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Resumen

La investigacion se realizé para proponer el redisefio del proceso logistico de la empresa
Productos de Acero Cassado. Esta organizacion, elabora y comercializa productos derivados
del alambron y tiene una trayectoria de mas de 25 afios fabricando alambres. Esta investigacion
es descriptiva, y se baso en las metodologias analisis ABC, gestion de inventarios EOQ, 5S y
el estudio del tiempo con metodologias LEAN, ademas se midio el nivel de servicio mejorado
después del estudio. El desarrollo comprendié la recoleccion de datos cualitativos vy
cuantitativos de la situacion actual con informacion de fuentes primarias, observacion directa
para los muestreos y tiempos, ademas de entrevistas y analisis de datos historicos. Se propuso
implementar una estandarizaciéon de tiempos de trabajo dentro de la metodologia Lean para
mejorar el Lead Time del pedido, de la mano con el analisis y clasificacion ABC y con el
Caélculo de lote 6ptimo de pedido, luego implementar la capacitacion y ejecucion de 5S con
redimensionamiento de bodega, para optimizar espacios y almacenamientos, esto permitio el
redisefio completo del proceso, la mejora del nivel de servicio y la disminucion de las pérdidas
econodmicas. Los resultados obtenidos a partir del redisefio propuesto demostraron que las
pérdidas econdmicas se redujeron en un 94,5%, la mejora en el lead time del pedido en 25,47%,
un redimensionamiento de bodega aprovechando al 100% los espacios, el nivel de servicio en
14,72%, y las devoluciones de pedidos se reducen en 71,56%. Ademas, el anlisis costo

beneficio de esta propuesta es de 1,9 haciéndola viable.

Palabras clave: proceso, logistico, inventarios, gestion, perdidas, almacenes.
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Abstract

The research was carried out to propose the redesign of the logistics process of the company
Productos de Acero Cassado. This organization produces and markets products derived from
wire rod and has a history of more than 25 years manufacturing wires. This research is
descriptive, and was based on the ABC analysis methodologies, EOQ inventory management,
5S and the study of time with LEAN methodologies, in addition, the level of improved service
was measured after the study. The development included the collection of qualitative and
quantitative data on the current situation with information from primary sources, direct
observation for sampling and times, as well as interviews and analysis of historical data. It was
proposed to implement a standardization of work times within the Lean methodology to
improve the Lead Time of the order, hand in hand with the ABC analysis and classification and
with the Calculation of the optimal order lot, then implement the training and execution of 5S
with resizing of the warehouse, to optimize spaces and storage, this allowed the complete
redesign of the process, the improvement of the level of service and the reduction of economic
losses. The results obtained from the proposed redesign showed that the economic losses were
reduced by 94.5%, the improvement in the lead time of the order by 25.47%, a resizing of the
warehouse taking advantage of 100% of the spaces, the level of service by 14.72%, and order
returns are reduced by 71.56%. In addition, the cost-benefit analysis of this proposal is 1.9,

making it feasible.

Keywords: process, logistics, inventories, management, losses, warehouses.
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l. Introduccion

En la actualidad todo directorio de empresas, en esta era globalizada, busca mejoras en la
gestion dptima de sus inventarios, debido a que son conscientes de la eminente necesidad que
esto genera en la competitividad de las organizaciones por causa de una buena administracion
en sus almacenes; todo recae en que los procesos logisticos afectan directamente al
departamento de compras y la importancia economica que trae consigo es muy representativa
para las empresas por ser altos activos en sus balances. Los directores deben de tener en cuenta
que, en este tipo de gestiones, las personas encargadas lleven una correcta preparacion en el
conocimiento de la cadena de gestion o su proceso y en el control de sus inventarios, de lo

contrario llevaria a serias deficiencias en los procesos operativos.

La actividad logistica de todas las empresas es una tarea dispendiosa que hoy en dia se ha
tratado de optimizar con las diversas sistematizaciones y recursos tecnologicos actuales que han
hecho de la logistica una tarea moderna, pero ain existen muchas empresas que siguen con los
modelos logisticos de antafio sin modificacion alguna cayendo en crasos errores en el control y
administracion de sus inventarios, se debe de entender que para que un proceso logistico sea
eficiente muchos autores revelan que debe de apoyarse de las metodologias desarrolladas por
grandes compafiias aplicadas a modelos de negocios menores forjando una similitud de
contenido pero adaptandolo a las condiciones de sus empresas, ademas establecen que estas
deben de ser acompafadas de la tecnologia pues actualmente esta comprobado, como esta, ha

sido parte de la eficiencia de la mayoria de compafiias exitosas.

En este pais, se ha ingresado a una nueva era, donde la logistica es comprobada como una
pieza clave en toda organizacion, se ha desarrollado un crecimiento anual de hasta el 15% en el
sector de logistica en el Per(, no obstante, este crecimiento atraviesa por diferentes
problematicas que hoy en dia alun siguen presentes en el sector, entre ellos se destaca la
flexibilidad de adaptacion a la demanda, el mejoramiento de las vias de transporte, mayor
infraestructura de almacenamiento, formacion de los trabajadores, y el crecimiento de la
capacidad adquisitiva de las provincias [1]. Pero pese a toda la informacién revelada en diversos
estudios logisticos de investigacion aplicado a diferentes compafiias, las empresas en general
aun no logran establecer modelos de gestion logistica en la totalidad de sus procesos para

mejorarlos.
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Este estudio se llevd a cabo en la empresa peruana Producto de Acero Cassado SA sucursal
norte, especificamente en el almacén regional ubicado en el departamento de Lambayeque el
cual tuvo un inicio de operaciones en esta region en el afio 2009 y que en la actualidad
permanece distribuyendo los productos en toda la regidén norte costera. La empresa atraviesa
por diversos problemas de abastecimiento interno y externo en su cadena de suministro, ademas
su proceso logistico ha demostrado ser muy extenso, incumpliendo en un alto porcentaje de
atencion de pedidos que son perdidos y cuantificados como pérdidas econdmicas, ademas
presenta un bajo nivel servicio lo que trae como consecuencia directa la perdida explicita de
clientes que a lo largo del tiempo ha logrado consolidar gracias a la posicion de su marca y

prestigio nacional como fabrica.

Los problemas desembocan en la gestion de sus inventarios y la gestion de sus
abastecimientos, generando los siguientes indicadores de situacion actual: quiebres constantes
de stock representando el 8,14%, devolucidn excesiva de pedidos representada por un total de
13,61% respecto a la demanda, por materiales defectuosos siendo producto de un mal
almacenamiento y las faltas de stock con un 6,91% de perdidas respecto a los ingresos, en
registros tomados de fuentes directas se evidencian productos en mal estado, productos con
desperfectos por su mal almacenamiento, ademas de un sin nimero de materiales mal
codificados por parte de los operarios de dicho almacén, causas que llevan a un estudio urgente
del proceso y determinar una propuesta de mejora ante la eminente necesidad que amerita la

sucursal.

Por tal motivo, esta investigacion llego a formular la interrogante siguiente ¢ El redisefio del
proceso de gestion logistica de la empresa Productos de Acero Cassado SA sucursal norte,2020
disminuira las pérdidas econdémicas?, para poder responder a la interrogante del problema se
plante6 este objetivo: Disminuir las pérdidas econdmicas al redisefiar el proceso de gestion
logistica de la empresa Productos de Acero Cassado SA sucursal norte,2020; seguido de los
objetivos especificos que permitiran el desarrollo continuo de esta investigacion bajo las pautas
y modelos establecidos en el estudio de métodos, el primero es diagnosticar la situacion actual
del proceso de gestion logistica de la empresa, para luego redisefiar el proceso de gestidn
logistica de la empresa Productos de Acero Cassado implementando las técnicas y herramientas
determinadas, para disminuir sus pérdidas econdmicas y terminar con el objetivo de la
evaluacion economica y financiera de la propuesta de redisefio del proceso de gestion logistica

de la empresa.
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Esta investigacion se justific debido a la eminente necesidad que la empresa en estudio
demuestra tener en todo su proceso de gestion logistica para su mejora y aplicacion a otras
investigaciones con similitud de problemas. También se justifico la investigacion, debido a que
esta contribuye al conocimiento de la realidad y entorno socioeconémico de la logistica,
centrada en la gestion de almacenes regionales los cuales presentan una problematica distinta a
la de un almacén central de productos terminados; asi mismo, se justifica por el interés
académico para futuras investigaciones de logistica, la contribucidn que aporta puede servir de
conocimiento y base al investigador, sobre todo porque esta proporciona una metodologia

adoptando las pautas de acuerdo a la problematica comun del sector en el pais.
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1. Marco teérico

2.1. Antecedentes

Segun E. Causado [2], en su investigacion “Modelo de inventarios para control economico
de pedidos en una empresa comercializadora de alimentos”, se planteé el objetivo de reducir
costos de inventarios y aumentar los ingresos econdmicos en la empresa, a través de la
planificacion y control total de las compras y ventas de productos. Las metodologias que utilizo
son la clasificacion ABC, donde determin el nivel de importancia de cada producto clasificado
segun el ingreso de su venta; también aplico como metodologia la aplicacién de un modelo
EOQ con la finalidad de minimizar los costos de los inventarios. Los resultados que se
obtuvieron en su investigacion fue que el 80% de sus ingresos se generaron de los productos:
levaduras, chantilli, harina de trigo, harina de maiz gracias a la clasificacion ABC, asi mismo
se determind que la clasificacion de sus materiales deberia de ser en bultos de 50kg para la
harina de trigo, el azlcar, la margarina 70 cajas de 15 kg entre otros productos que logro
clasificar y obtener sus demandas gracias a las aplicaciones de sus metodologias. Como
conclusidn en su investigacion obtuvo que esta empresa debe de incrementar su inversion en la
implementacion de herramientas EOQ y la metodologia ABC si desea dar continuidad a los
ingresos percibidos de esta investigacion, concluye también que mediante los modelos EOQ se
pueden o permiten integrar variables que dan a conocer las diferentes variabilidades del
mercado, ademas del aproximamiento al punto de reorden de las fechas de vencimientos de sus

productos perecibles.

Jara S., Sanchez D. y Martinez J. [3] en su investigacion “Analisis para la mejora en el
manejo de inventarios de una comercializadora”, planteo la aplicacion del método para
calcular la cantidad econémica a ordenar (EOQ) y el Punto de Reorden (ROP) asi como el
analisis ABC de sus inventarios. Su propuesta metodologica fue aplicada a los 2,768 nimeros
de partes que maneja la organizacion comercializadora mayorista internacional de autopartes,
esta empresa abastece tanto armadoras internacionales como refaccionarios locales. La
investigacion tuvo como objetivo principal reducir los Backorders y el nivel del servicio al
cliente y esto permitié mejorar los costos logisticos, incrementar las ventas y lograr un mayor
beneficio econdmico para la empresa. Para lograr los objetivos y aplicar su investigacion los
autores ejecutaron las metodologias de administracion de operaciones y cadena de suministro.

En la primera parte de la investigacion, se detectd que el sistema de inventarios de esta
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organizacion sigue trabajando con un alto nimero de materiales con EOQ y ROP calculados
hace mas de ocho afios, nimeros que no cumplen al 100% con los requerimientos de la demanda
actual del mercado. Estos datos, estuvieron influyendo negativamente en la calidad de los
servicios ofrecidos, asi como el nivel de satisfaccion y servicio de los requerimientos de los
clientes. Por ello, que surgid la necesidad de recalcular y actualizar el sistema de control de
inventarios los nuevos valores de EOQ / ROP de todo el portafolio de los productos de la
empresa en donde se aplico esta investigacion, obtuvo como resultado la mejora en su nivel de
servicio superando el 85%, ante las expectativas del directorio, con la correcta administracion
de sus inventarios las compras pueden economizar los recursos, atender con eficacia a los
clientes y rapidez, con un célculo periédico del ROP los inventarios se pueden tener bajo un

mejor control y evitar pérdidas econdémicas con los faltantes o quiebres.

Contreras A. et al. [4], en su investigacion titulada “Gestion de politicas de inventario en
el almacenamiento de materiales de acero para la construccion”, presento el uso de un
modelo de lote econémico de pedido (Economic Order Quantity —-EOQ) y el modelo de revisién
continua con demanda incierta y con desviacion estandar (q, R) para definir, establecer y
ejecutar politicas de inventarios en la demanda de materiales de acero para la construccion
comercializados en una empresa de aceros tomando en cuenta la variabilidad de la demanda y
los tiempos de suministro de la aplicacion de los modelos con la aplicacion en la empresa para
su evaluacién. Obtuvo como resultados en su investigacion mediante establecimientos de las
cantidades optimas a ordenar de los materiales con respecto al tiempo de duracién del ciclo de
pedido un alcance de ahorro del 30 % en los costos logisticos totales y demostrando un
incremento del nivel de servicio de un 69% a un 90,4%. El empleo de los modelos propuestos
y su debida ejecucion evidencia un soporte a las decisiones que pueden tomarse en los niveles
de inventario de los materiales, minimizando los costos logisticos totales y demostrando una

mejora significativa de la calidad de servicio al cliente.

Perez I. et al [5], en su investigacion que lleva por nombre “Un modelo de gestion de
inventarios para una empresa de productos alimenticios” planteo como objetivo mejorar el
nivel de servicio actual al cliente (75 %) que incumplia la meta propuesta del directorio la cual
era un 95 % de nivel de servicio. Esta investigacion empleo metodologias como el Método

Cientifico el cual parte de un diagnostico para detectar las principales causas del
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incumplimiento del nivel de servicio meta, donde determino la falta de una politica de
inventario. Los investigadores estudiaron la demanda del producto y partiendo de las
estadisticas encontradas se evaluaron diferentes metodologias de prondstico. Propusieron un
sistema de revision periddica RS, por ser el més apropiado para este estudio segin los
investigadores, ademas también por ofrecer mayor flexibilidad en su proceso inicial de
implementacion y seguimiento, favoreciéndolo en tiempos y costos. La implementacion de la
metodologia de forma piloto del modelo (6 semanas), cubrié con mucha efectividad la demanda
del producto, lo que hizo mejorar el nivel de servicio al 87.23 %, ademas mostro incremento de

las utilidades en $675.458,08 y permitio afirmar la pertinencia de la propuesta.

Perez M. y Wong H. [6] en su propuesta de investigacion titulada “Gestion de inventarios
en la empresa Soho Color Salon & Spa en Trujillo (Peru), en 2018”. Planteo una propuesta
metodoldgica de mejora, en la gestion de inventarios de la empresa Soho Color Sal6n y Spa de
la ciudad de Trujillo, con el objetivo de reducir sus costos. Como parte inicial se realizd un
diagnostico del problema actual la empresa, en el area de almacen, utilizando herramientas
como: la lista de chequeo y la observacion directa para identificar los principales problemas en
las actividades de planeacion, gestién y control de los inventarios. Consecuentemente, se
ejecutd un analisis ABC a los productos para clasificarlos segun su participacion en la inversion
que asumen. Posteriormente, los investigadores procedieron a realizar el desarrollo de la
propuesta, en funcién a: la cantidad econdémica de pedido, el punto de reorden, nimero de
pedidos Optimos y la elaboracién de estrategias, que permitieron aumentar el nivel de
participacién de los items de planeacion, gestion y control. Ademas, en base en los resultados
logrados, se observo una gestion de inventarios con muchas deficiencias en la organizacion,
pues segun el analisis de brechas aplicado en los factores de: planeacion (50%), gestion (45%)
y control (42.85%) de inventarios, demostraron un cumplimiento inferior al 60% en cada caso,
como valor minimo de referencia para mantener inventarios. Por ello se llega a plantear, una
gestion de los inventarios con la metodologia ABC en la organizacion como punto inicial, se
observo la reduccion en el costo de la mano de obra y el incremento en la productividad, con la
mejora de la gestion y control de inventarios, que se traduce finalmente, en un aumento

significativo de la ganancia y competitividad de la organizacion.
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2.2. Bases Teorico Cientificas

2.2.1. Logistica

La logistica se define como el proceso por el que una empresa gestiona de forma adecuada
el movimiento, la distribucién eficiente y el almacenamiento de sus productos, ademés del
control de todos sus inventarios, manejando los flujos de informacién correctamente y en

conjunto con los otros procesos de la empresa. [7]

2.2.1.1. Proceso de Gestion Logistica

Ballou, [8] sefiala en su libro, que el proceso de gestidn logistica se encuentra dentro de la
cadena de suministro que se encarga de planificar, implementar y controlar de manera efectiva
el flujo logistico, indico ademas que la gestion logistica es parte fundamental que garantiza la

estabilidad de las organizaciones.

2.2.1.2. Objetivo de Logistica

Mora [9], nos explica que la logistica tiene como objetivo aumentar las ventajas
competitivas, fidelizando a los clientes de una organizacion lo que permitird incrementar los
ingresos econémicos obtenidos por la comercializacion y produccion de bienes y servicios,
mediante la integracion de distribucion fisica, aprovisionamientos, manejo de informacion,

tiempos de respuesta, control de inventarios, estudio de demanda y servicio al cliente.

2.2.1.3. Alcance de la Logistica

La forma en que se deben de mover las mercancias, cuando se deben de mover, y cuando un
pedido debe de entrar a produccion, no es todo lo que la logistica abarca; Mora [9] nos explica
que logistica no es solo una funcién de almacenamiento, manejo de materiales y transporte; sino
que indica que esta es un método de direccion y gestion que permite cumplir con todos los

requerimientos.

2.2.1.4. Redisefio de procesos
Es la forma de replantear, redefinir, y perfilar los procesos de gestion actuales pues estos aun
tienen suficientes caracteristicas positivas para formar parte de un descarte, esto con la finalidad
de remover demasias que generan excesos de gastos y consumos de tiempos, maximizando

eficiencia y eficacia [10].
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2.2.2. Pérdidas Economicas

Segun Paul G. Keat, Philip K. y. Young [11] , una pérdida econdémica es una situacion que
se presenta cuando los ingresos contables de una empresa no cubren el costo contable ni el costo
de oportunidad de la produccion.

Las pérdidas desde el punto de vista contable son las disminuciones del activo de una
empresa, es decir, la disminucion de los bienes y derechos. El resultado negativo de deducir los
ingresos de una empresa [12]

2.2.3. Cadena de Suministro o Supply Chain Management

En 2010, Soret [13], argumenta que la Cadena de suministro es la unidn de toda empresa que
participa en produccién, distribucidn, manipulacion, almacenaje y comercializacion. Ademas,
explica que la gestion de la cadena de suministro es la coordinacion sistematica y estratégica de
las funciones de negocio tradicional y sus métodos de trabajo para ejecutarlas con el objetivo
de mejorar sus desempefios individualmente y de toda la cadena.

Soret [13], sefiala también que la logistica estda comprendida dentro de este proceso de la
gestion de la Cadena de Suministro, donde se encarga de planificar, implementar y controlar de

forma eficaz el almacenamiento y flujo de materiales.

Anaya y Polanco [14], sostienen en su libro que la cadena de suministro esta compuesta por
agentes que intervienen desde el abastecimiento de materiales y componentes a las fabricas para
la fabricacion de productos, hasta su entrega al consumidor final.

2.2.3.1. Proceso de Planificacion de la Cadena de Suministro
La cadena de suministro comprende procesos de planificacion estratégica y planificacion
tactica, asi como la planificacion operativa y de ejecucion [13]

a) Nivel Estratégico
Disefio de la red de distribucion.
Planificacion y prevision de la demanda
Planificacion del servicio

b) Nivel Tactico
Programacion de la distribucion.
Programacién de la produccion.

¢) Nivel Operativo

Gestion de almacenes y manutencion.
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Gestion de transporte.
d) Nivel Ejecucidn

Gestion de Inventarios.

Gestion de pedidos.

Posicion de inventario = Inventario disponible + Recepciones programadas — Pedido

aplazados
IP=0OH+ SR-BO

2.2.4. Gestion de Inventarios

Se precisa como la serie de politicas y controles que monitorean los niveles de inventario y
establecen los niveles que corresponden mantener, el momento en que las existencias se deben
reponer y el tamafio que deben tener los pedidos. Ademas, proporciona las politicas operativas

para conservar y controlar los bienes que se van a almacenar. [15]

2.2.4.1. Definicion de Inventarios
Moya [16], define a los inventarios como la acumulacion de materiales que posteriormente

serén utilizados para satisfacer demandas de los clientes.

Cruz F. [17], sefiala que los inventarios, sea cual sea su naturaleza, constan de ser un listado

ordenado y valorado de productos de una empresa el cual ayuda a los reaprovisionamientos.

2.2.4.2. Objetivos de Inventarios

Chase, Jacobs and Aquilano [18] sefialan que los objetivos deben de ser los siguientes:

e Establecer y determinar inventarios independientes de las operaciones de la empresa.

e Moldearse a la variabilidad de la demanda de los materiales en determinados lugares.

e Acceder a ser flexible en la planificacion de la produccion.

e Estimar determinados lotes de stock salvaguarda por alguna variabilidad de tiempo en
la llegada de la materia prima.

e Aprovechar al maximo los tamafos economicos de los lotes de compra.

2.2.4.3. Tipos de Inventarios
Krajewski L., Rtisman L., and Malhotra M. [19], indican que existen lo siguientes tipos de

inventarios segun la periodicidad:
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a) Inventario Perpetuo

Conocido como sistema de punto de reorden (ROP), este tipo de inventario permite un
control preciso por su actualizacion constante, puede ser todos los dias y a modo continuo a
manera gue se retiran las mercancias. En todas sus revisiones periodicas deben de tomar las

decisiones del stock de cada producto, para poder atender y satisfacer su demanda.
b) Inventario Periodico o Intermitente

Este tipo de inventarios, se trabajan por periodos, se hacen los inventarios en una
determinada fecha para determinar sus costos, se utiliza con frecuencia para contabilizar

articulos de precios unitarios bajos.
Segun Fernandez L. [20], existen 4 tipos de inventarios segun su funcion:
a) Inventario de Ciclo

Es una parte del inventario total que varia de acuerdo con el tamafio de lote, mientras
transcurra mas tiempo entre dos pedidos sucesivos de un mismo articulo, mayor sera el
inventario de ciclo. Este tipo de inventario es el encargado de alimentar al almacén durante la

recepcion de dos pedidos consecutivos.
b) Inventario de Seguridad

Es un inventario que mantiene stocks de reserva para poder hacer frente a una demanda no
prevista o no planificada ante alguna discontinuidad del aprovisionamiento, o la incertidumbre

del mercado, tiempos de entregas o escasez.
c) Inventario de Previsién

Es un tipo de inventario que permite absorber las irregularidades que puede estimarse con
la demanda, puede que sea por ser estacionaria, y esta se acumula para temporadas de altas

demandas.
d) Inventario de Transito

Es el inventario que se encuentra en movimiento, de la planta hacia los puntos de

distribucion, o de los puntos de distribucion hacia los clientes.

2.2.4.4. Métodos para el Control de los Inventarios
Krajewski L., Rtisman L., and Malhotra M. [19], indican que existen varias técnicas 0

métodos para el control de los inventarios, entre las cuales destacamos:
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a) Clasificacion ABC de los Inventarios

Esta clasificacion permite distinguir entre los productos la funcion econdémica que

representan para la empresa [19]:

e Categoria A: se compone de un numero reducido de productos que proveen la mayoria
del volumen de ventas y representan el mayor valor afiadido, representan el 15% de los
productos y entre el 70% y el 80% del coste total del inventario.

e Categoria B: conformada por un nimero de productos més elevado que los de la categoria
A que no representa mas que un porcentaje reducido de las ventas. Constituyen el 30%
de los productos y entre el 15 y el 25% del coste total del inventario.

e Categoria C: Conforman esta categoria gran parte de los productos que en conjunto apenas

suelen representar el 55% de articulos, pero sélo un 5% del coste total del inventario

La clasificacion ABC requiere diferentes formas de control del inventario de acuerdo con su
valor econémico, los articulos A deben de tener un control mas estrechos que los B y de la
misma forma los articulos B respecto de C. Una vez identificados y clasificados los productos

se deben de establecer los niveles de control, aqui se puede aplicar el modelo de inventario

periodico.

('Los articulos  "A" son\ J K-Los articulos  "C" son\
aquellos en los que la aquellos que normalmente
empresa tiene la mayor elos articulos "B" son en un gran numero de
inversion, estos aquellos que les articulos corresponden a la
representan el 20% de los corresponde la inversion inversion mas pequefia.
inventarios. Estos son los siguiente en terminos de Representa el 50% de
mas costosos en el costo. Representan el 30% todos los articulos del
inventario de los inventarios. inventario.

A T

/

Fuente: Administracion de Operaciones, 8 edicion, México 2008 [19]

llustracion 1 Analisis ABC



23

Clase C

Clase A

Porcentaje del valor monetario
g
|

10 20 30 40 50 €0 70 80 S0 100

Porcentaje de articulos

llustracién 2 Grafica de un Analisis ABC

Fuente: Administracion de Operaciones, 8 edicion, México 2008 [19]

b) Planificacion de Requerimientos de Materiales

El MRP, es un sistema que ayuda a saber cuanto, cuando y qué producto es necesitado,
ademas toma en consideracion la produccion y el tiempo de entrega del producto hacia atras,
permitiendo la planificacion de las existencias y la planificacion de la produccion. [21]

Segun J. Heizer y B. Render [22], la planificacion de requerimientos de materiales es un
sistema en el cual se establece un plan de produccién, en donde se especifica que se va a
producir y cuando se va a producir.

Elementos del MRP:

e Plan Maestro de Produccion (MPS): refleja las unidades ya comprometidas y los
periodos de tiempo en la cual seran terminados.

Tabla 1 Modelo de Plan Maestro de Produccion

PLAN MAESTRO DETALLADO
ARTICULOS INTERVALOS
01 | 02 | 03 | 04 | 05 | ETC.

Fuente: Medina Alberto y Otros [23]
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e Lista de Materiales: muestra la estructura de cada articulo, sus elementos y cantidad que
lo componen. Cada paso de nivel indica una etapa de proceso de fabricacion o un

almacenaje intermedio.

e Fichero de registro de inventarios: necesario para saber la cantidad actual de las
existencias, los pedidos realizados, la politica de pedido y el tiempo de suministro.

Modelos de MRP:

e Tipo I: sistema de control de inventarios, es decir lanza Ordenes para controlar las
existencias de productos en proceso o de materia prima, no incluye la planeacién de la
capacidad.

e Tipo Il: usado para planear y controlar inventarios y capacidades de empresas
manufactureras, presenta una via de retroalimentacion entre las érdenes emitidas y el
programa maestro para luego ser ajustada a la capacidad disponible; también recibe el
nombre de circuito cerrado ya que controla el inventario como capacidad.

e Tipo Ill: planea y controla todos los recursos: inventarios, capacidad, recursos

monetarios, personal, instalaciones y equipos.

Célculos en el MRP:

Para realizar los calculos del MRP, segin Medina y otros [23], es necesario contar con la

tabla que se presenta a continuacion:

Tabla 2 Célculo del MRP

DETERMINACION DE LAS ORDENES PARA ARTICULOS XXXX

ARTICULO O COMPONENTE PASADO (1 |2 |3 |4 |5 |6|7|8|9
Necesidades brutas (NB)
En almacén pedidos pendiente a
recibir
Existencia prevista (EP)
Necesidades netas (NN)
Ordenes plan recepcion (RP)
Ordenes plan emisién lanzamiento
(LP)

Fuente: Medina Alberto y Otros [23]
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e Necesidades Brutas: provienen de dos formas, por las cantidades pedidas en el plan
maestro y las que se originan internamente a traves de la explosion de materiales.

e Almacén de pedidos a recibir: cantidad esperada en al almacén al final del intervalo
de consumo.

e Existencia prevista: cantidad existente en stock final del intervalo disponible para el
consumo.

e Necesidades Netas: indica las necesidades de cada componente en un periodo sin contar
con las existencias que se encuentren en almacen.

e Ordenes plan recepcion: son las cantidades que se recibiran.

e Ordenes plan emision: son érdenes que deben lanzarse o emitirse

c) Cantidad Econémica del Pedido

Para mantener el equilibrio y determinar niveles Optimos de inventarios de cualquier

producto se debe de obtenerlo bajo el calculo de la cantidad econémica de pedidos (EOQ) [19]

Ventajas:

e Se puede obtener una visualizacion de cada producto frecuentemente.

e Se puede reducir la totalizacion de costos por cada pedido y por mantener sus
inventarios, debido a que la frecuencia periodica de las revisiones se da a manera de
cada articulo demandado.

e Se producen descuento por la cantidad de articulos si los tamafios de los lotes siempre
son fijos o lo suficientemente grande.

e Los lotes fijos imponen su tamafio debido a que hay limitaciones fisicas en la empresa,
debido a que hay capacidad limitada de los camiones de carga, espacios reducidos de
anaqueles y el manejo de los productos.

e Una empresa puede ahorrarse costos manteniendo inventarios de seguridad bajos.

J. Heizer y B. Render [22] sefialan que este modelo de control de inventario permite acumularse
en un periodo de tiempo su revision o cuando se produce y se vende al mismo tiempo también

es factible, los tipos de EOQ que permite conocer son los siguientes:

e Modelo EOQ basico. Aplica cuando se conoce la demanda del producto y esta es

constante, asi como el tiempo y su recepcion.
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e EOQ con descuentos por cantidad, sujeta a variacion por lotes mayores que permiten
acceder a costos menores de los productos.

« Cantidad econdmica a producir (POQ o EPQ), entrega de mercaderias de forma parcial o
a ritmos constantes, aqui se consideran demandas diarias y tasas de produccién diarias.

d) Técnica de las 5S japonesas

Herndndez Barrueco [24] menciona que las 5S se refieren a aquellas técnicas que se
desarrollaron en Japdn hacia la década de 1960, como parte de la empresa Toyota, englobando
técnicas cuyo nombre se encuentra en japonés e inician con la letra S. tiene por finalidad mejorar
la motivacion en el personal como su entorno laboral consiguiendo a la vez que se reduzcan los

riesgos y costos.
Las técnicas involucradas son:

e Seiri o Clasificacion, menciona que aquello que no sirve o contribuye debe ser eliminado
del lugar de trabajo.

e Seitin u Organizacion, se refiere a que cada elemento debe tener un lugar en el cual se
debe encontrar. Favorece a la disciplina FIFO.

e Seiso 0 Limpieza, resalta la importancia de no ensuciar mas que de realizar una limpieza.

e Seitketsu o Estandarizacién, busca que se creen condiciones adecuadas para que lo
conseguido perdure. Se apoya en el control visual con el fin de poder detectar las
ineficiencias.

e Shitsuke o Disciplina, busca adquirir el habito de hacer las cosas bien.
Pasos para su implementacion:

e Se forma un equipo de trabajo, seleccionando un lider.

e Se realiza una visita al almacén con el fin de diagnosticar la situacion actual.

e Se detectan las inconformidades, las cuales se anotan y se colocan etiquetas rojas.

e En una reunién posterior del equipo de trabajo, se propone un plan de mejora por etapas.

e Se lleva a cabo el plan de mejora por etapas. Buscando brindar incentivos al equipo por
cada etapa.

e Se muestran los resultados a través de fotografias, los cuales se colocaran a la vista del

equipo con el fin de motivarlos.
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llustracion 3 Método de las 5S japonesas

Fuente Wikipedia.org

Tabla 3 Analisis de Metodologias 1
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HERRAMIENTAS

VENTAJAS

DESVENTAJAS

TECNICA 5S

Fécil de implementar
No requiere personal capacitado.

Necesita rigurosidad en su aplicacion.
Implica que el personal se muestre
disciplinado

CONTEO CICLICO

No necesita el cierre o interrupcion

de la produccion para realizar
inventarios fisicos.

Descubre las discrepancias y permite
tomar medidas a tiempo.

Permite mantener la exactitud en el
registro de inventario.

Permite mantener actualizada la base de
datos.

Constituye un esfuerzo constante de los
colaboradores.

Demanda de capital para realizar las
actividades.

SISTEMA ABC

Determina los bienes o servicios
gue contribuyen en mayor medida a
la empresa.

Brinda informacion para decisiones
estratégicas.

Proporciona informacion certera
acerca del costo de los productos

Requiere capacitacion y esfuerzo de los
colaboradores para realizarlo
adecuadamente.

En ocasiones, desarrollarlo e
implementarlo puede constituir mucho
dinero y tiempo.

E-PROCUREMENT

Esta soportada en internet e intranet.

Se basa en las mejores précticas de
aprovisionamiento.

Optimiza el proceso de compra y venta.
Maximiza los intercambios de bienes e
informacion.

Crea una sola interfaz para la
comunicacion con proveedores.

Requiere que los pedidos se realicen a
través de los catalogos virtuales.
Puede presentar errores de precios y
productos, debido a lo anterior.

Fuente: Correa Espinal y Gomez Montoya [25]
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Tabla 4 Analisis de Metodologias 2

HERRAMIENTAS VENTAJAS DESVENTAJAS

Permite el manejo eficiente del
aprovisionamiento. Falta de confianza de las empresas para la

VM Reduce costos de transporte. delegacién de estas actividades.
Disminuye la cantidad de inventarios. Ausencia de la infraestructura tecnoldgica
Mejora el pronostico de la demanda gue permita el flujo de informacion.
para el cliente (empresa).
Proporciona una Unica base de datos.
Facilita la comunicacion e intercambio de |Inversion significativa.
informacion entre area de la empresa. Porcentaje alto de fracaso en su

ERP Evita redundancia y duplicidad de implementacién, debido a que no
informacién. reestructuran su empresa y no gestionan
De facil modificacion y ajuste, debido a lajadecuadamente el cambio en la cultura de
integracién de los médulos y su la organizacion.
independencia entre si.
Permite una adecuada gestion de
inventarios.
Conocimiento inmediato de la utilizacion |Costos elevados deimplementacion.

WMS de stocks. Necesita que se reestructura el proceso

Reduce costos al optimizar operaciones.
Mejora calidad de servicio.

Adecuado manejo de la trazabilidad.
Fiabilidad de los tiempos de entrega.

de almacenamiento.

Caodigo de barras

Control rapido y confiable del inventario.
Mejor planificacion del transporte, ventas
y produccién.

Mejora la identificacion de productos.
Permite la gestion de los procesos de
almacén y picking

Invariabilidad en la informacion.
Limitada distancia de lectura.
Necesita de un operador y un lector.

RFID

Optimiza las operaciones de
picking.

Influye directamente en la
satisfaccion del cliente puesto que
engloba la preparacion de los
pedidos

Costos elevados de implementacion.
Cambios en la organizacion y almacén.

MRP 1y MRP II

Mejora la eficiencia y eficacia de la
logistica interna.

Analiza requisitos por producto y
considera los niveles de stock de cada
uno.

Tiene en cuenta leadtimes.

Permite emitir informes con facilidad.

Requiere documentos sobre la estructura
de productos y que se coordinen las
funciones entre las areas.

Fuente: Correa Espinal y Gomez Montoya [25]
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2.2.5. Gestion de Almacén

2.2.5.1. Distribuciones fisicas de Almacenes

Garcia Cantu [26], explica que la distribucion y orden fisico de un almacén se deben de

tener en cuenta los siguiente para su realizacion:

Las clasificaciones de almacén
La zonificacion dentro de un almacén

La forma de su organizacion interior de cada bodega

Por ello se presenta:

a) Clasificaciones de almacenes:

Garcia Cantu [26], sefiala que todas las organizaciones pueden determinar sus debidos

espacios fisicos de forma independiente para el almacenamiento de todos sus materiales.

Segun el tipo de estructura, la clasificacion de las bodegas puede ser:

Almacenes Cerrado
Almacenes al Aire libre

Almacenes en Cobertizo

Segun el disefio de su almacenamiento puede ser:

Almacenes con Localizacién Fija: Los productos que ingresan tienen asignados
espacios permanentes de almacenamiento o SKU (del inglés Stock Keeping Unit) los

cuales deben de estar definidos [26].

Almacenes con Localizacion Aleatoria: los productos almacenados no cuentan con
especio definido o fijo, se colocan los stocks momentaneamente o segun la

disponibilidad del espacio. [26]

Almacenes por Zonas: es una alternativa efectiva entre las opciones expuestas en los
puntos anteriores, en donde todos los componentes afines estan agrupados en un mismo

lugar, asignando espacios aleatorios dentro de cada una de las zonas. [26]
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b) Distribucion interna de los almacenes:

Existen una diversa forma de respetar una distribucion en términos de area en los almacenes,
los cuales son la diferenciacion y eficaz acceso a las diferentes zonas caracterizadas dentro de
una bodega [26]

e Zona de Recepcion: zona en donde se ejecutan actividades de recepcion de materiales;
aqui se encuentran areas como la de descargas de materiales, el area de control e

identificacion de productos. Aqui se realiza el registro de todos los ingresos [26]

e Zona de Almacenamiento: en esta zona se alojan y guardan todos los productos que la
empresa determina almacenar; aqui solo se tiene acceso por parte del personal de

logistica para la maniobrabilidad de los productos y su respectivo manejo éptimo. [26]

e Zona de Despacho: esta zona permite el preparado de todos los envios de productos
hacia su destino final, aqui ademaés se debe de hacer el respecto control de salida de los

productos del almaceén. [26]

e Zonas Auxiliares:
- Zona de recepcién de materiales devueltos.
- Zona de materiales sin uso actual.

- Zona de administracion y oficinas de la bodega.

1. Hipotesis

“El redisefio del proceso de Gestion logistica de la empresa Productos de Acero Cassado

SA sucursal norte disminuye sus pérdidas economicas”

IV.  Metodologia

4.1. Tipo y nivel de investigacién
4.1.1. Tipo de Investigacion
Investigacion Aplicada: Se busca resolver problemas practicos como objetivo principal,

enfocandose en encontrar conocimientos que se puedan aplicar para resolver problemas.
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4.1.2. Nivel de Investigacion

Descriptiva Correlacional causal: Es una investigacion de tipo correlacional causal, ya que
refleja una situacion plasmada dentro de un periodo de tiempo, correlacionando variables
existentes considerando que los datos que se presentan pueden variar durante este, y deben ser

analizados cuidadosamente su causa efecto después de la aplicacion de un método.

