizar cada capacitacion dictada
para asegurar los resultados y el aprendizaje efectivo de tal forma que
puedan llevar a cabo sus actividades de manera eficiente en su area

laboral.

5. Se recomienda incorporar el servicio de una persona especializada para
dar soporte al personal sobre el mantenimiento, y a la vez capacitar sobre
las nuevas maquinas adquiridas. Para evitar posibles danos al equipo por

imprudencias.

6. Se recomienda trabajar de la mano con el area de compras para el
abastecimiento de la empresa, con el fin de no exceder la capacidad
maxima del almacén. Evitando almacenamientos inapropiados que

puedan poner en riesgo la seguridad y la calidad de la mercaderia.

7. Se recomienda incorporar al plan de mejora a la gerencia de logistica, a
fin de mejorar la gestion de almacén y de sus procesos.
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Montacarguista:

Intrasubregional:

Fifo:

Lifo:

Paletizados:

Sistema drive in:

Sistema drive through:

Sistema dinamico:

CAPITULO V
GLOSARIO DE TERMINOS

Persona encargada del manejo de la carretilla elevadora de
maniobrar diferentes tipos de mercaderia, responsable en la

descarga, carga y envidé de mercaderia.

Que se da en la zona formada por varios paises
latinoamericanos del pacto andino, como Colombia, Ecuador,

Peru, Bolivia y Venezuela

“Primero en entrar, primero en salir’. Este método es utilizado
para valorar el coste de las mercancias vendidas y el inventario

final.

“Ultimo en entrar, primero en salir’. Este método es utilizado
para valorar el coste de las mercancias vendidas y el inventario

final.

La paletizacion busca de disponer sobre un palet la mercancia
que es pesada, poco manejable o voluminosa, para su
transporte y posterior almacenamiento; de esa manera facilita
su manipulacioén y ahorra tiempo durante la carga, descarga y

manipulacion.

Almacenaje una detras de la otra, optimiza los espacios
disponibles y elimina los pasillos aumentado la capacidad de
almacenaje. Solo se cuenta con un acceso para la carga y

descarga usando el método LIFO.

Almacenaje una detras de la otra, cuenta con pasillos y con
dos zonas diferentes para la carga y descarga usando el
método LIFO.

Almacenaje una detras de la otra, en algunos casos se elimina
los pasillos y se cuenta con dos zonas diferentes para la carga
y descarga formados con rodillos de forma horizontal, se

pueden usar el método LIFO o FIFO.
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CAPITULO VI

ANEXOS

Anexo 1

Ficha Técnica de Apilador Eléctrico

Representanteoficial de:

77 FULLEN B

www.fullen.pe

& LivGoNG AGCITE

Lima, 25 de Mayo del 2021

@ & LiuGonG

En referencia a su solicitud de cotizaci6n, nos es grato ofrecerles la siguiente propuesta:

SENORES: EXPORTADORA FRUTICOLA DEL SUR S.A
ATTE. SR: GERMAN MARCOS

APILADOR ELECTRICO MARCA LIUGONG MODELO CLG2020H-RF4
CAPACIDAD DE CARGA 2 TONELADAS CON PLATAFORMA OPERADOR A BORDO.
CON DESLIZADOR LATERALES.

ESPECIFICACION TECNICA

-TIPODE OPERADOR A BORDO
—ANODE  FABRICACION 2021

= CAPACIDADDE CARGA 2, 000Kg
—CENTRODECARGA 600 mm
—LONGITUD TOTAL 2, 015mm
—ANCHOTOTAL 940mm
—TIPODEMASTIL TRIPLE
-MAXIMA ELEVACION DE TRABAJO 5,500mm
—ALTOTOTAL 2, 175mm
—ELEVACION LIBRE 1, 887mm

—DIMENSION DE HORQUILLAS
—RADIODEGIRO

1150mm x 160mm x56mm
2. 500mm

~VELOCIDADDEDESPLAZAMIENTOCONCARGA 5. 3km/h
—VELOCIDADDEDESPLAZAMIENTOS INCARGA 6. 4km/h
~VELOCIDADDEELEVACION CONCARGA: 10mm/s
~VELOCIDADDEELEVACIGNSINCARGA 17mm/s
~VELOCIDADDEDESCENSOCONCARGA: 12.8 km/h
—VELOCIDAD DE DESCENSO SIN CARGA 18.5 mm
~PENDIENTEMAXIMO 8%

-TIPO DE FRENO ELEGTROMAGNETICO
—POTENCIADE MOTOR DETRACCION 1.5 Kw
—-POTENCIA DE MOTOR DE IZAJE 3 Kw
—DESPLAZADOR LATERAL SIDESHIFTER CASCADE

