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RESUMEN

En la presente investigacion se realiza el diagnéstico del area de almacén de
una empresa agroindustrial, para luego formular propuestas de mejora basadas
en la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) en la
gestion del almacén central de la empresa agroindustrial “Agricola Andrea
S.A.C.” ubicada en el distrito de los Aquijes, la cual embarca el enfoque Seis
Sigma de calidad. Para lograr la formulacibn de mejoras se utilizaron
herramientas tales como: Matriz FODA, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de
Pareto, Cuadro PEPSC, Encuesta de Satisfaccion, Entrevistas Personales,

Analisis Lay — out del area, entre otros.

Es asi, que al término de la presente investigacion, se formularon catorce
propuestas de mejoras para la gestion del area de almacén de la empresa
agroindustrial “Agricola Andrea S.A.C.”, las cuales fueron definidas de forma

practica y sencilla para su correcta comprension y aplicacion.

Palabras Claves: Gestion de Almacenes, Metodologia DMAIC, eficiencia y

eficacia, propuestas de mejora, marco tedrico.
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INTRODUCCION
La gestibn de almacén trata de conseguir mejoras en los procesos de
recepcion, almacenamiento y movimiento de cualquier producto dentro de un
mismo almacén hasta el punto de su consumo. Estos productos representan el
inventario, el cual es el principal activo para una empresa agroindustrial o de
cualquier otro rubro. Por ello, la aplicacion de las Buenas Practicas de Almacén
(BPA) supone un requerimiento estratégico para el buen funcionamiento de la

empresa.

La presente investigacion propone mejoras a través del enfoque Seis Sigma
(metodologia DMAIC) en la gestion del almacén central de la empresa
agroindustrial “Agricola Andrea S.A.” ubicada en el distrito de los Aquijes,
permitiendo aumentar la satisfaccion del cliente interno y externo, asi como

mejorar los procesos de manejo de productos y/o materiales dentro del area.

Esta investigacion se encuentra estructurada en cinco capitulos. El Capitulo I,
denominado Planteamiento Metodoldgico, presenta una descripcion breve de la
empresa agroindustrial, asi como una descripcion detallada de los problemas
actuales, especificamente de los almacenes de la empresa. El Capitulo I,
denominado Marco Tedrico, presenta una revision bibliogréfica, la cual abarca
los conceptos béasicos y teoria que se utilizan a lo largo de la presente

investigacion, citando sus respectivas fuentes.

En el Capitulo Ill, denominado Construccion de las Herramientas, se describe
la metodologia empleada para llevar a cabo la formulacién de las propuestas.
En este caso se utilizé la metodologia Seis Sigma, DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar), en conjunto con las distintas herramientas que
acompafnan a cada fase como lo son: VOC (Voz del Cliente), diagrama de
Pareto, diagrama causa-efecto y benchmarking. ElI Capitulo 1V, denominado
Andlisis e Interpretacion de Resultados, se muestra la informacion recogida, el
analisis de la misma y la presentacion de las diferentes propuestas de mejora

evaluadas. El Capitulo V, se presentan las conclusiones y recomendaciones.

12



1.1.

CAPITULO I: PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

Descripcion de la Realidad Problematica

En la actualidad, la logistica cumple un rol fundamental en la satisfaccion
del cliente, lo cual vuelve a la gestibn de almacenes una tarea
desafiante, no solo por los riesgos financieros y las inversiones en stock,
entre otros, sino sobre todo por el cambiante entorno que se manifiesta

en el creciente grado de complejidad de las transacciones logisticas.

Dado que el almacén es un medio para lograr economias potenciales y
para aumentar utilidades de la empresa, es importante su ubicacién en
el nivel adecuado dentro de las organizaciones, asi como la seleccion
del personal a su cargo, desde el jefe hasta el dltimo puesto del

almacén.

A ello debemos agregar el hecho de que los clientes personalizan cada

vez MAs sus requerimientos, con un consecuente mayor Servicio por
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parte del proveedor; por lo tanto, el correcto manejo del almacén o
centro de distribucién se convierte en un tema estratégico para mantener
0 aumentar nuestras ventajas comparativas y competitivas. Asimismo, la
evolucion tecnoldgica ha producido cambios importantes en el sistema
de gestibn y control de mercancias, asi como en su manipulacion,

almacenamiento y expedicion.

La aplicacion de nuevas técnicas se ha traducido en una mayor
productividad y rentabilidad, pues reduce los costos de almacenamiento.
Una mejor preparacion en estos aspectos determina, sin lugar a dudas,

un valor agregado.

En el Perd, adn no se tiene conciencia de la importancia que tiene la
buena gestion de almacenes dentro de una empresa, esto se evidencia
en los almacenes de las empresas publicas y/o del Estado, las cuales se
encuentran en muy mal estado como consecuencia de la mala gestion
que se aplica, con un sin numero de informes por parte de la Contraloria

General de la Republica acerca del estatus de las mismas.

En el caso de las empresas privadas, tomando el caso de las
agroindustrias, aquellas que deseen exportar sus productos estan
regidos a ciertos estandares establecidos por entes internacionales que
se deben cumplir, en donde el area de almacén y la buena gestion de
estos son consideradas puntos criticos.

La Empresa Agroindustrial “Agricola Andrea S.A.”, se ubica en el distrito
de los Aquijes, provincia de Ica, Departamento de Ica, fundada en el afio
2003, contando actualmente con 05 centros de produccion: Fundo
Natalia(Distrito de Salas Guadalupe), Fundo Don Victor, Fundo
California, Fundo Valerie (Pampa de Villacuri), y la sede principal que es
Fundo Carrizales. Su actividad comercial es la exportaciéon de Uva, de

tipo Sweet Globe, Jacks Salute, Sweet Jubile, Red Globe, entre otras.

Debido al rapido crecimiento que ha tenido la empresa en los ultimos

afos, el area de almacén atraviesa por diversos déficits, tales como:

14



1.2.

atraso en la distribucion de mercaderia desde el almacén central hacia
las demas unidades de negocio (Almacen Natalia, Almacen Don Victor y
Almacen Valerie); Carencia de un Lay-out del area de almacén para la
sefalizacion del correcto almacenaje de la mercaderia recepcionada de
los clientes externos (proveedores); poco espacio de almacenaje para
los P.A. (Productos Agroquimicos), P.F. (Productos Fertilizantes), M.E.
(Materiales de Embalaje), entre otros; gran porcentaje de guias de
remision remitentes (GRE) anuladas debido a la falta de personal
calificado y capacitado para los puestos de trabajo; Poca confiabilidad
(32%) del inventario general de las existencias en el area de almacén
(P.A., P.F., M.E.).

De continuar esta situacion, la empresa podria aumentar
considerablemente el nivel de costos en el almacenaje de las existencias
(Soles/m3). Del mismo modo se puede llegar a incurrir un sobre-stock de
los productos en los almacenes debido a la poca confiabilidad que se
tiene del mismo, asi como afectar el informe de estatus financiero
mensual y anual dado por el area de contabilidad debido al retraso del
cierre de cada mes en el area de almacén. Asi mismo, se incrementaria
los costos de flete debido a que al no tener un gran porcentaje de
confiabilidad de existencia de los productos, se necesita trasladar
productos con urgencia para cubrir con las necesidades de aplicaciones
diarias.

Frente a los argumentos presentados, se propone mejorar la gestion del
area del almacén de la empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A.”
ubicada en el distrito de los Aquijes, provincia de Ica, departamento de

Ica, empleando el enfoque Seis Sigma (metodologia DMAIC).

Delimitaciones y Definicion del Problema

1.2.1. Delimitaciones
Frente a la problematica planteada, la presente investigacion
metodologicamente la hemos delimitado en los siguientes

aspectos:

15



A. Delimitacion Espacial:
La investigacion se realizé en el area de almacén del “Fundo
Carrizales” perteneciente a la empresa agroindustrial
“Agricola Andrea S.A.”, ubicada en el distrito de los Aquijes,

Provincia de Ica.

B. Delimitacion Temporal:
El estudio se realizé en el periodo de Enero a Diciembre del
2016

B. Delimitacion Social:
El grupo social objeto de estudio son todos los empleados
pertenecientes al éarea de almacén de la empresa
agroindustrial “Agricola Andrea S.A.” sin distincion de edad,

sexo o clase econdmica de los mismos.

C. Delimitacion Conceptual:

v Gestion de almacén
Segun Poirier y Reite (1996): “La gestibn de los
almacenes es un elemento clave para lograr el uso éptimo
de los recursos y capacidades del almacén dependiendo
de las caracteristicas y el volumen de los productos a

almacenar”.

Asi mismo, la gestion de almacén es el proceso logistico
gue trata la recepcion, almacenamiento, el movimiento
dentro de un mismo almacén y el movimiento hasta un
punto de consumo de cualquier producto, asi como el
tratamiento e informacién de los datos generados (Price

Waterhouse Coopers, sf.).
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1.2.2.

Segun Urzelai y Mauleon (2006): “Es el conjunto de
procesos que optimizan la logistica funcional, permitiendo
tener fiabilidad de la informacion, maximizacion de
volumen y disponibilidad, optimizacidon de las operaciones
de manipuleo y transporte de mercaderia, rapidez en

entregas y con ello reducciéon de costos”.

Seis Sigma:

Segun Bill Smith (1979): “Es un método de gestion de
calidad combinado con herramientas estadisticas cuyo
proposito es mejorar el nivel de desempefio de un
proceso mediante decisiones acertadas, logrando de esta
manera que la organizacion comprenda las necesidades

de sus clientes”.

Segun Greag Brue (2016): “Seis Sigma es un esfuerzo
activo, complicado, que pone en funcionamiento
herramientas précticas para eliminar de raiz los defectos
en todos los niveles de una organizacion. No es un
ejercicio tedrico: no se piensa en Seis Sigma, sino que se

aplica”.

Definicién del Problema

La Empresa Agroindustrial “Agricola Andrea S.A.,
ubicada en el distrito de Los Aquijes, provincia de Ica,
fundada en el aflo 2003, actualmente desarrolla su
actividad comercial dedicada a la exportacion de Uva vy
Citricos en donde, al realizar estas instalaciones, se
puede observar los siguientes problemas como: atraso en
la distribucion de mercaderia desde el almacén central
hacia las demas unidades de negocio (Almacen Natalia,

Almacen Don Victor y Almacen Valerie); carencia de un
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Lay-out del area de almacén para la sefializacién del
correcto almacenaje de la mercaderia recepcionada de
los clientes externos (proveedores); poco espacio de
almacenaje para los P.A. (Productos Agroquimicos), P.F.
(Productos Fertilizantes), M.E. (Materiales de Embalaje),
entre otros; gran porcentaje de Guias de Remision
Remitentes (GRE) anuladas debido a la falta de personal
calificado y capacitado para los puestos de trabajo y poca
confiabilidad (32%) del inventario general de las

existencias en el area de almacén (P.A., P.F., M.E.).

1.3. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.3.1. Problema General
¢, Qué mejoras, basado en el enfoque Seis Sigma, se propone en la
Gestion del area de Almacen de la empresa agroindustrial

“Agricola Andrea S.A.C” en el distrito de los Aquijes, Ica, afio 2016?

1.3.2. Problemas Especificos
1. ¢Cual es el diagndstico de la empresa agroindustrial “Agricola

Andrea S.A.C.” ” en el distrito de los Aquijes, Ica, afio 20167

2. ¢Cual es el diagnostico situacional del area de almacén de la

empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A.C.” ” en el distrito

de los Aquijes, Ica, afio 20167
3. ¢Qué mejoras, en base al enfoque Seis Sigma, se proponen en

el area de almacén de la empresa agroindustrial, como un

instrumento de mejora continua?
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1.4. OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Determinar las mejoras a proponer, basado en el enfoque seis

sigma, en la Gestibn del area de Almacen de la empresa

agroindustrial “Agricola Andrea S.A.” ubicada en el distrito de los

Aquijes, provincia de Ica.

1.4.2. Objetivos Especificos

1.

Realizar un diagnéstico sobre la situacion actual de la empresa

agroindustrial.

Elaborar un diagndstico situacional del area de almacén para

conocer los problemas reales.

Elaborar propuestas de mejora en base al enfoque Seis Sigma
en el area de almacén de la empresa agroindustrial, como un

instrumento de mejora continua.

1.5. HIPOTESIS GENERAL DE LA INVESTIGACION

Las mejoras propuestas, basadas en el enfoque seis sigma, permitirdn

tener una mejor Gestion del area de Almacen de la empresa

agroindustrial “Agricola Andrea S.A.” ubicada en el distrito de los Aquijes,

provincia de Ica.

1.5.1. Hipétesis Especificos

1.

El diagndstico sobre la situacién actual de la empresa
agroindustrial propiciara el desarrollo de propuestas que

mejoren el ambito econdmico y estructural de la misma.

El diagnéstico situacional del area de almacén nos permitir

conocer los problemas reales que afronta el mismo.
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1.6.

3. La elaboracion de propuestas de mejora en base al enfoque

Seis Sigma en el area de almacén de la empresa agroindustrial

ayudaran a la mejora continua de la misma.

VARIABLES E INDICADORES

Variable: Seis Sigma

Dimension Indicadores N° de items Instrumento
- Alcance del Analisis Lay —
area.
Cobertura - Estado del area 2 out.
. Matriz FODA.
de almacenaje
- Procedimientos
. bien realizados. Diagrama Causa-
Eficiencia Tiempo de 2
! efecto.
produccién
estandar.
Ig:l?;ézg'en Encuesta de
Eficacia 2 Satisfaccion del
Resultados .
o Cliente
Optimos.

- - Beneficio/ Trabajo
Productividad Costo 1 realizado/Tiempo
Variable: Gestién de Almacenamiento

Dimension Indicadores N° de items Instrumento
o Area -
Utlllzac_:lon del utilizada/Area 1 Analisis erly — out
Espacio . ) del almaceén.
disponible
Guias de GRE emitidas sin
Control NP
Documentario remision bien 1 error/Total de
elaboradas. GRE emitidas.
Tiempo Horas de toma
Toma de promedio de de inventario

: 1

Inventario General | toma de general/Horas
inventario. Programadas.
Porcentaie de Productos con

Exactitud del J diferencia/Total

) Productos con 1
Inventario , ) de productos

diferencias ) .
inventariados.
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1.7.

1.8.

Viabilidad de la investigacion.

1.7.1.

1.7.2.

1.7.3.

Viabilidad técnica

Para llevar a cabo la presente investigacion, se contd con los
recursos técnicos necesarios para su total desarrollo, asi como
también el apoyo de la empresa para facilitar el libre acceso a sus

instalaciones y espacios.

Viabilidad operativa.

Se dispuso de los conocimientos e informacion necesarios
referidos al tema para realizar esta investigacion, contandose asi
con el apoyo de expertos en el tema y trabajadores con

experiencia en el campo laboral desempefado.