4.2.Disefo de investigacion
e No experimental: debido a que esta investigacion presenta un andlisis bajo un
enfoque real, y tiene como objetivo analizar la situacion actual de las variables para

llegar a una conclusion, sin necesidad de alterar el curso de ninguna de ellas. [27].

4.3.Poblacion, muestra y muestreo

e Objeto del Estudio

El contexto en el cual se rige esta investigacion se encuentra circunscrito en la productividad
de los procesos logisticos de la empresa Productos de Acero Cassado SA sucursal norte, y la
satisfaccion que estas ofrecen al cliente. Buscando integrar de una mejor manera a los procesos

de la empresa con los requerimientos de los clientes.
e Sujeto de Investigacion

Segun el objeto de estudio, la investigacion tendra dos sujetos, por un lado, los procesos

logisticos y de otro lado los clientes de la Empresa.
Universo: Procesos Operativos de la Empresa Productos de Acero Cassado SA.
Poblacion: Procesos de Gestion Logistica de toda la Empresa Productos de Acero Cassado SA.

Muestra: Proceso de Gestion Logistica de la Empresa Productos de Acero Cassado SA sucursal
Norte,2020.
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Tabla 5 Operacionalizacion de Variables
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Tipo de Variable Definicion Definicién Definicién Operacional
variable Conceptual Operacional Dimensiones Indicadores
Quiebres I:tems Tipo A en inventario=80% de las ventas totales
de stock I:[ems Tipo B eninventario=15% de las ventas totales
Items Tipo C eninventario=5% de las ventas totales
Devolucion | A % Pedidos devueltos = ((Pedidos devueltos 2- Pedidos
Proceso encargado de adquirir, _ de Pedidos devueltos 1) /Pedidos devueltos2)*100
. transformar y distribuir bienes para Esel COWOI de qullebres de S'.[OCk’ .
Variable Proceso cumplir con las solicitudes de devolucion de pedidos, materiales Materiales | A% productos defectuosos= ((Total de productos - total de
independiente| Logistico clientes sea en servicios y/o defectuosos, estalln(;iarizacién de defectuosos productos defectuosos)/total de productos)*100
tiempos y nivel de servicios —
productos. i Estandarizacio | \ o1 .. d time del Pedido = ((Lead time 2- Lead Time 1)
de Ti::mpos / Lead Time 1)*100
Nivel de ANS =(Nivel de servicio 2 - Nivel de servicio 1/
servicio Nivel de servicio 1) *100
Son las disminuciones del activo de El control de las perdidas
Variable Pérdidas | una empresa sus bienes y derechos, econdmicas se llevara con la Perdidas A % Perdidas Economicas = ((Perd. Econdémicas 2- Perd.
dependiente | Econdmicas| es el resultado negativo de deducir | medicion del indicador de eficiencia | Economicas Econdmica 1) / Perd. Econémicas 1)*100

los ingresos de una empresa

econdmica

Fuente: Elaboracion Propia
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4.5.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

e Métodos Cuantitativos:
- Técnica 1: “Andlisis de Contenido”

- Instrumento 1: Ficha de Registro de datos

Conociendo los objetivos tematicos y su ubicacion, fuente donde obtendremos la
informacion, aplicaremos la técnica de analisis de contenido. Primero realizamos la indizacion
con los temas objetivos a describir, construimos los indices que representan nuestras solicitudes

de informacion segun su importancia, para almacenar la informacion.

Estudiados los temas indizados, a posterior se realizard un resumen donde se realizara un
analisis de los contenidos de los documentos, siendo la representacion abreviada del contenido
de un documento sin interpretacion ni critica. Este resumen Informativo y/o analitico, facilita
la maxima informacion posible cuantitativa o cualitativa, o ambas, contenida en los

documentos.

- Técnica 2: “Observacion Directa no estructurada”

Se especificara detalladamente el proceso a observar y la metodologia a emplear, ya que se
tiene definido claramente el problema y la informacidn que se quiere recolectar especificada
de manera precisa. El objetivo es determinar los flujos de los principales procesos de
operaciones de la empresa Producto de Acero Cassado SA sucursal norte y las técnicas a

emplear para la recoleccion de datos son:

a. Estudio de Métodos: identifica y analiza cada una de las actividades que se llevan a cabo
en el proceso de atencion de pedidos, incluyendo operaciones de inspeccion, verificacion,
transporte y almacenamiento. El uso de Herramientas Graficas de produccion,
administrativos y logisticos (Diagramas) permiten obtener un déptimo andlisis de los

procesos operacionales.

b. Estudio de tiempos: permite medir el trabajo, para establecer el tiempo promedio para
efectuar una determinada tarea. Esta, representa la cantidad de tiempo que deben tomar los
colaboradores en llevar a cabo un trabajo especifico dentro de los procesos operacionales bajo

condiciones de trabajo normales.
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c. Unidad de muestreo: Flujos de Operaciones. El tamafio de la muestra se determinara
tomando en cuenta la informacion del Time Study Manual de los Erie Works de General
Electric Company, desarrollados bajo la guia de Albert E. Shaw [28], gerente de administracion
del salario, la cual nos muestra una Tabla en la que determina el numero de ciclos de

observacidn, segun el tiempo de ciclo observado preliminarmente:

Tabla 6 Numero recomendado de ciclos de observacion

Tiempo de ciclo NUmero recomendado de ciclos
(minutos)
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 -5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00 - 40,00 5
40,00 —a mas 3

Fuente: Niebel
Elaboracion: Time Study Manual de los Erie Works the General Electric Company. [28]

- Instrumento 2: Para la medicion se usa un cronémetro digital, el cual tendra una exactitud
de una centésima de segundo. Un Tablero de observaciones y un Formulario de estudio de
Tiempos

- Técnica 3: “Entrevista personal estructurada”

Técnica también Ilamada face to face, que nos permite dialogar de manera directa con los
encargados de las areas operativas de la empresa. Es estructurada o dirigida ya que las
preguntas son fijadas con anterioridad segun los objetivos de la investigacion. Este es la técnica

mas completa para adquirir informacidn por estar en contacto directo con la fuente.

- Instrumentos 3: Guia de entrevista, Cuestionario y grabadora para registrar los datos
obtenidos.

4.6.Plan de procesamiento y analisis de datos
La investigacion involucro un plan de procesamientos de informacion con apoyo de las
técnicas de recojo de datos y herramientas para analizar los historicos. Por cada objetivo se

describe en la tabla siguiente las fuentes, técnica y herramientas utilizadas.
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Tabla 7 Resumen del Plan de Procesamiento de la Investigacion

Fase del Estudio

Fuente de
Informacion

Técnicas y Herramientas

Recopilacion
de Informacién

Tratamiento
de Informacién

Resultados
Esperados

Recopilacion de Datos y
diagnostico de la
situacion actual

*Archivos de Almaceén,
*Compras y Contabilidad.
*Personal de la organizacion.
*Procesos Logistico,
*Registros informaticos.

*Revision documentaria
*Qbservacion Directa.
*Entrevistas y reuniones
con personal de la
organizacion.

*Flujograma de Procedimientos.
*Check List.

*Analisis de Datos Historicos
con formulas Excel.

*Value Stream Maping

*Elaboracion de la Situacion Actual del
Proceso Logistico.

*Evaluacion de Indicadores actuales de
Gestion de Inventarios y sus Costos.

* Diagnostico general.

Elaboracion del
Redisefio del proceso
Logistico

*Archivos de Almacén.
*Compras y Contabilidad.
*Registros informaticos.
*Resultados de la Fase 1.
*Antecedentes y otras
investigaciones con relacion
directa a esta propuesta.

*Revision documentaria
*Revision de fuentes
secundarias como
Bibliografia, Boletines,
trabajos similares y
paginas de Internet.
*Reuniones con personal
de la empresa,
supervisores Y asistentes.

*Flujograma de las Operaciones
en Almacén y VSM. Estudio de
tiempos del proceso.
*Catalogacion de Materiales.
*Metodologia de Clasificacion
ABC y Célculos de lote 6ptimos
de pedido y ROP.

*Meétodos de Distribucion del
Almacén (Lay Out) y Guerchet.
*Metodologia 5S

*Qperaciones del Almacén y Procedimientos
establecidos bajo manuales.

*Clasificacion de los inventarios ABC.
*Lotes Econdmicos y ROP con Politicas de
Inventarios.

*Distribucion del Almacén (Lay Out).
*Almacenamiento y Manipulacion de stocks
*Cddigo de Ubicacion y ordenamiento de
bodega.

Evaluacion del redisefo
propuesto

*E| resultado de todas las
fases anteriores. 1y 2

*Andlisis de los Resultados
obtenidos en las Fases 1y 2
mediante cuadros de doble y
formulas Excel, para el
comparativo de indicadores de
mejora.

*Indicadores de Eficiencia en la Gestion de
Inventarios.

*Eficiencia Econdmica.

*Beneficios del Disefio.

Conclusiones y
Recomendaciones

*El resultado de las
partes 2 y 3.

*Analisis de Resultados y
discusiones.

*Mejora con la disminucion de las perdidas
economicas de la empresa

Fuente: Elaboracién Propia
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V. Resultados y discusiones

5.1. Diagnostico de la Situacion Actual

5.1.1. La Empresa

La empresa Productos de Acero Cassado SA sucursal norte, esta ubicada en la carretera
Panamericana Norte km 3,5 del distrito de Chiclayo, su sede principal esta ubicada en el Callao.
La empresa se dedica a la fabricacién de alambres y sus derivados tales como clavos, mallas,
cercos, jaulas y soluciones de cualquier tipo de alambre en sus diferentes rubros, tiene una
produccion muy diversificada y atiende el mercado nacional y de exportacién, brinda
soluciones de alambre de acero a muchos sectores como el de Construccién, Agricultura,
Mineria, Infraestructura e Industrial. Tiene una trayectoria de mas de 27 afios en el territorio
peruano y es el primer fabricante de alambre y sus derivados en este pais; en la actualidad es
lider mundial de mercado y de tecnologia en soluciones avanzadas basadas en la
transformacion y recubrimiento del alambre de acero, cuenta con 5 puntos de distribucion
descentralizados a nivel nacional siendo la distribucion regional del norte, la sede de estudio

de esta investigacion.

llustracion 4 Empresa Producto de acero Cassado SA

Fuente: https://prodac.bekaert.com/es-MX/la-empresa/prodac-en-resumen



37

JEFE DE
SUCURSAL

NORTE

Asistente de
jefatura

Vendedores Supervisor de
Regionales Almacen

Personal de
cobranza

Asesor
Lambayeque y
Cajamarca

Asesor Trujillo y Asistente de
Ancash almacen

Asesor Tumbes y
Piura

Montacarguista

Personal
Estibador

lustracion 5 Organigrama de la sucursal Norte de la Empresa Productos de Acero Cassado SA

5.1.2. Organigrama de la sucursal Norte

Fuente: La empresa
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5.1.3. Clientes
Los principales clientes de la empresa son:

e ACEROS AREQUIPA

ACEROS

= AREQUIPA

e DISTRIBUIDORA NORTE PACASMAYO

uuuuuuuuuuuuuuuu
AAAAAAAAAAAAA

PACASMAYQO  CONSTRUYENDO cONTIGO

A

Ao 2014

e INCHALAM

limchacam’

e SODIMAC HOMECENTER

Sm

SODIMAC

e PROMART HOMECENTER

/N

HOMECENTER
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5.1.4. Productos
e ALAMBRES NEGROS

e ALAMBRES GALVANIZADOS

e MALLAS PRODAC

e CLAVOS PRODAC

Clavos _ 3

N 0kgaprox = 'égk'ﬁ;\'j K .

e
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5.1.5. Procesos Logisticos
La empresa dentro de su sistema de gestion tiene procesos de sus diferentes areas, dentro
del area logistica encontramos diferentes procesos a nivel macro que conforman toda la

cadena de suministro interna y externa.
Podemos representar sus principales procesos logisticos bajo el siguiente esquema:

Tabla 8 Procesos Logisticos de la empresa

PROCESO DE
PLANIFICACION
(almacen central)

PROCESO DE
ABASTECIMIENTO
(almaceén central hacia
almacenes regionales)

PROCESO DE
ALMACENAMIENTO
(cada sucursal tiene su

propio proceso)

PROCESO DE
DESPACHO
(cada sucursal tiene su
propio proceso)

Fuente: Elaboracion propia.

a) Enel proceso de planificacion, el supervisor de almacén y asistentes llevan a cabo el cuadre
de stock fisico y compara con el sistema SAP para rendir el control del inventario al almacén
central. En este proceso se cuadran los inventarios para planificar el pedido de
aprovisionamiento hacia la sucursal de forma que cuadre segin la demanda, no tienen
inventario de seguridad y tampoco utilizan el ROP para saber cuando pedir. Actividades que
se ejecutan por el supervisor de almacén:

e Cuadre de inventarios fisicos vs stock de SAP.

e Informe de control de inventario de la sucursal.
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d)
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e Planear el aprovisionamiento segun la demanda proyectada para el mes.
e Presenta la orden de traslado mediante SAP.

e Envia la programacion de la planificacion del aprovisionamiento de materiales.

El proceso de abastecimiento se realiza desde el momento que la Orden de traslado ha sido
aceptada en el almacén central, mediante este proceso se ejecuta el aprovisionamiento en si
hacia la sucursal norte, la persona encargada de realizarla es el supervisor de almacén bajo
la autorizacion del jefe de sucursal. Actividades que comprende:

o Jefe de sucursal autoriza el orden de traslado de materiales mediante SAP.

e Laorden es procesada en el almacén central de productos terminados

e Se procesa guias de remision con fecha de programacion de llegadas del material.

e Se traslada el material entre almacenes

e Se recibe el material en la sucursal norte, firma de guias y contabilizacion de

materiales
e Verificacion y confirmacion del stock

e Registro de materiales en sistema SAP y finalizacion del traslado en el sistema.

El proceso de almacenamiento es ejecutado por los asistentes del almacén, estibadores y
personal montacarguista, en este proceso se codifican y ordenan los productos de acuerdo
con la organizacion del almacén, pero no tienen sefializacion y orden de productos, se
codifican manualmente todos los productos. Las actividades que se realizan son:

e Ingreso de productos fisicamente a los espacios destinados

e Palatizacion de los materiales y rotulacion de pallets

e Orden de materiales de acuerdo con la familia que pertenece

e Codificacion de materiales mas pequefios y ubicacion en anaqueles

e Cerrar almacén

El proceso de despacho es el proceso mas amplio de la sucursal y se lleva a cabo en el
almacén del norte para entrega de repartos en el departamento de Lambayeque, el personal
que ejecuta el proceso comprende las areas de administracion de ventas y supervision de
almacén. Resumen de actividades que se ejecutan:

e Ingreso del Pedido de Venta al sistema SAP

e Planificacion de Pedidos de Venta registrados en sistema SAP
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e Confirmacién de los despachos planificados en el sistema SAP
e Verificacion de las existencias fisicas de los Pedidos de Venta
e Verificacion del estado de material para despacho de Pedido

e Planificacion de despachos y rutas de entregas

e Realizacion del Packing de los Pedidos de Venta planificados
e Verificacion del Packing de los Pedidos de Venta planificados
e Traslado de los materiales al area de Picking

e Estiba de los materiales a los vehiculos de repartos

e Verificacion de Guias de remisidn vs stocks por pedido

e Autorizacion de la salida del material

e Selloy firmas de guias aceptadas para los despachos

e Recojo de las guias de remision selladas

e Traslado de material a rutas de repartos

e Desestiba de los materiales en los puntos de entregas

e Retorno de vehiculos al almacén

5.1.6. Situacion Problemética

El mercado nacional de alambres ha presentado un crecimiento exponencial debido a su
alta demanda en el sector construccion, ademas en el pais se han instalado mas fabricas de
alambres y clavos los cuales han logrado obtener una participacion significativa en los Gltimos
periodos anuales, entre las que destacan Industrias Confer y Tream Perl competencia directa
de Productos de Acero Cassado. El comercio peruano de manufacturas de acero, superan los
US$1 000 millones segun el informe del MINCETUR, dentro del cual Producto de Aceros

Cassado abastece a un 35,2% de demanda nacional frente a un amplio mercado siderurgico.

En la actualidad, la sucursal norte, ha venido presentando un crecimiento singular en los
ingresos econdémicos para la empresa, no obstante, estos podrian ser mejores adn, si la
cuantificacién de las pérdidas econdmicas disminuyeran, debido a que estas crecen tan igual
como los ingresos econdmicos alcanzados por la sucursal en los Gltimos periodos, detras de
estas pérdidas registradas existen una serie de problemas que se desprenden directamente de la
gestion del proceso logistico, modelo actual que se ejecuta en dicha sucursal y que se ha

diagnosticado en este proyecto.
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El almacén regional del norte en su proceso logistico de despacho distribuye todas las
familias del portafolio que produce e importa la organizacion, todos los ingresos que aporta
esta sucursal estan definidos por las ventas que el area comercial realiza en cumplimiento de
sus indicadores para cada region del pais. Por lo tanto, se requiere de la adquisicion,
conservacion y distribucion adecuada de todos los materiales que se aprovisionan a estos
almacenes para garantizar el abastecimiento continuo y eficaz de los productos y asegurar las
atenciones, de manera que se pueda lograr el maximo ingreso econémico con las existencias

almacenadas.

La region del Norte tiene una amplitud muy diversificada de clientes, y la empresa tiene un
portafolio de productos bastante amplio para poder solventar la demanda y necesidad de este
tipo de clientes, es por ello que descentraliza sus atenciones para poder llegar a mas mercados,
empresas Yy usuarios finales que demanden estos productos. El objetivo de su almacén regional
es poder cumplir en la menor posibilidad de tiempo la solicitud a esta demanda, satisfacer a los
clientes con calidad de atencién y alcanzar una alta fidelizacion de la marca a nivel nacional,
con una atencion personalizada, entregas satisfactorias en los puntos finales de atencién y
brindar una solucion logistica de nivel a todos los distribuidores de la marca PRODAC. Sin
embargo, este objetivo no se cumple a cabalidad o al menos no se aproxima a las metas de la
empresa, debido a que la sucursal presenta altos déficits de procedimientos dentro del proceso
logistico de despacho, estos se determinaran a lo largo de este estudio lo que ha traido consigo
un alto nimero de reclamos de clientes, devolucién de pedidos, entregas a destiempo, entre

otras causas que se desprenden del proceso.

5.1.6.1. Devolucion de Pedidos (causas 1,4,5,6 y 7)

Como punto de partida, la empresa viene atravesando un decrecimiento en sus ingresos
econdmicos; a lo largo de los periodos estudiados, se ha detectado informacion que permiten
conducir a la respuesta de que los ingresos econémicos han disminuido considerablemente en
estos afios, al igual que las atenciones de clientes, esto debido a que registra un alto indice de
pedidos devueltos, veremos paso a paso el origen de estas devoluciones en las tablas resumidas

de la informacion extraida.

A continuacién, se muestra la tabla resumen de los ingresos econdmicos de la sucursal norte
a lo largo de los periodos comprendidos entre el afio 2016 — 2019, junto al nimero de clientes
atendidos respecto a los ingresos, y un delta que deja entreabierta la singular diferencia entre

los ingresos y los clientes atendidos:



44

Tabla 9 Resumen de Ingresos Anuales Periodos 2016 - 2019

RESUMEN VENTAS ANUAL SUCURSAL NORTE

Periodo Ingresos Clientes
USD Atendidos
2016 $5.299.000,00 496
2017 $4.940.000,00 400
2018 $4.925.000,00 412
2019 $6.151.000,00 491

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

En la tabla 9 se observa un decrecimiento en los ingresos del afio 2017 respecto al afio 2016,
lo mismo para el periodo 2018 respecto del 2017, sin embargo el periodo del 2019 se tiene un
crecimiento importante de ingresos que la sucursal ha demostrado al cierre de ese afio, asi
mismo el nimero de clientes atendidos tiene un incremento leve, en lo que respecta a los
periodos 2017-2019, lo que se aprecia como conclusion es que respecto al afio 2016 que es el
punto de inflexion en decadencia, la sucursal no ha recuperado el nimero de atenciones y
mucho menos ha cumplido con el incremento anual de cobertura de clientes, el nUmero de
atencion de clientes practicamente se mantiene sin demostrar un significativo aumento en el
periodo analizado, primer punto a diagnosticar en esta investigacion. Para el detalle de los datos
de la tabla 1 revisar los anexos del 1 al 4.

Se muestra la figura 6, grafico que corresponde a los ingresos en dolares vs el nimero de

clientes atendidos en los periodos 2016-2019.
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llustracion 6 Ingresos Anuales Periodos 2016 - 2019
Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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Se analiza a detalle el decrecimiento de clientes atendidos registrados por la empresa para
determinar los periodos con las caidas mas fuertes y evaluar la causa principal de estos declines.
Paraello, se muestra la tabla 10 que corresponde a los registros mensuales de clientes atendidos

en la sucursal norte en el periodo comprendido entre los afios 2016 a 2019:

Tabla 10 Registro de clientes atendidos sucursal norte periodos 2016 - 2019

Clientes Atendidos por Periodos
Periodo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total Promedio
2016 138 148 158 149 150 149 152 154 139 157 127 84 496 142
2017 104 117 90 119 115 127 93 114 116 96 91 84 400 106
2018 99 130 118 112 103 99 109 137 144 104 97 81 412 111
2019 148 142 163 131 132 113 119 126 110 149 143 126 491 134

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

Se puede apreciar de forma clara, la discontinuidad de clientes atendidos en la sucursal del
norte en lo que respecta de un afo a otro, las diferencias son muy dispersas, no permiten realizar
una correlacién numeérica precisa; de la tabla 10 se verifica ademas, el promedio mensual de
clientes que se atendio en el afio 2016 el cual fue de 142 clientes por mes, afio en el que asciende
la atencién a un total de 496 clientes, esto, debido a que se contabiliza solo una vez al cliente
dentro de un periodo anual. Los periodos 2017 y 2018 decaen considerablemente respecto al
2016, no se atendieron algo menos de 90 clientes frecuentes y su promedio mensual poco logra
alcanzar a 100 clientes atendidos; en el periodo del 2019 se logra recuperar mercado atendiendo
un promedio de 130 clientes mensuales aumentando el nimero anual a 490 casi igualando el
resultado del 2016, pero lejos de incrementar las atenciones en un mercado tan amplio
comercialmente como lo es la region del norte, la sucursal atraviesa perdidas de clientes que se
han recuperado con notoriedad en el 2019, sin embargo, no es lo que la empresa espera, pues
estos deberian de crecer por cada periodo, meta que se incrementa para el afio 2020 y que por
el contrario cada afio se ha visto en decadencia. Los detalles del resumen de la tabla 9 se pueden

revisar en los anexos del 5 al 8.

Partiendo de estos registros de clientes atendidos, debemos de presentar que causas han
llevado a la sucursal a la perdida de sus clientes frecuentes y que en la actualidad no logra
recuperar en su totalidad para lograr demostrar un crecimiento en este indicador; a
continuacion, se presenta en la tabla 11 el registro de las pérdidas de pedidos mensuales, los

cuales estan contribuyendo con la disminucion sus clientes frecuentes.
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Tabla 11 Registros de devolucién de Pedidos periodos del 2016-2019

Devolucion de Pedidos Sucursal Norte
Periodo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total Promedio
2006 11 8 7 122 9 9 6 5 5 7 8 9 96 8
2017 16 18 14 10 5 6 22 18 17 14 20 12 172 14
2018 19 14 22 20 23 25 26 12 15 18 20 21 235 20
2019 21 20 24 22 26 28 25 25 28 22 18 19 278 23

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

Los pedidos perdidos, rechazados o devueltos que se presentan en el registro de la tabla 11,
muestran un ascenso bastante alto entre cada periodo, siendo el récord mas elevado el del afio
2019, a pesar de que fue un afio de singular crecimiento en los ingresos econémicos y clientes
atendidos, datos demostrados en la tabla 10, asi también se puede verificar que las devoluciones
se han excedido notablemente. EI promedio mensual de las devoluciones por cada afio,
permiten describir un notorio problema en los pedidos, se debe de analizar a fondo cuales son
las razones de estas devoluciones para determinar una propuesta de mejora a fin de disminuir
el continuo crecimiento de los pedidos devueltos. Se grafica en la figura 7 el crecimiento de las
devoluciones de pedidos que registra la sucursal en los periodos analizados. Para ver el detalle

de las devoluciones de la empresa, revisar del anexo 9 al 12.
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llustraciéon 7 Crecimiento de devolucion de Pedidos

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA
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Presentamos en la tabla 12, el resumen de las pérdidas econdmicas que representan las
devoluciones de pedidos que se han registrado en los afios 2016- 2019. Estas pérdidas
presentadas a continuacion, son el dato cuantificado y registrados en notas de créditos
generadas por las devoluciones que se desprenden por diversas razones las cuales deben ser
analizadas individualmente en cada registro de reclamos de la sucursal, para identificar el
impacto que estd generando y su providencia. Se puede revisar la amplitud de los datos

mensuales de las pérdidas econdmicas en el anexo 13 al 16.

Tabla 12 Registro de Pérdidas Econdmicas por devolucion de pedidos de la sucursal

Pérdidas Econdémicas por Pedidos Devueltos

. N° Promedio

Periodo Devoluciones Total Mensual
2016 96 $ 382 080,00 $ 31 840,00
2017 172 $ 688 000,00 $ 57 333,33
2018 235 $ 942 350,00 $ 78 529,17
2019 278 $ 1084 200,00 $ 90 350,00

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

Las devoluciones de pedidos en la tabla 12 reflejan resultados ascendentes, y en el afio 2019
se puede ver que han desbordado el millén de ddlares. Si bien es cierto, la empresa no pierde
al cliente frecuente radicalmente, pero sus impactos econdmicos son considerables con las
devoluciones que estos clientes realizan, en algunos casos los clientes realizan recompra en sus
pedidos con el dinero devuelto y se puede recuperar al cliente, pero también existen los casos
en que finalmente se termina perdiendo al cliente por la insatisfaccion ocasionada ya sea en

una sola oportunidad o consecuentemente, dato estadistico a analizar.

En la tabla 13, se detalla el impacto que generan estas devoluciones valorizadas frente al

resultado de los ingresos por cada periodo:

Tabla 13 Pérdidas Econoémicas Contables respecto a los Ingresos de la Sucursal Norte

Indicador de las Perdidas Econémicas respecto a los Ingresos

. Perdidas Ingresos Indicador
Periodo .. .
econdmicas econodmicos Actual
2016 $ 382 080,00 $ 5299 000,00 7,21%
2017 $ 688 000,00 $ 4 940 000,00 13,93%
2018 $ 942 350,00 $ 4 925 000,00 19,13%
2019 $ 1 084 200,00 $ 6 151 000,00 17,63%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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Lo que representan las pérdidas econdémicas respecto a los ingresos por periodo, son
bastante considerables del afio 2016 al 2017 se dio un brusco aumento de las devoluciones, es
por eso que la representacion es muy notoria pues va de un 7,21% a un 13,93%; sin embargo,
del afio 2018 al 2019 se redujo el impacto porcentual de las pérdidas, pero esto se debe a que
en el periodo 2019 el incremento de los ingresos fue muy bueno lo que frena a que este
indicador se dispare, haciendo que solo sea de un 19,13% a la reduccion de un 17,63%, pero
en representacion monetaria la pérdida econdmica del 2019 super6 el millon de dolares,
impacto demasiado fuerte para la compafiia, de esta forma no alcanzaria las metas del 2020 si

se siguen incrementado las pérdidas a esta velocidad.
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llustracion 8 Indicador de Pérdidas Econdmicas frente a los Ingresos

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

A continuacion, se muestra la siguiente tabla que nos indica la comparacion entre todas las
sucursales de la empresa, para mostrarnos el panorama completo de la situacion actual de sus
pedidos devueltos a nivel nacional y nos permita demostrar el impacto que genera respecto a
los ingresos de la empresa. Los datos han sido extraidos de las tablas de informes de
valorizacion de devoluciones de la empresa, la elaboracion ha permitido demostrar que la
sucursal norte respecto de las demas sucursales representa un alto impacto econémico a la
empresa, seguido de la sucursal Sur y a posterior la sucursal Pucallpa. Esto confirma que es
necesario atender este resultado urgente y para eso la empresa tiene como objetivo mantener

un indicador de devolucién en la ratio de 0-5% anual.
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Tabla 14 Comparativo del Indicador de Pérdidas Economicas de toda la Empresa

Periodo 2016 2017 2018 2019
cn I S I s § AT o § A o § ATEEY o
wonre IS O S A § AN e § S0
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Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA



50

Se recogio informacion de la empresa de fuentes primarias que permita analizar de donde
provienen o cual es el origen de esas devoluciones de pedidos, la empresa maneja un portal de
insatisfaccion cliente donde se registra el motivo de la devolucién, es por ello que a
continuacion se detalla una tabla resumen con las causas mas frecuentes que hacen de las

devoluciones un impacto econémico con demasia participacion respecto a los ingresos.

Tabla 15 Causas registradas de las devoluciones de pedidos en la sucursal Norte.
CAUSAS DE PEDIDOS DEVUELTOS

2016 2017 2018 2019| Total Frecuencia

Area Logistica

N° Demora en la entrega de Pedidos 55 92 139 142 428 54.80%
Pedidos no Atendidos
1 Direccion de envio incorrecta/ Rutas mal planificadas 4 8 7 12 31 3.97%
2 Producto vendido no provisionado (Quiebre stock) 15 21 35 47 118 15.11%
3 Falta de estandarizacion de tiempo de trabajo 6 8 10 7 31 3.97%
4 Stock sin rotacion/ producto obsoleto 4 9 15 13 41 5.25%
5 Produc_tos_desperfectos por su mal almacenamiento/ 18 29 47 46 140 17.93%
Mala distribucion de la bodega
6 Productos inubicables fisicamente/ Mala codificacion 5 12 16 13 46 5.89%
7 Cliente insatisfecho con el tiempo de entrega 3 5 9 4 21 2.69%

Area Comercial

. 25 47 68 79 219 28.04%
Ineficiencia de Personal

8 No es el producto que cliente solicita 13 24 37 39 113 14.47%
9 Precios errados en la negociacion del pedido 8 16 18 22 64 8.19%
10 Error en ingreso del codigo del producto 4 7 13 18 42 5.38%
11 Otros 16 33 28 57 134 17.16%
TOTAL 96 172 235 278 781 100.00%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA. Portal de Insatisfacciones

El resumen que muestra la tabla 15, deja entrever que la devolucion de pedidos tiene un
origen con una frecuencia alta en el area logistica, y describe ademas las razones mas frecuentes
del porque derivan de esta area, esto representa el 54,8% de las devoluciones totales registradas
en los periodos de estudio 2016 al 2019. El problema también proviene del area comercial con
una representacion del 28,04% y otros datos representan el 17,16% basicamente este nimero
corresponde a causas provenientes del area de control de calidad y produccion. El enfoque que
pretende esta investigacion es presentar un detalle mas a fondo de estas causas provenientes

del proceso logistico de despacho.

Para ver el impacto econdémico de las devoluciones detalladas por areas, se resumio los
datos en la tabla 16, la que permite mostrar cuanto representa la devolucion de pedidos y cuales

vienen a ser los registros de perdidas mas altos en la sucursal:



Tabla 16 Detalle de Pérdidas Econdmicas por areas, valorizacion de sucursal Norte

VALORIZACION DE PEDIDOS DEVUELTOS

2016 2017 2018 2019 Total %
Area Logistica
N° Demora en la entrega de Pedidos $218,900 $368,000 $557,390 $553,800 |$1,698,090 54.84%
Pedidos no Atendidos
1 Direccion de envio incorrecta/ Rutas mal planificadas  $15,920 $32,000 $28,070 $46,800 | $122,790 3.97%
2 Producto vendido no provisionado (Quiebre stock) $59,700 $84,000 $140,350 $183,300 | $467,350 15.09%
3 Falta de estandarizacion de tiempo de trabajo $23,880 $32,000 $40,100 $27,300 | $123,280 3.98%
4 Stock sin rotacion/ producto obsoleto $15,920 $36,000 $60,150 $50,700 | $162,770 5.26%
5 Productos desperfectos por sumal almacenamientol o7 516 116,000 $188,470 $179,400 | $555,510 17.94%
Mala distribucion de la bodega
6 Productos inubicables fisicamente/ Mala codificacion  $19,900 $48,000 $64,160 $50,700 | $182,760 5.90%
7 Cliente insatisfecho con el tiempo de entrega $11,940 $20,000 $36,090 $15,600 | $83,630 2.70%
Area Comercial $99,500 $188,000 $272,680 $308,100 | $868,280 28.04%
Ineficiencia de Personal
8 No es el producto que cliente solicita $51,740 $96,000 $148,370 $152,100 | $448,210 14.47%
9 Precios errados en la negociacién del pedido $31,840 $64,000 $72,180 $85,800 | $253,820 8.20%
10 Error en ingreso del cédigo del producto $15,920 $28,000 $52,130 $70,200 | $166,250 5.37%
11 Otros $63,680 $132,000 $112,280 $222,300 | $530,260 17.12%
TOTAL $382,080 $688,000 $942,350 $1,084,200($3,096,630 100.00%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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llustracion 9 Pareto de las causas de devoluciones de pedidos

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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Las causas principales de estas devoluciones de pedidos desembocan en el area logistica de
despachos, siendo mas frecuentes evidentemente el quiebre de stock y mal almacenamiento de
los productos lo que retarda el despacho del material hacia los clientes. La empresa no tiene
indicadores de gestion esclarecidos en su proceso, no tiene un orden especifico y cddigo de
ubicacion del material, lo que hace un desorden de productos ocasionando mermas y

desperfectos por el mal almacenamiento.

Como se puede apreciar en los diferentes cuadros presentados anteriormente, las
devoluciones a lo largo de esta explicacion se han determinado por varias causas Yy
problematicas en su proceso actual; esto, porque no planifican sus reposiciones a tiempo, no
cuentan con buena distribucion de sus materiales, la rotulacion no es la adecuada, la
codificacion no esta siendo controlada, y la clasificacion de sus inventarios no es la correcta,
porque también tiene como consecuencias las pérdidas de materiales por oxidacion o
desperfectos en su almacenamiento esto lleva a las graves consecuencias de sus devoluciones

y repercute en las pérdidas econdmicas reflejadas en las primeras tablas.

e Se detallan a continuacién algunas fotos que permiten observar la mala distribucion

de su almacén, y el estado de productos que han sido mal almacenados:
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llustracién 10 Nave de almacenamiento sucursal Norte

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA



llustracion 11 Mala manipulacion de calaminas al almacenarlas

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

llustracién 12 Material altamente inflamable sin aislamiento correcto

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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llustracién 13 Oxidacion de alambres por problemas de almacenamiento

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

llustracién 14 Oxidacion de cadenas por tiempo excesivo de almacenamiento

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

lustracién 15 Deterioro y desperfecto de material por mala manipulacion

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.



lustracion 16 Oxidacién de clavos por excesivo almacenamiento

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

lustracion 17 Oxidacién de alambres por mal almacenamiento

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

llustracion 18 Distribucion actual de la nave C de la sucursal norte

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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lustracion 19 Distribucion fisica del almacén parte central

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

lustracion 20 Almacenamiento de material a la intemperie

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

lustracion 21 Oxidacién de mallas por excesivo almacenamiento

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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Se realiza una evaluacion de 5S bajo el siguiente check list para diagnosticar la situacion actual

del almacén: modelo de lista de chequeo extraido del modelo desarrollado por Salazar B. [29]

Tabla 17 Lista de verificacion de las 5S parte 1

Evaluacion de Clasificacion
Si|No
1 ¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se «
encuentran organizados?
2|¢ Se observan objetos dafiados? X
3 En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado como Utiles o indtiles? ¢ Existe un «
plan de accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados?
4| Existen objetos obsoletos? X
5 En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se «
encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados?
6 ¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las «
actividades del area?
7 En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados como tal, existe un «
plan de accion para ser transferidos a un area que los requiera?
Evaluacion de Orden
Si|No
1 ¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? «
¢Cada cosa en su lugar?
5 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco «
frecuencia?
3 ¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area «
realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?
4 ¢ La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre mas «
frecuente mas cercano.
5|¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? X
6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? X
7|¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacion, hojas de verificacion? X
Evaluacion de Limpieza
Si|No
1|¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X
5 ¢ Los operarios del &rea y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y
a sus posibilidades de asearse?
3|¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad X
4 ¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? X
5|¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? X

Fuente: Salazar B. [29]



Tabla 18 Lista de verificacion de las 5S parte 2
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Evaluacion de Estandarizacion
Si|No
1 ¢ Existen herramientas de estandarizacién para mantener la organizacién, el orden y la limpieza «
identificados?
5 ¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacion, «
orden y limpieza?
3|¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? X
4|¢Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y estado de elementos? X
5|¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el area? X
6|¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar? X
Evaluacion de Disciplina
Si|No
1 ¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros alcanzados «
en materia de organizacién, orden y limpieza?
2|¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? X
3 ¢ Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no necesariamente al momento «
de diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?
4/;Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia? X

Nivel de cumplimiento 5s

25%

Fuente: Salazar B. [29]

Evaluacion de Metodologia 5S

28.57%

0.00%
0.00%

80.00%

llustracion 22 Evaluacion inicial de la metodologia 5S
Fuente: Salazar B. [29]
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Después de la evaluacion inicial se evidencio que 3 de los resultados obtenidos de las etapas
evaluadas Orden, estandarizacion y disciplina no supera al menos el 20 %, lo cual se volvera a

evaluar después de la implementacion porque lo amerita una mejora urgente.

