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INTRODUCCION

En la actualidad los procesos de las actividades aeronauticas tienden a convertirse
en mas seguras y eficientes, sin embargo existen ciertos procesos en los que el
desarrollo de la eficiencia y seguridad no ha sido el mas idéneo, debido a que el marco
regulatorio ha tomado mayor relevancia en operadores aéereos y talleres de
mantenimiento aeronautico, también se debe a un deficiente desarrollo
organizacional; entre los mencionados procesos tenemos a los agentes acreditados,
encargados de actividades conexas para el trasporte aéreo de carga, como la
aceptacion, paletizado, almacenamiento, declaracion de mercancias ante entes

reguladoras, entre otras actividades.

Los agentes acreditados son organizaciones que en su mayoria no han valorado la
magnitud del riesgo que representa realizar procesos como aceptacion y paletizado
de carga de manera eficiente y segura, pues se han evidenciado diversos accidentes
aéreos, entre ellos tenemos la caida de la aeronave Boeing 747 en Bagran —
Afganistan, que debido a un deficiente paletizado de carga, ocasiono que durante el
despegue la carga se libere y desestabilice el centro de gravedad de la aeronave
produciendo su precipitacion accidentada a tierra y la muerte de los seis miembros de

la tripulacion.

Por lo que el presente trabajo de suficiencia profesional busca plantear el disefio del
proceso de paletizado del agente acreditado Aercaribe — Iquitos, que garantice la

seguridad y eficiencia de las operaciones aéreas.



RESUMEN

Para comprender el desarrollo del trabajo es fundamental conocer el proceso del
trasporte aéreo de carga, pues dentro de €l existen procesos conexos en el manejo
de la carga como los de; aceptacién, almacenamiento, paletizado, declaracién de
mercancias a entes reguladores, entre otros; los mencionados procesos son
desarrollados por un agente acreditado, el cual debe satisfacer la regulacion aplicable,

y los requisitos de terminales y explotadores aéreos.

En el dltimo semestre el proceso de seguridad operacional ha evidenciado que han
ocurrido eventos no esperados en la ruta Iquitos — Lima afectando la seguridad de las
operaciones y satisfaccion de sus clientes, asi también se han identificado retrasos
en la aceptacién y entrega de carga lo que ocasiona inconformidad en los usuarios

del servicio.

En el presente Trabajo de Suficiencia Profesional se busca plantear un nuevo disefio
del proceso de paletizado de carga del agente acreditado Aercaribe — Iquitos a fin
hacerlo mas eficiente, sostenible y confiable, asi mismo pueda generar mejor

desarrollo de las operaciones aéreas en el pais.

Para el disefio de los mencionados procesos, se han desarrollado diversas
herramientas de la ingeniera como; estudio de métodos, andlisis de causalidad,
distribucion de planta, entre otros; con la finalidad de otorgar al agente acreditado

procesos que busquen promover el desarrollo de eficiencia y sostenibilidad.
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ABSTRACT

To understand the development of the work, it is essential to know the process of air
cargo transportation, since within it there are related processes in cargo handling such
as; acceptance, storage, palletizing, declarations of merchandise to regulatory
entities, among others; The aforementioned processes are developed by an
accredited agent, which must satisfy the applicable regulation, and the requirements
of terminals and air operators.

In the last semester, the operational security process has shown that unexpected
events have occurred on the Iquitos - Lima route, affecting the security of operations
and customer satisfaction, as well as delays in the acceptance and delivery of cargo,
which causes disagreement in the users of the service.

This Professional Sufficiency Work seeks to propose a new design of the cargo
palletizing process of the accredited agent Aercaribe - Iquitos in order to make it more
efficient, sustainable and reliable, as well as to generate better development of air
operations in the country

For the design of the aforementioned processes, various engineering tools have been
developed such as; study of methods, causality analysis, plant distribution, among
others; in order to grant the accredited agent processes that seek to promote the

development of efficiency and sustainability.
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CAPITULOI.
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

ANTECEDENTES DE LA EMPRESA O ENTIDAD

1.1.1. Historia

Aercaribe inicio en el ailo 1997 como una comercializadora de vuelos chérter.
Con la experiencia y el desarrollo constante hemos logrado consolidarnos
como una aerolinea especializada en transporte aéreo de carga. La Empresa
se enfoca en la prestacidon de servicios de transporte aéreo de vuelos cargo y
charter en Latinoamérica y el Caribe, también prestamos servicio de
mantenimiento aeronautico. Nuestra base principal de operacion esta ubicada
en la ciudad de Bogota — Colombia y otra base internacional en Lima — Peru

con sucursales en San José del Guaviare — Colombia, Quito — Ecuador

1.1.2. Antecedentes del Agente Acreditado Aercaribe - Iquitos

El Agente acredito Aercaribe fue implementado en el afio 2018 dentro del
Aeropuerto Internacional Francisco Secada Vignetta, ubicado en el distrito de
San Juan Bautista, provincia de Maynas, departamento de Loreto, como parte
del posicionamiento estratégico para las operaciones de Aercaribe, dado que
por su geografia es una localidad en la que el transporte aéreo de carga es de
gran relevancia para el desarrollo de la region. Asi mismo lquitos, es una

ciudad estratégica para el fortalecimiento de las rutas de la organizacion.

PERFIL DE LA EMPRESA O ENTIDAD

El agente acreditado Aercaribe Iquitos es una unidad de negocio de la
organizacion Aercaribe, empresa transnacional de capitales privados,
motivada en generar desarrollo en comunidades de particular acceso, San
José del Guaviare, Leticia, Iquitos, Malvinas, Santa Cruz de la Sierra, entre

otras ciudades de América del Sur.
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1.3. ACTIVIDADES DE LA EMPRESA O ENTIDAD

Aercaribe es una organizacion dedicada al; transporte aéreo de carga, con
habilitaciones para la aceptacion de carga y servicios especializados de
asistencia en tierra en el aeropuerto internacional Jorge Chavez; cuyos

procesos de muestran en la ilustracion 1.

Grafico 1 Mapa de Procesos Aercaribe

GERENCIA GENERAL

_1
1

COMERCIAL

SISTEMAS DE GESTION

NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE PARTES
INTERESADAS
SEVICIOS CONFORMES - SATISFACCION PARA LAS
PARTES INTERSADAS

ADMINISTRACION

r
L

ESTRATEGICO OPERACIONAL

Nota: (Ordéfiez Céardenas J. 2021)

1.3.1. Mision

Volamos por su carga prestando servicios de transporte aéreo en las
modalidades de charter y carga consolidada, tanto nacional como
internacional, servicios de operaciones de apoyo de equipo terrestre en
plataforma y agente acreditado, de forma eficiente, confiable y oportuna,
disponiendo de una exclusiva flota de aeronaves y equipos, asi como
con un talentoso equipo humano altamente calificado y comprometido

para satisfacer las necesidades de nuestros clientes.



