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Resumen

La presente investigacion trata sobre mejorar la eficacia de la gestion de pedidos de una
empresa exportadora de arandanos en el periodo 2021 mediante el modelado de procesos con
enfoque BPM. En este sentido la presente investigacion de tipo aplicada con un enfoque
cuantitativo y con un alcance descriptivo, de disefio no experimental- transaccional. Teniendo
como resultados que, el proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa exportadora es
deficiente , debido a que la eficacia de cumplimiento global de la entrega de pedidos en el
periodo 2019-2020 es del 93.16% , esto se ha ocasionado por las pérdidas en la diferencia de
stock de materiales de empaque (SAP /R3), pues se han identificado 2,503,636 unidades de
diferencia de materiales, ademas se ha tenido un incumplimiento de produccion de 6.8%, es
decir 4, 535.90 kg de arandanos, esto se refleja en una pérdida de utilidad de S/ 37,421.20. Asi
mismo, en el modelado de procesos de BPM se han utilizado las herramientas como el mapa
mental, el diagrama BPMN, el diagrama de blogues y el diagrama de operaciones, lo cual
ayudara en reducir 751,090.80 unidades de diferencia de materiales, también se lograré reducir
el incumplimiento de produccion a 77,935.07 kg de ardndanos. Obteniendo de esta manera un
VAN de S/ 44,668, que para su calculo se ha tomado en cuenta el COK del 17.91%, ademas el
TIR obtenido fue de 53%, y un costo beneficio de S/. 1.58.

Palabras clave: Eficacia, gestion, materiales, modelado, procesos.
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Abstract

This research is about improving the efficiency of order management of a blueberry
exporting company in the 2021 period through process modeling with a BPM approach. In this
sense, the present research of an applied type with a quantitative approach and with a descriptive
scope, of non-experimental-transactional design. Having as results that, the current process of
order management of the exporting company is deficient, due to the fact that the effectiveness
of global fulfillment of the delivery of orders in the period 2019-2020 is 97.03%, this has been
caused by the losses in the difference in the stock of packaging materials (SAP / R3), since
2,503,636 units of difference in materials have been identified, in addition there has been a
production breach of 6.8%, that is, 4, 535.90 kg of blueberries, this is reflected in a loss of profit
of S/37,421.20. Likewise, in the modeling of BPM processes, tools such as the mind map, the
BPMN diagram, the block diagram and the operations diagram have been used, which will help
reduce 751,090.80 units of difference in materials, it will also be possible to reduce production
failure to 77,935.07 kg of blueberries. Obtaining in this way a NPV of S/ 44,668, which for its
calculation has taken into account the COK of 17.91%, in addition the IRR obtained was 53%,
and a cost benefit of S/ 1.58.

Keywords: Efficacy, management, materials, modeling, processes.
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Introduccion

A nivel internacional el aumento de la competencia ha obligado a las empresas a
comprender la importancia estratégica de sus procesos comerciales, pues muchas
empresas estan estandarizando sus procesos comerciales, ya que las empresas pueden
lograr muchos tipos de beneficios mediante la realizacion de Business Process
Management (BPM). [1]

Se tiene el caso Motorola que gasté 170 millones de dolares para educar y capacitar
a sus empleados, porque tenian el problema en las entregas tardias de material que
llegaban a la fabrica, por tanto, necesitaban encontrar una forma de mejorar el proceso de
flujo de material y logistica, la empresa estaba segura que la mejora de los procesos no
relacionados con la fabricacion es una de las areas mas débiles en el sistema de calidad
de casi todas las empresas, es asi que decidieron mejorar el proceso de flujos materiales
y su logistica interna, para esta mejora de procesos utilizé BPM y ahorr6 2,2 mil millones

de ddlares durante un periodo de tres afios. [2]

En Perd, diversas empresas estan adoptando cambios con la intencion de generar
mayor eficacia a sus procesos, todo ello bajo un conjunto de acciones, las cuales estan
plasmadas en planes de trabajo, que tienen pautas y trabajadores que monitorean su
implantacién y desarrollo, de esta manera se aseguran de que se cumplan las metas que

se tiene establecido.

El progreso de la produccion de arandanos en Per( durante los afios 2016 al 2021,
se estima en un 144.5% de crecimiento promedio anual. Esto debido a las nuevas areas
sembradas, asimismo por el incremento del rendimiento de los plantones de arandano que
van entrando en produccion a partir del segundo afio, hasta lograr alcanzar su madurez a
partir del 8° 0 9° afio, y mantener un rendimiento constante en los posteriores diez afios.
El 95% de la produccion de arandanos peruanos, se destina a los mercados
internacionales, los cuales son Estados Unidos, Europa y Hong Kong los principales
destinos. Es importante resaltar que a pesar de contar con un mercado de mas de 20 paises
destino, el porcentaje de demanda esta concentrado en Estados Unidos y la Union

Europea. [3]
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Tabla 1. Principales destinos del ardndano peruano(toneladas)

Campana Comparativo en %
Destino
2018-2019 2019-2020 2020-2021 2019-2020 vs 2020-2021

Norteamerica 4655 66370 86944.7 31
Europa 28262 38573 56316.58 46
Asia 6676 13712 17688.48 29
Sudamérica 68 104 124.8 20
Centroamérica 40 43 74.82 74
Medio Oriente 25 44 173.8 295

Fuente: Red Agricola [3]

Asi mismo, el departamento de Lambayeque se ha posicionado como uno de los
departamentos de mayor produccién de arandanos, con 1,847.50 hectareas que ya estan
certificadas por SENASA, estas se ubican principalmente en el proyecto de Irrigacion
Olmos. Por lo que se puede notar que la situacion del arandano en el Peru se encuentra
en una etapa de desarrollo, en la que es necesario incorporar buenas practicas de gestion,

asi como productivas para realzar la idoneidad de las compaifiias.

En el proyecto Olmos, se cuenta con una empresa exportadora de berries dedicada
a producir, empacar y comercializar arandanos entre sus principales productos hacia un
mercado internacional como nacional. Pero esta empresa ha presentado deficiencias entre
el periodo 2019-2020, especificamente se ha evidenciado ineficacia en el porcentaje de
cumplimiento global de la entrega de pedidos, ya que se detectd que habia diferencia en
las cantidades reportadas en SAP R/3 vs Fisico, dicha diferencia de stock equivale a una
pérdida de 382,335.84 soles. Ademas, el porcentaje de entrega de pedidos sélo se ha
cumplido en un 93.16% la razon de ello es la falta de materiales. Y se suma al problema,
el costo por trasvasije es de S/182,482.36, como también la pérdida en merma que

corresponde a 45,632 unidades de material expresado soles la cantidad de S/34,521.38.
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Ante lo expuesto, se redact6 el problema de investigacion ;De qué manera el
modelado de procesos con enfoque Business Process Management influye en la eficacia
de la gestion de pedidos de una empresa exportadora de arandanos en el periodo 2020-
20217

El cual se justific6 de manera econdmica, porque se reducird la pérdida por
diferencia de materiales, ademas se incrementara la produccion ya que se reduciran los
tiempos muertos lo cual generara que se aumente la entrega de pedidos de 417.861,80 kg

a 543.220,34 kilogramos de arandano, obteniendo un ingreso por S/ 19,220.96.

Asi mismo, se justific tedricamente, ya que se han utilizado teorias validadas
cientificamente tanto en la variable Modelado de procesos con enfoque Business Process
Management y Eficacia de la gestion de pedidos, dichas teorias proporcionaron las
dimensiones e indicadores que fueron empleados para buscar la solucion al problema
correspondiente; en este sentido, la investigacién como valor tedrico se mostrard como
un antecedente tanto para investigaciones y replicaciones o quiza refutaciones de otros

modelos tedricos. [4]

Tambieén se justifico socialmente, por el hecho de que, con la implementacion de la
investigacion se beneficiaran, en primera instancia los trabajadores, puesto que se contara
con procesos modelados para una mejor gestion de pedidos, lo cual generard que los
clientes tengan sus pedidos en el tiempo récord, asi mismo se mejorara los procesos

acortando tiempo, de esta manera la empresa aumenta su eficacia y rentabilidad.

Teniendo en cuenta lo descrito en lineas anteriores se llego a establecer el objetivo
general: Mejorar la eficacia de la gestion de pedidos de una empresa exportadora de
arandanos en el periodo 2020-2021 mediante el modelado de procesos con enfoque
Business Process Management, asi mismo se plantearon los objetivos especificos: a)
Diagnosticar el proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa exportadora; b)
Modelar el proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa exportadora utilizando
el enfoque Business Process Management; c) Realizar una evaluacién econémica de la

solucion propuesta.
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Revision de literatura

Segun lo investigado se tienen los antecedentes nacionales como lo estudiado por
Malpica [5] realiz6 su investigacion para dar solucion al problema que le aqueja, la
disminucion de produccion de la empresa Audax SA, por lo que planteo como objetivo
general, demostrar que la aplicacion de la Metodologia Business Process Management
(BPM) mejora el area de produccion de la empresa, para ello utiliz la metodologia de
investigacion aplicada con un disefio preexperimental, y su muestra estuvo conformada
por 100 procesos. Obteniendo como resultados que, la productividad actual es de 1.73,
pero con la aplicacion de BPM se ha logrado aumentar a 3.75 y el tiempo de proceso de
produccion es de 28.19 horas, lograndose disminuir a 14.17 horas. De esta manera se
concluye, que mediante el BPM se aumenta la produccién en un 46.1%, asi mismo, se

disminuye el tiempo de elaboracién de producto terminado en un 50%.

De la misma forma, Polo [6] realiz6 su investigacion para poder dar respuesta a la
problematica que se centra en mejorar el proceso de produccion agricola de la empresa
Choco real SAC, planteando como objetivo general determinar si la aplicacion BPM
mejora al Proceso de Produccion, para ello utilizo la metodologia de investigacion con
un enfoque cuantitativo, el método deductivo y de tipo aplicada, con disefio pre
experimental, y la muestra estuvo conformada por los procesos realizados durante la
campafia agricola. Obteniendo como resultado, que la calidad se mejora, y que los pedidos
pueden ser entregados en el tiempo exacto a los clientes, por tanto, la productividad es
elevada. De esta manera se concluye, que se ha logrado ahorrar un 65.44% en horas, por

lo que la merma se redujo a 36.61 kilos.

Asi mismo, Reyes [7] realiz6 su investigacion para poder dar solucion al problema
que se basa en como se lograra mejorar el nivel de productividad a un nivel competitivo
de categoria mundial, para ello planteo como objetivo proponer una mejora de los
procesos productivos en una fabrica de tubos plasticos aplicando la metodologia Lean
Manufacturing, utilizando como metodologia un tipo de investigacion exploratoria,
descriptiva, correlacional, explicativa y aplicada, la muestra estuvo conformada por 7
lineas de extrusion plastica. Obteniendo como resultados de la implementacion de la

metodologia 57s, se logro la reduccién del scrap en 43.60%, reduccién de los tiempos en
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la gestion de herramentales, reduccion de recorridos al inicio de las corridas de
produccion. Como resultado del Mantenimiento Auténomo, se logro reducir las horas de
mantenimiento en 28.75% y mejorar la disponibilidad de la linea. Concluyendo, que
después de la aplicacion de la propuesta se aumentado de 389 toneladas a 400 toneladas,
ademas se ha reducido el tiempo de 25.775 horas a 18.3625 horas, donde la disponibilidad
en horas es muy beneficioso.

Como también, Castro et al., [8] realizaron su investigacion para poder dar
solucién al desconocimiento de las buenas practicas de abastecimiento en la cadena de
suministro de empresas exportadoras de quinua, para ello plantearon como objetivo
conocer las buenas practicas definidas por la Supply Chain Council (SCC) a través de la
metodologia Supply Chain Operations Reference Model (SCOR) versién 12, utilizando
como metodologia cuantitativa, exploratorio, la muestra estuvo compuesta por 4
empresas exportadoras del Per. Obteniendo como resultados que, se han identificado 8
buenas practicas en las empresas ademas se ha determinado que la disposicion de

quinua es volatil. Concluyendo que la optimizacion de la cadena de suministro,
respecto a la coordinacion y planificacion de la cadena de suministro es incipiente,
presentando la Empresa B mayor avance en la integracion de la cadena de suministro al

desarrollar agricultores; sin embargo, ain no llega al nivel de optimizar la cadena.

En el marco internacional, Soso [9] realizé su investigacion para poder dar solucion
a las malas préacticas que se realizan en las organizaciones, para ello plantearon como
objetivo general analizar qué factores caracterizan la adopcion de BPM por parte de las
organizaciones, utilizando como metodologia el tipo de investigacion cuantitativa,
descriptiva, la muestra estuvo compuesta por 3092 personas. Obteniendo como resultados
que se demuestra diez factores que caracterizan la adopcion de BPM por parte de las
organizaciones. Son: caracteristicas internas, modelado de procesos, sinergia entre areas,
claridad a nivel estratégico, compromiso, roles y responsabilidades, cadena de valor,
priorizacion de procesos, cultura de procesos e implementacion. Concluyendo que el
instrumento de supply chain también representa una contribucion al campo profesional y
al diagnostico de las iniciativas de BPM, identificando qué factores deben ser mejorados
para aumentar las posibilidades de éxito de las iniciativas y sostener su uso en el tiempo,

contribuyendo al desarrollo organizacional.
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También, Bernardo [10] realiz6 su investigacion para dar solucion a los retrasos en
las entregas de los pedidos, para ello se planteé como objetivo proponer practicas para la
promocion de Agile BPM en las organizaciones, utilizando como metodologia
descriptiva-cuantitativa-transaccional, preexperimental, la muestra estuvo conformada
por 8 éreas de la fabrica. Teniendo como resultados que existen 78 Practicas, siendo 23
técnicas, 13 herramientas y 42 acciones para la promocién de Agile BPM. Concluyendo
que es fundamental que los procesos de negocio alcancen sus objetivos produciendo
respuestas con velocidad y flexibilidad para el cambio, de modo que Agile BPM debe
aumentar la exploracion y aprovechar las oportunidades, por ello se utilizaron 7 enfoques
metodoldgicos diferentes para la elaboracion de este estudio: revision sistematica de la
literatura, andlisis inductivo, consulta de expertos, analisis de jueces, encuesta, panel de

expertos y otros dos estudios de caso.

Asi mismo, Segovia, et al., [11] realizaron su investigacion para dar solucion al
desequilibrio del poder de negociacion que cadena de suministro de alimentos, planteando
como objetivo explorar la estrategia y las caracteristicas de la gestion de la cadena de
suministro de las empresas relacionadas con los berries, utilizaron la metodologia mixta,
de tipo explicativo, preexperimental, la muestra estuvo conformada por las ventas del
periodo 2019. Teniendo como resultados que la implementacion de estas estrategias
requiere la gestion y coordinacién de los diversos miembros de la cadena de suministro
de berries para cumplir con la calidad constante y continta exigida por los minoristas y
clientes. Concluyendo que, la integracion de los miembros de la cadena de suministro
puede proporcionar eficiencias sustanciales a las empresas de productos frescos porque
agrega mas valor econdmico, maximizando el contenido total del producto. No obstante,
se deben implementar mecanismos adecuados de la cadena de suministro para para lograr
estas eficiencias y mejoras, por ello las empresas que desarrollan una relacién a largo
plazo debe tener culturas organizativas compatibles, asi como un acuerdo mutuo sobre

los objetivos y un sentido de confianza.

Finalmente, Triaa [12] realizo su investigacidn para dar solucién a la falta de control
de los procesos, planteando como objetivo gestionar los procesos teniendo en cuenta las

habilidades necesarias para su ejecucion, utilizando como metodologia descriptiva-
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cuantitativa-transaccional, preexperimental, la muestra estuvo conformada por los
procesos de la institucién en el periodo 2018-2019. Teniendo como resultados que en un
mundo laboral turbulento y en constante cambio, solemos hablar de modelos adaptables
0 adaptables, modelos que se enriquecen con cada ejecucion y no siguen un modelo
estructurado y predefinido como es el caso del clasico BPM (Business Process
Management). Llegando a la conclusion que las empresas han recurrido a la gestion de
procesos de negocio por un lado (BPM) para automatizar sus procesos, gestionarlos y
mejorarlos y por otro lado la agilidad para hacer frente al entorno incierto y complejo.
En cuanto a las bases teoricas, los Business Process Management (BPM), la
empresa segun Hitpass [13]se ve como un sistema que produce un producto o un servicio,
de esta manera su modelado permite analizar y explicar mejor su estructura, organizacion
y funcionamiento o comportamiento. Ella puede ser representada segun diferentes puntos
de vista que deben tenerse en cuenta para comprender las interacciones existentes entre
sus diferentes procesos. Las vistas estan definidas por como representacion de un sistema
completa desde una perspectiva puntual de interés. En la literatura se identifican cuatro

puntos de vista fundamentales para definir la empresa.

La vista funcional, permite describir las funciones de la empresa realizadas por
sus procesos, permite especificar los propdsitos de varios procesos de negocio
justificando sus logros especificando su estructura, su nombre, propdsito y acciones a

sequir.

La vista informativa, define toda la informacion y datos que son producidos o
manipulados por procesos y que estan ligados a las acciones de la empresa. Representa el
flujo de informacion de las relaciones entre los objetos manejados especificando su tipo

y su estructura.

La vision organizacional, permite establecer vinculos jerarquicos entre los
recursos que se encargan de asegurar las funciones de la empresa, asi como las relaciones

entre entidades o departamentos organizativos.

La vista operativa, o vista de recursos, se utiliza para desarrollar el cémo

especificando las herramientas y sistemas que permiten lograr el qué de la vista funcional.
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Para poder ahondar en nuestro tema de interés se va a definir el proceso que segun
Fingar, Rafael, y Bouchon, [14] mencionan que se trata de actividades consecutivas
llevadas a cabo por mano de obra hombre y por la manipulacion de maquinaria e
instrumentos, todas estas actividades deben estar alineadas a la estrategia que tienen
definido la organizacion. Los procesos tienen que ser eficientes para poder tener una

mejora continua, y de esta manera lograr la rentabilidad empresarial.

Segun Evans y Lindsay [15] indican que la gestion de procesos comprende la
planeacion y el manejo de las actividades necesarias para lograr un alto nivel de
desempefio en los procesos de negocios clave, asi como identificar las oportunidades de

mejorar la calidad y el desempefio operativo y, con el tiempo, la satisfaccion del cliente.

Ademas, Fingar et al., [14] afiaden que la gestion de procesos es primordial en la
organizacion, puesto que, se trata de modelar, analizar, disefiar, automatizar con

tecnologias BPM, y alinear a la estrategia empresarial.

Gestion de Procesos

Tenerlos Tenerlos Tenerlos

adecuadamente automatizados y monitorizados v
ident¥ficados y orquestados de bajo control
entendidos principio a fin

‘ Cuadro de Mando

{ BPMIWorkFlow
Integraciin BAM - Business Activity
Reglas de Negocko Monltoring
Tecnologlas Varias Business Intelligence

Metodologia BPM:RAD"

Figura 1. Gestidn de procesos

Fuente: Fingar, Rafael, y Bouchon, [14]
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Por ello se puede aseverar que el enfoque de procesos, consiste en ver a laempresa
como un conjunto de procesos que usan recursos, crean entregables que identifican
valores y generan costos, puede verse como el enfoque fundamental que garantiza el
rendimiento requerido para el negocio. Al inicio de cada proceso, se puede encontrar
datos provenientes de otros procesos, procedentes de diversos campos del conocimiento,
para esto se tienen que contar con técnicas o herramientas para la gestion de procesos o
datos correctos de produccion, mejorando asi los procesos. Por tanto, se puede realizar
una clasificacion orientada al flujo del trabajo de una empresa, pues nos estamos

refiriendo a:

Procesos administrativos: Estan relacionado con los procesos de soporte,
pues su funcion es contribuir con el buen funcionamiento de otros procesos
proporcionandoles los recursos necesarios, ya que se realizan de manera repetitiva,
estos en su mayoria son sencillos. [13]

Proceso de produccion: Estos son los procesos de realizacion de la
empresa gue representa el negocio primordial de la organizacion. Son repetitivos y
de gran valor afiadido mediante la implementacion de una sucesion de actos. [13]

Procesos colaborativos: Son procesos compuestos por actividades
repetidas y que describen una forma descentralizada de labor colaborativo apoyado

por TIC"s. Son procesos unicos y de alto valor afiadido. [13]

Procesos ad-hoc: Son procesos no estructurados apoyados por Mecanismos
de comunicacidn para asegurar el enrutamiento de datos y coordinar el trabajo. La
estructura de estos procesos depende de la accion en si "disefiar haciendo". Son

procesos Unicos y de escaso valor adicional. [13]

Por ello, la importancia de la gestion de los procesos radica en que, cada proceso
tiene que ser eficientemente operacional (rendimiento, costos, calidad, satisfaccién al
cliente, “lean”, medioambiente, seguridad y salud laboral); asi mismo, tiene que estar
alineado a la estrategia empresarial, pues en una gestién empresarial por procesos, no son
las unidades organizativas (gerencias, divisiones, departamentos, etc.) las que tienen que
alinearse a los objetivos estratégicos; y porque hay que lograr identificar, anticiparse y

responder de forma eficaz y eficiente a posibles riesgos, amenazas, situaciones y
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oportunidades y que los procesos adapten automaticamente su comportamiento frente a

dichas situaciones. [16]

El modelamiento de los procesos se basa en que los analistas de negocio ejecutan
los analisis iniciales de los procesos de negocio (BPA) y los mismos procesos se
automatizan y ejecutan en un Business Process Management System (BPMS). Al crear
este enlace directo entre la modelizacion de procesos y la ejecucion de procesos permite
una mayor colaboracion y alineamiento entre negocio y T1, lo cual repercute en obtener

una mayor eficiencia en la empresa. [16]

Es asi que, Grass [17] indica que la gestion de procesos de negocio se ha
consolidado ultimamente como una muestra a seguir en el mundo empresarial, pues se

combinan los avances tecnoldgicos con la experiencia de afios en la gestion empresarial.

Por tanto, la gestion por procesos permite compartir conocimientos y garantizan
la ejecucidn coherente con el proceso a través de una definicién clara de lo que se debe

hacer, como, cuando y por quién. [18]

Por consiguiente, Hitpass [13] indica que el BPM se define como “el uso de
métodos, técnicas y sistemas de software para gestionar los procesos desde su
identificacion hasta su mejora mediante la integracion de todos los recursos necesarios
para su implementacion”. A través de una mejor coordinacion entre estos componentes,
BPM ayuda a las empresas a mejorar su eficiencia. Optimiza los procesos industriales y

proporciona una mayor visibilidad de las operaciones comerciales.

Por ello afirman que esta es la disciplina que se ocupa de la gestion de procesos
de negocio utilizando tecnologia de la informacion. Colocando los procesos en el centro
de una reflexion de integracion global "centrada en los procesos" para poder optimizarlos
abordando el tema de la mejora y, cuando sea posible, automatizarlos tanto como sea
posible y promover la eficiencia operativa. Ayuda a compensar las necesidades de los

consumidores al garantizar la alineacion compafia / TI.

En concreto Navarro [19] adiciona que mediante este enfoque se puede gestionar
los procesos de negocio, ya que, se entrega en tiempo real informacion relevante a las

personas adecuadas resultando en una toma de decisiones mas rapida, asi mismo se puede
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eliminar los retrasos que se han experimentado en anteriores procesos, ademas, una de las
ventajas muy interesantes de este enfoque es que se mejora la satisfaccion de los grupos

de interés (empleados, clientes, proveedores, socios, etc.).

En sintesis, a nivel global se busca tener una mejor vision de todos los procesos y
sus interacciones analizando el funcionamiento real de la compafiia desde la SCM hasta
las acciones internas y externas. Operativamente para abordar de manera iterativa todo el

ciclo de gestién del proceso en centrandose en las diferentes etapas de su ciclo. [19]

Por ello, el club BPM [16] hace referencia que el BPM tiene un ciclo de vida, pues
existen varios modelos propuestos en la literatura para orientar el manejo de los procesos
de negocio, la mayoria de los cuales se basan en ciclos, estos ciclos se describen en las

siguientes lineas:

Planificacion: Tiene como objetivo alinear el proyecto de BPM con la
estrategia de la organizacion. A través de esta fase, es posible obtener una vision
general del proceso, con el fin de poder estimar el esfuerzo requerido para llevar
a cabo el proyecto BPM. Esta fase establece las metas y objetivos del proceso,

ademas de delimitar su alcance. [16]

Modelado del proceso actual (TAL CUAL): Esta fase recopila la
informacion necesaria para comprender el proceso. Para ello se aplican técnicas
como: entrevistas, observaciones, cuestionarios, analisis de documentos y analisis
de sistemas. En esta etapa, no se debe buscar el proceso correcto, se debe modelar
lo que se hace, sea correcto o0 no. Como resultado de esta fase tenemos el modelo
de proceso actual (TAL CUAL) que se puede hacer usando la notacion BPMN
(Business Process Model and Notation). [16]

Analisis de procesos: Consiste en identificar cuellos de botella,
retrabajos, riesgos y otros problemas utilizando el modelo del proceso actual. Para
ello, utiliza técnicas de analisis que deben ser seleccionados de acuerdo con el
objetivo a alcanzar, algunas técnicas adoptadas son la causa raiz o el andlisis de
espina de pescado (diagrama de Ishikawa), lluvia de ideas, grupo de enfoque, entre

otras. En esta fase también se definen indicadores de desempefio que se utilizan
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para medir y cuantificar el estado actual del proceso y permitir saber si el proceso

tendra mejoras en el futuro. [16]

Disefio de Procesos Propuestos (TO BE): En esta fase se aborda las
propuestas de cambios en los procesos con el fin de resolver los problemas
encontrados en la fase de andlisis. Una practica adoptada es utilizar el modelo de
proceso actual (TAL CUAL) para realizar simulaciones de posibles soluciones
para el modelo de proceso propuesto. Las mejoras de procesos pueden involucrar

soluciones de T1 o cambios organizacionales. [16]

Implementacion: Consiste en la preparacion del proceso ejecutable (TO
CORRER). Corresponde a la ejecucion de las actividades necesarias para
operacionalizar el proceso aprobado en la fase de Disefio de Procesos Propuesto.
Esta fase también incluye la ejecucion de estrategias e instrucciones nuevos o

examinados. [16]

Seguimiento y Control del Proceso: Tiene como objetivo identificar el
desempefio del proceso y posibilitar el conocimiento de su trayectoria, de manera
que sea posible contar con la informacion necesaria para la toma de decisiones
que pueda reflejarse en una mejora del proceso y en consecuencia de rendimiento.
[16]

En efecto, los modelos de gestion por procesos segun Kiran y Bruce [20] son 03,
en primer lugar se tiene al modelo BPM, que se reconoce como una forma de dirigir los
esfuerzos organizacionales para mejorar los procesos y asegurar la eficiencia y
efectividad por medio de la direccion metddica de las organizaciones actuales. Para hacer
esto, el proceso debe documentarse, modelarse, automatizarse, integrarse en el sistema
comercial, monitorearse, publicarse y mejorarse continuamente. En segundo lugar, se
tiene al modelo BPMS, es un instrumento para trazar, realizar y optimizar las actividades
que cumplen con los objetivos de una organizacion especifica. Y en tercer lugar se
encuentra al modelo iBPMS, es una tecnologia que permite examinar los procesos por
medio de la simulacién de los procesos, con esto se puede desarrollar el apoyo de los

trabajadores, y al acceso movil a ellos, posibilitando el anlisis en tiempo real. [20]
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Por tanto, para poder realizar el modelado de procesos, Freund, Riicker y Hitpass
[21] se tienen que tomar en cuenta las notaciones, como la notacion BPMN, se basa en
diagramas de flujo para delimitar procesos de negocio, desde los mas escuetos hasta los
mas complicados y sofisticados. También se tienen en la notacion IDEF, se ha destacado
por sus capacidades para representar el negocio desde la perspectiva del andlisis de
procesos. Sin embargo, la utilizacion de esta notacion presenta las mismas limitaciones
que afectan la comprensibilidad de manera general para los modelos de procesos,
fundamentalmente en aspectos relacionados a la sintaxis abstracta para lograr un

acercamiento adecuado a los enfoques de proceso segun estandares internacionales.

Freund, Rucker y Hitpass [21] mencionan que se tienen que tomar en cuenta las
herramientas, entre las cuales se destacan: Bizagi: Es un modelador de Procesos BPMN,
que facilita el trabajo de organizaciones, negocios, empresas hasta estudiantes
universitarias; una herramienta muy til en el analisis del negocio o proyecto basicamente
es un lenguaje donde se transmite la informacion a los colaboradores de manera gréfica,
rapida y entendible. También, el SmartDraw, es una herramienta de diagrama utilizada
para  hacer diferentes tipos de diagramas. Como por ejemplo de
flujo, organigramas, mapas mentales, graficos de proyectos y muchos méas. Asi mismo,
el microsoft Visio, este crea diagramas de flujo con informacion que ya ha sido elaborada
y esta almacenada, por tanto, ayuda a identificar los flujos de trabajo, facilita la
comunicacion. Y, el BPWin, el cual se utiliza para examinar, fundamentar y optimizar
los procesos de negocio, proporcionando un punto de vista puntual, de todas las acciones

que se realizan en la empresa.

Seguidamente, Giopp [22] explica que para poder modelar los procesos es
necesario tener en cuenta al mapa de procesos, pues esta, esta nos ayuda a comprender y
a ubicar el ciclo de actividades de una empresa, también menciona que el mapa de
procesos permite realizar la conexion entre los distintos tipos de procesos que tiene la
organizacion. El rasgo distintivo de un mapa de proceso lo constituye la claridad a través
de la que los vinculos entre un conjunto de procesos son presentados, dichos vinculos
pueden ser de informacidn, recursos econémicos, influencia, autoridad, productos fisicos,
entre otros). [p. 169]
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Asi mismo, las empresas requieren que se documenten aquellos procesos que
forman parte de la cadena de valor del producto o servicio, pues estos registros
constituyen el requisito minimo imprescindible para la mejora continua de los procesos.
Esta descripcion se sustenta ain mas porque segin las normas ISO 9000, la
documentacion de los procesos es ineludible para que todos los trabajadores que estan
inmersos en esas actividades tengan un entendimiento comun de su funcionamiento, pues

con ello se podréa avanzar hacia una calidad total de la organizacion. [23, p. 32]

Finalmente, Sufié y Arcusa [24] hacen referencia que el diagrama de procesos es
un esquema grafico que sirve para describir un proceso y la secuencia general de
operaciones que se suceden para configurar el producto, permitiendo dar una perspectiva
universal de como dista el proceso. Esta compuesto por operaciones que sufre un producto

en la cadena productiva, y se representa por los siguientes simbolos.

Transporte: cualquier operacion que implique el desplazamiento
del producto de un lugar a otro.

Almacenaje (o stock): dep6sito del producto en un lugar fijo
durante un periodo de tiempo en general largo

Espera (parecido al stock): el producto espera un tiempo (en
general no muy largo) entre una operacion y otra.

Control: el producto sufre una inspeccién de cualquier tipo. En
general se asocia con comprobaciones de calidad.

Valor anadido: el producto sufre una transformacién que le anade
valor.

Operacién combinada. Se utilizan simbolos combinados para
indicar operaciones simultineas

ol 1o|O0l9|4]

Figura 2. Simbolos de los diagramas de operaciones
Fuente: [24, p. 184]

Por consiguiente, segun Arata [25] los procesos industriales piden valoraciones
reiteradas para comprobar su correcta operacion en términos técnicos y econémicos. Estas
evaluaciones son necesarias debido a los cambios en los mercados y en la legislacion
ambiental y de seguridad. Para satisfacer estas demandas es necesario investigar las
alternativas de los procesos que permitan el uso 6ptimo de los recursos existentes con la

minima inversion econdmica posible. Esta tarea se conoce como redisefio, que es un
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procedimiento para determinar posibles cambios en un proceso existente para mejorarlo

respecto a alguna métrica, tal como econdmica, ambiental, de seguridad.

Entonces, para poder obtener beneficios de los procesos y de su gestion es
necesario realizar un redisefio que permita enfocar los procedimientos hacia los resultados
deseados, por ello es necesario contar con procesos inteligentes, apoyados por sistemas
informaticos, con esto se podra asegurar el cumplimiento de los objetivos estratégicos
planteados. [25]

Por tanto, Giopp [26] menciona que con el redisefio de los procesos se busca crear
procesos enteramente nuevos que enfrenten la deficiente, poco funcional y obsoleta forma
de organizacion del trabajo que genera un bajo rendimiento organizacional. Se parte de
la premisa de reorganizar la forma de hacer el trabajo, de manera que puedan obtenerse
beneficios visibles y contundentes de manera inmediata. Muchos aseguran que la
introduccion de tecnologia de informacion es muy frecuente y se constituye casi como

una regla, aunque esta no es la Unica salida.

Para complementar, Giopp [26] menciona que un pedido consiste en un acuerdo
contractual entre una organizacién y un solicitante para proporcionar un producto o

servicio a un precio, cantidad o periodo de tiempo especificos.

Entonces, el proceso de pedido incluye la creacién, envio, procesamiento,
preparacion, disponibilidad, produccion (para fabricantes), facturacion y envio de
pedidos. Los pedidos, las demandas, la planificacion de la produccién, la entrega y la
distribucion se integran a través del proceso de pedidos de venta para encontrar un
equilibrio entre la oferta y la demanda de la empresa para satisfacer las necesidades del
cliente y, al mismo tiempo, realizar la compra, el envio y el costo total. distribucion. [26]

Para poder ahondar en la variable de la eficacia es necesario indicar que este forma
parte de la productividad, por ello, comenzaremos con definir la productividad. Por tanto,
Robbins & Coulter [27] indican que la productividad es la cantidad de productos o
servicios originados en un tiempo definitivo y con los recursos consignados, todo ello sin
perder la calidad de lo producido. Para poder determinarla es necesario aplicar la siguiente

formula:
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Produccion obtenida

Productividad = - x 100
Recurso material

La productividad se da por la eficiencia en los procesos, y la optimizacién de los
materiales. Pues el incremento de la productividad se da porque varia la eficiencia en el

uso de los recursos que se necesita para cumplir con la produccién. [27]

Propuesta — actual

Ap:( >><100%

actual

Rivera [28] indica que la eficacia analiza la influencia del trabajo realizado versus
el trabajo programado por la empresa, todo en relacion con la atencion de lo que los

clientes han solicitado.