A) Despliegue de las causas de devoluciones de pedidos:

v" Origen de causa 1y 7: Direccion de Envio Incorrecta/ Rutas mal planificadas

En las siguientes tablas se detallan los pedidos que se despachan sin planificacion, debido a
entregas de emergencia que surgen de ultimo momento y se atienden interrumpiendo la ruta
del dia, generando retrasos en entregas planificadas, desorden en el trabajo, despilfarro de
tiempos, clientes insatisfechos entre otras consecuencias que recaen en las pérdidas

econdmicas. Partiendo de los pedidos atendidos en total:

Tabla 19 Resumen de pedidos atendidos por Periodos del 2016 - 2019
Pedidos Atendidos por Periodos

Periodo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total Promedio

2016 138 148 158 149 150 149 152 154 139 157 127 84 '1705° 142
2017 104 117 90 119 115 127 93 114 116 96 91 84 '1266 106
2018 99 130 118 112 103 99 109 137 144 104 97 81 "1333" 111
2019 148 142 163 131 132 113 119 126 110 149 143 1261602 " 134

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA
Desplegamos los pedidos atendidos no planificados:

Tabla 20 Resumen de pedidos no Planificados en los periodos 2016-2019

Pedidos que no fueron Planificados

Periodo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total Promedio

2016 32 29 24 23 25 29 38 36 38 29 27 23 353 29
2017 24 31 22 25 27 37 34 35 36 33 36 25 365 30
2018 29 36 35 39 39 38 37 37 33 32 33 31 419" 35

r

2019 36 39 45 45 41 38 38 36 37 39 39 28 461 38

-

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA

Impacto de los pedidos no planificados respecto al total de pedidos atendidos:
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Tabla 21 Indicador de pedidos no planificados respecto a los pedidos planificados

Pedidos Pedidos sin A%=

Periodo Atendidos Planificar (psp/pA)
2016 142 29 20,70%
2017 106 30 28,83%
2018 111 35 31,43%
2019 134 38 28,78%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA

Estas son causas que evidencian las devoluciones: direcciones incorrectas y rutas mal
planificadas, esto es debido a los despachos de emergencia que se realizan, como se mostro en
las tablas anteriores, altera el dia de trabajo, generando desperdicios de tiempos y elevando los

cuellos de botellas que trae consigo un bajo nivel de servicio.

v Origen de la causa 5 y 6: Productos desperfectos por su mal almacenamiento/
Mala distribucion de la bodega

A continuacion, se presenta la distribucion actual del almacén, donde se puede observar con
claridad, que dicha distribucion no es la méas precisa u objetiva para el aprovechamiento de
espacios, asi como también se pudo apreciar en las imagenes anteriores, que dicha distribucion
no cuenta con sefializaciones de transito y de zonas de riesgo, los productos se almacenan sin
cumplir el lay out actual y esto trae como consecuencias el deterioro del material y su averia
hasta que llega a ser obsoleto.

Tabla 22 Lay out actual del almacén del Norte

Motivo de ocupacion: mi2 actual
Almacenamiento parihuelas 27a
Almacenamiento alambres 63
Almacenamiento estanteria 7

Almacenamisnto Cercas 3
Almacenamiento Galvanet 13

Control de wigilancia 17

Total espacio ocupado 36T

Total espacio disponible 200

% de espacio ocupado actual 45%
Paso peatonal 57x1.20 68
Pasillos montacarga 4. 5x30x2 270
Zona de picking 10x3 30

Areas de sequridad E xtintores, etc..} TEBD

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA
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v" Origen de la causa 4: Stock sin rotacion/ producto obsoleto

Las pérdidas econémicas mas grandes se han revisado que provienen del area logistica,
directamente de como estan llevando sus procesos y las consecuencias que estan ocasionando
en el impacto econémico que contrarresta los ingresos de la sucursal. Asi como se analiz6 que
el mayor porcentaje de perdidas deriva de esta area, también se detecto fallas en el area
comercial, y analizando la gestion de sus inventarios, también se encontraron stocks de muchos
afios de almacenamiento que han pasado a listas de materiales desperfectos siendo este otro
motivo que suman a la devolucion de pedidos y pérdidas econdmicas. Para un mayor alcance

de estos inventarios y sus valorizaciones puede revisarse el anexo 17, 18 y 19.

Tabla 23 Lista de Materiales con mas de 2 afios de almacenamiento y desperfectos

Codigo Texto Breve de Material 2016 2017 2018 2019 Promedio
1101702 CLAVO CC 7X4 MINERO 10 KG GRANEL 10 16 18 30 18,5
1100543 ALAMBRE ZINCOPRO BC GB1 #18 S 50KG 0 6 8 20 85
1101473 CLAVO CC 5X6 MINERO 10KG GRANEL 1 7 9 21 95
1102375 VARILLA BC GD3 SOLD 10X1.2M 2 OJAL/1 V-T 10 16 18 30 185
1100143 MALLA SOLD BEZ 4XV- 2.77X2.11 0.50X2.50M 50 56 58 70 58,5
1102221 ALAMBRE DE ALBANIL #18 G 1KG RETAIL 0 6 8 20 85

1101769 ALAMBRE FRUTALAM BC #14 GD2 V 50KG RET 0 6 8 20 85
1102198 ALAMBRE FRUTALAM BC #16 GD2 V 50KG RET 0 6 8 20 8,5

1102244 ALAMBRE ZINCOPRO BC GB1 #14 X 2KG RET 0 6 8 20 85
1102211 MALLA SOLD BEZ 1/2X1/2-3.4 2.11 0.5X1.5M 5 5 58 70 58,5
1101624 ALAMBRE BC TRF 4.10 AA 100KG ZARANDA 0 6 8 20 85
1102258 ESTRIBO 17X17-9.50MM (PQTX10UN) SC0950 48 54 56 68 56,5
1102259 ESTRIBO 17X27-9.50MM (PQTX10UN) SC0950 46 52 54 66 54,5
1102260 ESTRIBO 17X32-9.50MM (PQTX10UN) SC0950 29 3B 31 49 375
1102178 ESTRIBO 18X15-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 35 41 43 55 435
1102179 ESTRIBO 18X18-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 3 9 11 23 115
1102180 ESTRIBO 18X20-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 49 5 57 69 575
1102182 ESTRIBO 8.5X31-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 4 50 52 64 52,5
1103400 MALLA GANAD ANDINA G1 1.2X100M(30) D6 CM 1 7 9 21 9,5
1104281 MALLA GANAD G3 1.20X100M(30) D1 CM MAQ 1 7 9 21 9,5
1102167 ALAMBRE AC TRF RC 2.00 AR 900-950K H11EX 0 6 8 20 8,5
1101129 ALAMBRE AC TRF RC 3.40 AR 200-210KG EXP 0 6 8 20 85
1100572 ALAMBRE AC TRF RE 4.75 AR 200-210KG EXP 0 6 8 20 85
1101533 ALAMBRE BC BZ3B 2.40 S 120-150KG EXP 0 6 8 20 85
1102975 ALAMBRE BC GB1 #17 M 450K G 30-40KG/MM2 O 0 6 8 20 85
1101258 ALAMBRE BC GB1 2.40 S 120-150KG 0 6 8 20 8,5
1101916 CLAVO CC 1.1/2X13 20XBLS 1KG-B CJA(bloq) 0 6 8 20 85
1103422 CLAVO CC 1x16 20XBLS 1KG-B CJA RECT SC 25 31 33 45 33,5
1101772 CLAVO CC 1X16 GALVA-H 50 LB GRANEL 2 28 30 42 30,5
1101866 CLAVO CC 2X10 20XBLS 1KG-B CJA RECT 0 6 8 20 8,5

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA
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Tabla 24 Lista de materiales con mas de 2 afios de almacenamiento y desperfecto

Codigo Texto Breve de Material 2016 2017 2018 2019 Promedio
1101914 CLAVO CC 4X6 BLS 2 LB (25 BLSXCJA RECT) 68 74 76 88 765
1101650 CLAVO CC 5X5 20XBLS 1KG-B CJA RECT 0 6 8 20 85
1102245 CLAVO CC 6X3BLS 2 LB (25 BLSSXCJA) 5 11 13 25 135
1101642 CLAVO CC 7X3BLS 2 LB (25 BLSSXCJA) 9 15 17 29 175
1100130 CLAVO CC1.1/2X14 20XBLS 1KG-B CJ RECT SC 20 26 28 40 285
1100188 CLAVO CC1.1/2X15 BLS 2L (25BLSXCJA RECT) 3B 41 43 55 435
1100598 CLAVO SC 3/4X19 BLS 2 L(25 BLSXCJARECT) 26 32 34 46 34,5
1101864 CLAVO SC 5/8X19 BLS 2L (25 BLSXCJA RECT) 1 7 9 21 95

1101806 CLAVOS CC 1X16 20XBOLSA 1KG-B CAJA RECT 98 104 106 118 106,5
1101697 CLAVOS CC 4X6 20XBOLSA 1KG-B CAJA RECTA 4 100 12 24 125

1101538 MALLA P/ESTUCADO 1.1/4 0.80X30M 0 6 8 20 8,5
1104743 VARILLA BC REC 1.65x0.33M (PQTX3MIL) 50 56 58 70 58,5
1101702 CLAVO CC 7X4 MINERO 10 KG GRANEL 10 16 18 30 185
1100143 MALLA SOLD BEZ 4XV- 2.77X2.11 0.50X2.50M 50 5 58 70 58,5
1102211 MALLA SOLD BEZ 1/2X1/2-3.4 2.11 0.5X1.5M 25 31 33 45 335
1101873 CLAVO CC 2.1/2X10 ALBANIL 15KG 1 7 9 21 95
1101696 CLAVO CC 3X9 10XBOLSA 1KG 3 9 11 23 115
1101124 CLAVOS CC 3X9 ALBANIL 15KG 14 20 22 34 22,5

1103011  COMBO ESTRIBO 17X32-9.50MM ¥ KG ALAMBRE 20 26 28 40 28,5
1103010 COMBO ESTRIBO 18X12.5-6.0MM %2 KG ALAMBRE 200 26 28 40 28,5
1103008  COMBO ESTRIBO 18X18-6.00MM ¥2 KG ALAMBRE 218 224 226 238 2265

1102027 MALLA GANADERA G1 1.2X100M(15) D2 SM 2 8 10 22 105
1102146 MALLA S.TORS G1B 50X10-1.50X10M 3 9 11 23 115
1102148 MALLA S.TORS GI1B 50X12-1.50X20M 1 7 9 21 95
1102150 MALLA S.TORS G1B 50X2.05-1.50X25M EXP 26 32 34 46 345
1102935 MALLA S.TORS PLASTG G3B 50X08-2.00X21M 14 20 22 34 225
1102491 MALLA S.TORS PLASTG G3B 50X10-2.70X20M 11 17 19 31 195
1100947 MALLA S.TORS PLASTV GI1B 50X10-2.00X20M 22 28 30 42 30,5
1102848 MALLA S.TORS PLASTV GI1B 50X10-2.50X20M 4 10 12 24 125
1100720 MALLA S.TORS PLASTV GI1B 75X10-3.00X15M 2 8 10 22 10,5
1104743 VARILLA BC REC 1.65x0.33M (PQTX3MIL) 50 56 58 70 58,5
2016 2017 2018 2019
*Material Defectuoso $ 176,588 $ 158,932 $ 240,046 $ 374,201

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA

5.1.6.2. Pedidos No Atendidos (causas 2 y 5)

Otro registro importante a destacar en esta investigacion es las cifras de pedidos no
atendidos que la sucursal tiene registrados en sus sistemas debido a materiales obsoletos y/o
mermados que no pueden ser despachados en esas condiciones y son detectados antes de
generar una entrega de mercaderia, pero sobre todo destaca entre las causas de pedidos no

atendidos los quiebres de stock considerables que presenta mes a mes la sucursal, debido a la
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falta de seguimiento y control del personal responsable, pero esto es consecuencia inmediata
de la ausencia de capacitaciones que el personal atraviesa a lo largo de los periodos estudiados,

como factor principal entre otras causas.

Esto sin duda, repercute directamente en un impacto de pedidos que no se pueden atender
por estas razones, ademas también se puede destacar por tablas anteriores, que existe material
sin rotacion a largo de los periodos, lo que dificulta hacer uso optimo de los espacios del
almacén para realizar reposiciones a tiempo, y por altimo el codigo y ubicacion de cada
producto debe de ser el correcto, informacion que no esta siendo utilizada debidamente por los
responsables y esté dificultando el trabajo dentro del almacén, trayendo como consecuencia el

gran namero de pedidos que no se pueden atender, restando nivel de servicio de la empresa.
Se presentan los datos de pedidos no atendidos en la siguiente tabla resumen:

Tabla 25 Lista de pedidos no atendidos resumen de periodos del 2016-2019

Registro de Pedidos No Atendidos
Periodo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total Promedio
2016 29 31 33 31 32 31 32 32 29 33 27 18 340 30
2017 25 28 22 29 28 30 22 27 28 23 22 20 284 25
2018 28 36 33 31 29 28 31 38 40 29 27 23 351 31
2019 44 42 49 39 39 34 35 38 33 44 43 38 440 40

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA

A continuacién, se detalla el impacto de estos pedidos no atendidos frente a la demanda total
registrada, para evaluar en adelante una propuesta de mejora a estos resultados que estan
dejando a la organizacién con un bajo nivel de servicio entre cada periodo siendo el del 2019

el mas impactante con un resultado del 23% respecto al total de pedidos registrados:

Tabla 26 Representacion porcentual de pedidos no atendidos en los periodos 2016-2019

Representacion Porcentual de Pedidos no Atendidos
2016 2017 2018 2019

N° Pedidos Atendidos 1705 1266 1333 1602
N° Pedidos No atendidos 340 284 351 440
*Material Defectuoso 141 118 145 183
*Quiebre de stock 120 100 123 155
*QOtros 79 66 82 102

Total de Pedidos Registrados 2045 1550 1684 2042
% (P. No Atendido/ Total de Ped.) 16.6% 18.3% 20.8% 21.5%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA
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Se presenta en la siguiente tabla la representacion econdémica de estos pedidos no atendidos
que vienen a ser uno de los ingresos no percibidos por la empresa, por las causas ya explicadas
anteriormente y que representa un bajo indicador de nivel de servicio pues no se alinean a los
objetivos de la empresa en mantener un 95% de nivel de satisfaccion como minimo. Los
detalles de la tabla 27 describen materiales defectuosos y quiebres de stock, como las
principales causas encontradas las cuales son detectadas antes de la entrega de un pedido, es
por eso, que en este caso se llega a considerar como un pedido no atendido, mas no como

pedido devuelto pues estos errores son detectados antes de hacer una entrega al cliente.

Tabla 27 Representacion economica de pedidos no atendidos

Representacion Econdmica de Pedidos no Atendidos

2016 2017 2018 2019
N° Pedidos Atendidos $5,299,000 $4,940,000 $4,925,000 $6,151,000
N° Pedidos No atendidos $ 425513 $ 382,968 $ 578,424 $ 901,688
*Material Defectuoso $ 176,588 $ 158,932 $ 240,046 $ 374,201
*Quiebre de stock $ 149,780 $ 134,805 $ 203,605 $ 317,394
*Qtros $ 99144 $ 89232 $ 134,773 $ 210,093
Total de Pedidos Registrados ~ $5,724,513 $5,322,968 $5,503,424 $7,052,688
% (P. No Atendido/ Total de Ped.) 7.4% 7.2% 10.5% 12.8%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA

5.1.6.3. Ineficiencia Operativa (causas 1,2,3,6,8,9,10)

Adicional a todas las causas anteriores, que han terminado siendo consecuencias directas de
las pérdidas econdmicas que registra la empresa, se desencadenan otras causas que provienen
de la falta de capacitacion del personal operativo, ya anteriormente se habia manifestado que
la ausencia de capacitaciones estad ocasionando la mayoria de las causas registradas. Al no
realizar capacitaciones constantes y supervision de la ejecucién de funciones del personal trae
como consecuencias que ubiquen a su criterio los productos, codifiquen un producto por otro,
se tomen tiempos extensos para un picking, entre otras mas acciones que se deben de replantear
con una mejora en el proceso logistico y un plan de capacitacion del personal, esto adicional a
un planteamiento de mejoras a las causas detalladas anteriormente. Segun A. Codina [30] una
empresa debe de no solo responder con eficacia sus procesos sino también con la eficiencia, y
esta, llevada a todo grado, en este caso el personal operativo debe de realizar sus tareas y

actividades de una mejor forma haciendo uso de los recursos de forma éptima.

Todas las causas descritas en los puntos anteriores pueden recaer en la falta de un buen

personal capacitado sumado a los problemas del proceso logistico en si. Se detalla el registro
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de capacitaciones del personal del area logistico, que se encontraron registradas en archivos

del sistema de la empresa, este es el nimero de capacitaciones que se realizan de manera anual:

Tabla 28 Registro de capacitaciones anuales del personal Logistico

Capacitaciones por Afio

Rotacion de Stock
Politicas de Inventarios

Empleadof Cargo N Protocolos de cargas Plan de SOMA
Productividad de almacenes
Gestion de almacenes
Jefe de Sucursal 1 1 3
Supervisor de Almacen 1 1 3
Asistente de almacen 1 1 3
Operarios de Montacargas 1 0 3
Estibadores de Picking 3 0 3
Total de Trabajadores 7

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA

Para finalizar el andlisis de la situacion problematica, se resume las pérdidas econémicas en

la siguiente tabla para su interpretacion y propuesta de mejora:

Tabla 29 Resumen de Pérdidas Econdmicas de la sucursal Periodo 2019

Resumen de Pérdidas Econdmicas Actual 2019

Devolucion de Pedidos 51.08% $553,800 Contable
Direccion de envio incorrecta/ Rutas mal planificadas 4.32% $ 46,800
Producto vendido no provisionado (Quiebre stock) 16.91% $183,300
Falta de estandarizacion de tiempo de trabajo 2.52% $ 27,300
Stock sin rotacion/ producto obsoleto 468% $ 50,700

Productos desperfectos por su mal almacenamiento/

()
Mala distribucion de la bodega 16.55%  $179400

Productos inubicables fisicamente/ Mala codificacion 468% $ 50,700 | $ 1,084,200 [54.60%
Cliente insatisfecho con el tiempo de entrega 1.44% $ 15,600

Ineficiencia de Personal 28.42% $308,100

No es el producto que cliente solicita 14.03% $152,100

Precios errados en la negociacion del pedido 791% $ 85800

Error en ingreso del codigo del producto 6.47% $ 70,200

Otros 20.50% $222,300

Pedidos no atendidos 100.00% $901,688 No contable
Material Defectuoso 41.50% $374,201

Quiebre de stock 35.20% $317,394 | $ 901,688 |45.40%
Otros 23.30% $210,093

$1,985,888 100.00%

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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El proceso logistico de la sucursal norte comprende diferentes actividades desde el

aprovisionamiento de los materiales para mantener los stocks, hasta la entrega final del pedido

a los clientes de la region. Para ello se describe y diagrama los siguientes procesos:

5.1.7. Descripcion del Proceso Logistico Actual de Planificacion

Cuadre de inventarios fisicos vs stock de SAP: El asistente de almacén toma los
inventarios fisicos y compara con el sistema SAP. La actividad es realizada por 3
asistentes, duracion: 4 horas.

Informe de control de inventario de la sucursal: EI supervisor de almacén revisa los
informes manuales de los asistentes y realiza el informe de control general de
inventarios para cuadrar las existencias, duracién: 1 hora.

Planear el aprovisionamiento segun la demanda proyectada para el mes: el
supervisor de almacén realiza la planificacion de aprovisionamiento de acuerdo con
la demanda presentada por el area comercial, la proyeccion del mes se compara con
los stocks fisicos y proyecta el pedido restante, duracion: 1 hora

Presenta la orden de traslado mediante SAP: el supervisor de almacén genera la
orden mediante el sistema ingresando los codigos de los materiales a solicitar en el
pedido, duracion: 1 hora

Envia la programacion de la planificacion del aprovisionamiento de materiales: el
supervisor presenta la planificacion del aprovisionamiento al jefe de la sucursal para

el visto bueno y aprobacién conjunta con el almacén central, duracion: 2 horas.

ASISTENTE DE SUPERVISOR DE ALMACEN JEFE DE SUCURSAL
ALMACEN
TOMA DE
MNVENTARIO
GENERAR
INEORME PLANEAR EL
DEL APROVISIONAMIENTO
INVENTARIO
PRESENTAR
EL ORDEM
DE
TRASLADO
ENVIAR LA

RECIBE EL PEDIDO DE|
APROVISIONAMIENTO

PROGRAMACION DEL
APROVISIONAMIENTO

llustracion 24 Diagrama de Flujo del proceso logistico actual de Planificacion
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5.1.8. Descripcion del Proceso Logistico Actual de Abastecimiento

e Autorizar el orden de traslado de materiales: El jefe de la sucursal mediante SAP
autoriza el traslado de materiales entre almacenes. Duracion: 0.2 hora.

e Procesamiento de Orden: En el almacén central de productos terminados, el personal
de despachos central realiza la carga de materiales. Duracion: 3 horas.

e Procesamiento de guias de remision: con fecha de programacion de llegadas del
material el personal de despachos central realiza la actividad. Duracion: 0.5 hora.

e Traslado del material entre almacenes: logistica tercerizada. Duracion: 48 horas.

e Recepcion del material: en la sucursal norte, se firman las guias y contabilizacion de
materiales por el personal de asistencia de almacén. Duracion: 3 horas.

e Verificacion y confirmacion del stock: el personal asistente de almacén y supervisor
realizan esta actividad. Duracion: 2 horas

e Registro de materiales en sistema SAP y finalizacion del traslado en el sistema. A

cargo del supervisor de almacén. Duracion: 1 hora.

SUPERVISOR DE ASISTENTE DE ALMACEN CENTRAL DE
ALMACEN ALMACEN PRODAC JEFE DE SUCURSAL
PROCESAN AUTORIZA
ORDEN DE TRASLADO DE
TRASLADO MATERIAL

| PROCESAMIENO
RECEPCION DE DE GUIAS DE
MATERIAL REMISION
REGISTRO DE VERIFICACION TRASLADO DE
MATERIAL EN | DESsTOCK MATERIAL
EL SISTEMA

llustracion 25 Diagrama de Flujo del proceso logistico actual de Abastecimiento

5.1.9. Descripcion del Proceso Logistico Actual de Almacenamiento
e Ingreso de productos fisicamente a los espacios destinados: Montacarguistas y
asistentes de almacén. Duracion: 1.5 hora.
e Paletizacion de los materiales y rotulacion de pallets: Asistentes de almaceén.
Duracion: 2 horas.
e Orden de materiales de acuerdo con la familia que pertenece: Estibadores y

asistentes de almacén. Duracion 2 horas.
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e Caodificacion de materiales mas pequefios y ubicacion en anaqueles. Asistente de
almaceén. Duracion: 2 horas.

e Cerrar almacén: Asistente de almacén ejecuta cierre. Duracién: 0.2 hora.

ASISTENTE DE
MONTACARGUISTA ALMACEN

ESTIEA
MATERIAL

PALETIZA
MATERIALES

AL PASILLO

ROTULA
PALLETS

ORDENA
MATERIALES

CODIFICA
MATERIALES

CIERRA
ALMACEN

llustracion 26 Diagrama de Flujo del proceso logistico actual de Almacenamiento

5.1.10. Descripcion del Proceso Logistico Actual de Despacho

El proceso de despachos es el mas extenso de los procesos logisticos de la sucursal, este a
su vez se ha dividido en subprocesos pues se ha hecho un analisis minucioso del paso a paso
para poder determinar en qué actividades se encuentran los cuellos de botellas u otros

problemas a evaluar:

e Sub-Proceso 1: Tramitacion del Pedido de Venta
1. Ingreso del Pedido de Venta al sistema SAP

v Responsable de actividad: Asistente de ventas.

v Tiempo de ejecucion: 0,4 horas.

v" Descripcion: Ingresa informacion de venta al sistema SAP, el pedido debe de estar
conforme con el stock confirmado segun el sistema y liberado por el area de finanzas
para que pueda pasar directo a logistica. Debe detallar: Cédigo de cliente + Codigo de
materiales + Cantidad de materiales + Direccion de envio + Condicion de pago + Fecha

de envio.
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Planificacion de Pedidos de Venta registrados en sistema SAP
Responsable de actividad: Supervisor de Almacen
Tiempo de ejecucion: 2 horas
Descripcion: Descarga los pedidos ingresados en sistema SAP, para realizar la
cuantificacion y planificacion de los pedidos, las unidades moviles que necesita para su
reparto y el ordenamiento del material. Revisa que toda la informacion este conforme.
Confirmacion de los despachos planificados en el sistema SAP
Responsable de actividad: Supervisor de Almacen
Tiempo de ejecucion: 0,4 horas.
Descripcion: El supervisor de almacén debe de confirmar los despachos de todos los
pedidos conformes en el sistema SAP.
Verificacion de las existencias fisicas de los Pedidos de Venta
Responsable de actividad: Asistente de almacén
Tiempo de ejecucion: 1 hora
Descripcion: el asistente de almacén verifica que todos los productos que se especifican
en los pedidos existan o se encuentren fisicamente en el almacén.
Verificacion del estado de material para despacho de Pedido
Responsable de actividad: Asistente de almacén
Tiempo de ejecucion: 0,5 horas
Descripcion: El asistente de almacén una vez que encuentra los productos fisicamente y

los reline, verifica sus condiciones fisicas para dar el visto bueno de su entrega.

e Sub-Proceso 2: Procesamiento del Pedido de Venta

Planificacién de despachos y rutas de entregas

Responsable de actividad: Supervisor de almacén
Tiempo de ejecucion: 1,5 horas

Descripcion: El supervisor de almacén, realiza la planificacion de despachos de acuerdo
con las rutas de entrega que tenga en pedidos confirmados.

Realizacion del Packing de los Pedidos de Venta planificados

Responsable de actividad: Asistente de almacén
Tiempo de ejecucion: 1 hora

Descripcion: El asistente de Almacen, reune todos los materiales para ser llevados al area

de picking, donde debe de apilarlos y paletizarlos de acuerdo con el pedido de venta.
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8. Verificacion del Packing de los Pedidos de Venta planificados

v Responsable de actividad: Asistente de almacén

v" Tiempo de ejecucion: 0.8 hora

v Descripcion: El asistente verifica por segunda vez que todos los productos sean los
codigos correctos y las cantidades exactas por pedido, el estado del material y la correcta

agrupacion para el despacho antes de ser llevados al area de picking.

e Sub-Proceso 3: Primer Traslado del Material
Traslado de los materiales al area de Picking
Responsable de actividad: Operario de montacargas

Tiempo de ejecucion: 1 hora

N o

Descripcion: El operario de montacarga realiza el traslado de los pallets a el area de
picking, esta operacion traslada Unicamente materiales que pueden ser paletizados.

10. Estiba de los materiales a los vehiculos de repartos

v Responsable de actividad: Estibadores de materiales

v" Tiempo de ejecucion: 1,5 horas

v" Descripcion: El personal de estiba, sube los materiales que no pueden ser paletizados a
los camiones de despachos, los materiales que si se paletizaron los sube el operario de

montacarga.

e Sub-Proceso 4: Inspeccién de Pedidos de Venta

11. Verificacion de Guias de remision vs stocks por pedido

v" Responsable de actividad: Personal de Vigilancia

v Tiempo de ejecucion: 0,20 horas

v" Descripcion: Personal de vigilancia verifica que los materiales que estan saliendo del
almacén sean los que exactamente dicen las guias de remision.

12. Autorizacion de la salida del material

v Responsable de actividad: Personal de Vigilancia

v Tiempo de ejecucion: 0,15 horas

v" Descripcion: Personal de vigilancia comunica a jefe de sucursal que los materiales estan
conformes para su salida.

13. Sello y firmas de guias aceptadas para los despachos

v Responsable de actividad: Supervisor de almacén

v Tiempo de ejecucion: 0,20 horas
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v" Descripcion: Supervisor de almacén, verifica guias y sella los documentos, entrega
facturas del material y da la salida de los camiones.

14. Recojo de las guias de remision selladas

v Responsable de actividad: Transportistas

v Tiempo de ejecucion: 0,15 horas

v" Descripcion: Los conductores de las unidades, se acercan a oficina principal por las guias
de remision para su salida respectiva de los almacenes hacia los destinos de clientes.

e Sub-Proceso 5: Despacho de Pedidos

15. Traslado de material a rutas de repartos

v Responsable de actividad: Transportistas

v" Tiempo de ejecucion: 3 horas

v" Descripcion: Conductores se dirigen a los repartos segun rutas entregadas por el
supervisor. De acuerdo con los pedidos planificados del dia.

16. Desestiba de los materiales en los puntos de entregas

v Responsable de actividad: Estibadores de materiales

v Tiempo de ejecucién: 1,5

v Descripcion: Los estibadores descargan los materiales en los puntos de entrega de
clientes, de acuerdo con las rutas establecidas por cada viaje.

17. Retorno de vehiculos al almacén

v" Responsable de actividad: Transportistas

v Tiempo de ejecucion: 1,5 horas

v' Descripcion: Los conductores retornan de las rutas del primer viaje, y prosiguen con el

retorno para llenar los camiones al segundo viaje.
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llustracion 27 Diagrama de Flujo del proceso logistico actual de la sucursal Norte



Tabla 30 Cursograma del proceso logistico actual de despachos en la situacion actual

FLUJOGRAMA DEL PROCESO LOGISITICO DE MATERIALES ACTUAL

Diagrama n° 01 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: Procedimiento: Actividad Actual | Propuesto | Economia
Todo material provisionado del almacén central. Distribucion de los materiales  |Operacion O 7.65
Inspeccion [] | 250
Lugar: Nave C Almacen Chiclayo |Espera D 1.00
Método: Actual Transporte E:> 5.65
Aprobado por: Gerencia de Operaciones  |Almacenamiento V 0
Fecha: 2/12/2014 Tiempo (hrs) 16.80
o - Tiempo Simbolo . Actividades
N Actividades (horas) OToID E:> \V4 Observaciones VA NVA  ICuslios
1|Registro de pedido nuevo ingresado a SAP 040 | o Resp. Asistente de Ventas 0.40
2|Planificacion de reportes de pedidos nuevos 200 | o Resp. Supervisor de Almacen 2.00
3[Confirmacién de despacho en SAP 040 | e Resp. Supervisor de Almacen 0.40
4|Verificacion de las existencias fisicas 1.00 Resp. Asistente de Almacen 1.00
5|Verificacion del estado del material 0.50 Resp. Asistente de Almacen 0.50
6|Planificacion de despachos y rutas 150 | e Resp. Supervisor de Almacen 1.50
7|Realizacion de Packing de pedidos 1.00 ) Resp. Asistente de Almacen 1.00 °
8| Verificacion del Packing de pedidos 0.80 ¢ Resp. Asistente de Almacen 0.80
9| Traslado del material al area de picking 1.00 ? Resp. Operario de Montacargas 1.00 °
10|Estiba de los materiales al vehiculo de repartos 150 | = Resp. Estibador de Materiales 1.50
11|Verificacién de Guias de Remision vs stock 0.20 ) Resp. Personal de Vigilancia 0.20
12|Autorizacion de la salida del material 0.15 Resp. Personal de Vigilancia 0.15
13|Sellos y firma de Guias aceptadas 0.20 Resp. Supervisor de Almacen 0.20
14|Recojo de las guias de remision selladas 0.15 » Resp. Transportistas 0.15 °
15|Traslado del material a rutas 3.00 ? Resp. Transportistas 3.00 °
16|Desestiba de material en punto Final 150 | e Resp. Estibador de Materiales 1.50
17|Retorno de vehiculo al almacén 1.50 ? Resp. Transportistas 1.50 [
Total 1680|184 [1] 4 10.15 6.65 5

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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VALUE STREAM MAPING ACTUAL DEL PROCESO LOGISITCO

1 turno/dia (9h)
Descanso: (1h)

Control de / s h)
stocks G060 Tiempo disponible:
Productos pronds @h)

. sual:
Aprovisionar| % '13":::;5(!05
= / SUCURSAL
Orden | i
Segun la NORTE orden diaria: Cliente
demanda 7 Pedidos

Programacioén
mensual

tiempo disponible: 20 dias - —
1ciclo: 8 hrs Supervisor de

tiempo de trabajo: 160hrs. Almacén

7 entregas/dia
134 entregas/ mes

TRASLADO INSPECCION

TRAMITACION PROCESAMIENTO DESPACHO
DEL MATERIAL DE PEDIDO

DEL PEDIDO DEL PEDIDO

Actividades de PIREcae oS Traslado al area Verificacion de
registro, de despachos y de picking y guias y

Entrega pedidos
segin rutas

planificacion y rutas, packing SSubaicle autorizaci6n de planificadas

verificacién de y verificacion materiales salida
stocks

CIT= 4.3 horas CIT = 3.3 horas CIT= 2.5 horas CIT= 0.7 horas CIT =6 horas
C/O= 4.3 horas C/O= 2.3 horas C/O= 1.5 horas C/O= 0.55 horas C/O= 1.5 horas
Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de
activ.= 98% activ. = 70% activ. = 60% activi. = 79% activi. = 25%
1 turno 1 turno 1 turno 1 turno 1 turno
TD: 8horas/dia TD: 8horas/dia TD: 8horas/dia TD: 8horas/dia TD: 8horas/dia

4.3 h 33h 25h 0.7 h 6 h
4.3 h 23 h 15h 0.55 h

lustracion 28 Value Stream Maping del Proceso Logistico Actual de la Sucursal

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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En la tabla del cursograma se puede visualizar las actividades que comprenden el proceso
logistico de despachos, ampliamente describe lo extenso que es este proceso. Los tiempos se
tomaron como promedio de 3 muestras tomadas y medidas bajo cronometro en tiempo real, las
muestras se consideraron asi tal como lo indica el estudio de tiempos de Niebel que demuestra

el numero recomendado de ciclos de observacidn [28].

En la ilustracién 28 se pudo apreciar a traves del mapeo del proceso logistico de despachos,
el tiempo de ciclo de la entrega de material. Para los datos del Value Stream Maping se
agruparon las actividades de tal forma que conformen los subprocesos descritos en esa imagen

y asi se pueda calcular el Lead time del pedido, el cual es de 16,8 horas:

Tabla 31 Tiempos de Ciclos para determinar el Lead Time del pedido

N° Actividades Tiempo
(horas)

1|Registro de pedido nuevo ingresado a SAP 0,40 | Tramitacion del PV

2|Planificacion de reportes de pedidos nuevos 2,00

3|Confirmacion de despacho en SAP 0,40 4.30

4|Verificacion de las existencias fisicas 1,00 ’

5|Verificacion del estado del material 0,50

6|Planificacion de despachos y rutas 1,50 | Procesamiento del PV

7|Realizacion de picking de pedidos 1,00 330

8| Verificacion del picking de pedidos 0,80 ’

9|Traslado del material al &rea de picking 1,00 | Traslado del Material
10|Estiba de los materiales al vehiculo de repartos| 1,50 2,50
11|Verificacion de Guias de Remision vs stock 0,20 [ Inspeccion de Pedidos
12|Autorizacion de la salida del material 0,15
13|Sellos y firma de Guias aceptadas 0,20 0,70
14|Recojo de las guias de remision selladas 0,15
15|Traslado del material a rutas 3,00 | Despacho de Pedidos
16|Desestiba de material en punto Final 1,50 6.00
17|Retorno de vehiculo al almacén 1,50 '

Total 16,80

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
Prosiguiendo, se determina a continuacion el Takt time del pedido, de acuerdo con los datos

recolectados por informacion directa:

e Jornada Laboral Diaria: 9 horas por turno.
e Tiempo de almuerzo: 1 hora
e Numero de Turnos: 1 turno diario

e Dias de despacho/ mes: 20 dias
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e Demanda mensual: 134 pedidos al mes
e Tiempo disponible: 8 horas/turno

e Tiempo en minutos: 480 min/turno

e Tiempo en segundos: 28800 seg/dia

e Demanda Diaria: 7 pedidos/ diaria

Tabla 32 Calculo del Takt time del Pedido

Calculando el Takt Time del Pedido

(Mensual)

Variable Operacion Resultado Medida
Jomada laboral 9 horas
Tiempo de almuerzo 1 horas
Numero de turnos 1 diario
Dias H. por mes 20 dias
Demanda Mensual 134 pedidos
Tiempo disponible Jornada- almuerzo 8 horas
Tiempo disponible 8 x 60 min 480 minutos por dia
Tiempo disponible 480 x 60 seg 28800 segundos por dia
Demanda Diaria D. mensual/dias x mes 6.7 pedidos por dia

Tiempo Taktenseg Tiempo seg/ demandadia 4298.5  segundos por pedido
Tiempo Taktenmin  Tiempo Takt seg/60 seg 71.6 minutos por pedido
Tiempo Taktenhrs  Tiempo Takt min/60 min 1.19 horas por pedido

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

Se ha determinado que el Takt time del pedido es de 4298,5 seg. o lo que viene a ser 1,19
horas por pedido, esto nos indica con qué frecuencia ingresan los pedidos al area logistica, y
cuél es el tiempo perfecto para que sean atendidos segun las estadisticas registradas del trabajo
diario en la actualidad; sin embargo, con las altas devoluciones de pedidos este tiempo perfecto
no se cumple puesto que los clientes que no estdn conforme con su material, por diversas
razones lo regresan generando tiempo muerto y otra vez se reprograma el mismo proceso de
despacho haciéndolo méas extenso, asi mismo con los quiebres de stock los tiempos de entrega

logistica se elevan, las esperas son excesivas, y el takt time no se cumple en ningun caso.