13

1.3.2. Visiéon

Para el afio 2024 posicionarnos dentro de los primeros lugares a nivel
regional en vuelos chérter, carga consolidada, y en servicios
aeroportuarios en rampa y agente acreditado.

1.3.3. Objetivo

Generar una organizacion de desarrollo responsable, para sus
directivos, ejecutivos, trabajadores y entorno a través de la prestacién

de servicios eficientes, confiables y sostenido.

1.4. ORGANIZACION Y CONTEXTO ACTUAL DE AERCARIBE

El agente acreditado Aercaribe Iquitos cuenta con la siguiente estructura

organica (llustracion 2).

Gréfico 2 Organigrama Agente Acreditado - Iquitos

, CBTAIEE [ omcromo
AERCARIBE
y 4 \ ARG - COMNITE GERENCIAL s:::::;ia
ORGANIGRAMA AGENTE [ camworicnco
AEREO ACREDITADO - IQUITOS
GERENTE GENERAL : PERSONAL OPERATIVO

Saf Jofa de
St Agente
AVSEC/MM.PP Acreditado

Coatdinador Ejocutivo
RR.HH Administrative
1
Oficiales
AVSEC/MM.P [Montnuvguma
P
Estibadores

Nota: (Ordoinez Cardenas J. 2021)
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1.4.1. Anédlisis FODA

El andlisis FODA consiste en identificar:

F: Fortalezas

O: Oportunidades
D: Debilidades

A: Amenazas

En sintesis, con esta herramienta analizamos las interacciones entre lo
bueno y lo malo de la empresa / persona / proyecto / negocio / equipo /
para determinar estrategias.

Dicho esto, pasamos a definir los 4 componentes de una matriz DOFA:
Fortalezas: Son los puntos fuertes internos.

Oportunidades: Caracteristicas o elementos externos que se pueden
aprovechar.

Debilidades: Aspectos internos que nos juegan en contra.

Amenazas: Son los riesgos externos por afrontar.

Tabla 1 Fortalezas

Fortalezas
F1 Alta experiencia en el trabajo de carga aérea
F2 Capacidad de respuesta oportuna a los requerimientos del cliente.
F3 Recurso humano calificado y comprometido con la empresa
F4 Equilibrio econémico que permite el crecimiento racional de la empresa
F5 Disponibilidad de los equipos aeronauticos y terrestres para la operacion
F6 Responsabilidad y cumplimiento con los compromisos laborales,
tributarios y normativos
E7 Habilitaciones en: Agente Acreditado, Almacén, SEA, Operaciones aérea

nacionales e internacionales

Nota: (Ordoiiez Cardenas J. 2021)
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Tabla 2 Debilidades

Debilidades
D1 Falta de comunicacion asertiva entre las areas
Falta de una gestion basada en procesos con procedimientos
D2 estandarizados, politicas e indicadores que normen las operaciones
internas de la empresa
D3 Deficiente promocion de GTH.
D4 Baja implementacion tecnoldgica en la empresa
D5 Deficiente Gestion de Mantenimiento de Equipos e instalaciones.
D6 Tarifas

Nota: (Ordénez Céardenas J. 2021)

Tabla 3 Oportunidades

Oportunidades

Sistemas tecnolégicos que brindan mayor precision en las

o1 operaciones de negocio

02 Altas barreras de ingresos a los nuevos competidores por el nivel de
regulacion de la ley peruana

03 Incremento de las actividades de exportacién de bienes en el dltimo afio
debido a la pandemia

04 Implementacién del SIG cuyo alcance comprenda la actividad principal de
la empresa

05 Alianzas comerciales con nuevos operadores

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)

Tabla 4 Amenazas

Amenazas

Al Contraccién econémica y reduccidn de costos en los principales reglones
econdémicos del Pais a causa de la pandemia.

A2 Llegada de aerolineas que ademas de realizar transporte de pasajeros
también lucran con el servicio de transporte de carga

A3 Agentes de carga informales que prefieren tarifas econdmicas sin
considerar la calidad y el valor diferencial del prestador de servicio de carga

Ad Deficiencia en la infraestructura en los aeropuertos del Pais.

A5 Politicas y beneficios exclusivos para un grupo reducido de empresas
aeronauticas

A6 Monopolizacion del suministro de combustible.

Nota: (Ordénez Céardenas J. 2021)
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1.4.2. Matriz de evaluacién internay externa

De acuerdo al andlisis FODA se realizara la evaluacion de factores
internos y externos a fin de conocer la situacion de la organizacion (Ver
tabla 5y 6).

Tabla 5 Matriz de Fatores Internos

z
Lu Q
o} < 2
FACTORES INTERNOS & |<£ o
a 2 &
o zZ
O
o
FORTALEZAS
F1 | Alta experiencia en el trabajo de carga aérea 0.09 4 0.36
Fo C_apaudad de respuesta oportuna a los requerimientos del 0.09 3 0.27
cliente.
F3 | Recurso humano calificado y comprometido con la empresa | 0.08 4 0.32
= Equilibrio econdmico que permite el crecimiento racional de 0.06 4 0.24
la empresa.
F5 :Dlsponlbl!lplad de los equipos aeronauticos y terrestres para 0.07 3 0.21
a operacion
6 Responsabllhdad y cumpllmlento con los compromisos 0.07 3 0.21
laborales, tributarios y normativos
F7 Hab|I|ta_C|ones en: Agen_te Acredlt_ado, Almacen, SEA, 0.09 4 0.36
Operaciones aérea nacionales e internacionales
DEBILIDADES
D1 | Falta de comunicacion asertiva entre las areas 0.08 1 0.08
Falta de una gestibn basada en procesos con
D2 | procedimientos estandarizados, politicas e indicadores que | 0.07 1 0.07
normen las operaciones internas de la empresa
D3 | Deficiente promocion de GTH 0.07 2 0.14
D4 | Baja implementacién tecnolédgica en la empresa 0.07 1 0.07
D5 !I)ef|C|en_te Gestion de Mantenimiento de Equipos e 0.09 1 0.09
instalaciones.
D6 | Tarifas 0.07 1 0.07
TOTAL, MEFI 2.31