Viabilidad econémica
El desarrollo de la presente investigacion resultdé viable
econémicamente debido a que los costos del mismo fueron

asumidos en su totalidad por el investigador.

Justificaciéon e Importancia de la Investigacion.

1.8.1. Justificacién

La presente investigacion se justifica porque propone mejoras,
mediante el enfoque Seis Sigma, en la Gestion del Almacén
central de la empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A.”
ubicada en el distrito de Los Aquijes, debido a que, desde su
implicancia practica nos ayudara a resolver problemas reales que
se presentan dentro del area de almacén de la empresa en
mencién, para lo cual los principales beneficiarios serian: en
primer lugar, todos los clientes internos y externos del area de
almacén debido a que se disminuyen los tiempos de
abastecimiento de productos aumentando la eficiencia del area y

disminuyendo los costos. En segundo lugar, la empresa
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agroindustrial “Agricola Andrea S.A.”, debido al incremento de la
productividad y rentabilidad de la misma.

Del mismo modo, la presente investigacion se justifica desde su
utiidad metodolégica debido a que contribuye al establecimiento
de relacion entre dos variables, con las cuales pueden lograrse

mejoras en el area de almacén de la empresa agroindustrial.

1.8.2. Importancia

La presente investigacion es de suma importancia para la
empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A”. debido a que, al
encontrarse en la blsqueda de una Buena Gestion de
Almacenamiento en su almacén central y en general en sus
cuatro almacenes mas, optimiza la cadena de suministros, se
lleva un mayor control de todas las transacciones efectuadas
(recepcién, almacenamiento y abastecimiento de productos), asi
mismo al tener un almacén mas ordenado facilita las operaciones
diarias, proporciona un ambiente pulcro y resulta mas sencillo
encontrar dénde estd cada elemento de trabajo y/o producto,

ganando asi tiempo y eficacia laboral.

1.9. Limitaciones de la Investigacion:

Para la presente investigacion no se suscitaron ningun tipo de limitaciones
debido a que se cuenta con el permiso total de la empresa para cualquier
accion que se requiera realizar, asi como la total disponibilidad de los

trabajadores en apoyar la presente investigacion.

1.10. Tipo y Nivel de la Investigacion

1.10.1. Tipo de investigacion.
El tipo de investigacién, segun Carlos Eduardo Méndez (2006),
es de una Investigacion Descriptiva, ya que se encuentra en el

segundo nivel de conocimiento e identifica las caracteristicas del
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1.10.2.

universo de investigacion, sefala formas de conducta y actitudes
el universo investigado, establece comportamientos concretos y
descubre y comprueba la asociacién entre variables de

investigacion.

Nivel de investigacion
De acuerdo a la naturaleza del estudio de investigacion reune,
por su nivel, las caracteristicas de un estudio exploratorio y

descriptivo.

1.11. Método y Disefio de lainvestigacién

1.11.1.

Método de la investigacion.

El método que se manejoé en esta investigacion, es el inductivo;
ya que conlleva a un andlisis ordenado, coherente y logico del
problema de investigacion, tomando como referencia premisas
verdaderas.

El método Inductivo, tiene como objeto llegar a conclusiones
que estén en relacidon con sus premisas, ya que se partira de
un diagndstico inicial que permita determinar la situacién
actual, informacion que, sin duda, serd util en el desarrollo de la

propuesta de mejoramiento.

El método de la investigacién se inicié con la definicion del
grado de servicio prestado para poder detectar alguna mejora,
luego se procedi6 a recolectar la informacién necesaria para la
descripcion de los procesos, posteriormente se procedié a
diagnosticar la situacién del area utilizando herramientas de
andlisis como la matriz FODA, entre otras. Consecuentemente,
se formularon las distintas propuestas de mejora para reducir
y/o eliminar ineficiencias. Finalmente se procedié a proponer

indicadores para un plan de seguimiento y control del proceso.
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1.11.2. Disefio de la investigacién.
El disefio de la presente investigacion es el disefio no
experimental - transeccional, debido a que no se manipuld
variable alguna para conocer la influencia que tiene en otra

variable de interés.

1.12. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Informaciéon

1.12.1. Técnicas.
Las principales técnicas que se utilizaron en la presente

investigacion fueron:

v' La Observacion:
Esta técnica se utilizé a lo largo de la investigacion de manera
responsable y atenta. Se tomd nota y registro fotogréafico de
las observaciones méas importantes para evitar el olvido de las

mismas y afadir confiabilidad y exactitud a lo recordado.

v' LaEncuesta:
Con esta técnica de recoleccion de datos da lugar a
establecer contacto con las unidades de observacién por

medio de los cuestionarios previamente establecidos.

v' Documentacion:
Esta técnica se utilizd a lo largo de la investigacion ya que da
lugar a la recoleccidn de registros y datos de periodos

anteriores, los cuales nos serviran como base de datos.
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1.12.2. Instrumentos.

v" Cuestionarios:
Sirve, entre otras cosas para identificar la voz del cliente
interno y externo de la empresa. Da lugar a establecer

contacto con los mismos.

v' Entrevistas Individuales:
Es una de las herramientas de identificacion de la voz del
cliente. Se realiz6 entrevistas a colaboradores claves de la

empresa, como son: el despachador y el supervisor o jefe.

v' Matriz FODA:
Es una herramienta de analisis que se aplicé para conformar
un cuadro de la situacion actual del area, permitiendo un

diagnostico preciso para la toma de decisiones.

v' Diagrama de Ishikawa:
Es una herramienta de representacion grafica que permite
visualizar las causas que explican un determinado problema,
esta herramienta es ampliamente utilizada dado que orienta a
la toma de decisiones al abordar las bases que determinan un

desempefio deficiente.

v' Diagrama de Pareto:
Es una herramienta grafica que permite asignar un orden de
prioridades que debe tener en cuenta el area, organizandolos
de forma que estos queden en orden descendiente de

izquierda a derecha.
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1.13. Poblaciéon y Muestra

1.13.1.

1.13.2.

Poblacion

La presente investigacion se realizd6 en el Fundo
Carrizales, perteneciente a la empresa agroindustrial
“‘Agricola Andrea S.A.C.”, en donde se encuentra el
almacén central de la empresa. Para esto, el nimero total
de personas que laboran en el Fundo Carrizales es de 88

empleados.

Muestra

Segun Fisher (s.f.), citado por Pineda et al, el tamafio de
la muestra debe definirse partiendo de dos criterios: De
los recursos disponibles y de los requerimientos que
tenga el andlisis de la investigacion. Por tanto, una
recomendacion es tomar la muestra mayor posible,
mientras mas grande y representativa sea la muestra,
menor serd el error de la muestra. Para la presente
investigacion se tomara la siguiente Formula 1.1. Para

hallar la muestra:

Kz*p*q*N
~ (eND) 4+ K2xpxq

m

Férmula 1.1: Tamafio de muestra

Donde:

N: es el tamafio de la poblacién o universo (numero total

de posibles encuestados).
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K: es una constante que depende del nivel de confianza
gue asignemos. El nivel de confianza indica Ila
probabilidad de que Ilos resultados de nuestra

investigacion sean ciertos.

E: es el error muestral deseado. El error muestral es la
diferencia que puede haber entre el resultado que
obtenemos preguntando a una muestra de la poblacion y

el que obtendriamos si preguntaramos al total de ella.

p: es la proporcién de individuos que poseen en la
poblacién la caracteristica de estudio. Este dato es
generalmente desconocido y se suele suponer que

p=0g=0.5 que es la opcidon mas segura.

g: es la proporcion de individuos que no poseen esa

caracteristica, es decir, es 1-p.
m: es el tamafo de la muestra

Por lo que, reemplazando:

m = 1.962%0.5%0.5+88
" (0.052%(88-1))4 1,962+0.5%0.5

m = 72 personas

El tamafio de muestra a tomar en la presente

investigacion es de 72 personas.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la Investigacion.
Diferentes trabajos relacionados con el tema objeto de estudio, tanto de
las universidades nacionales como internacionales, han servido para
guiar la presente investigacion. Entre los mas destacados se encuentran

los siguientes:

e Antecedentes Internacionales:

Titulo: “Mejoramiento de los procesos para la gestién de almacenes
de una empresa de logistica en zona Franca”.

Autor: Adolfo Contreras Alvarez

Universidad: Universidad San Carlos de Guatemala

Afo: 2005

Metodologia Empleada: Método Cientifico

Resumen: Tiene como finalidad aumentar la satisfaccion del cliente
interno y/o externo. Para lograr estos objetivos se utilizd la

metodologia DMAMC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar)
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asociada al enfoque seis sigma, ya que permite aportar soluciones
rapidas a problemas sencillos y, a largo plazo, se convierte en una
herramienta preventiva que diagnostica fallos antes que éstos
ocurran.

Titulo: “Propuesta de mejora basado en la metodologia Seis Sigma
en el proceso de soldadura de la empresa metalmecanica “Los Pinos”.
Autores: Karen Lopez Cuello/ Eliana Marcela Ducuara Vasquez
Universidad: Universidad De San Buenaventura Seccional Medellin
Afo: 2012

Metodologia Empleada: Inductivo — No experimental.

Resumen: Con la metodologia DMAIC del seis gima se pretende
optimizar el proceso de soldadura, reduciendo los re-procesos que
son productos de inconformidades de los clientes internos.

Titulo: “Propuesta de un plan de mejora para el almacén de materia
prima de la empresa STANHOME PANAMERICANA con la finalidad
de aumentar la confiabilidad de la informacion de inventario”.

Autor: Tomas Paez / Yuly Alandette

Universidad: Universidad José Antonio Paez

Afo: 2013

Metodologia Empleada: Método Cientifico

Resumen: La presente investigacion tuvo como objetivo principal
hacer una evaluacion de los procesos llevados a cabo en el almacén
de materia prima de la empresa StanHome Panamericana con el fin
de detectar las fallas que generan la escasa confiabilidad. EI mismo
estuvo enmarcado dentro de la modalidad de investigacion de campo
y basado en estrategias de investigacion de tipo documental y
descriptiva. También se tomaron en cuenta estudios anteriores y
técnicas para la recoleccion de la informacion. De esta manera se
logra plantear las acciones que llevan a una gestion confiable del
almacén y el inventario con el objetivo principal que el nivel de
confiabilidad en la informacion del inventario sea mayor a la obtenida

durante los ultimos dos afnos.

29



e Antecedentes Nacionales

Titulo: “Propuesta de un plan para la reduccién de la merma
utilizando la metodologia Six Sigma en una planta de productos
plasticos”.

Autor: Emerson Delgado Lépez

Afio: 2016

Universidad: Pontificia Universidad Catolica del Peru

Metodologia Empleada: Método Cientifico.

Resumen: El presente trabajo nace por la necesidad de reducir la
merma en una planta de produccién de frascos para el sector
cosmeético, farmacéutico y alimenticio; Luego de desarrollar las
mejoras, se desarrollaron pruebas de hipotesis; encontrdndose que
en dos meses se obtuvo una mejora importante del 5% en la

reduccion de la merma.

Titulo: “Analisis y Mejora de procesos en una empresa textil
empleando la metodologia DMAIC”.

Autor: William Ordéfiez Alcantara & Jorge Torres Castafieda
Universidad: Pontificia Universidad Catolica del Peru

Afo: 2014

Metodologia Empleada: Método Cientifico

Resumen: El trabajo se inicia con el desarrollo del marco tedrico que
sirve como fundamento para el planteamiento de la metodologia.
Seguidamente, se realiza una descripcion de la organizacion, su
infraestructura, recursos y proceso productivo. Luego, se desarrolla
las etapas de definicion, medicion, andlisis, propuestas de mejora y
control de las mismas en el proceso seleccionado. Finalmente, se
realiza una evaluacion técnica y econdmica de las propuestas de
mejoras, obteniendo como resultado la viabilidad econdmica del

proyecto.
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Titulo: “Diagnostico y Propuesta de Mejora en el servicio de
manipuleo y almacenaje de carga aérea de exportacion”.

Autor: Gutiérrez Posadas, Ronald Fernando

Universidad: Pontificia Universidad Catdlica del Peru

Afio: 2014

Metodologia Empleada: Método Cientifico

Resumen: El presente trabajo propone mejoras para aumentar la
calidad y velocidad del servicio de manipuleo y almacenaje de carga
aérea de exportacion. Para ello el suscrito utiliza la metodologia
Esbelta Seis Sigma que combina la capacidad de eliminar variacion
gue proporciona la metodologia Seis Sigma y la esbeltez que
proporciona el pensamiento de Manufactura esbelta al eliminar el
desperdicio y reducir la complejidad.

2.2. Bases Teodricas.

2.2.1. Seis Sigma
Segun Herrera, Roberto y Fontalvo, Tomas. SEIS SIGMA,
METODOS ESTADISTICOS Y APLICACIONES. 1° ed., Colombia,
Ed. Herrera Acosta, Roberto José S.A., 2011, 138pp. :

“‘EL Método de Seis Sigma es una evolucion de las teorias sobre
calidad de mas éxito desarrollada después de la segunda guerra
mundial. Es una filosofia que inicia en los afios ochenta como
estrategia de mercado y de mejoramiento de la calidad en la
empresa Motorola (1988), cuando el ingeniero Mikel Harry, promovio
como meta estimable en la organizacion; la evaluacion y el andlisis
de la variacion de los procesos de Motorola, como una manera de

ajustarse mas a la realidad.

Es en esta época, con el auge de la globalizacion las empresas del
sector industrial y comercial, que se empezaron a desarrollar
técnicas mas eficientes que le permitieran optimizar los procesos

para mejorar su competitividad y productividad, lo que involucré
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como objetivo principal reducir la variabilidad de los factores o
variables criticas que de una u otra forma alteraban el normal

desempeiio de los procesos.

Por lo que se tomé como medida estadistica confiable la evaluacién
de la desviacion estandar del proceso, representada por el simbolo
“S”, como indicador de desempefio y a su vez permita determinar la

eficiencia y eficacia de la organizacion.

Esta iniciativa se convirti6 en el punto central del esfuerzo para
mejorar la calidad en Motorola, llamando la atencion al director
ejecutivo Bob Galvin; con su apoyo, se hizo énfasis no solo en el

andlisis de la variacion, sino también en la mejora continua.

Esta es la causa del origen filoséfico del Método Seis Sigma como
medida de desempefio de toda una organizacion. Fue asi como con
el transcurrir del tiempo ha surgido esta nueva filosofia de calidad
como evolucion de las normas de calidad que actualmente muchas

empresas aplican.

Esta nueva iniciativa de mejoramiento motivdé a Lawrence Bossidy,
quien en 1991 después de su retiro del General Electric, toma la
direccién del conglomerado Al lied Signal para transformarla de una

empresa con dificultades econdémicas, a una organizacion exitosa.