Takt time vs Tiempos de ciclo

TIEMPOS DE ACTIVIDADES

Tiempo de Ciclo Takt Time Expon. (Tiempo de Ciclo)
lustracion 29 Analisis del takt time

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.
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Podemaos apreciar los cuellos de botella a partir del Takt time vs actividades del proceso, las
cuales vienen a ser las actividades 2,6,10,15,16 y 17. En las mejoras que se plantearan
directamente al proceso podremos ver con exactitud qué actividades se puede reducir,
minimizar, cambiar o unir; si comparamos este analisis del Takt time vs el flujograma analitico
que permite identificar las actividades que generan valor y cuales no, podemos concluir que se
estarian sumando como cuellos de botellas las actividades 7,9 y 14. Determinaremos en el

desarrollo de los resultados como podremos mejorar estos cuellos encontrados en el proceso
actual.

5.1.11. Tabla de Indicadores Actuales del proceso logistico
Se elabord el cuadro de indicadores actuales de acuerdo con toda la situacion actual descrita

anteriormente, la tabla a continuacién nos describe el estatus actual de la sucursal:

Tabla 33 Resumen de indicadores actuales del Proceso 2019

Indicadores Actuales del Proceso 2019

Perdidas Perdidas Economicas $1,985,888 32 29%
Economicas Ingresos o Ventas $6,151,000 '
Nivel de Demanda Atendida 1602
0)
Servicio Demanda Total 2042 78.45%
Lead Time Cuello de botella 6.65
[0)
3 del Pedido Lead Time 16.8 39.58%
. Costo de oportunidad
Materiales
4 (productos obsoletos+ desperfectos ) $ 424,901 6.91%
defectuosos -
Ventas 0 ingresos $6,151,000
Devolucion de Pedidos devueltos 278
[0)
5 Pedidos Demanda total 2042 13.61%
. Costo de ruptura
. . ,694
(j: zzze; (pedidos devueltos + no atendidos) $ 500,69 8.14%
\entas 0 ingresos $6,151,000

Fuente: La empresa Productos de Acero Cassado SA.

5.1.12. Resumen de Conclusiones del diagnostico del Proceso Logistico actual
En la siguiente tabla, se presenta el resumen de las causas detectadas en este diagnostico y
se proponen las posibles mejoras:



Tabla 34 Resumen del Diagnostico Inicial y sus propuestas de solucion
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DIAGNOSTICO INICIAL

CAUSAS

ASPECTO A MEJORAR

PROPUESTA

DEVOLUCION DE PEDIDOS

Direccion de Envio Incorrectas y Rutas
mal Planificadas

Productos desperfectos y Mala
distribucion de bodega

Stock sin rotacion y Productos obsoletos

*Proceso Logistico de despacho
*Procedimientos para el
almacenamiento: orden y ubicacién
correcta de productos

*Dimensionamiento de bodega
*Metodologia 5S

*Encuestas para medir el nivel de
Servicio.

PEDIDOS NO ATENDIDOS

Producto vendido no provisionado
(Quiebres de stock)

Material defectuoso

Cuellos de botella en el proceso de
despacho

* Procedimientos para pedir
aprovisionamiento y evitar quiebres.
*Proceso de despacho para mejorar
tiempos de entrega al cliente

*Estandarizacion de tiempos del
proceso, analizar actividades de valor
agregado y cuellos con 5W+H,
muestreos, VSM, y BPM.

*Analisis ABC y lote optimo de
pedido para mejorar los stocks.

INEFICIENCIA OPERATIVA

Error en ingreso de cddigos
y precios de producto

Falta de capacitaciones

Deficiente gestion de los inventarios

Sin estandarizaciones de
procedimientos y funciones
del personal

*Capacitaciones del personal, manual
de funciones y procedimientos.

* Capacitaciones despueés de las
implementaciones de mejora en los
procesos.

*Conocer los inventarios segun
metodologia ABC, capacitar.

*Redisefio de manuales de funciones e
implementacion de capacitaciones
para el personal.

*Medir encuesta de satisfaccion a los
clientes. NPS

Fuente: Elaboracion propia.
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MANO DE OBRA METODOS

Error en ingreso de codigos y precios de producto Falta de estandarizacion de tiempos de Productos desperfectos por su mal
trabajo / \ almacenamiento/ Mal distribucién de la bodega
Falta de Capacitaciones
P Direccion de envio Incorrecta <—/ \ o
Deficient tion de los Inventari / _ Mal codificacion / Productos
eniciente gestion de los Inventarios Productos vendido no inubicables
No cuentan con la estandarizacion aprovisionados
de funciones y procedimientos. A :
Ineficiencia operativa Devolucion de pedidos ALTAS

PERDIDAS
ECONOMICAS

Los despachos por dia,
tienen extensos cuellos de botellas. / \ Quiebres de stock

Perdida de clientes/ cliente insatisfecho
___ 5 coneltiempo de entrega
Despachos No planificados

Stock de materiales sin rotacion/
Materiales Defectuosos

Pedidos No atendidos

MEDICION

lustracién 30 Diagrama Ishikawa empresa Productos de Acero Cassado SA Norte

Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.13. Matriz de consistencia Tabla 35 Matriz de consistencia

ANEXO: MATRIZ DE CONSISTENCIA

AUTOR: DIAZ CHUMAN LUCRECIA MACIEL | [ [FECHA: 22/ 08 / 2020

TITULO: REDISENO DEL PROCESO DE GESTION LOGISTICA PARA DISMINUIR LAS PERDIDAS ECONOMICAS DE LA EMPRESA PRODUCTOS DE ACERO CASSADO SA SUCURSAL NORTE,

2020
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES Dimensiones Indicadores METODOLOGIA
1. Problema General: 1. Objetivo General: Hipdtesis General: Variable 1 1. Tipo de Investigacion:
Disminuir las perdidas econémicas Quiebres Cantidad faltante en las existencias .
o - . . No experimental
al redisefiar el proceso de Gestion de stock de inventarios.
logistica de la empresa Productos A % Pedidos devaclios — > Nivelde lal Toacion:
de Acero Cassado SA sucursal Devolucion de Pedidos /o Tedidos deviie tosf - Nver e '3 Thvestigacion:
norte. 2020 ((Pedidos devueltos 2- Pedidos Aplicada
’ ' A% productos defectuosos=  |3. Disefio de la Investigacion:
2. Objetivos Especificos Materiales ((Total de productos - total de Descriptiva
defectuosos productos defectuosos)/total de |4. Método:
productos)*100 Descriptiva correlacional causal
5.Poblacién:
* Diagnosticar la situacion actual del “Fl redisefio del » —
, CUdl es el efecto del redisefio proceso de gestion logistica de la roceso de Gestion Proceso Procesos de Gestion Logistica de la Erpresa
¢ - empresa Productos de Acero p’ . Logistico ) ) Productos de Acero Cassado SA, 2020
del proceso de la gestion logistica de la empresa L A % Lead time del Pedido = -
. Cassado SA sucursal norte,2020 Estandarizacion . ) 6. Muestra:
logistica de la empresa Rediseiar el d fio Productos de Acero de Tiemnos ((Lead time 2- Lead Time 1) / — »
Productos de Acero Cassado | | iztif:girlz :’;]O:ZZ Pfo%jeusc;(c))z Cassado SA sucursal P Lead Time 1)*100 Proceso de abastecimiento de la Gestion
SA sucursal norte,2020 en las deg Ncoro Cassa dz irolementando | ™€ disminuye las Logistica de la Empresa Productos de Acero
pérdidas econbmicas? e Det perdidas econdmicas, Cassado SA sucursal Norte, 2020
las técnicas y herramientas . — —
. L 2020 7. Técnica de Recoleccion:
determinadas, para disminuir sus 1 Analisis tenid
pérdidas econdmicas. 2‘ O: SIS _e’ codr? enl ° tructurada:
* Evaluar econdmica y Nivel de NS =(Demanda atendida/ E : d_er\(/jaCIOrlt :jrec a ntode_s chtyra a:
financieramente la propuesta de servicio Demanda total) *100 (Estudio de me_o 05, estu '0_ € lempos y
- L muestreos: Flujos de operaciones)
redisefio del proceso de gestion 3. Entrevist | estructurad
logistica de la empresa Productos - - CIUEVISTA DETSONa eStrUC u_ra a
Variable 2 8. Instrumento de Recoleccion:
de Acero Cassado SA sucursal . -
norte,2020 A % Eficiencia Economica = 1. Ficha de registros de datos
' Perdidas Eficiencia ((Efic. Econémica 2- Efic. ' , 9
P . . . . |2. CronGmetros para muestreos
Econdmicas Econdmica Econdmica 1) / Efic. Econdmica j . L
1)*100 3. Guia de entrevista, Cuestionario y grabadora

Fuente: Elaboracién Propia




Tabla 36 Matriz de consistencia Por Indicador
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Variable . . . . e . VALOR
. Problema | Mejoras Causa Raiz Herramienta de Mejora Justificacion Indicador
Dependiente Actual | Meta
o, Estandarizar las acciones en cada actividad del procesos, seleccionando las mejores
Estandarizacion . . . . -
- . practicas, busca hacer el mismo trabajo y asignar tiempo correcto para cada
de tiempos del trabajo . . L .
trabajador que ejecute la actividad a estandarizar.
Permite redisefiar y mejorar procesos facilitando una nueva planificacion de
""Cuellos de botella'*: Metodologia 5SW+H acciones a desarrollar con justificacion en un ciclo de mejora PDCA utilizada en
tiempos del proceso sin gestion de procesos A % Lead time del Pedido = (Lead time 2- Lead | oo oo | 0 o0
estandarizar y alto lead Muestreo de ciclos / andlisis VSM: herramienta que permite redisefiar procesos: visualizar, analizar y mejorarlo. Time 1) / Lead Time 1)*100 0870 U0
time del pedido por BPM y VSM Identifica el desperdicio. BPM: Utilizado en estudios de g_;e§t|on de procesos, facilita
el modelado, despliegue y monitoreo para optimizar procesos.
A través de ellos se puede determinar si la descripcion del procedimiento es
Mejora 1 Cursogramas analiticos completa, detectar errores, omisiones, reiteraciones o superposiciones de tareas a
fin de subsanarlos y lograr procedimientos mas eficiente
""Ineficiencia Permite i tar el o de los trabaiad "
- . L ermite incrementar el desempefio de los trabajadores, genera aumento en su
Operativa': Personal sin| - Redisefio de manuales e ! j peno de os Trana g mento e .
L . ., productividad y calidad de trabajo, previene accidentes en el trabajo y mejor la Personal actualmente capacitado vs
Devolucion capacitaciones y sin Implementacion de . ~ . . . 42.86% |100.00%
A . . estabilidad de la compafiia. Estas otorgan un mejor resultado con evaluaciones Personal capacitado a futuro
de Pedidos manual de funciones y capacitaciones o L
. periddicas de cada capacitacion desplegada.
procedimientos
PERDIDAS ""Pedidos no Metodologia que permite conocer el nivel de satisfaccion y lealtad de los clientes, Satisfaccion del cliente: Devolucion de Pedidos 13.61% | 8.00%
ECONOMICAS planificados"': bajo nivel identifica aspectos a mejorar en el servicio y/o procesos. Se mide a través de Eficiencia Econémica 32.29% | 5.00%
. NET PROMOTER SCORE . . . ) - — -
de servicio y de encuestas y permiten detectar errores 0 mejoras en diversas areas de una empresa. | Nivel de Servicio = (Demanda atendida / Demanda 78.45% | 95.000¢
satisfaccion del cliente Entrega indicadores relevantes a una compafifa. total) *100 A ey
. . ) El método de Guerchet permite calcular el rea aproximada para
le[)nednsman:\_mlento . la distribucion de equipos y maquinarias, siendo estos tanto
Distribucion inadecuada € bodega (Lay out): moviles como estéticos dentro de un espacio determinado de tal forma que se A%= ((Distribucion actual- distribucion propuesta)/
. Método de Guerchet - . . . . . o - 48.38% |100.00%
de almacén . . optimiza y a la vez se disminuye riesgos por mal dimensionamiento. distribucion actual)*100
Systematic Layout Planning LT . N . -
. (SLP) El SLP permite disefiar una instalacion siguiendo una secuencia ordenada y légica, a
Mejora 3 través de la integracion y coordinacion de movimientos y reorganizaciones.
Mala codificacion de Actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que
) - S . - o/ A .
materiales Metodologia 55 permitan la ejecucion ’de' labores de forma .organgda, ord.e’nada y limpia. Busca A%= ((Check L]St'l Check List 2)/ 25.00% 1100.00%
Productos defectuosos reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccion social, creando un Check List 1)*100
por mal almacenamiento entorno de trabajo eficiente y productivo.
Meétodo frecuente a usar en gestion de los inventarios, disefia la distribucion de los | ftems Tipo A en inventario=80% de las ventas totales
Analisis ABC inventarios segmentandolos segun su valor y demanda, también optimiza su items Tipo B en inventario=15% de las ventas totales
Pedidos No . . organizacion en racks dentro de los almacenes items Tipo C en inventario=5% de las ventas totales
> N0l \ejora2| "Quiebres de stock” : ganizack _ _ : x ° 8.14% | 6.51%
atendidos . Busca reducir los costos de inventarios, se aplica a demandas constantes, mantiene L . .
Lote Optimo . . . %Abastecimiento=((total de insumos pedidos - Insumos
. el costo de ordenar y mantener el inventarios, evita la ruptura del stock, modelo . .
de Pedido EOQ . - . . . . . entregados)/ total de insumos pedidos) *100
sencillo en gestion de inventarios y mejora el nivel de servicio.

Fuente: Elaboracion Propia
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5.2. Desarrollo de propuestas

5.2.1. Propuestal
Las propuestas de mejora para este problema principal se describen de acuerdo con las

causas raiz que recaen en una completa devolucion de pedidos:

e Falta de estandarizacion de tiempos de trabajo, lo que genera extensos cuellos de
botella en el proceso
e Un alto Lead Time del pedido trayendo como consecuencia un cliente insatisfecho

el cual cancela la orden en el transcurso de un lento despacho.

Propuesta: “Estandarizacion de tiempos de trabajo” de la metodologia Lean, estudio de
tiempos con toma de muestras. Con esto se busca mejorar el proceso Logistico actual (mejora
del BPM actual) y se estandarizan los tiempos de trabajo de acuerdo con el promedio de las
muestras en conjunto con los nuevos procedimientos a seguir. Se redisefia el manual de

procedimientos y funciones y se establecen un plan de capacitaciones para el personal.

Para iniciar con la propuesta de mejora de plantear estandarizar los tiempos de trabajo se

procedio de la siguiente manera:

Paso 1 - Toma de muestras: Se tomaron 3 muestras del proceso completo de logistica,
este tamafio se determind de acuerdo con el tamafio de la muestra de acuerdo con la
informacién del Time Study Manual de los Erie Works de General Electric Company,
desarrollados bajo la guia de Albert E. Shaw [28]. De los cuales se obtuvo con un 98,9% de

similitud con el flujograma analitico actual expuesto en la tabla n°26.

e Lead Time Promedio: 16,8 h

e N°de actividades: 17

e N°de cuellos de botella: 5

e Tiempo de valor agregado: 10.15
e Herramienta: Cronometro

e Toma de muestras: Investigador
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Tabla 37 Toma de muestras del proceso Logistico actual

N° Actividades Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Promedio
1 Registro de pedido nuevo ingresado a SAP 0.39 0.40 0.41 0.40
2 Planificacion de reportes de pedidos nuevos 2.00 2.01 2.00 2.00
3 Confirmacion de despacho en SAP 0.40 0.41 0.40 0.40
4 Verificacion de las existencias fisicas 1.02 0.99 1.00 1.00
5 Verificacion del estado del material 0.51 0.51 0.49 0.50
6 Planificacion de despachos y rutas 1.50 1.50 1.50 1.50
7 Realizacion de Packing de pedidos 0.94 1.05 1.02 1.00
8 Verificacion del Packing de pedidos 0.78 0.80 0.80 0.79
9 Traslado del material al rea de picking 1.00 1.00 1.00 1.00

10 Estiba de los materiales al vehiculo de repartos 1.50 1.50 1.50 1.50

11 Verificacién de Guias de Remision vs stock 0.23 0.19 0.19 0.20

12 Autorizacion de la salida del material 0.16 0.15 0.14 0.15

13 Sellos y firma de Guias aceptadas 0.22 0.21 0.18 0.20

14 Recojo de las guias de remision selladas 0.12 0.16 0.16 0.15

15 Traslado del material a rutas 3.00 3.00 3.00 3.00

16 Desestiba de material en punto Final 1.49 151 1.50 1.50

17 Retorno de vehiculo al almacén 151 1.49 1.49 1.50

Total horas 16.77 16.88 16.78 16.80

Fuente: Elaboracién Propia

Paso 2 - Reduccién, minimizacién o combinacion de actividades que no generan valor
agregado: para eliminar cuellos de botella o reducirlos, mejorando directamente el Lead Time
del pedido, para realizar esta accion se tomd como base la “Metodologia de los 5 Porque” o
“Metodologia SW+H” creada por Lasswell en 1979 [31].

A continuacidn, procedemos a presentar el desarrollo de esta metodologia aplicada a las

actividades que tendran alteraciones en tiempos o se realizaran de manera combinada con otra:
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Tabla 38: 5W+H de Actividad 2 Modificada

ACTIVIDAD 2 MODIFICADA: Planificacion de reportes de pedidos nuevos

¢ Queé se hace?

Descargar los pedidos
ingresados en sistema
SAP, para realizar su
cuantificacion y
planificacion, las
unidades moviles que
necesita para su reparto
y el ordenamiento del
material. Revisar que
toda la informacion este
conforme

,Por qué se hace? Porque se necesita ordenar la informacion y verificar los
6 H . - ’
datos ingresados al sistema, asi como la falta de alguno de

¢ Es necesario hacerlo? Sl, es estrictamente necesario controlar la informacién

 Cual es Ia finalidad? Llevar un orden y control de manera organizada antes del
& : : . .
despacho del material hacia el cliente

Que el corte para iniciar este proceso no sea 2 horas antes de
terminar la jornada laboral sino 1 hora, el supervisor puede
hacer la verificacién en menor tiempo pues luego verificara la
planificacion después de comprobar la existencia fisica

¢ Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

¢Dénde se hace?

La actividad se lleva a
cabo en la oficina 'y
computadora del
supervisor de almaceén,
sucursal norte, Chiclayo.

. por qué se hace ahi? Es el lugar necesario y preciso donde realiza funciones el
(4 H

responsable de esta actividad.
¢ Se conseguiran ventajas

haciéndolo en otro lado?
¢ Podria combinarse con
otro elemento?
¢ Donde podria hacerse
mejor?

No
No.

No hay cambios.

¢ Cuando se hace?

Dicha actividad se hace

una vez cumplida la hora

del corte de descarga de
pedidos en el sistema
SAP de la empresa.

¢Por qué se hace en ese Porque ese establece un horario para acumular pedidos en la

momento? sucursal, luego se procede al corte del dia.
¢Seria mejor realizarlo en S, se debe de extender una hora mas para la acumulacién de
otro momento? pedidos, entonces solo aplicaria 1 hora para esta actividad.

¢El orden de las acciones
es el apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas No, debido a que esta actividad requiere de organizacién y
cambiando el orden? I6gica para su planificacion.

Sl, solo se procedera a minimizar el tiempo de planificacion

¢Quién lo hace?

El responsable de la
actividad es el
Supervisor de almacén
del norte.

¢ Tienes las calificaciones
apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?
¢Quién podria hacerlo

Sl
Experiencia en manejo y organizacion de almacenes

Ingeniero industrial con experiencia.

mejor?
¢Como se hace?
Se ingresa al sistema SAP ) , . Porque es el medio mas agil que tiene la compafiia para
L, ¢ Por qué se hace asi? , i .
la transaccién conectar sus areas, a través de su sistema SAP.
correspondiente a los . "
. P ¢ Es preciso hacerlo asi? SI
pedidos acumulados del
dia, y se procede a su Llevando una zonificacién precisa del perimetro de repartos,
descarga para la ¢ Como podriamos hacerlo planificando tiempo y siguiendo estrictamente los
planificacion y mejor? procedimientos de la empresa, para evitar embotellarse en

organizacién.

alguna actividad, asi cumplir con toda la planificacion.

Fuente: Elaboracion Propia.



88

Tabla 39: 5W+H de Actividad 3 Modificada

ACTIVIDAD 3 MODIFICADA: Confirmacién de despacho en SAP

¢Qué se hace?
. Por qué se hace? Por que es necesario controlar cuantos pedidos seran atendidos en
¢ . . e
el dia de planificacion.
El supervisor de 4 Es necesario hacerlo? Sl, es estrictamente necesarlc; para informacion de resto de areas de
almacén debe de _ o a empresa. _ _
confirmar los  Cual es la finalidad? Dar visto bueno al pedido ingresado, dar conformidad al material
é ? . . .
despachos de todos los existente fls_lcamente y tener o_rganlzado el reparto.
pedidos conformes en el Para no tener un tiempo muy alto, primero ya se debe de tener las
sistema SAP ¢ Qué otra cosa podria zonas de reparto organizadas, los tiempos estimados de reparto se
' hacerse para alcanzar el deben de tomar muestras y determinar con anterioridad la cantidad
mismo resultado?

de tonelaje que pueden estibar el personal, de esta forma se puede

reducir el tiempo de confirmacién inmediatamente.
¢Donde se hace?

) ) . Por que el es el responsable de la actividad, del control y
.. ¢Por qué se hace ahi? L
La actividad se lleva a organizacion de los repartos.
cabo en la oficina y Si. Realizando la actividad en la propia sucursal de donde se
computadora del reporta la venta se agiliza el proceso.
supervisor de almacén,
sucursal norte,

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con

No.
otro elemento?
Chiclayo. ¢ Dbnde podria hacerse El lugar no permite cambios. El cambio que se va realizar es del
mejor? tiempo de ejecucion de esta actividad.
¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese Por que se debe de realizar una vez planificados los pedidos, para
Dicha actividad se hace momento? que el sistema pueda imprimir guias es necesario la confirmacion.
. ; Seria mejor realizarlo . - L
una vez organizado los ¢ on otroJmomento’) No, este paso es importante para la siguiente transaccion de SAP
tiempos y rutas de los .
i ¢El orden de las acciones
despachos planificados . Sl
en SAP es el apropiado?

¢ Se conseguiran ventajas

No, solo debe de hacerse con mayor agilidad, con una organizacion
cambiando el orden?

estricta de las actividades anteriores esta debe de optimizar tiempo
¢Quién lo hace?

¢ Tienes las calificaciones
El responsable de la

. SI
apropiadas?
actividad es el ¢ Qué calificaciones I . N
. , ) ) Experiencia en manejo y organizacion de almacenes
Supervisor de almacén requiere el trabajo?
del norte. ¢Quién podria hacerlo L . .
. Ingeniero industrial con experiencia.
mejor?
¢Cémo se hace?
i ) y Porque se necesita la confirmacion en el sistema SAP para que el
. . ¢Por qué se hace asi?
Se ingresa al sistema

enlace de confirmacidn llegue a todos los involucrados
SAP la transaccion , . ] SI, pero debe de hacerse en el menor tiempo posible tan solo dando
. ¢Es preciso hacerlo asi?
correspondiente para

a confirmar el pedido en un solo click
confirmar los pedidos Organizando las actividades de despacho, zonificando
uno por uno, si este esta ¢,Cémo podriamos constantemente los repartos, utilizando de forma légica los recursos
conforme. hacerlo mejor?

del &rea para organizar los camiones de reparto y esquematizando
las zonas, el criterio ser4 mas rapido para confirmar

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 40: 5W+H de Actividad 4 y 5 Combinadas

ACTIVIDAD 4-5 COMBINADA: Verificacion de las existencias fisicas y Verificacidn del estado del material
¢ Qué se hace?

Verificar que todos los 4Por qué se hace? Por que a[1t_es de cada factura se debe de revisar la existencia
productos que se . flsu_:a del producto a.pagar y sg est:do Tpt(_)
. . i, es estrictamente necesario para evitar devoluciones o
especifican en los ¢ Es necesario hacerlo? ass de crédit I P erial ¢
pedidos existan o se no_ as de cré |_o por ql_Je e ma erl_a no se encuentra
encuentren fisicamente ;Cuél es la finalidad? Evitar devoluciones, F:Ilentes insatisfechos, productos
en el almacén y desperfectos, reclamaciones y llevar un control del stock.
verificar sus ) . . e . .
- L. ¢ Qué otra cosa podria Se debe de realizar la verificacidn estricta del material
condiciones fisicas para . . -
. hacerse para alcanzar el llenando un check list por cada pedido que se verifica, de esa
dar el visto bueno de su . o . s
entrega mismo resultado? forma el responsable realizaria una estricta revision.

¢Donde se hace?

, ) . Debido a que los medios de pago tienen que ser firmados por
¢por qué se hace ahi? . - L ) .
la gerencia de administracién, y ésta se encuentra en Lima.
La actividad se lleva a ;Se conseguiran ventajas Si. Realizando la actividad en la propia sucursal de donde se

cabo en el almacén, haciéndolo en otro lado? reporta la venta se agiliza el proceso.
sucursal norte, ¢Podria combinarse con No
Chiclayo. otro elemento? '
¢Do6nde podria hacerse

o En la propia sucursal de donde se reporta la venta.
mejor?

¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese Porque se requiere comprobar fisicamente la existencia del

momento? producto antes de ser facturado para evitar errores.
Dicha actividad se hace ¢Seria mejor realizarlo en No. Traeria graves consecuencias al comprobar que el

una vez confirmado los otro momento? material no existe fisicamente.
pedidos planificados  ¢El orden de las acciones S|
en SAP. es el apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas NO
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tienes las calificaciones S|

apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?

El responsable de la

actividad es el asistente Experiencia en organizacién de almacenes

de almacén. - )
¢ Quién podria hacerlo . . L.
o Téecnico industrial con experiencia.
mejor”
¢Coémo se hace?
Se verifica cada item de ,Por qué se hace asi? Por que de esta forma, se evitan reclamos de clientes,
é : . .
cada pedido de forma devoluciones, se evitan falsas facturas o fallos en los repartos
fisica, y se comprueba ¢ Es preciso hacerlo asf? No, deben de combinarse estas 2 actividades para optimizar el
1 & : .
. tiempo.
que ademas de su € _p,o . .
. . acer ion fisi a pedi n
existencia este apto Deben de hacer la comprobacidn fisica de cada pedido y e
para la entrega al ¢ Como podriamos hacerlo ese mismo instante la verificacion del estado del material, pues
cliente mejor? al hacer estas actividades por separado el tiempo es muy

extenso, deben de combinarse pues es posible.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 41: 5W+H de Actividad 6 Modificada

ACTIVIDAD 6 MODIFICADA: Planificacidn de despachos y rutas

¢ QUuEé se hace?

, , Porque es necesario ordenar las rutas por donde van a ir los
¢Por qué se hace? . . . . .
Realizar | camiones a fin de optimizar el tiempo de trabajo
| ?}i |za-r’ ad . Es necesario hacerlo? Si, es indispensable tener este control planeado con
(4 ! . .
d P a:' |(;a0|on ed anterioridad
Iespa;: O; € a}[cuer oa  Cual es la finalidad? Llevar control de pedidos atendidos, ubicacion de la
é / . .
asrutas deen re_zga que movilidad y cuantas entregas se deben de realizar.
tenga en pedidos , . A e
confirmados ¢ Qué otra cosa podria Si o si se debe de llevar una planificacion, pero debe de
' hacerse para alcanzar el  realizarse en menos tiempo cuando las zonificaciones ya se
mismo resultado? hicieron previo al dia de trabajo.
¢Donde se hace?
, ) . Porque el es el responsable de la planificacion diaria de
¢por qué se hace ahi?

La actividad se lleva a

pedidos, debe de hacerse en el mismo almacén.
cabo en la oficinay  ;Se conseguiran ventajas

- No.
computadora del haciéndolo en otro lado?
supervisor de almacén, ;Podria combinarse con NoO
sucursal norte, otro elemento? '
Chiclayo. ¢Donde podria hacerse . .
. El mismo almacén es el correcto lugar.
mejor?

¢Cuando se hace?
Dicha actividad se hace ¢Por qué se hace en ese Porque es cuando se tiene la certeza de que se cumplira el

una vez cumplida las momento? reparto, entonces se procede a planificar.
verificaciones de los ¢ Seria mejor realizarlo en No
stocks fisicos y estados otro momento? '
del material, entonces ¢ El orden de las acciones . .
. Si. Pero en menor tiempo.
se procede a la es el apropiado?
planificacién de las  ¢Se conseguiran ventajas No
rutas cambiando el orden? '
¢ Quién lo hace?
¢ Tienes las calificaciones si
El responsable de la apropiadas? '
actividad es el ¢ Qué calificaciones . . o
. ) . . Experiencia en manejo y organizacion de almacenes
Supervisor de almacen requiere el trabajo?
del norte. ¢ Quién podria hacerlo Lo . .
. Ingeniero industrial con experiencia.
mejor?

¢Como se hace?

Por qué se hace asi? Porque no se tiene una zonificacion de los clientes del
¢ H

Se organizan los departamento, ocasionando un mal criterio de organizacion.
despachos de acuerdo a
las distancias, ¢ Es preciso hacerlo asi? NO
agrupando las mas . . e
grup Primero se debe de trabajar una zonificacion del
cercanas de acuerdo al i } . )
criterio del supervisor ¢ Como podriamos hacerlo  departamento para ahorrar el tiempo que tomaria en pensar
mejor? que enviar primero, y también especiar bajo un procedimiento

criterios para planificar rutas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 42: 5W+H de Actividad 7 y 8 Combinada

ACTIVIDAD 7-8 COMBINADA: Realizacion y verificacion de Packing de pedidos

¢ Qué se hace?

Reunir to_dos los mat_erlales, ¢ Por qué se hace? Porque se debe de optm_uzar tlempo_gntes del carguio de
para apilar y paletizar de materiales al camion
acuerdo al pedido y Verificar

¢ Es necesario hacerlo? Si para ahorro de tiempo y asegurar el estado del material
por segunda vez que todos
. - Tener listo un embalaje correcto, un producto en buen estado
Icfs productos sean los ¢Cudl es la finalidad? i . ) . P .
c6digos correctos y las y evitar despilfarros de tiempo en el dia de despachos.
cantidades exactas, el estado ¢ Qué otra cosa podria Se debe de combinar estas actividades para que por cada
del material antes de ser hacerse para alcanzar el realizacion de Packing se verifique por segunda vez el estado
llevados al &rea de picking. mismo resultado? del material en la ubicacién de cada producto.

¢Dénde se hace?

¢por qué se hace ahi? Por que es el lugar donde se ubican los productos

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

La actividad se lleva a cabo

No, es el Gnico lugar e almacenaje en el norte.
en el almacén, sucursal

norte, Chiclayo ¢Podria combinarse con Si, estas actividades 7 y 8 deben de ser combinadas para
' ' otro elemento? optimizar tiempos
¢Dénde pogirla hacerse No aplica
mejor?

¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese  Porque se necesita la autorizacion del SAP de la planificacion
. . momento? ara poder imprimir guias y proceder al Packin
Dicha actividad se hace una ; ) . P P P g yp g
. .. .. ¢Seriamejor realizarlo en
vez cumplida la planificacion

?
del pedido en SAP e otro momento’ )
¢El orden de las acciones

No, pues tomaria mas tiempo de la jornada diaria.

imprimiendo la guia fisica . Si
es el apropiado?
para su despacho. gy .
¢, Se conseguiran ventajas No
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tienes las calificaciones S|

apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?

El responsable de la

actividad es el asistente de Experiencia en organizacién de almacenes

almacén. . i
¢ Quién podria hacerlo . . L
. Técnico industrial con experiencia.
mejor?
¢Como se hace?
. . . Por qué se hace asi? Por que asi esta definido en el manual de funciones y
Se ubica I_OS materiales por ¢rorq ' procedimientos de logistica.
cada pedido, se embalan y
letizan, se verifi - y
paletizan, se veritica su ¢ Es preciso hacerlo asi? NO

estado y se comprueba las

cantidades y modelos Se deben de unir estas dos operaciones para hacerlas juntas

correctos previos a su estiba ¢ Como podriamos hacerlo sin espacios de tiempos entre cada una de estas actividades de
para el reparto. mejor? esta manejar optimizamos mas el tiempo y el responsable es
mas habil en la seleccion y verificacién del producto.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 43: 5W+H de Actividad 11 y 12 Combinada

ACTIVIDAD 11-12 COMBINADA: Verificacion de Guias de Remision vs stock y Autorizacion de la salida

del material
¢ Queé se hace?

Porque se debe de velar por las existencias del almacén, toda
perdida, robo o ausencia de material es sancionado.

Verificar que los materiales ~ ¢Por qué se hace?
que estan saliendo del

almacén sean los que ¢ Es necesario hacerlo? Si es necesario para el empresa y el cliente.

exgctamente .dfgen las s TR Es que llegue el correcto producto al cliente, y los stock del

guias de remisién. Los ¢Cual es la finalidad? ) )

) ) almacén se mantengan ordenados y sin errores.
materiales estan conformes ) . . . .
. ¢ Qué otra cosa podria Se deben de realizar siempre estas dos actividades pero
para su salida, sella'y . S .
autoriza hacerse para alcanzar el combinadas se lograra una disminucion de tiempo
' mismo resultado? significativa al proceso.

¢Doénde se hace?

¢por qué se hace ahi? Por que es lugar donde se almacenan los productos.

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢ Podria combinarse con
otro elemento?
¢Donde podria hacerse La optimizacion de tiempo sera mejor si las dos actividades se
mejor? hacen en el mismo lugar y tiempo.
¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese
momento?
¢Seria mejor realizarlo en

La actividad se lleva a
cabo en el almacén,
sucursal norte, Chiclayo.

No

Si la actividad 11 y 12 deben de combinarse

Por que es el procedimiento luego del carguio de camiones.
Dicha actividad se hace

una vez cumplido el

No.
. . otro momento?
Packing y estiba del .
. L ¢El orden de las acciones .
material al camion de . Si.
es el apropiado?
carga. . .
¢ Se conseguiran ventajas No
cambiando el orden? '
¢Quién lo hace?
¢ Tienes las calificaciones Si

apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?
¢ Quién podria hacerlo
mejor?

El responsable de la
actividad es el personal de

Experiencia en control y vigilancia de almacenes
Vigilancia del almacén.

No aplica

¢Coémo se hace?
Se debe tener autorizacién de salida y comprobacion de
¢Por qué se hace asi?  cantidades que retiran del almacén porque es responsabilidad
de vigilancia la perdida o falta de materiales.

Ubicar cada codigo de
producto estibado al
camion, comprobar la ¢ Es preciso hacerlo asi? No
cantidad, realizar el conteo
y firmar las guias de

Las operacion de verificacion y autorizacién de salida, debe
salida, sellar.

de realizarse juntas para evitar despilfarros de tiempo, en el
mismo momento del conteo se debe de sellar y firmar la salida.

¢ Cémo podriamos
hacerlo mejor?

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 44: 5\WW+H de Actividad 15 Modificada

ACTIVIDAD 15 MODIFICADA: Traslado del material a rutas
¢ Qué se hace?

) ] Porque se debe cumplir con la entrega de los productos
¢Por qué se hace? .
. comprados por los clientes.
Conductores se dirigen
a los repartos segin ¢ Es necesario hacerlo? Si es necesario para la satisfaccion de los clientes

rutas entregadas por el
supervisor. De acuerdo ~ ¢Cual es la finalidad? Cumplir con los beneficios pactados al momento de la venta
a los pedidos

planificados del dia. ¢Que otra cosa podria

hacerse para alcanzar el Ninguna
mismo resultado?

¢Donde se hace?

,por qué se hace ahf? Por que es el lugar donde se ubican los productos y debe de
¢ H

llevarlos a su destino final segun la Guia de remision.
Se realiza el reparto a  ¢;Se conseguiran ventajas

. - No.
cada punto de destino  haciéndolo en otro lado?
final del material, ¢ Podria combinarse con No
empresa del cliente. otro elemento? '
; Donde podria hacerse .
¢ poc Ninguna
mejor?

¢Cuando se hace?
¢ Por qué se hace en ese

Porque asi esta planificado por el supervisor

momento?
Se hace todos los dias ¢ Seria mejor realizarlo en No, debe de cumplirse con la entrega al cliente lo mas pronto
que el almacén tiene otro momento? posible
planificacion de ¢El orden de las acciones No
despacho es el apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas Si debe de cambiarse a un orden por zonificacion mas no por
cambiando el orden? cantidad o tipo de cliente.
¢ Quién lo hace?
¢ Tienes las calificaciones si

apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?
¢Quién podria hacerlo Empresas de transportes con experiencia en materiales de

mejor? alambres.
¢Como se hace?

Empresa de transportes
tercerizada de la

Experiencia y calidad de servicio para el cliente final
empresa Prodac

,Por qué se hace asf? Por que es el procedimiento para que le llegue el producto
(4 H

Se lleva la mercaderia comprado a cada cliente.

al destino que indica la
guia de remisién en el  ¢Es preciso hacerlo asi? No
orden que indica el . . .
. g s . Debe de organizarse las rutas de acuerdo a distancias, zonas,
supervisor del almacén ¢Como podriamos hacerlo . o ) )
mejor? mapas y tiempo, para optimizar la jornada de trabajo y llegar
' a mas lugares.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 45: 5W+H de Actividad 16 Modificada

ACTIVIDAD 16 MODIFICADA: Desestiba de material en punto Final
¢ Qué se hace?

, ) Por que se debe de bajar el material comprado por el cliente
) ¢Por qué se hace? . X '
Los estibadores hacia su tienda o almacén.
Qescargan los ¢Es necesario hacerlo? Si, es parte del contrato de venta.
materiales en los puntos
de entrega de clientes, ¢Cual es la finalidad? Cumplir con lo ofrecido al cliente

de acuerdo a las rutas

establecidas por cada ¢ Qué otra cosa podria  Paletizar todos los productos y mejorar los tiempos de entrega
viaje hacerse para alcanzar el  con el apoyo de descargas de montacargas y reduciendo el
mismo resultado? tiempo de estiba manual
¢Donde se hace?