Nota: (Ordénez Céardenas J. 2021)
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z
LIJ Q
Lo} U
O < <
FACTORES EXTERNOS & E %
(a ) [|)
o z
O
a
OPORTUNIDADES
o1 Sistemas t_ecnologlcos que brindan mayor precisién en 0.09 1 0.09
las operaciones de negocio
02 Altas ba}rreras de ingresos a los nuevos competidores 0.07 5 014
por el nivel de regulacion de la ley peruana
03 Increme_nto d(i las aqtmdades de exportacion de bienes 0.12 3 0.36
en el dltimo afio debido a la pandemia
04 Implt_amenta.uo.n del SIG cuyo alcance comprenda la 0.11 3 033
actividad principal de la empresa
05 Alianzas comerciales con nuevos operadores 0.12 2 0.24
AMENAZAS
Contraccion econdmica y reduccién de costos en los
Al principales reglones econdmicos del Pais a causa de la 0.09 2 0.18
pandemia.
Llegada de aerolineas que ademas de realizar transporte
A2 de pasajeros también lucran con el servicio de transporte | 0.09 2 0.18
de carga
Agentes de carga informales que prefieren tarifas
A3 econdmicas sin considerar la calidad y el valor 0.09 3 0.27
diferencial del prestador de servicio de carga
A4 Def|0|enC|a en la infraestructura en los aeropuertos del 0.07 > 014
Pais.
A5 Politicas y benef|C|o§ e_xcluswos para un grupo reducido 0.09 3 0.27
de empresas aeronauticas
AG . . . . .
Monopolizacion del suministro de combustible. 0.06 2 0.12
TOTAL, MEFE 2.32

Nota: (Ordénez Céardenas J. 2021)
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De acuerdo a los resultados obtenidos en el analisis de factores externos e internos,

se determina que la organizacion se encuentra en el cuadrante 5 (Ver tabla 7).

Tabla 7 Evaluacion de Factores Internos y Externos

4-0'0
1 2 3
Crecery Crecery Retener y
Construir Construir Mantener
3,00
4 6
Retenery Retenery Cosechar o EFI
Mantener Mantener Desinvertir
2,00
7 8 9
Retenery Cosechar o Cosechar o
Mantener Desinvertir Desinvertir
4,00 3,00 2,00 1,00
EFE

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)

El Cuadrante 5 est4 orientado a “Retener y mantener” por lo que Aercaribe debera
buscar conservar su participacién en el mercado nacional e internacional. Asi mismo

orientar su plan estratégico en el desarrollo de sus servicios.

Por lo que la organizacién ha desarrollado los siguientes objetivos estratégicos:

. O1: Incrementar los ingresos y la rentabilidad de manera sostenida.

o O2: Optimizar los costos mejorando la eficiencia en los procesos.

. O3: Alcanzar el reconocimiento como empresa lider al 2024.

o O4: Lograr excelencia operacional en la ejecucion del servicio.

. O5: Ampliar la cartera de clientes.

. O6: Fortalecer las competencias del personal y consolidar la organizacion de la
empresa.
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CAPITULO I1.
REALIDAD PROBLEMATICA

DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

A causa de los eventos no esperados reportados e identificados por el proceso
de seguridad operacional y las inconformidades presentados por los clientes
respecto a la entrega y recepcion de carga en el servicio de transporte aéreo
de la ruta Iquitos - Lima, se ha realizado un analisis del proceso desde la
recepcion de carga hasta la entrega en el destino de la misma, en la que se
han identificado las siguientes deficiencias en el agente acreditado Aercaribe

de la localidad de Iquitos:

e Defectuosos paletizados que generan riesgos en la operacion y dafios a la
carga.

e Incorrecta distribucion del almacén, lo que conlleva a retrasos y
condiciones inseguras en las operaciones.

e Riesgo en la manipulacion de la carga para los trabajadores y usuarios ya
gue se realiza en un espacio reducido empleando un equipo montacarga.

e Impacto adverso al medio ambiente, producto del empleo de equipos de

combustion.

También se pudo encontrar la oportunidad de mejorar la eficiencia en cuanto a
recursos economicos de este proceso.

Durante el proceso de analisis para identificar las causas, se emplearon los
métodos de causalidad como el de los ¢ Por qué?, los mismos que concluyeron
en realizar un analisis de los procesos, evaluacion del riesgo en la
manipulacion de la carga, y estudio de método y tiempos a las tareas que se

realizan en el agente acreditado.
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ANALISIS DEL PROBLEMA

Para el desarrollo del analisis del problema utilizaremos la metodologia de los
épor qué?:

La mencionada metodologia es una herramienta de analisis de causa —
efecto que actla a través de preguntas. Con la técnica conseguimos analizar
un problema haciéndonos la pregunta ¢por qué? Obtenida la respuesta,
nuevamente debemos preguntarnos ¢ por qué? y asi sucesivamente.

La técnica suele denominarse los 5 ¢ Por qué? sin embargo el 5 no es camisa
de fuerza. La pregunta debe hacerse hasta considerar que hemos llegado a la
causa raiz del fendmeno analizado. No obstante, hay quienes afirman que con
5 porqués suelen llegar a la causa raiz del problema, pero eso es algo con lo

gue yo no estoy de acuerdo, pues cada problema es uUnico. (Betancourt, 2018)

Tabla 8 Analisis de causa de eventos no esperados

,Qué Eventos no esperados durante las operaciones, relacionados

ocurre? al paletizado y clasificacién de mercancias.

¢ Por qué?

Por qué en el agente acreditado Aercaribe — lquitos no se estan

realizando los procedimientos adecuados.

¢Por qué?

No se cuenta con el espacio suficiente que permita, el correcto

paletizado (Aseguramiento de la carga).

¢Porqué? | trabajo, que permita disefiar la distribucion eficiente de las

En la implementacion del agente no se realizé un estudio de

instalaciones.

¢Por qué? | por el espacio limitado para el uso de un equipo montacarga; asi

El responsable de la implementacién del agente acreditado, no

tuvo en consideracion el estudio de trabajo, los riesgos asociados

mismo no estimo necesaria para la implementacion de equipos

tecnoldgicos para la inspeccion de carga.

¢Por qué? | procesos definidos, para la gestion de riesgos, cambios y disefio

No se contaba con un proceso de gestion en la que se establezca

de puestos de trabajo.

Nota: (Ordénez Céardenas J. 2021)
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De acuerdo a la metodologia de causalidad empleada se concluye en abordar a las
causas directas “no se realiz6 un estudio de trabajo, que permita disefiar la
distribucion eficiente de las instalaciones.” A través de un analisis a todo el proceso a
fin de identificar oportunidades de mejorar el proceso y también realizar un estudio
del método, tiempos y valoracion de riesgos al proceso de paletizado, Asi mismo se
abordara las causas béasicas a través de la inclusién dentro de las conclusiones, una
recomendacion a la gerencia responsable de considerar dentro de la implementacion

de futuros procesos el andlisis de métodos y riesgos.

Tabla 9 Andlisis de Causa de Insatisfaccion de Usuarios

) Insatisfaccion por parte de usuarios del servicio de
¢Qué ocurre? )
transporte aéreo de carga.