Esta forma novedosa de orientar las politicas de calidad establecidas
en la organizaciéon, se afianza de los criterios establecidos en las
normas de calidad ISO y lo complementa con un mayor compromiso
con las técnicas avanzadas de control estadistico de la calidad, lo
gue indica que el Seis Sigma no es una metodologia de calidad que
se aleje de los criterios de mejoramiento que actualmente se
desarrollan, por el contrario la integracion de estos métodos de
mejoramiento continuo inducen a una mejor eficiencia y eficacia

dentro de la organizacion”.
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2.2.2. Gestion de Almacén:
Segun Hernandez, Rafael. LOGISTICA DE ALMACENES. 1° ed.,
Cuba, Ed. Hispano Europeo, 2015, 149pp:2

“La actividad de manipulacién y almacenamiento de las cargas es tan
antigua como la humanidad misma, y surge desde que el hombre
necesita conservar los granos hasta la proxima cosecha (ver Comas
Pullés 1996). En la prehistoria de la humanidad, en el periodo
neolitico en Egipto, hace unos 7 000 afios, se considera por los
descubrimientos arqueoldgicos que en las riberas del rio Nilo fue uno

de los lugares donde se inici6 la agricultura.

La influencia de la antigua logistica arabe ha llegado a nosotros por
medio del idioma espafiol, quizas debido a la dominacion que
durante casi ocho siglos mantuvieron los arabes sobre parte de
Espafa. En la antigua Grecia, los filosofos asociaron el concepto de
logistica a la Légica (lo l6gico) y llamaron logistica al arte de calcular.
En el imperio romano, con el desarrollo del comercio se crearon

sofisticados métodos de almacenamiento y distribucion.

Una de las primeras referencias sobre la logistica militar se
encuentra en el imperio bizantino con el rey Leo VI o Ledn VI de la
familia de los macedonios, el que llamé asi, al procedimiento de

abastecer las tropas en la confrontacion.

Con el desarrollo técnico y tecnoldgico y con la expansion industrial
de la posguerra (1950) se aumenta la internacionalizacion de los
mercados, crece la departamentalizacion en las empresas, se
aumentan las distancias de suministro y los puntos de ventas y aquel
extraordinario jefe de suministro no es suficiente para atender la

nueva complejidad del abastecimiento y la distribucién”.
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“‘Actualmente el ejército de los Estados Unidos de América tiene la

organizacion logistica mas amplia que se conoce, integrada por tres

niveles de direccion: Central, intermedio y el operacional o directo.

Cinco actividades funcionales: Abastecimiento, transporte,

instalaciones, mantenimiento y servicios generales. Con nueve

comandos de apoyo que ejecutan estas actividades y unidades

especiales en cada division”. (Zeicke 1990, pags.. 8 — 16).

2.3. Marco Conceptual.

Para la realizacion de la presente investigacion, fue necesaria la

aplicacion de diversos fundamentos relacionados con la metodologia

Seis Sigma y la Gestion de Almacenes.

2.3.1.

2.3.2.

Analisis ABC

“El analisis ABC tiene como principal objetivo aumentar la
eficiencia de las politicas adaptadas porque permite concentrar
recursos en las areas donde se produce un mayor efecto
deseado. Con ello, el efecto marginal de cada unidad de los
recursos es maximo.

El analisis ABC esta basado en el diagrama de Pareto, segun la
cual la mayor parte de los pardmetros esté distribuida de manera
irregular.

Del mismo modo, se basa en clasificar los articulos del
inventario segun su importancia relativa (precio, consumo 0

existencias)”. (Garcia, Cardos, Albarracin & Carcia, 2004).

Seis Sigma

Segun Pande & Holpp (s.f.), es un enfoque o metodologia para
la mejora de procedimientos que se centra en la reduccion y
eliminacién de errores o fallas en la entrega de un producto o
servicio al cliente. Este enfoque comprende las necesidades del

cliente mediante el uso disciplinario de los hechos, datos y
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2.3.3.

analisis estadisticos y la atencién diligente en lo que respecta a
la gestion, mejora y reinvencion de los procesos de negocios.

La meta del seis sigma es llegar a un maximo de 3,4 defectos
por millon de eventos y oportunidades, entendiendo como
defecto cualquier evento en el que un producto o servicio no

logra cumplir los requisitos del cliente (Pande & Holpp, s.f.).

Metodologia DMAIC

Actualmente, el enfoque Seis Sigma se relaciona
inmediatamente con cinco palabras que hacen referencia a cinco
fases o etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar
(DMAIC). Estas etapas son parte del concepto evolucionado de
la metodologia Seis Sigma, las cuales se concentran en la
mejora de procesos, pero con un enfoque en las soluciones
practicas, claras y rapidas. Las etapas representan un ciclo

continuo de los procesos en una organizacion.

El método Seis Sigma, conocido como DMAIC, se basa en el
ciclo de calidad PDCA (Planear, Hacer, Controlar y Actuar),

propuesto por Deming.

Jud por qué,

dénde, quénes

Controlar Anafizar

Gréfico 2.5: Metodologia DMAIC
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2.3.3.1.

2.3.3.2.

Definir

Segun Pande & Holpp (s.f.), en esta etapa se observan
los procesos para definir oportunidades de mejora en el
negocio, a través de ver claramente todas aquellas
actividades que se desarrollan en la empresa con el fin
de mejorarlas, eliminarlas o cambiarlas, lo cual se

traducira en un beneficio tangible para la organizacion.

En esta etapa los responsables de la proposicion del
método Seis Sigma definen el problema de calidad
mediante una planeacién que involucre las expectativas
y necesidades de los clientes tanto internos como
externos los cuales se podran dar a conocer mediante la
“voz del cliente” (VOC= Voice Of The Customer);
También se debe abordar la identificacion del proceso y

de sus inter relaciones, asi como las variables criticas.

Medir

Segun Pande & Holpp (s.f.), en esta etapa se cuantifica
el trabajo y se recopilan datos que puedan ayudar a
reducir las diferencias. Es una continuacion ldgica a la

de definir y es un puente a la siguiente etapa.

Esta etapa tiene dos objetivos principales:

» Recopilar datos para validar y cuantificar el problema
y asi generar la oportunidad. Normalmente, esta es

una informacion critica para definir el proyecto.

» Recopilar datos claves para identificar las causas del

problema.
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2.3.3.3.

Es importante destacar que las mediciones cobran su
importancia cuando las decisiones se basan en hechos
objetivos. Por lo tanto, en esta instancia resulta
fundamental el conocimiento que la organizacion tenga
acerca de la aplicacién de los métodos estadisticos. Si
una empresa fundamenta el tratamiento de la
informacion recolectada Unicamente en técnicas
estadisticas descriptivas, el andlisis que se real ice del
proceso serd superficial e implicaria toma de decisiones
erradas, generando de esta manera elevados costos
atribuibles a la falta de calidad. (Herrera Roberto &

Fontalvo Tomés, 2011).

Analizar

Segun Pande & Holpp (s.f.), en esta etapa se entra en
los detalles, aumenta la comprension del proceso y del
problema y si todo va como esté previsto, se identifica el
culpable tras el problema. Se utiliza esta etapa para
descubrir “la causa raiz”. A veces, las causas raices de
un problema son evidentes. Cuando lo son, puede
moverse rapidamente a través del andlisis.

Uno de los principios de una buena solucion de
problemas mediante la metodologia DMAIC es
considerar muchos tipos de causas, de las cuales

algunas son:

v Maquinarias: La tecnologia, por ejemplo,
computadoras, fotocopiadoras o0 equipo de
produccion usado en el proceso de trabajo.

v' Personas: Una variable clara que afecta a como todo
el resto de elementos se combina para producir los
resultados del negocio.

v' Métodos: Los procedimientos o técnicas usadas

para ejecutar el trabajo.
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v" Naturaleza: Elementos ambientales que impactan en

como se lleva a cabo un proceso o0 negocio.

La metodologia DMAIC utiliza el ciclo de analisis para
buscar las causas del problema. En este ciclo se utiliza
la experiencia, los datos, medidas y una revision del
proceso, por lo que se formula una hipoétesis inicial sobre

la causa del problema.

El reto principal en esta etapa es utilizar las adecuadas
herramientas para la identificacion de las causas del
problema. Algunas ocasiones se pueden detectar con
herramientas simples, otras sin embargo, se requieren

técnicas y herramientas estadisticas mas avanzadas.

Las herramientas habituales mas utilizadas son:

» Diagrama de Pareto: Es grafico de barras que
subdivide un grupo en categorias y las compara
desde la mayor a la menor. Se utiliza para buscar el
problema mas importante y poder reducirla o
eliminarla, realizando el mismo procedimiento con
las posteriores. El diagrama de Pareto se apoya en
la llamada “Regla del 80 — 20”. (Pande & Holpp, s.f.).

Frecuencia

Defecio | Delectal Defecin 3 Defectnd

Gréfico 2.6: Diagrama de Pareto
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» Diagrama Causa - Efecto: También Illamada
Diagrama de Ishikawa o de espina de pez. Se utiliza
para determinar posibles causas de un problema y
coloca las posibles causas en grupos. Este diagrama
ayudara a desarrollar hipétesis adecuadas sobre
donde enfocar la medida y hacer un analisis mas

profundo sobre la causa raiz. (Pande & Holpp, s.f.)

Maleriales Méwodos  Maguinas

Causas Efecto

Mano deobra  Medio ambiente

Gréfico 2.7: Diagrama Causa - efecto

» Diagrama PEPSC: PEPSC es un acrénimo de
Proveedor, Entrada, Proceso, Salida y Cliente. Este
mapa se usa en la etapa de Definir de la
metodologia DMAIC y muestra las actividades
principales o subprocesos en un proceso de
negocio, asi como definir los limites y los elementos
criticos del proceso sin entrar en tanto detalle que
provoque pérdida de vista del proceso global.
(Pande & Holpp, s.f.).

PROVEEDORES USUARIOS
ENTRADAS > PROCESO > SALIDAS

Diagrama 2.8: Diagrama PEPSC
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» Voice Of The Customer (VOC): Debido a que los
clientes son el punto principal de los objetivos del
Seis Sigma, resulta muy util la utilizacién de esta
herramienta  para recopilar las  opiniones,
sugerencias y reclamos de los clientes tanto internos
como externos de la organizacion. (Pande & Holpp,
s.f.).

» Analisis Lay-out: Segun Heizer & Render (2008), el
objetivo de este analisis es maximizar la utilizacion
del volumen total del almacén, es decir, aprovechar
todo su volumen al mismo tiempo que se mantienen

bajos los costes de manipulacién de los materiales.

Gréfico 2.9: Diagrama Lay-out

» Benchmarking: Es un proceso sistematico Yy
continuo para evaluar los productos, servicios y
procesos de trabajo de las organizaciones
reconocidas como las mejores practicas, aquellos

competidores “mas duros”. (David T. Kearns).

» Matriz de Jerarquizacion: Es una matriz que evalla
dos variables importantes relativas a las decisiones
de cambio en las organizaciones: el impacto en el
negocio y la factibilidad de la ejecucion. Aquellos
cambios 0 mejoras que tengan mas impacto y sean

mas factibles de ejecutar produciran “rapidas
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ganancias”. En cambio, si dicho cambio no es de
realizacion rapida, sencilla o econdmica, se cataloga

como “Gran Salto”.

L
+
- . Grandes
2 Gran Salto Ganancias
=
]
z
E
B
& Males Pequeiios Saltos
- Necesarios

- Factibilidad de Ejecucion + -

Gréfico 2.10: Matriz Jerarquico

2.3.3.4. Mejorar
En esta etapa la organizacion debe mejorar
continuamente en términos de la eficacia de sus
procesos, de tal manera que permita llevar a cabo

nuevas técnicas o formas mas efectivas de optimizacion.

Para lograr este mejoramiento la organizacién debe
comprometerse a determinar las tendencias del producto
y a establecer el nivel de satisfaccion del cliente, a la vez
que debe realizar estudios comparativos de su
desempefno y nivel de competitividad con respecto a
otras organizaciones.(Herrera Roberto & Fontalvo
Tomas, 2011).

Generalmente las soluciones a los problemas
diagnosticados en las etapas preliminares son costosas
o dificiles de implementar y tienen que ser aprobadas

por la jefatura del area o por la gerencia de la compaiiia.
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2.3.4.

2.3.5.

2.3.3.5. Controlar
Segun Evans & Lindsay (s.f.), esta etapa se enfoca en
coémo conservar las mejoras realizadas, lo que incluye
tener las herramientas en su lugar para garantizar que
las variables continlen dentro de los rangos maximos

aceptables en el proceso de modificacion.

Estas mejoras pueden incluir el establecimiento de
nuevas normas y procedimientos, la capacitacion del
personal y la institucion de controles para tener la
seguridad de que las mejoras no desapareceran en el

futuro.

Los controles pueden ser tan sencillos como el uso de
listados de verificacion o revisiones periodicas de las
condiciones para asegurarse de que se siguen los
procedimientos apropiados.

Inventario:

Segun Diaz (1999), los inventarios o stocks son la cantidad de
bienes que una empresa tiene en existencia en un determinado
momento. Los inventarios son activos que posee la empresa para
ser vendidos en el curso normal de la operacion o suministros
para ser consumidos en el proceso de produccién o en la

prestacion de servicios.

Almacen:

Segun Arrieta (2010), el almacén se puede definir como el
espacio fisico ubicado generalmente dentro de las instalaciones
de una empresa, en el que se depositan productos terminados, en

proceso 0 materia prima.
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2.3.5.1. Tipos de Almacenes:
Los almacenes pueden clasificarse de diversas
maneras, ya sea segun sus objetivos comerciales, segun
el sector industrial al cual pertenece, segun el tipo de
articulos que almacena, entre otras clasificaciones.
Asi mismo, segun Anaya (s.f.) existen dos grandes

grupos de almacenes:

» Almacenes industriales o fabriles
Tienen como mision depositar materias primas y/o
componentes de los productos necesarios para atender

a un determinado proceso de produccion.

» Almacenes Comerciales
También llamados de productos terminados. Depositan
articulos con destino al mercado. Dentro de los
almacenes comerciales son frecuentes en las empresas
tres tipos de almacenes: de picking o menudeo, de rack

y de volumen o cantidades.

2.3.6. Almacenamiento
Segun Frazelle (2002), el almacenamiento es el proceso en el que
se producen tres funciones principales: la recepcion de los
productos, el depdsito de los productos y el retiro de los mismos
luego de su solicitud. Es uno de los niveles mas importantes en la
cadena de abastecimiento, razén por la cual resulta una actividad
costosa para las empresas, ya que de los costos totales de las

mismas, generalmente constituye entre el 2% y 5%.
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2.3.7. Actividades de Almacenamiento

Las operaciones basicas que se llevan a cabo en cualquier

almacén son (Frazelle, 2002):

2.3.7.1.

2.3.7.2.

2.3.7.3.

2.3.7.4.