Eficaci _( Unidades producidad )
ficacia = Unidades programadas

Para poder determinar cuan eficaz es el proceso se tiene que tener en cuenta, la
disponibilidad, pues Rivera [28] menciona que para realizar el siguiente proceso. Se
refiere al tiempo que utiliza la maquina para producir cierta cantidad de productos, este
indicador se calcula por medio de las horas asignadas, menos las horas no programadas,

todo ello dividido entre las horas asignadas, tal y como se muestra:

Hrs prog.de produccion — Hrs paradas no progr.
prog p p prog % 100%

Di ibilidad =
tsponibtiida Hrs programadas de producciéon

También se tienen en cuenta el indice de rendimiento, ya que, es un indicador que
mide la capacidad que tienen las maquinas entre lo que realmente se ha producido, esto

se determina de la siguiente manera:

Producciénreal

Indice de rendimiento = , —x100%
Capacidad productiva

Asi mismo, el indice de calidad, de manera que la calidad se evalla por medio de
la produccion programada restandoles la produccién con defectos, y dividiéndola entre la

produccion programada. Y se obtiene por medio de la siguiente formula:
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kg programadas — kg de materia prima con defectos

Indice de calidad =
kg programadas
Por tanto, al calcular los 3 indices se procede multiplicar los resultados de la
disponibilidad, rendimiento y calidad, obteniéndose el indicador del ERP, tal y como se
muestra a continuacion:

Efectividad total = disponibilidad X indice de rendimiento X indice de calidad

Con los antes mencionado se asevera que los trabajadores en una compafiia deben
de estar organizados y sistematizados, a fin de realizar sus actividades eficazmente, para

poder crear valor agregado. [28]

Entonces se puede mencionar que a logistica no tiene sentido sin distribucién y
viceversa. Existe un vinculo estrecho entre estos dos. En otras palabras, si una de las dos

etapas esta inactiva, la otra también dejara de funcionar.

En otras palabras, si los recursos logisticos no funcionan correctamente, no podra
entregarse el producto. Ademas, no tiene sentido tener una estrategia de logistica si no

tiene nada que entregar.

Por tanto, es necesario describir a la eficiencia, segun Rivera [28] este es un
indicador que mide la capacidad, de poder producir en el tiempo determinado, dando

como resultado el producto esperado.

Tiempo programado x Unidades de metas realizadas

Eficiencia =
f Tiempo real x Unidades de metas programadas

Abocandonos en el tema de interés, el arandano, se tiene que, cada variedad de
los Berries tiene una personalidad Unica, pues presenta altos contenidos de antioxidantes,
ricos en vitaminas y minerales, saludables y la perfecta combinacion de color y de sabor;
son alguna de las cualidades de los Berries de esta empresa, los cuales se ponen a

disposicion del bienestar y salud los 365 dias del afio. Variedades como frutillas,
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ardndanos, moras, frambuesas y physalis son un mundo de beneficios para la salud del

organismo. [29]

A continuacion, se describira especificamente el producto Arandano que ofrece la

empresa exportadora a los mercados mundiales:

El ardandano es reconocido como una de las frutas con mayor contenido de
antioxidantes, ademas de contener un completo aporte nutritivo para el organismo. Los
arandanos son reconocidos como una de las frutas con mayor contenido de antioxidantes
y un completo aporte nutritivo para el organismo. Su consumo ha sido constatado desde
hace siglos para prevenir muchas enfermedades sobre todo las relacionadas con las vias
urinarias, y si bien su origen es incierto, se cree que se inicio en el periodo Neolitico de
la prehistoria en el norte de Europa, Asia y América. En la actualidad los arandanos se

pueden cultivar en diversas zonas del planeta, tales como Chile, Pert y Australia. [29]

Gracias a su alto contenidos en antioxidantes, fibra, vitamina C, vitamina K y
manganeso entre otros componentes esenciales, es reconocido como una “stper fruta”
ayudando a las personas que lo consumen diariamente a reducir el riesgo de infartos y
enfermedades cardiovasculares, mejora distintas funciones cognitivas como la memoria,
retrasa el envejecimiento de manera saludable, y ayuda también de forma importante a

disminuir la concentracién de glucosa en la sangre. [29]

Existen tipo de arandanos, entre los que se tiene al ardndano convencional: este es
un tipo de arandano donde se afiade insumos quimicos para mantener el crecimiento y
salud de la planta y fruto. Seguidamente el ardndano organico: no se afiade insumos

quimicos, este tipo de ardndano es muy cotizado por los clientes de Europa y UK.
Presentaciones de producto terminado:
ARAND CONV GRANEL 3,0kg S/E. CAJA PLA
ARAND CONV GRANEL 3,6kg S/E. CAJA PLA
ARAND CONV 8x500g S/E. CAJA NEG
ARAND CONV 8x500g S/E. CAJA NTF

ARAND CONV 8x180z ETIQ. NF CAJA NTF



ARAND CONV 8x180z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12XPINTA ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12xPINTA LP ETIQ. NF CAJA NE
ARAND CONV 12xPINTA LP ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12x125g S/E. CAJA NHF MP
ARAND CONV 12x125g S/E. CAJA NHF

ARAND CONV 12x125g ETIQ. SS CAJA NHF MP
ARAND CONV 12x125g ETIQ. SS CAJA NHF
ARAND CONYV 12x60z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12x9.80z ETIQ. MB CAJA NTF
ARAND CONV 12x300g S/E. CAJA NEG MP
ARAND CONV 12x300g S/E. CAJA NEG
ARAND CONYV 12x300g ETIQ SB CJ NEG MP
ARAND CONV 12x300g ETIQ. SB CAJA NEG
ARAND CONV 12x180z ETIQ. MB CAJA NTF
ARAND CONYV 12x180z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONYV PNT 12x275g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 12x275g S/E. CAJA VDE
ARAND CONV PNT 12x375g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 20x150g S/E. CAJA GHL MP
ARAND CONV PNT 20x150g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 20x250g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONYV PNT 36x150g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 42x150g S/E. CAJA VDE MP
ARAND ORG GRANEL 3,0kg S/E. CAJA PLV
ARAND ORG 8x180z S/E. CAJA NTF MP

ARAND ORG 8x180z S/E. CAJA NTF
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ARAND ORG 8X180Z ETIQ. NO CAJA NTF
ARAND ORG 12x125¢g S/E. CAJA NHF MP
ARAND ORG 12x125g ETIQ. SG CAJA NHF MP
ARAND ORG 12x125g ETIQ. SG CJ NHF MP
ARAND ORG 12x125g ETIQ. SG CAJA NHF
ARAND ORG 12x60z ETIQ. NO CAJA NTF
ARAND ORG 12x60z ETIQ. NO CAJA NTF
ARAND ORG 12x180z ETIQ. NO CAJA NTF
ARAND ORG PNT 36x150G S/E CAJA GHL MP
ARAND ORG PNT 36x150G S/E CJ GHL MP
ARAND ORG PNT 36x150g S/E. CAJA VDE MP

ARAND ORG PNT 36x150g S/E. CAJA VDE

Presentaciones por tipo de arandano:

Convencional:
ARAND CONV GRANEL 3,0kg S/E. CAJA PLA
ARAND CONV GRANEL 3,6kg S/E. CAJA PLA
ARAND CONV 8x500g S/E. CAJA NEG
ARAND CONV 8x500g S/E. CAJA NTF
ARAND CONV 8x180z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 8x180z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12XPINTA ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12xPINTA LP ETIQ. NF CAJA NE
ARAND CONV 12xPINTA LP ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12x125g S/E. CAJA NHF MP
ARAND CONV 12x125g S/E. CAJA NHF

ARAND CONV 12x125g ETIQ. SS CAJA NHF MP



ARAND CONV 12x125g ETIQ. SS CAJA NHF
ARAND CONV 12x60z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV 12x9.80z ETIQ. MB CAJA NTF
ARAND CONV 12x300g S/E. CAJA NEG MP
ARAND CONV 12x300g S/E. CAJA NEG
ARAND CONV 12x300g ETIQ SB CJ NEG MP
ARAND CONV 12x300g ETIQ. SB CAJA NEG
ARAND CONV 12x180z ETIQ. MB CAJA NTF
ARAND CONV 12x180z ETIQ. NF CAJA NTF
ARAND CONV PNT 12x275g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 12x275g S/E. CAJA VDE
ARAND CONV PNT 12x375g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 20x150g S/E. CAJA GHL MP
ARAND CONV PNT 20x150g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 20x250g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 36x150g S/E. CAJA VDE MP
ARAND CONV PNT 42x150g S/E. CAJA VDE MP

Organico:

ARAND ORG GRANEL 3,0kg S/E. CAJA PLV

ARAND ORG 8x180z S/E. CAJA NTF MP

ARAND ORG 8x180z S/E. CAJA NTF

ARAND ORG 8X180Z ETIQ. NO CAJA NTF

ARAND ORG 12x125g S/E. CAJA NHF MP

ARAND ORG 12x125g ETIQ. SG CAJA NHF MP

ARAND ORG 12x125g ETIQ. SG CJ NHF MP

ARAND ORG 12x125g ETIQ. SG CAJA NHF

ARAND ORG 12x60z ETIQ. NO CAJA NTF
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ARAND ORG 12x60z ETIQ. NO CAJA NTF
ARAND ORG 12x180z ETIQ. NO CAJA NTF
ARAND ORG PNT 36x150G S/E CAJA GHL MP
ARAND ORG PNT 36x150G S/E CJ GHL MP
ARAND ORG PNT 36x150g S/E. CAJA VDE MP

ARAND ORG PNT 36x150g S/E. CAJA VDE
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Materiales y métodos

El enfoque de la investigacion fue cuantitativo, pues Hernandez, Fernandez y
Baptista [30] indican que se refiere aquella que acopia y examina informacion cuantitativa
de las variables de estudio. Esta investigacion se enfoco en mejorar la eficacia de la
gestion de pedidos de una empresa exportadora de ardndanos en el periodo 2020-2021

mediante el modelado de procesos con enfoque Business Process Management.

Ademas fue de tipo aplicada debido a que el problema estuvo establecido y es
conocido por el autor, y por tal se utilizd para dar respuestas a preguntas especificas;
ademas porque se tuvo delimitado y definido un problema, finalmente se obtendra una

resolucion préactica a dicho problema. [31]

Asi mismo, el alcance de la investigacion segun Bernal [32] es descriptiva, porque
se busco demostrar las causas del problema, y se resefian las caracteristicas del objeto del

estudio.

Tuvo un disefio no experimental, ya que Hernandez, Fernandez y Baptista [33]
mencionan que las variables se estudiaran sin realizar ninguna modificacion, es decir tal
cual como sean encontradas al momento de realizar la investigacion. Y fue transaccional,
pues con este disefio se obtuvo informacion del problema en estudio, es decir la muestra,
en un solo momento.

Dicho disefio fue elegido, debido a que el objetivo general fue mejorar la eficacia
de la gestion de pedidos de una empresa exportadora de arandanos en el periodo 2020-

2021 mediante el modelado de procesos con enfoque Business Process Management.

Hernandez, Ferndndez y Baptista [33] poblacion “son todos los casos que relinen
determinados detalles” [p. 174].

La poblacion estuvo conformada por las operaciones logisticas de la empresa del
periodo 2019-2020.

Se realiz6 una seleccion del subgrupo de la poblacion, puesto que una muestra

depende del nimero de subgrupos que interesan en una poblacion. [33]
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La muestra estuvo conformada por las operaciones logisticas de la gestion de
pedidos de la empresa exportadora del periodo 2019-2020.

Respecto al muestreo, el elegido fue el muestreo no probabilistico por cuotas, pues
este tipo de muestreo toma en cuenta a todos los elementos de la poblacion.

Los criterios de seleccion para el muestreo fueron:
Temporalidad

Periodo 2019 - 2020 para el proceso de eleccion de datos

histéricos.

Periodo 2020-2021 para el modelado de procesos con enfoque
BPM.

Area: Compras, almacén, produccion, reparto

A continuacion, se muestra en la Tabla 1, la matriz de operacionalizacién de las dos

variables en estudio (independiente y dependiente).



Tabla 2 Matriz de operacionalizacion
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Operacionalizacion

Tipo Variable — — - Dimension Indicador
Definicion conceptual Definicion operacional
Independiente | Modelado de | Se define como el conjunto de actividades | EI modelado de procesos con Delimitacion de Procesos
procesos con | que deben seguirse a fin de permitir la | enfoque Business Process
enfoque creacion de uno o mas modelos para la | Management serd operacionalizado Identificacion de Procesos
Business | representacion del analisis y mejora de | por el analisis y mejora de las |  apalisis de procesos
Process procesos de negocio utilizando la | operaciones logisticas que Descripcion de Procesos
Management | metodologia Business Process | conforman la gestion de pedidos en
Management (BPM). la empresa exportadora. Diagramacion de Procesos
Identificacion de Procesos Criticos
Definicién de Objetivos y Metas
Mejora de procesos
Innovacion de Procesos
Redisefio/Disefio de Procesos
Dependiente Eficaciade | Rivera [28] indica que la eficacia | La eficacia de la gestion de pedidos Disponibilidad
lagestionde | analiza la influencia del trabajo | serd operacionalizada por el logro
pedidos realizado versus el trabajo programado de los resultados que generen las Rendimiento

por la empresa, todo en relacion a la
atencién de lo que los clientes han
solicitado

operaciones logisticas
correspondientes con respecto a su
cumplimiento y satisfaccion del
cliente..

Eficacia

Calidad
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Segun Bernal [32] para el desarrollo de las investigaciones se utilizan
diferentes técnicas, de manera tal que se pueda recabar informacion, en la

investigacion se ha utilizado la siguiente:

Analisis de documentos: Técnica basada en fichas bibliograficas que tienen
como proposito analizar material impreso. En este caso se analizo los reportes de la

gestion de pedidos de la empresa exportadora. [32]

Grupo focal: Se capt6 la opinion de los trabajadores que estan involucrados
en la gestion de pedidos acerca del por qué ocurren tantas falencias en dicho

proceso.

En cuanto a los instrumentos, Hernandez y Mendoza [34] mencionan que
son los recursos que utiliza el estudioso para registrar informacion sobre las
variables que se estan investigando. Por ello se ha considerado a las fichas
bibliogréficas, estas fichas se elaboraron de manera digital, pues se procedio a

estructurar la informacion de acuerdo con lo que se estaba investigando.

En cuanto a las técnicas de procesamiento de datos, se utilizo el analisis del
proceso actual de la gestion de pedidos empleandose la Metodologia del Analisis
Funcional (MAF), partiendo de:

Paso 1: Delimitacion de procesos de negocio

En este paso, se examind de modo general la empresa delimitando las areas que

tienen actividades similares. La delimitacién se dividié en el siguiente macro proceso:
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Figura 3. Areas vinculadas a la Gestion de pedidos actual
Fuente: Elaboracion propia

Este macro proceso estd compuesto por diferentes areas de la empresa exportadora

que estan vinculadas entre si y forman parte de su cadena productiva.

A continuacion, se procede a delimitar las distintas tareas y las funciones que

realizan.

Figura 4. Funciones de las areas de Gestion de pedidos
Fuente: Elaboracion propia
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Estas funciones fueron obtenidas en base a la documentacion obtenida del MOF

de la empresa exportadora.

Paso 2: Identificacidn de procesos de negocio
Se ha identificado de procesos principales y micro procesos.

Para ello, se form6 un equipo de trabajo integrado por participantes de la empresa
exportadora y la tesista del Programa de Maestria en Ingenieria Industrial con mencion
en Gestion de Operaciones y Logistica de la Escuela de Posgrado de la USAT como
facilitadores del perfeccionamiento de una metodologia de trabajo y del disefio del
proceso y sus funcionalidades.

En este paso se presenta los siguientes aspectos:
1. El macro proceso de la gestion de pedidos actual.

2. Descripcion de procesos principales, micro procesos y actividades de la gestion

de pedidos actual.

Y se representd de manera gréafica la informacion recopilada durante la definicion
de los procesos de negocio haciendo uso de los mapas mentales a través de la técnica de

Grupo focal utilizando el software aplicativo Mind manager 2020.
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Resultados y discusién
Objetivo: Diagnosticar el proceso actual de la gestion de pedidos de la

empresa exportadora.
Para el desarrollo de este objetivo, se realizé dos etapas:
a) Etapa 1.1: Estudio de la naturaleza de la empresa exportadora.

Descripcion de la empresa: La organizacion en estudio es una empresa exportadora de
arandanos. Trabaja con alianzas estratégicas a nivel mundial con el objetivo de llevar toda

la gama de productos de arandano a todo el mundo las 52 semanas del afio.

Giro del negocio: Es una empresa dedicada a la produccion, procesamiento y
comercializacién de arandanos en fresco, que cumple con todos los estandares de calidad

e inocuidad nacionales e internacionales.

Ubicacion: La planta se encuentra ubicada en el Fundo Algarrobal Lote B6A - B6B en

el Distrito de Olmos, Provincia de Lambayeque.

Su domicilio legal es calle Los Zapotes N° 135 en el Distrito de Santa Victoria, Provincia

de Chiclayo.

Mision

“Todos los Berries a todo el mundo todos los dias”.
Vision

“Ser el lider mundial en la categoria de Berries”.
Obijetivos estratégicos

a) Encantar al mundo enriqueciendo las vidas de las personas, ofreciendo los mas

deliciosos y saludables berries.

b) Generar alianzas estratégicas, uniendo a los mejores del hemisferio sur con los

mejores del hemisferio norte, en plataformas comerciales y marcas propias.
c) Abastecer a los mejores clientes en los principales mercados globales.
d) Aumentar el volumen de negocio integrado verticalmente.

e) Ser un aliado estratégico para abastecer los principales mercados mayoristas y

cadenas de supermercados del mundo.
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Principios y valores
a) Asociatividad
b) Integridad
c) Pasiony compromiso
d) Accountability

Organigrama actual: En la siguiente figura adjunta, se muestra el organigrama de la

empresa exportadora de ardndanos en Lambayeque.
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Tabla 3. Funciones organizacionales actuales
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Gerente general CIETES 26

Gerente de Gerente de recursos

produccion

humanos

Gerente de control y
gestion

Gerente de
administracion y
tesoreria

operaciones
Velar por el Hacer cumplir los
cumplimiento de los  programas
programas comerciales (pack
comerciales. plan).

Direccionar atodas  Dirigir a las jefaturas

las gerencias del y encargaturas.
grupo.

Tomar decisiones Presentar indicadores
acertadas en base a semanales de todas
indicadores. las areas.

Realizar viajes Visitar a clientes
internaciones: junto al gerente

Europa, UKy USA, general.
viajar a los puertos y
sedes de destino

Responsable de
direccionar al
equipo de cosecha.

Responsable de
brindar un arandano
con la mejor calidad
a los mercados de
destino.

Responsable de las
proyecciones de
cosecha.

Velar por captacion de
mano de obra
calificada y profesional
calificado para las
diferentes labores.
Trabajar en base a la
curva de cosecha
brindada por el gerente
de produccion.

Responsable de los
costos y presupuestos
de la empresa.

A su cargo un equipo
humano encargado del
seguimiento de los
costos y presupuestos a
nivel campo y packing
y de todas las labores.
Responsable de
direccionar las
tecnologias de
informacion y
comunicacion.

Administrar toda la
cadena de la empresa.

A su cargo esta el jefe de
adquisiciones y el
subgerente de
contabilidad.

Fuente: Empresa exportadora
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Descripcion del Proceso actual de la Gestion de Pedidos

La gestion de pedidos es un macroproceso que estd compuesto por diferentes

areas de la empresa exportadora que estan vinculadas entre si y forman parte de su cadena

productiva estas son las &reas de Compras, Almacén, Produccion y Reparto (figura 9). El

proceso detallado de la gestion de pedidos es el siguiente:

1.

El encargado de la planificacion de ventas y operaciones (SOP-Sales and
Operations Planning) que esta a cargo del Gerente de Operaciones, recibe el pack
plan cada semana (los dias jueves) donde se detalla el pedido de los clientes de
los paises de Europa, USA y UK, mostrando pallets de producto terminado, con
sus respectivas fechas de arribo en Puerto, este encargado debe velar por el
cumplimiento de lo que solicita el cliente en los tiempos establecidos para su venta
en cada pais de origen.

El encargado de SOP envia el dia jueves pack plan a las areas de Compras,
Almacén, Produccion y reparto para que estén al tanto de lo que el cliente solicitd
y se proceda con las gestiones correspondientes en cada area y asi el producto
terminado llegue de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

En encargado de SOP que es el representante de la gestion de pedidos de los
clientes después de recibir el pack plan el dia jueves, ese mismo dia envia la
informacion a las cuatro reas y el dia viernes 9 am de reune con las areas de
almacén y produccidn para estar alineados con los requerimientos de materiales
en la semana.

El area de almacén se encarga de armar su pedido de materiales y para ello
trabaja con un MRP para el control de materiales correspondiente, una vez que el
encargado de SOP y produccion dan el ok, el area de almacén elabora una solicitud
de pedido solicitud que es enviado y recepcionado por el administrador de cada
area (SOLPED).

En el lapso de 1h el SOLPED revisa si el pedido tiene aprobacion o no por la
jefatura correspondiente. Si no tiene la aprobacién el pedido es rechazado y se
culmina el circuito, si tiene aprobacién de la jefatura correspondiente el area de
Control de Gestion verifica el pedido de acuerdo al presupuesto. El area de
compras debe proporcionar la lista de valorizacion para cada material/servicio.

*Las etapas 1 y 2 se llevan a cabo los dias jueves de 08:00 am hasta 12:00 pm.



6.

10.

11.
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Si el pedido no esta dentro del presupuesto es rechazado y se cierra el circuito y
si estd dentro del presupuesto el requerimiento es enviado a las gerencias de
acuerdo a area para su posterior aprobacién.

Si el pedido no es aprobado por las gerencias correspondientes, es rechazado y se
cierra el circuito. Si es aprobado debemos preguntarnos si el requerimiento es un
activo:

Si es activo: el area de Control de Gestion solicitara crear cédigo de activo si es
que no lo hubiera. El area de contabilidad crea el activo fijo y el area de compras
obtiene tres cotizaciones.

Si no es activo: si confirmamos que no es un activo nos preguntamos si €s 0 no
una inversion, si es una inversion se solicita al area de Contabilidad crear un
cbdigo de inversion y el &rea de compras se encarga de obtener 3 cotizaciones. Si
no es una inversion el area de compras obtendra directamente 3 cotizaciones.

El area de compras obtiene y presenta tres cotizaciones, las mismas que son
proporcionadas al usuario, el mismo que revisa las fichas técnicas del
material/servicio a solicitar y da la conformidad. Si no es conforme las tres
cotizaciones son devueltas.

Si las cotizaciones son conformes el area de compras Genera la Orden de Compra
y el area de Almacén da la Conformidad de Ingreso (Guia de remision y
conformidad de orden de servicio) cerrando asi las etapas del requerimiento de

materiales/servicios.

Para realizar la produccién diaria la fruta es analizada por el area de calidad antes
de ingresar a las lineas de proceso, previo a ello se realiza un pedido de materiales

al area de almacén.

Una vez culminada la produccién puesta en pallets, el producto terminado es
almacenado en la cémara de producto terminado a 0°C para el control
correspondiente en el area de reparto.

El &rea de reparto se encarga:

» Planificar la demanda de productos terminados.
» Procesar los pedidos solicitados por los clientes.
» Empacar los productos terminados.

« Transportar los productos de los pedidos completados.
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» Entregar los pedidos solicitados de manera completa y correcta.
Actividades de la Gestion de Pedidos
La gestion de pedidos es un macroproceso que estd compuesto por diferentes areas

de la empresa exportadora que estan vinculadas entre si y forman parte de su cadena

productiva estas son las areas de Compras, Almacén, Produccion y Reparto (figura 9). El

proceso detallado de la gestion de pedidos es el siguiente:

arwdPE

14.

15.

16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.

26.

El gerente de operaciones y ventas recibe el pack (pedido de cliente)

El gerente de operaciones y ventas envia el pack al area de compras

El gerente de operaciones y ventas envia el pack al &rea de almacen

El gerente de operaciones y ventas envia el pack al area de produccion

El gerente de operaciones y ventas se retne con los encargados de las areas de
almacén y produccidn para coordinar la produccién

Encargado de almacén gestiona su pedido de materiales en MRP

El gerente de operaciones y ventas da el visto bueno al pedido de almacén
El encargado de produccidn da el visto bueno al pedido de almacén

El encargado de almacen solicita pedido al administrador de SOLPED

El administrador da visto bueno/ no da visto bueno se culmina el circuito

. Area de compras proporciona lista de valorizacion de los materiales al area de control

Area de control de gestion verifica el pedido con el presupuesto/ si no esta dentro del
presupuesto se rechaza

Pasa el pedido para ser verificado por el area de produccién (no es aprobado se cierra
el circuito)

Pasa el pedido para ser verificado por el area de almacén (no es aprobado se cierra el
circuito)

Pasa el pedido para ser verificado por el area de compras (no es aprobado se cierra el
circuito)

Compras realiza 03 cotizaciones

Compra acepta 01 cotizacion y da conformidad

Compras genera la orden de compra

Almacén da la conformidad de ingreso del material

Area de produccion realiza el pedido de materiales

Almacén entrega los materiales a produccion

Produccién recepciona los materiales de produccion y produce

Produccion realiza el proceso de pedidos(produce)

Almacén recibe la produccién

El area de reparto realiza la inspeccién del producto terminado (corrobora, calidad y
cantidad)

El 4rea de reparto transporta los pedidos y entrega en el puerto
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Figura 6. Diagrama de operaciones- Gestion de pedidos
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Figura 7. Flujograma
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Causa Raiz

Diagnostico causa-efecto de la ineficacia en la entrega de pedidos de la empresa

exportadora.

Con la herramienta Diagrama de Ishikawa se identificaron las causas raices del problema

principal que es la ineficacia en la entrega de pedidos solicitados por los clientes.

A continuacion, se muestra el Diagrama de Ishikawa elaborado como resultado de esta

etapa (ver Figura 6).
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METODOS (disminucion de la

produccion)

Falta de material de empaque por ineficiente control de

stock

Tiempos muertos en la linea de produccion

\

Incumplimiento de las t(_)n_eladas de aran(_JIano Merma de materiales de empaque que genera GESTION DE PEDIDOS
solicitadas por el cliente

incumplimiento en los pedidos

/ f \
Ineficiente control de la produccion de producto terminado. Ineficiente comunicacion de coordinacién entre
Produccion y Comercial.

INEFICACIA DE LA

Diferencia de stock de materiales de empaque de los
diferentes formatos.

/'

Ineficiente control del inventario de materiales en
el ERP (SAP)

CLIENTES (incumplimiento de los pedidos)

Figura 8. Diagrama de Ishikawa para el diagnéstico causa-efecto en la entrega de pedidos



Tabla 4. Calculo de causa Raiz 1: Diferencia de stock de materiales de empaque de los