¢Por qué? Por demoras en la entrega y aceptacion de carga.
. - Por la particularidad del pallet y el poco espacio del almacén
erorque: solo permite abrir y paletizar de 1 en 1.
En la implementacion del agente no se realiz6 un andlisis de
¢Por qué? las necesidades de forma eficiente, que permita disefar la
distribucion eficiente de las instalaciones.
No se contaba con un proceso de gestion en la que se
¢Por qué? establezca procesos definidos, para la gestiébn de riesgos,

cambios y disefio de puestos de trabajo.
Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)

2.3. OBJETIVO DEL PROYECTO

2.3.1. Objetivo General

Disefiar el proceso de paletizado de carga del agente acreditado
Aercaribe Iquitos a fin de mejorar su eficiencia, confiabilidad y

sostenibilidad.
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2.3.2. Objetivo Especifico

e Mejorar la eficiencia en el traslado interno de carga.

e Reducir la cantidad de reportes por mercancias incorrectamente

aceptadas y paletizadas.

e Mejorar la satisfaccion de los usuarios en la entrega de carga.



3.1.
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CAPITULO 11l
DESCRIPCION Y DISENO DEL PROCESO A DESARROLLAR

Posterior a conocer el contexto del Agente Acreditado Aercaribe — lquitos
mediante el analisis del entorno, interno y externo, asi como la problematica;
informacion que permite determinar los objetivos del presente trabajo, los

mismos que se buscan desarrollar en 3 etapas:

- ETAPA I: Desarrollo del analisis del proceso de transporte de carga desde
la recepcién hasta la entrega en destino.

- ETAPA II: Estudio de trabajo y céalculo de tiempo tipo y ciclo en el proceso
de paletizado.

- ETAPA llIl: Planteamiento del rediseiio del proceso de paletizado y

evaluacion de factibilidad.

Ver anexo 1

DESARROLLO DE ETAPA I:

Para desarrollar el analisis de la actividad de transporte de carga se ha
elaborado un diagrama de flujo, a fin de identificar los procesos que se
encuentran dentro de ella, asi mismo se ha desarrollado un cursograma
analitico a fin de identificar las desviaciones u oportunidades de mejora

gue podrian aplicarse:
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3.1.1. Diagrama de Flujo

Gréfico 3 Diagrama de Flujo del proceso de trasporte aéreo de carga

Paletizado

Ingreso de Carga Revision de Carga Aceptacién de la Carga Peso y Balance

Traslado a PEA

Estiba de carga

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)

Ingreso de Carga: Refiere al ingreso de toda mercancia con intencion de ser
transportada por via aérea, el ingreso podra realizarse mediante un vehiculo,
cuando se trata de cantidades considerables, o por una persona para cargas

pequenfas.

Operaciones de Desestiba: Refiere al proceso de retirar la carga del vehiculo

a través de un equipo montacarga o de forma manual.

Revision de Carga: Refiere al proceso de verificar el tipo de mercancia sea
permitida para el transporte por via aérea, y la identificacion de mercancias
ocultas.

Aceptacién de Carga: Refiere al procero de validacion de documentacion de

la carga, y generacion de guias y comprobantes de pago.

Paletizado: Refiere al proceso de armado de pallet, consolidando toda la carga

a ser transportada.

Peso y Balance: Comprende al célculo y distribucion de la carga dentro de la

aeronave.
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Traslado a PEA: Refiere al proceso de traslado de la carga desde el almacén

hasta el puesto de estacionamiento de la aeronave.

Estiba de Aeronave: Refiere al proceso de colocar la carga dentro de la

aeronave.

Vuelo: Refiere al proceso de operacion de la aeronave comprendiendo todas

sus fases.

3.1.2. Cursograma Analitico

El desarrollo del cursograma analitico busca poder identificar oportunidades
que generen valor en la cadena productiva de la compafia, asi mismo
identificar la causalidad de los eventos no esperados durante las operaciones,

relacionados al paletizado y clasificacion de mercancias.

Cursograma analitico es una representacion gréfica, con la que logramos de
forma sistematica y secuencial, documentar las actividades que realiza una o
mas personas al trabajar en manufactura o con clientes.

Conocido también como grafico de proceso, el cursograma permite analizar las
labores para detectar errores 0 mejoras. Es una herramienta vital del ingeniero
industrial y cominmente usada por analistas de proceso, quienes, en conjunto
con otras herramientas y trabajos como estudios de tiempos, mejoran las
labores administrativas, de servicio y produccion de las compafiias (Lazaro
Rico, 2005).
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Grafico 4 Cursograma Analitico del proceso de transporte de carga por via area en la ruta lquitos - Lima

- P Simbolo
DESCRIPCION Cantidad| D'Stanct | Tiempo O OBSERVACIONES
a(m) | (Min) =|[ )
o Recepcion de Carga (Pesado) 1 bulto 5 — 1 Operario
'g o Inspeccién de Carga 1 bulto 15 1 Oficial AVSEC
?8 o] Espera de conformidad de Carga 1 bulto 5 1 Oficial AVSEC
gf Silaboracién de documentacion de recepcion de carg{ 1 bulto 10 </ 1 Coordinador de Carga
& Traslado de carga a rack’s de almacenamiento | 1 bulto 12 10 e 1 operador de montacarga
Almacenamiento de Carga (*) 1 bulto —o
Traslado de carga a pallet 1 Pallet 10 35 1 Operador de montacarga

o Apilamiento de carga en pallet 1 Pallet 40 f/ perarios y 1 Operador de Montacd

B Colocacion de Mallas 1 Pallet 15 ¢ 2 Operarios

'% Colocacion de Seguros 1 Pallet 10 e_|

Ecs Inspeccion de Carga 1 Pallet 5 —» 1 Coordinador de Carga

Traslado de carga a balanza 1 Pallet 10 3 1 Operador de Montacarga
Pesado de Pallet 1 Pallet 2
o Espera de arrib6 de aeronave 180
g Traslado de carga desde almacén a PEA 7 Pallet 500 25 erador de Montacarga y 1 Opera
> Estiba de carga al avion 7 Pallet 60 o 7 operarios 1 operador de Loder
= o Inspeccion de aseguramiento de carga 7 Pallet 15 —® 1 Piloto
> o Operacion area 100 | ¢ 2 Pilotos
8 S Des estiba de aeronave 7 Palllet 40 ‘\
=1 Traslado de carga a almacén 7 Palllet | 1500 40
% Des paletizado de carga 7 Palllet 60 [
o Almacenamiento de carga 7 Palllet 320 _—
Entrega de carga 7 Palllet 320 =

Nota: (Ordofez Cardenas J. 2021)



Gréfico

5 Descripcion del proceso
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA RESUMEN
OBJETO: Proceso de transporte de carga ruta lquitos - Lima ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
ACTIVIDAD: Comprende desde la recepcion de carga, aceptacion pesado, |[OPERACION O 11
almacenamiento, paletizado, estiba, traslado, desestiba y entrega de la
carga en destino. TRANSPORTE |:> 5
METODO: Actual ESPERA D 2
LUGAR: Agente acreditado Aercaribe Iquitos INSPECCION 3
OPERARIOS: (Ver columna de observaciones) ALMACENAMIENTO \/ 2
COMPUESTO POR: Jesus Orddfiez Cardenas DISTANCIA
REVISADO POR: Ing. Juan Carlos Figueroa TIEMPO
FECHA: 14-04-21 / 14-04-21 COSTO

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)
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De acuerdo al andlisis realizado, se evidencia que el proceso de paletizado presenta
oportunidades de mejora en cuanto al tiempo que tarda en ejecutarse, asi mismo
durante el analisis se evidencio que existe un riesgo significativo para las operaciones
y personas gue transitan dentro del agente dado que se realiza manipulacion de bultos
con un equipo montacarga en un espacio reducido, por lo que se considera realizar
un analisis de tiempo y evaluacion de riesgo, a fin de identificar factores a considerar

en la reestructuracion del proceso (Ver Grafico 6).