,por qué se hace ahi? Por que es el lugar pactado en el momento de la venta y asi lo
especifica la guia de remision.

¢ Se conseguiran ventajas

Tienda u almacén del  haciéndolo en otro lado? No.
cliente final ¢ Podria combinarse con No
otro elemento? '

¢Donde podria hacerse Si, realizando un correcto embalaje y paletizacion del

mejor? producto para aplicar una descarga automatizada con

¢ Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese Por que es el procedimiento que continua después del viaje

Cuando el camién se momento? del material hacia el destino de entrega
encuentra en el local  ;Seria mejor realizarlo en NoO
del cliente, después de otro momento? '
recoger los productos ¢ El orden de las acciones Si
del almacén de al es el apropiado?
empresa ¢ Se conseguiran ventajas No
cambiando el orden? '
¢Quién lo hace?
¢ Tienes las calificaciones Si
. apropiadas?
Personal estibador, sub ,p p . . L
contratado por la ¢ Qué calificaciones Personal estibador con experiencia en carga pesada y llevar
requiere el trabajo? capacitaciones de manipulacién de cargas
empresa de transportes. . .
¢ Quién podria hacerlo . .
. Personal capacitado en ergonomia.
mejor?

¢Coémo se hace?

Por qué se hace asi? Por que las cargas y pedidos del camiones no se paletizan en
¢ H

Cada material se su totalidad entonces se procede a descarga manual.
desestiba manualmente
del camion de repartos ¢ Es preciso hacerlo asi? No.
hacia el area de . .
., . s . Paletizando absolutamente todos los materiales, para
recepcion del cliente ¢ Como podriamos hacerlo i .
mejor? descargarlos con maquina montacarga y firmando un

acuerdo de retorno de pallets cliente/ empresa.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 46: 5W+H de Actividad 17 Modificada

ACTIVIDAD 17 MODIFICADA: Retorno de vehiculo al almacén
¢ Qué se hace?
Por que la capacidad del camidn solo es disponible para un

¢ Por qué se hace? . i . .
Los conductores determinado tonelaje y no permite cargar todo en 1 solo viaje
retorna.n de Igs.rutas ¢ Es necesario hacerlo? Si
del primer viaje, y
i . - Cumplir con todas las entregas y repartos a los clientes
prosiguen con el ¢Cual es la finalidad? P 9 .y P
comprometidos.

retorno para llenar los

camiones al segundo
viaje. hacerse para alcanzar el

mismo resultado?

¢ Qué otra cosa podria Poder implementar un camién adicional para optimizar el
tiempo de reparto en el dia y la actividad reduciria tiempos en
hacer varios viajes en el mismo dia del reparto.

¢Donde se hace?

¢por qué se hace ahi? Por que es ultimo lugar de entrega
Parte del punto de ¢ Se conseguiran ventajas No
entrega del ultimo haciéndolo en otro lado?
pedido segun la ruta ¢Podria combinarse con No
planificada otro elemento?
¢Dbnde podria hacerse Si con 2 camiones disponibles las rutas que llegarian serian
mejor? de mas distancias o de mayor cantidad de pedidos

¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese  Por que es cuando se terminaron de entregar los repartos del
primer viaje del dia

momento?
Después de cumplir con ¢ Seria mejor realizarlo en No
la desestiba de la Gltima otro momento?
entrega en el punto del ;El orden de las acciones Si
cliente es el apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas No

cambiando el orden?
¢Quién lo hace?

¢ Tienes las calificaciones si
apropiadas?
Empresa de transportes 0 ép ar'f' acione
. ; Qué calificaciones N . . . .
tercerizada de la O ) Experiencia y calidad de servicio para el cliente final
requiere el trabajo?
empresa Prodac - . — .
¢ Quién podria hacerlo Empresas de transportes con experiencia en materiales de
mejor? alambres.

¢Como se hace?
Por que no se cuenta con camiones de mayor capacidad de
¢Por qué se hace asi? carga, ademas de las restricciones de ingreso al centro de
Chiclayo para camiones de alto peso.

Se conduce hasta el
almacén central para . ,

. P . ¢ Es preciso hacerlo asi? No

volver a estibar material

hacia el camion s . Podriamos optimizar el dia de trabajo considerando 2
¢ Cémo podriamos hacerlo

mejor? camiones de reparto para poder cumplir con mas entregas y
' mejorar los tiempos de entrega hasta en un 70%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Paso 3 - Tabla resumen de las acciones tomadas: actividades modificadas, eliminadas, combinadas o0 minimizadas segun analisis de 5W+H, las

muestras tomadas para llegar a este tiempo, se realizaron organizando las actividades de cada trabajador antes de iniciar sus funciones, ordenando

los documentos a utilizar por dia de trabajo planificado y dejando el picking a tiempo encontrando cada producto en su lugar, tomando los tiempos

de 3 ciclos diferentes para promediarlos:

Tabla 47 Cuadro resumen de acciones después de analizar la Metodologia 5W+H

CUADRO DE ACCIONES FRENTE A LAS ACTIVIDADES ACTUALES DEL PROCESO

N° Actividades a Modificar 2@;32? 0 DS”E%OIE ~ Observaciones después de metodologia 5SW+H Eignvp:
1{Reqgistro de pedido nuevo ingresado a SAP 040 | o Actividad necesaria 0.40
2|Planificacion de reportes de pedidos nuevos 200 | o Reducir tiempo de la actividad a fin de ingresar mas despachos por dia -50% 1.00
3|Confirmacién de despacho en SAP 040 | e Reducir tiempo de la actividad a fin de ingresar mas despachos por dia -50% 0.20
g xg:gz:z:gz g;l:tzzlztzgﬁﬁgs égg : Combinar actividades para optimizar el tiempo 1h 1.00
6|Planificacion de despachos y rutas 150 | e Reducir tiempo de la actividad a fin de ingresar mas despachos por dia -50% 0.75
; \R/(:?:;izjl:;?énnd deers:tgggdzepgggg; (1)28 . 2 Combinar actividades para optimizar el tiempo 1h 1.00
9| Traslado del material al area de picking 1.00 3 Actividad necesaria 1.00

10|Estiba de los materiales al vehiculo de repartos | 1.50 | e Actividad necesaria 1.50

E Xﬁic[?rci;;:i)énnd dee(ISaUIsZslic(ijz cT;nr]rl:ter]i;lls stock gig ° Combinar actividades para optimizar el tiempo 0.2 0.20

13|Sellos y firma de Guias aceptadas 0.20 Actividad necesaria 0.20

14|Recojo de las guias de remision selladas 0.15 ? Actividad necesaria 0.15

15| Traslado del material a rutas 3.00 ? Reducir tiempo de la actividad a fin de ingresar mas despachos por dia -70% 1.00

16{Desestiba de material en punto Final 150 | e Reducir tiempo de la actividad a fin de ingresar mas despachos por dia -40% 0.80

17|Retorno de vehiculo al almacén 1.50 ® Reducir tiempo de la actividad a fin de ingresar mas despachos por dia -40% 0.80

Total 1680 |1 8|4 |1]| 4 Nuevo Total 10.00

Fuente: Elaboracion Propia.
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Paso 4 - Propuesta de nuevo Crusograma Analitico: segun las actividades modificadas con los tiempos finales, después de analizar el cuadro
resumen de acciones a realizar, este cursograma nos permitira visualizar, el ahorro de tiempo con la mejora del proceso impactando directamente

en el Lead Time, reduccién de cuellos de botella y un aporte extraordinario en los tiempos de entrega del pedido.

Tabla 48 Cursograma Analitico Futuro del Proceso de gestion Logistica

FLUJOGRAMA DEL PROCESO LOGISITICO DE MATERIALES FUTURO
Diagrama n° 02 Hoja: 01 de 01 Resumen
Producto: Procedimiento: Actividad Actual | Propuesto| Economia
Todo material provisionado del almacén central. Distribucién de los materiales Operacién @) 7.65 4.85 2.80
Inspeccidn ] 2.5 2.20 0.3
Lugar: Nave C Almacen Chiclayo |Espera D 1 0 1
M étodo: Actual Transporte C> | 5.65 2.95 2.7
Aprobado por: Gerencia de Operaciones Almacenamiento \Y4 0 0 0
Fecha: 2/5/2021 Tiempo (hrs) 16.80 10.00 6.80
o L Tiempo Simbolo . Actividades
N Actividades (horas)[ O T D E',> 7 Observaciones VA NVA  |Cuellos
1|Registro de pedido nuevo ingresado a SAP 0.40 ® Resp. Asistente de VVentas 0.40
2|Planificacion de reportes de pedidos nuevos 1.00 ® Resp. Supervisor de Almacen 1.00
3|Confirmacion de despacho en SAP 0.20 ° Resp. Supervisor de Almacen 0.20
4 Verificacion de las e_xustenmas fisicas y 1.00 ° Resp. Asistente de Almacen 1.00
del estado de material
5|Planificacién de despachos y rutas 0.75 < Resp. Supervisor de Almacen 0.75
6|Realizacion y verificacion de Packing de pedidos| 1.00 e Resp. Asistente de Almacen 1.00
7| Traslado del material al area de picking 1.00 » Resp. Operario de Montacargas 1.00 °
8|Estiba de los materiales al vehiculo de repartos 1.50 ® Resp. Estibador de Materiales 1.50
9 Ver'rﬁ_caci(?n de Guias_de Remision vs stock y 0.20 » Resp. Personal de Vigilancia 0.20
autorizacion de su salida
10|Sellos y firma de Guias aceptadas 0.20 < Resp. Supervisor de Almacen 0.20
11|Recojo de las guias de remision selladas 0.15 » Resp. Transportistas 0.15 °
12| Traslado del material a rutas 1.00 » Resp. Transportistas 1.00 °
13|Desestiba de material en punto Final 0.80 ® Resp. Estibador de Materiales 0.80
14|Retorno de vehiculo al almacén 0.80 ° Resp. Transportistas 0.80 °
Total 1000 | 7 [ 3|0 [ 4 7.05 2.95 4

Fuente: Elaboracion Propia.
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Podemos apreciar en el cursograma futuro de la tabla 48 que las actividades se redujeron
de 17 a 14 actividades, los cuellos de botella se redujeron de 5 a 4, esos 4 cuellos de botella
redujeron su tiempo de 6,65 horas a 2,95 horas. Las propuestas de reduccién o combinacion de
actividades obedecen a una reordenacion de los procedimientos del &rea que se plantearan
mediante un manual de procedimientos y funciones, también obedece a la implementacion de
un vehiculo adicional para que los viajes del transporte puedan ser reducidos hasta el 70% de

los tiempos extensos que se generan como cuellos de botella.

Paso 5 - Reorganizacion de los subprocesos: para la representacion grafica mediante el
VSM futuro. A continuacion, se muestra la agrupacion de los subprocesos una vez que las
actividades fueron combinadas o reducidas:

Tabla 49 Tiempos de Ciclos para determinar el Nuevo Lead Time del pedido

N° Actividades Tiempo
(horas)
1{Registro de pedido nuevo ingresado a SAP 0.40 | Tramitacion del PV
2|Planificacion de reportes de pedidos nuevos 1.00
3|Confirmacion de despacho en SAP 0.20 2 60
Verificacion de las existencias fisicas y '
4 . 1.00
del estado de material
5|Planificacién de despachos y rutas 0.75 | Procesamiento del PV
6|Realizacion y verificacion de Packing de pedidos| 1.00 1.75
7|Traslado del material al area de picking 1.00 | Traslado del Material
8|Estiba de los materiales al vehiculo de repartos 1.50 2.50
9 Veriﬁ_cacﬁ(:)n de Guias_de Remision vs stock y 020 | Inspeccién de Pedidos
autorizacion de su salida
10|Sellos y firma de Guias aceptadas 0.20 0.55
11|Recojo de las guias de remision selladas 0.15 '
12|Traslado del material a rutas 1.00 | Despacho de Pedidos
13|Desestiba de material en punto Final 0.80 2 60
14|Retorno de vehiculo al almacén 0.80 '
Total 10.00

Fuente: Elaboracion Propia.
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Paso 6 - Representacion grafica mediante el VSM Futuro:

VALUE STREAM MAPING FUTURO DEL PROCESO LOGISITCO

TRAMITACION
DEL PEDIDO

Actividades de
registro,
planificacion y
verificaciéon de
stocks

CIT= 2.6 horas

C/O= 2.6 horas

Tiempo de
activ.= 98%

1 turno

TD: 8horas/dia

2.6 h

tiempo disponible: 20 dias
1ciclo: 8 hrs
tiempo de trabajo: 160hrs.

PROCESAMIENTO

DEL PEDIDO

Planificaciones
de despachos y
rutas, packing
y verificacion

CIT = 1.75 horas

C/O= 1.75 horas

Tiempo de activ.
=70%

1 turno

TD: 8horasl/dia

1.75 h
2.6 h

Control de

Productos SLerhe
Aprovisionar <
- SUCURSAL
Qo NORTE
Segun la
demanda

Supervisor de
Almacén

TRASLADO
DEL MATERIAL

Traslado al area
de picking y
estiba de
materiales

CIT= 2.5 horas

Programacioén
mensual

C/O= 1.5 horas

Tiempo de
activ. = 60%

1 turno

TD: 8horas/dia

25h
1.75 h

prondstico
mensual:
134 pedidos

orden diaria:
7 Pedidos

7 entregas/dia
134 entregas/ mes

INSPECCION
DE PEDIDO

Verificacion de
guias y
autorizacion de
salida

1 turno/dia (9h)
Descanso: (1h)
Tiempo disponible:

CIT= 0.55 horas

C/O= 0.4 horas

Tiempo de
activi. = 79%

1 turno

TD: 8horas/dia

0.55 h

1.5 h

(8h)
Cliente Cliente
A B

DESPACHO

Entrega pedidos
segun rutas
planificadas

CIT = 2.6 horas

C/O= 0.8horas

Tiempo de
activi. = 25%

1 turno

TD: 8horas/dia

2.6 h

0.4 h 0.8 h

lustracién 31 Value Stream Maping del Proceso Logistico Futuro de la Sucursal
Fuente: Elaboracion Propia.



100

Paso 7 - Comparativo de actividades vs Takt time del pedido: el Takt time es de 4298,5
seg. 0 lo que viene a ser 1,19 horas por pedido. Los nuevos datos son Lead time 10 horas y 14
actividades con 4 cuellos de botella, se realizara un comparativo de este nuevo tiempo respecto
al Takt time del pedido:

Tack time vs Nuevos Tiempos de ciclo

ACTIVIDADES

Tiempo de Ciclo ===Takt Time

lustracion 32 Tack time vs Nuevos Tiempos de ciclo

Fuente: Elaboracion Propia

En andlisis, el Takt time segin la imagen 32, han reducido considerablemente las
actividades que superaban este tiempo ideal, de 6 cuellos a solo tener un cuello de botella segin
este tiempo, dejan entrever que es posible esta mejora planteada para estimar un tiempo

favorable en los procesos y mejorar el nivel de servicio.

Paso 8 - Proponer el nuevo BPM: para el cumplimiento y capacitacion del personal
mediante un despliegue en la implementacién del manual de funciones y procedimientos del

proceso logistico.



ASISTENTE
DE VENTAS

SUPERVISOR
DE ALMACEN

ASISTENTE DE
ALMACEN

(P

Verifica existenci
fisica y su estado

Ingresa el pedido Planifica PV
a SAP »| registrados en
SAP
A
Confirma
despacho en
SAP
Informa tiempo Solicita -
de espera del PV|| aprovisionar |<
material

cEncuentra
material?

A

OPERARIO DE
MONTACARGA

Traslada material
al area de
picking

ESTIBADOR | VIGILANCIA

Estiba
materiales al

reparto

vehiculo de | |

Verifica las
Guias de
Remision vs
el stock 'y
autoriza
salida

TRANSPORTE

R

CLIENTE

_ | Recepcién

Recoje Guias
de Remision
Planifica
despachosy |« Si b g
rutas Traslada
Realiza y verifica L N A‘e,ia material a
I packing de PVs ™ "o Correcto? rutas
¢ Rut
Sella Guias de | » s
Remision i '
: No
‘ Si
Desestiba
material
i Y
Rzplamﬂ;a el es—
espacho material

!

e

"~ | de material

PV
conforme?,

llustracién 33 Diagrama de Flujo Futuro del proceso logistico actual de la sucursal

01
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Paso 9 - Acciones por implementar para lograr la estandarizacion del trabajo: bajo

simulacion se estableci realizar las siguientes propuestas:

e Dimensionar bodegay espacios para cada material segun sus riesgos, bajo Guerchet
y clasificacion ABC de los materiales para darles ubicacion.

e Ordenar Almacen, rotular pallets y ubicaciones por racks, limpieza y disciplina,
bajo metodologia 5S.

e Mejorar la planificacién de los aprovisionamientos bajo un Calculo 6ptimo de

pedido y actualizando periédicamente el punto de reorden.

Dichas acciones se desarrollaran en las propuestas que contintan. Asi mismo, se propone a
su vez un plan de implementacion de capacitaciones para el personal para mejorar las siguientes

causas raiz:

e Direccion de envios incorrectos y rutas mal planificadas.
e Repartos fuera de rutas, no respetando la programacion del dia.

e Ineficiencia de parte del personal.

Propuesta: Redisefio de manual de funciones y procedimientos, implementacién de
encuestas virtuales para la medicion periddica del nivel de satisfaccion del cliente. Cronograma
anual de capacitaciones del personal para el despliegue del manual de funciones y medir el

nivel de conocimientos del colaborador.

Paso 10 - Redisefio de manual de funciones: Este manual, define las funciones especificas
de todo el personal que pertenece al area de logistica; en base a este manual, se evaluaran
conocimientos y habilidades bajo periodos mensuales. En la siguiente figura desplegamos el

redisefio del Manual de procedimientos del area de logistica de la sucursal Norte:
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PROCEDIMIENTO Codigo: P-51G-DE-D05
. Revision: 05
Proceso de Loglstlca Fecha: 18/05/2021

Sucurﬁal NDrte Pagina: Pagina 1 de 13

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL
PROCESO DE LOGISTICA DEL ALMACEN
DEL NORTE

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

LUCRECIA DIAZ CHUMAN GUILLERMO ALVAREZ LUIS ROMERD

JEFE DE ALMACEN Y DESPACHO

—_— N
REGION NORTE SUB — GERENTE DE LOGISTICA GERENTE DE OPERACIONES
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PROCEDIMIENTO Codigo: P-SIG-DE-005
. Revision: 05
Proceso de Logistica F— Pry—
Sucursal Norte — -
agina: Pagina 2 de 13

PROCEDIMIENTO Cddigo: P-SIG-DE-005
. Revision: 05
Proceso de Logistica F— Pr—
Sucursal Norte — -
agina: Pagina 3 de 13

1. OBJETIVO

2.

Asegurar el correcto funcionamiento del proceso logistico en la region del norte, forma
de cargar productos sobre camiones de transporte a fin de salvaguardar la integridad de
las personas que interactian en el proceso y de asegurar que el producto llegue en
perfecto estado v en las cantidades solicitadas al almacén del cliente. Optimizar el tiempo

del proceso con el cumplimiento estricto de estos procedimientos.

ALCANCE

Proceso de despacho al cliente, donde intervienen Jefe de Almacenes k,? Despachos,
Supervisores de Almacén y Despacho, Almaceneros, Despachadores v personal

administrativo.

3. DEFINICIONES

3.1. Producto Terminado: Todo bien que es manufacturado por la empresa.

3.2. Mercaderia: Todo bien que es comprado por la empresa a proveedores nacionales

v extranjeros para que sean comercializados en el mercado nacional.

3.3. Transportista: Persona Natural o Juridica que presta servicio de transporte de carga
a la empresa o que es contratado por el cliente para recoger sus productos en nuestros

almacenes.

3.4. Camién: Unidad vehicular en el que se transporta los productos o mercaderias el
cual puede ser de diferentes configuraciones de acuerdo a la cantidad de ejes que

posea.

3.5. Estibadores: Persona que carga, descarga v distribuye convenientemente cargas en

una vnidad de transporte.

3.6. Almacén: Lugar o espacio fisico para el almacenaje de los bienes.

3.7. Zona de Despacho: Lugar fisicamente delimitado para que los camiones estacionen

v procedan a la carga de productos.

3.8. Montacarga: Es todo dispositivo mecanico empleado para el mowvimiento de
suministros materiales o producto terminado accionados por un motor eléctrico o de

combustién mnterna.
3.9. Almacenero: Persona que se ocupa de atender los servicios de un almacén.
3.10. Carga: Cosa transportada a hombros, a lomo, o en cualquier vehiculo.

3.11. Parihuela: Implemento que se utiliza para el arrumaje de la carga fraccionada

(sacos) v con ello, facilitar las labores de estiba }’i desestiba a'de las naves.

3.12. Guia de Remisién: Esta puede ser de transportista o de remitente, en ambos casos

son documentos que sustenta el traslado de bienes.

3.13. Cliente: es quien accede a un producto o servicio por medio de una transaccidn

financiera (dinero) u otro medio de pago.
DOCUMENTOS A CONSULTAR
4.1. No aplica.
RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

5.1. Es responsabilidad del Jefe de Almacén y Despachos hacer cumplir el presente
procedimiento v velar por el integro control de las funciones de cada uno de los

responsables del proceso

5.2. Esresponsabilidad del Supervisor de almacén, velar por el cuidado de los productos
del almacén, entrega de pedidos al cliente, su programacion v cumplimiento de

entrega, optimizando cada funcidon que realice.

5.3. Es responsabilidad del asistente de almacén, organizar el almacén de acuerdo a las
indicaciones de su jefe inmediato, verificar el perfecto estado de los matenales,

verificar la correcta entrega de cada producto comprado por el cliente.

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROEBADO POR:

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADOQ POR:

LUCRECIA DIAZ CHUMAN

GUILLERMO ALVAREZ

LUIS ROMERO

LUCRECIA DIAZ CHUMAN

GUILLERMO ALVAREZ

LUIS ROMERO

JEFE DE ALMACEMN Y DESPACHO
REGION MORTE

SUE — GERENTE DE LOGISTICA

GERENTE DE OPERACIONES

JEFE DE ALMACEN ¥ DESPACHO
REGION NORTE

SUB — GERENTE DE LOGISTICA

GERENTE DE OPERACIONES
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5.4. Es responsabilidad del personal de vigilancia, velar por el control de las existencias

fisicas, robos, dafios o perdidas de cada una de ellas o salidas sin la debida

autorizacion seran causas de sancidn.

th
tn

. Es responsabilidad del personal estibador, realizar la carga v manipulacion de los

productos de acuerdo a las ordenes del asistente de almacén, dentro de los parametros

ergondmicos.

5.6. Es responsabilidad del Montacarguista del almacén el uso correcto de la maquina

montacarga, la manipulacion correcta de los materiales, cumplir con los parametros

técnicos de carga del montacargas.

5.7. Es responsabilidad del asistente de ventas v administracidn, ingresar los pedidos de

forma correcta, revisar los datos 2 veces para evitar despilfarros de tiempo v clientes

insatisfechos.

6. PROCEDIMIENTOS DEL AREA LOGISTICA

Procedimiento para el procesamiento del pedido, funciones del asistente de almacén,

montacarguistas y estibadores:

% El Asistente de Almacenes recibe de parte del Supervisor de despacho la
“Planilla de Despacho™ asignado a cada camidn antes de las 17:30 hrs, de todos

los dias.

El Operador de Montacargas de turno, responsable de la carga de los camiones,
debera hacer el Picking con los productos que le fueron entregados por el

almacén tanto de mercaderias como de producto terminado.

El Operador de Montacargas de turno, responsable de la carga de los camiones,
procedera a revisar v cargar la mercaderia verificando que lo que recibe es

conforme a lo solicitado.

El Operador de Montacargas de turno, responsable de la carga de los camiones,
procedera a firmar conjuntamente con el Almacenero la Hoja de Picking v la
Planilla de Despacho, dando conformidad a lo recibido por el almacenero de

turno.

El operador de Montacargas de despacho, mientras verifica fisicamente los
productos del almacén este debera de ejecutar la transaccidon de picking del
sistema SAP a través de su PDA.

El Operador de Montacargas de turno, responsable de la carga de camiones,
debera realizar las siguientes actividades antes de proceder a cargar los

CAmIones:

. Debera sefializar la zona de despacho con conos de segundad, tranqueras

u otros que apliquen y sean necesarios.

. Antes de iniciar el carguio deberd asegurarse de que el camidn, este pesado

como corresponde v quede listo para su carguio.

# La “Planilla de Despacho”, sera analizada diariamente por el Asistente de

Despacho v Supervisor de Despacho a fin de definir el plan de trabajo para su
cumplimiento v ejecucién.

El Asistente de Despacho debera entregar al Operador de Montacargas de turno,
encargado de la carga de los camiones las copias de las Planillas de Despacho,
para €l, para el transportista v wigilante, para que realicen un control

independiente cada uno de ellos de lo que se esta cargando sobre el camion.

. Debera asegurarse que el camion este en buen estado mecanico v sobre
todo que la plataforma del camidn este en buenas condiciones libre de
objetos innecesarios, desperdicios v huecos que atenten contra la seguridad

del personal v la carga.

. El personal de estibadores debera tener todos sus implementos de

seguridad personal (casco, lentes, guantes, zapatos de seguridad).
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. El personal que requiera levantar manualmente cargas de hasta 25 kg embalados e identificados de acuerdo a la “Matriz de Preservacién del

debera hacerlo segin los estandares ergondmicos dispuestos en el anexo 1.

. Los camiones en general deberan contar con sus eslingas, palos. rejas,
barandas 0 otros implementos que permitan un buen aseguramiento de la
carga v cuando estén realizando actividades deben dejar todos estos
implementos de manera ordenada al costado del camidn sin que incomode

o genere una condicion insegura a las personas que laboran alrededor.

. Una vez que el Operador de Montacargas termine de cargar cada camion

debera asegurarse que sea tgldeado v asegurado por parte del transportista.

»  Obligaciones para el caso de los despachos de los camiones gnia se deberd tener

>

en consideracion los siguientes aspectos adicionales:
. Los ganchos de las grias deben tener sus seguros correspondientes.

. Para trasladar carga suspendida en el aire deben usar el “viento™ (soga o

cable que permita guiar a la carga).

. Para el uso de la gmia puente deben estar capacitados v autorizados por
Prodac identificados con chalecos reflectivos de color verde.

. Los paguetes de mallas soldadas en planchas deben estar amarradas con
alambrén 5.5 Y 6.5 mm doble v tortoleado aprox. con 04 vueltas como
minimo.

. Los paquetes de mallas deberan encimarse uno sobre otro pudiendo

exceder 20 cm la altura de la mampara del camion
. No se estibara mallas corrugadas sobre mallas lisas.

El operador de Montacargas de turno, es responsable de solicitar al chofer del
camion la tarjeta vehicular con el fin de comprobar la capacidad 0til de carga v

compararlo con el tonelaje programado en la Planilla de Despacho.

El Operador de Montacargas de turno, responsable de la carga de los camiones,

debera verificar que los productos a despachar deban estar en buen estado,

Producto”, caso contrario no se cargara.

El operador de Montacargas de despacho, mientras realiza la carga de los
productos sobre este debera de ejecutar la transaccion de carga del sistema SAP

a través de su PDA.

El Operador de Montacargas de despacho, debera hacer una verificacion de la
carga (muestreo), en presencia del chofer & ayudante de camidn v personal de
seguridad v ello debera quedar registrado en el formato de carga respectivo que
debe ser comin para el uso de las tres dreas. Esta actividad se tiene que hacer
de manera segura a manera de no tropezar con los productos v provegue algin

tipo de caidas, golpes o cortes.

El Operador de Montacargas de despacho, una vez que termine de cargar un
camidn, deberd de asegurarse que el Almacén confirme la OT en el sistema v
luego reportar al Coordinador de Despacho o en su ausencia, reportar al personal
de Despachos Documentario_ las cantidades que se han cargado, para que asi,

se genere la guia de remision correspondiente.

Una vez terminado de cargar los camiones, el chofer deberda solicitar su
respectiva guia de remision al personal de Despachos Documentario v proceder

a pesarse en la balanza de salida de vehiculos.

El Operador de Montacargas de despacho deberd asegurarse que los camiones
pesados en la balanza estén dentro del peso permitido para autorizar su salida
de la empresa, caso contrario deberd informar al Coordinador de Despacho para
en coordinacion con el Dpto. de Control de Calidad se de salida al camidn en

Caso corre sponda.
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Procedimiento para la planificacién de pedidos v organizacion de la zonificacién:

* El supervisor de almacén, corta la hora de planificacion 4:30pm todos los dias, para

cerrar la planificacién de despachos del dia siguiente.

* Los pedidos se descargan del sistema SAP, en hoja de calculo Excel, se procede a la

revision de los datos completos para su preparacion de despacho.

* Se rechazan los pedidos mal ingresados al sistema para su modificaciéon en caso

tengan datos erroneos.

* Se procede a organizar las rutas de acuerdo al cuadro de rutas del departamento, esta
organizacion es bajo el criterio de “Plan de Zonificacion del departamento de
Lambayeque del BCE™.

* Los pedidos que se planifique v las rutas que se organicen se cumplen de manera
inamovible el dia posterior a su planificacion, salvo problemas de fuerza mayor que

deben de ser justificados inmediatamente por el supervisor de almacén.

* Se completa la ficha “Planillas de despacho™ v es subida al sistema SAP, para
conocimiento de todas las areas involucradas en el proceso, asi mismo se imprimen

para ser entregadas al drea de almacén para su respectivo Packing v embalaje del

producto.

* Los productos que se verifiquen en mal estado segin la “Matriz de Preservacion
del Producto™, obedeceran a un rechazo de despacho en el mismo sistema SAP, se

pasa a una reprogramacion de despacho explicando las razones de la no entrega.

*  Es responsabilidad directa del supervisor de almacén el cumplimiento de todos los
despachos, su demora, mala plla.niﬁcacién, o producto defectuoso sera su total

responsabilidad una vez autorizada la salida.

*  No se ingresaran pedidos no planificados para despacho del mismo dia, salvo exista

disponibilidad de tonelaje para envios inmediatos.

Procedimiento para el Carguio de los Camiones.

El Operador de Montacargas de turno, responsable de la carga de los camiones debera
manipular correctamente las parihuelas de madera tanto con el montacargas como también
de la forma manual para efectos de evitar dafiarlas v provocar se compre nuevamente

afectando aspectos ambientales.

Los camiones de los “Clientes Recoge™ v “Reaprovisionamientos™, que cargaran en la
empresa ingresaran segiun la relacion que tiene en su poder el Dpto de Vigilancia el cual serda

alcanzado dianamente por el Coordinador de Despachos a través del correo electronico.

El Supervisor de Despacho debera verificar que los camiones v montacargas no deben tener

fugas de lubricantes, combustibles ni1 de ningin tipo de fludos.

Se debe hacer los movimientos necesarios de los camiones v montacargas para efectos de

consumir menos hidrocarburos (Diésel 2, Gas, Gasolina, etc.)

En caso de generarse algin tipo de reporte durante este proceso, este deberda ser lo
estrictamente resumido para evitar el consumo excesivo de papel.
El Supervisor de Despacho debe informar diariamente al Jefe de Sucursal sobre cudl fue el

nivel de cumplimiento del programa v porque razon no lo cumplio.

El Supervisor de Despacho deba llevar una estadistica de todos los problemas que generd el
incumplimiento, asi como ejecutar planes de accidn para corregirlos involucrando a otras

areas de ser necesario.
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7. FLUJOGRAMA
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DESCRIPCION DEL PROCESO LOGISTICO

e Sub Proceso 1: Tramitaciéon del Pedido de Venta

1. Ingreso del Pedido de Venta al sistema SAP

v
v
v

Responsable de actividad: Asistente de ventas.
Tiempo de ejecucién: 0,4 horas.
Descripeidn: Ingresa informacién de venta al sistema SAP, el pedido debe de estar
conforme con el stock confirmado segfin el sistema vy liberado por el area de
finanzas para que pueda pasar directo a logistica. Debe detallar: Codigo de cliente
+ Codigo de materiales + Cantidad de materiales + Direccién de envio +
Condiciom de pago + Fecha de envio.
Planificacion de Pedidos de Venta registrados en sistema SAP
Responsable de actividad: Supervisor de Almacen
Tiempo de ejecucién: 1 hora
Descripeién: Descarga los pedidos ingresados en sistema SAP, para realizar la
cuantificacién v planificacién de los pedidos, las unidades méviles que necesita
para su reparto v el ordenamiento del material. Revisa que toda la informacién
este conforme.
Confirmacion de los despachos planificados en el sistema SAP
Responsable de actividad: Supervisor de Almacen
Tiempo de ejecucion: 0,2 horas.
Descripeién: El supervisor de almacén debe de confirmar los despachos de todos
los pedidos conformes en el sistema SAP.
Verificacion de las existencias fisicas y del material de los Pedidos de
Venta
Responsable de actividad: Asistente de almacén
Tiempo de ejecucién: 1 hora
Descripeion: el asistente de almacén, verifica que todos los productos que se
especifican en los pedidos existan o se encuentren fisicamente en el almacén. El
asistente de almacén una vez que encuentra los productos fisicamente v los refine,

verifica sus condiciones fisicas para dar el visto bueno de su entrega.
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+ Sub Proceso 2: Procesamiento del Pedido de Venta v Tiempo de ejecucién: 0,20 horas
5. Planificacién de despachos y rutas de entregas v" Descripcién: Personal de vigilancia verifica que los materiales que estin saliendo

¥ Responsable de actividad: Supervisor de almacén del almacén sean los que exactamente dicen las guias de remisién. Personal de

¥ Tiempo de ejecucién: 0,75 horas vigilancia comunica a jefe de sucursal que los materiales estan conformes para su
v Descripeidon: El supervisor de almacén, realiza la planificacion de despachos de salida.
10.Sello ¥ firmas de guias aceptadas para los despachos

v" Responsable de actividad: Supervisor de almacén

acuerdo a las rutas de entrega que tenga en pedidos confirmados.
6. Realizacion v verificacion del Packing de los Pedidos de Venta
planificados
v" Responsable de actividad: Asistente de almacén

v Tiempo de ejecucién: 0,20 horas
v Descripcion: Supervisor de almacén, verifica guias y sella los documentos, entrega
facturas del material v da la salida de los camiones.
11. Recojo de las guias de remision selladas

v" Tiempo de ejecucién: 1 hora
v Descripcion: El asistente de Almacen, retine todos los materiales para ser llevados

al area de picking, donde debe de apilarlos v paletizarlos de acuerdo al pedido de ¥ Responsable de actividad: Transportistas
venta. El asistente verifica por segunda vez que todos los productos sean los ¥ Tiempo de ejecucién: 0,15 horas

= Uy
cédigos correctos y las cantidades exactas por pedido, el estado del material y la v Descripcion: Los conductores de las unidades, se acercan a oficina principal por las

correcta agrupacién para el despacho antes de ser llevados al 4rea de picking. guias de remisioén para su salida respectiva de los almacenes hacia los destinos de
clientes.
¢ Sub Proceso 5: Despacho de Pedidos

12. Traslado de material a rutas de repartos

v" Responsable de actividad: Transportistas

+ Sub Proceso 3: Primer Traslado del Material
. Traslado de los materiales al area de Picking
Responsable de actividad: Operario de montacargas
Tiempo de ejecucién: 1 hora

Descripeién: El operario de montacarga realiza el traslado de los pallets a el area ¥ Tiempo de ejecucion: 1 horas

v Descripcién: Conductores se dirigen a los repartos segiin rutas entregadas por el
supervisor. De acuerdo a los pedidos planificados del dia.
13. Desestiba de los materiales en los puntos de entregas

Soau g

de picking, esta operaciéon traslada tinicamente materiales que pueden ser

paletizados.

8. Estiba de los materiales a los vehiculos de repartos
v Responsable de actividad: Estibadores de materiales ¥ Responsable de actividad: Estibadores de materiales
v Tiempo de ejecucién: 1,5 horas ¥ Tiempo de ejecucion: 0,8 horas
¥ Descripeién: El personal de estiba, sube los materiales que no pueden ser ¥ Descripeién: Los estibadores descargan los materiales en los puntos de entrega de
paletizados a los camiones de despachos, los materiales que si se paletizaron los clientes, de acuerdo a las rutas establecidas por cada viaje.
sube el operario de montacarga. 14. Retorno de vehiculos al almacén
v" Responsable de actividad: Transportistas
+ Sub Proceso 4: Inspeccion de Pedidos de Venta v Tiempo de ejecucién: 0,8 horas|
9. Verificacién de Guias de remisién vs stocks por pedido y autorizacién v Descripcién: Los conductores retornan de las rutas del primer viaje, v prosiguen
de su salida: con el retorno para llenar los camiones al segundo viaje.

v" Responsable de actividad: Personal de Vigilancia
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ANEXO 1:

Estandares ergonémicos para el levantamiento de cargas:

El levantamiento v el porte son operaciones fisicamente agotadoras, v el riesgo de accidente
es permanente, en particular de lesion de la espalda v de los brazos. Para evitarlo, es
importante poder estimar el peso de una carga, el efecto del nivel de manipulacién v el
entorno en que se levanta. Es preciso conocer también la manera de elegir un método de

trabajo seguro v de utilizar dispositivos v equipo que hagan el trabajo mas ligero

Posicién de las piernas

Posicién de la espalda y del cuerpo

—aiE

Acérquese al objeto. Cuanto mas pueda aproximarse al objeto, con mas seguridad lo

levantara. Separe los pies, para mantener un buen equilibrio.

Posicion de los brazos

El objeto debe levantarse cerca del cuerpo, pues de otro modo los musculos de la espalda v

los ligamentos estan sometidos a tensidn, v aumenta la presidn de los discos intervertebrales.