diferentes formatos
Uni
A . meq | STOSK | GONT | o VALORIZADD
N° Material Texto breve de material p SAP FISICO DIFERENCIA P/U
ida [ 5000 | 120520 STOCK DE LOS PROD
bas FALTANTES
e
1 | MEPDO030 ABSORD PAD 180 X 270 MM UN | 490,000 | 491,000 491,000 1,000 | 0.028
. MEPDO31 ABSORD PAD 270 X 360 MM UN [ 574000 | 873,000 873,000 1000 | 0087 365_22
3 | MEPDCA04040 | ABSORD PAD 270*470 DOBLE 50 GR UN 0 0 - 0 0
4 | REPUES-06877 | ACEITE FINISH LINE 40z UN 0 0 - 0| 0000
5 | MATR-1329 ADAPTADOR TP-LINK UN 0 0 - 0| 33368
6 | MATR-00759 AGUA DESTILADA GLN 0 0 - 0| 0000
7 | MED-0107 ALCOHOL 96° FCO X 250ML UN 0 0 - 0| 0000
8 | MATR-00747 ALCOHOL DE 96° L 40 40 40 0| 5811
9 | MEDD-0001 ALCOHOL DE 96° FCO X 1000ML UN 0 0 - 0| 0000
10 | MATR-00364 ALCOHOL EN GEL L 86 86 86 0| 8001
11 | MEPL761 ALFORJAS 456x30x120xMIC UN 0 0 - 0 0
12 | OTR-0050 AMONIACO ANHIDRO 99.8% UN 0 0 - 0| 0000
13 | MEPL538 ANTIAFIDO BASE 0.30 x 1,0 x 1,20 UN 0 0 - 0 0
14 | MEPL548 ANTIAFIDO CAPUCHON 1X1,2X1,60 UN 60 60 60 0| 50.762
15 | MEPL537 ANTIAFIDO CAPUCHON 1x1,2x2,25 UN 0 0 . 0 0
16 | MOFIC-0016 ARCHIVADOR PLASTIFICADO 1/2 OFICIO NEGRO | UN 26 26 26 0| 2873
17 | MOFIC-0008 ARCHIVADOR PLASTIFICADO OFICIO NEGRO UN 3 ) ) o| 2971
18 | MPARNES ARNES COSECHERO NEGRO UN 0 0 - 0 0
19 | MPATRILOL ATRIL UN 0 0 - 0 0
20 | LIMP-0198 BALDES PLASTICO C/MEDIDA 20 L UN 2 2 2 0| 18273
21 | MECJBE046 BANDEJA 300°400*78MM UK VERDE UN 0 0 0 0
22 | MPCNGBJ13 BDJA CONG BLANCA 28x18x10 KD-PACK UN 0 0 - 0 0
23 | MPCNGBJA05 BDJA COSECHERA 50x30 C/VERDE UN 15912 19,947 19,947 4,035 | 0.000
MPCNGBJAOL BDJA COSECHERA 50x30 C/BLANCO UN 3.504 SI.
2 15912 - -15.912 57.188.02
25 | MPBJABLAOZ BDJA COSECHERA 50X30 C/MARRON UN 680 683 683 3| 0.000
26 | MPBJABLAO3 BDJA COSECHERA 60X40 C/MARRON UN 1,590 1,744 1,744 154 | 0.000
27 | MPBJACODI BDJA COSECHERA 60X40 C/ROJO UN 485 507 507 22 | 0.000
28 | MPBJAFRUOL BDJA COSECHERA 60X40 C/VERDE UN 1,543 19,996 19,996 18,453 | 0.000
29 | MPBJAMA BDJA COSECHERA AMARILLA 30x20 UN 0 0 - 0 0
30 | MPBJABLAOA BDJA COSECHERA ARANDANERA VERDE 5030 UN 0 2.208 2.208 2208 | 0.000
31 | MPBJAVER BDJA COSECHERA FRAMBUESERA 45x34,5 UN 0 0 - 0 0
32 | MPBJANEG BDJA COSECHERA NEGRA 5030 UN 0 0 B 0 0
33 | MECJ022 BDJA CTN ARAND 12X125G NEGRA UN 16,700 16,700 16,700 0| 0946
34 | MECJO015 BDJA CTN ARAND 4,407 (4X5) NEGRA UN 0 0 - 0 0
35 | MECJ037 BDJA CTN ARAND BERRY COLL 12x1259 UN 0 0 - 0 0
36 | MECJ046 BDJA CTN ARAND JOYVIO 12x125g UN 0 0 . 0 0
37 | MECJ013 BDJA CTN ARAND MULTIPACK 400x600x94mm UN 89,800 | 89,800 89,800 0| 2397
38 | MECJ039 BDJA CTN ARAND PINTA NEGRA-MORR UN 88,320 | 88,320 88,320 0| 1822
39 | MECJ036 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 12x125g 30x40 UN 0 0 . 0 0
40 | MECJ041 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 12x225g UN 0 0 - 0 0
41 | MECJ040 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 30x40 12x150g UN 0 0 - 0 0
42 | MECJ042 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 600x400x119mm UN 0 0 - 0 0
23 | MECJ073 BDJA CTN ARAND UK-VERDE 600X400X119MM UN 0 ) N 0 0
44 | MECJ061 BDJA CTN GENERICA BERRIES 60z UN 0 0 B 0 0
45 | MECJ003 BDJA CTN NF ARAND 180z-PINTA-110z UN 26,880 26,880 26,880 0| 1827
26 | MECJ004 BDJA CTN NF ARAND 2407 40x60 UN 0 0 . 0 0
47 | MECJ001 BDJA CTN NF ARAND 4.40Z UN 0 0 - 0 0
48 | MECJ002 BDJA CTN NF ARAND 60Z UN 50,160 50,160 50,160 0| 1204
49 | MECJ020 BDJA CTN SSUN ARAND 125 GRS UN 0 0 - 0 0
50 | MECJ021 BDJA CTN SSUN ARAND 150 GRS 10cms UN 0 0 - 0 0
MPBJABLA BDJA FRUTILLERA UN 7.22 ]
o 70470 | 65241 65,241 5,229 0 37'7?5’3‘38
52 | MECJ018 BDJA MAD NF ARAND BULK 60x40x12cms UN 0 0 - 0 0
53 | MECJO058 BDJA PLASTICA ARAND BULK 4KG CJ | 140,064 | 359,263 350,263 219,199 | 3594
MECJ062 BDJA PLASTICA ARAND BULK 4KG USADA UN 1592 S/,
s 126,728 - 126,728 20197057
55 | MPTOTECER BDJA PLASTICA CERECERA PRESTADA UN 0 0 - 0 0
56 | MPTOTECERE BDJA PLASTICA TOTE CERECERO UN 0 0 - 0 0
57 | MECJ045 BDJA UK REVERSIBLE 600X400X119MM UN 71,700 71,700 71,700 0| 2090
58 | MEBOLCA4006 | BOL ATMOS PACLIFE 1,5KG BLUEBERRY 58X47 UN 0 0 - 0 0
59 | MATR-00714 BOLSA 140 LITROS UN 13,900 13,900 13,900 0| 0198
60 | MATR-00094 BOLSA 20X30 NEGRA UN 13,200 13,200 13,200 0| 0017
61 | MATR-00095 BOLSA 220 L NEGRA UN 3,697 3,700 3,700 3| 0437
62 | MATR-00625 BOLSA 26X40CM_(PAQX100UN) UN 2,050 2,050 2,050 0| 0088
63 | MEBOLCA4003 | BOLSA ATMOSFERA PACLIFE 1,5KG BLUEBERRY | UN 13,967 13,967 13,967 0| 0828
64 | MEBOLCA4004 | BOLSA ATMOSFERA PACLIFE BLUES-CAJA 40x60 | UN 0 0 - 0 0
65 | MEBOLCA4005 | BOLSA ATMOSFERA PACLIFE BLUES-CAJA PINTA | UN 0 0 - 0 0
66 | MEBOL6004 BOLSA MACRO PERF 0,1% SMARTPAC E223 24X | UN 0 0 - 0 0
67 | MEBOL6003 BOLSA MACROP TRANSP 0,2% 1050X600MM 12MI | UN | 148,000 | _ 148,000 148,000 0| 0137
68 | MEBOL60O0L BOLSA MACROP TRANSP 0,2% 350X580MM 12MIC_| UN 0 | 374,000 374,000 374,000 | _0.069
69 | MEBOL6002 BOLSA MACROP TRANSP 0,2% 750X550MM 12MIC_| UN 10,000 10,000 10,000 0| o122
70 | MEBOLVAS003 | BOLSA MICROP TRANSP 1% 1050x600mm 14mic UN 0 0 _ 0 0
71 | MEBOLVA5002 | BOLSA MICROP TRANSP 1% 350x580mm 14mic UN 0 0 B 0 0
72 | MEBOLVA5004 | BOLSA MICROPERF TRANSP 1% 750X550MM UN 0 0 , 0 0
73 | MEPLBE04019 BOLSA PERF 0.3 OSKU 242X210X0.10 CON BAS UN 0 0 - 0 0
74 | MATR-1426 BOLSA TRANSPARENTE 26X40 (PAQX100) - X50 UN 29 29 29 0| 84.746
75 | LIMP-0223 BOQUILLA PULVERIZADOR PLASTICO UN 0 0 - 0| 2542
76 | MATR-00463 BUZO AZUL ACERO IPORA UN 0 0 . 0| 0000
77 | MECJ902 CAJA CTN MUESTRA GDE 620X420X400 UN 0 0 - 0 0
78 | MATR-1607 CAJA PLASTICA 59x39.5x10 UN 0 0 - 0| 16100
79 | MECJ074 CAJA PUNNET 2509 60x40x10.4 CM UN 90,000 90,000 90,000 0| 239
80 | MOFIC-0033 CALCULADORA 12 DIG CASIO MX-120 UN 4 20 20 16 | 14.465
81 | REPUES-06874 | CAMARA DE BICICLETA 29" UN 0 0 - 0| 0000
82 | MATR-1142 CANALETA SATRA 24X14 C/ADHESIVO UN 0 0 . 0| 0000
83 | MPER018 CASACA CIGRAFITO IPORA UN 0 0 . 0| 0000
84 | MSEG-497 CASACA TERMICA AZUL ELECTRICO IPORA UN 0 0 - 0| 0000
85 | MATR-00458 CASACAS AZUL ACERO IPORA UN 0 0 - 0| 0000
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86 | MATR-00462 CASACAS TERMICAS ANARANJADO IPORA UN 0 0 - 0| 0.000
87 | MATR-00461 CASACAS TERMICAS ROJA IPORA UN 0 0 - 0| 0.000
88 | MATR-00460 CASACAS TERMICAS VERDE PETROLEO IPORA UN 0 0 - 0| 0.000
59 | MPPCKBE02018 | CATRIDGE DE LIMPIEZA WILLET V90-1-Q UN 0 0 B 0 0
90 | MATR-1236 CEPILLO DE MAO C/MANGO UN 18 18 18 0| 20.160
MATR-1293 CERA LIQUIDA NEUTRAL L o o i o | 230.000 S.
91 32.20
o, | MSEG515 CHALECO C/LOGO AMBOS LADOS UN o o B o| 0.000
93 [ MATR-00455 CHOMPA AZUL OSCURA JORGE CHAVEZ UN 0 0 - 0| 23.000
94 | MATR-1472 CIERRE 70CM UN 68 68 68 0| 6232
95 | MEPL532 CINTA ADHESIVA 305 AZUL 48mm x 1000 mt UN 0 0 - 0 0
96 | MEPL594 CINTA ADHESIVA 305 TRANSP 48MM x 1000 MT UN 0 0 - 0 0
97 | MEPL595 CINTA ADHESIVA AMARILLA 48X1000 Mts UN 0 0 - 0 0
98 | MEPL596 CINTA ADHESIVA BLANCA 48X1000 Mts UN 0 0 - 0 0
99 | MEOTO001 CINTA ADHESIVA CON IMP ORGANIC UN 0 0 - 0 0
100 | MEPL531 CINTA ADHESIVA TRANSP ANCHA UN 0 0 - 0 0
101 | MEPL530 CINTA ADHESIVA TRANSP ANGOSTA UN 0 0 - 0| o0.000
102 [ MOFIC-1174 CINTA DOBLE CONTACTO 36YDS UN 19 19 19 0 [ 98192
103 | MOFIC-1049 CINTA DOBLE FAZ 1/2"X11 YDS UN 0 0 : 0| 0.000
104 | MOFIC-0002 CINTA EMBALAJE 2"X110 TRANSP UN 26 26 26 0| 2381
105 | MEPL598 CINTA IMP. HORTIFRUT UN 0 0 - 0 0
106 | MEPL597 CINTA IMP. PRODUCTO RECHAZADO UN 0 0 - 0 0
107 | MEETOT335 CINTA PROD. OBJETADO 72MM UN 0 0 - 0 0
108 | MEETOT165 CINTA TERMICA 102 X 450 MTS UN 0 0 - 0 0
109 | MEOTVA30019 CINTA TERMICA 110X110 IN UN 0 0 - 0 0
110 | MEOTVA30004 CINTA TERMICA NEGRA 110X360 UN 0 0 - 0 0
111 | MPCJA001 CINTURON AMARRE CAJAS MUESTRA UN 0 0 . 0 0
112 | MECL590 CLAM 125 gr ETIQ SPAR ORGANICO UN 160,080 | 160,080 160,080 0| 0.000
113 | MECL258 CLAM 125G (4X5) SIN ETIQ ARANDANO UN 0 0 - 0 0
114 | MECL161 CLAM 125g ETIQ ARAND BERRY COLL GENERIC UN 0 0 - 0 0
115 | MECL158 CLAM 125g ETIQ ARAND S.SUN ORGANICOS UN 0 60,000 60,000 60,000 0
116 MECL154 CLAM 125g ETIQ ARAND SSUN EUROPA | UN 321,000 321,000 321,000 0 0.039
117 | MECL122 CLAM 125g ETIQ NF ARAND CONV 4.4 OZ UN 0 0 - 0 0
11g | MECL123 CLAM 125g ETIQ NF ARAND ORG 4.4 0Z UN 0 0 0 0
119 | MECL101 CLAM 125g SIN ETIQ ARANDANO UN 527,088 527,088 527,088 0 0.093
120 | MECL10S CLAM 150g SIN ETIQ ARANDANO UN 0 0 - 0 0
121 | MECL182 CLAM 180Z 5x7 ET NF ARAND ORG FAIR TRADE UN 0 0 - 0 0
122 | MECL128 CLAM 180z ETIQ NF ARAND CONV 1807 UN 432,368 | 432,368 432,368 0| 0242
123 [ MECL140 CLAM 180z ETIQ NF ARAND ORG 18 OZ UN 109,060 | 109,060 109,060 0| 0147
124 | MECL126 CLAM 1807 PLANO ETIQ NF ARAND CONV SAM UN 194,400 | 194,400 194,400 0| 0389
125 MECL148 CLAM 1807 PLANO ETIQ NF ARAND ORG SAM UN 30,480 25,680 25,680 agoo | 03%0 1585213
126 | MECL108 CLAM 180Z SIN ETIQ ARAND 7X7 UN 0 0 - 0 0
127 [ MECL103 CLAM 180z SIN ETIQ ARANDANO UN 124,160 | 124,160 124,160 0| 0250
128 [ MECL131 CLAM 240z ETIQ NF ARAND CONV 240z UN 0 0 - 0 0
129 [ MECL141 CLAM 240z ETIQ NF ARAND ORG 24 OZ UN 0 0 - 0 0
130 | MECL107 CLAM 240z SIN ETIQ ARANDANO UN 0 0 - 0 0
131 [ MECL591 CLAM 300 gr ETIQ SPAR CONVENCIONAL UN 23,040 23,040 23,040 0| 0.000
132 | MECL134 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND CONV 1 PINT UN 12,000 12,000 12,000 0| 0022
133 [ MECL147 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND ORG 1PINTA UN 232,800 | 232,800 232,800 0| o191
134 | MECL142 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND ORG 6 OZ UN [ 1,085,520 | 1,085,520 1,085,520 0| 0137
135 [ MECL133 CLAM 5x5 PINTA SIN ETIQ ARAND UN 0 0 - 0 0
136 | MECL136 CLAM 60z ETIQ NF ARAND 60Z CONV UN_| 1,005,600 | 1,005,600 1,005,600 0| o128
137 | MECL111 CLAM 60Z SIN ETIQ ARANDANO UN 87,000 87,000 87,000 0 0.130
138 | MECL176 CLAM ETIQ NF MB ARAND CONV 180z 7X7 UN 194,400 | 194,400 194,400 0| 0356
139 | MECL181 CLAM PINTA ET NF ARAND ORG FAIR TRADE UN 0 0 - 0 0
140 | MECL119 CLAM PLANO 110z SIN ETIQ ARANDANOS UN 12,600 12,600 12,600 0| o168
141 | MECL175 CLAM PLANO ETIQ MB ARAND CONYV 9,80z UN 1,221,480 | 1,221,480 1,221,480 0 0.202
142 | MECL127 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV 1loz UN 866,880 | 866,880 866,880 0| 0210
- MECL290 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV PINTA LP UN ) 335840 | 1,278720 1.278.720 57120 | 0240 13,751/53.52
144 | MECL149 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND ORG 110z UN 0 0 - 0 0
145 | MECL167 CLAMS 125g ETIQ ARAND JOYVIO UN 0 0 - 0 0
146 | MOFIC-0025 CLIPS # 1 ARTESCO CJX10 CJA 0 17 17 17 | 0.000
147 | MATR-1199 COLGADOR PARA ROPA ACERADO UN 0 0 - 0| 0.000
148 | MOFIC-1028 CONTROL PRODUC TERMINADO A-4 H/ 1-C D/C UN 1 26 26 25 | 4.980
149 | MOFIC-1045 CONTROL TRAZABILIDAD A-4 H/1-C/DOBLE CAR UN 91 194 194 103 | 4.980
150 | MPCORREA CORREA 457x2,54 CMS UN 0 0 - 0 0
151 [ MOFIC-0034 CORRECTOR ARTESCO UN 28 28 28 0| 0954
152 | MATR-1524 CUADERNO A4 CUADRICULADO 44H UN 13 13 13 0| 0779
153 | MATR-00624 CUADERNO A4 CUADRICULADO 84H UN 0 0 - 0| 0.000
154 | OFI-00148 CUADERNO CON ESPIRAL x 200 HOJAS CUADRIC | UN 0 0 - 0| 793
155 | MEPL553 CUBREPALLET PEAKFRESHUSA UN 0 0 - 0 0
156 | MEPL539 CUBREPALLET-1,0x1,2-FT329-2600x2600x0,15 UN 2,380 2,380 2,380 0| 33582
157 | MATR-00053 CUTTER DE 6 CUERPO METAL TRUPER UN 0 0 B 0| 5150
158 | MATR-00663 DESINFECTANTE XY-12 GLN 1 1 1 0 [ 44230
MATR-1309 DIOXIDO DE AZUFRE KG 36.971 SI.
159 200 0 : -200 7,394.20
160 | MATR-00555 DISOLVENTE EN CARTUCHO DE 750ML VIDEO JE | UN 58 60 60 o | 135.136
161 | MATR-00047 DISPENSADOR ELITE PALANCA P/TOALLA UN 2 20 20 18 | 110.170
162 | MATR-00010 DISPENSADOR PAPEL HIGIENICO JUMBO UN 8 8 8 0| 29.661
163 | MATR-1089 DTEREGENTE PRINCIPAL KG 6 65 65 59 | 22.223
164 | MOFIC-0085 ENGRAP ARTESCO 25H M-526 C/SACAGRAP UN 0 5 5 5 [ 0.000
MOFIC-0001 ENGRAPADOR ARTESCO 30H M-727 UN 5.085 Sl.
165 10 0 - 10 50.85
166 | MPESQMET EQUINERO METALICO UN 0 0 B 0 0
167 | MFER-0992 ESCALERA TIPO TIJERA DE 6 ESCALONES UN 0 0 - 0| 0.000
168 | MATR-00044 ESCOBA LIGERA 300X50MM CERDAS DE 70MM UN 51 51 51 0| 17761
169 | MATR-00279 ESCOBA PLASTICA GRANDE UN 3 3 3 0| 7137
170 | MEPL528 ESCUADRA PLASTICA P-ENZUNCHADO UN 0 19,932 19,932 19,932 | 0.292
171 | MOFIC-1095 ESPIRALES 14MM UN 4 15 15 11 | 6.780
172 | MOFIC-0040 ESPIRALES 9MM X 100 UN UN 2 2 2 0| 508
173 | MEPL610 ESQUINEROS 1,86 MTS PARA GRANEL UN 0 0 B 0 0
174 | MEPL506 ESQUINEROS 1,95 MTS UN 0 0 - 0 0
175 | MEPL507 ESQUINEROS 2,30 MTS UN 7,789 7,789 7,789 0| 2785
176 | MEPL508 ESQUINEROS 2,30 MTS-VERDES UN 6,555 6,555 6,555 0| 3180
177 | MPESQMETOL ESQUINEROS METALICOS 2.3 MTS UN 152 2,150 2,150 1,998 | 18.000
178 | MEETBE08007 ET 266*100 X CHINA FONDO NARANJA UN 0 0 B 0 0
179 | MEETBE08008 ET 60*20 X CHINA_FONDO NARANJA UN 0 0 - 0 0
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180 | MEETCJ426 ET APOYO CAJA 4,40Z-125G G-TRADING 2017 UN 0 0 - 0 0
181 | MEETCJ416 ET APOYO CAJA NEGRA-LIDL 125g UN 0 0 - 0 0
182 | MEETCJ415 ET APOYO CAJA WALMART UN 0 0 - 0 0
183 | MEETOT155 ET SATO DOBLE IMP 'SDP” UN 0 0 - 0 0
184 | MEETOT175 ET.AUTOADHES. 100X200 BLANCA UN 35,500 36,000 36,000 500 | 0.108
185 | MEETOT179 ET.AUTOADHES. 100X200 GRIS UN 0 0 - 0 0
186 | MEETOT177 ET.AUTOADHES. 100X200 NARANJA UN 0 0 - 0 0
187 | MEETOT176 ET.AUTOADHES. 100X200 VERDE UN 0 0 - 0 0
188 | MEETOT178 ET.AUTOADHES. 100X200 ROSADA UN 0 0 - 0 0
189 | MEETOT168 ET.AUTOADHES. 100X70 BLANCA UN 0 0 - 0 0
190 | MEETOT169 ET.AUTOADHES. 100X70 VERDE UN 0 0 - 0 0
191 | MEETOT171 ET.AUTOADHES. 100X70 ROSADA UN 0 0 - 0 0
192 | MEETOT174 ET.AUTOADHES. BLANCA 50x48 UN 0 0 - 0 0
193 [ MEETOT173 ET.AUTOADHES. BLANCA 30X22 UN 0 0 - 0 0
194 | MEETOT182 ET.AUTOADHES.100x150 Blanca R.GRANDE UN 0 0 - 0 0
195 [ MEETOT180 ET.AUTOADHES.100x150 Blanca R.NORMAL UN 0 0 - 0 0
196 | MEETOT181 ET.AUTOADHES.100x150 Verde R. NORMAL UN 0 0 - 0 0
197 | MEETOT183 ET.AUTOADHES.100x150 Verde R.GRANDE UN 0 0 B 0 0
198 | MEETCL212 ETIQ "COD BARRA’ 180z IDIOMA JAPONES UN 0 0 - 0 0
199 | MEETOT138 ETIQ "QUALITY CONTROL FOLIO” 60x15mm UN 0 0 - 0 0
200 | MEETOT148 ETIQ ADHESIVA PREPICADA TAM CARTA UN 0 0 - 0 0
201 | MEETOT411 ETIQ ADHESIVAS QR 150GR UN 9,044 9,044 9,044 0| 0003
202 [ MEETOT412 ETIQ ADHESIVAS QR 170GR UN 5,852 5,852 5,852 0| 0003
203 | MEETOT413 ETIQ ADHESIVAS QR 250GR UN 39,900 39,900 39,900 0 0.003
204 | MEETOT414 ETIQ ADHESIVAS QR 5000GR UN 2,128 2,128 2128 0| 0043
205 | MEETOT160 ETIQ CIRC ORG "HORITFRUT CHILE S.A.” UN 0 0 - 0 0
206 | MEETOT149 ETIQ CIRC ORG SOLO P EXPORT CON TEXTO UN 0 0 - 0 0
207 | MEETOT134 ETIQ CIRC ORGANICO “SOLO P EXPORTACION UN 0 0 - 0 0
208 | MEETOT114 ETIQ CIRCULAR 30mm BLANCA UN 0 0 - 0 0
209 | MEETOT101 ETIQ CIRCULO COLOR AMARILLO 98MM UN 0 0 - 0 0
210 [ MEETOT102 ETIQ CIRCULO COLOR AZUL 98MM UN 0 0 - 0 0
211 | MEETOT103 ETIQ CIRCULO COLOR NEGRO 98MM UN 0 0 - 0 0
212 | MEETOT104 ETIQ CIRCULO COLOR ROJO 98MM UN 0 0 - 0 0
213 | MEETOT105 ETIQ CIRCULO COLOR VERDE 98MM UN 0 0 - 0 0
214 | MEETCL601 ETIQ CLAM BCOLL ARAND 125g GENERICA UN 0 0 - 0 0
215 [ MEETOT204 ETIQ CLAM FN ARAND 1107 UN 0 0 - 0| 0.000
216 | MEETCL330 ETIQ CLAM LIDL ARAND 125G UN 0 0 - 0 0
7 MEETCL169 ETIQ CLAM MBLUE ARAND CONV 9,80z UN [ 700700 | 208,700 208,700 1492000 | 0028 34'7%%.61
218 | MEETOT407 ETIQ CLAM NACIONAL 150GR UN 10,392 10,392 10,392 0| 0025
219 [ MEETOT410 ETIQ CLAM NACIONAL 170GR UN 5,976 5,976 5976 0| 0025
120 MEETOT408 ETIQ CLAM NACIONAL 250GR UN 40,000 22,456 22,456 17544 | 0020 35?./60
221 | MEETOT409 ETIQ CLAM NACIONAL 500GR UN 4,692 4,692 4,692 0| 0074
222 [ MEETCL102 ETIQ CLAM NF ARAND 1loz UN 963,400 | 963,400 963,400 0| 0015
223 | MEETCL108 ETIQ CLAM NF ARAND 4,40z NUEVA UN 0 0 - 0 0
224 | MEETCL101 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 1 PINTA UN 987,666 988,539 988,539 873 0.013
225 | MEETCL118 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 180Z SAM UN 21,500 21,500 21,500 0| 0021
226 | MEETCL107 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 240Z UN 0 0 - 0 0
227 | MEETCL100 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 6 OZ UN 0 270,000 270,000 270,000 0.011
228 | MEETCL179 ETIQ CLAM NF ARAND FT ORG PINTA UN 0 0 - 0 0
229 | MEETCL171 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 1 PINTA UN 0 0 - 0| 0.000
230 | MEETCL112 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 110z UN 0 0 - 0 0
231 | MEETCL181 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 180Z SAM UN 297,000 297,000 297,000 0 0.022
232 | MEETCL116 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 240Z UN 0 0 - 0 0
233 | MEETCL210 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 4,40z UN 0 0 - 0 0
234 [ MEETCL115 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 60z UN 0 0 - 0| 0013
235 [ MEETCL106 ETIQ CLAM NF IN ARAND CONV 180Z COSTCO UN 0 [ 410,000 410,000 410,000 |  0.000
236 | MEETCL113 ETIQ CLAM NF IN ARAND ORG 180Z COSTCO UN 0 0 B o| 0.000
237 [ MEETCL168 ETIQ CLAM NF MB ARAND CONV 180z UN 618,300 | 618,300 618,300 0| 0026
238 | MEETBE08815 ETIQ CLAM PRINCESS BERRY 1259 EUROPA UN 0 0 - 0 0
239 | MEETCL371 ETIQ CLAM SELECT ARAND 125g HEIDELBEEREN | UN 0 0 - 0 0
240 | MEETCL907 ETIQ CLAM SELLO SEG COSTCO 15x5 cms UN 9,000 9,000 9,000 0| 0098
241 | MEETCL934 ETIQ CLAM SPAR 125 GR FRONTAL ORGANICO UN 0 0 - 0| 0.000
242 | MEETCL935 ETIQ CLAM SPAR 125 GR REVERSO ORGANICO UN 7,000 7,000 7,000 0| 0.000
243 [ MEETCL933 ETIQ CLAM SPAR 300 GR CONVENCIONAL UN 71,257 71,857 71,857 600 | 0.000
244 | MEETCL342 ETIQ CLAM SSUN 125G IMPORTADO UE UN 0 0 - 0 0
sas MEETCL302 ETIQ CLAM SSUN ARAND 125g UN 862,000 94,000 94,000 768,000 | 0012 9,0(?{'.41
s MEETCL306 ETIQ CLAM SSUN ARAND ORG 125g 4 IDIOMAS UN [ 1 907,720 | 1,896,000 1,896,000 41720 | 0009 103./62
247 | MEETOT135 ETIQ LOTE MUESTRA 30x75mm UN 0 0 - 0 0
sas MEETOT136 ETIQ PALLET 'FOLIO IMP PRE-PICADO” 210x6 UN 15.500 15,500 15,500 o| 0139
249 | MEETOT133 ETIQ PALLET FOLIO GRANEL UN 0 0 - 0| 0.000
250 | MEETOT151 ETIQ PALLET EXPORTED TO.."IDIOMA CHINO 2 UN 0 0 B 0 0
251 | MEETOT109 ETIQ SATO DOBLE UN 248,000 | 248,000 248,000 o| 0003
252 | MEETOT187 ETIQ SATO DOBLE AZUL S/I UN 290,000 | 290,000 290,000 0| 0.005
253 [ MEETOT111 ETIQ SATO SIMPLE UN 0 0 - 0 0
254 | MEETCL909 ETIQ SELLO BOLSA PERFORADA 10 X 5 TRANSP UN | 1,572,000 | 1,572,000 1,572,000 0| 0037
255 | MEETCL906 ETIQ SIN IMPRESION 100*25mm UN [ 1,170,000 | 1,170,000 1,170,000 0| o012
256 | MEETOT120 ETIQ SIN IMPRESION 100x50 mm UN | 1,730,000 | 1,730,000 1,730,000 0| o0.010
257 | MEETOT152 ETIQ SIN IMPRESION 25x25mm UN 275,000 | 275,000 275,000 0| 0003
258 | MEETOT119 ETIQ SIN IMPRESION 25x75 MM UN 0 0 - 0 0
259 | MEETOT121 ETIQ SIN IMPRESION 30x12 mm UN 0 0 - 0 0
260 | MEETOT188 ETIQ SIN IMPRESION 30X30MM UN [ 2,170,000 | 2,170,000 2,170,000 0| 0005
261 | MEETOT123 ETIQ SIN IMPRESION 30X75mm UN 0 0 - 0 0
262 | MEETOT124 ETIQ SIN IMPRESION 33x22 mm TRAZABILIDAD UN 0 0 B 0 0
263 | MEETOT158 ETIQ SIN IMPRESION TERM 45X13 MM TRAZABI UN | 5812,719 | 6,640,000 6,640,000 827,281 | 0.002
264 | MEETOT166 ETIQ. 150X75MM IMP. FOR KOREA UN 0 0 - 0
265 MEETOT392 ETIQ. ARAND 180Z NRF 60.5x62.5-19 UN 15,000 14,000 14,000 1000 | 0015 14%'5
266 MEETOT424 ETIQ. BLANCAS ADHESIVAS 26X75.7MM UN 15,000 14,600 14,600 400 | 0024 9_S4lé
267 | MEETOT184 ETIQ. CIRC SOLO EXPORTACION C/TEXTO USDA UN 0 0 - 0 0
268 | MEETOT185 ETIQ. CIRC SOLO EXPORTACION S/TEXTO USDA UN 0 0 - 0 0
269 | MEETOT186 ETIQ. CIRC. HORTIFRUT CHILE S/T USDA ORG UN 0 0 - 0 0
270 | MEETCL376 ETIQ. CLAM JOYVIO 125G LILA UN 0 0 - 0 0
71 | MEETOT159 ETIQ. PALLET ‘G’ GASIFICADO UN 0 0 B 0 0
272 | MEETOT164 ETIQ. QR LETRA O 58X15MM UN 0 0 - 0 0
273 | MEETOT161 ETIQ. QR LOTE H 20X50MM UN 0 0 - 0 0
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274 | MEETOT162 ETIQ. QR LOTE P 20X50MM UN 0 0 - 0 0
275 | MEETOT167 ETIQ. SIN IMPRESION 100X100MM UN 0 0 - 0 0
276 | MOFIC-1043 EVALUACION DE DESCARTE A-4 H/1-C UN 0 0 - 0| 0.000
MOFIC-0045 FASTENER X 50UN ARTESCO UN 2.981 SI.
277 19 13 13 6 1788
578 | MEPL558 FILM STRECH AUTOMATICO UN 0 0 B 0 0
279 | MEPL557 FILM STRECH MANUAL UN 0 0 - 0 0
280 | MOFIC-1026 FOMATO LIMPIEZA INST. SANIT. A4 AUT X 50 UN 17 17 17 0| 6567
a1 MOFIC-1010 ZORMAT CONTROL CALIBRADORA LLENAAUTA- | UN 100 100 100 0| 6568
MOFIC-1197 FORMATO A-4/AUTO/ENUM UN 10 . 10| 6695 SI.
282 _ _ 66.95
e MOFIC-1016 Z_ORMATO AGRUPACION Y NUMERO DE PALLET UN 145 145 145 0| 6567
284 | MOFIC-1023 FORMATO CONTR.DE VISITA P/AUTO A-5 X 50 UN 0 0 - 0 0
285 | MOFIC-1012 FORMATO CONTROL DE GRAPAS A-5 AUTO X 50 UN 12 93 93 81 | 3727
286 | MOFIC-1009 FORMATO CONTROL EQUIP AUT DE SELECA-4A | UN 100 100 100 0| 6568
287 | MOFIC-1002 FORMATO CONTROL PROC. -A&B A-4 AUTO X 50 UN 98 98 98 0| 6568
288 | MOFIC-1003 FORMATO CONTROL TRASVASIJE A-4 AUTOX50 | UN 97 97 97 0| 6568
289 | MOFIC-1017 FORMATO DE CODIFICACION A-4 AUTO X 50 UN 77 77 77 0| 6567
290 | MOFIC-1015 FORMATO DE CONTROL DE PALLET A-5 AUTO X UN 12 78 78 66 | 3.728
291 | MOFIC-1021 FORMATO LIMPIEZA CAMARAS A-4 AUTO X 50 UN 90 90 90 0| 6567
292 | MOFIC-1022 FORMATO LIMPIEZA DE EQUIPOS A-4 AUTO X 5 UN 92 92 92 o| 6567
293 | MOFIC-1018 FORMATO LIMPIEZA OFICIN Y EXTERIOR UN 94 94 94 0| 6567
MOFIC-1007 FORMATO LIMPIEZA TUNELES PRE ENFRI Y ENF UN 6.567 SI.
204 9 - 95 623.91
295 | MOFIC-1004 FORMATO LIMPIEZA ZONA DE DESPACHO A-4 AU_| UN 92 92 92 0| 6567
506 | MOFIC-1019 FORMATO LIMPIEZA ZONA DE RECEPCION A-4 A UN 9 9 92 0| 6567
297 | MOFIC-00400 FORMATO PLANILLA CONTROL TEMPERATURA TS 89 89 89 0| 17.242
MOFIC-1005 FORMATO PROCESO DIARIO- BELANDO A-4 AUTO | UN 6.568 S.
298 100 - -100 656.75
599 | MOFIC-11745 FORMATO TARJA INTER A-5/V/ENU UN 158 185 185 27| 6.200
300 | MOFIC-1013 FORMATO TRANSITORIA DE FRUTA EMBALADA A- | UN 1 1 1 0| 6567
301 | MOFIC-1014 FORMATO TRANSITORIA DE FRUTA INDUSTRIAL UN 77 77 77 0| 6567
302 | MOFIC-1143 FORMATO VALE DESPACHO A-5/AUTO/ENU UN 40 71 71 31| 7.400
303 | MOFIC-1011 FORMATO VERIFICACION DE PESOS EN A&B A- UN 78 100 100 22 | 6567
304 | MOFIC-1008 FORMATO VERIFICACION PESOS BELANDOA-4 A | UN 195 195 195 0| 6567
305 | MOFIC-0006 FORRO VINIFAN CRISTAL A-4 UN 5 5 5 0| 2892
306 | MOFIC-0005 FORRO VINIFAN OFICIO UN 0 0 - 0| 4653
307 | MEPL759 GELPACK CONGELADO 500 GRS UN 0 0 B 0 0
308 | MEPDO38 GENERADOR OSKU 42*31CM FASE LENTA 1,5KG UN 0 0 - 0 0
309 | MEPDO35 GENERADOR SMARTPAC 24X32CM P BOLSA ATM. | UN 0 0 - 0 0
310 | MEPDO36 GENERADOR SMARTPAC 40X60CM P BOLSA ATM. | UN 0 0 - 0 0
311 | MEPDO41 GENERADOR SMARTPAC PTLAM003 CJ BULK UN 0 0 - 0 0
312 | MEPD042 GENERADOR SMARTPAC PTLAM606 CJ 60X40CM | UN 0 0 - o| o318
313 | MEPD040 GENERADOR SMARTPAC PTLAM640 CJ 125G UN 0 0 - 0| 0317
314 | MEPDO39 GENERADOR SMARTPAC WRAP 24X32CM 1,5KG UN 0 0 - 0 0
315 | ME-0068 GENERADOR SO2 BERREIS QUALITY 21X105 5G UN 0 0 - 0| o0.000
316 | MEPD033 GENERADOR SO2 BERRIES QUALITY 21x32CMS UN 61,800 64,200 64,200 2,400 | 0.198
317 | MEPD034 GENERKX5 (Tira) SO2 BERR QUAL 21x105-5g UN 99,060 | 108,420 108,420 9,360 | 0.866
318 | MATR-00457 GORRO TIPO JOCKEY UN 0 0 - 0| 0.000
319 | MEPLVA03024 GRAPA X CORCHETERA MARTILLO 10MM X CAJA | UN 0 0 - 0 0
320 | MOFIC-0009 GRAPAS 26/6 X 5000 ARTESCO UN 75 87 87 12 | 1609
321 [ MED-0003 GUANTES DESCARTABLES X CAJA UN 196 196 196 0| 11920
322 | MATR-00592 GUARDAPOLVO ANARANJADO UN 0 0 - 0| 0000
323 | MATR-00590 GUARDAPOLVO C/BEIGE UN 0 0 - 0| o000
324 | MATR-00593 GUARDAPOLVO C/GRIS UN 0 0 - 0| 0000
325 | MATR-00591 GUARDAPOLVO C/VERDE UN 0 0 - 0| o0.000
326 | MOFIC-0086 HUELLERO DACTILAR PVC UN 17 17 17 0| 2500
MOFIC-1030 INSPEC MATERIA PRIMA A-4 V/1-C UN 8.470 S,
327 1 - 1 8.47
MOFIC-1039 INSPECCION UNIDAD TRANS/MATERIA A-4 V/1- UN 6.200 SI.
328 8 - 8 49.60
329 | MEPL551 INTERCONECTOR 4,402-1259 836x829 UN 0 0 - 0 0
330 | MEPL550 INTERCONECTOR 6-180z 1076x538 UN 0 0 - 0 0
331 | MEPL552 INTERCONECTOR CAJA 40X60CM UN 0 0 - 0 0
332 | MEPL915 INTERCONECTOR PALLET 1000X1200 UN 3,993 3,993 3,993 0| 1987
333 | MEPL916 INTERCONECTOR PALLET 40X48 UN 0 0 - 0| 2379
334 | MEPL554 INTERCONECTOR PUNNET 12X125G 12X150G 12X | UN 0 0 - 0 0
335 | MATR-1392 ISOPO COLOR AZUL MANGO LARGO UN 15 15 15 0| 2543
336 | MATR-00392 JALADOR LIMPIA VIDRIO UN 6 6 6 o| 7627
337 | REPUES-06875 KIT PARCHES + PEGAMENTO UN 0 0 B o| o0.000
338 [ MOFIC-1034 L1 REGISTRO BALANZAS A-4 H/1-C UN 0 0 - 0| 10.000
339 | MOFIC-1035 L2 REGISTRO BALANZAS A-4 H /1-C UN 1 1 1 0| 10.000
340 | MOFIC-1036 L3 REGISTRO BALANZAS A-4 H/1-C UN 1 1 1 0| 10.000
341 | MOFIC-1037 L4 REGISTRO BALANZAS A-4 H/1-C UN 1 1 1 0| 10000
342 | MECJBE11025 LAMINA CARTON 30x40 PERFORADA 280x373 UN 0 4,200 4,200 4,200 0.000
343 | MECJ718 LAMINA CARTON PALLET 100x120 UN 0 0 B 0 0
344 | OFI-00169 LAPICERO FC LUX 035 C/AZUL UN 178 178 178 0| 0279
345 | OFI-00170 LAPICERO FC LUX 035 C/NEGRO UN 247 247 247 0| 0279
346 | OFI-00171 LAPICERO FC LUX 035 C/ROJO UN 23 23 23 o| 0276
347 | MOFIC-0080 LAPIZ 2B C/BORRADOR UN 0 0 B o| o227
348 | MOFIC-0050 LAPIZ GRAFITO 482-2, MONGOL UN 67 67 67 0| 0454
349 | MATR-1140 LETRERO 20X30CM C/CELTEX 5MM UN 0 0 - 0| 11800
350 | MATR-1139 LETRERO 30X55CM C/CELTEX 5MM UN 0 0 - 0| 22400
351 | MOFIC-1061 LETRERO 60X90 B. CELTEX 5MM UN 0 0 - 0| 43.000
352 | MATR-1370 LIMPIATIPO UN 0 0 - 0] 1220
353 | REPUES-06876 LIQUIDO ANTIPINCHAZOS PARA BICICLETA UN 0 0 - 0| 0.000
354 | MATR-00260 LUSTRA MUEBLES PREMIO UN 8 8 8 0| 9440
355 | MOFIC-1059 MANUAL BPA Y BPM FULL COLOR UN 80 274 274 104 | 1.067
356 | MSEG-255 MASCARILLA DESCARTABLE X CAJA UN 13 13 13 0| 5399
357 | MATR-1022 MESA PLEGABLE 76 X 50 cm. UN 0 0 B o| o0.000
358 | MOFIC-0039 MICA P/ENMICADO X 100UN UN 18 21 21 3| 35927
359 | MOFIC-0030 MICAS A4 ARTESCO (PAQ X 10UN) UN 0 3 3 3| 0.000
s MATR-00858 MONITOR DE TEMPERATURA SBRF 2K SU — 60D UN 217 a5 185 32 | 64313 2,05%'.02
361 | MEOT080 MOTEX MX-6600 UN 98 98 98 0 | 308.057
362 | MEPL751 MTA TERMICA - CUBIERTA 1,45MTS (PASAJERO UN 215 215 215 0| 58703
363 | MEPL752 MTA TERMICA - CUBIERTA 1.95MTS (CARGUERO UN 0 0 - 0 0
364 | MEPL754 MTA TERMICA - FONDO BASE PARA PLT AEREO UN 249 249 249 0| 14843
365 | MEPL756 MTA TERMICA - ROLLOS 5MM M2 UN 0 0 - 0 0
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366 | MATR-1246 NEBULIZADOR HURRICANE ULTRA UN 1 1 1 0| 1314.400
367 | MOFIC-0003 NO USAR CODIGO UN 112 112 112 0| 0144
368 | MOFIC-1044 OBJETOS EXTRANOS A5 HIL-C UN 0 0 - 0 0.000
369 | MOFIC-1041 ORDEN DE LIBERACION A-5 V/1-C UN 0 0 - 0 [ 0.000
370 | MATR-1091 OXONIA ACTIVE 150 KG 105 105 105 0 17.750
371 | MPPALLOG PALLET ANTIDERRAME UN 0 0 - 0 0
372 | MPPALLO? PALLET BANDEJA COSECHERA 13 5KG UN 0 0 - 0 0
MPPALLOL PALLET BDJS COSECHERAS UN 24.880 SI.
373 1,688 1,600 1,600 -88 3.040.44
374 | MPPALLCHEPOL | PALLET CHEP 1000x1200 UN 0 0 - 0 0
375 | MPPALLCHEP PALLET CHEP 40x48 UN 0 0 - 0 0
376 | MEPL540 PALLET MADERA 1016*1219mm UN 0 0 - 0 [ 0.000
377 | MEPLG17 PALLET MAR 1000x1200x140mm (TACO) UN 755 755 755 0| 46610
378 | MEPL518 PALLET MAR 40x48 PULG. TACO UN 112 112 112 0| 47618
379 | MPPALLO4 PALLETS CONGELADOS UN 0 0 - 0 0
380 | MEPLO18 PALLETS MADERA TRATADA 1.00 X 1.2 MT C/T UN 0 0 - 0| 48677
381 | MATR-1453 PALO DE ESCOBA UN 39 39 39 0| 1825
382 | MATR-00048 PANOS ABSORBENTES AMARILLOS UN 15 15 15 0| 10111
MOFIC-0017 PAPEL BOND A-4 PQT-500 HOJAS UN 8.226 SI.
383 Q 333 263 263 -70 s7o81
MATR-00009 PAPEL HIGUINICO CLASSIC 500M UN 6.896 SI.
384 131 100 100 -31 21378
MATR-00008 PAPEL TOALLA JUMBO UN 11.020 SI.
385 298 76 76 222 244636
386 | MATR-00381 PAPEL WYPALL X70 PLUSS UN 13 13 13 0 23963
387 | LIMP-0209 PAPELERA PLASTICA 12 UN 2 4 4 2 | 12.065
388 | MOFIC-1067 PARCHE C/BORDADO UN 0 0 . 0| 29%
MATR-1615 PARLANTE ALTAVOCES MICRONICS 20WATTS UN 20250 S/.
389 L ° - - 40.25
330 | MEPL545 PARRILLA CTN PLT 4,40z-125g UN 0 0 - 0 0
391 | MEPL546 PARRILLA CTN PLT 60z-180z-Pinta UN 0 0 - 0 0
352 | MEPLG4T PARRILLA CTN PLT Cajas 40x60 UN 0 0 - 0 0
393 | MEPLO10 PARRILLA PALLET 1000X1200 UN 6,204 6,204 6,204 0| 2112
394 | MEPLOOL PARRILLA PALLET 40X48 UN 0 0 - 0| 2362
395 | MATR-00454 PASAMONTANA AZUL OSCURO UN 0 0 - 0 [ 11.000
396 | MATR-00256 PASTILLA PARA INODORO UN 104 104 104 0 4516
397 | MOFIC-0049 PEGAMENTO BARRA X 40 GR STICK,ARTI CREAT | UN 1 1 1 0 2134
398 | MOFIC-0043 PERFORADOR METAL OFICINA U-20 F.CASTELL UN 12 15 15 3| 5655
399 | MATR-00370 PERFUMADOR DE AMBIENTE GLN 0 0 - o 7775
400 | MFER-0983 PILA AA 1.5V DURACEL UN 3 3 3 0 7216
OTR-0084 PILA AAA DE 1.5V DURACELL UN P o i ag | 1989 SI.
401 66.68
402 | MEPL556 PLACA 1140x700 CARTON 17K P/CONTENEDOR UN 9,900 9,014 9,914 14 | 112
403 | MEPL555 PLACA 1145x140 CARTON 17K PICONTENEDOR UN 10,050 | 10,076 10,076 26 | 0351
404 | MOFIC-0032 PLUMON FAB 123 PIZARRA UN 292 292 292 0| 0876
205 | MOFIC-1096 PLUMON FABER 27 MULTIMARK UN 2 2 22 0| 1865
406 | MOFIC-0041 PLUMON INDELEBLE 23 P/GRUESA NEGRO FC UN 151 151 151 0| 1873
407 | MOFIC-0046 PLUMON RESALTADOR AMARILLO UN 40 40 40 0 1267
408 | MATR-00393 POET AMBIENTADOR GLN 0 0 - 0| 14195
409 | MATR-00456 POLO ALGO MILARGA C/CUELLO Y PUNERA UN 0 0 - 0| 16500
410 | MOFIC-0020 PORTAPAPEL POLIPROPILENO A4 PQTX10 UN 5 5 5 0| 1813
411 | MOFIC-0026 POSIT ADH 3X3" 4 COL 100H STICK UN 19 19 19 0| 5322
OTR-0168 PRECINTO ENCAPSULADO MEGA-FORTRIS HFBP | UN 3.180 SI.
412 240 - 130 -110 349.80
413 | MATR-1087 PULVERIZADOR AZUL UN 17 17 17 0| 5085
414 | ME-0080 PUNNET 150g K28 H40 UN 0| 102,000 102,000 102,000 | 0.000
415 | MEP202C PUNNET CESTA PET 150g UN_ | 1,116,000 | 1,116,000 | 1,116,000 0 0130
416 | MEP201C PUNNET CESTA PET 225¢ UN | 746,400 | 785,600 785,600 39,200 | 0.081
417 | MEP208C PUNNET K37 H40 250G UN 1,164,240 | 1,164,240 1,164,240 0 0.139
418 | MEP203C PUNNET PET 125 GRS CESTA UN 0 0 - 0 0
419 | MEP206C PUNNET PET CESTA 350 grs UN | 621,600 | 621,600 621,600 0 0260
420 | MEP207C PUNNET PET CESTA 500 grs UN 0 0 - 0 0
421 | MEP202T PUNNET TAPA PET 150-225grs UN 0 0 - 0 0
422 | MATR-00051 RAID AEROSOL DOBLE ACCION 360ML UN 13 13 13 0| 10037
423 | MATR-00276 RECOGEDOR DE BASURA PLASTICO UN 20 20 20 0| 4979
424 | MOFIC-1029 REGISTRO ACCIONES CO Y PRES A-4 V/1-C UN 0 0 - 0 [ 0.000
425 | MOFIC-0051 REGLA X 30 CM METAL, GOSS UN 18 18 18 0| 2013
MOFIC-1032 REPALETIZAJE Y/O REEMBALAJE A-4 H/L-C UN 9.800 SI.
426 2 3 2 19.60
427 | MATR-00366 REPUESTO GLADE UN 4 4 4 0| 20313
428 | MEOTO76 ROLLO CINTA TEHRMAL TRANSFER 110X360 OUT | UN 0 0 - 0 0
1zo | MEETOTIO0 ROLLO CINTA THERMAL TRANS BT 110X450M UN 599 96 596 5| 76207 22;/.62
430 | MEETOT189 ROLLO CINTA THERMAL TRANSFER 110X450M UN 0 0 - 0 0.000
431 | MEOTO75 ROLLO CINTA THERMAL TRANSFER 110x74 UN 0 0 - 0 0
432 | MEOT070 ROLLO ENTINTADOR MAQUINA MOTEX UN 446 446 446 0| 9728
433 | MEETOTBE02006 | ROLLO MOTEX AMARILLO 6600 23X16 MM UN 0 0 - 0 0
434 | MEETOTBE02020 | ROLLO MOTEX BLANCO FE -FV 6600 23X16 MM UN 0 0 - 0 0
435 | MEETOTBEO2011 | ROLLO MOTEX CELESTE GGN 6600 23X16 MM UN 0 0 - 0 0
435 | MOFIC-1031 SANITIZACION BANDEJAS/MESAS A5 V/1-C UN 22 32 22 0| 2950
437 | MEOT052 SELLADOR H35 UN 0 0 - 67.220
MEOTO051 SELLO METALICO PARA CAMION UN 130 - i 130 | 3180 S/,
438 413.40
439 | MOFIC-1161 SELLO TRODAT 4912 UN 2 2 2 0| 25420
440 | MEOT050 SELLOS CAMIONES UN 583 583 583 0| 0530
aay | MEPLS2L SELLOS METALICOS DENTADOS KG 230 220 220 10| 83 S
442 | MOFIC-0021 SEPARADOR 10 DIVISIONES ARTESCO UN 13 13 13 0| 2958
443 | MECJ717 SEPARADOR BDJ 12X180Z UN 25200 | 63,000 63,000 37,800 | 0.190
444 | MECJ700 SEPARADOR BDJ 240Z UN 0 0 - 0 0
445 | MOFIC-1051 SET DE ESCRIT 5 PZ REJILL NGO OVE UN 1 1 1 0| 35880
446 | MATR-00540 SILLA GIRATORIA UN 0 0 0 | 182203
447 | MOFIC-1057 SILLON FIJO NEGRO UN 0 0 - 0 0.000
MATR-1565 SILLON GERENCIAL RESP ALTO UN ) o i o | 2533% SI.
448 506.78
449 | MOFIC-0019 SOBRE MANILA CARTA PQX50 UN 3 2 22 19 | 6.770
OTR-0039 SOLUCION LIMPIEZA V910-DxFR 0.95L VIDEOJ UN . 74 7 3| 82400 SI.
450 247.20
451 | MATR-1027 SOLUCION SACAROSA BRIX % UN 0 0 - 0| 139742
452 | MEETOT387 STICKER IDENTIFICACION CIRCULAR AMARILLO | UN 0 0 - 0 0.000
453 | MEETOT423 STICKER IDENTIFICACION CIRCULAR AMARILLO | UN 0 0 - 0 0
454 | MEETOT388 STICKER IDENTIFICACION CIRCULAR ROJA UN 1,000 1,000 1,000 0| 0150
455 | MEPL535 STRECH FILM PARA PALLET 50cms x 2,5 UN 0 0 - 0 0.000
456 | MATR-00091 STRECH FILM TRASPARENTE UN 192 200 200 8 | 14941
457 | MATR-00242 TACHO RECOLECTOR C/RUEDAS 120 L UN 10 10 10 0| 138.980
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ITEM VALOR