Gréfico 6 Espacio reducido para el movimiento de carga

Nota: (Orddiiez Cardenas J. 2021)

a. Evaluacion de la probabilidad y severidad

Probabilidad

Para obtener una clasificacion precisa de la Probabilidad, se debe tomar
la frecuencia mas restrictiva, ya sea por frecuencia de tiempo o
frecuencia de Despegues (OACI, 2018).



Tabla 10 Probabilidad de Ocurrencia
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PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Probabilidad Definicién Frecuencia en tiempo Valor
. Ha sucedido en la organizacion en
Es probable que la consecuencia pueda
. menos de 1 mes.
Frecuente | ocurrir frecuentemente en la 5
organizacion. X <1 (Mes)
Ha sucedido en la organizacion
. Es probable que la consecuencia pueda | entre 1y 3 meses.
Ocasional . N 4
ocurrir algunas veces en la organizacion.
1< X <3 (Meses)
Ha sucedido en la organizacion
Remoto Es poco probable ocurra en la| entre 3y 6 meses. 3
organizacion.
3< X <6 (Meses)
Ha sucedido en la organizacion
Es muy poco probable que ocurra, pero
. entre 6 y 12 meses
Improbable | se sabe que ha ocurrido alguna vez en la 2
organizacion. 6 < X < 12 (Meses)
Es sumamente improbable, no ha| Nunca no ha sucedido en la
Sumamente |ocurrido en varios afios en la| organizacion o a sucedié hace mas 1
improbable |organizacién o se sabe que ha ocurrido | de 1 afio.
en el sector. 1< X < oo (Aiios)

Nota: (Doc. OACI 9859)

Severidad

Para lograr obtener una clasificacion precisa de la Severidad,

AERCARIBE ha detallado el

proceso,

se debe analizar

las

consecuencias del Peligro en funcion de la Severidad y determinar cual

de

las 4 consecuencias (Persona, Proceso,

Reputacién) tiene un mayor impacto (Doc OACI 9859)

Medio Ambiente,



Tabla 11 Severidad de la Ocurrencia
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SEVERIDAD DE LA OCURRENCIA
Consecuencias
Severidad Medio » Valor
Personas Proceso _ Reputacion
Ambiente
Lesién mortal
) ) ) Afectacion Impacto nacional /
Catastroéfico o0 incapacidad Efecto mayor ) ] A (5)
mayor a $20 000 internacional
permanente
Lesiones con Afectacion no
) ] Efecto Impacto
Peligroso Incapacidad mayor a $ 10 ) ) B (4)
localizado considerable
temporal 000
Lesiones con
) Afectacion no o
Importante atencion Efecto menor Impacto limitado C(3)
) mayor a $ 2 000
medica
Lesiones con y
Afectacion no
Leve atencioén de Efecto leve Impacto leve D (2)
] mayor a $ 500
Primeros
R No hubo . ]
Insignificante No hubo dafios No hubo efecto No hubo impacto E (1)
lesiones

Nota: (Doc. OACI 9859)

Para lograr obtener una clasificacion precisa de la Severidad,
AERCARIBE ha detallado el

consecuencias del Peligro en funcion de la Severidad y determinar cual

proceso, se debe analizar las

de las 4 consecuencias (Persona, Proceso, Medio Ambiente,

Reputacién) tiene un mayor impacto (Doc OACI 9859).

Matriz de evaluacion del riesgo

Posterior a determinar la probabilidad y severidad de las consecuencias

del Peligro, se obtiene como resultado el indice de tolerabilidad.



31

Tabla 12 Clasificacidon de Severidad

Clasificacion de Severidad

Matriz clasificacion
de la Tolerabilidad | Catastréfico Peligroso Importante Leve Insignificante
A (%) B (4) c® D (2 E@)
Frecuente | 5 5D (10) 5E (5)

Ocasional 4

Remoto 3

Improbable | 2

Clasificacién de Probabilidad

3B (12)

4C (12)

Sumamente
Improba | 1
ble

Nota: (Doc. OACI 9859)

Niveles de Tolerabilidad

Se contemplan tres (3) regiones de Tolerabilidad, cada uno con un

tiempo para implementacion del plan de accién asignado asi:



Tabla 13 Niveles de Tolerabilidad
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L . Tiempo
Descripcion Indice del .
. . planes de Medidas a tomar
del riesgo Riesgo .
accion
Investigar de inmediato
Tomar medidas inmediatas para mitigar el riesgo o

7 dias suspender la actividad.

No Tolerable Calendario Realizar la mitigacién de riesgos de seguridad
operacional prioritaria para garantizar que haya
controles preventivos o adicionales o mejorados
para reducir el indice de riesgos al rango tolerable.

. Investigar o puede tolerarse sobre la base de la
30 dias LS - . .
Tolerable mitigacién de riesgos de seguridad operacional.
Calendario Puede necesitar una decision de gestion para
aceptar el riesgo
Aceptable tal cual.
90 dias Opcional, no se necesita una mitigacién de riesgos
Aceptable , posterior
Calendario :

Uso para la mejora continua (fluye en la base de
datos).

Nota: (Doc. OACI 9859).