Deben tensarse los musculos del estdmago v de la espalda, de manera que €sta permanezca

en la misma posicion durante toda la operacion de levantamiento

sujecion
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Levantamiento

hacia un lade

Cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se levanta un peso, aumenta el nesgo de lesion

de la espalda. Coloque los pies en posicion de andar, poniendo ligeramente uno de ellos en

direccion del objeto. Levantelo, v desplace luego el peso del cuerpo sobre el pie situado en

la direccidn en que se gira

Levantamiento
por encima de

hombros

51 tiene que levantar algo por encima de los hombros, cologue los pies en posicion de andar.

Levante primero el objeto hasta la altura del pecho. Luego. comience a elevarlo separando

los pies para poder moverlo, desplazando el peso del cuerpo sobre el pie delantero.

PROCEDIMIENTO Codigo: P-SIG-DE-005
. Revision: 05
Proceso de Loglstlca Fecha: PRy

Sucursal Norte

Pagina: Pagina 13 de 13

La altura del levantamiento adecuada para muchas personas es de 70-80 centimetros.

Levantar algo del suelo puede requerir el triple de esfuerzo.
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Paso 11 - Medir el nivel de satisfaccion del cliente “Net Promoter Score (NPS)”:
mediante la implementacion de una encuesta por cada pedido que realice el cliente, de esta
manera podremos controlar las atenciones, medir el nivel de servicio y realizar cambios
mediante una mejora continua. Segun The Economist [32] en su estudio “How the C-suite
values customer experience in the digital age”, un proceso de cuantificacion periddica de la
satisfaccion de los clientes nos “permitiria mejorar de manera directa un 70% la
satisfaccion del cliente” [32] reduciendo la devolucion de los pedidos, y segun B. Hayes [33],
la medicion del NPS de forma estricta permite a la empresa un incremento del 5-10% en sus
ingresos en los proximos 3 afios, debido a la mejora de calidad de su atencion al cliente. A

continuacion, se muestra el modelo de encuesta de satisfaccion para los clientes:

e Link de encuesta: https://forms.office.com/r/jmrC4WHSiF

e Control de encuesta: jefe de Sucursal

e Programa utilizado: Microsoft Form Online

ENCUESTA DE SATISFACCION
PRODAC

|Estimaadia cliemte, =n Prodac escuchamos a muestros
cliemtes y agradeceremaos pueda responder estas
|preguntas para evaluar el servicio brindado en esta
wltima compra realizsda & nuestra empress.

* Obligatoric
1.N°RUC o DNE =

Escriba su respuesta

2. 1Coma calificar’a su experiencia
general con nuestro producto? *

O Pesima
O Mala

O Meutra

llustracion 34 Encuesta de Satisfaccion para medir el NPS version movil

Fuente: Microsoft Form
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La encuesta de satisfaccion también estara disponible para la version movil compartiendo
el mismo link, debido que en la actualidad es mas practico manejar ese tipo de dispositivos y

las respuestas pueden ser de manera mas precisa y automatica.

ENCUESTA DE SATISFACCION PRODAC

Estimado cliente, en Prodac escuchamos a nuestros dlientes y agradeceremos pueda responder estas preguntas
para evaluar el servicio brindado en esta ultima compra realizada a nuestra empresa.

* Obligatorio

1.N*RUCoDNLI: ¥

Escriba su respuesta

2. ;Coémo calificaria su experiencia general con nuestro producto? *
O Pesima
O Malz
O Neutra
O Buena
O Sxcelents

3. ;Cuéles son ias probabilidades de que vuelva a comprar nuestros productos? *
O Nunca
O Talvez
O Neutro

(O Probable

(O Muy probable

lustracion 35 Encuesta de Satisfaccion para medir el NPS parte 1

Fuente: Elaboracién Propia
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Muy Insatisfecho nsatisfecho Neutro Satisfecho Muy Satisfecho
Calidad C; \: :) \3 :
Precio O Q) O O O
Experiencia de compra C O ® D #
Estado fisico O O O O 1
Szrvicio de entrega C C 9 O C
Tiempo de li=gada ®. C 3 > D
Documeniacion O O = 3 5

5. ;Hasta que punto, nuestros productos y servicios superaron sus expectativas? Califigue el nive
por cada estrella gue otorgue. *
AA.‘ ,__",, -
I~ ~ »
6. ;Qué probabilidades hay de que nos recomiende a un amigo o companero?
| | | | | |
2 | s e s[e]r]e]s
Nadz probable Muy probabls

uede imprmir una copia de su respu

m

sta lusgo o= que |3 haya envizdo

llustracién 36 Encuesta de Satisfaccion para medir el NPS parte 2

Fuente: Microsoft Form

La encuesta es creada de forma gratuita y esta asociada a la cuenta del correo corporativo
del jefe de sucursal, responsable de medir el NPS de forma periddica y presentando los
resultados mensualmente para su mejora continua. De esta forma, con un control estricto se
alcanzara la mejora del 70% de satisfaccion actual y esto impactara directamente en las
devoluciones pues se tendra clientes mayormente satisfechos. El programa Microsoft Form

brinda un resumen estadistico de los resultados via online y también se pueden descargar los



115

datos en hojas de Excel. A continuacion, una muestra de los resultados estadisticos obtenidos

de una prueba de 6 encuestas realizadas a través del programa Microsoft Form:

ANS EMCUEETA DE EATISFACCION PROOAC {Ednar) Morosol Foms

312 Forms(https: e office comylaunch/forms?auth=2) ? LD

ENCUESTA DE SATISFACCION PRODAC

6 00:21 Activo
Respuestas Tiempo medio para finalizar Estado
1. WN* RUC o DHMI:
Respuestas mas recientas
4 “3635ITI2E"
Respuestas 7 rA54596”
42423437

2. jCémo calificaria su experiencia general con nuestro producto?

. Pesima 2
. Mala 1
. Meutra i}
. Buena 3
) Excoiente i}

3. jCudles son las probabilidades de que vuelva a comprar nuestros productos?

. Munca 2
. Tahwez |
. Meutro o
. Probable 1 ‘.

) Muy probable 2

llustracién 37 Datos Estadisticos obtenido desde Microsoft Form

Fuente: Microsoft Form
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ANS02 EMCUEETA DE BATISFACCION PROOAC | Editar] Microsok Forms

4. ;Como calificaria nuestros productos en las siguientes areas?

W Muy Insatesfecho Iresatisfecha Meutro W Satsfecho W Muy Satisfecha

cie =

Precio .
Experiencia de compra -
— =

Servicio de entrega

Teempa de llkegada

Documertacian

5. jHasta qué punto, nuestros productos y servicios superaron sus expectativas? Califique el nivel
por cada estrella que otorgue.

6 % %k Kk 5T %

Respuestas Clasificacion media 3.00

6. j0Oué probabilidades hay de que nos recomiende a un amigo o comparfiera?

Promotanes 2
Pasmos 1 _1 7
Detractores 3 -100 + 100

lustracion 38 Datos Estadisticos obtenido desde Microsoft Form parte 2

Fuente: Microsoft Form

Paso 12 - Pronostico del crecimiento de las ventas y demanda de pedidos: de acuerdo
con la mejora que ofrece el NPS, en el escenario de crecimiento del 10% en los préximos 3
afios subsiguientes serian:
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Tabla 50 Proyeccién de los Ingresos/ Demanda con el factor NPS

PROYECCION DE INGRESOS/ DEMANDA CON NPS

Periodo Clientes Demanda de Ingresos Crecimiento
Atendidos  Pedidos USD Porcentual
2016 496 2045 $ 5,299,000.00
2017 400 1550 $ 4,940,000.00
2018 412 1684 $ 4,925,000.00
2019 491 2042 $6,151,000.00
2020 516 2144 $6,458,550.00 5.00%
2021 552 2294 $6,910,648.50 7.00%
2022 607 2524 $7,601,713.35 10.00%

Fuente: Elaboracion Propia

PROYECCION DE LOS INGRESOS CON EL
NPS

& 5 6
/S 8,000,000.00

$ 6,910,648.50 \

$ 7,000,000.00
3 $7,601,71335
\ $ 6,000,000.00
$ 6,458,550.00

$ 5,299,000.00 $ 6,151,000.00 —\

\ $ 5,000,000.00
\

$ 4,940,000.00

$ 4,000,000.00

$ 3,000,000.00

$ 2,000,000.00

$ 1,000,000.00

S, $0.00

B Demanda de Pedidos

llustracion 39 Proyeccion de los ingresos con el factor NPS
Fuente: Elaboracion Propia

Paso 13 - Proyeccidén de la disminucion de las devoluciones de pedidos, segun el

indicador de satisfaccidn que seria de un 70%, segin el NPS:
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Tabla 51 Proyeccidén de las devoluciones frente a la proyeccion de la demanda.

Indicador Actual de Devoluciones frente a la Demanda

Periodo No_ ngfa\r_\da %
Devoluciones Historica
2016 96 2045 4.69%
2017 172 1550 11.10%
2018 235 1684 13.95%
2019 278 2042 13.61%
Proyeccion de disminucion de devoluciones al 70%
Periodo No_ Demanda %
Devoluciones Proyectada
2020 83 2144 3.89%
2021 25 2294 1.09%
2022 8 2524 0.30%

Fuente: Elaboracion Propia

Si las devoluciones disminuyen en un 70% y la demanda incrementa hasta un 10%, el
indicador de devoluciones frente a la demanda se mantendria en ratios aceptables para la
empresa. Para el afio 2020 seria de 3,89% segun la tabla 53.

Tabla 52 Proyeccidn de la disminucion de las pérdidas econémicas por devoluciones

Pérdidas Economicas actuales por Pedidos Devueltos

Periodo No. Total 1 Promedio
Devoluciones Mensual
2016 96 $ 382,080.00 $ 31,840.00
2017 172 $ 688,000.00 $57,333.33
2018 235 $942,350.00 $78,529.17
2019 278 $1,084,200.00 $90,350.00

Proyeccion de disminucion de Perdidas Econémicas
por devoluciones al 70%

Periodo N . Total 2 A
Devoluciones
2020 83 $ 114,624.00 -$ 267,456.00
2021 25 $ 34,387.20 -$ 653,612.80
2022 8 $10,316.16 -$932,033.84

Fuente: Elaboracion Propia

Las pérdidas economicas disminuirian en el mismo factor de disminucion de las
devoluciones de pedidos, para el afio 2020 las devoluciones disminuyen a 83 unidades (70%),

entonces la nueva pérdida econémica por devolucion seria $114,624 se puede notar un
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diferencial de -$267,456 un monto bastante considerable para los datos contables de la

empresa, gracias a las mejoras planteadas anteriormente.

Paso 14 - Cronogramas anuales de capacitaciones basicas y fundamentales: Este
proyecto de implementacidn se ejecutard mediante un proveedor tercerizado (puede revisar las
cotizaciones en anexo 21) y llevara el estricto seguimiento y control el jefe de Sucursal, bajo
el sistema de Microsoft Teams. Las evaluaciones seran realizadas después de cada capacitacion

y sera de forma mensual.

A -
A—-'-T-;;ac CAPACITACION MENSUAL DE FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS SUC... Detalles  Asistente para programacién
'E'j' @ Eliminar Zona horania: (UTC-05:00) Bogota, Lima, Quito, Rio Branco
Chat
iu) /7 CAPACITACION MENSUAL DE FUNCIONES ¥ PROCEDIMIENTOS SUCURSAL NORTE PRODAC
Equipos
‘ ﬁ & Agregue asistentes requeridos + Opcionales
(5 ©  16abr.2021 %00 - 16 abr. 2021 11:00 ~ 2h @ Todoeldia
Llamadas
::_:':: Se produce cada mes el tercera Viernes empezando el 16/4/21
Archivo:
@ 3y Sala de reuniones de la sucursal Norte
Y \0/ Desconocido X
OB I U S|Y A M Kby AT T = £ o = @

Asistencia puntual, presencial y obligatoria.
Presentar informes de resultados del mes- Jefe de Sucursal.
Material didactico - Empresa Consultora.

llustracion 40 Programa para la calendarizacion de las capacitaciones

Fuente: Microsoft Teams

Las herramientas de Microsoft se conectan y este calendario sincroniza directamente con
los correos de los participantes para que puedan tener la alerta configurada de su capacitacion
de esta manera:



Calendar - lucrecia.diaz@prodac.pe - Outlook (Error de activacién de productos)

Carpeta Vista Ayuda Q ;Qué desea hacer?

’F‘ a. * % ﬁ ﬁ ﬁ F3 Semana E@ - i <® Crear grupo |Buscar personas
L . . E N . L] 5 B £ Explorar grupos [EZ Libreta de direcciones
Muevas Meet Mueva reunidn Hoy Siguientes Dia  Semana ) Albrir Grupos de Enviar calendario por 2
cita reunién elementos - MNow de Teams 7 dias laboral [=] vista Programacién calendario = calendarios - correo electrénico
Muevo Reunidn de Teams Ira = Organizar P Administrar calendarios Compartir Grupos Euscar N

April 2021 .
[ERELE!

26°C/18°C

Hoy

i+ Saturday
T 26°C/l18°C

2rc/i8°C

4 » Apr” - May 2021 José Leonardo Ortiz, Peri -~

Buscar en Calendar P

FRIDAY

TU WE TH

11

7 8 SUMDAY MONDAY TUESDAY WEDMESDAY THURSDAY SATURDAY

Apr 11 12 13 14 15 16 17
10:00am Canceled: Segu...
11:00am REUNIOM DIST...

10:00am Conversatorio r... 2:30pm Competencias C... 5:00pm RS - Sucursal
[ J Agro: io
2:00pm Conversatorio R... 4:00pm Clinica de Venta... R0 £ s (MR 5:00pm R5 - Sucursal Mo...

19 20 21 22 23
10:00am Canceled: Segu...

May 2021

TU WE TH 5:00pm R5 - Sucursal

Morte / Agro; Reunion d...

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunion d...

5:00pm RS - Sucursal
Morte / Agro; Reunidn d...

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunion d...

5:00pm R5 - Sucursal Mo...

4 5 & 26 27 28 29 30

11 12 13 10:00am Canceled: Segu...

18 19 20 5:00pm RS - Sucursal No...
25 26 27

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunidn d...

5:00pm RS - Sucursal
Morte / Agro; Reunidn d...

5:00pm RS - Sucursal
Morte / Agro; Reunidn d...

5:00pm RS - Sucursal
MNorte / Agra; Reunidn d...

1 2 3

4O Mis calendarios
M Calendario

M Dias festivos de Espafia

B Cumpleafios

[

Elementos: 44

3

10:00am Canceled: Segu...

5:00pm R5 - Sucursal Mo...

10

10:00am Canceled: Segu...
5:00pm R5 - Sucursal Mo...

17

10:00am Canceled: Segu...

5:00pm R5 - Sucursal Mo...

4

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunion d...

11

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunidn d...

18

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunion d...

Todas las carpetas estan actualizadas.

5

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunion d...

12

5:00pm RS - Sucursal
Morte / Agro; Reunidn d...

19

5:00pm R5 - Sucursal
Morte / Agro; Reunion d...

Conectado a: Microsoft Exchange

6

5:00pm RS - Sucursal

Morte / Agro; Reunidn d...

13

5:00pm RS - Sucursal

Morte / Agro; Reunidn d...

20

5:00pm RS - Sucursal

Morte / Agro; Reunidn d...

R
=l

14

5:00pm RS - Sucursal
MNorte / Agra; Reunidn d...

21
[ 200am CAPACITACION ... |

5:00pm R5 - Sucursal Mo..,

(! Respuestas automaticas D

llustracién 41 Calendarizacién sincronizada con las cuentas de correos electronicos de los trabajadores
Fuente: Microsoft Teams




Tabla 53 Plan de capacitacion basico para la empresa Prodac sucursal norte

PLAN DE CAPACITACION BASICO PARA LA EMPRESA PRODAC SUCURSAL NORTE
DEPARTAMENTO DE GESTION LOGISTICA
OBJETIVO: Establecer un plan anual de capacitacion para el Personal del area Logisitca de la sucursal
ALCANCE: determinar las habilidades, los conocimientos y las actitudes de los trabajadores.Para mejorar y
facilitar el desarrollo de las funciones del puesto, e impulsarlos al crecimiento dentro de la institucion a través de
CAPACITADOR: Bussiness Consulting SA
- - CRONOGRAMA ANUAL
RESPONSABLES: Jefe de Sucursal Chiclayo / Supervisor de Almacen
FORMACION Y TEMA DIRIGIDO A: (NGmero de personas) JUNIO JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRH OCTUBRE |NOVIEMBRE|DICIEMBRE]
DESARROLLO sere|SUPER| ASISTICOND ESTIB [ TOTA[ 4 5 [ 3 2afafa]2]a]afa]2]|s]a|o]2]a]a]2]2]a]4a|2]2]3]4
Competencias Técnicas |Excel Intermedio 1 1 2 4
Competencias Técnicas |Planificacion del trabajo 1 1 2 4
Competencias Técnicas |Gestion de inventarios: ABC, EOQ, 5S 1 1 2 4
Competencias Técnicas Gestion logistica en almacenes y centros N L 5 .
de distribucién: GUERCHET Y SLP
. S Optimizacion del proceso de
Competencias Técnicas . . 1 1 2 4
aprovisionamiento
Competencias Técnicas [Desarrollo y Planeacion 1 1 2 4
Competencias Técnicas |Salud Ocupacional Y OSHAS 18001 1 1 2 3 11
Competencias Técnicas |Principios de Ergonomia 1 1 2 11
Competencias Técnicas |Manipulacion de cargas y descargas 1 1 2 3 11
Competencias Técnicas |Logistica: procesos y manuales de trabajo| 1 1 2 3 4 11
Competencias Técnicas |Control de inventarios en depdsito 1 1 2
Competencias Técnicas |Seguridad de la informacion 1 1 2
Competencias ConductualServicio al cliente 1 1 2 3 4 11
Competencias Conductual Liderazgo 1 1 2 4
Competencias Conductual Trabajo en equipo 1 1 2 3 4 11
Competencias Conductual Etiqueta y protocolo empresarial 1 1 2 3 4 11
Competencias Conductual Asertividad 1 1 2 3 4 11
Competencias Conductual M otivacién laboral 1 1 2 3 4 11
Competencias Conductua Manezjo del tiempo y planificacion del 1 1 2 3 4 11
trabajo
Salud Ocupacional Primeros Auxilios 1 1 2 3 4 11
Salud Ocupacional Seguridad Industrial 1 1 2 3 4 11
Salud Ocupacional Higiene Laboral 1 1 2 11
TOTALES POR No. DE PERSONAS 22 | 22 44 39 52 179

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 15 - Formatos de evaluacion interna y externa de las capacitaciones:

La empresa contratada por evaluacion de proveedores fue Bussiness Consulting, quien
propone un programa completo de capacitaciones representadas en la tabla 53, ademas de
certificacion al final de cada capacidad capacitadas, asi mismo nos presenta una serie de

evaluaciones y rendicién de informes de progreso y desempefio del personal capacitado.

Proforma:

OFERTA &

Business Consulting Peri
FECHA FECHA DE EXPIRACION N.? DE FACTURA
4 mayo 2021 4 junio 2021 Nuimero
Business Consulting Pemu PARA: Froducto de Acero Cassado
Calle Elias Aguirre Nro. 1167, SA.
Miraflores

Teléfonos: (01) 704-8362 |
Celular: 943-013-979

Correo: info@businessconsulti
ngpens.com

COMERCIAL | TRABAJO | METODO CONDICIONES FECHA DE CONDICIONES DE FECHA DE
ENTREGA PAGO VENCIMIENTO

Presencial  Servicio todo Pago del 100%
incluido

CANTIDAD  N.° DE ARTICULO DESCRIPCIGON PRECIO POR UNIDAD DESCUENTO  TOTAL DE LA LiNEA

1 10023¢ Consultoria S/. 960.00 0% S/. 960.00
VIP

1 10024a Consultoria SI. 1500.00 0% SI. 1500.00
Total

Descuento total

Subtotal
Impuesto sobre las ventas
Total

Presupuesto elaborado por:
Este es un presupuesto de los articulos indicados, sujeto a las condiciones que se indican a
continuacion:
Oferta valida 30 dias
Fara iniciar el servicio el pago es 100% a |a cuenta comente.
Para aceptar este presupuesto, firme agui y envielo de vuelta:
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S
OFERTA Basinss ol o

Tapersen oo s v g 30 | o ot

El precio de unidad indica que es el costo de cada tema a capacitar al personal, la duracién es de 4 horas, incluye el
matenial de trabajo y la certificacion de curso.

* Eltemario y horas por cada uno se puede modificar a preferencia del cliente.

* Se presenta el plan de propuesta anual o mensual segin diagnostico que realice la empresa|

Fases para iniciar la capacitacién:
. Propuesta y
¢ Evaluacion del personal a | desarrollo del Plan «Se evalta al personal
capacitar. capacitado después de
*Se propone el plan anual cada sesion
| e Encuesta de temas a de capacitaciones. *Se presenta informe de
requerir por el personal. avances y resultado final

*Se ejecuta el plan de
acuerdo a cronograma.

e Diagnostico Inicial

o

La empresa presenta las evaluaciones respectivas:

De diagnéstico.
De desempefio.
De seguimiento
De resultados
Informe de mejora

Clientes y certificadoras:

(& maca @ SOUTHERN COPPER @(:lp‘,.?a

£ ¢ wara)
ADEX XP0 CALIDAD Y (R Q,
. OsmEMAsEE_g ~

Camessin gz Cbaad § Sstemas iegraces
lEm‘ Cressp baprtaventalde Ly
- Colepe de Iypericris del Perd

sivon  [fwescrge LSQA ey

@urone 22 [SSE] Ingensd

llustracién 42 Proforma empresa ganadora para capacitaciones
Fuente: Bussiness Consulting Peru
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Meétodos de evaluacion:

TABLERO Powered by Org 5
REJUMEN DE LA COMPARNI A 2018
MEJOR DE SENPENO __PUNT
L)
Mejyora Bobty Cox nus Clanton Kershaw 440 Pon seo Pl o
Expectatvas
PUNTUACION MENSUAL PROMEDIO PUNTUACION POR CATEGORIAS
ot i (8} 20 25 ! 15 an a5

B e

el chorscia

HataBdades (v Cripardsadon

0 Agrendinge y Owram ol

Cavmandi s

L S T e T

®0 Aot b
<0
=0
oo

DEPARTMENTOS seceere TN oo
| _PUNT. PRONITIO |
743 PUNTUACION POR CATEGORIAS
Mejoras 00 ) 10 13 20 2 10 2% " 43 0
Expectatvas
o thdad
| MEJOR 0CSEMPENO _ PUNT. | o
=0 o0

Fabibdaton S Ovpendeaciin

RSN MG Toviero EERRERN el enesds

lustracion 43 Formato de mediciones 1

Fuente: Bussiness Consulting Peru
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e — e T SR

Cateporias
Buy debajo da s Crpnaapn dis ks Aloanza
B B
] Ly 290 8 Lk EnpaTaivg 3 i
il DeagacaluCpedaas | 2 |
di iy Epaimaia e ]
Hhl W B i 3
" | T 5
Freguntas
By detajs de s Detajs de s Alanza
Calmgeria . Pregenta E wan Expectiiivan Expeciatias Md@joira Exf :
| Respands chda prepgurts hacienda click &n la
P - ﬂwmwﬂmn-nn\--:mw | pelda. Solo se pusde selecCionar Una respoests
T COyn e el | pOF DREgUnTa.
F— o RS—— : WINM HFMM._H complatar la
7 e _..“..“.;_.; . | evaluacion, reviza la puntuscion en la parte
| supsnor y haz click en ‘Guardar’
[ (B TR ¢ N L |
Protltiged (e el |
|
1
1

Froves Frodiciog: o 5 cafdsd, Sogrmmes,
fnl] o s e R e S

.

SRR Hein de Fvaluncicn | ) : 4]
llustraciéon 44 Formato de mediciones 2

Fuente: Bussiness Consulting Peru
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Paso 16 - Tabla de comparacion de los indicadores: Indicadores que mejorarian con la

propuesta, de mejora del proceso de despachos y procedimientos de las funciones del personal

del &rea de logistica, estandarizacion de tiempos:

Tabla 54 Mejora de Indicador Lead Time después de Propuesta

Mejora de indicadores despues de Propuesta Parte 1:

Lead Time

Cuellos de botella 1

6.65

0,
del Pedido 1 Lead Time 1 16.8 39.58%
Lead Time Cuellos de botella 2 2.95
0,
del Pedido 2 Lead Time 2 10 29.50%
3 - - 0,
A Lead Tllme (LT 2 I'_T 1) 10.08% 25 47%
del Pedido Lead Time 1 39.58%

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede observar en el cuadro que el indicador de Lead Time del pedido se ha reducido

en 6,8 horas, que representa una disminucion de 25,47%. Un resultado bastante favorable para

el proceso y para que el nivel de servicio también sea mejorado.

Tabla 55 Mejora de Indicadores después de Propuesta

Mejora de indicadores despues de Propuesta Parte 2:

Devolucion Pedidos devueltos 1 278
. 13.61%
de Pedidos 1 Demanda total 1 2042
Devolucion Pedidos devueltos 2 83 3.87%
de Pedidos 2 Demanda total 2 2144 '
A Devolucion (DP 2-DP 1) -9.74%
. -71.569%¢
de Pedidos DP 1 13.61% 56%
Perdidas Perdidas Economicas 1 $1,985,888 32 29%
Economicas Ingresos o Ventas 1 $6,151,000 '
Perdidas Perdidas Economicas 2 $ 114,624 1.77%
Economicas Ingresos 0 Ventas 2 $6,458,550
A Perdidas (PE 2- PE 1) -30.51%
: -94.50%
Economicas PE 1 32.29% 94.50%

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 17 - Tabla de valoracién economica de esta propuesta: puede revisar la cotizacion

de la propuesta en el anexo 20y 21.



Tabla 56 Evaluacion econdmica de Propuesta parte 1

Valoracién Econémica de la Propuesta de Mejora Parte 1

127

Propuesta

Implementar 1 vehiculo adicional para los repartos del dia + 2 estibadores

Mejora

Reduccion del 70% del tiempo de llegada y regreso de los materiales

Costos Actuales

. Costo :
Producto Contratado Cantidad « dia Observaciones
Camion furgon 4tn 1 PEN 100.00 Dias de contrato 20
Chofer 1 PEN 100.00 Costo Mes PEN  7,000.00

Estibadores 2 PEN 150.00 Costo Anual PEN 84,000.00
Total Soles 4 PEN 350.00 Total USD $ 23,333.33

Costos Propuestos

. Costo .
Producto Contratado Cantidad « dia Observaciones
Camion furgén 4tn 2 PEN 200.00 Dias de contrato 20
Chofer 2 PEN 200.00 Costo Mes PEN 14,000.00

Estibadores 4 PEN 300.00 Costo Anual PEN 168,000.00
Total Soles 8 700 Total USD 46666.66667

Inversién Final Anual

Costo Propuesto Costo Actual Inversion Neta

$ 46,666.67 $ 23,333.33 $ 23,333.33

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 57 Evaluacion Econdmica de la propuesta parte 2

Valoracion Econémica de la Propuesta de Mejora Parte 2

Propuesta

Implementar 1 Plan anual de Capacitaciones para el personal. "Funciones y procedimientos del area
logistica" y evaluacion mensual del indicador "Net Promoter Score™

Mejora

Reduccién del 70% del NPS- devoluciones y perdidas econdmicas, 10% de incremento en los ingresos y mejora del servicio.

Las capacitaciones son para el personal y seran de forma mensual por consulora certificada.

Evaluacion de Proveedores

Empresa de Cantidad Costo Incluye Horas de e Total
. . .., Certificacion
Consultoria CUrsos X pers. X Persona Material ~ Capacitacion anual
A&B Asociados 179 PEN  760.00 No 3 No PEN 136,040
Lima Consulting 179 PEN  850.00 Si 3 No PEN 152,150
Business Consulting 179 PEN  960.00 Si 4 Si PEN 171,840
Promedio 179 PEN  856.67 Seleccion Business Consulting
Inversion Final Anual
Costo Propuesto Cursos Inversion Soles  Inversion USD
PEN 960.00 179 PEN 171,840.0 $ 47,733.33

Fuente: Elaboracion Propia




128

5.2.2. Propuesta 2
Quiebres de stock y aprovisionamiento a tiempo. Un factor importante para mejorar, debido
a ser la frecuencia mas elevada en las devoluciones equivalente a las pérdidas econémicas mas
fuertes que atraviesa la sucursal. Propuesta: Implementacion de ABC y Calculo de Lote
Optimo de pedido (EOQ).

Paso 1 - Analisis ABC de los productos: con la finalidad de posicionar y reconocer los
productos de alta rotacion, media o baja; ordenarlo de forma fisica con prioridades econdémicas
y también para continuar posteriormente con el modelo de inventario para calcular el Lote
Optimo de pedido. Con este reordenamiento mejoraremos el indicador de quiebres de stock y
repercutird en mejorar el Nivel de Servicio. Para determinar el modelo de EOQ, se analizaron

los siguientes criterios de evaluacion:

Tabla 58 Criterios de seleccion para el modelo de inventario

CRITERIOS DE SELECCION PARA MODELO EOQ

DEMANDA MODELO DESCRIPCION [SELECCION|OBSERVACION
EOQ Con faltantes NO Cliente no acepta retrasos
, 2Ds Reduce costes de inventarios, la
= g Sin faltantes Sl demanda es constante y se revisa de
Constante

acuerdo al ROP para generar el pedido.

La empresa no elije proveedores,

Con descuento NO .
produce internamente.

LEP S/C Faltante NO La sucursal es una unidad independiente
EOQ . Stock con riesgo NO La demanda es constante debido a que
Probabilistico los clientes son recurrentes y proyectan

Variable Simulacion Stock pequefios NO Y proy

- su demanda al 80% por temas de

- Planifica L.
Heuristico . NO fabricacion
Produccion

Fuente: Elaboracion Propia

El Analisis ABC lo realizaremos utilizando la ley de Pareto el cual nos indica que no todos
los inventarios de una empresa deben de controlarse de la misma manera, con la informacién
de la empresa logramos obtener la clasificacion ABC por utilidad de todos los productos, a
través del manejo del criterio 80% acumulado para A, hasta 95% acumulado para B y el resto
para C. Mostramos los resultados en la tabla 59:



Tabla 59 Clasificacion ABC del Periodo 2019

Clasificacion ABC por criterio de Participacion en las ventas Periodo 2019
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USD
o L Ventaen Precio Utilidad Utilidades Total Peso % . L.
e sku - Descripcion Kg |- Cost= X Ki~| x kg~ *\entas | - Ingresos |~ | Utilid| - Acumular"v‘ Cla5|ﬁcaC|":
1 1106605 MALLA S.TORS G1B 50X10-1.50X20M 196582 $0.79 $ 180 $ 1.01 $ 198,794.85 $ 354,094.63 6.61% 6.61% A
2 1106634 ALAMBRE RECOCIDO TREFIDE G 100KG 414300 $0.73 $ 114 $ 041 $ 167,791.50 $ 470,230.50 5.58% 12.18% A
31106177 MALLA GANADERA G1 1.8X50M(30) D1 CM 93652 $081 $ 244 $ 163 $ 152,306.50 $ 228,164.62 5.06% 17.24% A
4 1106094 MALLA GAN. ANDINO G1 1.2X100M(30) D12 CM 96853 $0.81 $ 200 $ 1.19 $ 115153.13 $ 193,604.06 3.83% 21.07% A
5 1101068 ALAMBRE RECOCIDO N° 8 268000 $0.73 $ 113 $ 040 $ 106,396.00 $ 302,036.00 3.54% 24.61% A
6 1100988 CLAVO C/C 8 x 2 MINERO 148752 $0.76 $ 147 $ 071 $ 105911.42 $ 218,962.94 3.52% 28.13% A
7 1100985 CLAVO C/C 6 x 4 MINERO 145289 $0.76 $ 1.47 $ 071 $ 103445.77 $ 213865.41 3.44% 31.57% A
8 1100987 CLAVO C/C 7 x 4 MINERO 136589 $0.76 $ 147 $ 071 $ 97251.37 $ 201,059.01 3.23% 34.80% A
9 1107813 CLAVO CC 2.1/2X10 ALB 30KG GRANEL 210112 $0.76 $ 1.15 $ 039 $ 82574.02 $ 242259.14 2.74% 37.54% A
10 1101018 CLAVO CC 5/8X19 CARP 15 KG. GRANEL 69854 $0.76 $ 194 $ 118 $ 8228801 $ 135377.05 2.73% 40.28% A
11 1107812 CLAVO CC 2X12 ALB 30KG. GRANEL 201200 $0.76 $ 115 $ 039 $ 79071.60 $ 231,983.60 2.63% 42.90% A
12 1100555 CLAVO C/C 5 x 6 MINERO 135430 $0.76 $ 129 $ 053 $ 71507.04 $ 174,433.84 2.38% 45.28% A
13 1104183 MALLA GANADERA G2 0.8X100M (30CM) CM 58745 $081 $ 187 $ 106 $ 62454.09 $ 110,037.54 2.08% 47.36% A
14 1105286 PUA ANDINO 1.24/1.24 200M 5" 42563 $0.78 $ 223 $ 145 $ 61,697.79 $ 94,896.93 2.05% 49.41% A
15 1101043 PUA MOTTO 1.60/1.45 200M 5" 32365 $0.78 $ 258 $ 180 $ 58221.47 $ 83466.17 1.93% 51.34% A
16 1106133 MALLA S.TORS ANDINO G1B 50X2.50-1.50X20M 63259 $0.79 $ 171 $ 092 $ 5809398 $ 108,068.59 1.93% 53.27% A
17 1100751 CLAVO CC 1/2X19 CARP 15 KG. GRANEL 45896 $0.76 $ 197 $ 121 $ 55534.16 $ 9041512 1.85% 55.12% A
18 1100963 MALLA SIMPLE TORSION GALYV 50X10-2.00 X20 M 69854 $0.79 $ 158 $ 079 $ 55479.47 $ 110,664.13 1.84% 56.96% A
19 1107932 ALAMBRE DE AMARRE PRODAC 100KG 129200 $0.73 $ 114 $ 041 $ 52,326.00 $ 146,642.00 1.74% 58.70% A
20 1102148 MALLA S.TORS G1B 50X12-1.50X20M 54336 $0.79 $ 172 $ 093 $ 50584.69 $ 93510.13 1.68% 60.38% A
21 1101048 CLAVO CC 1.1/4X17 FRUTERO 30KG GRANEL 63259 $0.76 $ 154 $ 078 $ 4915224 $ 97,229.08 1.63% 62.02% A
22 1101390 PUA SINCHI 1.40/1.40 200M 5" 32546 $0.78 $ 227 $ 149 $ 48337.89 $ 73,723.77 1.61% 63.62% A
23 1100711 MALLA SIMPLE TORSION GALYV 50X08-2.00 X20 M 45896 $0.79 $ 167 $ 088 $ 4037541 $ 76,633.25 1.34% 64.96% A
24 1104807 MALLA GALVANET 2X2-10-1.52X15.02M 45269 $0.78 $ 164 $ 086 $ 39089.60 $ 74,399.42 1.30% 66.26% A
25 1100781 CLAVO CC 3/4X17 CARP 15 KG. GRANEL 35698 $0.76 $ 1.83 $ 107 $ 38161.16 $ 65291.64 1.27% 67.53% A
26 1104717 MALLA GALVANET 2X2-12-2.02X25M 45896 $0.78 $ 151 $ 073 $ 3336511 $ 6916399 1.11% 68.64% A
27 1100127 ALAMBRE RECOCIDO N° 12 65800 $0.73 $ 123 $ 050 $ 33163.20 $ 81,197.20 1.10% 69.74% A
28 1100783 CLAVO CC 3/4X18 CARP 15 KG. GRANEL 25631 $0.76 $ 205 $ 129 $ 3296147 $ 52441.03 1.10% 70.84% A
29 1100947 MALLA S.TORS PLASTV G1B 50X10-2.00X20M 32563 $0.79 $ 177 $ 098 $ 31,900.89 $ 57,625.66 1.06% 71.90% A
30 1107811 CLAVO CC 3X9 ALB 30KG GRANEL 81011 $0.76 $ 1.15 $ 039 $ 31,837.32 $ 9340568 1.06% 72.96% A
31 1101901 GRAPA GALYV 1X8 30KG GRANEL 32569 $082 $ 177 $ 096 $ 31,201.10 $ 57,744.84 1.04% 73.99% A
32 1106517 MALLA GALVANET 1X1-2.11-1.00X20M 32563 $0.78 $ 1.71 $ 093 $ 30,224.33 $ 5562347 1.00% 75.00% A
33 1100517 MALLA SIMPLE TORSION GALYV 50X12-2.00 X20 M 35698 $0.79 $ 161 $ 082 $ 2923830 $ 57439.72 0.97% 75.97% A
34 1100500 ALAMBRE FRUTALAM BC #10 GB1 V 50KG 32563 $081 $ 165 $ 084 $ 2741805 $ 53859.20 0.91% 76.88% A
35 1100382 MALLA GANADERA G1 1.20 X 100 M (30) C M 23659 $081 $ 19 $ 115 $ 27,111.16 $ 4627495 0.90% 77.78% A
36 1106326 MALLA GALVANET 2X1-2.11-1.00X20M 25632 $0.78 $ 181 $ 103 $ 26287.89 $ 46,280.85 0.87% 78.65% A
37 1105984 PUA ANDINO 1.24/1.24 500M 5" EDIC. ESP. 19897 $0.78 $ 208 $ 130 $ 2587850 $ 41,398.16 0.86% 79.52% A

Fuente: Elaboracion Propia con informacién de la empresa.
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Clasificacién ABC por criterio de Participacién en las ventas Periodo 2019