Recepcion de Mercaderia

Es la operacion gque incluye todos los procedimientos
establecidos dentro de tres fases principales: La entrada
fisica en el sistema a todos los productos que se reciben
en el almacén, la verificacion del tipo, la calidad y cantidad
de productos y, por ultimo, la reubicacion a las areas

especificas de los productos acabados.

Put — Away

Es el término técnico que refiere a la ubicacion de los
articulos  en una  posicién determinada  de
almacenamiento. En este proceso se incluye el manejo de
los productos, el posicionamiento y la ubicacion fisica de

los mismos.

Almacenaje

Es la permanencia fisica de la mercancia en el almacén
mientras no han sido solicitados por los clientes tanto
internos como externos para su despacho, es decir son
productos en transito. Este proceso se encuentra

condicionado al tipo, tamafio y cantidad de la mercaderia.

Order Picking

Es el proceso inverso al “put Away”. El “Order Picking” es
el término técnico que hace referencia a la seleccion y
recopilacion de los productos en el almacén una vez que
han sido solicitados para ser enviados a los clientes y/o

consumidores.
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2.3.7.5.

2.3.7.6.

2.3.7.7.

2.3.7.8.

Divisién y Agregacién

Es la distribucion y reagrupacion de los productos de
acuerdo a los pedidos individuales de cada cliente. Puede
realizarse solamente cuando las 6rdenes contienen mas
de un producto diferente y la agregacion de elementos no

fue realizada al mismo tiempo que el “picking”.

Despacho

Es el proceso de entregar los productos requeridos por el
cliente interno y/o externo segun orden (requerimiento) al
mismo. Del mismo modo, se deben preparar los
documentos necesarios para el transporte de la
mercancia, como la informacion del envio, direcciones,
destinatarios, lista de articulos, cantidad y peso de los

mismos.

Embalar y/o etiquetar
Operacion en la que se agrupan y empacan los productos

en envases individuales con fines comerciales.

Cross-Docking

No se clasifica dentro de las funciones bésicas. Es el
proceso de creacion relativamente nuevo mediante el cual
los productos pasan directamente desde la recepcion
hasta el depdsito sin ser almacenados. Las instalaciones
se usan solo para coordinar la transferencia de la
mercancia, permaneciendo éstas por un periodo corto en

el lugar.
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2.3.7.9. Pre — Embalaje
Es la actividad que se lleva a cabo en los almacenes,
mediante el cual se agrupa en paquetes individuales mas
pequefos del mismo producto o paquetes surtidos con
otros. Esta actividad es opcional y, ademas, es posible
pre-embalar toda la mercancia o solo una parte de ella,
decision que depende de la disponibilidad de espacio en

el almacén.

2.3.8. Gestiéon de Almacén
Segun Price Waterhouse Coopers (s.f.): “La gestion de almacén
es el proceso logistico que comprende la recepcion,
almacenamiento, movimiento dentro del mismo almacén vy
movimiento hasta el punto de consumo de cualquier producto, asi

como el tratamiento e informacion de los datos generados”.

Asi mismo segun Heizer & Render (2008), las cuatro fases de

gestién de almacén son:

» Recepcion del Material: En esta fase el almacén recibe e

introduce toda la mercancia al sistema.

» Ubicaciéon del Material: Una vez recepcionada la

mercaderia, la mercancia es ubicada en los almacenes.

» Preparacién de los Pedidos: Es la fase en la que se genera
el picking de la mercaderia solicitada por el cliente interno y/o

externo.

» Entrega de la Mercancia: En esta fase se despacha la
mercaderia solicitada por los clientes tanto internos como

externos.
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Los objetivos principales de la gestion de almacenes se reducen

al aumento de la eficiencia del area reduciendo los errores, el

tiempo

y costo de las operaciones, para asi satisfacer de manera

integra las necesidades de los clientes. La gestién de almacenes

puede

medirse a través de la evaluacion de los siguientes

factores basicos internos y externos que se detallaran a

continuacion;

2.3.8.1.

2.3.8.2.

2.3.8.3.

2.3.8.4.

Servicio al Cliente:

Segun Tompkins & Smith (1998), la gestion de almacenes
intentara satisfacer de la mejor manera al mayor nimero
de clientes. Para esto, un buen servicio al cliente
comprende rapidez en la atencién, disponibilidad del

producto y fiabilidad en la fecha prometida de entrega.

Sistemas de Control
En la gestion de almacén se debe evaluar el
almacenamiento de la informacion y el cémo responde el

sistema a las peticiones (Tompkins & Smith, 1998).

Exactitud de Inventario

El inventario debe ser el necesario y estar registrado de
manera correcta, con el menor numero de errores
posibles para el buen funcionamiento de la cadena de
suministro (Tompkins & Smith, 1998).

Utilizacion del espacio
Segun Tompkins & Smith (1998), una parte importante de
la Gestion de Almacenes es el uso eficiente de los

espacios dispuestos para el depdsito de los materiales.
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2.3.8.5.

2.3.8.6.

2.3.8.7.

2.3.8.8.

2.3.8.9.

Productividad del Proyecto

Es esencial el analisis del desemperio de los trabajadores,
asi como el tiempo invertido en el proyecto (Tompkins &
Smith, 1998).

Disefio de las Instalaciones
Es importante para el analisis de la distribucion del
inventario y su efecto sobre el rendimiento de los

trabajadores del almacén. (Tompkins & Smith, 1998).

Mantenimiento, Limpieza y Seguridad

Se debe establecer las medidas de mantenimiento,
limpieza y seguridad internas las cuales deben
compararse con las normas establecidas por la empresa y
aguellas establecidas por el estado (Tompkins & Smith,
1998).

Método de Uso para los Equipos
La gerencia debe procurar el uso correcto de los equipos
para asi asegurar su duracion en el tiempo y operaciones

mas sencillas y seguras. (Tompkins & Smith, 1998).

Construccion de Instalaciones

Segun Tompkins & Smith (1998), deben evaluarse
factores como la ventilacion, iluminacion, servicios
personales (bafios, areas de descanso, etc.), capacidad

de carga, catering, equipamiento contra incendios, etc.

2.3.8.10. Utilizacion de Equipos

Debe calcularse la utilizacién de cada tipo de equipo para
asi saber la relevancia de cada maquina (Tompkins &
Smith, 1998).
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2.3.9. Disefio de Almacenes
Segin Angel Diaz (1999), el disefio de almacenes es una
actividad especializada que comprende la estructuracién de un
almacén, sea la misma total o parcial. Para llevar a cabo un
disefio de almacenes hay que tomar en cuenta las siguientes

consideraciones:

» El uso de planos arquitectonicos permitird visualizar los
espacios de los almacenes y asi se facilita el disefio de los
mismos.

» Cada vez mas los almacenes se disefian en términos de
metros cubicos y no de metros cuadrados debido a que el
espacio vertical puede usarse convenientemente para
aumentar el volumen de almacenamiento sin aumentar la
superficie. Pueden alcanzarse alturas superiores a los once
metros en un mismo nivel sin grandes inconvenientes,
aunque ello precise equipos especiales para el manejo de
dichos materiales.

» EIl almacén debe planificarse de manera que el ambiente
de trabajo sea ameno y prevea una facil ampliacion en el
futuro.

> Una buena iluminacién agiliza la localizacion de los

materiales, evita robos y reduce accidentes.

2.3.10. Movimiento de Materiales:
Seglin Angel Diaz (1999), el movimiento de materiales es el
proceso que éstos siguen desde su llegado a los almacenes hasta

el despacho.

Los materiales deben estar localizados de manera que permitan
las actividades normales del almacén como lo son la entrada y
salida de productos. Para permitir un adecuado movimiento de

materiales se recomienda (Angel Diaz, 1999):
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e Separar las éreas de recepcion y despacho de materiales.

¢ Planificar un flujo de materiales en linea recta de recepcion,

almacenamiento y despacho.

e Ubicar los materiales que requieren condiciones especiales de
mantenimiento (como combustibles o explosivos) en areas

especialmente acondicionadas.

e Considerar areas separadas fisicamente para los materiales
de tipo reparable que esperan ser enviados a reparar 0 que

acaban de ser reparados.

e Disefar los pasillos de circulacion lo suficientemente anchos
como para permitir el movimiento de los montacargas y otras

maquinas.

e Establecer areas protegidas para materiales costosos o

valiosos.

Asi mismo, segin Angel Diaz (1999), cierta cantidad de material
de gran volumen o peso puede descansar a las afueras del
almaceén, siempre y cuando dicho material sea resistente a las

condiciones externas”.

2.3.11. Seguridad en Almacenes
En los almacenes debe prestarsele atencion no solo al problema
de la proteccion contra incendios, sino especialmente a los hurtos,
ya que junto a la obsolescencia, representan el principal

elementos en los costos de almacenamiento (Angel Diaz, 1999).
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Segln Angel Diaz (1999), existen algunas reglas simples que
ayudan a la reduccion del problema de la seguridad en el
almaceén:

e Asegurarse de que las areas de almacenes estén cercadas o
protegidas, iluminar adecuadamente las areas de
almacenamiento, prohibir la entrada de usuarios y empleados
gue no tengan que ver con las actividades del almacén.

e Hacer inventarios periédicos y/o permanentes para verificar si
hay pérdida de material.

e Involucrar al personal a través de charlas, aceptacion de

sugerencias, otros.

2.3.12. Almacenamiento Aleatorio
Segun Heizer & Render (2008): “Los sistemas de identificacion
automética (AIS, Automatic Identification Systems), generalmente
en forma de codigos de barras, permiten una ldentificacion rapida
y precisa de los articulos. Cuando se combinan los sistemas de
identificacién automatica con sistemas de informacion de gestion
eficaces, los directores de operaciones saben la cantidad y la

ubicacién de cada unidad.

Los sistemas informaticos de almacenamiento aleatorio realizan,

entre otras, las siguientes tareas:

» Mantener una lista de ubicaciones de almacén “abiertas”.
» Mantener registros exactos del inventario existente.

» Secuenciar los articulos de los pedidos para minimizar el

tiempo necesario para recogerlo.

» Combinar los pedidos para minimizar los tiempos de recogida.
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CAPITULO lIl: CONSTRUCION DE LAS HERRAMIENTAS

En el presente capitulo se procedié a la ejecucién de la metodologia DMAIC
(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) en el area de almacén de la
empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A.”, esta metodologia se encuentra
basada en el enfoque seis sigma, la cual, en los entornos mas avanzados, se

ha convertido en una estrategia para la mejora de las organizaciones.

La metodologia DMAIC debe ser utilizada en toda la organizacion para
solucionar problemas siempre y cuando la magnitud de los mismos lo amerite,
0 cuando no se conozca la causa raiz que esta originando el efecto no deseado
(Pande & Holpp, s.f.).

La presente investigacion se enmarca dentro de la categoria “proyecto factible”,
debido a que segun Hurtado de Barrera, (2008): “Un proyecto factible propone
soluciones a una situacion determinada a partir de un proceso de indagacion.
Implica explorar, describir, explicar y proponer alternativas de cambio, mas no

necesariamente ejecutar la propuesta”.

52



Aunque la metodologia DMAIC, plantea una extensa variedad de herramientas,
se cree que el uso excesivo y/o el uso inadecuado de las mismas pueden
perjudicar la finalidad de la investigacion. Por esto, se utilizaron solo las

herramientas que ayudaron a la ejecucion de la investigacion.

3.1. Generalidades de la empresa.

La Empresa Agroindustrial “Agricola Andrea S.A.C.” con RUC N°
20505688903, fundada por Don Victor Lumbroso Cohen, se ubica en el
distrito de los Aquijes, provincia de Ica, Departamento de Ica. Inici6 sus
operaciones el 02 de enero del 2003, contando con 01 centro de
produccion ubicado en la ciudad de Pisco. Actualmente cuenta con 05
centros de produccion: Fundo Natalia (Distrito de Salas Guadalupe), Fundo
Don Victor, Fundo Valerie (Pampa de Villacuri), y la sede principal que es
Fundo Carrizales. Su actividad comercial es el cultivo y exportacion de uva,

de tipo Sweet Globe, Jacks Salute, Sweet Jubile, Red Globe, entre otras.
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3.2. Estructura Orgénica de la Empresa

Accionistas

Directorio

Director General

Gerente General Controller
[ | | | | | | |
. fi
Jefe Industrial y 4618 .de Jefe de Jefe de Je,fe.de Jefe d.e Jefe .de Jefe ,de
Operaciones Logistica y Aseguramiento Seguridad Operaciones
Proyectos . RR.HH T.I . . . )
Agricolas Compras de la Calidad Patrimonial Vivero
_ | Jefe Planta __| Jefe Ferti — || Coordinador . Analista || Coordinador || Coord. Supervisor | Coordinador
Carrizales Riego SSO Programador de Compra Certificacion Seguridad Operaciones
Patrimonial de Vivero
Jefe Planta Jefe de | Analista | Analista de _|  Asistente Supervisor
Natalia | Aplicaciones Adm. De Sistema Administrativo | —{ Control de
Personal Calidad
Coordinador de Jefe de o Analista de o Jefe de
~ | Mantenimient L, .
anenimieno || Investigacion Asistente de Infraestructura Almacén Asistente de
y ] Adm. ] Calidad
Desarrollo Personal | Soporte || Supervisor
Técnico de Almacen
Recl .
— clutador | Operario de
de Personal
Almacen 54

Gréfico 3.1. : Estructura Organica de la empresa
Fuente: Agricola Andrea S.A.C.



3.3. Descripcién de los Procesos de la Empresa

3.3.1. Descripcion del Proceso de Cultivo

3.3.1.1.

3.3.1.2.

3.3.1.3.

3.3.1.4.

3.3.1.5.

Preparacion del Terreno: Se tapan los hoyos, zanjas y se
busca un relieve parejo, se realiza con maquinaria. Se
limpia superficialmente para eliminar troncos, raices u otros

materiales que hayan quedado.

Instalacion del Sistema de Conduccion: La eleccion
dependera de la variedad de uva a ser sembrada y la
topografia del terreno. En el caso de la empresa
agroindustrial en mencién, se instala el parronal espafiol, el
cual consiste en la colocacion de postes a distancias
preestablecidas y por la parte superior se tejen alambres
N°16 que serviran de sostenimiento al parral y al fruto.

Siembra: La distancia de siembre depende del clima, suelo
y la variedad de uva. Las mas comunes son 4x4, 3x3, 3x2 y
3x1.5 metros. Para este caso, la empresa considera una
distancia de siembra de 3 x 2 metros, el cual le permite

obtener una densidad de 1,666 plantas por hectarea.

Fertilizacion: Es importante realizar periodicamente
analisis de suelos para determinar los elementos faltantes
y asi poder desarrollar un programa de fertilizacion

adecuado.

Riego: La uva se riega por goteo controlado, cuya finalidad
es optimizar el uso del agua. La metodologia consiste en
una alimentacion de agua intercalada con tiempo de oreo,
lo que permite mantener a superficie saturada y con la
oxigenacion debida. El control se realiza mediante

sensores y valvulas eléctricas.
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3.3.1.6.