N° de unidades de diferencia de materiales

Valorizado de los materiales faltantes (S/.)

2,503,636
382,335.84

Valorizado de Prd. Faltantes 44
Total de material 510
DIFERENCIA DE STOCK DE MATERIALES 8.63%

458 | MOFIC-0047 TAJADOR UN 23 23 23 0| 0424
459 | MEOT040 TALONARIO ANEXO GD FRUTA EMBALADA UN 0 0 - 0 0
460 | MEOT043 TALONARIO ANEXO GD FRUTA GRANEL UN 0 0 0 0
461 | MEOT045 TALONARIO CHECKLIST CAMION UN 0 0 0 0
462 | MEOT041 TALONARIO HOJA DE RUTA UN 0 0 0 0
463 | MEOT044 TALONARIO RECOLECCION DE FRUTA UN 0 0 0 0
464 | MEOT047 TALONARIO SOLICITU DE MATERIALES UN 0 0 0 0
465 | MEOT046 TALONARIO SOLICITUD PEDIDO DE DESPACHO UN 0 0 0 0
466 | MEOT042 TALONARIO TARJA TRANSITORIA UN 0 0 0 0
467 | MEOT065 TAMPON UN 0 0 0 0
468 | MECJ704 TAPA CTN BDJA USA - EUROPA UN 0 0 0 0
469 | MECJ705 TAPA CTN BDJA CAJA 180Z UN 0 0 0 0
470 | MECJ706 TAPA CTN BDJA MINI UN 0 0 0 0
471 | MEPL768 TARJA GENERICA PARA MASTER UN 0 0 0 0
472 | MEPL791 TECTROL BASE PLIEGO PLASTICO UN 0 0 0 0
473 | MEPL793 TECTROL CINTA ADHESIVA UN 0 0 0 0
474 | MEPL794 TECTROL COBERTOR UN 0 0 0 0
MEPL601 TERMOGRAFO DIGITAL TN60D PAKSENSE UN 42.995 SI.
475 177 147 147 -30 128085
476 | MEPL602 TERMOGRAFO INALAMBRICO PACKSENSE UN 0 0 0| 0.000
477 | MEPL603 TERMOGRAFO TEMPTALE RF UN 0 0 - 0 0
478 | MATR-1028 TEST DE ACIDO PERACETICO CINTA UN 3 3 3 0| 75308
479 | MOFIC-0395 TIJERA OFICINA N° 8 UN 4 4 4 0| 2425
480 | MEOTO61 TIMBRE GOMA UN 0 0 - 0 0
481 | MEOT060 TIMBRE METALICO UN 0 0 0 0
482 | MEOT062 TIMBRE NUMERADOR 8 DIG - 7mm UN 0 0 0 0
483 | MEOT063 TIMBRE TRODAT 'FLETE RETORNO’ 18x47mm UN 0 0 - 0 0
484 | MOFIC-0064 TINTA BROTHER DCP - T500W CYAN UN 1 1 1 0| 27.927
485 | MOFIC-0062 TINTA BROTHER DCP - T500W MAGENTA UN 1 1 1 0| 27.905
486 | MOFIC-0065 TINTA BROTHER DCP - T500W NEGRO UN 1 1 1 0| 27888
487 | MOFIC-0063 TINTA BROTHER DCP - T500W YELOW UN 1 1 1 0| 27927
488 | MATR-00554 TINTA EN CARTUCHO DE 750 ML VIDEOJET UN 23 35 35 12 | 342.784
489 | MOFIC-1097 TINTA EPSON T664120 UN 0 0 - 0| 0.000
490 | MATR-00700 TINTA PARA V-JET 1040 UN 359 585 585 226 | 410.196
491 | MEOT066 TINTA SECADO INTERMEDIO - FRASCO 125¢c UN 0 0 - 0 0
492 | MOFIC-0052 TINTA TAMPON X 30 CC AZUL, ARTESCO UN 18 18 18 o[ 1001
493 | MATR-1525 TINTA TAMPON X 30 CC NEGRO UN 18 18 18 0| 1000
494 | MATR-1526 TINTA TAMPON X 30 CC ROJO UN 17 17 17 0| 1.000
SIND-0290 TOCA DESCARTABLE UN 2.027 SI.
495 842 18 18 824 1670.31
496 | MATR-00005 TONER HP 26X-CP226X UN 1 1 1 0| 579.928
MATR-00833 TRAPEADOR COMPLETO C/BALDE UN o4 o o4 | 12746 SI.
497 305.90
MATR-1273 TRAPEADOR DE ALGODON MOPA UN 5716 SI.
298 62 16 16 -46 PO
499 | MATR-00440 TRAPEADOR PLANO DE 70 CM UN 81 81 81 0 36.000
MATR-00857 TT GEO EAGLE - 60 DIAS UN 20 o 20 | 118241 SI.
500 2,364.83
501 | MOFIC-1001 VALE CONTROL DE FRUTA EXP. A-5 AUTOX 50 UN 3 3 3 0| 3728
502 | REPUES-1115 VALVULA CVQ UN 0 0 - 0] o0.000
MOFIC-1033 VARIOS VERIFICACION BALANZAS A-4 H /1-C UN 10.000 SI.
503 1 0 1 10.00
504 | MATR-1169 VASO PALSTICO DE 12 ONZ UN 268 268 268 0] 1680
MOFIC-1040 VERIFICACION TERMOMETROS A-4 V/1-C UN 9.600 Sl.
505 1 0 1 9.60
MOFIC-1038 VIDA UTIL ARANDANO A-4 H/1-C/DOBLE CARA UN 6.750 Sl.
506 7 0 - 47.25
MSEG-500 VINIL 18 X 12CM UN 0.850 Sl.
507 48 0 48 40.80
508 | MEPL549 ZUNCHO TRANSPARENTE 2400 MTS ROL 86 86 86 0| 106.736
509 | MEOT082 ZUNCHOS - TENAZA UN 30 30 30 0| 52547
MEOT083 ZUNCHOS - TENSOR UN 125577
8 8 8 0
510
-2,503,636 S/.
382,335.84

55

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA
DIFERENCIA

DIFERENCIA

Para poder analizar la diferencia de stock de materiales de empaque durante los 8 meses

de estudio, se ha tomado en cuenta la totalidad de materiales que corresponde a 510, destacando

aquellos materiales faltantes, los cuales no aparecian en la data, estos con su respectivo valor

monetario, llegando a tenerse el monto de S/ 382,335.84. La cantidad de productos faltantes ha

sido 44, lo cual corresponde al 8.63% de diferencia de stock de materiales.
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Tabla 5. CALCULO DE CAUSA RAIZ 2- Incumplimiento de entrega de pedidos solicitadas
por el cliente

SEMANA KG DE ARANDANO
TEMPORADA FORMATO FINAL TRASVASIJADO
1920 T1920
2019-36 36x150g 3,127
2019-38 20x150 g 2,805
2019-38 36x150g 982
2019-39 12x180z 1,097
2019-40 36x150g 1,224
2019-40 8x180z 394
2019-41 36x150g 2,234
2019-42 36x150g 14,249
2019-42 8X500 g 368
2019-44 36x150g 4,051
2019-45 12x125g 2,048
2019-45 12x180z 12,521
2019-45 36x150g 7,511
2019-46 12x125g 1,635
2019-46 12x180z 329
2019-46 36x150g 2,476
2019-47 12x180z 4,139
2019-47 12x275g 1,255
2019-47 36x150g 1,889
2019-49 12x125g 7,502
2019-49 12X150g 1,372
2019-49 12x180z 3,763
2019-49 8x180z 3,798
2019-50 12x125g 422
2019-50 12x180z 212
2019-50 12x300g 240
2019-50 42x150g 700
2019-52 12x180z 126
82,471
Costo USD/KG (sin serv. Log, flete interno y
externo) 0.67
Costo S/. /KG (sin serv. Log, flete interno y externo) 2.21
Kg. Aradndano Trasvasijado 82,471
COSTO TOTAL POR TRASVASIJE EN 8 MESES 182,482.36
Kg de arandano Procesado % Kg Reprocesados
1,169,918.00 7.04

El total de ardndano programado en los meses de estudio fue de 1,169,918.00
kilogramos, donde se tuvo que reprocesar 82,471 kilos, donde el costo por kilogramos es de S/
2.21, por lo tanto, econdmicamente el costo por trasvasije es de S/182,482.36, y el porcentaje

de reproceso es de 7.04%
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Tabla 6. COSTO DE CAUSA RAIZ 3- Merma de materiales de empaque del incumplimiento

de pedidos

STOCK EN ALMACEN DE MERMAS AL 30.06.2020

MECJ003 BDJA CTN NF ARAND 1802-PINTA-1107 UN 7,395.00 13,507.89
MECJ074 CAJA PUNNET 250g 60x40x10.4 CM UN 3,605.00 8,630.02
MECJ045 BDJA UK REVERSIBLE 600X400X119MM UN 2.165.00 4,523.93
MECJ062 BDJA PLASTICA ARAND BULK 4KG USADA UN 1,079.00 1,692.05
MEP202C PUNNET CESTA PET 150g UN 12,299.00 1,598.97
MECI013 BDJA CTN ARAND MULTIPACK 400x600x94mm UN 283.00 678.27
MECI002 BDJA CTN NF ARAND 607 UN 432.00 55.15
MECJ022 BDJA CTN ARAND 12X125G NEGRA UN 477.00 451.21
MECL103 CLAM 180z SIN ETIQ ARANDANO UN 1,504.00 376.64
MECL126 CLAM 1807 PLANO ETIQ NF ARAND CONV SAM UN 962.00 374.24
MECL128 CLAM 180z ETIQ NF ARAND CONV 1807 UN 1,331.00 32159
MEP201C PUNNET CESTA PET 225g UN 3,890.00 315.84
MECL176 CLAM ETIQ NF MB ARAND CONV 180z 7X7 UN 641.00 228.42
MECL148 CLAM 180Z PLANO ETIQ NF ARAND ORG SAM UN 677.00 223.15
MECL142 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND ORG 6 OZ UN 1,235.00 168.86
MECL111 CLAM 60Z SIN ETIQ ARANDANO UN 1.243.00 161.90
MECL136 CLAM 60z ETIQ NF ARAND 60Z CONV UN 963.00 123.20
MECJ039 BDJA CTN ARAND PINTA NEGRA-MORR UN 63.00 11477
MECL127 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV 110z UN 529.00 11091
MECL101 CLAM 125g SIN ETIQ ARANDANO UN 820.00 76.13
MEP206C PUNNET PET CESTA 350 grs UN 281.00 73.04
MECL290 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV PINTA LP UN 284.00 68.21
MECL119 CLAM PLANO 1107 SIN ETIQ ARANDANOS UN 216.00 36.22
MECL140 CLAM 180z ETIQ NF ARAND ORG 18 OZ UN 210.00 30.83
MEP208C PUNNET K37 H40 250G UN 197.00 27.36
MECL175 CLAM PLANO ETIQ MB ARAND CONV 9,80z UN 90.00 18.20
MECL134 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND CONV 1 PINT UN 720.00 1551
MECL 154 CLAM 125g ETIQ ARAND SSUN EUROPA UN 384.00 14.87
MECL108 CLAM 1807 SIN ETIQ ARAND 7X7 UN 56.00 0.00
MECL158 CLAM 125g ETIQ ARAND S.SUN ORGANICOS UN 181.00 0.00
MECL590 CLAM 125 gr ETIQ SPAR ORGANICO UN 1,009.00 0.00
MECL591 CLAM 300 gr ETIQ SPAR CONVENCIONAL UN 338.00 0.00
MPBJABLA BDJA FRUTILLERA UN 38.00 0.00
MPBJAFRUO1  BDJA COSECHERA 60X40 C/VERDE UN 35.00 0.00
TOTAL 45,632.00 34,521.38
PPTO 1920 IO EIEC T1920 EECTION PPTO T2021 PPTO T2021 DESV
ek {uso) 1 wsoyxa) | (uso) ml wsofxey | (usoy l wsojxs) | wsopg N | e
MATERIALES 3370459 054 197231 036 1613720 0.8 Q.04 12.4n AN

COSTO TOTAL DE MATERIALES DE LA T920

($1972,731+3.3) 6,510,012

MERMA DE MATERIALES DE 8 MESES

34,521.38

INDICE

0.53%

El costo de material que se tuvo en el periodo 19-20 fue de $ 1,972731, expresado en

soles la cantidad de S/6,510,012, y se perdio en merma la suma de S/34,521.38, que corresponde

a 45,632 unidades de material, por tanto, hubo una pérdida del 0.53%
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. . Pérdidaen la
SEMANA SKU de producto E?gglgorlgfnado zfe(illg?(;os EREEe
TEMPORA Formato . productiva
terminado S por semana por semana ;. .
DA 1920 (Kg) (Kg) (incumplimiento
de pedido)
29 12x170 BOC12170NFNOST 16,732.00 10,322.76 6,409.24
30 08x510 BOCO08510NFNOST 14,211.00 11,329.28 2,881.72
31 08x510 BOC08510NFNOST 13,474.28 10,937.60 2,536.68
32 36x150 BOP36150GRNLMP 11,026.00 11,026.00 0.00
33 36x150 BOP36150GRNLMP 22,598.00 20,111.00 2,487.00
34 36x150 BOP36150GRNLMP 54,617.00 52,104.00 2,513.00
35 36x150 BOP36150GRNLMP 76,669.00 75,967.00 702.00
36 36x150 BOP36150GRNLMP 89,234.00 89,234.00 0.00
37 20x250 BCP20250GRNLMP 41,000.00 39,500.00 1,500.00
38 20x250 BCP20250GRNLMP 83,800.00 78,856.00 4,944.00
39 12x275 BCP12275GRNLMP 42,276.00 40,421.00 1,855.00
40 36x150 BCP36150GRNLMP 58,482.00 54,589.00 3,893.00
41 12x275 BCP12275GRNLMP 47,920.00 46,887.00 1,033.00
42 12x275 BCP12275GRNLMP 75,940.00 72,752.00 3,188.00
43 12x275 BCP12275GRNLMP 52,128.00 48,785.10 3,342.90
BCP12275GRNLMP
44 12x270 /BCP12275GRNLST 57,820.00 50,368.00 7,452.00
45 12x275 BCP12275GRNLMP 39,108.00 36,000.00 3,108.00
46 36x150 BCP36150GRNLMP 42,066.00 38,566.13 3,499.87
47 36x150 BCP36150GRNLMP 12,995.00 12,742.00 253.00
48 36x150 BCP36150GRNLMP 28,482.00 26,709.00 1,773.00
49 36x150 BOP36150GRNLMP 44,364.00 40,130.00 4,234.00
50 42X150 BCP42150GRNLMP 10,260.00 8,386.50 1,873.50
51 12x275 BCP12275GRNLMP 33,999.60 31,960.00 2,039.60
52 12x275 BCP12275GRNLMP 15,940.00 13,040.06 2,899.94
1 12x300 BCC12300BLSBMP 12,484.80 11,954.80 530.00
2 12x510 BOC12510NFNOST 77,808.42 70,984.00 6,824.42
3 12x510 BOC12510NFNOST 47,160.40 45,975.00 1,185.40
4 12x510 BOC12510NFNOST 26,680.00 25,140.80 1,539.20
5 42X150 BCP42150GRNLMP 11,974.00 11,740.00 234.00
6 42X150 BCP42150GRNLMP 17,956.00 15,661.00 2,295.00
7 42X150 BCP42150GRNLMP 26,554.50 21,110.00 5,444 .50
TOTAL 1,205,760.00 1,123,289.0 82,471.0
Margen de utilidad (S/. / Kg) S/ 8.25
Incumplimiento de pedidos (Kg) 82,470.97
Pedidos programados por semana (Kg) 1,205,760.00

UTILIDAD PERDIDA POR

INCUMPLIMIENTO DE PEDIDOS DE LA S/ 680,385.50

LINEA DE PRODUCCION EN 8 MESES

% de incumplimiento de pedidos 6.8%
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La cantidad de kilogramos de arandano programado en los 8 meses ha sido de
1,205,760.00 kilos, por tanto, durante estos meses no se ha logrado cumplir con los pedidos
programados por falta de materiales, dejando de producir 82,470.97 kilos de arandano, y la
utilidad perdida asciende a S/ 680,385.50, lo cual representa un porcentaje de incumplimiento
de pedidos del 6.8%
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Con la herramienta Andlisis de Pareto se determinaron las causas principales de la ineficacia de la entrega de pedidos, informacion que se

recopild de fuentes primarias de la empresa (ver Tabla 9).

Tabla 8 Matriz de causas raices vs metodologias

Causa

Problema Raiz Causa Raiz Herramienta de Mejora Indicador Actual
Diferencia de stock de Ineficiente control del inventario de % diferencia de
materiales de empaque de los CR1  materiales en el Sistema ERP (SAP stock de 8.63%
diferentes formatos IR3). _ materiales
Herramientas BPM:
Incumplimiento de entrega de - - Mapa Mental 0
pedidos solicitadas por el  CR2 :jneflugnte contrql dg la produccién P % de k% 7 04%
. - N Diagrama BPMN
Merma de materiales de Ineficiente ~ comunicacion  de 0
i i Ty : Diagrama de Blogues % Merma de 0
empaque del incumplimiento CR3  coordinacion entre el area de g q . 0.53%
) - , . . materiales
de pedidos Produccion y el area Comercial. Ficha de Procesos
Matriz de KPIs
Incumplimiento de la Ineficiente procedimiento en el % Perdida en la
i 0,
produccion CR4 control de materiales de empaque capaC|d.ad 6.8%
productiva

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9 Analisis de Pareto

%

Causa . A~ % . Linea 80
Problema raiz Causa raiz Pérdida (s/.) frecuencia frecuencia %
acumulada
Incumplimiento CR4 Ineficiente 680,385.50 53.17 53.17 80
de la produccién procedimiento
en el control de
materiales de
empaque
Diferencia de CR1 Ineficiente 382,335.838 29.88 83.04 80
stock de control del
materiales de inventario de
empaque de los materiales en el
diferentes Sistema ERP
formatos (SAP R/3).
Incumplimiento CR2 Ineficiente 182,482.365 14.26 97.30 80
de entrega de control de la
pedidos produccion de
solicitadas por el producto
cliente terminado.
Merma de CR3 Ineficiente 34,521.380 2.70 100.00 80
materiales de comunicacion
empaque que de coordinacion
genera entre el area de
incumplimiento Produccion y el
de pedidos area Comercial.
1,279,725.083
Fuente: Elaboracion propia
DIAGRAMA DE PARETO
$/100,000,000.00 7 120
$/10,000,000.00 97.30 100.00 .
$/1,000,000.00 83.04
$/100,000.00 ] %
$/10,000.00 1 60
$/1,000.00 1 40
$/100.00
$/10.00 ] %
S/1.00 0

Incumplimiento de la

Diferencia de stock de
materiales de empaque
de los diferentes

formatos
= % Frecuencia Acumulada

Incumplimiento de
entrega de pedidos
solicitadas por el cliente

produccion
I % Frecuencia

Figura 9 Diagrama de Pareto

Merma de materiales
de empaque que genera
incumplimiento de
pedidos

e | inea 80 %
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Para efectos de trabajar con Pareto, la pérdida en soles es ordenada de mayor a menor, se

determina el % de frecuencia y el % de frecuencia acumulada (ver Tabla 09).

Para efectos de trabajar con el 80:20 de Pareto, se afiade una séptima columna, mostrando

el 80 % de las causas que originan el problema de ineficacia en la entrega de pedidos.

En la Figura 9 se muestra de color azul el % de frecuencia, en rojo la frecuencia

acumulada, que a su vez se intercepta con la linea del 80%, justo en el problema de diferencia

de stock de materiales de empaque de los diferentes formatos.

Tabla 10 Matriz de causas raices vs metodologias

Cau Herramienta de Actu
Problema sa Causa Raiz . Indicador Meta
Raiz Mejora al
Reducir en
Ineficiente Herramientas  Pérdida en 5:5% las
Incumplimiento procedimiento en el BPM: la perdidas en la
de la produccién CR4 control de materiales | capacidad 6.83% capapldad
de empaque Mapa menta productiva prodgctlva de la
Diagrama BPMN linea de
i produccion
Diferencia de Ineficiente control del Diagrama de Reducir en un
stock de inventario de bloques Diferencia 30% la
materiales de CR1 materiales en el  Diagramade de stock de 8.63% diferencia de
empagque de los sistema ERP (SAP operaciones materiales stock de
diferentes IR3) (%) materiales de
formatos ' empaque

Fuente: Elaboracion propia

De las 2 causas raices obtenidas, ahora se propone una herramienta de mejora para cada

una, estas se justifican de la siguiente manera:

1. Mapa mental: EI mapa mental servird como guia para poder administrar las actividades

de produccion y el manejo de materiales, pues estara basado en la gestion de pedidos y

en la interrelacion que este tiene con las areas de compras, almacén, produccion y

reparto, todo ello con el fin de conocer de forma detallada del funcionamiento de los

procesos para poder determinar aquellos procesos criticos que ocasionan que se tengan

tiempos muertos en la linea de Produccién. Ademas, sirven para poder elaborar el
diagrama BPMN.
2. Diagrama BPMN: Se encargara de describir graficamente las actividades del proceso

de gestion de pedidos y las secuencias que estos pasos deben de tener, de manera que

se mejore el ineficiente procedimiento en el control de materiales de empaque.
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3. Diagrama de bloques: El diagrama de bloques servira para representar graficamente el
funcionamiento interno de la planeacion de adquisiciones ya que se ha evidenciado el
ineficiente control del inventario de materiales en el sistema ERP (SAP /R3). Por medio
de este diagrama se especificara la actividad a los responsables, pues en el area nadie
asume el hecho de una mala gestion de las adquisiciones, pues, en el sistema aparecen
los materiales que en fisico no se encuentran, por tanto, se evidencia una gran pérdida,
ya que dichos materiales no se pueden localizar.

4. Diagrama de operaciones: Se disefian las operaciones y las inspecciones que tiene un
proceso, con su respectivo tiempo, mediante este diagrama se pueden aumentar las
operaciones y las inspecciones del control de materiales a fin de reducir los tiempos

muertos por falta de materiales.

Cabe resaltar que las herramientas se han elegido de acuerdo a los problemas que se estan
estudiando, todas trabajan de manera conjunta, para mejorar la eficacia de la gestion de

pedidos.

Asimismo, se muestra el indicador a trabajar, identificando el indicador actual (estudio
del periodo 19-20) y la meta (ver Tabla 11), dicha meta ha sido establecida de acuerdo a los
reportes de la empresa Hortifrut Per( S.A, la cual se encuentra en la ciudad de Trujillo, esta es
parte de la empresa que se investiga. Segun los reportes de la empresa en Trujillo ya han
implementado herramientas de BPM, las cuales les ha traido como beneficios la reduccion en
20% de tiempos muertos, asi mismo la reduccion de 30% en la diferencia de stock de materiales.
Por ello se ha tomado como referencia dichas metas, las cuales se pueden alcanzar al
implementar herramientas de BPM, ademas se recalca que en esta filial tiene mas tiempo de

establecida.

Total pedidos programados por semana (Kg)  1,205,760.00

Total pedidos atendidos por semana (Kg) 1,123,289.0
Porcentaje de Incumplimiento ((1,123,289*100)/1,205,760)
Total 93.16%

Tabla 11. Cumplimiento global de la entrega de pedidos para el periodo 19-20

Periodo Porcentaje de cumplimiento global de la entrega de pedidos (%0)

2019-2020 93.16%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 11 se muestra el % de Cumplimiento global del periodo 19-20 el mismo que
fue 93.16% valor que estéa por debajo del indicador de cumplimiento establecido por la empresa



64

que es 98%. Se puede observar una diferencia de 4.84% con respecto al indicador 98%

establecido por la empresa.
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Porcentaje de cumplimiento de la Gestion de Pedidos Periodo 2019-2020
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Figura 10. Porcentaje de cumplimiento de la Gestion de Pedidos Periodo 2019-2020
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Objetivo 2: Modelar el proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa

exportadora con el enfoque Business Process Management.

Para poder cumplir con el objetivo 2, primero se ha tenido que definir la herramienta
que mejor se adecue a la solucion del problema, se ha optado por realizar una matriz de

priorizacion, donde se evalud al: Sistema MPS, sistema MRP, y BPM.

Esta evaluacion se realizard por medio de la comparacion de las herramientas descritas,
ahi se analizard, que herramienta mejor explicacion a la resolucion del problema da, como

mejorara el problema, entre otros puntos que ayudara a elegir la mejor alternativa de solucién.
Para armar la matriz se tiene que tener en cuenta las siguientes premisas:

1. Molde de priorizacion: Se calcula los factores que influyen en la eleccion
del instrumento, dandoles una consideracion el cual depende de su

importancia.
2. Reconocimiento del objetivo: Mejorar la eficacia de gestion de pedidos

3. Estudio de factores: Complejidad de la herramienta, tiempo de

implementacion, y rentabilidad.

4. Aprobacion % de factores: Para poder aprobar los factores se va tener en

cuenta la relacion: 01(hay relacion), 00(no hay relacion).
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Herramienta

MPS

MRP

BPMN

Definicion

Ventajas

Desventajas

El Plan Maestro de Produccion indica las
cantidades para cada producto que se tienen
que elaborar en funcion de la demanda,
teniendo en cuenta las disponibilidades y los
pedidos en curso de fabricacion

Programacion de las necesidades de
produccién 'y de las necesidades de
componentes

Calcular la capacidad productiva necesaria,
determinando el nimero de horas por maguina
y el personal que se necesita.