USD
R L Ventaen Precio Utilidad Utilidades Total Peso % e
N sku Descripcion Kg Costo x Kg x kg *Ventas Ingresos _ Utilidad Acumulado Clasificacién
38 1106733 MALLA GALVANET 2X2 TIPO 10 - 2.02X25.02M 39416 $0.78 $ 144 $ 066 $ 2587455 $ 56619.03 0.86%  80.37% B
39 1105476 MALLA S.TORS PLASTG G1B 50X10-2.00X20M 25632 $0.79 $ 177 $ 098 $ 2511082 $ 45360.10 0.83%  81.21% B
40 1101519 ALAMBRE FRUTALAM BC #14 GD1 V 50KG 23659 $0.78 $ 178 $ 100 $ 23611.68 $ 4206570 0.78%  81.99% B
41 1104808 MALLA GALVANET 2X2-10-1.02X15.02M 25698 $0.78 $ 166 $ 088 $ 22667.97 $ 4271241 0.75%  82.75% B
42 1100268 CLAVO CC 1X17 CARP 30KG GRANEL 25416 $0.76 $ 165 $ 089 $ 2264566 $ 41961.82 0.75%  83.50% B
43 1106079 MALLA S.TORS ANDINO G1B 50X2.50-2.00X20M 25416 $0.79 $ 167 $ 088 $ 2248836 $ 42567.00 0.75%  84.25% B
44 1101683 ALAMBRE FRUTALAM BC #8 GB1 V 50KG 25632 $081 $ 162 $ 081 $ 2071066 $ 41523.84 0.69%  84.94% B
45 1100368 CLAVO CC 3X10 ALB 30KG GRANEL 48952 $0.76 $ 118 $ 042 $ 2031508 $ 5751860 0.68%  85.61% B
46 1106518 MALLA GALVANET 6X2-4.00-2.020X25M 23659 $0.78 $ 152 $ 074 $ 1748516 $ 35939.18 0.58% 86.19% B
47 1100414 ALAMBRE RECOCIDO N° 14 36011 $0.76 $ 123 $ 047 $ 17,069.21 $ 4443757 057%  86.76% B
48 1100575 CLAVO SC 1/2X19 CARP 15 KG. GRANEL 13652 $0.76 $ 199 $ 123 $ 16819.26 $ 27,194.78 0.56%  87.32% B
49 1104803 MALLA GALVANET 2X2-12-1.52X20.02M 19854 $0.78 $ 159 $ 081 $ 1605519 $ 3154131 053%  87.85% B
50 1101019 CLAVO SC 5/8X19 CARP 15 KG GRANEL 12653 $0.76 $ 197 $ 121 $ 1531013 $ 2492641 051%  88.36% B
51 1101525 CLAVO CC 3.1/2X9 ALB 30KG GRANEL 35896 $0.76 $ 118 $ 042 $ 1489.84 $ 42177.80 0.50%  88.86% B
52 1102054 GRAPA MOTTO 1X9 14526 $0.82 $ 183 $ 102 $ 1480199 $ 26640.68 0.49%  89.35% B
53 1101173 PUA MOTTO 1.70/1.50 300M 5" 9213 $0.78 $ 228 $ 150 $ 1378569 $ 20971.83 0.46%  89.81% B
54 1107815 CLAVO CC 4X7 ALB 30KG GRANEL 35010 $0.76 $ 115 $ 039 $ 1375893 $ 40366.53 0.46%  90.26% B
55 1100435 CLAVO CC2X13 CARP 30KG GRANEL 33000 $0.76 $ 118 $ 042 $ 1369500 $ 38,775.00 0.46%  90.72% B
56 1102031 GRAPA ALAMBRADA GALVA 1.1/4X10 9856 $0.78 $ 204 $ 126 $ 1243827 $ 2012595 0.41%  91.13% B
57 1101641 GRAPA G1 1.1/4X9 RDN LIS 30KG GRANEL 9632 $0.78 $ 203 $ 125 $ 1204963 $ 1956259 0.40%  91.53% B
58 1100267 CLAVO CC 1X16 CARP 30KG GRANEL 14587 $0.76 $ 156 $ 080 $ 1165501 $ 22741.13 0.39%  91.92% B
59 1101069 ALAMBRE FRUTALAM BC #12 GB1 V 50KG 12546 $0.78 $ 168 $ 090 $ 1125376 $ 21,039.64 0.37%  92.29% B
60 1102036 GRAPA MALLERA GALYV 1.1/2X8 30KG GRANEL 9852 $0.78 $ 192 $ 114 $ 1123128 $ 1891584 0.37%  92.67% B
61 1103174 GRAPA VIDRIERO 1/2X16 30KG GRANEL 8965 $0.78 $ 203 $ 125 $ 1121522 $ 18207.92 0.37% 93.04% B
62 1101560 ALAMBRE ALAMVID AC 2.50 G3 V 50KG 9633 $0.78 $ 194 $ 116 $ 1115501 $ 18668.75 0.37%  93.41% B
63 1100599 CLAVO SC 3/4X19 CARP 15 KG. GRANEL 8956 $0.76 $ 186 $ 110 $ 986951 $ 16676.07 0.33%  93.74% B
64 1100312 CLAVO CC 2.1/2X11 ALB 30KG GRANEL 21556 $0.76 $ 118 $ 042 $ 894574 $ 2532830 0.30%  94.04% B
65 1100190 ALAMBRE BC GB1 #14 ZINCOP A 50KG 8956 $0.78 $ 178 $ 100 $ 8938.09 $ 15923.77 0.30%  94.33% B
66 1100863 ALAMBRE ALAMVID BC #10 GB3 V 50KG 8956 $0.78 $ 175 $ 097 $ 872314 $ 15708.82 0.29%  94.62% B
67 1100432 ALAMBRE BC GB1 #16 ZINCOP A 50KG 7845 $0.78 $ 187 $ 109 $ 853536 $ 14654.46 0.28%  94.91% B

Fuente: Elaboracion Propia con informacion de la empresa.



131

Clasificacion ABC por criterio de Participacion en las ventas Periodo 2019

UsSD
o . Ventaen Precio Utilidad Utilidades Total Peso % . .
N sku Descripcion Kg Costo x Kg x kg *\entas Ingresos Utilidad Acumulado Clasificacion
68 1100864 ALAMBRE ALAMVID BC #8 GB3 V 50KG 8956 $0.78 $ 172 $ 094 $ 8418.64 $ 15404.32 0.28% 95.19% (]
69 1101109 ALAMBRE BC GB1 #12 ZINCOP A 50KG 8956 $0.78 $ 168 $ 090 $ 8,033.53 $ 15,019.21 0.27% 95.45% C
70 1100648 CLAVO SC 1X17 CARP 30KG GRANEL 8956 $0.76 $ 164 $ 088 $ 788128 $ 14,687.84 0.26% 95.71% C
71 1101076 CLAVO CC 2.1/2X13 ALB 30KG GRANEL 18920 $0.76 $ 118 $ 042 $ 785180 $ 22,231.00 0.26% 95.98% C
72 1100046 ALAMBRE ALAMVID BC #12 GB3 V 50KG 7845 $0.78 $ 178 $ 100 $ 7,821.47 $ 13,940.57 0.26% 96.24% C
73 1100335 ALAMBRE RECOCIDO N° 10 15443 $0.73 $ 123 $ 050 $ 7,783.27 $ 19,056.66 0.26% 96.49% C
74 1100437 CLAVO CC2X14 CARP 30KG GRANEL 18000 $0.76 $ 118 $ 042 $ 7470.00 $ 21,150.00 0.25% 96.74% C
75 1100603 CLAVO SC 1.1/2X16 CARP 30KG GRANEL 7845 $0.76 $ 161 $ 085 $ 6,652.56 $ 12,614.76 0.22% 96.96% C
76 1101900 GRAPA MALLERA 3/4X14 4875 $0.78 $ 204 $ 126 $ 6,152.25 $ 9,954.75 0.20% 97.17% C
77 1101527 ALAMBRE AC G3 2.50MM V C.ELECT 20KG 3546 $0.81 $ 236 $ 155 % 5503.39 $ 8,382.74 0.18% 97.35% C
78 1100494 CLAVO CC 2.1/2X10 25XBOLSA 1KG 8592 $0.76 $ 135 $ 059 $ 5103.65 $ 11,633.57 0.17% 97.52% C
79 1104805 MALLA GALVANET 2X2-12-1.02X20.02M 5698 $0.78 $ 158 $ 080 $ 4577.63 $ 9,022.07 0.15% 97.67% C
80 1101373 CLAVO CC 3X9 25XBOLSA 1KG 7458 $0.76 $ 1.35 $ 059 $ 4,430.05 $ 10,098.13 0.15% 97.82% C
81 1101031 CLAVO CC 2.1/2X13 25XBOLSA 1KG 6986 $0.76 $ 1.39 $ 063 $ 437324 $ 9,682.60 0.15% 97.97% C
82 1100371 CLAVO SC 3X12 CARP 30KG GRANEL 6254 $0.76 $ 146 $ 070 $ 4352.78 $ 9,105.82 0.14% 98.11% C
83 1101372 ALAMBRE ALAMVID BC #16 GD3 V 50KG 3546 $0.78 $ 197 $ 119 $ 421265 $ 6,978.53 0.14% 98.25% C
84 1100576 CLAVO CC 3X10 25XBOLSA 1KG 6895 $0.76 $ 1.35 $ 059 $ 4,095.63 $ 9,335.83 0.14% 98.39% (]
85 1101443 ALAMBRE FRUTALAM FORTE BC #8 GD3 4785 $0.81 $ 165 $ 084 $ 4,021.31 $ 7,906.73 0.13% 98.52% C
86 1101221 ALAMBRE FRUTALAM BC #16 GD1 V 50KG 3652 $0.78 $ 187 $ 109 $ 3973.38 % 6,821.94 0.13% 98.65% C
87 1100972 VARILLA BC CORRUGADA 5.90X9.00M 10883 $0.72 $ 1.07 $ 035 $ 378413 $ 11,630.77 0.13% 98.78% C
88 1100542 ALAMBRE BC GB1 #18 ZINCOP A 50KG 2584 $0.81 $ 205 $ 124 % 319641 $ 5294.62 0.11% 98.88% C
89 1101005 CLAVO CC 2X13 25XBOLSA 1KG 4875 $0.76 $ 139 $ 063 $ 305175 $ 6,756.75 0.10% 98.99% C
90 1100037 ALAMBRE BC GB1 #8 ZINCOP A 50KG 3652 $081 $ 162 $ 081 $ 2,950.82 $ 5916.24 0.10% 99.08% C
91 1100428 ALAMBRE ALAMVID BC #14 GD3 V 50KG 2584 $0.78 $ 1.8 $ 110 $ 283723 % 4,852.75 0.09% 99.18% C
92 1101252 ALAMBRE FRUTALAM AC 2.50 G1 V 50KG 2653 $0.78 $ 183 $ 105 $ 2,780.21 % 4,858.55 0.09% 99.27% C
93 1106732 MALLA GALVANET 1X1 TIPO 12-1.02X15.02M 3259 $0.78 $ 158 $ 080 $ 2,613.66 $ 5,155.68 0.09% 99.36% C
94 1105812 PUA GUERRERO 1.30/1.30 250M 5" 1954 $0.78 $ 207 $ 129 % 2511.74 % 4,035.86 0.08% 99.44% C
95 1100894 CLAVO SC 2.1/2X13 CARP 30KG GRANEL 3546 $0.76 $ 143 $ 067 $ 2368.73 $ 5,063.69 0.08% 99.52% C
96 1100996 ALAMBRE BC GB1 #10 ZINCOP A 50KG 2653 $0.78 $ 165 $ 087 $ 231872 $ 4,388.06 0.08% 99.60% (]
97 1100492 CLAVO SC 2X14 CARP 30KG GRANEL 2584 $0.76 $ 1.39 $ 063 $ 1617.58 $ 3,581.42 0.05% 99.65% (3
98 1107814 CLAVO CC 4X7 25XBOLSA 1KG 2541 $0.76 $ 135 $ 059 $ 1509.35 $ 3,440.51 0.05% 99.70% C
99 1101347 CLAVO CC 3.1/2 X9 25XBOLSA 1KG 2356 $0.76 $ 135 $ 059 % 1,399.46 $ 3,190.02 0.05% 99.75% C
100 1100865 CLAVO CC 1.1/2X15 25XBOLSA 1KG 1263 $0.76 $ 170 $ 094 $ 1,185.96 $ 2,145.84 0.04% 99.79% C
101 1100282 CLAVO CC 1.1/2X15 CARP 30KG GRANEL 1542 $0.76 $ 153 $ 077 $ 1,181.17 $ 2,353.09 0.04% 99.83% C
102 1100354 CLAVO CC 1X16 25XBOLSA 1KG 1254 $0.76 $ 169 $ 093 $ 1,163.71 $ 2,116.75 0.04% 99.86% (3
103 1107594 PUA IOWA 12/14 150M 5" C.E.E 1254 $082 $ 164 $ 083 $ 103755 $ 2,059.56 0.03% 99.90% C
104 1100914 CLAVO CC 2X12 25XBOLSA 1KG 1456 $0.76 $ 1.35 $ 059 $ 864.86 $ 1,971.42 0.03% 99.93% C
105 1100116 PUA IOWA 14/14 250M 5" 856 $0.82 $ 180 $ 099 $ 843.43 $ 1,541.07 0.03% 99.96% C
106 1100410 VARILLA BC CORRUGADA 4.50X8.80M 1952 $0.72 $ 115 $ 043 $ 842.68 $ 2,250.07 0.03% 99.98% C
107 1107595 PUA IOWA 14/14 150M 6" C.E.E 557 $0.82 $ 171 $ 09 $ 498.71 $ 952.66 0.02% 100.00% C
$3,008,974.09 $6,150,938.66

Fuente: Elaboracion Propia con informacion de la empresa.
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Al realizar el analisis ABC en la Tabla 59, se presenta que la clasificacion A, con un nimero
alto de articulos tiene mayor participacion en las ventas estimandose de 0% a 80 % con 37
articulos, un 34 % del total de articulos vendidos por la empresa y un monto de $4,903,503.34
USD en ventas totales; seguida de la clasificacion B, compuesta por un nimero intermedio de
articulos y una participacion en las ventas estimada de 15% con 30 articulos, el 28% del total
de articulos vendidos y un monto de $930,852.85 USD en ventas totales. Finalmente, se
encuentra la clasificacion C compuesta por un nimero alto de articulos y una participacién baja
en las ventas representando el 5.15 %, con 40 articulos correspondientes a un 38 % del total de

articulos vendidos y un monto de $ 316,582.47 USD en ventas totales.

Tabla 60 Analisis de los resultados de la clasificacion ABC

Analisis de la Clasificacion ABC por criterio de Participacion en las ventas
Periodo 2019 (USD)

Participacion e, . Participacion de Ventas Participacion de
. Clasificacion Articulos )
Estimada articulos Totales Ventas
0%-80% A 37 34.58% $4,903,503.34 79.72%
81%-95% B 30 28.04% $ 930,852.85 15.13%
96%-100% C 40 37.38% $ 316,582.47 5.15%
107 100.00% $6,150,938.66 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia con informacion de la empresa

Tabla 61 Politica para la gestion del Inventario segun Clasificaciéon ABC

Politicas de Gestion de Inventarios para la Clasificacion ABC

Clasificacion Clasificacion| Clasificacién
A B C
Control de Existencias Con exactitud Normal Menor exactitud
Frecuencia de Conteo Fisico Semanal mensual Trimestral
Revision y actualizacion de Semestral Semestral Anual

la Clasificacion ABC

Alto para los materiales

Inventario de Seguridad Segun técnica| Bajo 0 nada

Criticos
N Bajo para De acuerdo al ..
Tamafio de Lote de Compra . 0P . Segun técnica
articulos costosos lote optimo

Fuente: Elaboracion Propia con informacion de la empresa
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Paso 2 - Modelo de Gestion de Inventarios: Modelo EOQ, una vez elaborado al analisis
ABC se tendrd una politica instaurada para los reaprovisionamientos de los materiales de
clasificacion A como prioridad, para establecer el modelo de abastecimiento EOQ, se planteara
en base a 4 articulos que representan el 21% del total de ingresos de la sucursal segun

clasificacion ABC, como se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 62 Productos Top para el Modelo de Abastecimiento

Productos Top de la Empresa

Ventaen Precio Utilidad  Utilidades Total Peso %

N°  sku Descripcion Kg Costo xKg  xkg  *Ventas Ingresos_ Utilida dCIamﬁcacmn
1 1106605 MALLA S.TORS G1B 50X10-1.50X20M 106562  $079 $ 180 $ 101 $ 19879485 $ 35400463 661% A
2 1106634 ALAMBRE RECOCIDO TREFIDE G 100KG 414300 $073 $ 114 § 041 § 16779150 § 47023050 5.58%

31106177 MALLA GANADERA G1 1.8X50M(30) D1 CM 93652  $0.81 $ 244 $ 163 $ 15230650 $ 22816462 5.06%
4 1106094 MALLA GAN. ANDINO G1 1.2X100M(30) D12CM 96853  $0.81 $ 200 $ 119 §$ 11515313 §$ 19360406 3.83%

> > >

Fuente: Elaboracion Propia

Elaboramos los cuadros de demanda historica mensual de los productos, para hallar la

demanda y proceder a calcular el EOQ:

Tabla 63 Andlisis de la demanda y Desviacion Estandar
ANALISIS DE LA DEMANDA EN EL PERIODO 2019

MALLASTORS ALAMBRE  MALLA GANADERA Mi',:l"DAI‘Sg‘N'
N°  MES G1B 50X10- RECOCIDO GLLI8XSM@EO DL 1 oo a0y
1.50X20M  TREFIDE G 100KG cM oM
1 ENERO 15737 33998 7985 7985
2 FEBRERO 15428 35589 7854 7941
3 MARZO 16874 33698 7689 7963
4 ABRIL 17523 34986 7698 8157
5  MAYO 17489 34086 7989 8623
6  JUNIO 15987 35510 7641 8235
7 JULIO 15998 35450 7698 8236
8  AGOSTO 15975 33646 7689 7895
9 SEPTIEMBRE 15685 33698 7895 7895
10 OCTUBRE 16478 34589 7689 7452
11 NOVIEMBRE 16985 34525 7852 8071
12 DICIEMBRE 16423 34525 7973 8400
Total 196582 414300 93652 96853
(Desviacion 702.27 725.23 133.94 294.73
Estandar)
(Promedio) 16382 34525 7804 8071
% de desviacion 4.29% 2.10% 1.72% 3.65%
estandar

Fuente: Elaboracion Propia
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Se presentan los costos de mantenimiento de stock y costo de ordenar un pedido,

informacion proporcionada por la empresa:

Tabla 64 Costos actuales de los Inventarios de la sucursal

COSTOS DE INVENTARIOS ACTUALES DE LA EMPRESA
Costo de Ordenar un Pedido $92.13 und
Costo de Mantenimiento del inventario $5.56 und

Fuente: La empresa

Calculamos la Cantidad Econémica del pedido, mediante la férmula siguiente:

£0Q 2 * demanda * costo de ordenar
- costo de mantenimiento

Se debe de considerar que en demanda se toman todos los pedidos atendidos y no atendidos
y también se obtendré la cantidad de pedidos que se haran al afio y al mes, mediante la férmula

siguiente:

Demanda real anual
EOQ

Cantidad de pedidos al afio =

Ademas, consideramos los siguientes puntos constantes segun la informacién brindada por

la empresa:

e Lead time de aprovisionamiento de los materiales es estandar para todos: 4 dias.

e Dias laborables de despacho: 20 dias al mes, 240 dias al afio.

e El coste del pedido y mantenimiento del inventario es igual para cada articulo.

e El nivel de servicio actual de la empresa es de 78.5%

e Se propone la mejora al 90% del nivel de servicio con este modelo de inventario,
segun Gutierrez et al. [34] los costos de inventario son reducidos y se mantiene en

un nivel de servicio del 90%.
MALLA SIMPLE TORSION

Se calculara la cantidad economica de pedido actual y con el nivel de servicio propuesto del

90%, la cantidad de pedidos al afio, tiempo entre 2 pedidos y el punto de reorden:
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Tabla 65 Cantidad Econdmica de Pedido de Producto 1

CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO DE
MALLA S.TORS G1B 50X10-1.50X20M

Demanda Demanda No

N° MES atendida  atendida DeRr)r; aar:da
(78.5%) (21.5%)
1 ENERO 15737 4310 20047
2 FEBRERO 15428 4226 19654
3 MARZO 16874 4622 21496
4 ABRIL 17523 4799 22322
5 MAYO 17489 4790 22279
6 JUNIO 15987 4379 20366
7 JULIO 15998 4382 20380
8 AGOSTO 15975 4375 20350
9 SEPTIEMBRE 15685 4296 19981
10 OCTUBRE 16478 4513 20991
11 NOVIEMBRE 16985 4652 21637
12 DICIEMBRE 16423 4498 20921
Total 196582 53841 250423
(Desviacion
Estandar) 894.61 EOQ 2881
(Promedio) 20869 | Lead Time 4 dias
% de desviacion Cantidad
estandar 4.29% de PV/ Afio 87
Demanda Tiempo entre
Diaria 1043 2 pedidos 216
ROP 4174

Fuente: Elaboracion Propia

La demanda de este articulo en el afio 2019 fue de 250 423, con la propuesta de mantener
un modelo de gestién con EOQ mantendremos el indicador del NS en 90 %, lo que equivale a
una mejora muy buena pues el NS actual es de 78.5 %, el EOQ seria de 2 881, se pediria en
aprovisionamiento 87 veces, cada 2.76 dias y el punto de reorden seria en 4 174 kg.

ALAMBRE RECOCIDO

Se calcularé la cantidad economica de pedido actual y con el nivel de servicio propuesto
del 90 %, la cantidad de pedidos al afio, tiempo entre 2 pedidos y el punto de reorden:
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Tabla 66 Cantidad Econdmica de Pedido de Producto 2

CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO DE
ALAMBRE RECOCIDO TREFIDE G 100KG

Demanda Demanda Dermanda
N° MES atendida No atendida Real

(78.5%)  (21.5%)

ENERO 33998 9312 43310
FEBRERO 35589 9747 45336
MARZO 33698 9229 42927
ABRIL 34986 9582 44568
MAYO 34086 9336 43422
JUNIO 35510 9726 45236
JULIO 35450 9709 45159
8 AGOSTO 33646 9215 42861
9 SEPTIEMBRE 33698 9229 42927
10 OCTUBRE 34589 9473 44062
11 NOVIEMBRE 34525 9456 43981

~N o ok DN

12 DICIEMBRE 34525 9456 43981
Total 414300 113471 527771
(Desviacion
Estandar) 923.86 EOQ 4182
(Promedio) 43981 | Lead Time | 4 dias
%0 de desviacion Cantidad
0
estandar 2.10% de PV/ Ao 126
Demanda 2109 | TEMPO g4
Diarna entre
ROP 8796

Fuente: Elaboracion Propia

La demanda de este articulo en el afio 2019 fue de 527 771, con la propuesta de mantener
un modelo de gestion con EOQ mantendremos el indicador del NS en 90 %, el EOQ seria de
4182 kg, se pediria en aprovisionamiento 126 veces, cada 1.90 dias y el punto de reorden seria
en 8796 kg.

MALLA GANADERA 1.80

Se calculara la cantidad econdémica de pedido actual y con el nivel de servicio propuesto

del 90 %, la cantidad de pedidos al afio, tiempo entre 2 pedidos y el punto de reorden:
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Tabla 67Cantidad Econdmica de Pedido de Producto 3

CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO DE
MALLA GANADERA G1 1.8X50M(30) D1 CM

Demanda Demanda No

N° MES atendida  atendida Deéne aar:da
(78.5%) (21.5%)
1 ENERO 7985 2187 10172
2 FEBRERO 7854 2151 10005
3 MARZO 7689 2106 9795
4 ABRIL 7698 2108 9806
5 MAYO 7989 2188 10177
6 JUNIO 7641 2093 9734
7 JULIO 7698 2108 9806
8 AGOSTO 7689 2106 9795
9 SEPTIEMBRE 7895 2162 10057
10 OCTUBRE 7689 2106 9795
11 NOVIEMBRE 7852 2151 10003
12 DICIEMBRE 7973 2184 10157
Total 93652 25650 119302
(Desviacion
Estandar) 170.63 EOQ 1988
(Promedio) 9942 Lead Time 4 dias
% de desviacion Cantidad
estandar 1.72% de PV/ Afio 60
Demanda Tiempo entre
Diaria 497 2 pedidos 4.00
ROP 1988

Fuente: Elaboracion Propia

La demanda de este articulo en el afio 2019 fue de 119 302, con la propuesta de mantener
un modelo de gestion con EOQ mantendremos el indicador del NS en 90 %, el EOQ seria de
1988 kg, se pediria en aprovisionamiento 60 veces al afio, cada 4 dias y el punto de reorden

seria en 1988 kg.

MALLA GANADERA 1.20

Se calculara la cantidad econdémica de pedido actual y con el nivel de servicio propuesto

del 90 %, la cantidad de pedidos al afio, tiempo entre 2 pedidos y el punto de reorden:
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Tabla 68 Cantidad Econdmica de Pedido de Producto 4

CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO DE
MALLA GAN. ANDINO G1 1.2X100M(30)

Demanda Demanda No

N° MES atendida  atendida DeRr:; aar;da
(78.5%) (21.5%)
1 ENERO 7985 2187 10172
2 FEBRERO 7941 2175 10116
3 MARZO 7963 2181 10144
4 ABRIL 8157 2234 10391
5 MAYO 8623 2362 10985
6 JUNIO 8235 2255 10490
7 JULIO 8236 2256 10492
8 AGOSTO 7895 2162 10057
9 SEPTIEMBRE 7895 2162 10057
10 OCTUBRE 7452 2041 9493
11 NOVIEMBRE 8071 2211 10282
12 DICIEMBRE 8400 2301 10701
Total 96853 26527 123380
(Desviacion
Estandar) 375.45 EOQ 2022
(Promedio) 10282 Lead Time 4 dias
% de desviacion Cantidad
estandar 3.65% de PV/ Afio 61
Demanda Tiempo entre
Diaria >14 2 pedidos 3.93
ROP 2056

Fuente: Elaboracion Propia

La demanda de este articulo en el afio 2019 fue de 123 380, con la propuesta de mantener
un modelo de gestion con EOQ mantendremos el indicador del NS en 90 %, el EOQ seria de
2 022 kg, se pediria en aprovisionamiento 61 veces al afio, cada 3.93 dias y el punto de reorden
seria en 2 056 Kkg.

Este modelo se aplicaria a todos los articulos de la clasificacién A, a través de un plan de

capacitacion se estableceran estas mejoras periédicamente en la sucursal de la empresa.
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Segun Garzén [35], en su investigacion cientifica de aplicar modelos de gestion y control
de inventarios concluye que al implementar modelos de control de inventarios es posible
aumentar en 9.06% directamente al indicador de las existencias disponibles esto asegura una
mejora en el control de stock disponible para su atencion de pedidos y asi mismo los quiebres
de stock se reducirian en el mismo porcentaje, permitiria una evaluacion periodica de los

inventarios con el control del lote éptimo de pedido planteado anteriormente.

Paso 3 - Tabla comparativa de indicadores: Segun los antecedentes investigados los
resultados que obtuvieron de sus implementaciones de un Modelo de gestion de inventarios

EOQ, fueron las siguientes:
Se calcula el indicador de quiebre de stock: (resultado obtenido -9.06%)

Tabla 69 Mejora de indicadores después de Propuesta 2

Mejora de indicadores después de Propuesta 2:
Costo de ruptura

d(gilfotlr; Sl (pedidos devueltos + no atendidos) $ 500,694 8.14%
Ventas 0 ingresos 1 $6,151,000
Quiebres Costo de ruptura
de stock 2 (pedidos devueltos + no atendidos) $ 478172 7.40%
Ventas o ingresos 2 $6,458,550
A Quiebres QS2-QS1 -0.74%
de stock QS1 g1a% | 07

Fuente: Elaboracion Propia
Segun, Contreras A. et al. [4] con un modelo de inventarios EOQ, garantiza y acierta el nivel
de servicio en un 90,4 % recuperando la credibilidad entre los clientes. Se calcula el indicador

de Nivel de servicio: (resultado obtenido 90.00%)

Tabla 70 Mejora de indicadores después de Propuesta 2

Mejora de indicadores despues de Propuesta 2:
Nivel de Demanda Atendida 1 1602

0,
Servicio 1 Demanda Total 1 2042 78.45%
Ni -
|ng .de Demanda Atendida 2 1930 90.00%
Servicio 2 Demanda Total 2 2144
A Nivel de NS2 - NS1 11.55%
0,
Servicio NS 1 78.45% 14.72%

Fuente: Elaboracion Propia
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5.2.3. Propuesta 3
e Mala distribucion de bodega y productos obsoletos con muchos afios almacenados,
desperfectos por su mal almacenamiento.
e Los espacios no estan siendo utilizados éptimamente y los productos se conservan
mal durante su estadia en almacén.
e Productos mal codificados con una ubicacion no estandarizada, genera despilfarros

de tiempos en su busqueda o entrega de un producto por otro.

Propuesta: Redimensionamiento de bodega con el método de Guerchet méas la Metodologia
5S.

Paso 1 - Definir la organizacion fisica del Almacen. Para determinar el espacio fisico que

corresponde a cada material damos inicio aplicando el método de Guerchet:

El almacén de la sucursal norte es un espacio de 800 m2, con iluminacion eléctrica y techo
completamente cerrado. Los materiales se almacenan sin llevar un orden predeterminado,
existe un plano lay out inicial pero no es cumplido debido a que no cuenta con las
sefializaciones fisicas y no optimiza el espacio. Para hallar el &rea total requerida

consideraremos el &rea de gravitacion nula (Sg = 0) por ser area de inventarios.

e Superficie Estatica (Ss): Largo x Ancho

e Superficie de gravitacion (Sg): Ss x n (nimero de lados utiles)

e Superficie de evolucién (Se): (Ss + Sg) x k (coeficiente que varia segun el tipo de
industria)

e Superficie total (St): Ss + Sg+ Se

*Hallaremos el Coeficiente de Evolucion K mediante la siguiente formula:

h h
K=—2M _g5x_EM
2xhep Nep
Donde:
2.Ss xnxh iAreaixnxh
=i=1 i=1
L oy =15
2.5, %n > Area, xn

i=1 y i=1
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HEF es el promedio de la altura de los equipos fijos y HEM es el promedio de la altura de
los equipos moviles. Para obtener K, dividimos estas alturas y se multiplica por 0,5.

Para el caso de HEM del montacarga que es el equipo movil vamos a considerarlo con la

altura de 2,4 my para los operarios serd 0.5 m2 de &rea de trabajo més 1,65 m de altura.

A continuacion, veremos la tabla de calculo para el recorrido de montacargas:

Tabla 71 Calculo de area total para montacargas

CALCULO DE AREA DE ACCION DEL MONTACARGAS
Cantidad Altura

Descripcion N ) Largo Ancho HEM K Ss Ss*n Se ST
Estanterias 9 2.4 2 1 24 050 20 18 9.0 270
Cercas Pro 1 2.4 3 2 24 050 6.0 6 30 90
Racks 19 75 2 2 24 016 40 76 122 88.2
Materiales 16 3 2 2 24 040 40 64 256 896
sobredimensionados

Calaminas 11 15 3 1 24 080 3.0 33 264 594

Superficie Total 273.2

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 72 Calculo del area total requerida

CALCULO DE AREA REQUERIDA TOTAL
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Descripcion Cantidad Altura Largo Ancho Ss Ss*n Ss*n*h HEM| K  Se S tx V3
(n) (h) item
Estanterias 9 2 2 1 2 18 36.0 098 20 40 357 7137
Cercas Pro 1 2 3 2 6 6 12.0 098 59 119 119 2379
Racks 19 7 2 2 4 76 532.0 375 098 39 79 150.7 1055
Materiales 6 17 2 2 4 64 1088 098 39 79 1269 2157
sobredimensionados
Calaminas 11 1.5 3 1 3 33 495 098 29 59 654 9813
Totales 7197 "738.3 HFE 1463.6
Operarios 4 1.7 - - 05 2 3.4 098 05 1.0
Montacargas 1 24 29 12 348 348 84 191|098 34 69
Traspaletas 2 1.4 16 08 128 256 3.6 098 13 25
Totales 8.04 15.3 AREATOTAL 390.5
SUPERFICIES ESTATICAS NECESARIAS
Control de vigilancia 1 8 2 16 16 0.0 16.0 16.0
Zona de Alambres 1 31 3 93 93 0.0 93.0 930
Zona de picking 1 10 3 30 30 0.0 30.0 300
Zona de Montacarga 2 34 3 102 204 0.0 102.0 204.0
Zona Peatonal 63 1 1 1 63 00 10 630
AREA TOTAL  406.0
AREA GENERAL 796.5

El area total requerida en el almacén es de 796,5 m2 incluyendo zonas estéticas sin

Fuente: Elaboracion Propia

especificacion de altura. Procedemos a calcular el indice de aprovechamiento de las

superficies. Area disponible de almacén 800 m2.

~ Superficie Aprovechada

Superficie Disponible

As =796,5/800

As =0,994 =99,6%

Procedemos a calcular el indice de aprovechamiento del volumen. El volumen disponible

del almacén es 800 m2 x 8 m = 6400 m2

Volumen Aprovechado

Av =

Volumen Disponible

Av = 1463,6/ 6400

Av =0,228 = 22,8%

Comparativo de areas después de la propuesta y andlisis de productividad:
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Tabla 73 Eficiencia de las Superficies Propuestas

Area total Area Actual Area % Actual Propuesta Propuesta % Eficiencia
800 387 48.38% 796.5 99.57% 105.82%

Volumen Total Volumen Actual Volumen % Actual Propuesta Propuesta % Eficiencia
6400 1200 18.75% 1463.6 22.87% 21.97%

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 2 - Systematic Layout Planning (SLP): Se detallan las relaciones de las areas

establecidas en el almacén segun los espacios calculados:

LEYENDA:
A | Absolutamente necesario 4
E | Especialmente importante 3
I | Importante 2
O | Ordinaria o normal 1
U | Sin importancia 0
X | Indeseable WWWWWWWWWWW -1
XX | Muy indescable WWWWWWWWWWW -2

AREA DE PICKING
30m2

AREA DE ALAMBRES
93m2

AREA DE CALAMINAS
33mz2

64m2

AREA DE CERCO PRO
6m2

AREA ESTANTERIAS
18m2

AREA DE RACKS
76m2

AREA MONTACARGA
3.48m2

AREA CONTROL Y
VIGILANCIA 16m2

llustracion 45 Matriz Triangular Relacional

Fuente: Elaboracion Propia
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llustraciéon 46 Grafico de relaciones de las areas del almacén

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 3 - Disefio de Lay out propuesto: en funcion al area requerida por material o zona,

primero presentamos el resumen de la propuesta de distribucion de almacén:

Tabla 74 Propuesta de Distribucion de almacén

ASPECTO DE LAYOUT PROPUESTA
Tipo de Almacenamiento Cerrado
Organizacion Fisica Fija

Sistema de Almacenamiento

Racks mas estanteria convencional

Sistema de Manejo de Materiales H-V

Manual, montacarga y traspaletas

Determinacion de las areas necesarias
para el almacenamiento

Método de Guerchet

Disposicion de Materiales dentro del
Almacén

Principios Generales para la Gestion
del Almacén.

Sistema para Ubicar los Materiales

Cadigo de Ubicacion, en base a la
zona e instalacion donde se guarda
el material.

Sistema de Control

Conteo Ciclico y clasificacion ABC

EOQ y ROP

Fuente: Elaboracion Propia
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RACKS de 150 posiciones a 5 niveles

Pasillo para paso de montacarga

. 16 parihuelasde 2x 2
Calaminas Materiales
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Alambres
Recocidos
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USAT

Universidad Catdlica

Santo Toribio de Mogrovejo

UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO

FACULTAD DE INGENIERIA ESCUELA DEPOS GRADO

PRODUCTOS DE ACERO CASSADO SA SUCURSAL NORTE

REDISENO DEL PROCESO DE GESTION LOGISTICA PARA DISMINUIR LAS PERDIDAS ECONOMICAS DE LA EMPRESA

DIBUJADO POR: LUCRECIA MACIEL DIAZ CHUMAN

FECHA: JUNIO 2021

APROBADO POR: ING. MARCO BACA

ESCALA: 1/100

llustracién 47 Plano Layout Propuesto
Fuente: Elaboracién Propia
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Paso 4 - Implementacion de Metodologia 5S: Incluira el modelo de lista de chequeo extraido
del modelo desarrollado por Salazar B. [29] como se desarroll6 para evaluar la situacion de la
empresa antes y después de la propuesta. Después de la evaluacion inicial se evidencio que 3
de los resultados obtenidos de las etapas evaluadas Orden, estandarizacion y disciplina no

supera al menos el 20 %, mostramos la tabla de resultados por etapa:

Tabla 75 Resultados del Analisis de Situacion Actual de 5S

Resultados del Analisis de Situacion de 5S

Etapa Puntaje

1 Evaluacién de Clasificacion 28.57%
2 Evaluacion de Orden 14.29%
3 Evaluacion de Limpieza 80.00%
4 Evaluacion de Estandarizacion 0.00%
5 Evaluacion de Disciplina 0.00%

Promedio 24.57%

Fuente: Elaboracion Propia

Se continua con las fases de implementacion, la cual se realiza con previas capacitaciones a

todo el equipo de trabajo incluyendo el personal de limpieza, tabla de organizacion:

COMITE 58 Jete de

Sucursal

Supervisor Asistente
Contrnl de Almacen de Almacen
| |
EjECLIEiDn Operario Operario Estibadores

llustracion 48 Comité de gestion de 5S.
Fuente: Elaboracion Propia
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Cronograma de actividades: La empresa consultora tercerizada encargada del despliegue
de capacitacién, ejecucion, medicion y control de la implantacién deberd de ejecutar las
actividades de acuerdo con un orden establecido y presentar sus informes de avance y
resultados a la empresa para la seguridad, seguimiento y cumplimiento de la metodologia, asi

como el compromiso del equipo responsable:

Tabla 76 Cronograma de implementacion de 5S

Z
[

Jun. Jul. Ag. Set. Oct. |Nov.