-BOTON PARE DE EMERGENCIA

- SISTEMA DIRECCION ELECTRONICA

- SISTEMA EASTPOWER SUSPENSION DE CONDUCCION CON VELOCIDAD DE
DESACELERACION AUTOAJUSTABLE EN CURVAS

—~CONECTOR DE BATERIA REMA ALEMANA

—CONTROLADOR AC CURTIS AMERICANA

-BOMBA HIDRAULICA WINNER TAIWANESA
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m [pEH" Representanteoficial de: E I-“'GONG mﬁc,iﬁ

www.fullen.pe

EQUIPADO CON LOS SIGUIENTES ARREGLOS:

~PLATAFORNA PARA EL OPERADOR BORDO

-1 KIT CARGADOR, CONECTORES Y CABLES DE BATERIA

~1 MANUALES DEQPERACION

-1 CARGADOR TRIFASICO o MONOFASICO 220V (SEGUN CLIENTE)
-1 BATERTA 24V / 240AH

COMPONENTES DE CALIDAD

1. GONTROLADOR - GURTIS,  AMERICANA

2. SISTEMA DE BOMBAS WINNER, TAIWANESA

3. BATERTA DE LARGA DURACION 240AH

4. CONEGTORES REMA, ALEMANAS

5. BOTON DE DETENGION DE SEGURIDAD Y REVERSA
6. BOTON DE DESCONEXION DE EMERGENCIA

7. COBERTOR DE SEGURIDAD EN RUEDAS ESTABILIZADORAS
8. AMPLIAAPERTURAPARAACCESODEMANTENIMIENTO

[
CURTIS %&m

e
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Anexo 2

Cotizacion de Apilador Eléctrico

COTIZACION

APILADOR ELECTRICO LIUGONG CLG2020H-RF4 2000KGS OPERADOR A BORDO
BATERIA EXTRA DURACION 24V/240AH,

PRECIO DE LISTA USD 13,990 + IGV
PRECIO OFERTA EXCLUSIVA uUsD 10,990.00 + IGV

INCLUYE:

- Catalogos y manual de operacion
- Entrega técnica

Capacitaci6én para operadores de
montacargas (en sus instalaciones -
Lima)

m ‘pE"” Representanteoficial de: E LIvuGONG A'IISL_"I"_E

www.fullen.pe

CONDICIONES

& FORMASDEPAGO Contado / Leasing
LUGARDEENTREGA En nuestra instalacion (lima-Lurin)
IE TIEMPODE ENTREGA Inmediata
IE GARANTIA 12 meses o 2. 000 horas. Lo que ocurra primero.

-La garantia es transferible en caso de re-venta
-El cliente debera cumplir con
losmantenimientosrecomendados por fabricante

real izados por personal de Fullen Peru

- Lagarant ianocubreusoinadecuado/malasmaniobra
sdel equipo, y piezas deterioradas por el

uso normal.

REPUESTOS Y SERVICIO POST VENTA EN TODO EL PAIS
En FULLENentendemosgueparaalcanzarel|éxitoesfundamentalrespaldaralclienteconbuenservicioy
disponibilidadde repuestos. Esporesoquecontamosconunstockpermanentederepuestosoriginalesennuestros
almacenesen Lurin garantizando al clienteuna repuesta inmediata a sus necesidades. Suconfianza
esnuestra satisfaccion.
\ T 1. Servicio ilimitado de post venta en todo el Peru.
: 2. Amplio Stock de repuestosen Almacén de Lurin
3. Servicio de mantenimiento en todo el territorio nacional.
4. Servicio de capacitacion para operadores.
5. Envio de técnicos a cualquier parte
del territorio
nacional, paralapuestaenmarchadelequip
o.
6. Apoyode| CDP Montevideo para equipos
LiuGong_https://youtu. be/muG8BL9a6hM
7. Descuentode | 10%encomprasderepuestos
de
mantenimientopreventivoparac|ientesF
ull en

SERVICIO POST VENTA CON COBERTURA NACIONAL

& FULLENcuentaconunstaffdemecéan icosaltamentecapacitadosconafosdeexper ienciaenelrubro, desdelima,
Chiclayo, Trujillo, Piura y Arequipa son enviados a cualquier parte del territorio nacional.
& Asesoramiento telefénico permanente.
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Cotizacion de los Estantes

PRESUPUESTO: N° 30053- 2021 /CA - O/N N° 19225 BUREAU VERITAS

Certification

Sefiores: EXPORTADORA FRUTICOLA DEL SUR S.A
Atencion: GERMAN MARCOS

Estimado(a) Sefior(a) :

Mediante la presente le agradecemos su interés y preferencia en nuestros productos. A
continuacion, nos complace hacerles llegar nuestra Propuesta Técnico - Econdémica, segun las
especificaciones proporcionadas por ustedes.