Prever la financiacion de los stocks, ya que se
va a establecer una prevision de su evolucion
gue nos va a permitir conocer las necesidades
de financiacion

No genera planes de produccion alternativos
frente a planes no factibles.

Posible dificultad en la implementacion por la
necesidad de formacion y actitud del personal.
El hecho de reconocer que el MRP es solo una
herramienta 'y  debe ser utilizado
correctamente

Un proceso en el que la
empresa se centra en la
planificacion de los
materiales necesarios para
mejorar la produccién de su
producto o servicio

Capacidad para fijar los
precios de manera
competente

Reduccion de tiempos de
inactividad

Mejor respuestas a las

demandas del mercado

Agilizar o retardar la fecha
de los pedidos

Faltas de de
instalacion

Falta de compromiso de la
alta gerencia

El hecho de reconocer que el
MRP es solo una herramienta
y debe ser utilizado

correctamente.

proceso

Este sistema de gestion de procesos se encarga de controlar el modelado,
visibilidad y gestidn de los procesos productivos de la empresa, permite
ver la informacion relevante sobre como los procesos se ejecutan de
manera que se puedan hacer mejoras y para que los procesos se puedan
manejar, permitiendo una mejor toma de decisiones y vision de negocios
como un todo.

permite abordar problemas con méas enfoque y recursos, ayudando a
encontrar soluciones rapidamente.

Ayuda a minimizar los riesgos, Ya que se hace un andlisis de la relacion
de los procesos con los elementos importantes de la organizacién (como
la estrategia, los sistemas de informacidn, los datos y la infraestructura, e
identificar los riesgos asociados al proceso o a las actividades del proceso)
Muestra resultados tangibles desde el inicio, Las estadisticas estan bien
disefiadas e interpretadas para ayudar a determinar qué funcionay qué no.
Ademas, la tecnologia usada en BPM, monitorea y documenta los
nameros relevantes

Procura que la atencion al cliente sea impecable, se tienen en cuenta las
necesidades de los clientes, ya que reciben una mejor atencion al cliente,
soporte de T1y se toman en cuenta sus preferencias

Resalta la importancia de la fuerza laboral humana, el BPM exige
empleados competitivos, en lugar de computadoras inteligentes. Ambos
se maximizan y se complementan para garantizar la calidad del trabajo
Solo se veran beneficios si se implementa correctamente

Si las metodologias no se aplican bien, es posible perder fondos y
recursos:
Existe el riesgo de obtener un anélisis deficiente

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 13. Escala de valoracion

Concepto Valoracién
Excelente De09a 10
Muy bueno De 07 a 08
Bueno De 05a 06
Regular De 03a 04
Malo De 01 a03

Fuente: Elaboracion propia

Mediante esta escala de puntaje se va valorar la herramienta que mejor puntaje tenga de acuerdo a los factores establecidos anteriormente.
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Factor Herramienta  Escala Sustento
Es un sistema que es facil de entender, pero
MPS 5 : ;
requiere del compromiso del personal
Es un sistema el cual se tiene que tener cuidado,
Complejidad de MRP 6 ya que se tiene que hacer un seguimiento constante
herramienta a la planificacion
Es un sistema facil de entender ya que se mapea
BPM 9 los procesos tal cual son ejecutados, y estos son
conocidos por los trabajadores.
MPS 4 Se tarda en implementar aproximadamente 03
meses
Tiempo de Para poder implementar se tiene que tener
implementacion MRP 6 capacitado y evaluado al personal involucrado,
tarda en implementarse 06 meses
BPM 8 Se tarda 01 mes para su implementacion
MPS 6 Se reducen los stocks
MRP 5 Se reducen los costos por tiempos muertos
Rentabilidad Se reducen los costos en su totalidad, ya que se
BPM 8 logra eliminar procesos repetitivos, aumentado la
productividad.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 15. Ponderacion
[} £ =
EIEE IR S
2E| 85| 5 |tora| &
9 s € £ 8 L
E5|22| 5 2
§°| E|° g
Complejidad de o
herramienta(A) 1 2[50%
Tiempo de
implementacién| O 1|25%
(B)
Rentabilidad © 0 1 1| 25%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16. Matriz de priorizacién

HERRAMIENTAS MPS MRP BPM

FACTOR PESO Escala Puntaje Escala Puntaje Escala  Puntaje

Complejidad de

. 50 250 6 300 9 450
herramienta
__Tiempo de 100 6 150 8 200
implementacion
Rentabilidad 25 150 5 125 8 200
TOTAL 500 575 850

Fuente: Elaboracion propia

Como se evidencia en la matriz de priorizacién, la herramienta BPM es la que obtuvo

mayor puntaje, por ende, es la herramienta idonea para el desarrollo de la investigacion.

Por ello, para realizar el modelado del proceso de la gestidn de pedidos de la empresa,

se ha tomado en cuenta la gestion basada en el enfoque por procesos. Mediante esta adopcion

se ha podido identificar plenamente las interacciones existentes entre los procesos y la gestion

eficiente de los mismos.

Con el mapa de procesos se pudo analizar de manera global cada proceso en el marco

de la cadena de valor, centrados en aportar valor, y su resultado es percibido directamente por

el cliente. A continuacion, se presenta el mapa de procesos:



[ PROCESOS ]

I Direccion Gestion de Planificacion Mejora continua

I General calidad estratégica I

— — — S
PROCESOS OPERATIVOS

Planeamiento v Control de la Produccion

Recibe pack pedido >

Entrega de materiales a
produccion

Envia pack de pedido a
almacén v produccién

Cotizaciones y eleccién
de proveedor

Cotizaciones y eleccion
de proveedor

Entrega de materiales a
produccion

Proceso de produccion >

Almacenaje de
produccion

>

Area comercial

Requisitos y necesidades del Cliente

Despacho >

Control de calidad

Rk

Logistica: Compras/ evaluacion de proveedores/almacén

L=
PROCESOS ADM. Y TRANSPORTE

Mantenimiento correctivo/ mantenimiento preventivo

RRHH: Seleccién del nersonal/canacitacion

Informética

Figura 11. Mapa de procesos Hortifrut

=

Fuente: Empresa exportadora

Area comercial

Satisfaccion del cliente
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Para el desarrollo de este objetivo, se realizé dos etapas:

Etapa 2.1: Analisis del proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa

exportadora con enfoque BPM.

Se empled la Metodologia del Analisis Funcional (MAF), la cual consta de

los siguientes pasos:
Se formd equipos de trabajo, constituido por trabajadores y la investigadora.
En este paso se presenta los siguientes aspectos:

3. El macro proceso de la gestién de pedidos actual.

4. Descripcion de procesos principales, micro procesos y actividades de la gestién

de pedidos actual.

A continuacion, se presenta de manera grafica la informacion recopilada durante la
definicién de los procesos de negocio haciendo uso de los mapas mentales a través de la

técnica de Grupo focal utilizando el software aplicativo Mind manager 2020.




(40 G Proceso de Reparto

Proceso de Compras

GESTION DE PEDIDOS

(ACTUAL)

f;u
Proceso de Produccién

o

Proceso de Almacén

(o

Figura 12 Mapa mental del macro proceso “Gestion de pedidos™ actual
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Requerimiento de reparto de matenales

Reparta de matenales HRGPBNO de materiales

Proceso de Compras

Requerimiento de reparto de productos terminados

Reparto de productos terminados >—(R9P3“° de productos terminados

4] B Proceso de Reparto

Solicitud de compra

Requerimiento de compras Registro de compra

Solicitud de cotizacion

Cotizacion de compras Registro de cotizacion

Registro fisico

Solicitud de materiales

Registro de materiales >—‘<

GESTION DE PEDIDOS

k(Equsm'l de compras )—C Registro electronico

Evaluacion de matenales

Requernmiento de produccion
Proceso de Almacén

Fabricacion de producto terminado

Proceso de Produccion

Merma de producto terminado

Fabncacion de productos

Recepcion de materiales >—( Registro de materiales

Solicitud de inventario

Inventario de materiales Registro de Inventano

Figura 13 Mapa mental de los procesos principales, micro procesos y actividades de la “Gestion de pedidos” actual



/-( Requerimiento de compras )——C Registro de compra

Proceso de Compras

Solicitud de compra

Solicitud de cotizacion

Cotizacion de compras )—( Registro de cotizacién

\—(Regnstro de compras )—C Registro electrénico

Registro fisico

Figura 14 Mapa mental de los micro procesos y actividades del “Proceso de compras” actual

-B

)

Proceso de Almacén

Evaluacion de matenales

Recepcion de materiales >—C-Reglstro de materiales

Solicitud de inventario
Inventario de matenales )_(Reglstro de inventano

Figura 15 Mapa mental de los micro procesos y actividades del “Proceso de almacén” actual
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Solictud de materiales

Reg's"o de materiales )_< Reque"n’"ento de pdeUCﬂon

P32

‘Fabncacion de producto terminado

g |

Proceso de Produccion

Merma de producto terminado )—(Fabncacnon de productos

Figura 16 Mapa mental de los micro procesos y actividades del “Proceso de produccion” actual

Requenmiento de reparto de materiales

Requerimiento de reparto de productos terminados

Reparto de materiales >—< Reparto de materiales

Reparto de productos terminados )—(Repano de

productos terminados

4 B Proceso de Reparto

Figura 17 Mapa mental de los micro procesos y actividades del “Proceso de reparto” actual
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Paso 3: Descripcidn de procesos de negocio

En este paso, se procede a describir el macro proceso del negocio actual definido,

el cual estd conformado por los siguientes procesos:

Tabla 17. Procesos intervinientes en la gestion de pedidos

Proceso

MACRO PROCESO
Descripcion

Compras

Almacén

Produccién

Reparto

Este proceso consiste en la evaluacién y registro de materiales de
produccion para lo cual se hace necesario solicitar un inventario y
registro del mismo a fin de determinar el stock actual. Este proceso se
inicia con la recepcién de materiales y termina con el inventario de los
mismos.

Este proceso consiste en la evaluacion y registro de materiales de
produccion para lo cual se hace necesario solicitar un inventario y
registro del mismo a fin de determinar el stock actual.

Este proceso se inicia con la recepcion de materiales y termina con el
inventario de los mismos.

Este proceso consiste en la solicitud de materiales de produccion y
su correspondiente registro para producir productos terminados y
establecer la merma de produccion generada.

Este proceso se inicia con el requerimiento de produccién y termina
con la fabricacion de productos.

Este proceso consiste en el requerimiento de reparto de materiales de
produccion y su correspondiente reparto fisica, asi como el
requerimiento de reparto de productos terminados y su
correspondiente reparto fisico.

Este proceso se inicia con el reparto de materiales de produccion y
termina con el reparto de productos terminados.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra el esquema grafico del macro proceso actual:

P1 P2 B8 P4
Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de
Compras Almacén Produccion Reparto
Macro proceso “Gestion de Pedidos” (Actual) >

Figura 18 Esquema del macro proceso de negocio “Gestion de pedidos” actual



78

Se listan los actores principales (tomadores de decisiones), quienes interactuaran

con los procesos principales de “Gestion de pedidos” actual:

1. Jefe de compras.
2. Jefe de almacén.
3. Jefe de produccién.
4

Jefe de reparto.
Paso 4: Diagramacion de procesos de negocio (Diagrama BPMN)
En este paso, se presenta el diagrama de los procesos principales del negocio actual.

En estos diagramas se describen la interrelacion de flujo de informacién de los
procesos principales de negocio actuales entre los actores del macro proceso “Gestion de

pedidos”, para lo cual se trabajo con el software aplicativo Bizagi Modeler 3.8.
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Figura 19 Diagrama BPMN del proceso principal actual de “Compras”
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P3: Proceso de Produccidn

Fabricacion de producto
terminado

- Entrega de
g materiales

"
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9

s Requerimiento Registro de ‘ M:Dr;nl?;;
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Figura 21 Diagrama BPMN del proceso principal actual de “Produccion”
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Figura 22 Diagrama BPMN del proceso principal actual de “Reparto”
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Etapa 2.2: Mejora del proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa

exportadora con enfoque BPM.

Para la mejora del proceso actual de la gestion de pedidos se empleard la

Metodologia del Redisefio de Procesos (MRP), la cual consta de los siguientes pasos:
Paso 1: Identificacion de procesos de negocio criticos

En este paso, se identifica los procesos de negocio (micro procesos) a mejorar.
Para ello, se describe los problemas y necesidades de los micro procesos candidatos,
los cuales serén evaluados de acuerdo con los criterios definidos por la organizacion

y, por ultimo, se seleccionara los micro procesos a mejorar.
Este paso comprende:
1. Descripcién de micro procesos candidatos

De acuerdo a la matriz de causas raiz vs metodologias (ver Tabla 5), se

han seleccionado para su mejora los siguientes micro procesos de negocio:

a. P1_1: Requerimiento de compras

b. P1_3: Registro de compras

c. P2_1: Recepcion de materiales

d. P2_2: Inventario de materiales

e. P3_1: Requerimiento de produccion

f. P3_2: Fabricacion de productos

g. P4 _1: Reparto de materiales

h. P4_2: Reparto de productos terminados

s+ Criterios de priorizacién

Los criterios definidos y utilizados por el investigador para priorizar los
micro procesos seleccionados y elegir aquellos de mayor impacto para la

mejora de procesos.
Estos criterios fueron:
1.  Impacto en el cliente:

¢Cuan importante es el micro proceso para el cliente?
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2. Susceptibilidad al cambio:

¢En que medida afectara el micro proceso a las demas areas?

3. Desempefio:

¢Como se realiza la utilizacion de los recursos para el micro

proceso?

4.  Impacto en la “Gestion de pedidos™:

¢Qué importancia tiene el micro proceso para la UEN Comercial?

% Evaluacion y seleccidén de micro procesos criticos

Se realizd reuniones con el personal de la gestién de pedidos de la

empresa exportadora, quienes por medio de una lluvia de ideas indicaron una

serie de micro procesos que se encuentran en estado critico y que requieren

de un redisefio, para ordenarlos y valorarlos se utiliz6 la herramienta

Brainstorming, este se describe a continuacion:

En esta matriz, se evaluara cada micro proceso candidato tomando en

cuenta los criterios de priorizacion definidos anteriormente.

Esta evaluacion permitio seleccionar los micro procesos criticos para el

redisefio posterior (ver Tabla 13).

Tabla 18. Brainstorming

Objetivo:
Tiempo de reunién:
Participantes:

Micro procesos criticos

Identificar los micro procesos criticos de la
gestion de pedidos

15 minutos (por 04 dias)

Trabajadores de distribucion, operaciones,
almacén, adquisiciones.

item Descripcion

1 Requerimiento de compras

Registro de compras

Recepcion de materiales

Inventario de materiales

Requerimiento de produccion

Fabricacion de productos

Reparto de materiales

O IN| |01 ]WN

Reparto de productos terminados

Fuente: Elaboracion propia
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Micro procesos Registro de Recepcion de Inventario de Requerimiento Fabricacién de | Reparto de ng;:ggoge
criticos Requerimiento | compras materiales materiales de produccion productos materiales ferminados
de compras

Factor Peso| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje| Escala |Puntaje
rpactoenel | g9 | 5 150 | 8 | 240 | 10 | 30 | 9 | 270 | 5 | 150 | 5 | 150 | 3 9 | 10 | 300
Susceptibilidad
al Cambio 15 8 120 4 60 2 30 3 45 10 150 9 135 12 180 3 45
Desempefio 20 8 160 4 80 2 40 4 80 8 160 9 180 10 200 5 100
Impacto en la
“Gestion de 35 7 245 12 420 14 490 12 420 5 175 5 175 3 105 10 350
Pedidos”
Total 100 28 675 28 800 28 860 28 815 28 635 28 640 28 575 28 795

Fuente: Elaboracidn propia- Colaboracion de los trabajadores de gestion de pedidos

Por medio de la matriz de priorizacion, donde se especifica el peso de cada factor, y la escala la cual es representada por la cantidad de

trabajadores que estan involucrados en la gestion de pedidos, y quienes han manifestado los diversos factores que afectan a los micro procesos,

esto se ha obtenido en las diversas reuniones que se han tenido. Por tanto, se ha multiplicado el peso por la escala, obteniendo de esta manera el

puntaje, es asi que se ha podido priorizar aquellos micro procesos que necesitan redisefiarse.
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Conclusion:
Se concluye que los micro procesos como:
a. Registro de compras
b. Recepcion de materiales
c. Inventario de materiales
d. Reparto de productos terminados

Son los mas criticos en la Gestion de pedidos; es por ello, que el presente estudio
se realizara para mejorar los micro procesos seleccionados anteriormente con el propdsito
de optimizar el servicio.

Paso 2: Definicion de objetivos y metas de la mejora de procesos

Se han definido los trascendentales objetivos y metas que se quiere lograr con la

mejora de procesos, teniendo en cuenta las expectativas de la empresa y de los clientes.
Objetivos de la mejora de procesos:
a. Realizar un eficiente procedimiento en el control de materiales de empaque.

b. Realizar un eficiente control del inventario de materiales en el sistema ERP (SAP
R/3).

Metas de la mejora de procesos:
Al término de la implementacion de la mejora de procesos, se debera:
a.  Reducir en 25% el porcentaje de tiempos muertos por falta de materiales.
b.  Reducir en un 30% la diferencia de stock.
Paso 3: Innovacion de procesos de negocio

Se aplicé el benchmarking para obtener ideas innovadoras en la mejora de los micro
procesos de negocio involucrados y/o productos comprendidos.

Se realiz6 no sélo un benchmarking con empresas del mismo sector, sino también

se generd muy buenos resultados con empresas de sectores totalmente distintos.
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Este paso comprende:
%+ Acciones del benchmarking

Las actividades para el benchmarking se realizaran al momento del desarrollo
del habilitador tecnoldgico (implementacion e integracion de procesos que forman
parte del Ciclo BPM).

«»  Elementos clave de éxito

Al momento de seleccionar o desarrollar una solucion tecnolégica, se debera

considerar:
a. Eficiencia en la gestion de costos y tiempos.
b. Eficacia en el logro de resultados.

c. Costo/Beneficio conveniente.

Paso 4: Redisefio de procesos y/o disefio de nuevos procesos
Alcance

Mejora el flujo de la informacion entre las diferentes funciones de la gestion de
pedidos.

Responsables

- Encargado de produccién
- Encargado de adquisiciones
- Encargado de distribucién

- Encargado de almacén
Metodologia

En este paso, una vez identificado las mejoras potenciales de los micro procesos
actuales y, habiendo documentado los disefios renovados alternativos, se procede a

realizar el redisefio de procesos.
A. Diagrama de bloques

En esta parte, se presenta el diagrama de bloques para presentar el redisefio
de los micro procesos y/o disefio de nuevos micro procesos (ver Figuras 22-23-24-
25). Para ello, se ha utilizado el software aplicativo Microsoft Visio 2019.
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Control de
adquisiciones

Planeacién de
adquisiciones

Ejecucion de
adquisiciones

Figura 23 - Diagrama de bloque del proceso principal propuesto “Gestion de Adquisiciones”
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Abastecimiento
de materiales y
productos

Inventario de
materiales y
productos

Requerimiento
de materiales y
productos

Figura 24 - Diagrama de bloque del proceso principal propuesto “Gestion de Almacén”




Planeacion de la Fabricacion de

Produccion - Productos

Figura 25 - Diagrama de bloque del proceso principal propuesto “Gestion de Operaciones”
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Planeacion de g
Distribucion de
Productos

Distribucion de
productos

Figura 26- Diagrama de bloque del proceso principal actual “Gestion de Distribucion”
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Se realizo la identificacion de los micro procesos redisefiados y/o nuevos micro

procesos disefiados del negocio.
En este punto se presenta los siguientes aspectos:
Descripcion de los micro procesos redisefiados.
1. Inventario de materiales y productos:

Este micro proceso consiste en el registro compilado de entradas y/o salidas
de materiales de produccion, asi como el registro compilado de productos

terminados para entrega a clientes.
2. Requerimiento de materiales y productos:

Este micro proceso consiste en la solicitud de nuevos materiales de
produccion, asi como en la solicitud de nuevos productos terminados (pedidos del

cliente).
3. Abastecimiento de materiales y productos:

Este micro proceso consiste en la entrega de materiales de produccion al area

de produccion, asi como la entrega de productos terminados al area de distribucion.
4. Distribucién de productos:

Este micro proceso consiste en la entrega de productos terminados al cliente

utilizando un medio de transporte determinado.
Descripcion de nuevos micro procesos.
Planeacién de adquisiciones:

Este micro proceso consiste en la elaboracién de un plan de adquisiciones de
nuevos materiales de produccion. En este punto se toma en cuenta la gestion de

proveedores de la empresa exportadora.
Ejecucion de adquisiciones:

Este micro proceso consiste en la implementacion del plan de adquisiciones

de nuevos materiales de produccién.
Control de adquisiciones:

Este micro proceso consiste en el control de ejecucion del plan de

adquisiciones de nuevos materiales de produccion.
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Planeacion de la produccion:

Este micro proceso consiste en la elaboracion de un plan de produccion de

nuevos productos terminados en atencion a los pedidos solicitados por el cliente.
Planeacion de la distribucion de productos:

Este micro proceso consiste en la elaboracion de un plan de distribucion de
nuevos productos terminados en atencion a los pedidos solicitados por el cliente.

B. El mapa mental del macro proceso “Gestion de Pedidos” propuesto.

A continuacién, se presenta de manera grafica la informacién recopilada por

medio del grupo focal (ver Figura 26).
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Figura 27 Mapa mental del macro proceso y los procesos principales propuesto de la “Gestion de Pedidos”
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4] 9_9 Gestion de Distribucion

Requerimiente de distribucion

)Gt poa

Entreqa de prod

Requerimiento de produccion

1] l Gestién de Adquisiciones

Documentacion de adquisiciones

Planeacion de adquisiciones Decision de adquisiciones

Seleccidn de provesdores

Ejecucion de adquisiciones Contrato de adquisiciones

GESTION DE PEDIDOS

(PROPUESTO)

Planeacion de la produccion

Plan de produccién

3] & Gestion de Operaciones

Ejecucion de produccion

Control de prod

-~ :
2] tg‘ Gastion de Almacén

Control de adquisciones

Inventario de matenales

i de

P

Requenmiento de matenales

¥ pred, Requerimiento de prod

Abastecimiento de materiales

Abastecimiento de materiales y productos

Figura 28 Mapa mental de los procesos principales, micro procesos y actividades propuesto de la “Gestion de Pedidos”
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C. Flujos de trabajo

En esta parte, se presenta el flujo de trabajo de los nuevos micro procesos

disefiados y sus respectivas actividades de traspaso.

P1: Gestion de adquisiciones (Propuesto)

Micro proceso 1_1: Planeacion de adquisiciones

Participantes (actores):

Jefe de compras
Jefe de almacén

Jefe de operaciones

1.

Descripcion (actividades):

Inicio

El Jefe de operaciones envia al area de Almacén el requerimiento de materiales

para la elaboracion de productos terminados.

El Jefe de almacén solicita un inventario de materiales de produccién para

determinar la disponibilidad o no de los mismos.
Si hay disponibilidad se pasa a la actividad 6

El Jefe de almacén solicita al &rea de Compras la adquisicion de nuevos

materiales de produccion.

El Jefe de compras elabora un plan de adquisiciones de materiales tomando en
cuenta lo siguiente: gestion de proveedores, gestion del cronograma, gestion del

presupuesto, gestion de recursos, gestion de la calidad y gestion de riesgos.
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5. El Jefe de compras registra el plan de adquisiciones.

6. EIl Jefe de compras no elabora un plan de adquisiciones de materiales.

Fin

Flujo de trabajo:

P1_1: Planeacién de adquisiciones

Operaciones

Requerimiento de
materiales

Almacén

) inventario de
materiales

¢disponibilidad?

No

y

Adquisicion de
nuevos materiales

Compras

Plan de
adquisiciones

Elaboracién del plan
de adquisiciones

Registro del plan de
adquisiciones

B/D de
aquisiciones
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Micro proceso 1_2: Ejecucion de adquisiciones

Participantes (actores):

Jefe de compras
Jefe de almaceén

Jefe de operaciones

1.

5.

6.

Fin

Descripcién (actividades):

Inicio

El Jefe de operaciones envia al area de Almacén el requerimiento de materiales

para la elaboracion de productos terminados.

El Jefe de almacén solicita un inventario de materiales de produccién para

determinar la disponibilidad o no de los mismos.

El Jefe de almacén solicita al area de Compras la adquisicion de nuevos

materiales de produccion.

El Jefe de compras elabora un plan de adquisiciones de materiales tomando en
cuenta lo siguiente: gestion de proveedores, gestion del cronograma, gestion del

presupuesto, gestion de recursos, gestion de la calidad y gestion de riesgos.
El Jefe de compras registra el plan de adquisiciones.

El Jefe de compras no elabora un plan de adquisiciones de materiales.

Flujo de trabajo:

D. Diagrama de operaciones

En esta parte, se presenta la medicion de los micro procesos actuales y los

micro procesos redisefiados, especificamente el tiempo que toma realizar cada una

de sus respectivas actividades representadas por diagramas de operaciones de

proceso (actividades vs tiempos).




Tabla 20 Diagrama de operaciones del proceso actual “Inventario de materiales y productos”
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P2_2: Inventario de materiales (actual)

Operacién | Inspeccién | Transporte | Espera Almacén V. A, Tiempo Promedio
Actividades Control
O |:> D v (SAP R/3) minutos | horas dia
Solicitar inventario de materiales de produccion .\ X 60 1.00 | 0.042
Verificar solicitud de inventario de materiales de
» X 180 3.00 0.125
produccion
Realizar inventario de materiales de produccién T/ X 720 12.00 0.500
Generar reporte de inventario de materiales de
L X 60 1.00 0.042
produccion
Total 1020 17.00 0.709




Tabla 21 Diagrama de operaciones del proceso rediseiiado “Inventario de materiales y productos”
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P2_1: Inventario de materiales y productos (propuesto)

Operacién | Inspeccién | Transporte | Espera Almacén V. A, Tiempo Promedio
Actividades Control
O |:> D v (SAP R/3) minutos | horas dia
Solicitar inventario de materiales de produccion
] X 15 0.25 0.010
y productos terminados
Verificar solicitud de inventario de materiales de
L . X 30 0.50 0.021
produccion y productos terminados
Realizar inventario de materiales de produccién ./ X 15 0.25 0.010
Realizar inventario de productos terminados o X 15 0.25| 0.010
Generar reporte de inventario de materiales de
N (] X 5 0.08 0.003
produccion
Generar reporte de inventario de productos
] ® X 5 0.08 0.003
terminados
Total 85 141 0.057




Tabla 22 Diagrama de operaciones del proceso actual “Requerimiento de produccion”
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P3_1: Requerimiento de produccion (actual)

Operacién | Inspeccién | Transporte | Espera Almacén V. A, Tiempo Promedio
Actividades Control
O |:> D v (SAP R/3) minutos | horas dia
Solicitar requerimiento de materiales de
N X 60 1.00 0.042
produccion
Verificar solicitud de requerimiento de materiales
] X 180 3.00 0.125
de produccion
Realizar requerimiento de materiales de
N X 360 6.00 0.250
produccion
Generar orden de requerimiento de productos
. X 60 1.00 0.042
terminados
Total 660 11.00 0.459




Tabla 23 Diagrama de operaciones del proceso rediseiiado “Requerimiento de produccion”
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P2_2: Requerimiento de materiales y productos (propuesto)

Operacién | Inspeccién | Transporte | Espera Almacén V. A, Tiempo Promedio
Actividades Control
O |:> D v (SAP R/3) minutos | horas dia
Solicitar requerimiento de materiales de
N . X 15 0.25 0.010
produccion y productos terminados
Verificar solicitud de requerimiento de materiales
L . X 45 0.75 0.042
de produccion y productos terminados
Realizar requerimiento de materiales de ./
N X 30 0.25 0.010
produccion
Realizar requerimiento de productos terminados ® X 30 0.25 0.021
Generar orden de requerimiento de materiales de
y o X 10 0.17 | 0.003
produccion
Generar orden de requerimiento de productos
] ® X 10 0.17 0.003
terminados
Total 140 1.84 0.890




Tabla 24 Diagrama de operaciones del proceso rediseniado “Abastecimiento de materiales y productos”
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P2_3: Abastecimiento de materiales y productos (propuesto)

Operacién | Inspeccién | Transporte | Espera Almacén V. A, Tiempo Promedio
Actividades Control
O |:> D v (SAP R/3) minutos | horas dia
Solicitar abastecimiento de materiales de
N . X 15 0.25 0.010
produccion y productos terminados
Verificar solicitud de abastecimiento de
] N ] X 45 0.75 0.042
materiales de produccién y productos terminados
Realizar abastecimiento de materiales de
L L, X 180 3.00 0.125
produccion a Produccién
Realizar abastecimiento de productos terminados
o X 180 3.00 0.125
a Distribucion
Generar reporte de abastecimiento de materiales
L X 10 0.17 0.007
de produccion
Generar reporte de abastecimiento de productos
] X 10 0.17 0.007
terminados
Total 380 7.34 0.316




Tabla 25 Diagrama de operaciones del proceso redisefiado “Distribucion de productos”
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P4_2: Distribucion de productos (Propuesto)

Operacién | Inspeccién | Transporte | Espera Almacén V. A, Tiempo Promedio
Actividades Control
O |:> D v (SAP R/3) minutos | horas dia
Solicitar distribucion de productos terminados X 15 0.25 0.010
Verificar solicitud de distribucidn de productos
) X 45 0.75 0.042
terminados
Realizar distribucion de productos terminados a
. . X 480 8.00 0.333
clientes nacionales
Realizar distribucion de productos terminados a
. . . X 2880 48.00 2.000
clientes internacionales
Generar reporte de entrega de productos
_ Por J P o | X 10 017 | 0.007
terminados a clientes
Total 3420 57.17 2.392
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Capacitacion en Business Process Management
De la mano de la implementacion de las herramientas de Business Process
Management se tienen que tener en cuenta la preparacién de los trabajadores para que

puedan conocer sus funcionalidades, beneficios y la importancia de su aplicacion.
I. Objetivo

Proponer un plan de capacitacion para la adopcion de las herramientas de Business

Process Management en la gestion de pedidos

Il. Procedimientos y politicas de la capacitacion
i.  Cada tema tendra una duracion de 30 minutos, dentro de ese tiempo el trabajador

desarrollara capacidades orientadas a la aplicacion de BPM en la gestion de
pedidos.

ii.  Estas capacitaciones se impartiran en la sala de juntas de la empresa exportadora.

iii.  Se capacitara a todos los trabajadores involucrados en la gestion de pedidos

iv.  El jefe de personal debe asegurarse que todos los trabajadores de las 04 areas
asistan a las capacitaciones.

v. Los jefes inmediatos deben promover el desarrollo de competencias de sus
supervisados, y realizardn constantemente el seguimiento y retroalimentacion
permanente.

I11. Funcionamiento de la capacitacion

La estructura del plan de capacitacion sera el siguiente:
Lugar:Sala de juntas de la empresa exportadora
Duracion: 30 minutos cada tema
Responsables: Experto en BPM
Logistica: Gerencia de Recursos Humanos

IV. Responsabilidades
i.  Administracion y gerencia: Se encargara de incluir en el presupuesto anual el
costo del plan de capacitacion.
ii.  Gerencia de recursos humanos: Este tendra la responsabilidad de dar a conocer

a los trabajadores sobre las capacitaciones que se realizaran en la exportadora
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iii.  Abastecimiento: Este coordinara con el especialista de BPM de la ciudad de

Chiclayo. Asi mismo, se encargara de gestionar los refrigerios para las

capacitaciones en la exportadora.

V. Recursos

Para la ejecucion de este plan de capacitacion es necesario contar con los siguientes

recursos:

i. Econdmicos

Los valores que genere la ejecucion de este proyecto seran aplicados a la partida

presupuestaria de Capacitacion, que sera de S/ 3,615.00 para la ejecucion del plan

de capacitacion.

ii. Materiales

Material didactico que serd entregado a cada uno de los participantes para la

ensefianza tedrica y préactica.
VI. Metodologica

Sera impartido bajo la modalidad presencial

VII. Contenido de la capacitacion
Tabla 26. Capacitacion

Descripcion del contenido Tiempo Recursos a utilizar Presupuesto
Presentacion 5 min. Laptop y proyector

Introduccion 15 min.

Disefio de procesos 30 min

Estandarizacion de procesos 30 min

Propdsito del BPM encaminada a la

estrategia empresarial 30 min

Definicién de BPM 30 min

Por qué implementar el sistema de _ Laptop y video S/ 5,000.00
gestion de procesos 30 min proyector, pizarra,

Beneficios de la implementacion en el plumones

area de gestion de podidos 30 min

Herramientas del BPM: Mapa de

procesos, diagrama BPMN diagrama de

bloques, diagrama de operaciones 30 min

Funcionalidades de las herramientas

BPM 30 min

Roles de los usuarios de BPM 30 min
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Resultados proyectados en base a la propuesta planteada

Tabla 27. Reduccion de la diferencia de stock de materiales de empaque de los diferentes
formatos- propuesto

Reduccion con BPM

Descripcion Actual (30%) Propuesto
N° de unidades de 2,503,636 751,090.8 1,752,545
diferencia de materiales

Valorizado de los S/ 382,335.84 S/ 114,700.75 S/ 267,635.09
materiales faltantes (S/.)

Valorizado de Prd. Faltantes 44 13.2 30.8
Total de material 510 510 510
Diferencia de stock de 8.63% 2.589% 6.04%
materiales

Fuente: Base de datos empresa exportadora

3,000,000 2,503,636
2,500,000 1,752,545
2,000,000
1,500,000 751090.8
1,000,000 S/ 382,335.84 /114,700.75 S/ 267,635.09
500,000 L
0
ACTUAL REDUCCION CON BPM PROPUESTO
(30%)
B N° de unidades de diferencia de materiales M Valorizado de los materiales faltantes (S/.)

Figura 29. Reduccion de la diferencia de stock de materiales de empaque de los
diferentes formatos- propuesto

El nimero de unidades de diferencia de materiales ascendi6 a 2,503,636, lo cual
se espera reducir segun evidencias de la empresa Hortifrut Peri S.A.C., quienes
pertenecen a la misma empresa exportadora a la que se esté investigando, pero Hortifrut
Peri S.A.C cuenta mayor tiempo de antigiedad de funcionamiento, la cual ya ha
implementado herramientas BPM, teniendo aproximadamente una reduccion del 30% al
35% de reduccion de stock de materiales faltantes. Por ello se ha creido conveniente que
mediante la aplicacion de las herramientas de BPM se reduzca el 30% la diferencia de
stock de materiales, lo cual hara reducir la cantidad de 751,090.8 de unidades de
diferencia de materiales, ascendiendo a un ahorro de pérdida de S/ 114,700.75. En tanto
ya no habrd una pérdida de 44 materiales faltantes, si no 30.8. Esto permitira que la

produccion sea mas eficiente y se logré cumplir con las entregas a tiempo a los clientes.
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Tabla 28. Reduccion de pérdida por incumplimiento de la produccidn- propuesto

Descripeion ACTUAL REDUCC(EOSTA)?ON BPM " prOPUESTO

Margen de utilidad (S/. / Kg) S/8.25 S/ 8.25 S/8.25

Incumplimiento de

i 82,470.97 4535.90 77,935.07
produccion (Kg)

Utilidad perdida por
incumplimiento de S/ 680,385.50 S/ 37,421.20 S/ 642,964.30
produccion en 8 meses (S/.)