Tabla 14 Matriz de Evaluacién de Riesgos
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Featean)
# reego

Ourvedad o resy

Catmitbcn | Pelgueo

brpatawn Lows

Jruyexace

A B C 0 E
; Peasske 5 5A 58 5C -
v i R Cédigo: FR-SIG-13
AERCARIBE REGISTRO DE PELIGROS — | ® Version:
’ » CARGO , 5 ' Fecha: 25-04-21
AERCAERIBE ) al
[—— 2D 2E
1 1B  1C | 10| 1E
Fecha revision de peligros 25/04/2021
Evaluacién riego inicial Evaluacién riesgo final
Ndmero Tarea Peligro Probabi|Severida| Tolerabilid Controles Responsable Estado Probabil| Severida | Tolerabilida
lidad d ad idad d d
Inspeccién de correcto enmallado de carga JeEC?: dﬁgggte Implementado
SIG - . Incorrecto enmallado - Jefe de Agente
AAIQT-01 Paletizado de carga 4 C Tolerable |Procedimiento de enmallado de carga Acreditado Implementado 4 c Tolerable
Inspeccion de operatividad de seguros de mallas. Operarios Implementado
Incorrecto Entrenamiento del personal en apilamiento de carga ‘]efc?ee dﬁ‘;’ggte Implementado
A ASI(I}GT—_OZ Paletizado apilamiento de 4 C Tolerable 4 C Tolerable
carga Procedimiento de apilamiento de carga dentro del pallet. O(;ng::tii:; Implementado
SG Operacion de Capacitacion del Operador. Jefe de instruccion | Implementado
A AIQT:03 Paletizado equipo en espacio 4 B 4 B
reducido Asiganacion de hombre guia. JEEC?: dﬁ‘gsgte Implementado

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)
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Como resultado del andlisis de riesgo del proceso de paletizado se obtuvo un

riesgo “no tolerable” lo cual sustenta, la necesidad de redisefar el proceso, y

considerar medidas que puedan llevar a un riesgo aceptable.

b.

Estudio del trabajo del proceso de Paletizado

Estudio de tiempos:

Tal como se puede observar en el médulo de Estudio del Trabajo, el
ciclo de tiempo del trabajo puede aumentar a causa de un mal disefio
del producto, un mal funcionamiento del proceso o por tiempo
improductivo imputable a la direccion o a los trabajadores. El Estudio
de Métodos es la técnica por excelencia para minimizar la cantidad de
trabajo, eliminar los movimientos innecesarios y substituir métodos. La
medicion del trabajo a su vez, sirve para investigar, minimizar y
eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no

se genera valor agregado.

Una funcion adicional de la Medicidn del Trabajo es la fijacion de tiempos
estandar (tiempos tipo) de ejecucion, por ende, es una herramienta
complementaria en la misma Ingenieria de Métodos, sobre todo en las
fases de definicion e implantacion. Ademas de ser una herramienta

invaluable del costeo de las operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicion del trabajo es
necesario tener en cuenta una serie de consideraciones humanas que
nos permitan realizar el estudio de la mejor manera, dado que
lamentablemente la medicién del trabajo, particularmente el estudio de
tiempos, adquirieron mala fama hace algunos afios, mas aun en los
circulos sindicales, dado que estas técnicas al principio se aplicaron con
el objetivo de reducir el tiempo improductivo imputable al trabajador, y
casi que pasando por alto cualquier falencia imputable a la direccién.
(Lazaro Rico, 2005)


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/estudio-del-trabajo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/que-es-la-ingenieria-de-metodos/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/que-es-la-ingenieria-de-metodos/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/ingenieria-de-metodos/definicion-implantacion-y-mantenimiento-del-metodo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/estudio-de-tiempos/seleccion-del-trabajo-y-etapas-del-estudio-de-tiempos/

Tabla 15 Célculo de tiempo Tipo y tiempo Ciclo
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CALCULO DE TIEMPO TIPO Y TIEMPO CICLO

OBJETO: Proceso de Paletizado - Agente acreditado Aercaribe - lquitos

METODO: Actual

SUPLEMENTOS

15%

LUGAR: Agente acreditado Aercaribe Iquitos

Fatiga Basica

4%

ELABORADO POR: Jesls Ordéfiez Cardenas

Necesidades Personales

5%

REVISADO POR: Ing. Juan Carlos Figueroa

Por contingencia

4%

FECHA: - 21-04-21 / 29-04-21

Por Politica de Empresg

2%

N :
— N ™ < [To] ‘< () (%] (@]
s |s|e|el|s |8 S | & g || s
a |8 |8 |8 |8 |cg| = m=~ |G| ) =
Elementos = =3 ] e o |a E_, © 9= % S| F 8@./
E ||| e | €& |2 o E< |27 ¢ £
T I I B B E | @ s | 2| ¢
= [ [ | | ) = ~ n = =
= i 2
Traslado de carga al pallet 32 41 19 18 49 [ 31.8| 110% 3498 |525]| 40
Apilamiento de la carga en pallet 31 23 50 | 51 | 26 | 36.2| 100% 36.2 543 42
Colocacion de malla 12 16 14 19 14 15 100% 15 2.25| 17
Colocacion de Seguros 9 12 10 13 8 |110.4| 100% 10.4 156 | 12 121.325
|nspeccién de Carga 4 6 5 4 5 4.8 100% 4.8 0.72 6
Traslado de carga a balanza | 2 3 2 2 | 4 | 26| 100% 26 [039] 3
Pesado de Pallet 1 1 3 1 2 1.6 95% 1.52 023| 2

Nota: (Ordodiiez Cardenas J. 2021)

Nota: Para el estudio de tiempos se considero tipo carga “general”’, asi mismo se

realiz6 el andlisis por un solo pallet.

Como resultado del estudio de tiempos se determiné que el proceso de paletizado por

pallet tiene un tiempo ciclo de 120 min, lo que ocasiona retrasos en la operacion,

sobrecarga de trabajo cuando se tiene operaciones frecuentes y conlleva a un

inadecuado apilamiento de carga y aseguramiento de mallas lo que genera eventos

no esperados durante la operacion.
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3.2. DESARROLLO DE ETAPA II:

De acuerdo a los resultados obtenidos, en la etapa | se plantea el redisefio de
las instalaciones del agente acreditado, para ello se tendra en cuenta la
implementacion de una mesa de transferencia, donde permita paletizar
enmallar y trasladar la carga a la balanza. De esta manera estamos
controlando el riesgo de movimiento de carga en espacio reducido y
optimizando tiempos de traslado y almacén de carga. De igual forma la balanza
debera contar con un sistema de rodamiento en 360° a fin de que sea posible

trasladar los pallets desde las balanzas hacia los dollies y viceversa.

a. Implementacion de mesa de transferencia.

La implementacion de la mesa de transferencia permitira el paletizado
en simultaneo hasta de 7 pallet’s, lo que conllevara a una reduccién en
el tiempo ciclo de paletizado y se eliminara el riesgo de operacion de
equipo montacarga en espacio reducido, dicha mesa sera en estructura

de acero. (Ver ilustraciones).