3.3.1.7.

Poda: Consiste en seleccionar las ramas fruteras
(cargadores) que quedaran en la planta, eliminando las que
no van de acuerdo a la formacion del sistema de

produccion.

Picado de Sarmiento: Es la recoleccién, picado e
incorporacion del material de la poda al cultivo. Esto nos
permite tener el campo limpio, eliminando hospederos de
plagas. Asimismo, permite aprovechar los restos de la poda

como abono.

3.3.1.8. Amarre: Tiene como finalidad sujetar la estructura de la

3.3.1.9.

planta al sistema de conduccidon del parron empleando
amarres (tiras) de totora, distribuyendo ordenadamente los

cargadores, preparandose para la futura cosecha.

Manejo Fitosanitario: Consta de varias actividades, entre
ellas las aplicaciones de agroquimicos para el control de
plagas o enfermedades. Asimismo, el uso de hormonas

para uniformizar brotamientos, raleo y toma de color.

3.3.1.10. Desbrote: Consiste en eliminar brotes que puedan afectar

el desarrollo de la planta, como brotes aglomerados o

feminelas.

3.3.1.11. Deshoje: Consiste en eliminar cierta cantidad de hojas a

la altura de los racimos, para que estos se aireen mejor,
reciban la luz necesaria, y sean mas efectivos los

tratamientos dirigidos al racimo.

3.3.1.12. Ajuste de carga: Consiste en seleccionar el numero de

racimos a dejar en planta. Se elimina el racimo pequeifio,

muy grande o mal formado.
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3.3.1.13. Raleo: Actividad realizada para lograr el numero
adecuado de bayas por racimo. Existen dos tipos de

raleo:

= Raleo Quimico: Se realiza con productos hormonales
como el acido giberélico, el cual se aplica en floracion

(para eliminar flores).

= Raleo Manual: Consiste en la eliminacién de bayas
mediante una tijera. Se aprovecha esta practica para
descolar los racimos, eliminar los falsos hombros. Se

dejan entre 50 y 80 bayas por racimo.

3.3.1.14. Cosecha: Dependiendo de la variedad, se realiza una
cuando las bayas tienen un “grado brix” de 16 — 18 (dulce)

y su color es el apropiado (ejemplo: rojizo o verde-crema).

3.3.1.15. Limpieza de fruta: Consiste en eliminar bayas con
defectos (de menor tamafio, con partiduras, de diferentes
colores, con raspaduras por insectos, picados por pajaros
y podridos). Se realiza con una tijera de punta roma para

evitar danar los racimos.

3.3.2. Descripcién del Proceso de Packing

3.3.2.1. Recepcion de Materia Prima: Luego de que se realiza la
cosecha, la fruta se recibe en la planta de empaque para
la limpieza y clasificacion de los racimos. La uva llega en
cajas de aproximadamente 11 Kg cada una, las cuales

son colocadas bajo sombra.

3.3.2.2. Pesado Inicial: Las jabas de uva recepcionadas son
pesadas antes de entrar a la planta de empaque para
conocer el peso neto de materia prima que esta entrando

a produccion.
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3.3.2.3.

3.3.2.4.

3.3.2.5.

3.3.2.6.

Limpieza: Una vez pesada la materia prima, se procede a
ingresarla a una camara de desinfeccion, el cual aplica
dosis de anhidrido sulftrico (SO2) con el fin de otorgarle

limpieza contra contaminaciones patoldgicas.

Seleccidn: Las jabas de uva pasan al area de trabajo
para realizar la clasificacion de los racimos segun la
variedad, color y tamanio o calibre. Las personas
encargadas de esta labor son en su mayoria mujeres,
debido a que presentan mayor habilidad y delicadeza al

momento de manipular la fruta.

Pesado: La pesadora separa los racimos o0 los corta
hasta alcanzar el peso establecido. Los trozos cortados
son separados a un lado para luego ser embalados en
otras cajas. Para el caso de la exportacion a Estados

Unidos se hace en ajas de 8.2Kg.

Embalaje: Se embala cada racimo utilizando bolsas de
polietileno (Polybags) que mantiene los escobajos mas
frescos ya que estos evitan la deshidratacion y el
desgrane de los racimos. Las bolsas son colocadas en las
cajas que contienen una lamina de cartén corrugado en el
fondo. Los polybags se colocaran encima para luego ser
cubiertos por dos laminas de papel, el generador de
anhidrido sulfuroso y otra lamina de cartéon corrugado.
Durante el proceso la caja se inclina un angulo de 15
grados para la comodidad del embalaje. La caja tiene una
serie de perforaciones que facilitaran el enfriamiento

rapido.
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3.3.2.7. Aplicacion de SO2: En la actualidad se aplica el
anhidrido sulfurico una vez que se haya finalizado el
proceso de embalaje con una pistola de SO2 con la

finalidad de reforzar la fase rapida del generador.

3.3.2.8. Paletizado: Las cajas se colocan en parihuelas o pallets,

cada uno de los cuales contiene 104 cajas de 8.2Kg.

3.3.2.9. Enfriado Rapido: Se realiza por medio de un tunel de
aire forzado con sistema de pallets individuales, este
golpe de frio disminuye la temperatura de la fruta.

3.3.2.10. Almacenamiento: La fruta ingresa a la camara de
almacenamiento refrigerado entre 0 y 2 °C, donde el
control de la humedad relativa debe estar entre 85% y
95%.

4>[ Recepcidn H Pesado H Limpieza H Seleccion
Embalaje H Pesado

Aplicacién
de 502

Paletizado

Enfriado
Rapido

Almacenamiento ]

Grafico 3.2: Flujo del Proceso de Packing
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3.4. Diagnéstico y Analisis de la situacion actual de la empresa

Debido al rapido crecimiento que ha tenido la empresa en los Ultimos afios,
el &rea de almacén atraviesa por diversos déficits, tales como: atraso en la
distribucion de mercaderia desde el almacén central hacia las demas
unidades de negocio (Almacen Natalia, Almacen Don Victor y Almacen
Valerie); Carencia de un Lay-out del area de almacén para la sefializacion
del correcto almacenaje de la mercaderia recepcionada de los clientes
externos (proveedores); poco espacio de almacenaje para los P.A.
(Productos Agroquimicos), P.F. (Productos Fertilizantes), M.E. (Materiales
de Embalaje), entre otros; gran porcentaje de guias de remision remitentes
(GRE) anuladas debido a la falta de personal calificado y capacitado para
los puestos de trabajo; Poca confiabilidad (32%) del inventario general de

las existencias en el area de almacén (P.A., P.F., M.E.).

De continuar esta situaciébn, la empresa podria aumentar
considerablemente el nivel de costos en el almacenaje de las existencias
(Soles/m2). Del mismo modo se puede llegar a incurrir un sobre-stock de
los productos en los almacenes debido a la poca confiabilidad que se tiene
del mismo, asi como afectar el informe de estatus financiero mensual y
anual dado por el area de contabilidad debido al retraso del cierre de cada
mes en el area de almacén. Asi mismo, se incrementaria al doble los
costos de flete debido a que al no tener un gran porcentaje de confiabilidad
de existencia de los productos, se necesita trasladar productos con
urgencia para cubrir con las necesidades de aplicaciones diarias.
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3.5.Construccién de las Herramientas

3.5.1. Fase I: Definir el grado del servicio brindado.
En la presente fase se define el problema a trabajar, por lo que es
necesario saber quiénes son los clientes, tanto internos como
externos, y cuales son sus requerimientos. De esta forma se podra
medir cualitativamente el desempefio del servicio prestado

actualmente para detectar las oportunidades de mejora.

Las herramientas que se utilizaron en la presente fase fueron las

siguientes:

3.5.1.1. Observacion:
La presente herramienta se utliz6 a lo largo de la
investigacién de manera responsable y atenta. Se tomé nota
frecuentemente de las observaciones mas destacadas asi
como el registro fotografico de las mismas para evitar el
olvido de las mismas y afiadir confiabilidad y exactitud a lo

presentado.

3.5.1.2. Entrevistas Individuales:
La presente herramienta es catalogada como la
identificacion de la voz del cliente. Se realizaron entrevistas
a personas claves del area de almacén, como lo son: el
despachador, el responsable de almacén y el supervisor de
almacenes. Asi mismo, se tomd nota de opiniones,
comentarios y sugerencias hechas por los clientes internos

de la empresa.

3.5.1.3. Encuesta de Satisfaccion:
La presente herramienta sirve, entre otras cosas, para
identificar la voz del cliente. Esta herramienta se aplicé a una

muestra de 72 clientes tanto internos como externos.
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El tamafio de muestra se calculé a partir de la siguiente

formula 3.1.:

Kz*p*(]*N
(er*(N-D) 4+ K2+ pxq

m =

Formula 3.1: Tamafo de Muestra

En el cual, para efectos de la formula, se tom6 en cuenta
una poblacion de 88 personas, los que representan a los
clientes internos que visitan el area semanalmente,
considerando un nivel de significacion de 95%, un error de

5% y probabilidades de éxito y fracaso de 0.5.

Las encuestas se realizaron en el transcurso de los 6 dias
laborales de la semana en la empresa. Estas fueron
realizadas dependiendo del flujo de clientes que visitaban el

area para la solicitud de algun producto y/o mercancia.

El modelo de encuesta que se utilizO se muestra en el

anexo.

3.5.1.4. PESPC

Para hacer la realizacién de los diagramas de procesos, la
metodologia DMAIC recomienda la aplicacion de la
herramienta PESPC (Proveedor, Entrada, Proceso, Salida y
Cliente), la cual agrupa la informacion de los procesos
relacionados con el area de almacén. La informacion para la
realizacion del PESPC proviene de la observacion y de la

entrevista individual.
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3.5.2. Fase II: Medir. Recolectar la informacion necesaria para la

descripcion de los procesos.

En la presente fase se tomaron datos para validar y cuantificar el
problema definido, que luego del analisis de los mismos, permitieron dar
pistas para la identificacion de las causas raices del problema. Una vez
identificadas las causas raices, serviran de punto de partida para la

formulacién de las propuestas de mejora.
La informacioén recolectada en esta fase es la descrita a continuacion:
Area Total de Almacenamiento

Guias de remision anuladas diariamente/ total de guias generadas.

Horas de inventario real de mercancia/Horas programadas

YV V VYV V

Cantidad de Productos con diferencias/ Cantidad Total de

Productos inventariados.

» Promedio de pérdidas mensuales por mercancia obsoleta o
descontinuada.

» Numero total de Productos en el almacén.

» Tiempo promedio de despacho de la mercaderia.

3.5.3. Fase lll: Analizar. Diagnosticar la situacion actual de la empresa.

El objetivo de la presente fase es encontrar la raiz e identificar los factores
criticos que afectan el proceso. Para el andlisis de los datos recogidos en
las fases anteriores, se utilizaron distintas herramientas estadisticas y

cualitativas, las cuales se detallan a continuacion:

» Matriz FODA
» Diagrama Causa — Efecto
> Andlisis de Pareto

» Analisis de Lay — out
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3.5.4. Fase |IV: Megjorar.

La presente fase tiene como fin la formulacion de distintas propuestas de
mejora que permitan reducir y eliminar ineficiencias, asi como la
generacion de un modelo de gestion de almacén que permita mejorar la
eficiencia de los procesos del area de almacén. En esta fase se utiliza el

benchmarking como principal herramienta.

3.5.5. Fase V: Controlar.

En esta fase se propone un seguimiento de la evolucion de las mejoras
propuestas y posteriormente la verificacion de la estabilidad de las

mismas mediante herramientas de documentacion del control del
proceso.

Si bien, tanto esta fase como la anterior, son de ejecucion metodoldgica, para
efectuar dichas mejoras y, posteriormente, el control de las mismas, es

necesaria la aprobacion de la gerencia general de la empresa.
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CAPITULO IV: ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1. Determinacion y justificacién de la metodologia de mejora.
El Seis Sigma, bajo la metodologia DMAIC, es uno de los mas exitosos
sistemas de calidad que actualmente ha dado resultados reales en muchas
empresas debido a que utiliza herramientas, métodos estadisticos y de
calidad para definir los problemas y situaciones a mejorar, medir para
obtener la informacion y los datos, analizar la informacion recolectada,
incorporar y emprender mejoras a los procesos y finalmente, controlar o

redisefar los procesos.

Del mismo modo, la presente metodologia de mejora permitird acortar los
tiempos de respuesta para la solucion de reclamo por mal despacho,
minimizar procesos operativos y administrativos, facilitar los inventarios
diarios, mensuales y trimestrales ya que cada producto debe estar ubicado

en unico lugar del almacen.

Por lo expuesto anteriormente, se determina y justifica la utilizacion del

Seis Sigma bajo la metodologia DMAIC en la presente investigacion.
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4.2. Anédlisis e Interpretacion de Resultados.
En este punto, se presentan los resultados obtenidos y sus respectivos

andlisis e interpretaciones.
Fase I: Definir

4.2.1. Observacion
Durante el tiempo de permanencia en la empresa se hizo uso de la
observacién en todos los aspectos relativos al almacén central del
Fundo Carrizales. Las observaciones realizadas se registran en el
presente capitulo en los siguientes subgrupos: almacén fisico,

inventario y manejo de productos, y servicio al cliente.

4.2.1.1. Almacen Fisico
v' Del espacio correspondiente a los almacenes, se pudo
observar que existen cuatro areas de almacenamiento
separadas, lo que genera pérdidas de tiempo
considerables a la hora de buscar la mercaderia en los

mismos.

Gréfico 4.1.: Almacen Productos Agroquimicos
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Grafico 4.2.: Almacen Productos Fertilizantes |

Gréfico 4.5.: Almacen de Repuestos y Suministros
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v Ademas, se observé que existen zonas con riesgo de

incendio debido a inadecuadas instalaciones eléctricas.

Grafico 4.6.: Riesgo Eléctrico

v Asi mismo, mucha mercaderia pesada o de gran
volumen esta dispuesta en el suelo del almacén, y por
consiguiente, su manejo a la hora del despacho se

dificulta.

Gréfico 4.8.: Mercaderia pesada
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v' Se han registrado hurtos en el almacén de productos
agroquimicos, el cual carece de camaras de seguridad;
del mismo modo, el techo se encuentra en muy mal
estado, ya que presenta aberturas las cuales facilitan el

ingreso al almaceén.

v' La desorganizacién del almacén contribuye con la

pérdida o el deterioro de los productos. Adicionalmente

no permite que sea un ambiente de trabajo agradable.

Sy

Grafico 4.9.: Alm. Desordenado | Gréfico 4.10.: Alm. Desordenado Il

4.2.1.2. Inventario y Manejo de Productos

v" Muchas de las cantidades fisicas de los productos no
coinciden con las cantidades registradas en el sistema
ERP NISIRA.

v' Los productos no cuentan con coOdigos para sus
identificaciones en el almacén, por lo que la ubicacion
de la mercaderia depende de la memoria del

despachador.
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Grafico 4.11.: Productos Sin Etiquetas

v' Las etiquetas de identificacion de los productos no

mantienen un estandar, mucho de estos estan
identificados con plumén indeleble, dando mal aspecto
al ambiente de trabajo y a la calidad del mismo.