Fuente: Elaboracién propia

700,000.00
600,000.00
500,000.00
400,000.00
300,000.00
200,000.00

100,000.00

0.00
Incumplimiento de produccion (Kg) Utilidad perdida por incumplimiento de
produccién

HACTUAL = REDUCCION CON BPM (5.5%)  ® PROPUESTO

Figura 30. Reduccion de incumplimiento de produccion 5.5%- propuesto

Por medio de la aplicacion de las herramientas de BPM se espera reducir en un
5.5% el incumplimiento de produccidon segin la experiencia de la aplicacion de
herramientas de BPM en la empresa Hortifrut Pert S.A.C ubicada en la ciudad de Trujillo.
Por ello en la empresa en estudio aplicando las herramientas BPM se podra reducir la
pérdida de S/ 37,421.20.
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Objetivo 3: Realizar una evaluacién econémica de la solucion propuesta.

Tabla 29. Horas de produccion

Producto Periodo Horas programadas de Actual Propuesto
produccion Horas paradas Horas paradas
Arandano 2019-2020 (08 meses) 1536 28.6 22.87

Fuente: Elaboracion propia

Las horas programas de produccion son en base a 8 horas, y se trabaja 24 dias del mes, por tanto, en los 08 meses del periodo 2019-2020,
se ha programado producir 1536, de estas se han parado 28.6 horas por falta de material, con la aplicacion de las herramientas de BPM, se lograra
reducir las horas paradas a 22.87.

Tabla 30. Produccion programada

Capacidad Recurso material Produccion Arandanos  Produccién real Produccion real Arandanos con
productiva asignado (kg) programada (kg) ~ con defectos  entregada(kg) propuesta entregada(kg) defectos
(kg) (propuesto)
1,251,840.00 1,206,965.76 1,205,760.00 35,842.00 1,169,918.00 1,203,494.65 26,881.50

Fuente: Elaboracion propia

La capacidad productiva es de 1,251,840.00 kilogramos, lo cual corresponde a 785 kilogramos por hora, pero se ha programado durante el
periodo de estudio la cantidad de 1,205,760.00 kilogramos, y el recurso material asignado ha sido de 1,206,965.76 kilogramos, teniendo 35,842.00
kilos de ardndano con defecto, en tanto la produccién real de produccién fue de 1,169,918.00, por medio de la aplicacion de las herramientas de
BPM, se propone amentar la capacidad de produccion a un 2.87% , ya que se va contar con los materiales de stock suficientes, y con ello ya no
ocasionard las paradas por falta de materiales, se propone aumentar a 1,203,494.65 kilogramos y reducir el mismo porcentaje de ardndanos con

defectos.
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Las tablas descritas en lineas anteriores permiten poder determinar la efectividad

real de produccion de la gestion de pedidos, esta se calcula de la siguiente manera:

) - R Hrs prog. de produccion — Hrs paradas no progr.
Disponibilidad Disponibilidad = - x 100%
Hrs programadas de produccion

Antes Propuesto
98.14% 98.51%

De la tabla 23, se procedio a calcular la disponibilidad antes el cual se obtuvo un
98.14%, teniendo como dato el tiempo programado de produccion de 1,536 horas y el
tiempo de horas paradas por falta de material fue de 28.6 horas en el periodo estudiado
antes de la aplicacion de las herramientas BPM; posterior a ello, el tiempo mejorado se
calcul6 la disponibilidad propuesta en donde se evidencié una mejora el cual se obtuvo
98.51%, ya que se reducira 5.72 horas.

Kg programadas—kg de materia prima con defectos

Calidad: Indice de calidad =

kg programadas

Antes Propuesto
97.03% 97.77%

Durante la produccion de arandano se producen inconvenientes como la falta de
materiales, el cual hace que el producto salga con defectos y se tenga que reprocesar o
trasvasijar. Esto ha hecho que se tenga 35,842.00 kilos de arandano con defectos, por
tanto, no se ha logrado cumplir con la produccion de las 1,205,760.00 kilogramos
programado, por tanto, los kilos de cumplimiento s6lo ascendieron a 1,169,918.00 kg
durante los 08 meses. Por ello el indice de calidad fue del 97.03%, y se pretende mejorar
en un 97.77%, este incremento se dard también con la implementacion de la capacitacién
de BPM, pues los trabajadores tendran claro los procesos que deben de seguir para que

se pueda obtener una mayor productividad.
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Rendimiento Produccién real
Indice de rendimiento =

Capacidad productiva

Antes Propuesto
93% 100%

Se tiene como dato que dentro del periodo de analisis la produccion real antes de
la aplicacion de las herramientas de BPM es de 1,169,918.00 kg de arandano, también se
tiene una capacidad productiva de 1,267,200.00 kg, teniendo un rendimiento inicial de
93%, con la aplicacién de las herramientas BPM se incrementara la produccion real y se
propuso una produccién de 1,169,918.00 kg, por ello también se logrd rendimiento

propuesto de 100% donde se observa que hay una mejora en el rendimiento.

Efectividad Real de Produccién

Con los indicadores determinados se ha calculado la efectividad real de

Produccion, tanto la actual como la propuesta.

ERP = disponibilidad X indice de rendimiento X indice de calidad

Antes Propuesto
89% 96%

La eficiencia real de produccion (ERP) actual es del 88%, por medio de la

aplicacion de las herramientas de BPM se obtendra un ERP propuesto mejorado de 96%.

Productividad Produccion obtenida
Productividad =

Recurso material

Antes Propuesto
0.97 1.00

La produccion real antes de la aplicacion de las herramientas BPM es de
1,169,918.00 kg vy el recurso material asignado fue de 1,206,965.76kg, es por ello que la
productividad actual es de 0.97. Con la propuesta de las herramientas BPM se
incrementara la produccién real o la propuesta a 1,203,494.65kg teniendo de esta manera

una productividad propuesta de 1.00.



112

Eficacia ] _
Eficaci _( Unidades producidad )
ficacia = Unidades programadas
Antes Propuesto
97.03% 100%

Las unidades producidas en el periodo estudiado han sido de 417,861.80kg, en
tanto los kilogramos programados han sido de 1,169,918.00 kg, por ello la eficacia actual
es de 97.03%, y por medio de la propuesta de las herramientas de BPM se pretende

producir 1,203,494.65 kg de arandanos, es asi que la eficacia mejoraria a un 100%.
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Analisis Costo Beneficio

Tabla 31. Sueldo de trabajadores

Sueldo prom
mensual 1 Sueldo mensual total Total Horas
Trabajadores trabaj trabaj. por turno 8h mensual
28 1350 37800 5376
Sueldo
i Sueldo prom Sueldo prom mensual mensual total
Trabajadores anual 1 1 trabaiador trabai. or
trabajador ) J-p
turno 8h
Sueldo anual 16,200.00 1,350.00 37,800.00
Gratificaciones 2,700.00 225.00 6,300.00
Vacaciones 1,350.00 112.50 3,150.00
CTS 1,350.00 112.50 3,150.00
IPSS(seguro) 1,458.00 121.50 3,402.00
Asignacion familiar 1,116.00 93.00 2,604.00
Costo para empresa 24,174.00 2,014.50 56,406.00 49%
Sueldo bruto Beneficios Cost.Total.Mano Horas C/hora
i mano de
mensual sociales de obra hombre
obra
37,800.00 18606 56,406.00 5376 10.49

Fuente: Elaboracion propia

La gestion de pedidos esta compuesta por 28 trabajadores que en promedio tienen
un sueldo de S/. 1350.00, lo cual la empresa paga el sueldo mensual total de 37,800.00,
en contraprestacion de 5376 horas mensuales. El costo total de mano de obra es de

56,046.00, por ello el costo de mano de obra por hora es de 10.49 nuevos soles.
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Tabla 32. Equipos y herramientas para aplicacion de BPM
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Precio
Equipos y herramientas Cantidad  Unitario Afo 0 Depreciacion Ao 1 Afio 2 Afio 3 Ao 4
Laptop personal 4 5,800.00 23,200.00 5,800.00 5,800.00 5,800.00 5,800.00
Impresora multifuncional 4 1,550.00 6,200.00 0.95 1,550.00 1,550.00 1,550.00 1,550.00
Computadora 5 3,800.00 19,000.00 ' 4,750.00 4,750.00 4,750.00 4,750.00
Tablet 5 1,500.00 7,500.00 1,875.00 1,875.00 1,875.00 1,875.00
Total invertido 55,900.00 13,975.00 13,975.00 13,975.00 13,975.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 33. Sistema para aplicacion de BPM
Sistema Cantidad Costo (S/.) Total (S/.)
Sistema operativo 1 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
Ofimatica 1 S/ 850.00 S/ 850.00
Total S/ 2,350.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 34. Aumento del costo del sistema para aplicacion de BPM por efecto de inflacién
Anos Afo 0 Ao 2022 Afio 2023 Ao 2024 Ao 2025 Afio 2026
% de Inflacion 1.97% 2.4% 2% 2% 2%
Sistema 2350.0 2406.4 2397

Fuente: Elaboracion propia

Se han considerado los costos de los afios que se volvera a contratar los servicios del sistema.
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Tabla 35. Materiales para aplicacion de BPM

. . Costo por Unidad . Costo
Materiales Unidad s/ Cantidad Anual (S/)
Papel bond A4 Millar S/ 25.00 6 S/ 150.00
Tinta impresora Cartucho S/ 65.00 12 S/ 780.00

negro
Tinta impresora Cartucho S/ 85.00 12 S/ 1,020.00
color
Folder de manila A4 Docena S/ 8.00 10 S/ 80.00
Faster Caja S/ 8.00 8 S/ 64.00
Grapas Caja S/ 7.00 6 S/ 42.00
Otros Material S/ 250.00 12 S/ 3,000.00
Total S/5,136.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 36. Aumento del costo de los materiales para aplicacion de BPM por efecto de
inflacion

Ano 2022 Ao 2023 Ao 2024 Afio 2025 Afo 2026

Afos Afio 0
% de Inflacién 1.97% 2.40% 2% 2% 2%
Materiales 5136.0 5237.2 5238.7 5238.7

Fuente: Elaboracion propia

Se han considerado los costos de los afios que se volverd a comprar los materiales.

Tabla 37. Energia eléctrica para aplicacion de BPM

Energia eléctrica Unidad EZS(;)sto por Unidad Cantidad iﬁit; (s/)

Computadoray laptop KW/hora S/0.35 850 S/ 3,570.00

Impresora KW/hora S/ 0.25 250 S/ 750.00
Total S/ 4,320.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 38. Aumento del costo de la energia eléctrica para aplicacién de BPM por efecto
de inflacion

Ano 2022 Ano 2023 Ao 2024 Afio 2025 Afo 2026

A0S Afo 0

% de Inflacion 1.97% 2.40% 2% 2% 2%
Energia

eléctrica 4320.0 4405.1 4423.7 4406.4 4406.4 4406.4

Fuente: Elaboracién propia
Se han considerado los costos de todos los afios que se pagaran por el uso de

energia eléctrica para aplicar BPM.
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Tabla 39. Servicios para aplicacion de BPM

- . Costo por Unidad . Costo
Servicios Unidad s/ Cantidad Anual (S/)
Internet Meses S/ 150.00 12 S/'1,800.00
Experto en BPM Mensualidad S/ 4,500.00 12 S/ 54,000.00

Total S/ 55,800.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 40. Aumento del costo de los servicios por efecto de inflacion
Afos Afio 0 Afo 2022  Afo 2023 Ao 2024 Afio 2025 Ao 2026
% de Inflacion 1.97% 2.40% 2% 2% 2%
Servicios 54000.0 55063.8  55296.0  55080.0  55080.0  55080.0

Fuente: Elaboracién propia

Se han considerado los costos de todos los afios que se pagaran por el uso de

servicios para aplicar BPM.

Tabla 41. Capacitacion en BPM

Descripcion del contenido Tiempo (min)  Costo
Presentacion 15

Introduccion 35

Disefio de procesos 45

Estandarizacion de procesos 60

Propésito_ del BPM encaminada a la estrategia 45

empresarial

Definicién de BPM 30

Por qué implementar el sistema de gestion de 55

procesos S/ 15,000.00

Beneficios de la implementacion en el area de

gestion de podidos 60

Herramientas del BPM: Mapa de procesos,
diagrama BPMN diagrama de bloques, 90
diagrama de operaciones

Funcionalidades de las herramientas BPM 60
Roles de los usuarios de BPM 45
Total 540

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 42. Costo por horas perdidas de capacitacion

Horas de
N° de trabajadores capac.por Horas perdidas Costo
trabajador
28 9 252 2644.03

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43. Total, capacitacién anual en BPM

AROS Afio 0 Afo 2022 Afo 2023  Afo 2024 Afo 2025 Afio 2026
% de Inflacién 1.97% 2.4% 2% 2% 2%
Capacitacion 17644.03125 18067.488 17996.9119

Fuente: Elaboracién propia

Segun el reporte del Ministerio de Economiay Finanzas, se proyecta una inflacién
para el afo 2022 una tasa de inflacion del 1.97%, para el afio 2023 una tasa de inflacion
del 2.4%, y para el afio 2024 en adelante una tasa del 2.0%, se acuerdo a este reporte se
ha proyectado el costo de la capacitacion respectivamente. Se han considerado los costos

de los afios que se volvera a capacitar al personal en el uso de BPM.

Ingresos

Tabla 44. Ingreso por disminucion de pérdida por materiales faltantes

Disminucién de Ao 2022 Afo 2023 ARo 2024 Afo 2025 Afio 2026
pérdida por 30% 25% 20% 18% 15%

materiales S/
faltantes 114,700.75 S/95,583.96 S/76,467.17 S/68,820.45 S/57,350.38

Fuente: Elaboracion propia

Segun la experiencia de la sede ubicada en la region Libertad, se ha podido
evidenciar que hay una disminucion de hasta el 20% hasta el afio 3, pero en el afio 4 la
disminucion se reduce sélo al 18%, y en el afio 5 vuelve a disminuir como en los afios

anteriores 5% cada afio, posteriormente a la aplicacion de BPM.

Tabla 45. Ingreso por disminucion de pérdida por incumplimiento de produccién

Disminucion de - o - o o
pérdida por Afo 1 Ao 2 Ao 3 Afo 4 Ao 5

incumplimiento de 5.5% 5.2% 4.9% 4.6 43
produccion S/ 37,421.20 S/ 35,380.05 S/33,338.89 S/31,297.73 S/29,256.58

Fuente: Elaboracion propia
Segun la experiencia de la sede ubicada en la region Libertad, se ha podido
evidenciar que hay una disminucion anualmente del 0.3% anualmente, posteriormente a

la aplicacion de BPM.



118

Tabla 46. Ingresos por propuesta de BPM

Ingresos - - ~ ~ ~
por Ano 1 Afo 2 ANo 3 Ano 4 ANo 5
propuesta S/
BPM 152,121.95 S/130,964.01 S/109,806.06 S/100,118.18 S/ 86,606.95

Fuente: Elaboracién propia
Después de haber realizado los calculos por ingresos por disminucion tanto de
pérdida por materiales faltantes, como por pérdida por incumplimiento de produccién, se

ha podido obtener los ingresos anuales.

Andlisis del flujo de caja

Se ha desarrollado un flujo de caja anual para la implementacion de nuestro
proyecto por un plazo de 5 afios debido a que de esta manera podemos tener una mejor
proyeccion de la rentabilidad a largo plazo de nuestro proyecto. En este caso se ha tenido
que considerar la compra de equipos y herramientas, asi como la compra del sistema
operativo para BPM (software especializado), también se ha considerado la compra de
materiales, el costo de energia que consumiran los equipos adquiridos, como también el
costo del internet y del experto en BPM, afiadido a ello el costo de la capacitacion que se
impartira a los trabajadores que estan involucrados en la gestién de pedidos de manera
anual, pues cada 02 afios, puesto que se incorporan nuevos trabajadores y es necesario
capacitarlos. Se ha considerado la depreciacién de los equipos, los cuales se deprecian

anualmente 25%.

Segun Brealey, et al. [35] mencionan que para iniciar con dicho andlisis se tiene
primero que calcular el COK, el cual se realizé mediante el Modelo de CAPM (Capital
Asset Pricing Model) y se calcul6 de la siguiente manera:

1. Desapalanca el p de la Empresa Americana

a) Se escoge el Sector.
b) Una vez seleccionada la industria se escoge:
- El beta apalancada Ba
- El ratio Deuda/ Patrimonio (D/E)
- Selecciona la tasa impositiva de la industria
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Figura 31. Tabla de betas por sector

Calculando el Beta Desapalancado para economia americana

Ba=Lar 1+(1-t) x DIE ]

B 1.10
DIE  39.39%
t 4.75%

Bs  0.85296

Beta del sector Americano

Razo6n Deuda patrimonio de la Industria Americana
Tasa impositiva de Renta Americana

Beta Desapalancado para economia americana

2. Apalancamos el P desaplancado a nuestra Empresa Peruana

Ba=La x[(E+D (1-t))/E]

Bd  0.85296
E  60.00%
D 40.00%
t 29.50%
Ba  1.25385

Beta desapalancado del sector americano
% de Aporte Capital Propio

% de Aporte Financiamiento

Impuesto a la Renta peruano

Beta Peruano Apalancado del plan de Negocio

3. Reemplazar en la formula del CAPM:

Para calcular el cok mediante la formula del CAPM se tiene que tomar

como dato la rentabilidad libre de riesgo (Rf), la rentabilidad de mercado (Rm).

[35]
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2Y 5Y 107 15Y 20Y J0Y
Last Update: 2021-05-15 04 4849
Name Yield Prev. High Low Chg. Chg. % Time
I Peru2y 1110 1125 1.110 1.018 -0.015 -1.33% 004848 O
Il| Peru 5Y 2536 2555 2536 2627 -0.019 |-o.74°..z, 00:4847 @
I Peru10Y 4789 4 827 4792 4789 -0.038 -0.79% 00:48.48 ©
M Peru 15Y 5731 5808 5773 5731 -0.078 -1.33% 004849 O
M Peru 20Y 5968 6068 5669 5 666 -0.098 -1.63% 004848 O
I Peru 30Y 5893 5991 6185 5803 -0.098 -1.84% 00.48:47 Q
Figura 32. Rentabilidad libre de riesgo(Rf)
Se tomo el valor de 2.5%, ya que, el flujo de caja sera proyectado en 5 afios.
Rentabilidad promedio de la BVL
INDICE IGBVL (indice General de |a Bolsa de Valores de Lima)
SECTOR
ANO CONSUM VAR % IGBVL VAR %
o]
2016 681 15 567
2017 902 32.40% 19974 | 2831%
2018 1006 11.53% 19,350 -3.12%
2019 1140 13.38% | 20526 6.08%
2020 1089 -4 52% 20,822 1.44%
13.20% PROMEDIC 8.18%
Figura 33. Rentabilidad de mercado (Rm)
Ks=Rs+ B (Rm—Ry) +RP + inflacion
Ry 2.5% Tasa libre de Riesgo (tasa rendimiento bonos del Tesoro Peruano)
Pa 1.25385 Beta Peruano apalancado
Rm 13.20% Buscar la rentabilidad del sector
RP 0.00%  El riesgo pais ya esta considerado dentro del Bono del Tesoro de Perl
Inflacion 2.00%  Tasa libre de Riesgo (tasa rendimiento bonos Peruanos)

Ke=COKE 17.91% Anual
Kem=COKem 1.38%  Mensual




Tabla 47. Flujo de caja

Afo
Flujo de caja Afio 0 Afio 2022 Ao 2023 Ao 2024 Ao 2025 2026
Ingresos 152,121.95 130,964.01| 109,806.06| 100,118.18 86,606.95
Equipos y herramientas -55,900.00
Sistema -S/ 2,350.00 S/ 2,406.40 S/ 2,397.00
Materiales S/5,237.18 S/5,238.72 S/5,238.72
Energia eléctrica S/ 4,405.10 S/4,423.68| S/4,406.40| S/4,406.40| S/4,406.40
Servicios S/55,063.80| S/55,296.00| S/55,080.00| S/55,080.00| S/55,080.00
Capacitacion -S/ 17,644.03 S/18,067.49 S/17,996.91
Depreciacion de equipos 13,975.00 13,975.00 13,975.00 13,975.00
Total egresos 78,681.08 94,168.57 78,700.12 93,855.31 64,725.12
Total -75,894.03 73,440.87 36,795.44 31,105.94 6,262.87 21,881.83

Fuente: Elaboracion propia

COK (Anual): 17.91%

COK: es el Costo de Oportunidad de Capital y es la tasa de descuento para traer al presente los ingresos futuros.
VAN (Valor Actual Neto): S/ 44,668
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Como se tiene un VAN > 0; por lo tanto, el proyecto es factible, porque el proyecto de aplicacion de herramientas de BPM tiene una mayor

rentabilidad que cuando no se aplica.
TIR (Tasa Interna de Retorno):  53%

Como el TIR > COK, el proyecto es factible, porque el proyecto de aplicacion de herramientas de BPM proporciona una rentabilidad mayor

al anterior.
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Ratio Costo Beneficio: 1.58

Como se tiene un Ratio BC > 1, el proyecto es factible, porque por cada sol invertido en el proyecto de aplicacién de herramientas de BPM

se obtiene una ganancia de S/1.58.
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Discusion

Segun el diagndstico del proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa
exportadora es deficiente ya que se ha obtenido que las mayores pérdidas se dan en la diferencia
de stock de materiales de empaque de los diferentes formatos en el Sistema ERP (SAP /R3),
pues se han identificado 2,503,636 unidades de diferencia de materiales, lo cual representa una
pérdida de S/ 382,335.84, y la diferencia de stocks de materiales es de 8.63%, ademas se ha
tenido un incumplimiento de produccion del 6.8%, lo cual ha hecho que se tenga una pérdida
de utilidad por incumplimiento de S/ 680,385.50, todo ello por una mala coordinacion entre lo
que se tiene en almacén y lo que se refleja en el sistema. Dichos hallazgos se semejan con el
estudio de Triaa [12] realizd su investigacion para dar solucion a la falta de control de los
procesos, planteando como objetivo gestionar los procesos teniendo en cuenta las habilidades
necesarias para Su ejecucion, utilizando como metodologia descriptiva-cuantitativa-
transaccional, pre experimental, la muestra estuvo conformada por los procesos de la institucion
en el periodo 2018-2019. Teniendo como resultados que en un mundo laboral turbulento y en
constante cambio, solemos hablar de modelos adaptables o adaptables, modelos que se
enriquecen con cada ejecucién y no siguen un modelo estructurado y predefinido como es el
caso del clasico BPM (Business Process Management). Llegando a la conclusion que las
empresas han recurrido a la gestion de procesos de negocio por un lado (BPM) para automatizar
sus procesos, gestionarlos y mejorarlos y por otro lado la agilidad para hacer frente al entorno
incierto y complejo. Respaldandose en la mencionado por Fingar et al., [14] afiaden que la
gestion de procesos es primordial en la organizacion, puesto que, se trata de modelar, analizar,
disefiar, automatizar con tecnologias BPM, y alinear a la estrategia empresarial.

En lo referente a modelar el proceso actual de la gestion de pedidos de la empresa
exportadora utilizando el enfoque Business Process Management; se ha tomado en cuenta las
herramientas BPM, en primer lugar se ha disefiado el mapa mental este sirve como guia para
poder administrar las actividades de produccion y el manejo de materiales, pues esta basado en
la gestion de pedidos y en la interrelacion que este tiene con las areas de compras, almacén,
produccion y reparto, todo ello con el fin de conocer de forma detallada del funcionamiento de
los procesos para poder determinar aquellos procesos criticos que ocasionan que se tengan
tiempos muertos en la linea de Produccion, ademas, sirven para poder elaborar el diagrama
BPMN. Seguidamente se ha realizado el diagrama BPMN, este se encargd de describir
graficamente las actividades del proceso de gestion de pedidos y las secuencias que estos pasos
deben de tener, de manera que se mejore el ineficiente procedimiento en el control de materiales

de empaque. Asi mismo se disefi0 el diagrama de blogues que sirvi0 para representar
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graficamente el funcionamiento interno de la planeacion de adquisiciones ya que se ha
evidenciado el ineficiente control del inventario de materiales en el sistema ERP (SAP /R3),
por medio de este diagrama se especifica la actividad a los responsables, pues en el &rea nadie
asume el hecho de una mala gestion de las adquisiciones, y, en el sistema aparecen los
materiales que en fisico no se encuentran, por tanto, se evidencia una gran pérdida, ya que
dichos materiales no se pueden localizar. Finalmente, se disefi0 el diagrama de operaciones,
donde se han afiadido las operaciones y las inspecciones del inventario de materiales y
produccion, de la misma manera del proceso de requerimiento de produccién, del
abastecimiento y de la distribucion de pedidos, con su respectivo tiempo, mediante este
diagrama se han especificado las operaciones y las inspecciones del control de materiales a fin
de reducir los tiempos muertos por falta de materiales. Por tanto, si se aplica la propuesta del
modelamiento se lograré reducir de 2,503,636 unidades de diferencia de materiales a 1,752,545
unidades, por lo que la pérdida por materiales faltantes se reducira de S/ 382,335.84 a S/
267,635.09, es decir en un 30%. Ademas, se lograra reducir el incumplimiento de la produccién
en 4535.90 kg por falta de materiales, lo cual incrementara la entrega de pedidos, obteniendo
un beneficio de S/ 37,421.20. Asi mismo, la produccion real propuesta sera de 1,203,494.65
kilogramos de arandano frente a 1,169,918.00 kg, lo cual quiere decir que se aumentara la
entrega de pedidos a los clientes. Es asi que la disponibilidad de la produccion aumentara de
98.14% a 98.51%, la calidad también se mejorara ya que se va poder contar con los materiales
suficientes para la produccion, por ello se pasard de 97.03% a 97.77%, el rendimiento de la
gestion de pedidos también se mejorara pasando de tener un 93% de rendimiento a un 100%,
es asi que la eficiencia real de produccion pasara de 89% a un 96%, y con ello la productividad
tendra un ascenso de 0.97 a 1.00, y se mejora la eficacia pasando de estar en un 97.03% a un
100% propuesto. Estos resultados tienen parecido a la investigacion realizada por Polo [6]
realizd su investigacion para poder dar respuesta a la problemética que se centra en mejorar el
proceso de produccion agricola de la empresa Choco real SAC, planteando como objetivo
general determinar si la aplicacion BPM mejora al Proceso de Produccion, para ello utilizo la
metodologia de investigacion con un enfoque cuantitativo, el método deductivo y de tipo
aplicada, con disefio pre experimental, y la muestra estuvo conformada por los procesos
realizados durante la campafia agricola. Obteniendo como resultado, que la calidad se mejora,
y que los pedidos pueden ser entregados en el tiempo exacto a los clientes, por tanto, la
productividad es elevada. De esta manera se concluye, que se ha logrado ahorrar un 65.44% en
horas, por lo que la merma se redujo a 36.61 kilos. Respaldandose en la teoria del Club de BPM

[16] donde indican que el modelamiento de los procesos se basa en que los analistas de negocio
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ejecutan los analisis iniciales de los procesos de negocio (BPA) y los mismos procesos se
automatizan y ejecutan en un Business Process Management System (BPMS). Al crear este
enlace directo entre la modelizacion de procesos y la ejecucién de procesos permite una mayor
colaboracion y alineamiento entre negocio y TI, lo cual repercute en obtener una mayor
eficiencia en la empresa. Sumado a ello la teoria de Hitpass [13] quien indica que el BPM se
define como “el uso de métodos, técnicas y sistemas de software para gestionar los procesos
desde su identificacion hasta su mejora mediante la integracion de todos los recursos necesarios
para su implementacion”. A través de una mejor coordinacion entre estos componentes, BPM
ayuda a las empresas a mejorar su eficiencia. Optimiza los procesos industriales y proporciona

una mayor visibilidad de las operaciones comerciales.

En cuanto a la evaluacidén econémica de la solucidn propuesta, se ha obtenido que se
disminuird la perdida de materiales de stock la suma de S/ 114,700.75, y se tendra un
incremento por la disminucion de incumplimiento de produccion de S/ 37,421.20, estos
la suma de S/. 75,894.03. Obteniendo de esta manera un VAN de S/ 44,668, que para su calculo
se ha tomado en cuenta el COK del 17.91%, ademas el TIR obtenido fue de 53%, y un costo
beneficio de S/. 1.58. Estos resultados se asemejan a la investigacion de Segovia, et al., [11]
quienes estudiaron para dar solucién al desequilibrio del poder de negociacion que cadena de
suministro de alimentos, planteando como objetivo explorar la estrategia y las caracteristicas
de la gestion de la cadena de suministro de las empresas relacionadas con los berries, utilizaron
la metodologia mixta, de tipo explicativo, pre experimental, la muestra estuvo conformada por
las ventas del periodo 2019. Teniendo como resultados que la implementacion de estas
estrategias, requiere la gestion y coordinacion de los diversos miembros de la cadena de
suministro de berries con el fin de cumplir con la calidad constante y continta exigida por los
minoristas y clientes. Concluyendo que, la integracion de los miembros de la cadena de
suministro puede proporcionar eficiencias sustanciales a las empresas de productos frescos
porque agrega mas valor econémico, maximizando el contenido total del producto. No obstante,
se deben implementar mecanismos adecuados de la cadena de suministro para para lograr estas
eficiencias y mejoras, por ello las empresas que desarrollan una relacién a largo plazo debe
tener culturas organizativas compatibles, asi como un acuerdo mutuo sobre los objetivos y un
sentido de confianza. Y se fundamenta en la base tedrica de Navarro [19] quien hace referencia
gue mediante BPM se puede gestionar los procesos de negocio, ya que, se entrega en tiempo

real informacion relevante a las personas adecuadas resultando en una toma de decisiones mas
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rapida, asi mismo se puede eliminar los retrasos que se han experimentado en anteriores
procesos, ademas, una de las ventajas muy interesantes de este enfoque es que se mejora la

satisfaccion de los grupos de interés (empleados, clientes, proveedores, socios, etc.).
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Conclusiones

Se ha mejorado la eficacia de la gestion de pedidos mediante el modelado de
procesos con enfoque Business Process Management, reduciendo de 2,503,636 unidades
de diferencia de materiales a 1,752,545 unidades, por lo que la pérdida por materiales
faltantes se reducira de S/ 382,335.84 a S/ 267,635.09, ademas se redujo el
incumplimiento de produccién de 4,535.90 kilogramos, obteniendo un beneficio de S/
37,421.20.

El modelado de procesos de la gestion de pedidos se ha basado en la utilizacion
de herramientas BPM, partiendo de realizar un estudio de la organizacién y un analisis
de sus procesos de negocio correspondientes, para disefiar el mapa mental, luego se
elaboro el diagrama BPMN, seguidamente se disefio el diagrama de bloques, y finalmente
el diagrama de operaciones, determinandose que la propuesta de modelado de procesos
utilizando el enfoque Business Process Management contribuye a mejorar la eficacia de

la gestion de pedidos en la empresa exportadora de arandanos.

La evaluacion econdémica de la solucion propuesta, ha dado que el costo de la
implementacion de la propuesta es de S/. 75,894.03, donde se ha obtenido un valor
positivo de S/ 44,668 de VAN, calculado bajo el COK DE 17.91% y un TIR de 53%,
indicando que es factible la propuesta. Asi mismo, el costo beneficio de la propuesta

arroja S/ 1.58, reflejando un indice positivo, siendo rentable.
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Recomendaciones

Fomentar la mejora continua de la empresa exportadora de arandanos mediante la
implementacidn, ejecucion, integracion y control de la solucion propuesta en el presente

trabajo como parte del desarrollo del ciclo Business Process Management (BPM).

Generar un clima laboral favorable que permita la iniciativa y la creatividad de
talento humano desarrollado en su maxima expresion los principios y valores del respeto,
responsabilidad, compromiso y trabajo en equipo como fuente de generacion de valor en

la empresa exportadora de ardndanos.

Incorporar progresivamente la transformacion digital de las operaciones de
negocio y la capacidad competitiva de la empresa exportadora de ardndanos, contando
con el apoyo y compromiso de sus directivos generando una ventaja competitiva

sostenible en el tiempo.
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Anexo N°01: Matriz de consistencia
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Titulo: “Modelado de procesos con enfoque Business Process Management para mejorar la Eficacia de la gestion de pedidos de una empresa Exportadora de Arandanos, 2020-2021".

Problema Objetivo Hipdtesis Variable Dimension Indicador Metodologia
P. General O. General H. Alternativa (H1) V. Independiente Tipo de investigacion
¢;De qué manera el | Mejorar la eficacia | La propuesta de un | Modelado de procesos con Andlisis de | = Delimitacion de Procesos Aplicada
modelado de procesos | de la gestion de | modelo de BPM en los enfoque Business Process procesos « Identificacion de Procesos Descrintivo
con enfoque Business | pedidos de una | procesos de gestion de Management P
Process Management | empresa exportadora | pedidos de una = Descripcion de Procesos Cuantitativo
influye en la eficacia | de ardndanos en el | empresa exportadora, « Di i6n de P
de la gestion de | periodo 2020-2021 | reducira la diferencia lagramacion de Frocesos Nivel de investigacion
pedidos de una | mediante el | de stock de materiales
empresa exportadora | modelado de | y tiempos muertos en o
g . . Explicativo
de ardndanos en el | procesos con | la linea de produccion.
periodo 2020-2021? enfoque  Business i o . ] ] __
Process Mejora de | = Identificacién de Procesos Criticos Disefio de investigacion
Management. ProCesOs 14 Definicion de Objetivos y Metas .
No experimental
* Innovacion de Procesos .
Transaccional o transversal
= Redisefio/Disefio de Procesos
Método
Inductivo — Deductivo
P. Especificos (Pe) O. Especificos (Oe) H. Nula (Ho) V. Dependiente Poblacién
= Pe;: Diferencia de | = Oei: Diagnosticar | La propuesta de un Eficacia de la gestion de Eficacia = Nivel de Cumplimiento Global enla | = Operaciones logisticas de
stock de materiales el proceso actual | modelo de BPM en los pedidos operacional Entrega de Pedidos la empresa del periodo

de empaque de los
diferentes formatos.

de la gestion de
pedidos de la

procesos de gestion de
pedidos de una
empresa exportadora,

= Nivel de Satisfaccién de Cliente

2019-2020.
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= Pey: Incumplimiento
de entrega  de
pedidos solicitadas

por el cliente.

= Pes: Merma de
materiales de
empaque del

incumplimiento  de
pedidos.

= Pey: Tiempos
muertos en la linea
de Produccion.

empresa
exportadora.

Oez: Modelar el
proceso actual de
la gestibn de
pedidos de la
empresa
exportadora
utilizando el
enfoque Business
Process
Management.

Oes: Realizar una
evaluacion
econdémica de la
solucién
propuesta.

no reducira la
diferencia de stock de
materiales y tiempos
muertos en la linea de
produccion.

Muestra

= Qperaciones logisticas de
la gestion de pedidos de la
empresa exportadora del
periodo 2019-2020.