Gréfico 7 Disefio Vista 1 de Mesa de Trasferencia

3 P I W 7 A "f;{ """"" A 1 ]
Qi SIS IILL LSS IS ST 7777 G AT SIS LIS IS/ 777777 7 G i Gl 4
G D B B A, o4
~g 2 % s . . \
| IJIIII/ 777777777 LIS I SIS IIS V7777777 Y IAISII VLTI LI ISP 7 0 ST SIS 777 S 777 77777777 Qi S__*
Yrrdrererer S—— o er s G ey e Py rrererr=sererrrrer r—t
4 o o y, A //' 4
(A 17777 Rz iz G LIS I IIITIII 71772777 QU iz gz S -

. * - Y )

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)
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Gréafico 8 Diserio vista 2 de Mesa de Transferencia

PLANCHA ESTRIADA "

2 \ PROTECTOR
| PROTECTON
_C \700
RODILLOS VIGA C CANAL
RODILLOS | O ECANAL
TUBO CUADRADO DE 2°X2" 0.54m ALTURA DEL

RODILLLO

PUNTAL

TUBO CUADRADO DE 4°X4* ] S—

X
|
Ll

PISO

e

SECCION A-A’

Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)

La altura de la mesa debe ser la misma a la balanza que a su vez es la
misma que los dollies, pues el traslado de los pallets’s cargados (1tn a

2tn) debe realizarse de forma manual por dos o tres operarios.

b. Implementacion de Balanza con sistema de rodamiento.

La balanza contara con un sistema de rodamiento, que permita el
traslado de la carga desde ella hacia los dollies y desde los dollies hacia
la balanza, a fin de reemplazar el uso del equipo montacarga para esta

tarea.

Descripcion:

Estructura en acero A36 (Aleacion de acero al carbono).

Recubierta con pintura epoxica.

04 celdas de carga de marca.

Billas transportadoras en toda la superficie para trasladar los objetos con
una extrema facilidad.

Altitud de patas pivotantes regulables de 40 cm hasta 65 cm.
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Gréfico 9 Disefio de Balanza con superficie de esferas

Nota: (Ordéfez Cardenas J. 2021).

C. Distribucion de las instalaciones del almacén.

Debido al analisis de las causas de los problemas mencionados en el
capitulo Il resulta determinante redistribuir las areas del almacén, dado
gue se evidencio, que no existe un area especifica para el paletizado,
almacenamiento, senderos peatonales des paletizado entre otros. Por
lo que se plantea, delimitar areas especificas a través de medios fisicos

y pintura.



Grafico 10 Distribucién Actual del Almacén
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Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)




Grafico 11 Distribucion propuesta del almacén

T —————"
O
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Nota: (Ordéfiez Cardenas J. 2021)
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De acuerdo a la propuesta de distribucién del almacén incluyendo la
implementacion de mesa de transferencia y balanza con superficie de
rodamiento “esferas”, se ha hecho el calculo del ahorro en términos
econdémicos, distancia y tiempo, que generarian a la organizacion la

misma que se muestra en la tabla 16:

Tabla 16 Analisis de Ahorro de la propuesta de mejora

RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHgARE(_)ETO R AH,(ZEIESEP;R !
OPERACION O 11 11
TRANSPORTE :> 5 3 2
ESPERA D 2 2
INSPECCION I:I 3 3
ALMACENAMIENTO\/ 2 2
DISTANCIA (m) 660 60 600 4200
TIEMPO (Min) 121.325 94.254 27.071 189.497
COSTO (S/) 390.5 60.5 330 2310

Nota: (Orddniez Cardenas J. 2021)

El calculo del ahorro se hizo en funcién a los costos por cada vuelo

Iquitos - Lima.

De acuerdo a este calculo se estima que el nuevo proceso de paletizado
generara un ahorro de s/ 55 400 anuales, dado que en la actualidad se

tiene una media de 2 vuelos mensuales.

Asi mismo se tendra un ahorro de tiempo en la operacion de 189.5 min
lo que mejorara la eficiencia del proceso y la satisfaccion de los usuarios

de este servicio.
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3.3. DESARROLLO DE ETAPA III:

Para determinar la factibilidad de la implementacion de la mesa de
transferencia y balanza con superficie de rodamiento se ha realizado un
analisis de retorno de inversion, presupuestando el costo de la implementacién
en base a cotizaciones formales versus el ahorro generado de manera anual,

gue representaria la implementacion de estas.

Tabla 17 Ahorro Generado por Vuelo

Costo de Operacién Actual
Costo por Cant. Costo total
C t
oncepto Cant. Hora (S/) Horas (Sh)
Operario 3 7.5 2 45
Oficial Avsec 1 10 1 10
Equipo Montacarga 1 150 2 300
Otros costos 10%
Costo Total 390.5
Costo de Operacion Segun Propuesta
Costo por Cant. Costo total
Concepto
P Cant. | vora (s | Horas S/)
Operario 3 7.5 2 45
Oficial Avsec 1 10 1 10
Equipo Montacarga 1 0 2 0
Otros costos 10%
Costo Total 60.5
Ahorro
Por Pallet (S/) Por Vuelo (S/)
330 2310

Nota: (Ordofez Cardenas J. 2021)

El ahorro total anual se estima en base a la media mensual de 2 vuelos, que asciende
a S/ 55,400.
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El costo de la implementacion se estima en base a las cotizaciones que se han

obtenido, y se ha elaborado el siguiente presupuesto.

Tabla 18 Presupuesto de Adecuacion del Almacén Aercaribe — lquitos

PRESUPUESTO ADECUACION

ADECUACION DE OFICINAY ALMACEN DE CARGA AERCARIBE PERU -
Iquitos, 03 de Mayo 2021

ITEM DESCRIPCION UND CANT V. UNIT V. TOTAL
4 |Pinturay Carpinteria metalica y mantenimientos
a1 Suministro e Ipstalamon de malla ollm.plca para separacion gl 1.00 2,400 $ 2,400
de zona esteril de 4 alas con 2 corredizas
4.2 [Suministro y servicio de pintura gl 1.00 1,000 $ 1,000
Subtotal 4 $ 3,400
5 |Equipos especiales para almacenamiento y movilidad
52 Sumlnlstro de bascula para pallets de hasta 5 tonelada de und 100 15,000 $ 15,000
(no incluye tranporte )
54 Sistema de rodaje con cilindros para embalaje de carga und 1.00 30,000 $ 30,000
sobre pallets
Subtotal 3 $ 45,000
TOTAL COSTO DIRECTO $ 48,400
ADMINISTRACION 6% $2,904
UTILIDAD 5% g $2,420
IGV sobre U 18% $ 436
TOTAL DOLARES $ 54,160
TOTAL SOLES 3.8 S/205,806.48

Nota: (Ordoéfiez Cardenas J. 2021)

De acuerdo al presupuesto se procede a calcular la tasa interna de retorno y el valor

actual neto que representaria el ahorro en un periodo de 10 afios.

Se considera como periodo de 10 afios dado que el tiempo de vida util de la mesa de

transferencia y balanza es ese.