Gréfico 4.12.: Productos Sin Codificacion Estandar

El inventario de los productos agroquimicos,
fertilizantes, repuestos y suministros en general se
realiza de forma manual, lo que genera un proceso

engorroso y propenso a fallas.

Gréfico 4.13.: Inventario Manual |

70



v

Grafico 4.14.: Inventario Manual Il

La inadecuada wubicacibn de los productos
agroquimicos, fertilizantes y suministros en general,
hace que el despachador deba trasladarse a distancias
largas para localizar los productos que requieran los
clientes, lo cual retarda la entrega de los pedidos,
afectando asi la satisfaccion de los mismos.

Se han registrado devoluciones de productos, muchos

de los cuales se deben al mal estado de estos.

Existe mercaderia vencida, ocupando espacios

importantes en los almacenes.

Grafico 4.15.: Productos Vencidos
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4.2.1.3. Servicio al Cliente

v Muchos clientes se quejaban de la lentitud de la

entrega de productos y/o guias de remision.

v" Por otro lado, el cliente interno que regresaba al area
de almacén para hacer devoluciones de productos, se
guejaba de las malas condiciones en las que se le

habia entregado dicha mercaderia.

4.2.2. Entrevistas Individuales y Escucha Activa

Mediante la aplicacion de esta herramienta se pudo conocer la
voz del cliente (VDC), los cuales fueron: el despachador, el
responsable de almacén y el supervisor de almacenes. Dichas
entrevistas y escucha activa de sus opiniones apuntaron a una
sola direccion: una deficiente gestion de almacenes. Dichos
resultados de las entrevistas y de la escucha activa se resumen

en la siguiente tabla:

72



Voz Del Cliente

Al ser yo el unico
despachador, a veces
debo despachar mucha
mercaderia al mismo
tiempo, lo que me
genera agotamiento y
lenta atencion al
cliente.

El desorden de los
almacenes exige un
esfuerzo mayor para
localizar los productos

El desorden en los
almacenes ha hecho
dificil la adaptacion al
puesto de trabajo

No tengo las
herramientas correctas
para hacer seguimiento
de las operaciones en
el almacén.

Fuente: Elaboracion Propia

Cliente

Despachador

Despachador

Responsable
de Almacen

Supervisor de
Almacen

Problema

El despacho de Ia
mercaderia es
mucho trabajo para
una sola persona.

El desorden de los
almacenes genera
pérdidas de tiempo
al dificultar la
localizacion de los
productos.

Es complicada la
adaptacion al trabajo
en el almacén debido
al desorden del mismo

No existen
herramientas para el
seguimiento y
registro de las
operaciones en el
almacén

Tabla 4.1.: Analisis VDC

Lugar

Almacén

Almacén

Almacén

Almacén

Cuando

Al momento del
despacho

Siempre

Siempre

Siempre

Por Qué

Una sola persona no
se abastece para
atender tantos
pedidos.

El desorden dificulta
la localizacion de la
mercaderia y
adaptacién de
nuevos empleados

La adaptacion al
puesto se hace dificil
debido al déficit en
la localizacion e
identificacion de los
productos.

Las operaciones en
el almacén son
llevadas a cabo sin
ningun seguimiento
y/o control

Necesidades
Elaboradas

Contratar un
Despachador

Segundo

Organizar y Ordenar los
almacenes

Organizar los
Almacenes

Crear formatos para el
seguimiento y control de
las operaciones en el
almaceén.

Como resultado tenemos que los empleados del area de almacén exigen una mayor mano de obra en el area incluyendo un

despachador mas, debido a que los tres sujetos entrevistados coinciden que se debe organizar el almacén para llevar a cabo un

mejor seguimiento y control de las operaciones diarias.
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4.2.3. Encuesta de Satisfaccion

La encuesta aplicada consta de cuatro preguntas cerradas. Para la
aplicaciébn de este instrumento a las 72 personas se siguid la
metodologia indicada en el capitulo anterior, los resultados de la

encuesta se resumen de la siguiente manera:

» Pregunta N°1: ;Consigui6 todo lo que buscaba?

Grafico 4.16.: Pregunta N°1 - Encuesta

Fuente: Elaboracion Propia.

Se puede observar que el 80.56% de los clientes consiguieron lo
gue buscaban en el almacén, mientras que el 19.44% no

consiguieron lo que requerian.

» Pregunta N°2: En una escala del 1 al 5 ¢/Qué tan rpida fue
su atencion? Tomar en cuenta que 1 es “muy lento” y 5 es

“muy rapido”.

Grafico 4.17.: Pregunta N°2 - Encuesta

36.11%

Muy Lento ® lemto ™ Regular = Rapido Muy Rapido

Fuente: Elaboracion Propia.
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Se puede observar que el 6.94% de los clientes califican la
atencion como “muy lento”, el 23.61% lo califican como “lento”,
el 36.11% lo califican como “regular”, el 18.06% lo califican como

“rapido” y el 15.28% lo califican como “muy rapido”.

Pregunta N°3: ¢Como calificaria la atencion que recibié por

parte del responsable del almacén?

Gréfico 4.18.: Pregunta N°3 - Encuesta

" Muy Mala mMala ®Regular mBueno Muy Bueno

Fuente: Elaboracion Propia.

Se puede observar que el 2.82% de los clientes califican la
atencion que recibieron como “mala”, el 26.76% lo califican
como “regular”, el 38.03% lo califican como “bueno” y el 32.39%

lo califican como “muy bueno”.

Pregunta N°4: De forma global. Indique su grado de

satisfaccion con el area de almacén.

Gréfico 4.19.: Pregunta N°4 - Encuesta

=

® Muy Satisfecho mSatisfecho ® Indiferente W Insatisfecho Muy Insatisfecho

Fuente: Elaboracién Propia.
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Cabe

resultados de

Se puede observar que el 1.39% de los clientes se quedan muy
insatisfechos con el area, el 4.17% se quedan insatisfechos, el
23.61% 63.89%

satisfechos y el 6.94% se quedan muy satisfechos con el area.

se muestran indiferentes, el se quedan

destacar que solo se tomo en cuenta para la interpretacion de los

la encuesta, aquellos comentarios afines a las

operaciones del area de almacén, descartando asi, sugerencias,

comentarios y quejas relacionadas con otras areas funcionales de la

empresa.

4.2.4.

Diagrama PEPSC

Luego de la realizacion de entrevistas individuales a los clientes
internos y su andlisis, ademas de la detallada observacion a las
operaciones diarias del almacén, se procedio a la elaboracién del
analisis PEPSC, el cual permitié el desarrollo de propuestas de
mejora en los procedimientos de almacén como la recepcion de

mercaderia y la toma de inventarios.

Tabla 4.2.: Andlisis PEPSC

| Proveedor Entrada Proceso Salidas Clientes
Entrega de la
Empresa g:JcISeedor e DIEEIEEIEL, EUE o Enee tSrerlvslcgjrte de
P prov ; Recepcion y del proveedor y P
Proveedora copia de L . los
verificacion de copia de la
del producto.  factura, y . proveedores,
. la mercaderia. factura selladas o >
Mercaderia Administracion
en fisico.
Orden de Con';eo de las Orden de Toma Supenvisor  y/o
Despachador Toma ' de | cantidades de de_ Inventario Jefe de
Inventario en los productos debidamente .
. . almacen.
el almacén. requeridos. llenada.

Fuente: Elaboracion propia
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Fase II: Medir
4.2.5. Mediciones
Para acompafar, complementar y afianzar las realidades observadas,
ademas de aportar en la comprension de la situacion a investigar para

las propuestas de mejoras, se hicieron mediciones cuantitativas.

Para esto, se tom6 como periodo para la obtencién de toda la data
medio afio, de Julio 2016 a Diciembre 2016. Para informar sobre las
cantidades de los articulos en stock en el area del almacén, se hizo

uso de la informacion registrada en los archivos del area.

Tabla 4.3.: Mediciones en el area

Medicién Valor
Area Total de Almacenamiento 1,025.972 m?
Promedio de Guias anuladas diariamente 475
Tiempo de inventario fisico real de mercaderia (205 8 hrs
items) :
Porcentaje de Productos con diferencias 35%
Promedio de pérdidas mensuales por mercancia
obsoleta o descontinuada. Sl 220160
Numero total de Productos en el almacén. 1,852 Unid.
Tiempo promedio de despacho de la mercaderia. 6 min.

Fuente: Elaboracion propia
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La empresa Agroindustrial “Agricola Andrea S.A.” cuenta en sus
almacenes con 1,852 items, de los cuales 205 items corresponden a
productos agroquimicos y fertilizantes, 1,190 items corresponden a
repuestos y suministros, 92 items corresponden a Filtros y Fajas, y
365 items corresponden a Materiales de Embalaje. Es importante
sefalar que existen muchos productos que no cuentan con stock y
gue aparecen con duplicidad de codigo en el sistema, lo cual obedece

principalmente a los siguientes factores:

> La falta de mantenimiento a los codigos de los productos debido
a la antigiedad de la base de datos (2005), genera la
acumulacion de un gran numero de items de productos

descontinuados y con existencias agotadas.

> El poco seguimiento que se le da al aprovisionamiento de la
mercaderia, ya que no hay un método y/o proceso establecido
para llevar a cabo la misma, mas que la simple observacion del

responsable de almaceén.

Fase lll;: Analizar

4.2.6. Matriz FODA

La empresa Agroindustrial “Agricola Andrea S.A.”, como toda
empresa, se ve afectada tanto por sus cualidades internas como por
el ambiente externo. Es por eso que, como parte del analisis de las
observaciones e informacion recopilada, se agrupa en la siguiente
tabla los factores internos (Fortalezas y Debilidades) y los factores

externos (Oportunidades y Amenazas) que influyen en la misma.
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Tabla 4.4.: Matriz FODA

MATRIZ FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

F1 Personal con formacién
Universitaria y Técnica (Ing.
Sistemas, Ing. Quimicos y Técnicos
en computacion).

F2 Buen ambiente laboral.

F3 Personal joven, proactivo y con
comunicacion a todo nivel.

F4 El personal operario cuenta con
amplia experiencia en el puesto.

D1 Carencia de Herramientas para la
preparacion de pedidos.

D2 Poca Comunicacion interna entre
los responsables de almacén.

D3 Poco espacio del area de
almacenaje.

D4 Almacenes desordenados, lo que
dificulta la localizacion de
productos.

OPORTUNIDADES

FO (MAXI — MAXI)

DO (MINI = MAXI)

O1 Posibilidad de expandir el
area de almacén a causa
de la renovacion de lotes.

02 Acuerdos con el area de
sistemas para apoyar al
area.

O3 Posibilidad de crear un
Correo electronico grupal
en Outlook

O4 Importacién de tractores

4. Brindar capacitaciones constantes

e innovadoras en el manejo del
sistema ylo herramientas
electrénicas (calibracién de
balanzas).(F4,F1,02)

5. Creacion de un correo grupal del
area donde se encuentren todos
los responsables de almacén para
tener una comunicacién masiva.
(03,02,F3,F2)

6. Adaptacion de los soportes de los
tractores como racks para el

1. Obtencién de 160m? de area de

almacenamiento debido a la
renovaciéon del lote “Espigo
17.(01,D3,D4)

4. Fortalecimiento de la
comunicacion entre los

responsables de almacén a traves
del correo grupal en outlook.
(D2,03)

5. Utilizacion de los soportes de los
tractores como racks y
herramientas para la preparacion

pg;eraﬁarte del gerente almacenamiento de productos. de los pedidos.(04,D1)
9 : (O4,F4,F1)
AMENAZAS FA (MAXI — MINI) DA (MINI = MINI)

Al Debido a la ubicacién, la
empresa esta expuesta a
fendmenos naturales.

A2 Falta de equipos
tecnoldgicos de seguridad
(camaras de vigilancia).

A3 Falla en el reabastecimiento
de productos por parte del
proveedor.

A4 Falta de planificacién y
desorden por parte de las
demas areas funcionales.

1. Coordinar con las empresas
proveedoras de los productos para
cubrir las necesidades de los
clientes en la fecha indicada. (A3,
A4, F1).

2. Implementacion de Brigadas de
Emergencias ante eventos
naturales asi como para la
atencion de primeros auxilios.
(F4, A1, F3).

3. Mayor participacion del area de

seguridad en las operaciones y

controles internos del almacén
para una mayor confiabilidad.
(A2, F2, F3).

1. Coordinacién con las diversas
areas de la empresa acerca de
la recepcion de mercaderia
considerando la capacidad de
almacenaje, estableciendo
atenciones parciales o totales de
acuerdo a las necesidades de
produccién. (A3, A4, D3, D4).

1. Concientizar al personal operario
del almacén sobre el correcto
manejo, conservacion y
resguardo de las herramientas y
del area en general. (A2, Al, D1,
D2).

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.7. Diagrama Causa- Efecto (Diagrama de Ishikawa):
Después de identificar las posibles causas, se procedié a realizar un

diagrama de Ishikawa o de espina de pescado mostrado a

continuacion.

Grafico 4.20.: Diagrama de Ishikawa

Material Maguinarias e Instalaciones

Pobre identificacion
del drea de almacén

Pobre Clasificacidan

Carencia de
herramientas
Almacenes

desordenados Personal
Insatisfecho
Poco Personal

Rotacidn Elevada

Escasez de Productos

Muchos ltems

Falta de Controlen

las operaciones
Inexistencia de un manual

de procedimientos
Falta de capacitaciones

Personal con Poca
Capacitacion

Métodos Mano de Obra

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar, deficiencias en el manejo de material, en
maquinaria e instalaciones, en métodos y en mano de obra, todas son
causas de un efecto: la insatisfaccion del personal, lo que influye de

manera directa a la satisfaccion del cliente.

4.2.8. Diagrama de Pareto

Luego de recopilar los mas de 1500 items en el sistema, se procedio
a realizar un diagrama de Pareto valorizado, en el cual se expone las
categorias de productos mas costosos, los cuales pueden visualizarse

en el siguiente grafico.
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Gréfico 4.21.: Diagrama de Pareto Valorizado

Categorias con mas valor (S/.)

. =

to Total
]

[ L i
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¥

Fuente: Elaboracion propia

A partir del gréfico se concluye que los productos agroquimicos y
suministros en general deben de tener mayor seguridad y cuidado en
el rea del almacén debido a que representan mas del 69% del costo
que invierte la empresa para la aplicacion de los mismos en los

diferentes lotes de los fundos.

4.2.9. Analisis de Lay-Out

Se realiz6 una evaluacion de las instalaciones del Fundo Carrizales
perteneciente a la empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A.C”,
realizando especial énfasis en las areas dispuestas para el

almacenamiento, las cuales se describen a continuacion.