Técnica de recoleccion

= Grupo focal.

= Analisis documental.

Instrumento de recoleccion

= Lluvia de ideas.

= Fichas bibliograficas.




Anexo N°02: Cotizacion

COTIZACION Nro. 2021-0185

Chiclayo, 24 de julio 2021
CLIENTE:

Sefiores:

Atencion :

Estimados sefiores:
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Es muy grato saludarlos y a la vez agradeceremos su gentil comunicacion para solicitarnos la cotizacion, la misma que sometemos a

Caracteristicas

Precio

Valor unitario

Cantidad Valor total

Laptop Latitude 3410 15-10210U 4GB 1TB UBU-DELL S/3.800.00 1.00|  S/3.800.00
BROTHER-Impresora Multifuncional MFCT920DW $/950.00 2,000 S/ 1.900.00
NB LENOVO VIS IIL CI5 1035G] 1.0 /3.6GHZ 6MB CACHE , DDR4 8GB B2666. HD 1TB,
/2,5 X
LED 15.6" HD 1366*768, SO. FREE, PN: 82C50034LM 8250000 A00] 5000000
iPad 8 - Wi-Fi 32GB Space Gray-APPLE S/ 1,500.00 4.00] §/6.000.00

TOTAL

S/ 21,700.00

CONSIDERACIONES :

Los precios anteriormente indicados incluyen IGV
Valor expres: Soles

Forma de Pag 70% Adelanto - 30% Contra entrega

N° DE CUENTAS :

BCP AHORRO SOLES: 305-98864964085
SCOTIABANK SOLES: 724-0753169
BBVA SOLES 4 0011-0251-0200319159

Cel. 916430876- Chiclayo
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Anexo N°03: Oficio

[DFICIO N°0001-2020
Chiclayo, 04 de agosto del 2020

Sefior:

Richard Chavez Salazar
Gerente de RRHH

HFE BERRIES PERUS.AC

Asunto: Solicitud para realizar tesis de Maestria Ingenieria Industrial en la
Empresa HFE BERRIES PERU S.A.C

De mi mayor consideracion:

Tenemos el agrado de dirigir la presente para saludarlo y a 1a vez darle a conocer que soy
estudiante de maestria en Ingenieria Industrial: Mencion en Gestion de Operaciones y
Logistica de 1a Facultad de Ingenieria - Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, deseo
realizar mi Tesis de posgrado en la empresa en mencion, solicitando que pueda recabar
datos v ademas que la empresa pueda facilitarme alguna informacion que necesite en el

transcurso del tiempo mientras concluya la tesis.

Agradeciéndole por su tiempo, nos despedimos cordialmente.

Atentamente:

Gl

ORTIZ GARCIA Ll’(_[RITO KATIIERINE
DNT/ CEN® 73982537
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Anexo N°04: Carta de aceptacion de empresa

Chiclavo, 05 de agosto del 2020
CARTA N° 009-2021

Sres.:

Ing. Lucerito Katherine Ortiz Garcia

Asunto: Aceptacion de solicitud de permiso para desarrollo de Tesis de
posgrado

De nuestra consideracion.

Nos es grato informarle 1a aceptacion de realizar tesis de posgrado, facilitindole toda la

informacion que usted desee para que puedan desarrollar v culminar su investigacion.

Agradecemos la confianza depositada para desarrollar su tesis de grado en nuestra

empresa.
Atentamente. "
HEE BERRIEXRERT T
-“ﬂ J "l't"
- - B AL ANDS
Richard Chavez Salazar

Gerente de RRHH
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Uni
: : mod | STOCK | CoNT TOTAL VALORIZADO
N° Material Texto breve de material 0 SAP FISICO DIFERENCIA P/U
ida 120520 120520 STOCK DE LOS PROD
bas FALTANTES
e
1 [ MEPDO30 ABSORD PAD 180 X 270 MM UN 490,000 491,000 491,000 1,000 0.028
5 MEPDO031 ABSORD PAD 270 X 360 MM UN 874,000 873,000 873,000 41,000 0.037 3522
3 | MEPDCA04040 ABSORD PAD 270*470 DOBLE 50 GR UN 0 0 - 0 0
4 | REPUES-06877 ACEITE FINISH LINE 40z UN 0 0 - 0 0.000
5 | MATR-1329 ADAPTADOR TP-LINK UN 0 0 - 0 33.368
6 | MATR-00759 AGUA DESTILADA GLN 0 0 - 0 0.000
7 | MED-0107 ALCOHOL 96° FCO X 250ML UN 0 0 - 0 0.000
8 | MATR-00747 ALCOHOL DE 96° L 40 40 40 0 5.811
9 | MEDD-0001 ALCOHOL DE 96° FCO X 1000ML UN 0 0 - 0 0.000
10 | MATR-00364 ALCOHOL EN GEL L 86 86 86 0 8.001
11 | MEPL761 ALFORJAS 456x30x120xMIC UN 0 0 - 0 0
12 | OTR-0050 AMONIACO ANHIDRO 99.8% UN 0 0 - 0 0.000
13 | MEPL538 ANTIAFIDO BASE 0.30x 1,0x 1,20 UN 0 0 - 0 0
14 | MEPL548 ANTIAFIDO CAPUCHON 1X1,2X1,60 UN 60 60 60 0 50.762
15 | MEPL537 ANTIAFIDO CAPUCHON 1x1,2x2,25 UN 0 0 - 0 0
16 | MOFIC-0016 ARCHIVADOR PLASTIFICADO 1/2 OFICIO NEGRO UN 26 26 26 0 2.873
17 | MOFIC-0008 ARCHIVADOR PLASTIFICADO OFICIO NEGRO UN 8 8 8 0 2971
18 | MPARNES ARNES COSECHERO NEGRO UN 0 0 - 0 0
19 | MPATRILO1 ATRIL UN 0 0 - 0 0
20 | LIMP-0198 BALDES PLASTICO C/MEDIDA 20 L UN 2 2 2 0 18.273
21 | MECJBE046 BANDEJA 300*400*78MM UK VERDE UN 0 0 - 0 0
22 | MPCNGBJ13 BDJA CONG BLANCA 28x18x10 KD-PACK UN 0 0 - 0 0
23 | MPCNGBJAOS BDJA COSECHERA 50x30 C/VERDE UN 15,912 19,947 19,947 4,035 0.000
MPCNGBJAO1L BDJA COSECHERA 50x30 C/BLANCO UN 3.594 S.
24 15,912 - -15,912 57,188.02
25 | MPBJABLAO2 BDJA COSECHERA 50X30 C/MARRON UN 680 683 683 3 0.000
26 | MPBJABLAO3 BDJA COSECHERA 60X40 C/MARRON UN 1,590 1,744 1,744 154 0.000
27 | MPBJACODI BDJA COSECHERA 60X40 C/ROJO UN 485 507 507 22 0.000
28 | MPBJAFRUO1 BDJA COSECHERA 60X40 C/VERDE UN 1,543 19,996 19,996 18,453 0.000
29 | MPBJAMA BDJA COSECHERA AMARILLA 30x20 UN 0 0 - 0 0
30 | MPBJABLAO4 BDJA COSECHERA ARANDANERA VERDE 50*30 UN 0 2,208 2,208 2,208 0.000
31 | MPBJAVER BDJA COSECHERA FRAMBUESERA 45x34,5 UN 0 0 - 0 0
32 | MPBJANEG BDJA COSECHERA NEGRA 50x30 UN 0 0 - 0 0
33 | MECJ022 BDJA CTN ARAND 12X125G NEGRA UN 16,700 16,700 16,700 0 0.946
34 | MECJO15 BDJA CTN ARAND 4,40Z (4X5) NEGRA UN 0 0 - 0 0
35 | MECJO37 BDJA CTN ARAND BERRY COLL 12x125g UN 0 0 - 0 0
36 | MECJ046 BDJA CTN ARAND JOYVIO 12x125g UN 0 0 - 0 0
37 | MECJO13 BDJA CTN ARAND MULTIPACK 400x600x94mm UN 89,800 89,800 89,800 0 2.397
38 | MECJ039 BDJA CTN ARAND PINTA NEGRA-MORR UN 88,320 88,320 88,320 0 1.822
39 | MECJO036 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 12x125g 30x40 UN 0 0 - 0 0
40 | MECJ041 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 12x225g UN 0 0 - 0 0
41 | MECJ040 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 30x40 12x150g UN 0 0 - 0 0
42 | MECJ042 BDJA CTN ARAND UK-NEGRA 600x400x119mm UN 0 0 - 0 0
43 | MECJO73 BDJA CTN ARAND UK-VERDE 600X400X119MM UN 0 0 - 0 0
44 | MECJ061 BDJA CTN GENERICA BERRIES 60z UN 0 0 - 0 0
45 | MECJ003 BDJA CTN NF ARAND 180z-PINTA-110z UN 26,880 26,880 26,880 0 1.827
46 | MECJ004 BDJA CTN NF ARAND 240Z 40x60 UN 0 0 - 0 0
47 | MECJ001 BDJA CTN NF ARAND 4.40Z UN 0 0 - 0 0
48 | MECJ002 BDJA CTN NF ARAND 60Z UN 50,160 50,160 50,160 0 1.294
49 | MECJ020 BDJA CTN SSUN ARAND 125 GRS UN 0 0 - 0 0
50 | MECJ021 BDJA CTN SSUN ARAND 150 GRS 10cms UN 0 0 - 0 0
MPBJABLA BDJA FRUTILLERA UN 7.220 A
51 70,470 65,241 65,241 -5,229 37,753.38
52 | MECJO18 BDJA MAD NF ARAND BULK 60x40x12cms UN 0 0 - 0 0
53 | MECJ058 BDJA PLASTICA ARAND BULK 4KG CJ 140,064 359,263 359,263 219,199 3.594
MECJ062 BDJA PLASTICA ARAND BULK 4KG USADA UN 1.592 Sl.
54 126,728 - -126,728 201,770.57
55 | MPTOTECER BDJA PLASTICA CERECERA PRESTADA UN 0 0 - 0 0
56 | MPTOTECERE BDJA PLASTICA TOTE CERECERO UN 0 0 - 0 0
57 | MECJ045 BDJA UK REVERSIBLE 600X400X119MM UN 71,700 71,700 71,700 0 2.090
58 | MEBOLCA4006 BOL ATMOS PACLIFE 1,5KG BLUEBERRY 58X47 UN 0 0 - 0 0
59 | MATR-00714 BOLSA 140 LITROS UN 13,900 13,900 13,900 0 0.198
60 | MATR-00094 BOLSA 20X30 NEGRA UN 13,200 13,200 13,200 0 0.017
61 | MATR-00095 BOLSA 220 L NEGRA UN 3,697 3,700 3,700 3 0.437
62 | MATR-00625 BOLSA 26X40CM (PAQX100UN) UN 2,050 2,050 2,050 0 0.088
63 | MEBOLCA4003 BOLSA ATMOSFERA PACLIFE 1,5KG BLUEBERRY UN 13,967 13,967 13,967 0 0.828
64 | MEBOLCA4004 BOLSA ATMOSFERA PACLIFE BLUES-CAJA 40x60 UN 0 0 - 0 0
65 | MEBOLCA4005 BOLSA ATMOSFERA PACLIFE BLUES-CAJA PINTA UN 0 0 - 0 0
66 | MEBOL6004 BOLSA MACRO PERF 0,1% SMARTPAC E223 24X UN 0 0 - 0 0
67 | MEBOL6003 BOLSA MACROP TRANSP 0,2% 1050X600MM 12MI UN 148,000 148,000 148,000 0 0.137
68 | MEBOL6001 BOLSA MACROP TRANSP 0,2% 350X580MM 12MIC UN 0 374,000 374,000 374,000 0.069
69 | MEBOL6002 BOLSA MACROP TRANSP 0,2% 750X550MM 12MIC UN 10,000 10,000 10,000 0 0.122
70 | MEBOLVAS5003 BOLSA MICROP TRANSP 1% 1050x600mm 14mic UN 0 0 - 0 0
71 | MEBOLVAS5002 BOLSA MICROP TRANSP 1% 350x580mm 14mic UN 0 0 - 0 0
72 | MEBOLVA5004 BOLSA MICROPERF TRANSP 1% 750X550MM UN 0 0 - 0 0
73 | MEPLBE04019 BOLSA PERF 0.3 OSKU 242X210X0.10 CON BAS UN 0 0 - 0 0
74 | MATR-1426 BOLSA TRANSPARENTE 26X40 (PAQX100) - X50 UN 29 29 29 0 84.746
75 | LIMP-0223 BOQUILLA PULVERIZADOR PLASTICO UN 0 0 - 0 2.542
76 | MATR-00463 BUZO AZUL ACERO IPORA UN 0 0 - 0 0.000
77 | MECJ902 CAJA CTN MUESTRA GDE 620X420X400 UN 0 0 - 0 0
78 | MATR-1607 CAJA PLASTICA 59x39.5x10 UN 0 0 - 0 16.100
79 | MECJ074 CAJA PUNNET 2509 60x40x10.4 CM UN 90,000 90,000 90,000 0 2.394
80 | MOFIC-0033 CALCULADORA 12 DIG CASIO MX-120 UN 4 20 20 16 14.465
81 | REPUES-06874 | CAMARA DE BICICLETA 29" UN 0 0 - 0| 0.000
82 | MATR-1142 CANALETA SATRA 24X14 C/ADHESIVO UN 0 0 - 0 0.000
83 | MPER-018 CASACA C/GRAFITO IPORA UN 0 0 - 0 0.000
84 | MSEG-497 CASACA TERMICA AZUL ELECTRICO IPORA UN 0 0 - 0 0.000
85 | MATR-00458 CASACAS AZUL ACERO IPORA UN 0 0 - 0 0.000
86 | MATR-00462 CASACAS TERMICAS ANARANJADO IPORA UN 0 0 - 0 0.000
87 | MATR-00461 CASACAS TERMICAS ROJA IPORA UN 0 0 - 0 0.000