PROPUESTA ECONOMICA

Resumen Econémico

PROYECTO BLOQUES V. UNIT. (US$) SUBTOTAL (US$)

RACK SELECTIVO PALETIZADO

BLOQUE"A" 2 1,031.40 2,062.80

46689-1 |PROTECTOR DE POSTE 8 23.99 191.94
2,254.74

BLOQUE"B" 2 2,088.61 4.177.21

46689-2 |PROTECTOR DE POSTE 16 23.99 383.88
4,561.09

SERVICIOS GENERALES

TRASNPORTE DE MATERIAL 1 610.60 610.60
MONTAJE 1 493.04 493.04

46689-3
VIATICOS 1 270.10 270.10
1,373.74'

Sub Total (US$ 8,189.57

Monto IGV 1,474.12
TOTAL US$ 9,663.69

srandes Lima 36

WWW.JRMSAC.COM.PE
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PRESUPUESTO: N° 30053- 2021 /CA - O/N N° 19225 BUREAU VERITAS

Certification

Condiciones Comerciales

a. Forma de Pago : 50% ADELANTO ,30% ENTREGA DE MATERIAL Y SALDO
VALORIZACION

p. Tiempo de Entrega © Atratar

¢c. Lugar de Entrega de materiales : Almacenes de Cliente (ICA)

d. Lugar de instalacion o montaje : Almacenes de Cliente (ICA )

e. Presentacién . Embalado e Instalado

f Marca : JRM

g. Garantia . 5ANOS

h. Validez de la Propuesta . 7 DIAS

i. La limpieza del area donde se realizara los trabajos de instalacién, sera realizada por JRM, los residuos
seran desechados en el centro de acopio del cliente.

i El servicio de Sindicato sera por cuenta del cliente.
i. Para la instalacion de las estructuras el area debe estar desocupado, de lo contrario los costos que se
generen por horas hombre seran trasladadas al cliente.

m. Nuestro horario de trabajo Lunes a Viernes 08:00 a 18:30 pm y los Sabados de 09:00 a 13:00 pm.
n. Politica de ventas {ver anexo 01}

Sin otro particular y en espera de sus gratas noticias quedamos de UD

CESAR ALCANTARA CLIENTE
Ejecutivo de Ventas
TIf. 619-4040 / 981029422

WWW.JRMSAC.COM.PE
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Anexo 4

Registro de Mantenimiento

REGISTRO DE EJECUCION Y CONTROL DE Sédigo:

NIANTENINMIENTO

. Emision:
Version:

DATOS GENERALES

Equipo/infraestructura

Nombre del |

MOMNTACARGA NISSAN

Tipo de mantenimiento : Preventivo

Correctivo

Planta: | SANTIAGS

| Area:

Fecha Programada : |

Predictivo

|codigo:| | = | ] |

Mejoras

| ALMACEN

N de
[ Soficitud

I Fecha Ejecutada

Ao : |

Hora de Inicio [ ] Horade Fin

1

| Semana: ]
Duracion [

Frecuencia: | |

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL USADOS EN LA ACTIVIDAD I

Casco de seguridad Guante de cuero badana
Barbiquejo Guante dielectrico
Lentes transparente Guante de soldar

Lentes negros Careta de soldar

Tapon audilivo/Orejeras Carela de esmerilar
Otros:

Arnes
Linea de vida
Respirador con filtro
Zapatos de seguridad
Mandil de cuero

DATOS DE ACTIVIDAD ¥ EJECUTANTE ]

Tipo de Actividad Mecanica Electronico

Obras Civiles Electrico

Nombre del Ejecutante

Tipo de SERVICIO

CANTIDAD MEDIDA

Verificacién de

Neumatico Soldadura Pintura

Hidraulica Calibracion Otros

Personal Propio

Externo (Proveedor o Contratista)

DESCRIPCION DE HERRAMIENTAS

Herramientas Limpias v Desinfectadas

del

CANTIDAD MEDIDA

Mal estado

DESCRIPCION DE MATERIALES ¥ REPUESTOS UTILIZADOS

Descripcion de las

=05 Actividades

OK| NOK

Dato de Lectura

Observaciones

WiN|=

ole[N| |0k

<]

RECOMENDACIONES

CONFOFRMIDAD DEL USUARIO

Zona Limpia y

Ordenada: sI1 NO
Herr ie P letas segiin
Leyenda: sr NO

de la A v i = FINALIZADO PENDIENTE
EJECUTANTES TEG. ASEG. DE LA
ESPECIALISTA cAaLIDAD PRODUGCCION

Eguipo Intervenido - Limpio y Ordenado: sr nNo

Herramientas Ci

F Ley = s1 ~NO

En )
OBSERVACION

SUP.7 JEFE
MANTENIMIENTO
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