Como comentario global, se aprecid un desorden generalizado,
debido a la presencia de mercancia dafiada, exhibidores viejos y un
sinnimero de objetos que ocupan un espacio mal utilizado como se

observa en los siguientes gréficos:
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Grafico 4.22.: Mercaderia Vencida desorganizada Gréfico 4.23.: Mercaderia Obsoleta

Las areas de almacenamiento fueron agrupadas en cuatro grandes
zonas de acuerdo a su ubicacién y éstas en sub — areas dependiendo
a las caracteristicas fisicas de las mismas. Estas cuatro zonas estan
identificadas como Zona A, Zona B, Zona C y Zona D. La zona A esta
compuesta por dos sub-areas, la zona B esta compuesta por dos sub-
areas, la zona C esta compuesta por tres sub-areas y la zona D por

dos sub-areas.

.II-IIIIIII.
=4ona “B%

Grafico 4.24.: Vista Aérea del Fundo
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4.29.1. Zona A:

Es el area de almacenamiento de los materiales de empaque Yy/o
insumos utilizados en el area de produccion de la empresa. Esta a su

vez cuenta con dos sub-areas:

4.29.1.1. Zona Al:

Esta conformada por 634.08 metros cuadrados, de los cuales
585.12 metros cuadrados estan destinados al almacenamiento

de los materiales e insumos de embalaje.

Gréfico 4.25.: Lay Out — Almacen de Materiales de Embalaje
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Pallets de Cajas armadas Pared de Concreto

Esta area cuenta con un sistema eléctrico que, en general,
cumple con los requerimientos de seguridad bésicos y legales,

sin embargo, carece de un sistema contra incendios.

4.29.1.2. Zona A2:

Esta conformada por 6.01 metros cuadrados, en el cual funciona
la oficina del area de almacén. En este espacio labora el

responsable del almacén central, el cual emite toda la
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documentacion necesaria para las salidas y/o transferencias de

los productos requeridos por los clientes internos.

4.29.2. Zona B:

Es el area de almacenamiento de los filtros, fajas, envases vacios y
residuos peligrosos utilizados en las distintas areas de Mantenimiento,
Aplicaciones y Ferti-riego del fundo carrizales. Esta a su vez cuenta con

dos sub-areas:

4.29.2.1. Zona B1:

Esta conformada por 5.90 metros cuadrados de superficie, de
los cuales se tienen 4.1 metros cubicos de almacenamiento en el
cual se guardan los mas de 200 productos entre filtros y fajas

gue posee el area de almacén a su disposicién.

Es una zona totalmente cubierta, debido a que son contenedores
adaptados para ser utilizados como almacenes, carecen de un
sistema eléctrico, lo que dificulta la busqueda de algun producto

requerido en horas de la noche.

4.29.2.1. Zona B2:

Esta conformada por 30.24 metros cuadrados de superficie,
dividido en dos ambientes, en el primer ambiente, se almacenan
los envases plasticos vacios (500 ml, 1 L., 20 L, 22 L, 200 L.) de
los productos agroquimicos que son utilizados por el area de
Aplicaciones, asi mismo, en el segundo ambiente, se almacenan
los cilindros de aceite quemado obtenido del éarea de

Mantenimiento.

Es una zona semi-cubierta, el ambiente es precario debido a que
el techo es de malla rashell, las paredes son de calamina y
presenta diversas aberturas; del mismo modo, carece de un

sistema eléctrico.
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4.29.3. Zona C:

Es el area de almacenamiento de los Repuestos y Suministros en
General utilizados en las distintas areas de Administracion, Recursos
Humanos, Calidad, Almacén, Mantenimiento, Aplicaciones y Ferti-riego

del fundo carrizales. Esta a su vez cuenta con tres sub-areas:

4.29.3.1. Zona C1:

Esta conformada por 14.70 metros cuadrados de superficie, de
los cuales se tienen 11.21 metros cubicos de almacenamiento
en el cual se guardan los productos clasificados como articulos

de oficina, articulos de limpieza y uniformes en general.

Es una zona totalmente cubierta debido a que es un contenedor
adaptado para ser utilizado como almacén, carece de un sistema
eléctrico, lo que dificulta la busqueda de algun producto
requerido en horas de la noche. Es una zona desagradable para
el trabajador debido a que por horas de la mafiana se concentra
el calor dentro del mismo y hace incobmoda la busqueda de los

productos que sean requeridos por los clientes.

'.-
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Grafico 4.26.: Almacen de Suministros en General
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4.2.9.3.2. Zona C2:

Estd conformada por 14.70 metros cuadrados de superficie de
almacenamiento en el cual se guardan los productos clasificados
como articulos de Segundo Uso y/o Activos en desuso. Esta
area no cuenta con andamios para el almacenaje de productos

y/o mercaderia en general.

Es una zona totalmente cubierta debido a que es un contenedor
adaptado para ser utilizado como almacén el cual carece de un
sistema eléctrico, lo que dificulta la busqueda de algun producto
requerido en horas de la noche. Es una zona desagradable para
el trabajador debido a que por horas de la mafiana se concentra
el calor dentro del mismo y hace incémoda la basqueda de los
productos que sean requeridos por los clientes.

s

ry
mE| WL fi
g gl

Grafico 4.27.: Almacen de Articulos en Desuso

4.2.9.3.3. Zona C3:

Esta conformada por 14.70 metros cuadrados de superficie, de
los cuales se tienen 11.21 metros cubicos de almacenamiento
en el cual se guardan los productos clasificados como articulos

de Ferreteria y Construccion en general.
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Es una zona totalmente cubierta debido a que es un contenedor
adaptado para ser utilizado como almacén el cual carece de un
sistema eléctrico, lo que dificulta la busqueda de algun producto
requerido en horas de la noche. Es una zona desagradable para
el trabajador debido a que por horas de la mafiana se concentra
el calor dentro del mismo y hace incbmoda la busqueda de los

productos que sean requeridos por los clientes.

Grafico 4.28.: Almacen de Articulos de Ferreteria

4.29.4. Zona D:

Es el area de almacenamiento de los productos agroquimicos y
fertilizantes en general, los cuales son utilizados por el area de
Aplicaciones y Ferti-riego. Esta a su vez cuenta con dos sub-areas:

429.4.1. Zona D1:

Esta conformada por 291.852 metros cuadrados de superficie,
los cuales se utilizan para el almacenamiento de los productos
agroquimicos vy fertilizantes que son recepcionados en grandes

cantidades por parte de los proveedores.
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Asi mismo, se tiene condicionado un area de 16.32 metros
cuadrados de superficie el cual es utilizado como almacén de
transito para los productos y/o mercaderia que se recepcionan y
tienen un requerimiento ya aprobado para su despacho, o para
aguellos que tienen que ser trasladados con urgencia a alguno

de los otros fundos.
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Grafico 4.29.: Lay out del Almacen Productos Agro. Y Ferti.

4.2.9.4.2. Zona D2:

Esta conformada por 14.70 metros cuadrados de superficie, con
dos estanterias fijas de 3.22 metros cubicos de almacenamiento
cada uno, en el cual se guardan los productos Fertilizantes en

sus distintas presentaciones

Es una zona totalmente cubierta debido a que es un contenedor
adaptado para ser utilizado como almacén, el cual carece de
iluminacion eléctrica, lo que dificulta la busqueda de algun

producto requerido en horas de la noche.
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Se pueden observar pictogramas de seguridad en la puerta de
entrada del almacén, indicando los implementos de seguridad y
los cuidados que debe de tener el colaborador al momento de

entrar a la zona para el retiro de los productos requeridos.

Grafico 4.30.: Almacen de Productos Fertilizantes.

4.3 Propuestas de Mejora

Para Kanawaty (1996), la etapa de observacién y evaluacion de los
procedimientos en la empresa debe dar origen a las propuestas de
cambios en las formas actuales. En algunas ocasiones, los cambios
propuestos son sencillos, claros y se pueden definir claramente un método
establecido. Sin embargo, en muchos casos, el método propuesto involucra
varios nuevos cambios posibles y, en consecuencia, otros métodos

adicionales.

Algunos de los métodos son méas inmediatos que otros, que pueden
requerir que se adopten otras medidas. Los gerentes, directores o
supervisores, deciden cual es la solucion que adoptaran en funcién de la
informacion adecuada sobre los costos, métodos y probables resultados,
por lo que es necesario preparar un analisis costo-beneficio (Kanawaty,
1996).
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Segun Kanawaty (1996), el informe de las propuestas que se presenta a la
gerencia para que sea examinado debe seguir una regla simple A-B-C, es
decir, Acertado, Breve y Claro. De esta manera, el director estara en una
situacion 6ptima para tomar una decisién racional y la reputacion del

investigador se afianzara.

Tomando en cuenta la bibliografia consultada, las observaciones y
resultados de las mediciones, el analisis de los mismos y los aprendizajes
adquiridos durante la formacion académica, se presentan las siguientes

propuestas de mejora:

4.3.1. Elaboracion de un manual de procedimientos
Es preciso que la empresa redacte un manual de normas y
procedimientos del almacén para facilitar la uniformidad de control
con el cumplimiento de la rutina de trabajo, la evaluacion de la
operatividad del almacén, facilitar el entrenamiento de personal
nuevo dentro de la empresa, el control de los procedimientos de
manera ordenada segun los puestos de responsabilidad, facilitando

la reingenieria de los procesos.

4.3.2. Sefalizacion de las areas de trabajo
Para asegurar una eficaz puesta en marcha del sistema de codigos
de ubicacion, se propone una sefializacion lo mas detallada posible
del almacén. Ademas de la sefializacion de pasillos, tramos y
niveles, es necesario, para asegurar la integridad y salud fisica de
los trabajadores, sefialar. areas de seguridad (como riesgos de
incendio, salidas de escape, caidas, desniveles, productos
inflamables, transito de montacargas, etc.) y areas de
almacenamiento (nombre de los almacenes, area de mercancia en

transito, area de mercancia dafiada, area de despacho, entre otros).
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4.3.3. Implantacién de cédigos de barra en los productos
Es un cédigo basado en la representacion de un conjunto de lineas
paralelas de distinto grosor y espaciado que en su conjunto
contienen una determinada informacion, de este modo, permite
reconocer rapidamente un articulo de forma unica, global y no
ambigua en un punto de la cadena logistica y asi poder realizar

inventarios de manera mas precisa.

El cédigo a recomendar es el cédigo EAN, el cual estard compuesto

por el mismo codigo que se identifica al producto en el sistema ERP

NISIRA como se muestra a continuacion:

SUCURSAL ALMACEN [DPRODUCTO  PRD DSC [DMEDIDA
ICA- FDO CARRIZALES |FC- AGROQUIMICOS | 210100100031 (PODIUM TEBUCONAZOL)

Gréfico 4.31.: ID. Producto en Sistema NISIRA.

NN

210100100031

Gréfico 4.32.: Cadigo de Barras ID. De Producto

4.3.4. Automatizacion del proceso de etiquetado
Esta propuesta se fundamenta en la desorganizacion y aspecto poco
amigable para la busqueda de articulos debido a la baja calidad de

los materiales utilizados para la identificacién de los productos.

La misma consiste en la adquisicion de una impresora de
transferencia térmica de etiquetas autoadhesivas con soporte de
cbdigos de barra, la cual se conectara con el sistema de informacién

de la empresa, permitiendo la reproduccion de las identificaciones de
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los articulos y el cédigo de barra asociado, de manera automatizada.

Un modelo de este equipo se muestra en el siguiente grafico:

Grafico 4.33.: Impresora de Transferencia Térmica

4.3.5. Implantacion de equipos colectores de datos

4.3.6.

Este equipamiento permitira apoyar la propuesta de la utilizacién de
cbédigos de barras, ya que el mismo funciona como una pistola
identificadora de codigos de barra inalambrica, con memoria de
almacenamiento. De esta forma, se podra actualizar la ubicacion
fisica de los productos con sélo realizar la lectura Optica de los

cbdigos de barra de los productos.

Este proceso también contribuird con la toma del inventario,
disminuyendo los tiempos de recoleccion del mismo, al automatizar
el proceso de descarga de informacién al sistema ERP NISIRA

implantada en el area de almacén.

Implantacién de un sistema de analisis ABC bidimensional
(ABC-XYZ).

Una herramienta que va a permitir el ordenamiento y control del
inventario es un sistema ABC bidimensional. Esta propuesta,
ademas de clasificar los articulos segun su rotacion, afiade una
segunda variable referente a los costos unitarios de la mercancia,

que permite realizar una clasificacion que aporta méas informacion.
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4.3.7.

Esto la convierte en una herramienta robusta, consiguiendo

resultados mas eficaces a la hora de gestionar el almacén.

La dimension ABC ordena los productos de acuerdo a su rotacion.

» Los productos “A” son aquellos que agrupan el 70% de rotacion
en el almacén.
* Los productos “B” son aquellos que agrupan el 20% de rotacion
en el almacén.
* Los productos “C” son aquellos que agrupan el 10% de rotacion

en el almacén.

Para la dimensién XYZ de los costos se ordenardn cada una de las
clasificaciones anteriores de acuerdo a su costo unitario de mayor a

menor.

* Los productos “X” agrupan el 10% de los articulos con mas costo
por clasificacion.

* Los productos “Y” agrupan el 20% de los articulos con costo
intermedio por clasificacion.

* Los productos “Z” agrupan el 70% de los articulos con menor

costo por clasificacion.

Adecuacion de estanterias para la estandarizacion de los
contenedores.

Para facilitar la ubicacion de la mercancia y mejorar la apariencia del
ambiente de trabajo, se propone la adecuacion de los estantes
existentes al tamafio de los contenedores plasticos que manejan de
forma estandarizada otras empresas en sus almacenes. De esta
manera, puede colocarse una sola hilera de contenedores plasticos
por bandeja, para si evitar el apilamiento de contenedores uno sobre
otro, evidenciado en el punto anterior, lo que propicia la
desorganizacion del almacén. En el siguiente grafico se muestra un

modelo.
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Grafico 4.34.: Estanterias estandarizadas

4.3.8. Implantacion de estanterias pesadas (de rack)
Se propone la implantacion de estanterias pesadas, o de tipo rack,
necesarias para el aprovechamiento del espacio cubico del almacén,
actualmente inutilizado, como se expuso en el capitulo anterior.
Ademas, permitira un mejor manejo de mercancia que, ya sea por su
tamafio o su peso, dificulte su movimiento, evitando dafos a los
productos que resultan de errores o accidentes en el traslado. Para
esta propuesta sera necesaria la utilizacion de paletas como unidad
bésica de almacenamiento. También se requiere una estanteria

adecuada
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Graéfico 4.35.: Modelo de Implementacion de Racks
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4.3.9. Replanteo de las areas de almacén

Se sugiere una disposicion diferente de las areas de
almacenamiento, lo que incluye un reordenamiento de los
almacenes segun su funcion, para lo que se plantea que, debido a la
renovacion de las plantaciones del Lote Espigo 1, se trasladen los
tres almacenes de la zona C y los dos almacenes de la zona “B” al
espacio concedido por la gerencia general del Lote en renovacion
para el area de almacén, ya que debido a su lejania con respecto al
area de despacho hace inviable el almacenamiento de mercancia

para despacho inmediato en estos almacenes.
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Gréfico 4.36.: Replanteo de almacenes

Espacio cedido por G.G.
para el area de almacén

Por altimo, se sugiere que el almacén de estanteria pesada, o de
rack, se desarrolle en el area “A” correspondiente al almacén de
materiales de embalaje, el cual dispone de un area techada lo

suficientemente amplia para el desarrollo de pasillos de rack.