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA

DIFERENCIA
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88 | MATR-00460 CASACAS TERMICAS VERDE PETROLEO IPORA UN 0 0 - 0| 0.000
g9 | MPPCKBE02018 | CATRIDGE DE LIMPIEZA WILLET V90-1-Q UN 0 0 B 0 0
90 | MATR-1236 CEPILLO DE MAO C/MANGO UN 18 18 18 0| 20.160
MATR-1293 CERA LIQUIDA NEUTRAL L o o . o | 230.000 SI.
91 32.20
oy | MSEG-515 CHALECO C/LOGO AMBOS LADOS UN B o | 0.000
93 [ MATR-00455 CHOMPA AZUL OSCURA JORGE CHAVEZ UN 0 0 - 0| 23.000
94 | MATR-1472 CIERRE 70CM UN 68 68 68 0| 6232
95 | MEPL532 CINTA ADHESIVA 305 AZUL 48mm x 1000 mt UN 0 0 - 0 0
96 | MEPL594 CINTA ADHESIVA 305 TRANSP 48MM x 1000 MT UN 0 0 - 0 0
97 | MEPL595 CINTA ADHESIVA AMARILLA 48X1000 Mts UN 0 0 - 0 0
98 | MEPL596 CINTA ADHESIVA BLANCA 48X1000 Mts UN 0 0 - 0 0
99 [ MEOTOOL CINTA ADHESIVA CON IMP ORGANIC UN 0 0 - 0 0
100 | MEPL531 CINTA ADHESIVA TRANSP ANCHA UN 0 0 - 0 0
101 | MEPL530 CINTA ADHESIVA TRANSP ANGOSTA UN 0 0 - 0| 0.000
102 | MOFIC-1174 CINTA DOBLE CONTACTO 36YDS UN 19 19 19 0| 98192
103 | MOFIC-1049 CINTA DOBLE FAZ 1/2"X11 YDS UN 0 0 - 0| 0.000
104 | MOFIC-0002 CINTA EMBALAJE 2°X110 TRANSP UN 26 26 26 0] 2381
105 | MEPL598 CINTA IMP. HORTIFRUT UN 0 0 - 0 0
106 | MEPL597 CINTA IMP. PRODUCTO RECHAZADO UN 0 0 - 0 0
107 | MEETOT335 CINTA PROD. OBJETADO 72MM UN 0 0 - 0 0
108 | MEETOT165 CINTA TERMICA 102 X 450 MTS UN 0 0 - 0 0
109 | MEOTVA30019 CINTA TERMICA 110X110 IN UN 0 0 - 0 0
110 | MEOTVA30004 CINTA TERMICA NEGRA 110X360 UN 0 0 - 0 0
111 | MPCJA00L CINTURON AMARRE CAJAS MUESTRA UN 0 0 - 0 0
112 | MECL590 CLAM 125 gr ETIQ SPAR ORGANICO UN 160,080 | 160,080 160,080 0| 0.000
113 | MECL258 CLAM 125G (4X5) SIN ETIQ ARANDANO UN 0 0 - 0 0
114 | MECL161 CLAM 125g ETIQ ARAND BERRY COLL GENERIC UN 0 0 - 0 0
115 | MECL158 CLAM 125g ETIQ ARAND S.SUN ORGANICOS UN 0 60,000 60,000 60,000 0
116 MECL154 CLAM 125g ETIQ ARAND SSUN EUROPA | UN 321,000 321,000 321,000 0 0.039
117 | MECL122 CLAM 125g ETIQ NF ARAND CONV 4.4 OZ UN 0 0 - 0 0
118 | MECL123 CLAM 125g ETIQ NF ARAND ORG 4.4 0Z UN 0 0 B 0 0
119 | MECL101 CLAM 125g SIN ETIQ ARANDANO UN 527,088 527,088 527,088 0 0.093
120 | MECL105 CLAM 150g SIN ETIQ ARANDANO UN 0 0 - 0 0
121 | MECL182 CLAM 180Z 5x7 ET NF ARAND ORG FAIR TRADE UN 0 0 - 0 0
122 | MECL128 CLAM 180z ETIQ NF ARAND CONV 1807 UN 432,368 | 432,368 432,368 0| 0242
123 | MECL140 CLAM 180z ETIQ NF ARAND ORG 18 OZ UN 109,060 | 109,060 109,060 0| 0147
124 | MECL126 CLAM 180Z PLANO ETIQ NF ARAND CONV SAM UN 194,400 | 194,400 194,400 0| 0389
125 MECL148 CLAM 180Z PLANO ETIQ NF ARAND ORG SAM UN 30,480 25,680 25,680 agoo | ©03%0 115854..13
126 | MECL108 CLAM 180Z SIN ETIQ ARAND 7X7 UN 0 0 - 0 0
127 | MECL103 CLAM 180z SIN ETIQ ARANDANO UN 124,160 | 124,160 124,160 0| 0250
128 | MECL131 CLAM 240z ETIQ NF ARAND CONV 240z UN 0 0 - 0 0
129 | MECL141 CLAM 240z ETIQ NF ARAND ORG 24 OZ UN 0 0 - 0 0
130 | MECL107 CLAM 240z SIN ETIQ ARANDANO UN 0 0 - 0 0
131 | MECL591 CLAM 300 gr ETIQ SPAR CONVENCIONAL UN 23,040 23,040 23,040 0| 0.000
132 | MECL134 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND CONV 1 PINT UN 12,000 12,000 12,000 0| 0022
133 | MECL147 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND ORG 1PINTA UN 232,800 | 232,800 232,800 0| 0191
134 | MECL142 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND ORG 6 OZ UN | 1,085,520 | 1,085,520 1,085,520 0| 0137
135 | MECL133 CLAM 5x5 PINTA SIN ETIQ ARAND UN 0 0 - 0 0
136 | MECL136 CLAM 60z ETIQ NF ARAND 60Z CONV UN_| 1,005,600 | 1,005,600 1,005,600 0| 0128
137 | MECL111 CLAM 60Z SIN ETIQ ARANDANO UN 87,000 87,000 87,000 0 0.130
138 | MECL176 CLAM ETIQ NF MB ARAND CONV 180z 7X7 UN 194,400 | 194,400 194,400 0| 0356
139 | MECL181 CLAM PINTA ET NF ARAND ORG FAIR TRADE UN 0 0 - 0 0
140 | MECL119 CLAM PLANO 110z SIN ETIQ ARANDANOS UN 12,600 12,600 12,600 0| o168
141 | MECL175 CLAM PLANO ETIQ MB ARAND CONV 9,80z UN | 1,221,480 | 1,221,480 1,221,480 0 0.202
142 | MECL127 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV 110z UN 866,880 | 866,880 866,880 0| 0210
- MECL290 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV PINTA LP UN [ 335,840 | 1.278,720 1,278,720 57120 | 0240 13'751352
144 | MECL149 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND ORG 110z UN 0 0 - ) 0
145 | MECL167 CLAMS 125g ETIQ ARAND JOYVIO UN 0 0 - 0 0
146 | MOFIC-0025 CLIPS # 1 ARTESCO CJX10 CIA 0 17 17 17 | 0.000
147 | MATR-1199 COLGADOR PARA ROPA ACERADO UN 0 0 - 0| 0.000
148 | MOFIC-1028 CONTROL PRODUC TERMINADO A-4 H/ 1-C D/C UN 1 26 26 25 | 4.980
149 | MOFIC-1045 CONTROL TRAZABILIDAD A-4 H/1-C/DOBLE CAR UN 91 194 194 103 | 4.980
150 | MPCORREA CORREA 457x2,54 CMS UN 0 0 - 0 0
151 | MOFIC-0034 CORRECTOR ARTESCO UN 28 28 28 0| 0954
152 | MATR-1524 CUADERNO A4 CUADRICULADO 44H UN 13 13 13 0| 0779
153 | MATR-00624 CUADERNO A4 CUADRICULADO 84H UN 0 0 - 0| 0.000
154 | OFI-00148 CUADERNO CON ESPIRAL x 200 HOJAS CUADRIC | UN 0 0 - 0| 7935
155 | MEPL553 CUBREPALLET PEAKFRESHUSA UN 0 0 - 0 0
156 | MEPL539 CUBREPALLET-1,0x1,2-FT329-2600x2600x0,15 UN 2,380 2,380 2,380 0| 33582
157 | MATR-00053 CUTTER DE 6 CUERPO METAL TRUPER UN 0 0 B 0| 5150
158 | MATR-00663 DESINFECTANTE XY-12 GLN 1 1 1 0| 44230
MATR-1309 DIOXIDO DE AZUFRE KG 36.971 SI.
159 200 0 ) -200 7,394.20
160 | MATR-00555 DISOLVENTE EN CARTUCHO DE 750ML VIDEO JE | UN 58 60 60 2 | 135.136
161 | MATR-00047 DISPENSADOR ELITE PALANCA P/TOALLA UN 2 20 20 18 | 110.170
162 | MATR-00010 DISPENSADOR PAPEL HIGIENICO JUMBO UN 8 8 8 0| 29.661
163 | MATR-1089 DTEREGENTE PRINCIPAL KG 6 65 65 59 | 22.223
164 | MOFIC-0085 ENGRAP ARTESCO 25H M-526 C/SACAGRAP UN [ 5 5 5 [ 0.000
MOFIC-0001 ENGRAPADOR ARTESCO 30H M-727 UN 10 o 10| 5085 SI.
165 B B 50.85
166 | MPESQMET EQUINERO METALICO UN 0 0 B 0 0
167 | MFER-0992 ESCALERA TIPO TIJERA DE 6 ESCALONES UN 0 0 - 0| 0.000
168 | MATR-00044 ESCOBA LIGERA 300X50MM CERDAS DE 70MM UN 51 51 51 0| 17.761
169 | MATR-00279 ESCOBA PLASTICA GRANDE UN 3 3 3 0| 7137
170 | MEPL528 ESCUADRA PLASTICA P-ENZUNCHADO UN [ 19,932 19,932 19,032 | 0.292
171 | MOFIC-1095 ESPIRALES 14MM UN 4 15 15 11 | 6.780
172 | MOFIC-0040 ESPIRALES 9MM X 100 UN UN 2 2 2 0| 508
173 | MEPL610 ESQUINEROS 1,86 MTS PARA GRANEL UN 0 0 B 0 0
174 | MEPL506 ESQUINEROS 1,95 MTS UN 0 0 - 0 0
175 | MEPL507 ESQUINEROS 2,30 MTS UN 7,789 7,789 7,789 0] 2785
176 | MEPL508 ESQUINEROS 2,30 MTS-VERDES UN 6,555 6,555 6,555 0| 3180
177 | MPESQMETOL ESQUINEROS METALICOS 2.3 MTS UN 152 2,150 2,150 1,998 | 18.000
178 | MEETBE08007 ET 266*100 X CHINA FONDO NARANJA UN 0 0 - 0 0
179 | MEETBE08008 ET 60*20 X CHINA_FONDO NARANJA UN 0 0 - ) 0
180 | MEETCJ426 ET APOYO CAJA 4,40Z-125G G-TRADING 2017 UN 0 0 - 0 0
181 | MEETCJ416 ET APOYO CAJA NEGRA-LIDL 1259 UN 0 0 - 0 0
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182 | MEETCJ415 ET APOYO CAJA WALMART UN 0 0 - 0 0
183 | MEETOT155 ET SATO DOBLE IMP "SDP’ UN 0 0 - 0 0
184 | MEETOT175 ET.AUTOADHES. 100X200 BLANCA UN 35,500 36,000 36,000 500 | 0.108
185 | MEETOT179 ET.AUTOADHES. 100X200 GRIS UN 0 0 - 0 0
186 | MEETOT177 ET.AUTOADHES. 100X200 NARANJA UN 0 0 B 0 0
187 | MEETOT176 ET.AUTOADHES. 100X200 VERDE UN 0 0 - 0 0
188 | MEETOT178 ET.AUTOADHES. 100X200 ROSADA UN 0 0 - 0 0
189 | MEETOT168 ET.AUTOADHES. 100X70 BLANCA UN 0 0 - 0 0
190 | MEETOT169 ET.AUTOADHES. 100X70 VERDE UN 0 0 - 0 0
191 | MEETOT171 ET.AUTOADHES. 100X70 ROSADA UN 0 0 - 0 0
192 | MEETOT174 ET.AUTOADHES. BLANCA 50x48 UN 0 0 B 0 0
193 | MEETOT173 ET.AUTOADHES. BLANCA 30X22 UN 0 0 - 0 0
194 | MEETOT182 ET.AUTOADHES.100x150 Blanca R.GRANDE UN 0 0 - 0 0
195 | MEETOT180 ET.AUTOADHES.100x150 Blanca R.NORMAL UN 0 0 - 0 0
196 | MEETOT181 ET.AUTOADHES.100x150 Verde R. NORMAL UN 0 0 - 0 0
197 | MEETOT183 ET.AUTOADHES.100x150 Verde R.GRANDE UN 0 0 - 0 0
198 | MEETCL212 ETIQ 'COD BARRA 180z IDIOMA JAPONES UN 0 0 - 0 0
199 | MEETOT138 ETIQ "QUALITY CONTROL FOLIO” 60x15mm UN 0 0 - 0 0
200 | MEETOT148 ETIQ ADHESIVA PREPICADA TAM CARTA UN 0 0 - ) 0
201 | MEETOT411 ETIQ ADHESIVAS QR 150GR UN 9,044 9,044 9,044 0| 0003
202 | MEETOT412 ETIQ ADHESIVAS QR 170GR UN 5,852 5,852 5,852 0] 0003
203 | MEETOT413 ETIQ ADHESIVAS QR 250GR UN 39,900 39,000 39,900 0| 0003
204 | MEETOT414 ETIQ ADHESIVAS QR 5000GR UN 2,128 2,128 2,128 0| 0043
205 | MEETOT160 ETIQ CIRC ORG "HORITFRUT CHILE S.A.” UN 0 0 - 0 0
206 | MEETOT149 ETIQ CIRC ORG’SOLO P EXPORT CON TEXTO UN 0 0 - 0 0
207 | MEETOT134 ETIQ CIRC ORGANICO "SOLO P EXPORTACION UN 0 0 - 0 0
208 | MEETOT114 ETIQ CIRCULAR 30mm BLANCA UN 0 0 - 0 0
209 | MEETOT101 ETIQ CIRCULO COLOR AMARILLO 98MM UN 0 0 - 0 0
210 | MEETOT102 ETIQ CIRCULO COLOR AZUL 98MM UN 0 0 - 0 0
211 | MEETOT103 ETIQ CIRCULO COLOR NEGRO 98MM UN 0 0 - 0 0
212 | MEETOT104 ETIQ CIRCULO COLOR ROJO 98MM UN 0 0 - 0 0
213 | MEETOT105 ETIQ CIRCULO COLOR VERDE 98MM UN 0 0 - 0 0
214 | MEETCL601 ETIQ CLAM BCOLL ARAND 125g GENERICA UN 0 0 - 0 0
215 | MEETOT204 ETIQ CLAM FN ARAND 110Z UN 0 0 - 0| 0.000
216 | MEETCL330 ETIQ CLAM LIDL ARAND 125G UN 0 0 - 0 0
o MEETCL169 ETIQ CLAM MBLUE ARAND CONV 9,80z UN [ 700700 | 208,700 208,700 1492000 | 0023 34'7%%‘61
218 | MEETOT407 ETIQ CLAM NACIONAL 150GR UN 10,392 10,392 10,392 0] 0025
219 | MEETOT410 ETIQ CLAM NACIONAL 170GR UN 5,976 5,976 5976 0] 0025
0 MEETOT408 ETIQ CLAM NACIONAL 250GR UN 40,000 22,456 22,456 17544 | 0020 35?./60
221 | MEETOT409 ETIQ CLAM NACIONAL 500GR UN 4,692 4,692 4,692 0| 0074
222 | MEETCL102 ETIQ CLAM NF ARAND 110z UN 963,400 | 963,400 963,400 0| 0015
223 | MEETCL108 ETIQ CLAM NF ARAND 4,40z NUEVA UN 0 0 - 0 0
224 | MEETCL101 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 1 PINTA UN 987,666 988,539 988,539 873 0.013
225 | MEETCL118 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 180Z SAM UN 21,500 21,500 21,500 0| 0021
226 | MEETCL107 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 240Z UN 0 0 - 0 0
227 | MEETCL100 ETIQ CLAM NF ARAND CONV 6 OZ UN 0| 270,000 270,000 270,000 [ 0.011
228 | MEETCL179 ETIQ CLAM NF ARAND FT ORG PINTA UN 0 0 - ) 0
229 [ MEETCL171 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 1 PINTA UN 0 0 - 0| 0.000
230 | MEETCL112 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 110z UN 0 0 - 0 0
231 | MEETCL181 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 180Z SAM UN 297,000 | 297,000 297,000 0| 0022
232 | MEETCL116 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 240Z UN 0 0 - 0 0
233 | MEETCL210 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 4,40z UN 0 0 - 0 0
234 | MEETCL115 ETIQ CLAM NF ARAND ORG 60z UN 0 0 - 0| 0013
235 | MEETCL106 ETIQ CLAM NF IN ARAND CONV 180Z COSTCO UN 0 | 410,000 410,000 410,000 | 0.000
236 | MEETCL113 ETIQ CLAM NF IN ARAND ORG 180Z COSTCO UN 0 0 B 0| 0.000
237 | MEETCL168 ETIQ CLAM NF MB ARAND CONV 180z UN 618,300 | 618,300 618,300 0| 0026
238 | MEETBEO08815 ETIQ CLAM PRINCESS BERRY 1259 EUROPA UN 0 0 - 0 0
239 [ MEETCL371 ETIQ CLAM SELECT ARAND 125g HEIDELBEEREN | UN 0 0 - 0 0
240 | MEETCL907 ETIQ CLAM SELLO SEG COSTCO 15x5 cms UN 9,000 9,000 9,000 0| 0098
241 | MEETCL934 ETIQ CLAM SPAR 125 GR FRONTAL ORGANICO UN 0 0 - 0| 0000
242 | MEETCL935 ETIQ CLAM SPAR 125 GR REVERSO ORGANICO UN 7,000 7,000 7,000 0| 0.000
243 | MEETCL933 ETIQ CLAM SPAR 300 GR CONVENCIONAL UN 71,257 71,857 71,857 600 [ 0.000
244 | MEETCL342 ETIQ CLAM SSUN 125G IMPORTADO UE UN 0 0 - 0 0
s MEETCL302 ETIQ CLAM SSUN ARAND 125g UN 862,000 94,000 94,000 768,000 | 0012 9.0(?{'.41
e MEETCL306 ETIQ CLAM SSUN ARAND ORG 125g 4 IDIOMAS UN' [ 907,720 | 1,896,000 1,896,000 1720 | 0009 103/‘.52
247 | MEETOT135 ETIQ LOTE MUESTRA 30x75mm UN 0 0 - 0
v MEETOT136 ETIQ PALLET 'FOLIO IMP PRE-PICADO’ 210%6 UN 15,500 15,500 15,500 o| 0130
249 | MEETOT133 ETIQ PALLET FOLIO GRANEL UN 0 0 - 0| 0.000
250 | MEETOT151 ETIQ PALLET'EXPORTED TO..'IDIOMA CHINO 2 UN 0 0 - 0 0
251 | MEETOT109 ETIQ SATO DOBLE UN 248,000 | 248,000 248,000 0| 0003
252 | MEETOT187 ETIQ SATO DOBLE AZUL S/l UN 290,000 | 290,000 290,000 0| 0005
253 | MEETOT111 ETIQ SATO SIMPLE UN 0 0 - 0 0
254 | MEETCL909 ETIQ SELLO BOLSA PERFORADA 10 X 5 TRANSP UN | 1,572,000 | 1,572,000 1,572,000 0| 0037
255 | MEETCL906 ETIQ SIN IMPRESION 100*25mm UN | 1,170,000 | 1,170,000 1,170,000 0| o012
256 | MEETOT120 ETIQ SIN IMPRESION 100x50 mm UN | 1,730,000 | 1,730,000 1,730,000 0| 0010
257 | MEETOT152 ETIQ SIN IMPRESION 25x25mm UN 275,000 | 275,000 275,000 0| 0.003
258 | MEETOT119 ETIQ SIN IMPRESION 25x75 MM UN 0 0 - 0 0
259 | MEETOT121 ETIQ SIN IMPRESION 30x12 mm UN 0 0 - 0 0
260 | MEETOT188 ETIQ SIN IMPRESION 30X30MM UN_[ 2,170,000 | 2,170,000 2,170,000 0| 0.005
261 | MEETOT123 ETIQ SIN IMPRESION 30X75mm UN 0 0 - 0 0
262 | MEETOT124 ETIQ SIN IMPRESION 33x22 mm TRAZABILIDAD UN 0 0 B 0 0
263 | MEETOT158 ETIQ SIN IMPRESION TERM 45X13 MM TRAZABI UN | 5,812,719 | 6,640,000 6,640,000 827,281 | 0.002
264 | MEETOT166 ETIQ. 150X75MM IMP. FOR KOREA UN 0 0 - 0 0
ses MEETOT392 ETIQ. ARAND 180Z NRF 60.5x62.5-19 UN 15,000 14,000 14,000 1000 | 0015 14513.5
s MEETOT424 ETIQ. BLANCAS ADHESIVAS 26X75.7MM UN 15,000 14,600 14,600 400 | 0024 9,Sz1/é
267 | MEETOT184 ETIQ. CIRC SOLO EXPORTACION C/TEXTO USDA UN 0 0 - 0 0
268 | MEETOT185 ETIQ. CIRC SOLO EXPORTACION S/TEXTO USDA UN 0 0 - 0 0
269 | MEETOT186 ETIQ. CIRC. HORTIFRUT CHILE S/T USDA ORG UN 0 0 - 0 0
270 | MEETCL376 ETIQ. CLAM JOYVIO 125G LILA UN 0 0 - 0 0
571 | MEETOT159 ETIQ. PALLET ‘G” GASIFICADO UN 0 0 B 0 0
272 | MEETOT164 ETIQ. QR LETRA O 58X15MM UN 0 0 - 0 0
273 | MEETOT161 ETIQ. QR LOTE H 20X50MM UN 0 0 - 0 0
274 | MEETOT162 ETIQ. QR LOTE P 20X50MM UN 0 0 - 0 0
275 | MEETOT167 ETIQ. SIN IMPRESION 100X100MM UN 0 0 B 0 0
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276 | MOFIC-1043 EVALUACION DE DESCARTE A-4 H /1-C UN 0 0 - 0] 0.000
MOFIC-0045 FASTENER X 50UN ARTESCO UN 2.981 S/,
277 19 13 13 -6 17.88
J78 | MEPLS58 FILM STRECH AUTOMATICO UN o o _ @ 0
279 | MEPLG57 FILM STRECH MANUAL UN 0 ) . 0 0
280 | MOFIC-1026 FOMATO LIMPIEZA INST. SANIT. A4 AUT X 50 UN 7 7 17 0| 6567
1oy | MOFICI010 FORMAT CONTROL CALIBRADORA LLENA AUT A~ | UN 100 100 100 o| 6568
MOFIC-1197 FORMATO A-4/AUTO/ENUM UN o - 10| ©6% S/,
282 i ] 66.95
oy | MOFC0 FORMATO AGRUPACION Y NOMERO DE PALLET | UN s s s 6.567
284 | MOFIC-1023 FORMATO CONTR.DE VISITA PIAUTO A5 X 50 UN 0 0 - 0 0
285 | MOFIC-1012 FORMATO CONTROL DE GRAPAS A5 AUTOX50 | UN 12 93 93 81| 3727
286 | MOFIC-1009 FORMATO CONTROL EQUIP AUT DE SELEC A4A | UN 100 100 100 0| 6568
287 | MOFIC-1002 FORMATO CONTROL PROC. -A&B A-4 AUTOX50 | UN 98 98 98 0| 6568
288 | MOFIC-1003 FORMATO CONTROL TRASVASIJE A-4 AUTOX50 | UN 97 97 97 0| 6568
289 | MOFIC-1017 FORMATO DE CODIFICACION A-4 AUTO X 50 UN 77 77 77 0| 6567
290 | MOFIC-1015 FORMATO DE CONTROL DE PALLET A5 AUTOX | UN 2 78 78 66 | 3.728
291 | MOFIC-1021 FORMATO LIMPIEZA CAMARAS A-4 AUTO X 50 UN 90 90 90 0| 6567
292 | MOFIC-1022 FORMATO LIMPIEZA DE EQUIPOS A4 AUTO X 5 UN 92 92 92 0| 6567
293 | MOFIC-1018 FORMATO LIMPIEZA OFICIN Y EXTERIOR UN 94 9 94 0| 6567
MOFIC-1007 FORMATO LIMPIEZA TUNELES PRE ENFRIY ENF_ | UN 6.567 ST,
204 9 - 95 623.91
295 | MOFIC-1004 FORMATO LIMPIEZA ZONA DE DESPACHO A4 AU | UN 92 92 92 0| 6567
7og | MOFIC-1019 FORMATO LIMPIEZA ZONA DE RECEPCION A4 A | UN 02 92 02 0| 6567
297 | MOFIC-00400 FORMATO PLANILLA CONTROL TEMPERATURA TS 89 89 89 0| 17242
MOFIC-1005 FORMATO PROCESO DIARIO- BELANDO A-4 AUTO | UN 100 100 | 6568 ST,
298 ) B 656.75
7o | MOFICLL745 FORMATO TARJA INTER A-5/V/ENU UN 158 Py 185 27| 6200
300 | MOFIC-1013 FORMATO TRANSITORIA DE FRUTA EMBALADA A- | _UN 1 1 T 0| 6567
301 | MOFIC-1014 FORMATO TRANSITORIA DE FRUTA INDUSTRIAL | UN 77 77 77 0| 6567
302 | MOFIC-1143 FORMATO VALE DESPACHO A-5/AUTO/ENU UN 20 71 71 31| 7.400
303 | MOFIC-1011 FORMATO VERIFICACION DE PESOS EN A&B A- UN 78 100 100 22 | 6.567
304 | MOFIC-1008 FORMATO VERIFICACION PESOS BELANDO A4 A | UN 195 195 195 0| 6567
305 | MOFIC-0006 FORRO VINIFAN CRISTAL A4 UN 5 5 5 0| 2892
306 | MOFIC-0005 FORRO VINIFAN OFICIO UN 0 0 - 0| 4653
307 | MEPL759 GELPACK CONGELADO 500 GRS UN 0 ) , 0 0
308 | MEPD038 GENERADOR OSKU 42°31CM FASE LENTA 15KG | UN 0 0 - 0 0
300 | MEPDO035 GENERADOR SMARTPAC 24X32CM P BOLSA ATM. | UN 0 0 - 0 0
310 | MEPDO36 GENERADOR SMARTPAC 40X60CM P BOLSA ATM. | _UN 0 0 - 0 0
311 | MEPDO4L GENERADOR SMARTPAC PTLAMO03 CJ BULK UN 0 0 - 0 0
312 | MEPDO042 GENERADOR SMARTPAC PTLAMG06 CJ 60X40CM | UN 0 0 . 0| o0ais
313 | MEPDO040 GENERADOR SMARTPAC PTLAMG40 CJ 125G UN 0 0 - 0| o317
314 | MEPD039 GENERADOR SMARTPAC WRAP 24X32CM 1,5KG | UN 0 0 - 0 0
315 | ME-0068 GENERADOR SO2 BERREIS QUALITY 21X1055G | UN 0 0 - 0| 0000
316 | MEPD033 GENERADOR SO2 BERRIES QUALITY 21x32CMS | UN 61,800 | 64,200 64.200 2400 | 0198
317 | MEPDO034 GENERXS (Tira) SO2 BERR QUAL 21x105-5g UN 99,060 | 108,420 108,420 9,360 | 0.866
318 | MATR-00457 GORRO TIPO JOCKEY UN 0 0 g 0| 0000
319 | MEPLVAO3024 | GRAPA X CORCHETERA MARTILLO 10MM X CAJA | UN 0 0 - 0 0
320 | MOFIC-0009 GRAPAS 26/6 X 5000 ARTESCO UN 75 87 87 12 | 1609
321 | MED-0003 GUANTES DESCARTABLES X CAJA UN 19 196 196 0| 11920
322 | MATR-00592 GUARDAPOLVO ANARANJADO UN 0 0 - 0| 0000
323 | MATR-00590 GUARDAPOLVO C/BEIGE UN 0 0 - 0| 0000
324 | MATR-00593 GUARDAPOLVO CIGRIS UN 0 0 . 0| 0000
325 | MATR-00591 GUARDAPOLVO CIVERDE UN 0 0 - 0| 0000
326 | MOFIC-0086 HUELLERO DACTILAR PVC UN 17 17 7 0| 2500
MOFIC-1030 INSPEC MATERIA PRIMA A4 V/1-C UN 8.470 S/,
327 1 - 1 8.47
MOFIC-1039 INSPECCION UNIDAD TRANS/MATERIA A4 V/L- UN 6.200 S/,
328 8 § 8 49.60
320 | MEPLG51 INTERCONECTOR 4,40z 1259 836x829 UN 0 0 - 0 0
330 | MEPL550 INTERCONECTOR 6-180z 1076x538 UN 0 0 - 0 0
331 | MEPLSS52 INTERCONECTOR CAJA 40X60CM UN 0 0 - 0 0
332 | MEPLO15 INTERCONECTOR PALLET 1000X1200 UN 3993 3993 3.993 0| 1987
333 | MEPLO16 INTERCONECTOR PALLET 40X48 UN 0 0 g 0| 2319
334 | MEPLS54 INTERCONECTOR PUNNET 12X125G 12X150G 12X_| UN 0 0 - 0 0
335 | MATR-1392 ISOPO COLOR AZUL MANGO LARGO UN 15 15 15 0| 2543
336 | MATR.00392 JALADOR LIMPIA VIDRIO UN 6 6 6 0| 7.627
337 | REPUES-06875 | KIT PARCHES + PEGAMENTO UN 0 ) . 0| 0000
338 | MOFIC-1034 L1 REGISTRO BALANZAS A4 HILC UN 0 0 - 0| 10000
339 | MOFIC-1035 12 REGISTRO BALANZAS A-4 H /1-C UN 1 1 1 0| 10000
340 | MOFIC-1036 L3 REGISTRO BALANZAS A4 HILC UN 1 1 T 0| 10000
341 | MOFIC-1037 L4 REGISTRO BALANZAS A4 HIL-C UN 1 1 1 0| 10.000
342 | MECJBE11025 | LAMINA CARTON 30x40 PERFORADA 280x373 UN 0 4,200 4,200 4,200 | 0.000
343 | MECJ718 LAMINA CARTON PALLET 100x120 UN 0 0 - 0 0
344 | OFI-00169 LAPICERO FC LUX 035 C/AZUL UN 178 178 178 0| 0279
345 | OFI00170 LAPICERO FC LUX 035 C/NEGRO UN 247 247 247 0| 0279
346 | OFI00171 LAPICERO FC LUX 035 C/ROJO UN 23 23 23 0| 0276
347 | MOFIC-0080 LAPIZ 2B C/BORRADOR UN 0 ) , 0| 0227
348 | MOFIC-0050 LAPIZ GRAFITO 482-2, MONGOL UN 67 67 67 0| 0454
349 | MATR-1140 LETRERO 20X30CM C/CELTEX 5MM UN 0 0 - 0| 11800
350 | MATR-1139 LETRERO 30X55CM C/CELTEX 5MM UN o ) . 0| 22400
351 | MOFIC-1061 LETRERO 60X90 B. CELTEX 5MM UN 0 0 - 0| 43000
352 | MATR-1370 LIMPIATIPO UN 0 0 - 0| 1220
353 | REPUES-06876 | LIQUIDO ANTIPINCHAZOS PARA BICICLETA UN 0 0 - 0| 0000
354 | MATR-00260 LUSTRA MUEBLES PREMIO UN 8 8 8 0| 9440
355 | MOFIC-1059 MANUAL BPA Y BPM FULL COLOR UN 80 274 274 194 | 1.067
356 | MSEG-255 MASCARILLA DESCARTABLE X CAJA UN 3 3 3 0| 539
357 | MATR-1022 MESA PLEGABLE 76 X 50 cm. UN 0 o _ 0| 0000
358 | MOFIC-0039 MICA PJENMICADO X 100UN UN 18 21 21 3| 35927
359 | MOFIC-0030 MICAS A4 ARTESCO (PAQ X 10UN) UN 0 3 3 3| 0000
MATR-00858 MONITOR DE TEMPERATURA SBRF 2K SU—60D | UN 64.313 ST,
260 217 185 185 32 205502
361 | MEOT080 MOTEX MX-6600 UN 98 98 98 0| 308.057
362 | MEPL751 MTA TERMICA - CUBIERTA LA5MTS (PASAJERO | UN 215 215 215 0| 58.703
363 | MEPL752 MTA TERMICA - CUBIERTA 1.95MTS (CARGUERO | UN 0 0 - 0 0
364 | MEPL754 MTA TERMICA - FONDO BASE PARA PLT AEREO | UN 249 249 249 0| 14843
365 | MEPL756 MTA TERMICA - ROLLOS 5MM M2 UN 0 0 - 0 0
366 | MATR-1246 NEBULIZADOR HURRICANE ULTRA UN 1 1 T 0 | 1314.400
367 | MOFIC-0003 NO USAR CODIGO UN 12 12 112 0| o144
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368 | MOFIC-1044 OBJETOS EXTRARNOS A5 H/1-C UN 0 0 - 0] 0.000
369 | MOFIC-1041 ORDEN DE LIBERACION A-5 V/1-C UN 0 0 - 0 0.000
370 | MATR-1091 OXONIA ACTIVE 150 KG 105 105 105 0| 17.750
371 | MPPALLOG PALLET ANTIDERRAME UN 0 0 - 0 0
372 | MPPALLO7 PALLET BANDEJA COSECHERA 13 5KG UN 0 0 - 0 0
MPPALLOL PALLET BDJS COSECHERAS UN 24.880 SI.
373 1,688 1,600 1,600 -88 3.040.44
374 | MPPALLCHEPOL | PALLET CHEP 1000x1200 UN 0 0 - 0 0
375 | MPPALLCHEP PALLET CHEP 4048 UN 0 0 - 0 0
376 | MEPL540 PALLET MADERA 1016*1219mm UN 0 0 - 0| 0.000
377 | MEPL517 PALLET MAR 1000x1200x140mm (TACO) UN 755 755 755 0| 46610
378 | MEPL518 PALLET MAR 40x48 PULG. TACO UN 112 112 112 0| 47618
379 | MPPALLO4 PALLETS CONGELADOS UN 0 0 - 0 0
380 | MEPLO18 PALLETS MADERA TRATADA 1.00 X 1.2 MT C/T UN 0 0 - 0| 48677
381 | MATR-1453 PALO DE ESCOBA UN 39 39 39 0| 1825
382 | MATR-00048 PANOS ABSORBENTES AMARILLOS UN 15 15 15 0 10111
MOFIC-0017 PAPEL BOND A-4 PQT-500 HOJAS UN 8.226 SI.
383 Q 333 263 263 -70 sre sl
MATR-00009 PAPEL HIGUINICO CLASSIC 500M UN 6.896 SI.
384 131 100 100 31 21378
MATR-00008 PAPEL TOALLA JUMBO UN 11.020 SI.
385 298 76 76 222 244636
386 | MATR-00381 PAPEL WYPALL X70 PLUSS UN 13 13 13 0 23.963
387 | LIMP-0209 PAPELERA PLASTICA 12 UN 2 4 4 2 | 12.065
388 | MOFIC-1067 PARCHE C/BORDADO UN 0 0 . 0| 29%
MATR-1615 PARLANTE ALTAVOCES MICRONICS 20WATTS UN 40.250 S/.
389 1 0 - 1 40.25
330 | MEPL545 PARRILLA CTN PLT 4,40z-125g UN 0 0 . 0 0
391 | MEPL546 PARRILLA CTN PLT 60z-180z-Pinta UN 0 0 - 0 0
352 | MEPLG4T PARRILLA CTN PLT Cajas 40x60 UN 0 0 - 0 0
393 | MEPLO10 PARRILLA PALLET 1000X1200 UN 6,294 6,294 6,294 0| 2112
334 | MEPLOOL PARRILLA PALLET 40X48 UN 0 0 - 0| 2362
395 | MATR-00454 PASAMONTARNA AZUL OSCURO UN 0 0 - 0 11.000
396 | MATR-00256 PASTILLA PARA INODORO UN 104 104 104 0| 4516
397 | MOFIC-0049 PEGAMENTO BARRA X 40 GR STICK,ARTI CREAT | UN 1 1 1 0| 2134
398 | MOFIC-0043 PERFORADOR METAL OFICINA U-20 F.CASTELL UN 12 15 15 3| 5.655
399 | MATR-00370 PERFUMADOR DE AMBIENTE GLN 0 0 - 0| 7775
400 | MFER-0983 PILA AA 1.5V DURACEL UN 3 3 3 0| 7216
OTR-0084 PILA AAA DE 1.5V DURACELL UN P o K ag | 1389 SI.
401 66.68
402 | MEPL556 PLACA 1140x700 CARTON 17K P/CONTENEDOR UN 9,900 9,914 9914 14| 112
403 | MEPL555 PLACA 1145x140 CARTON 17K PICONTENEDOR UN 10,050 | 10,076 10,076 26 | 0351
404 | MOFIC-0032 PLUMON FAB 123 PIZARRA UN 292 292 292 0| 0876
205 | MOFIC-1096 PLUMON FABER 27 MULTIMARK UN 22 2 22 0| 1865
406 | MOFIC-0041 PLUMON INDELEBLE 23 P/GRUESA NEGRO FC UN 151 151 151 0| 1873
407 | MOFIC-0046 PLUMON RESALTADOR AMARILLO UN 40 40 40 0| 1267
408 | MATR-00393 POET AMBIENTADOR GLN 0 0 - 0| 14195
409 | MATR-00456 POLO ALGO MILARGA C/CUELLO Y PUNERA UN 0 0 - 0| 16500
410 | MOFIC-0020 PORTAPAPEL POLIPROPILENO A4 PQTX10 UN 5 5 5 0| 1813
411 | MOFIC-0026 POSIT ADH 3X3" 4 COL 100H STICK UN 19 19 19 0| 5322
OTR-0168 PRECINTO ENCAPSULADO MEGA-FORTRIS HFBP | UN 3.180 SI.
a2 240 - 130 -110 349,50
413 | MATR-1087 PULVERIZADOR AZUL UN 17 17 17 0| 5085
414 | ME-0080 PUNNET 150g K28 H40 UN 0 | 102,000 102,000 102,000 | _0.000
415 | MEP202C PUNNET CESTA PET 150g UN_| 1,116,000 | 1,116,000 | 1,116,000 0| 0130
416 | MEP201C PUNNET CESTA PET 225¢ UN_| 746,400 | 785,600 785,600 39,200 | 0.081
417 | MEP208C PUNNET K37 H40 250G UN | 1,164,240 | 1,164,240 1,164,240 0 0.139
418 | MEP203C PUNNET PET 125 GRS CESTA UN 0 0 - 0 0
419 | MEP206C PUNNET PET CESTA 350 grs UN | 621,600 | 621,600 621,600 0| 0.260
420 | MEP207C PUNNET PET CESTA 500 grs UN 0 0 - 0 0
421 | MEP202T PUNNET TAPA PET 150-225grs UN 0 0 - 0 0
422 | MATR-00051 RAID AEROSOL DOBLE ACCION 360ML UN 13 13 13 0| 10937
423 | MATR-00276 RECOGEDOR DE BASURA PLASTICO UN 20 20 20 0| 4979
424 | MOFIC-1029 REGISTRO ACCIONES CO Y PRES A-4 V/1-C UN 0 0 - 0| 0.000
425 | MOFIC-0051 REGLA X 30 CM METAL, GOSS UN 18 18 18 0| 2013
MOFIC-1032 REPALETIZAJE Y/O REEMBALAJE A-4 H/1-C UN 9.800 SI.
426 3 2 19.60
427 | MATR-00366 REPUESTO GLADE UN 4 4 4 20.313
428 | MEOT076 ROLLO CINTA TEHRMAL TRANSFER 110X360 OUT | UN 0 0 B 0
1go | MEETOTI0 ROLLO CINTA THERMAL TRANS BT 110X450M UN 599 96 96 5| 76207 223_/(.32
430 | MEETOT189 ROLLO CINTA THERMAL TRANSFER 110X450M UN 0 0 - 0 0.000
431 | MEOTO75 ROLLO CINTA THERMAL TRANSFER 110x74 UN 0 0 - 0 0
432 | MEOT070 ROLLO ENTINTADOR MAQUINA MOTEX UN 446 446 446 0| o728
433 | MEETOTBE02006 | ROLLO MOTEX AMARILLO 6600 23X16 MM UN 0 0 - 0 0
434 | MEETOTBE02020 | ROLLO MOTEX BLANCO FE -FV 6600 23X16 MM UN 0 0 - 0 0
435 | MEETOTBEO2011 | ROLLO MOTEX CELESTE GGN 6600 23X16 MM UN 0 0 - 0 0
436 | MOFIC-1031 SANITIZACION BANDEJASIMESAS A-5 V/1-C UN 22 22 22 0| 2950
437 | MEOT052 SELLADOR H35 UN 0 0 - 0| 67.220
MEOTO51 SELLO METALICO PARA CAMION UN 130 - i 130 | 3180 S/,
438 413.40
439 | MOFIC-1161 SELLO TRODAT 4912 UN 2 2 2 0| 25420
440 | MEOT050 SELLOS CAMIONES UN 583 583 583 0| 053
aay | MEPLS2E SELLOS METALICOS DENTADOS KG 230 220 220 10| 83 S
442 | MOFIC-0021 SEPARADOR 10 DIVISIONES ARTESCO UN 13 13 13 0| 2958
443 | MECJ717 SEPARADOR BDJ 12X180Z UN 25200 | 63,000 63,000 37,800 | 0.190
444 | MECJ700 SEPARADOR BDJ 240Z UN 0 0 - 0 0
445 | MOFIC-1051 SET DE ESCRIT 5 PZ REJILL NGO OVE UN 1 1 1 0| 35880
446 | MATR-00540 SILLA GIRATORIA UN 0 0 0| 182203
447 | MOFIC-1057 SILLON FIJO NEGRO UN 0 0 - 0 0.000
MATR-1565 SILLON GERENCIAL RESP ALTO UN ) o K | 2533% SI.
448 506.78
449 | MOFIC-0019 SOBRE MANILA CARTA PQX50 UN 3 22 22 19 6770
OTR-0039 SOLUCION LIMPIEZA V910-DxFR 0.95L VIDEOJ UN 82.400 SI.
450 1 I i S 247.20
451 | MATR-1027 SOLUCION SACAROSA BRIX % UN 0 0 - 0| 139.742
452 | MEETOT387 STICKER IDENTIFICACION CIRCULAR AMARILLO | UN 0 0 - 0 0.000
453 | MEETOT423 STICKER IDENTIFICACION CIRCULAR AMARILLO | UN 0 0 - 0 0
454 | MEETOT388 STICKER IDENTIFICACION CIRCULAR ROJA UN 1,000 1,000 1,000 0 0.150
455 | MEPL535 STRECH FILM PARA PALLET 50cms x 25 UN 0 0 - 0 0.000
456 | MATR-00091 STRECH FILM TRASPARENTE UN 192 200 200 8 | 14.041
457 | MATR-00242 TACHO RECOLECTOR C/RUEDAS 120 L UN 10 10 10 0| 138.980
458 | MOFIC-0047 TAJADOR UN 23 23 23 0| o0.424
459 | MEOT040 TALONARIO ANEXO GD FRUTA EMBALADA UN 0 0 - 0 0
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460 | MEOTO043 TALONARIO ANEXO GD FRUTA GRANEL UN 0 0 - 0 0
461 | MEOTO045 TALONARIO CHECKLIST CAMION UN 0 0 - 0 0
462 | MEOTO04L TALONARIO HOJA DE RUTA UN 0 0 - 0 0
263 | MEOTO044 TALONARIO RECOLECCION DE FRUTA UN 0 ) . 0 0
464 | MEOT047 TALONARIO SOLICITU DE MATERIALES UN 0 0 - 0 0
465 | MEOT046 TALONARIO SOLICITUD PEDIDO DE DESPACHO UN 0 0 - 0 0
466 | MEOTO042 TALONARIO TARJA TRANSITORIA UN 0 0 - 0 0
467 | MEOT065 TAMPON UN 0 0 - 0 0
468 | MECJ704 TAPA CTN BDJA USA - EUROPA UN 0 ) . 0 0
469 | MECJ705 TAPA CTN BDJA CAJA 1807 UN 0 0 - 0 0
470 | MECJ706 TAPA CTN BDJA MINI UN 0 0 - 0 0
471 | MEPL768 TARJA GENERICA PARA MASTER UN 0 0 . 0 0
472 | MEPL791 TECTROL BASE PLIEGO PLASTICO UN 0 0 - 0 0
473 | MEPL793 TECTROL CINTA ADHESIVA UN 0 0 - 0 0
474 | MEPL794 TECTROL COBERTOR UN 0 0 - 0 0
MEPLG01 TERMOGRAFO DIGITAL TN60D PAKSENSE UN 22,995 ST,
s 177 147 147 -30 128085
476 | MEPL602 TERMOGRAFO INALAMBRICO PACKSENSE UN 0 0 - 0 0000
477 | MEPL603 TERMOGRAFO TEMPTALE RF UN 0 0 - 0 0
478 | MATR-1028 TEST DE ACIDO PERACETICO CINTA UN 3 3 3 0| 75.308
479 | MOFIC-0395 TIJERA OFICINA N° 8 UN 2 2 2 0| 2425
480 | MEOTO6L TIMBRE GOMA UN 0 0 - 0 0
481 | MEOTO60 TIMBRE METALICO UN 0 0 - 0 0
482 | MEOTO062 TIMBRE NUMERADOR 8 DIG - 7mm UN 0 0 0 0
483 | MEOT063 TIMBRE TRODAT FLETE RETORNO 18x47mm UN 0 0 - 0 0
484 | MOFIC-0064 TINTA BROTHER DCP - T500W CYAN UN 1 1 1 0| 27.927
485 | MOFIC-0062 TINTA BROTHER DCP - T500W MAGENTA UN 1 1 1 0| 27.905
486 | MOFIC-0065 TINTA BROTHER DCP - T500W NEGRO UN 1 1 1 0| 27.888
487 | MOFIC-0063 TINTA BROTHER DCP - T500W YELOW UN 1 1 1 0| 27927
488 | MATR-00554 TINTA EN CARTUCHO DE 750 ML VIDEOJET UN 23 35 35 12 | 342.784
489 | MOFIC-1097 TINTA EPSON T664120 UN 0 0 - 0 0000
490 | MATR-00700 TINTA PARA V-JET 1040 UN 359 585 585 226 | 410.196
491 | MEOTO66 TINTA SECADO INTERMEDIO - FRASCO 125¢¢ UN 0 0 - 0 0
492 | MOFIC-0052 TINTA TAMPON X 30 CC AZUL, ARTESCO UN 18 18 18 0| 1oo1
493 | MATR-1525 TINTA TAMPON X 30 CC NEGRO UN 18 18 18 0| 1000
494 | MATR-1526 TINTA TAMPON X 30 CC ROJO UN 17 17 17 0| 1000
SIND-0290 TOCA DESCARTABLE UN 2027 ST,
105 842 18 18 824 167031
496 | MATR-00005 TONER HP 26X-CP226X UN 1 1 T 0| 579928
MATR-00833 TRAPEADOR COMPLETO C/BALDE UN 24 o - oa | 12746 ST,
497 305.90
MATR-1273 TRAPEADOR DE ALGODON MOPA UN 5716 S/,
498 62 16 16 46 262.96
499 | MATR-00440 TRAPEADOR PLANO DE 70 CM UN 81 81 81 0| 36.000
MATR-00857 TT GEO EAGLE - 60 DIAS UN 2 0 - o | 118241 ST,
500 2,364.83
501 | MOFIC-1001 VALE CONTROL DE FRUTA EXP. A5 AUTOX 50 UN 3 3 3 0| 3728
502 | REPUES-1115___| VALVULA CVQ UN 0 0 g 0| 0.000
MOFIC-1033 VARIOS VERIFICACION BALANZAS A-4 H /1-C UN 10.000 S/,
503 1 0 - 2 10.00
504 | MATR-1169 VASO PALSTICO DE 12 ONZ UN 268 268 268 0| 1680
MOFIC-1040 VERIFICACION TERMOMETROS A-4 V/L-C UN 9.600 ST,
505 1 0 B 1 9.60
MOFIC-1038 VIDA UTIL ARANDANO A-4 H/L-C/DOBLE CARA UN 6.750 S/,
506 7 0 i 7 47.25
MSEG-500 VINIL 18 X 12CM UN 0.850 S/,
507 48 0 B 48 40.80
508 | MEPL549 ZUNCHO TRANSPARENTE 2400 MTS ROL 86 86 86 0| 106.736
509 | MEOT082 ZUNCHOS - TENAZA UN 30 30 30 0| 52547
MEOT083 ZUNCHOS - TENSOR UN 125577
8 8 8 0
510
-2,503,636 S/,

382,335.84
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Anexo N°05: Kilogramo de Arandano Trasvasijado

Kilogramo de Arandano Trasvasijado

SEMANA ARANDANG
TEMlF;c_)ZF(e)ADA FORMATO FINAL TRASVASLIADO
T19-20
2019-36 36x150g 3,127
2019-38 20x150 g 2,805
2019-38 36x150g 982
2019-39 12x1802 1,097
2019-40 36x150g 1,224
2019-40 8x1802 394
2019-41 36x150g 2,234
2019-42 36x150g 14,249
2019-42 8X500 g 368
2019-44 36x150g 4,051
2019-45 12x125¢ 2,048
2019-45 12x180z 12,521
2019-45 36x150g 7,511
2019-46 12x125¢ 1,635
2019-46 12x180z 329
2019-46 36x150g 2,476
2019-47 12x180z 4,139
2019-47 12x275¢ 1,255
2019-47 36x150g 1,889
2019-49 12x125¢ 7,502
2019-49 12X150g 1,372
2019-49 12x180z 3,763
2019-49 8x180z 3,798
2019-50 12x125¢ 422
2019-50 12x1802 212
2019-50 12x300g 240
2019-50 42x150g 700
2019-52 12x180z 126




Anexo N°06: Merma de materiales Periodo 19-20

Merma de Periodo 19-20
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\ CODIGO TEXTO MATERIAL UND CANTIDAD
MECJ003 BDJA CTN NF ARAND 180z-PINTA-110z UN 7,395.00
MECJ074 CAJA PUNNET 250g 60x40x10.4 CM UN 3,605.00
MECJ045 BDJA UK REVERSIBLE 600X400X119MM UN 2,165.00
MECJ062 BDJA PLASTICA ARAND BULK 4KG USADA UN 1,079.00
MEP202C PUNNET CESTA PET 150g UN 12,299.00
MECJ013 BDJA CTN ARAND MULTIPACK UN 283.00

400x600x94mm
MECJ002 BDJA CTN NF ARAND 60Z UN 432.00
MECJ022 BDJA CTN ARAND 12X125G NEGRA UN 477.00
MECL103 CLAM 180z SIN ETIQ ARANDANO UN 1,504.00
MECL126 CLAM 180Z PLANO ETIQ NF ARAND CONV UN 962.00
SAM
MECL128 CLAM 180z ETIQ NF ARAND CONV 180z UN 1,331.00
MEP201C PUNNET CESTA PET 225¢ UN 3,890.00
MECL176 CLAM ETIQ NF MB ARAND CONV 180z 7X7 UN 641.00
MECL148 CLAM 180Z PLANO ETIQ NF ARAND ORG UN 677.00
SAM
MECL142 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND ORG 6 OZ UN 1,235.00
MECL111 CLAM 60Z SIN ETIQ ARANDANO UN 1,243.00
MECL136 CLAM 60z ETIQ NF ARAND 60Z CONV UN 963.00
MECJ039 BDJA CTN ARAND PINTA NEGRA-MORR UN 63.00
MECL127 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONYV 110z UN 529.00
MECL101 CLAM 125¢g SIN ETIQ ARANDANO UN 820.00
MEP206C PUNNET PET CESTA 350 grs UN 281.00
MECL290 CLAM PLANO ETIQ NF ARAND CONV UN 284.00
PINTA LP
MECL119 CLAM PLANO 110z SIN ETIQ ARANDANOS UN 216.00
MECL140 CLAM 180z ETIQ NF ARAND ORG 18 OZ UN 210.00
MEP208C PUNNET K37 H40 250G UN 197.00
MECL175 CLAM PLANO ETIQ MB ARAND CONYV 9,80z UN 90.00
MECL134 CLAM 5x5 ETIQ NF ARAND CONV 1 PINT UN 720.00
MECL154 CLAM 125¢g ETIQ ARAND SSUN EUROPA UN 384.00
MECL108 CLAM 180Z SIN ETIQ ARAND 7X7 UN 56.00
MECL158 CLAM 125¢ ETIQ ARAND S.SUN UN 181.00
ORGANICOS
MECL590 CLAM 125 gr ETIQ SPAR ORGANICO UN 1,009.00
MECL591 CLAM 300 gr ETIQ SPAR CONVENCIONAL UN 338.00
MPBJABLA | BDJA FRUTILLERA UN 38.00
MPBJAFRUO1  BDJA COSECHERA 60X40 C/VERDE UN 35.00

TOTAL

45,632.00




Anexo N°07: Porcentaje de cumplimiento de la Gestidn de Pedidos Periodo 2019-2020
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Pérdida en la

Pedidos Pedidos capacidad
SEMANA TEMPORADA 1920 Formato SKU de producto terminado programados por atendidos por productiva
semana (Kg) semana (Kg) (incumplimiento de
pedido)
29 12x170 BOC12170NFNOST 16,732.00 10,322.76 6,409.24
30 08x510 BOCO8510NFNOST 14,211.00 11,329.28 2,881.72
31 08x510 BOCO8510NFNOST 13,474.28 10,937.60 2,536.68
32 36x150 BOP36150GRNLMP 11,026.00 11,026.00 0.00
33 36x150 BOP36150GRNLMP 22,598.00 20,111.00 2,487.00
34 36x150 BOP36150GRNLMP 54,617.00 52,104.00 2,513.00
35 36x150 BOP36150GRNLMP 76,669.00 75,967.00 702.00
36 36x150 BOP36150GRNLMP 89,234.00 89,234.00 0.00
37 20x250 BCP20250GRNLMP 41,000.00 39,500.00 1,500.00
38 20x250 BCP20250GRNLMP 83,800.00 78,856.00 4,944.00
39 12x275 BCP12275GRNLMP 42,276.00 40,421.00 1,855.00
40 36x150 BCP36150GRNLMP 58,482.00 54,589.00 3,893.00
41 12x275 BCP12275GRNLMP 47,920.00 46,887.00 1,033.00
42 12x275 BCP12275GRNLMP 75,940.00 72,752.00 3,188.00
43 12x275 BCP12275GRNLMP 52,128.00 48,785.10 3,342.90
44 12x270 BCP12275GRNLMP/BCP12275GRNLST 57,820.00 50,368.00 — B
45 12x275 BCP12275GRNLMP 39,108.00 36,000.00 3,108.00
46 36x150 BCP36150GRNLMP 42,066.00 38,566.13 3,499.87
47 36x150 BCP36150GRNLMP 12,995.00 12,742.00 253.00
48 36x150 BCP36150GRNLMP 28,482.00 26,709.00 1,773.00
49 36x150 BOP36150GRNLMP 44,364.00 40,130.00 4,234.00



42X150
12x275
12x275
12x300
12x510
12x510
12x510
42X150
42X150
42X150

BCP42150GRNLMP
BCP12275GRNLMP
BCP12275GRNLMP
BCC12300BLSBMP

BOC12510NFNOST
BOC12510NFNOST
BOC12510NFNOST
BCP42150GRNLMP
BCP42150GRNLMP
BCP42150GRNLMP

TOTAL

10,260.00
33,999.60
15,940.00
12,484.80
77,808.42
47,160.40
26,680.00
11,974.00
17,956.00
26,554.50
1,205,760.00

8,386.50
31,960.00
13,040.06
11,954.80
70,984.00
45,975.00
25,140.80
11,740.00
15,661.00
21,110.00

1,123,289.0

1,873.50
2,039.60
2,899.94

530.00
6,824.42
1,185.40
1,539.20

234.00
2,295.00
5,444.50
82,471.0
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