VAN

El valor actual neto (VAN) es un criterio de inversion que consiste en actualizar los

egresos e ingresos de un proyecto o inversion para conocer cuanto se va a ganar o

perder con esa inversion. También se conoce como valor neto actual (VNA)
(Economipedia, 2016).
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VAN = ,+§: F__ _,, h kB __ kK
T4+t T A+ (1 +k)? (14 k)"

Ft son los flujos de dinero en cada periodo t
| 0 es la inversion realiza en el momento inicial (t = 0)

n es el nimero de periodos de tiempo

Grafico 12 Calculo de TIR y VAN

Calculo de TIR y VAN para decision de inversion

Nombre del proyectoa Implementacidon de mesa de transferencia y balanza con superficie de
Evaluar rodamiento

Tasa de descuento i 7%

Periodo Flujo de Fondos TIR 23.74%

0 -5/205,806 Resultad  (YINV s/ 183,581.36

S/55,440
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e« VAN > 0: El valor actualizado de los cobro y pagos futuros de la inversion,
a la tasa de descuento elegida generara beneficios.

e VAN = 0: El proyecto de inversion no generara ni beneficios ni pérdidas,
siendo su realizacion, en principio, indiferente.

e« VAN < 0: El proyecto de inversion generara pérdidas, por lo que debera

ser rechazado.
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CONCLUSIONES.

El analisis, a través de la metodologia de los 5 por que permitié identificar
causas basicas de la problemética planteada, “No se cuenta con el espacio
suficiente que permita, el correcto paletizado” y “no se realizdé un estudio de
trabajo, que permita disefiar la distribucion eficiente de las instalaciones” y a
Su vez genero que procesos como paletizado y des paletizado no se realicen

de forma correcta.

Es fundamental, analizar y desarrollar metodologias de estudio de métodos y
trabajo en los procesos que la organizacion vaya a implementar a fin de

asegurar su idoneidad.

Desarrollar procesos a partir de la implementacién de medios innovadores que
garanticen la seguridad y el cuidado del medio ambiente, permitird mejorar la
eficiencia del proceso de paletizado del agente acreditado Aercaribe — Iquitos,

expresado en términos econdmicos y tiempo.
Eficiencia economica: S/ 2 300 por cada vuelo
Eficiencia en tiempo. 189 min por cada vuelo

La implementacion de la mesa de transferencia y balanza con sistema de
rodamiento, generara un ahorro expresado en un valor actual neto de s/.
183,581.39.

Se debe incluir en el manual de operaciones del agente acreditado un
programa de entrenamiento del personal, que permita mejorar Ssus
competencias en el proceso de aseguramiento de carga.

De acuerdo al resultado del VAN se determina que es factible la

implementacion de la adecuacién propuesta.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo a las conclusiones del presente trabajo de suficiencia profesional

me permito elaborar las siguientes recomendaciones:

Promover dentro de la organizacion y el sector aerondutico el desarrollo
de herramientas de ingenieria como el estudio de métodos y trabajo a
fin de desarrollar procesos innovadores y hagan de esta actividad mas
segura y sostenible.

Reforzar las estrategias de la organizacion en la promocion y desarrollo
de sus servicios.

Desarrollar un proceso de ingenieria y gestion que busque la mejora
continua de los procesos, asi como la innovacion en la implementacion
de futuras instalaciones, equipos o procesos de la organizacion.

Enviar una copia del presente trabajo de suficiencia profesional a la
Direccion de Aviacion Civil, a fin de promover la mejora y seguridad en
los procesos de los agentes acreditados del pais.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Agente Acreditado: Persona juridica que cumple con los requisitos descritos en la
presente regulacion y demas normativa aplicable, luego de haber culminado en forma
satisfactoria el proceso de certificacion, ha obtenido la Conformidad de Operacion
otorgada por la Direccion General de Aerondutica Civil (DGAC, 2014).

Inspeccion: La aplicacién de medios técnicos o de otro tipo destinados a identificar
y/o detectar armas, explosivos u otros artefactos, objetos o sustancias peligrosas que
puedan utilizarse para cometer un acto de interferencia ilicita (DGAC, 2014).

Carga: Todos los bienes que se transporten en una aeronave, excepto el correo, los
articulos de aprovisionamiento, los articulos de servicios en vuelo y el equipaje
(DGAC, 2014).

Procedimiento: Desarrollo secuencial o narrativo de actividades con un objetivo, que
incluye por lo menos la referencia de la persona responsable de realizar y controlar

estas actividades, asi como los registros que evidencian el cumplimiento del objetivo.

Dollie: Vehiculo con especificaciones técnicas para el trasporte de pallet’s dentro de

terminales aéreos.

Pallet: Medio fisico metalico especifico de 3.15 m * 2.2 m para apilar la carga que

sera trasportada por via area.

Malla: medio fisico de nylon en forma enlazada entre si con seguros, para sujetar la

carga la carga.

Paletizado: Proceso de apilamiento y aseguramiento de carga dentro de pallet.

Eficiencia: Se define como la relacion entre los recursos utilizados en un proyecto y

los logros conseguidos con el mismo. Se da cuando se utilizan menos recursos para
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lograr un mismo objetivo o cuando se logran mas objetivos con los mismos 0 menos

recursos.

Parte Interesada: Grupos de interés que de alguna forma se puedan ver afectados por la
actividad de la empresa o cuyas decisiones puedan afectar al Sistema de Gestién de la

Calidad de la empresa o entidad de caracter publico

Abreviatura:

SUNAT: Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administracion Tributaria.

VAN: Valor Actual Neto

RAP: Regulacion Aeronautica Peruana

DGAC: Direccién General de Aeronautica Civil
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ANEXOS

ANEXO 1: CRONOGRAMA DEL TRABAJO DEL DISENO DEL PROCESO DE
PALETIZADO DE CARGA EN EL AGENTE ACREDITADO AERCARIBE PERU -
IQUITOS



51

CRONOGRAMA DEL DISENO DEL PROCESO DE PALETIZADO DE CARGA EN EL AGENTE ACREDITADO AERCARIBE PERU - IQUITOS

ITEM ACTIVIDAD SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 [SEMANA 8] SEMANA 9 BEMANA 1
1]2|3]4]5]6 9 |# |11|# [# #o\# | #|H# | # #O|# | #|H#|# #o|# | # | # | # #|# | # | # | # A A A LR LR LA LA LR LA R LA LA LA LR A LA A LA LA LA kA kA ki
1 Analisis de causalidad de reportes de seguridad y
reclamos por incorformidad del servicio.
5 Analisis de procesos (Aceptacion, paletizado, estiba en la
aeronave, vuelo, recepcion, y entrega de carga).
Desarrollo de Estudio del Trabajo
3
Desarrollo del estudio de metodos
4
Disefio del proceso de paletizado
5
Disefio de la distribuciodn del aimacen
6
Analisis de Factibilidad
7
Conclusiones y Recomendaciones
8
Adecuacion de Aimacen
9

10

Implementacién Mesa y Balanza