Graéfico 4.37.: Almacen de Materiales de Embalaje

4.3.10 Método de aprovisionamiento de maximos y minimos
Con el fin de agilizar la entrega de mercancia al cliente evitando la
pérdida de tiempo causada por la necesidad de localizar articulos en
otros almacenes lejanos al area de despacho, es necesario contar
con toda la variedad de los distintos items dentro del almacén de
picking. Para lograr este objetivo, es preciso tener un

aprovisionamiento minimo dentro de este almacén y guardar el stock
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restante en el almacén principal o de rack, dependiendo de las

cualidades de la mercancia.

Para asegurar el éxito de esta propuesta, es necesario automatizar
el sistema de aprovisionamiento, por lo que debe tomarse como
base el sistema de informacion para determinar cudl es la tasa de
consumo de determinado articulo. Con la misma, debe definirse un
tiempo minimo de prevision de reserva, basado en el analisis ABC-
XYZ de los productos. A partir de esta informacion (la tasa de
consumo Yy el tiempo minimo de prevision), se obtiene la cantidad
minima de productos, lo que representa el punto de reorden o de
pedido de la mercancia al almacén principal, o al proveedor, segun

corresponda.

Tomando en cuenta este valor minimo, la presentacion del empaque
del proveedor y la rotacién del producto, se establecerd un lote
funcional (LF) que actuara como un kanban de reposicion. Una vez
conocido este lote funcional, se definira el maximo en mdltiplos del
LF.

Con una periodicidad a fijar, la cual no deberia superar una semana,
se debera emitir un reporte de los productos que se encuentren
cercanos al minimo establecido, o por debajo de éste, lo cual

significara el re-aprovisionamiento en LF.

4.3.11 Elaboracién de una estrategia para el manejo de mercancia

dafiada u obsoleta.

Se hace imprescindible formular una estrategia para deshacerse de
la gran cantidad de productos que se encuentran vencidos, asi
como, los productos que se encuentren dafiados o préximos a este
estado. Para ello se propone fijar cuatro cursos de accién que

dependeran del estado de la mercancia, como:
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» Realizar un informe de los productos vencidos, en caso
estos sean fertilizantes y/o agroquimicos, dirigido a las areas
de Aplicaciones y Fertiriego, para que, previo a un andlisis
por parte de las areas, informen si pueden ser aplicados en
los lotes de plantaciones con una dosis especial 0 se tienen

gue deshacer.

» Si los productos se encuentran préximos a vencer, ya sean
productos agroquimicos o fertilizantes, se debe realizar un
informe dirigido a las areas de Aplicaciones y Fertiriego para
gue tengan atencibn y puedan aplicarlos segun su
cronograma de aplicaciones del afo en los distintos lotes de
plantaciones antes de la fecha de vencimiento de los

mismos.

4.3.12 Implantacion de un sistema de video-vigilancia
Esta propuesta considera la instalacion de un sistema que permita
hacer un seguimiento en tiempo real de las actividades que ejecuten
los despachadores dentro de los almacenes, sin que esto amerite la
presencia fisica de un supervisor y/o jefe de almacén, esto debido a
la distancia tan grande que se tienen entre los distintos almacenes
de la empresa agroindustrial. El grabador de video digital, o DVR
(Digital Video Recorder), contara con una amplia capacidad de
memoria, optimizada mediante la grabacion sélo al detectar
movimiento, lo que permitirh aumentar significativamente el tiempo

de grabacion.

4.3.13 Restriccion del paso al almacén
En la empresa no esta estrictamente prohibido el paso al almacén a
trabajadores ajenos al mismo y las barreras de acceso existentes

son facilmente vulnerables debido a los débiles procedimientos de

seguridad.
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El paso a los almacenes debe ser restringido para evitar hurtos por
parte de los trabajadores o de terceros que puedan acceder al
almacén. De esta manera lo que ocurra en el almacén sera

responsabilidad de unos pocos empleados.

En acompafamiento de esta medida se estableceran nuevas
disposiciones de seguridad como la habilitacién de casilleros para el
personal fuera de las instalaciones del almacén y la prohibicion de la
entrada al mismo con objetos de metal (como llaves, celulares,

monedas, correas, etc.).

4.3.14 Implantacion de un sistema de seguimiento y control de las
propuestas de mejora.
Con el fin de realizar un seguimiento a las propuestas instauradas
en la empresa y asegurar su buen funcionamiento, es necesario
plantear distintos mecanismos de control o indicadores de gestion

gue midan el comportamiento de las areas modificadas.

4.3.14.1. Indicador de confiabilidad del inventario
Este indicador se calculara semanalmente tomando en
cuenta la informacién obtenida diariamente mediante el
conteo ciclico de inventario. EI mismo evaluarda las
diferencias obtenidas entre el inventario teérico (dado por
el sistema NISIRA) y el inventario fisico de los articulos,

basado en la siguiente Férmula:

Foérmula 4.1.: Indicador de Confiabilidad de inventario

I Z]; Items con diferencias
1= :
J

x 100

Donde:
j = Namero Total de items Inventariados
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4.3.14.2. Indicador de mermas

Indica el costo de la mercancia dafiada debido a una mala
gestion de almacenamiento, ya sea por un mal manejo de
la mercaderia y/o productos, por deterioro dentro de las
instalaciones o por caducidad de los mismos, entre otros.
Se calculara el costo de reposicion de esta mercancia
mensualmente y se comparara con el histérico. Tendra
caracter informativo para la toma de decisiones por parte
del jefe de almacén.

4.4 Prueba de Hipotesis por Indicador

»El método Seis Sigma, basado en la metodologia DMAIC, permitira
aumentar la utilizacién del espacio del area de almacenamiento en la
zona de Almacen de productos Agroquimicos y Fertilizantes gracias a la
implantacién de estanterias pesadas, o de tipo rack, necesarias para el
aprovechamiento del espacio cubico del almacén, actualmente
inutilizado. Ademas permitira un mejor manejo de mercaderia que, ya
sea por su tamafio o peso, dificulte su movimiento, evitando dafios a los

productos que resultan errores o accidentes en el traslado.

» El método Seis Sigma, basado en la metodologia DMAIC, permitira tener
un mejor control documentario en el area de almacén debido a la
elaboracién de un manual de procedimientos para facilitar la uniformidad
de control con el cumplimiento de la rutina de trabajo, asi como poder
dar una herramienta de ayuda constante al responsable de emitir guias
de remision en caso tenga alguna duda y/o no recuerde la forma
correcta de elaborarlas, mitigando asi el nimero de guias de remision

anuladas.

» El método Seis Sigma, basado en la metodologia DMAIC, permitira
disminuir el tiempo de toma de inventario fisico real de mercaderia

debido a la implantacién de equipos colectores de datos ya que este
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equipamiento podra apoyar la propuesta de la utilizacion de coédigos de
barra, ya que el mismo funciona como una pistola de codigos de barra

inaldmbrica, con memoria de almacenamiento.

Lo cual se disminuyen los tiempos de toma de inventario al automatizar
el proceso de descarga de informacion al sistema de forma directa. Del
mismo modo, mediante la propuesta de la adecuacion de estanterias
para la estandarizacion de los contenedores facilitaran la ubicacion de la
mercaderia, mejorard el aspecto del ambiente de trabajo y permitira
reducir el tiempo de toma de inventario al tener los productos

debidamente clasificados y ordenados.

El método Seis Sigma, basado en la metodologia DMAIC, permitira
alcanzar una mayor exactitud en los inventarios debido a la implantacion
de un sistema de seguimiento y control que contiene el “indicador de
confiabilidad del inventario”, el cual se calculard& mensualmente
tomando en cuenta la informacion obtenida diariamente mediante el

conteo ciclico de inventario.

Asi mismo, la implantacién de un sistema de andlisis ABC bidimensional
va a permitir el ordenamiento y control del inventario. Otra de las
propuestas dadas que contribuiria a alcanzar una mayor exactitud en los
inventarios es la automatizacion del proceso de etiquetado ya que
permitira organizar y dara un aspecto mas amigable para la busqueda
de los productos.

El método Seis Sigma, basado en la metodologia DMAIC, permitira
agilizar el plazo de aprovisionamiento al cliente debido a la
implementaciéon del método de aprovisionamiento de maximos vy
minimos el cual evita la pérdida de tiempo causada por la necesidad de

localizar articulos en otros almacenes lejanos al area de despacho.
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» Del mismo modo, la propuesta del replanteo de las areas de almacén
agilizara el plazo de aprovisionamiento al cliente debido a la cercania

entre las ubicaciones de los almacenes y la zona de despacho.

» El método Seis Sigma, basado en la metodologia DMAIC, permitira crear
lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y limpios de forma
permanente, asi como, asegurar el éxito de las mejoras propuestas e

impulsar los principios de la mejora continua.
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Capitulo V: Conclusiones y Recomendaciones

5.1 Conclusiones

» Se determinaron catorce propuestas de mejoras para la gestion del area
de almacén de la empresa agroindustrial “Agricola Andrea S.A.” basados
en la metodologia DMAIC en conceptos sencillos pero radicales en
comparacion a los procesos retrogrados que maneja la empresa. Estas
recomendaciones fueron descritas de manera simple para facilitar su
comprension, lo que hace més viable su correcta implementacioén dentro
de la empresa. La simplificaciéon de las propuestas de mejora es

producto de la metodologia empleada, Seis Sigma.

» La adquisicion de Estanterias Pesadas (de rack) permite aumentar la
utilizacion y aprovechamiento del espacio del area de almacenamiento
hasta en un 50% en la zona de Almacen de productos Agroquimicos y
Fertilizantes, asi como en el almacén de Materiales de Embalaje.
Ademas, se obtiene un mejor manejo de mercaderia que, ya sea por su
tamafo o peso, dificulte su movimiento, evitando dafios a los productos

gue resultan errores o accidentes en el traslado.
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» Con la elaboracion de un manual de procedimientos se mejora el control
documentario en el area de almacén ya que ayuda a facilitar la
uniformidad de control con el cumplimiento de la rutina de trabajo, asi
como dar una herramienta de ayuda constante al responsable de emitir
guias de remision en caso tenga alguna duda y/o no recuerde la forma
correcta de elaborarlas, mitigando asi hasta en un 80% el indice de

guias de remision anuladas.

» Con la implantacién de equipos colectores de datos se puede llegar a
disminuir el tiempo de toma de inventario fisico real de mercaderia hasta
en un 40%, consiguiendo ser mas eficiente al tener un mejor orden y

control de los productos.

» El uso del “indicador de confiabilidad” por parte del area, asi como, la
implantacion de un sistema de analisis ABC bidimensional y la
automatizacion del proceso de etiquetado los inventarios contribuyen a
alcanzar una mayor exactitud en los inventarios fisicos tomados. Del
mismo modo, permiten organizar y dar un aspecto mas amigable para la

busqueda de los productos.

» La implementacion del método de aprovisionamiento de maximos y
minimos, asi como, el replanteo de las areas de almacén permiten
agilizar el plazo de aprovisionamiento al cliente interno ya que se
disminuyen las pérdidas de tiempo causada por la necesidad de localizar

articulos en los almacenes lejanos al area de despacho.
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5.2 Recomendaciones

« Teniendo en cuenta la magnitud del problema y la probable
trascendencia de las mejoras propuestas, se recomienda la mas

inmediata implementacion de las mismas.

« Se recomienda el seguimiento de las propuestas luego de su
implementacion, asi como la profundizaciéon en un sistema de control

gue permita asegurar el éxito de las propuestas en el tiempo.

» Se sugiere realizar el adiestramiento de los empleados de cara a la
puesta en marcha de las propuestas de mejora para los distintos
procedimientos y asi evitar la resistencia al cambio por parte del

personal.

* Realizar un redisefio del plan estratégico de la empresa que comprenda
el analisis, diagndstico, formulacion de objetivos generales y especificos
gue a corto plazo permita enrumbar las decisiones de la empresa para
que las distintas areas de la empresa se concentren en la consecucion

de un mismo objetivo.

* Impulsar un clima organizacional basado en los principios de la mejora
continua, que permita la generacién de nuevas propuestas e involucre la
participacion de todos los trabajadores, fomentando la contribucion de
los mismos a la deteccion y solucion de los problemas percibidos por

ellos cotidianamente.
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ENCUESTA

Fecha:

La presente encuesta esta orientada a conocer el nivel de servicio brindado en el area
de almacén, la cual contiene preguntas sencillas y faciles de responder. La encuesta
tiene una duracién no mayor a los 40 segundos.

1.- ¢Consiguio todo lo que buscaba?
[] s
] o

2.- En una escala del 1 al 5 ¢qué tan rapida fue su atencion? Tomar en cuenta que 1
es muy lento y 5 muy rapido.

3.- En una escala del 1 al 5 ¢ Como calificaria la atencion que recibioé por parte del
responsable de almacén? Tomar en cuenta que 1 es muy lento y 5 muy rapido.

4.- De forma global, indique su Grado de Satisfaccion con el area de almacén.
Muy Satisfecho

Satisfecho

Indiferente

Insatisfecho

NN

Muy Insatisfecho
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Cbdigo EAN

Gestion de Almacén

Indicadores

Inventario Ciclico

Proceso

Racks

GLOSARIO DE TERMINOS

Del inglés, European Article Number, es decir el Sistema
de cdbdigo de barras que asocia un cédigo de producto

interno a un cédigo Unico internacional.

La gestiébn de almacén concierne a todo lo relativo a los
flujos fisicos de los articulos en almacén: direcciones

fisicas de almacenamiento, preparacion de pedidos

La gestién de almacén concierne a todo lo relativo a los
flujos fisicos de los articulos en almacén: direcciones

fisicas de almacenamiento, preparacion de pedidos.

Inventarios que se requieren para apoyar la decision de
operar segin tamafios de lotes. Esto se presenta cuando
en lugar de transportar inventarios de una unidad a la

vez, se puede decidir trabajar por lotes.

Conjunto de actividades enlazadas entre si que,
partiendo de uno a mas inputs (entradas) los transforma,

generando un output (resultado).

Estructuras metdlicas conformadas por marcos y vigas,
sobre las que se apoya la mercaderia apilada en pallets

de madera y en diferentes niveles.
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