Dic.

Nombre de tarea s1[s2]s3[s4|s1]s2[s3]s4|s1]s2]s3[s4]s1[s2]S3]54

Organizacion Comités 5'S

Planificacion de actividades 5'S

Anuncio oficial/Difusion

Capacitaciones 5'S

Seiri

Seiton

Seiso

Dia de la gran limpieza

OV |WIN]|F-

Seiketsu

10

Shitsuke

11

Auditorias internas

12

Evaluacion de resultados

Fuente: Elaboracion Propia

Agenda por desarrollar para el programa de capacitaciones por la consultora:




Tabla 77 Agenda a desarrollar para implementar 5S
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SESION

AGENDA

[

Diagnostico de la situacion actual

N

Reunidn con la alta direccion

N
[N

Revisén de resultados obtenidos

N
[N

Establecer objetivos

o
w

Presentacion de las fases y etapas de las 5s

w

Conformar comité 5°s

[N

Definicion de las 5°s: afiches y murales

N

Difusibn de 5°s

™
[

Preparacion de material para capacitacion 5's

no
()

Explicacion de objetivos 5°s al personal

o
w

Capacitacion 3°s

ro
~

Documentacién de reuniones

[N

Ejecucion de las capacitaciones 3's

Asignacion de responsabilidades

Elaboracién de actividades seiri

Ejecutar seiri

Realizar registro y documentacion actividades seiri

Dar seguimiento actividades seiri

Elaboracion de actividades seiton y seiso

Ejecutar actividades seiton y seiso

Realizar registro y documentacion actividades seiton y seiso

Dar seguimiento actividades seiton y seiso

Dia de la Gran Limpieza

Capacitacion seiketsu

Capacitacion shitsuke

Bases de auditoria interna

Establecer criterios para auditar

Definir check list para auditoria

Ejecutar auditoria interna

Presentacion de resultados 5°s

Documentacion e implementacion demedidas correctivas y preventivas

Evaluaciones periodicas

olo[~vN|lo|lu|NviF|IRM|lwNFR[R|lw|Nv IRl M lw N

Planificar y ejecutar nuevos planes 5°s

Fuente: Elaboracion Propia

Formatos para programa de auditoria a utilizar:
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5S Formulario de auditoria rutinaria Clasgicér (Seiri)

Auditor: Bussiness Consulting Peru V/'///////
Area auditada: Logistica

EstandarizatiQ—={ Limpiar (Seiso)

Fecha auditoria: 28-jun.-20 .
Ordenar (Seiton)

; . . Seiketsu S ]
Situacion Inicial ( ) Auditorias Previas
Id 5S Titulo Puntos 1 2 3 4 5 6 Objetivo
S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario” 6 2
10
S2 Ordenar (Seiton " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" 1
10
s3 Limpiar (Seiso Limpiar e"I puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el o
desorden 10
S4 Estandarizar (Seiketsu) “Formular las normas para la consolidacién de las 3 primeras S 1
10
S5 Disciplinar (Shitsuke) "Respetar las normas establecidas" (0]
10
Planes de accién Puntuacién 5S 19 4Jo]lololo]o 50
o o o (=1
» . S g g9 9 4d d
Conclusion: AUDITORIA RECHAZADA 5 85 5 5 B
S ® L © S oS
< — o~ - o -
<— Ordenar
18 o Clasificar (Seiri) 18 (Seiton) 13 o Limpiar (Seiso)
8 —=— Objetivo 8 —=— Objetivo 8
7 7 7
g g g —=®— Objetivo
4 4 4
3 3 3
2 2 2
1 1 1
o o (9]
1 2 3 a 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5
18 © Estandarll)zar 18 * (DS'?“I:";L'E;’
g g —®— Objetivo
6 —®— Objetivo 6
5 5
4 4
3 3
2 2
1 1
o o
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
c

lustracion 49 Formato de auditorias.
Fuente: Bussiness Consulting Peru
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a B = L H
1 PLAN DE ACCION
2 Fecha de emisidn: 04-07-2020 Prdxima fecha de revision: 18/07/2020
3 Fecha de revision: Responsable: Leonardo Espejo
4 | N° de revisidn:
B D DESCRIPCION DEL PROBLEMA MOTIVO PROBLEMA ACCION CORRECTIVA RESPONSABLE
1 infinidad de elementos inservibles elementos =in identificar identificar elementos y definir Gregorio Flores
L necesidad + | formato tarjeta roja
8 2 materias primas, semislaborados sin identificar ni ubicar falta identificacidn+ubicacion |identificar+ubicar Gregorio Flores
| Elementos de uso diario sin identificar y sin ubicar por falta de falta identificacion+ubicacion |identificar+ubicar J.Antonio Oliver
] ubicacion.
W 4 Mo se visualizan cantidades maximas por formato almacenamiento Mo estd a la vista generar listado v pautarlo en mag. J.Antonio Oliver
? 5 Desperfectos en el suslo paso carretilas reparar J A Martin
E 6 Maguinaria sucia en general falta de mantenimiento limpiar Leonardo Espejo
W 7 Faltan elementos de luminaria o estan en mal estado falta de mantenimiento reparar+sustituir Leonardo Espejo
B Pauta contrel puntualidad aseguar puntualidad generar pauta control puntualidad R.Rodriguez

=
I

comision evaluacion

—
(3]

RS2 535
5 A|S|w|ee|~|;

]
L

N

S0 51 52 53 54 55 Plan Accion PA1 PAZ PA3 @

llustracion 50 Formato de Planes de Accion.
Fuente: Bussiness Consulting Peru

Formatos detallados de evaluacion de las S:

En caso afirmativo
marcar la casilla.

3l Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora gue se encuentran en etapa de
verificacion 51
iHay cosas inltiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? -
1
iHay materias primas, semi ¢laborados o residuos en el entorne de [
2 trabajo?
£Hay algin tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, (tiles o -
3 similar en el entorno de trabajo?
iEstan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y
. . r
4 correctamente identificados en el entorno laboral?
iEstan todos los objetos de medicicn en su ubicacion v correctamente
: X r
g |identificades en el entorno laboral?
;E=tan todos los elementos de impieza: trapos, ezcobas, guantes, -
6 productos en su ubicacion y correctamente identificados?
;Esta todo el moviliario:mesas, silas, armarios ubicados e identificados
N [
7 correctamente en el entorno de trabajo?
£Existe magquinaria inutiizada en el entorno de trabajo? =
2
iExizten elementos inutiizados: pautas, herramientas, Oties o similares =
9 en el entorno de trabajo?
;E=tan los elementos innecezarios identificados como tal? =
10
Puntuacion Primera S OK

Plan Accion

llustracién 51 Formato de Evaluacion S1.
Fuente: Bussiness Consulting Peru
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D

Observaciones, comentarios, sugerencias de megjora que s encuentran en stapa de

§2=Seiton=0rdenar sl oA
verificacion 51

;Estan claramente definides los pasillos, areas de almacenamiento, -
1 lugares de trabajo?

iSon necesarias todas las herramientas disponibles v facimente

= r
2 identificables?

iEstan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del

-

) producto final?

iEstan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de forma -
4 adecuada?

iHay algin tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de v
5 incendios mas cercano?

iTiene el suelo algin tipo de desperfecto: grietas, sobresatto...? 7
6

;Estan las estanteriag u otras areas de almacenamiento en el lugar -
7 adecuado v debidamente identificadas?

iTienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales 7
] van depositados en ellos?

iEstan indicadas las cantidades maximas v minimas admisibles v el =
9 formato de almacenamiento?

iHay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los =
10 |pasillos y areas de almacenamiento?

A

Puntuacion

llustracion 52 Formato de Evaluacion S2.
Fuente: Bussiness Consulting Peru

B

c

D

"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden”

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora gue se encuentran en etapa de

S$3=S8eiso=Limpiar sl SErvas
“ P verificacion 51

Revise cuidadozamente el suela, los pasos de acceso v las alrededores de | 7
1 os equipos! jPuedes encontrar manchas de aceite, polvo o residucs?

iHay partes de las maguinas o eguipos sucios? ; Puedes encontrar =
2 manchas de aceite, polve o residuos?

£Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en -
3 general en mal estado?

iEsta el sistema de drenaje de los residuns de tinta o acette obstruido 7
4 (total o parcialmente)?

cHay elementes de la luminaria defectusose (total o parcialmente)? r
5

i5e mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? -
6

i5e limpian las maguinas con frecuencia v se mantienen libres de grasa, -
7 virutas...?

i5e realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el -
a mantenimiento de la planta?

;Exizte una persona o equipe de personag responsable de supervisar -
9 las operaciones de limpieza?

iSe barre y limpia el suele y los equipos normalmente sin ser dicho? -
10

Puntuacion

llustracién 53 Formato de Evaluacion S3.
Fuente: Bussiness Consulting Peru
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D

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

S4=Seiketsu=Estandarizar sl Servac
verificacion 51
iLa ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? r
1
;lLas diferentes dreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion
o r
2 para la actividad que =& desarrolla?
iHay algtn problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura 7
3 (calor / frioy?
;Hay alguna ventana o puerta rota? 7
4
iHay habiltadas zonas de descanso, comida y espacios habiltados para 7
5 fumar?
iSe generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la 7
& empresa?
iSe actia generalmente sobre las ideas de mejora? 7
T
;Existen procedimientos escritos estandar y =e utilizan activamente? -
[
i5e consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? -
9
i5e mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, -
10 limitacion de pasilles, limpieza?
Puntuacién -Cuarta SNOOK
4 so | s1 | sz | s3s P 55 | PlanAccion | PAT | PA2 | PA3 ©)
llustracion 54 Formato de Evaluacion S4.
Fuente: Bussiness Consulting Peru
A B c D
wn £4 H H H nn
Hacer el habito de la obediencia a las reglas
85=ShitsukeDisciplinar gl Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora gue s encuentran en etapa de
verificacion 51
¢ Se realiza el control diaric de limpieza? #
1
¢ Se realizan los informes diarios correctamente v a su debido tiempo? =
2
£ 5e utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion
s L r
3 diaric para las actividades que =& llevan a cabo?
i 5e utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos r
4 |lamnés, casco..?
£ Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento de r
5 los horarios de las reuniones?
;Esta todo el perzonal capacitado y motivado para llevar a cabo los
o . - r
8 procedimientos estandars definidos?
iLas herramientas v las piezas se almacenan correctamente? r
7
;5e estan cumpliento los controles de stocks? =
8
iExisten procedimientos de mejora, son revisades con regularidad? @
9
iTodas las actividades definidas en las 55 se llevan a cabo v se realizan
10 los =eguimientos definidos?

Puntuacion

S0 s1 52 53 S4 S5 Plan Accion

PA1

I3
-Quinta S NOOK

llustracién 55 Formato de Evaluacion S5.
Fuente: Bussiness Consulting Peru
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Fases de implementacion:

a) Clasificacion
» ldentificar y listar los elementos necesarios: Se identificd que materiales son los que ya
no deberian de estar en almacén pues estan en pésimas condiciones para la venta, estan
obsoletos, averiados, o con fecha de vencidos. Ver Anexo n°19, responsable:
Supervisor de almacén.

Los criterios de clasificacion y sus acciones seran los siguientes:

Tabla 78 Acciones de clasificacién y criterios del 5S

PRODUCTO ACCIONES
VENCIMIENTOS CORTOS Entradas principales
ALTA ROTACION Entradas principales

ALTO MARGEN DE UTILIDAD |Entradas principales
FAMILIA DE PRODUCTOS Conserva su lugar

INFLAMABLES Conserva su lugar
FERRETERIA PEQUENA Zona de estanteria
CONTROL DE CALIDAD Eliminar
PRODUCTOS OBSOLETOS Eliminar
CHATARRA Eliminar
PALLETS AVERIADOS Eliminar

Fuente: Elaboracion Propia

> Plan de accion retiro de elementos:

Dichos materiales van a tomar la disposicion de eliminacion final (productos a eliminar),
bajo tasacion con notario publico para su baja respectiva. Se procedieron a marcar con el uso

de tarjetas rojas. Responsable: Asistente de almacén.
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N()
TARJETA ROJA 5’S

Propuesta por

Area

Descripcion de Articulo

ACCION SUGERIDA

Comentario

Fecha Inkclo accion

Fecha concluir accion

llustracion 56 Tarjeta Roja 5S

Fuente: Elaboracion Propia

> Evaluacion:

Se clasifico los elementos de acuerdo con los criterios descritos en la tabla 74, se procedio
con la depuracion y eliminacién de los que no son prioritarios siendo responsable directo el
supervisor de almacén y se etiquetaron correspondientemente de acuerdo con la tarjeta
elaborada. Después del orden mediante el redimensionamiento de bodega se procedio a
reordenar los materiales segun los criterios indicados, quedando los espacios de acuerdo con
esta norma, y la evaluacion la realiza el jefe de sucursal, esta seria la siguiente:



Tabla 79 Evaluacion de la primera S después de la clasificacion
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Evaluacién de Clasificacion

Si

No

¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?

¢ Se observan objetos dafiados?

En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado como Utiles o indtiles? ¢ Existe un
plan de accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados?

Al W (N

¢ Existen objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se
encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados?

¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del &rea?

En caso de observarse objetos de més ¢Estan debidamente identificados cémo tal, existe un
plan de accion para ser transferidos a un area que los requiera?

Fuente: Elaboracion Propia

b) Orden
» Estandarizacion:

Organizacién segun frecuencia de uso, se aplico formato de orden de acuerdo con las

prioridades de despacho y a los indices de rotacion de cada material para agruparse por familias

y se otorg0 el espacio necesario, se sabe por metodologias anteriores cuanto espacio va a ocupar

cada area y el stock que se debe de conservar por material. Formato para rotulaciones de la

empresa.

Brodac LOGISTICA

@ BEKAERT

FAMILIA:

ALMACEN:

CODIGO:

DESCRIPCION:

CANTIDAD: FECHA ING:

llustracién 57 Rotulacion estandarizada de mercaderias PRODAC
Fuente: La empresa
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> Sefalizacion:

Se procedio con las debidas sefializaciones de las areas y delimitaciones de espacio con el
plano de layout propuesto en la figura 38. Asi mismo se presentd el criterio de orden de los

materiales de acuerdo con la siguiente tabla:

Tabla 80 Ubicacion y orden de los materiales

PRODUCTO UBICACION
Familia de alambres recocidos Carril alambres layout
Familia de alambres galvanizados | Carril alambres layout
Familia de alambres galvanet Carril alambres layout
Familia de alambres agricolas Carril alambres layout
Familia de alambres electricos Carril alambres layout
Familia de alambres plastificados | Carril alambres layout
Cercas pro Area de cercas
Clavos albariiles Racks 1,2y 3
Clavos mineros Racks 3,4y 5
Clavos carpinteros Racks 5,6y 7
Clavos para calamina Racks 8,9y 10
Clavos de acero Racks 11,12y 13
Clavos sin cabeza Racks 14,15y 16
Clavos de autoperforantes Racks 17y 18
Grapas galvanizadas Racks 19
Puas galvanizadas Racks 20y 21
Mallas olimpicas Sobredimensionados
Mallas hexagonales Sobredimensionados
Mallas rashell Sobredimensionados
Mallas mosquitero Sobredimensionados
Plancha calamina Zona Calaminas
Material de ferreteria menor Zona de estanteria

Fuente: Elaboracion Propia
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[

llustraciéon 58 Senalizacion de la nave C
Fuente: La empresa

Evaluacion: Responsable jefe de Sucursal.

Tabla 81 Evaluacion de la segunda S después del reordenamiento

Evaluacién de Orden

Si|No
1 ¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario?
¢ Cada cosa en su lugar?
) ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco «
frecuencia?
3 ¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area «
realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?
4 ¢ La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre mas «
frecuente mas cercano.
5|¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? X
6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? X
7|¢Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, hojas de verificacion? X

Fuente: Elaboracion Propia



c) Limpieza

» Formato de registros de limpieza: responsable personal de Limpieza.

Tabla 82 Formato de Control de Limpieza de Almacenes
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CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ALMACENES

CVO-RE-SST-059

Version: 01

Fecha Ver: 14-04-21

SEDE

LUGAR

NAVE

Al B ]| cC

BARNO FUERA DE SERVICIO | Sl | NO

DIiAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

LOS SIGUIENTES ELEMENTOS SE ENCUENTRAN LIMPIOS/EN

FUNCIONAMIENTO:

DIA:

DIA: DIA: DIA: DIA:

DIA:

DIA:

S|

NO NA S| NO NA SI NO NA S| NO NA Sl NO

NA

SI

NO

NA

S| NO NA

EXTERIOR

Limpieza de Paredes

Limpieza de Corredores

Limpieza Puerta de ingreso

INTERIOR

Pisos

Paredes

Techos

Puertas y divisiones

Racks

Lavamanos

Interruptores de iluminacion

Mesas

Canecas

Dispensador de jabén de manos

Dispensador de toallas para manos

Secador de manos

KIT DE
DESINFECCION

Jabon para manos

Desinfectante en aerosol, atomizador,alcohol

Escobas,cepillo, rapero y valde

Jabon para piso y desinfectante para bafios

Estopa

ELEMENTOS DE
BIOSEGURIDAD

El personal usa tapabocas

El personal usa guantes de nifrilo

El personal usa elementos impermeables

El personal usa Proteccion visual

HORA DE
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Hora Limpieza y Desinfeccion

HORA:

HORA: HORA: HORA: HORA:

HORA:

HORA:

Nombres y Apellidos del Responsable

Detallar condiciones y/o recomendaciones (si aplica)

Fuente: Elaboracion Propia
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» Evaluacion: Responsable jefe de sucursal.

Tabla 83 Evaluacion de la tercera S despues de la Limpieza

Evaluacion de Limpieza

Si

No

1|¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

¢ Los operarios del rea y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y
a sus posibilidades de asearse?

¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad

2
3
4|;Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area?
5|¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

Fuente: Elaboracion Propia

d) Estandarizacion

» Formatos de estandarizacion para rotulaciones: Esta etapa es la encargada de hacer

cumplir las 3 primeras para ello aqui se realizan auditorias esporadicas para garantizar
el progreso. Personal responsable de las correctas rotulaciones de los materiales,
paletizados o0 embalajes: Asistentes de almacén con el formato de la ilustracién 41.

Rotulacién de Anagueles

Rotulacion de racks

Rotulacién de cajas

Rotulacién de pallets

Evaluacion

Tabla 84 Evaluacion de la cuarta S después de la clasificacion

Evaluacién de Estandarizacion

Si

No

¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza
identificados?

¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacion,
orden y limpieza?

¢, Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

X

¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el area?

2
3
4|¢Se cuenta con una cronograma de andlisis de utilidad, obsolescencia y estado de elementos?
5
6

¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar?

Fuente: Elaboracion Propia
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e) Disciplina

En este ultimo paso, se aplicara lo aprendido respecto a normas de la metodologia, no hay
procedimientos especificos a seguir solo el completo compromiso de cada trabajador con su
funcion en esta implementacion. Se fomenta la disciplina en el trabajo con las siguientes

normas:

e Respetar cada norma que se establece en esta implementacion.

e Cada espacio después de ser utilizado debe ser dejado completamente limpio.
e Cada producto debe de estar ubicado de acuerdo con su lugar sefializado

e Cada material usado debe ser devuelto a su lugar de origen de forma estricta.

e Sanciones por falta de cumplimiento a las normas para todo infractor.

Tabla 85 Evaluacion de la quinta S

Evaluacion de Disciplina

Si|No
1 ¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros alcanzados
en materia de organizacién, orden y limpieza?
2|¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? X
3 ¢ Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no necesariamente al momento «
de diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?
4|;Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia? X

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 5 - Evaluacion y auditoria después de la implementacion:

Tabla 86 Resultados del Analisis después de 5S

Resultados del Analisis después de 5S

Etapa Puntaje
1 Evaluacién de Clasificacion 85.71%
2 Evaluacion de Orden 85.71%
3 Evaluacion de Limpieza 99.00%
4 Evaluacion de Estandarizacion 83.33%
5 Evaluacion de Disciplina 95.00%
Promedio 89.75%

Fuente: Elaboracion Propia
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Evaluacion de Metodologia 5S

100.00%
95.00%
90.00%

85.00%

95.00%

83.33%

99.00%

lustracion 59 Evaluacion de Metodologia 5S después de la implementacidn

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 6 - Tabla comparativa de los indicadores que mejorarian con la propuesta 3: Con
el método de Guerchet se mejord la optimizacion de la bodega al 105,82% y con la metodologia
5S al menos se logrdé un 89,75% de mejora en su aplicacién segin esta implementacion,
promediamos la mejora para evaluar el costo de oportunidad de las causas Mala distribucién
de bodega, productos inubicables fisicamente y mala codificacion de productos, siendo este el

resultado que impactara en la mejora del costo de oportunidad: 97.9% de reduccion.

Tabla 87 Mejora de indicadores después de Propuesta 3

Mejora de indicadores después de Propuesta 3:
Costo de oportunidad

Material 424901
defeac:J:)izgg 1 (productos obsoletos+ desperfectos ) $ ' 6.91%
Ventas o ingresos 1 $6,151,000
Materiales Costo de oportunidad $ 9390 0
defectuosos 2 (productos obsoletos+ desperfectos ) 0.15%
Ventas o ingresos 2 $6,458,550
A Materiales MD2-MD 1 -6.76%
- [0)
defectuosos MD 1 6.91% 97.90%

Fuente: Elaboracion Propia



5.2.4. Resumen de Indicadores despues de las mejoras

Tabla 88 Resumen de Indicadores después de la Mejora

Indicadores después de las Propuestas de Mejora

COMPARATIVA

Indicador Metodo Formula Resultado Antes  Mejora
Eoonomioss _(artculos clntfioos aplcades) e oentass— “saasaeso L7 |3229% 9450%
L T
. . _ . . . Costo de oportunidad
cll\g?etcetrl:zl:; |\/|eJorge:J Sr.cizg"lzsgfj'togage”m' (product(zje(r)]i);)I;:tgsg-lr-e(:izp;rfectos) ;45::2:2 0.15% | 6.91% -97.90%
T e R
(ggi;t;zeks Mejora:égeség)gc)I/eRlnoth)entarios (pedidos gg\ffj%l?c?srzpr:zr:tendidos) $ 418172 7.40% 8.14% -9.05%
’ Ventas 0 ingresos 2 $6,458,550

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3. Evaluacién Econémica Financiera
5.3.1. Analisis Costo- Benenficio

5.3.1.1. Resumen de propuesta de inversion

Tabla 89 Costos de Inversion Anual Propuesta 1:

INVERSION 1: SUB CONTRATAR UN VEHICULO ADICIONAL PARA DESPACHOS
Mejora 1: Implementar 1 vehiculo adicional para los repartos del dia + 2 estibadores

Producto Contratado Cantidad (;O;S Observaciones
Camién furgon 4tn 1 PEN 100.00 Dias de contrato 20
Chofer 1 PEN 100.00 Costo Mes PEN 7,000.00
Estibadores 2 PEN 150.00 Costo Anual PEN 84,000.00
Total Soles 4 PEN 350.00 Total USD $  23,333.33

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 90 Costos de Inversion Anual Propuesta 1,2y 3

INVERSION 2: PLAN DE CAPACITACIONES
Mejora 1,2 y 3: "Funciones y procedimientos del &rea logistica" y las implementaciones de 5S, ABC, Gestion de
Inventarios con EOQ

£ )
presa qle Cantidad Costo Incluye Horas de e Total
Consultoria CUrsos X . .., Certificacion
S X Persona Material ~ Capacitacion anual
y Capacitacion pers.
A&B Asociados 179 PEN 760.00 No 3 No PEN 136,040
Lima Consultan 179 PEN 850.00 Si 3 No PEN 152,150
Business Consultan 179 PEN 960.00 Si 4 Si PEN 171,840
Promedio 179  PEN 856.67  Seleccion BUSINESS  roalusD  §  47,733.33
Consultan

Fuente: Elaboracion Propia

La inversion total anual seria de: $71 066.67

5.3.1.2. Flujo de Caja proyectado
Para realizar el flujo de caja proyectado a 5 afios, primero proyectamos los ingresos y pedidos

con regresion lineal. A continuacion, los graficos de dispersion y tabla de la proyeccion:
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REGRESION LINEAL DE PEDIDOS

2500
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Fuente: Elaboracion Propia

REGRESION LINEAL DE INGRESOS
$ 7.000,000.00

$ 6.000,000.00

2016 2016.5 2017 20175 2018 20185 2019 20195

llustracion 61 Regresion Lineal de Ingresos
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Tabla 91 Proyeccién de Ingresos y Pedidos
PROYECCION DE INGRESOS Y PEDIDOS

Periodo Demanda de Ingresos
Pedidos USD
2016 2045 $5,299,000.00
2017 1550 $ 4,940,000.00
2018 1684 $ 4,925,000.00
2019 2042 $6,151,000.00
2020 1861 $ 5,964,000.00
2021 1874 $6,218,100.00
2022 1886 $6,472,200.00
2023 1899 $6,726,300.00
2024 1911 $6,980,400.00

Fuente: Elaboracion Propia

Con los datos proyectados después de las mejoras propuestas, y con los costos obtenidos por

informacion de la empresa se elaboro el flujo de caja proyectado:

Tabla 92 Flujo de Caja Proyectado

FLUJO DE CAJAPROYECTADO CON LAS MEJORAS

ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Total Ingresos $ 5,964,000 $6,218,100 $6,472,200 $6,726,300 $ 6,980,400
Ventas (kg) 1861 1874 1886 1899 1911
Costo de las ventas $(3,101,280) $(3,233,412) $(3,365,544) $(3,497,676) $(3,629,808)
Costos de la sucursal $ (28,000) $ (28,000) $ (28,0000 $ (28,000) $ (28,000)
Costos de Inversion $ 71,066.67

Mejora 1 $  (23,333.33)

Capacitaciones $  (47,733.33)

Total de Egresos $71,066.67 $(3,129,280) $(3,261,412) $(3,393,544) $(3,525,676) $(3,657,808)
Flujo Neto (Utilidad) $71,066.67 $2,834,720 $ 2,956,688 $ 3,078,656 $ 3,200,624 $ 3,322,592
Flujo de Caja Acumulado $ 2,763,653 $2,956,688 $ 3,078,656 $ 3,200,624 $ 3,322,592

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3.1.3. Anaélisis Costo/ Beneficio
Se evalUa la viabilidad de la inversion con la formula Beneficio/ Costo:

Beneficio / Costo = Ingresos
Egresos + Inversion

Tabla 93 Costo Beneficio de la propuesta

COSTO/ BENEFICIO DE LA PROPUESTA CON LA PROYECCION DE INGRESOS

ANO 0 ANO 1 ARNO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 TOTAL

Total Ingresos $ 5,964,000 $ 6218100 $ 6,472,200 $ 6,726,300 $ 6,980,400 $ 32,361,000
Total de Egresos  $(71,066.67) $(3,129,280) $ (3,261,412) $(3,393,544) $(3,525,676) $(3,657,808) $(17,038,787)

Beneficio/ Costo 1.899

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede apreciar de acuerdo con la evaluacion costo/ beneficio, que la empresa ganaria 0.90
centavos de dolar por cada dolar que invierte segun la tabla 93. Esto puede evidenciar una
viabilidad factible de las propuestas de mejoras.

5.3.2. Periodo de Recuperacion de la Inversion
A continuacién, evaluaremos el tiempo de recuperacion de la inversion, debido a que no se
tiene saldos de recuperacién en la proyeccion del flujo de caja que se realizd en la tabla 68,
entonces se conoce que la inversion se recuperara en el siguiente afio de inversion, veremos a

continuacion con exactitud cuanto tiempo sera dicho periodo de recuperacién. Formula:

Periodo de Recuperacion= Inversion
Flujo Neto

Tabla 94 Periodo de Recuperacion de la Inversion

PERIODO DE RECUPERACION DE INVERSION

ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Flujo Neto (Utilidad) $ 2,763,653 $ 2,885,621 $ 3,007,589 $ 3,129,557 $ 3,251,525
Costos de Inversion $ (71,066.67)
Flujo de Caja Acumulado $ 2,763,653 $ 2,956,688 $ 3,078,656 $ 3,200,624 $ 3,322,592
Saldo a recuperar $ - $ - $ - $ - $ -
Periodo de Recuperacion 0.03 x 12 (mes/afio) x 30 (dias/ mes)
Periodo de Recuperacion 9.257311578
Periodo de Recuperacion 10 dias

Fuente: Elaboracion Propia
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El retorno del dinero seria de 10 dias despues del calculo realizado en la tabla 94.

5.3.3. Costo de Oportunidad

La inversion de las propuestas no sera financiada por ningin Banco ya que la empresa puede
cubrir el gasto de inversion debido a que haran en partes iguales como presupuesto de cada mes,
y en analisis anterior se determinG que el tiempo del retorno de la inversion es de 10 dias,
aplicando las mejoras propuestas. Para simulacidn de estos indicadores econdmicos, se establece
un costo de oportunidad de préstamo bancario, con el dato de la empresa de una tasa de 12%

para su inversion con el Banco de crédito del Peru, estableciéndolo como costo de oportunidad.

534. VANYTIR
Tabla 95 Calculo de VAN y TIR

FLUJO DE CAJA PROYECTADO CON LAS MEJORAS

ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Total Ingresos $ 5964000 $ 6218100 $ 6,472,200 $ 6,726,300 $ 6,980,400
Total de Egresos $  (71,066.67) $ (3,129,280) $(3,261,412) $(3,393,544) $(3,525,676) $(3,657,808)
Flujo Neto (Utilidad) $ (71,066.67) $ 2,834,720 $ 2,956,688 $ 3,078,656 $ 3,200,624 $ 3,322,592
Valor Presente $ (71,066.67) $ 2,531,000 $ 2,357,054 $ 2,191,327 $ 2,034,054 $ 1,885,328
Costo de Oportunidad 12%

Suma de valor Presente $ 10,998,762

Valor Presente Neto VAN $ 10,927,696

TIR 3993.12%

Fuente: Elaboracion Propia

De la misma manera con la inversion de un préstamo bancario, el proyecto es viable pues aun

asi el resultado del VAN es positivo.

El TIR indica que es rentable al realizar la inversion, el resultado es bastante grande, debido
a que los ingresos son bastante grandes en comparativa con una inversion tan pequefia, resultado

de rentabilidad 3993.12% es mucho mayor a la tasa de descuento demostrada en la tabla 95.
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5.4. Discusiéon de Resultados

La aplicacion de las 4 mejoras que se propuso en esta investigacion nos llevé a obtener los
resultados presentados en la tabla 96, demostrando considerables cercanias a las metas que se
propusieron inicialmente para el logro de las mejoras. Le empresa presento en la situacion inicial
un resultado de pérdidas econdmicas alto, que impactaba directamente a la eficiencia econdémica
respecto a los ingresos, segun los antecedentes revisados y metodologias similares propuestas

en este trabajo, podemos lograr incrementos en factores como:



Tabla 96 Resumen de Causas Raiz y sus resultados después de la Mejora

Variable . p Herramienta de . VALOR Con propuesta
. Problema | Mejoras Causa Raiz . Indicador .
Dependiente Mejora Actual | Meta Logro Mejoro
Estandarizacion
de tiempos del
. trabajo
.Cuellos de botella " [ Metodologia 5W+H . . .
tiempos del proceso sin - A % Lead time del Pedido = ((Lead time 2- Lead 39.58% | 20.00% | 29 509 | -25 470
estandarizar y alto lead | Muestreo de ciclos / Time 1) / Lead Time 1)*100 ' : 50% | -25.47%
time del pedido andlisis por BPM y
P VSM
Cursogramas
) analiticos
Mejora 1 "Ineficiencia o
Operativa: Personal sin Redlselno T Personal actualmente capacitado vs
capacitaciones y sin manuaies re cap 42.86% |100.00% [100.00% | 133.32%
I de funci Implementacion de Personal capacitado a futuro
Devolucién manua e_ r_1C|ones y capacitaciones
. procedimientos
de Pedidos - - — - — -
""Pedidos no Satisfaccion del cliente: Devolucion de Pedidos 13.61% | 8.00% | 3.87% -71.57%
PERDIDAS planificados™*: bajo nivell NET PROMOTER Eficiencia Econémica 32.29% | 5.00% | 1.77% | -94.52%
ici SCORE i icio = i
ECONOMICAS _de se!'YICIO y d_e Nivel de Servicio (Demzinda atendida / Demanda 28.45% | 95.00% | 90.00% 14.72%
satisfaccion del cliente total) *100
Dimensionamie nto
Distribucién inadecuada de bodega (Lay out): A%= ((Distribucion actual- distribucion propuesta)/
. Método de Guerchet o - 48.38% |100.00% [ 99.57% | 105.81%
de almacén . distribucion actual)*100
Systematic Layout
Mejora 3 Planning (SLP)
Mala codificacion de
i A%= heck List 1 - Check List 2
materiales Metodologia 5S /0= ((Check List 1 - Check List 2)/ 25.00% |100.00% | 89.75% | 259.00%
Productos defectuosos Check List 1)*100
por mal almacenamiento _
Items Tipo A en inventario=80% de las ventas totales
) Analisis ABC items Tipo B en inventario=15% de las ventas totales
Pedidos No Mejora2| "Quiebres de stock” items Tipo C en inventario=5% de las ventas totales | g 1496 | 6.51% | 7.40% | -9.05%
atendidos ' ' ' ’
Lote Optimo % Abastecimiento=((total de insumos pedidos -
de Pedido EOQ Insumos entregados)/ total de insumos pedidos) *100

Fuente:

Elaboracion Propia

169



170

Los cuellos de botella se lograron reducir gracias a herramientas como Estudio de tiempo y
estandarizacion del trabajo dentro de la metodologia Lean. Herramientas que fueron del apoyo
a las decisiones fueron Metodologias de los 5 porque o 5W+H, que nos permite ampliar un
panorama a detalle de cada actividad paso a paso como se ejecuta su realizacion, los
cursogramas analiticos que nos enfocan y demuestran las actividades que tienen y no tienen
valor agregado, el BPM que nos permite analizar de forma grafica todo el proceso logistico de
la sucursal y finalmente el VSM herramienta visual que nos permite destacar los tiempos y
procesos y analizar el takt time y lead time del pedido, para su mejora en conjunto con la demas
herramientas. Dentro de esta mejora destaca la inversion de los camiones que se necesitaran
para el avance de entregas de pedidos y obtener mejores tiempos de entrega a un coste bajo lo
que generara un ingreso mayor. Se logré una mejora del lead time en un 25,47%, con la

aplicacion de los antecedentes consultados citados en las referencias 28 y 31.

La ineficiencia operativa se logré mejorar al 100% logrando que todo el personal participe
activamente de las capacitaciones de forma estricta, y se cumplan los procesos logisticos a
cabalidad con evaluaciones periodicas de la satisfaccion del cliente ayudadas del Net Promoter
Score, siendo responsable directo el jefe de sucursal, involucrando el seguimiento y
evaluaciones de la consultora ganadora para las capacitaciones e implementacion de esta
propuesta. Con la aplicacion estricta de estas evaluaciones la satisfaccion del cliente se mejora
considerablemente e impacta directamente en una reduccion del 71,56% de la devolucion de
pedidos, y las pérdidas econdmicas mejorarian al 94,5%, segun los estudios revisados en los
antecedentes de esta investigacion y guiados de las referencias 32 y 33 se puede evidenciar
incrementos logrados similares al porcentaje obtenido en esta investigacion con el compromiso

de todo el personal responsable de cada funcién dentro del proceso logistico de la sucursal.

Los pedidos no planificados y quiebres de stock, se lograron mejorar con el apoyo de las
herramientas Analisis ABC, Modelo de gestion de inventarios EOQ y ROP, que permitio
mejorar el nivel de servicio, planificando los pedidos en su totalidad, no interrumpiendo el flujo
de despachos para admitir pedidos que no estaban planificados, el personal debe de cumplir el
manual de procedimientos de forma estricta con evaluaciones periodicas del supervisor directo
y de la consultora cargo de la implementacion del modelo de inventarios. Se tomaron
referencias para poder aplicar el mejor modelo de inventarios de acuerdo a la demanda de la
empresa y respecto al analisis ABC también se tomaron los ingresos de acuerdo a la
informacion que la empresa presento en su situacion inicial, estudios referenciados en 37 y 38,

permitieron obtener un acercamiento a la mejora de sus investigaciones para proponerlos en
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esta problematica, pues el modelo de lote 6ptimo de pedido con demanda constante nos permite
mejorar el quiebre de stock colocando los productos con un punto de reorden, con el anélisis
ABC logramos determinar el Pareto de los productos core de la sucursal y no permitir quiebres

en ellos, esto recae de forma precisa en la mejora del nivel de servicio en un 14.72%.

La distribucion del almacén se logré mejorar al 105.82%, logrando optimizar areas y
volumen del almacén a su totalidad, respetando las normas técnicas peruanas de distribucion
de espacios agenciados del Método de Guerchet para su aplicacion de acuerdo a como establece
en sus criterios de evaluacién de espacios, asi mismo, con una correcta distribucion apoyada
por el Método SLP, también se logro ordenar, rotular, codificar materiales y disminuir los
productos obsoletos con un adecuado almacenamiento gracias al plan de implementacion de la
Metodologia 5S, todo se une a un plan de capacitaciones con la consultora que ejecutara y
evaluara estas herramientas de apoyo, asi se concientiza al personal a realizar cada funcion,
asignando cargos Y responsabilidades en este plan de mejora. Se obtuvo un resultado después
de la implementacidn de las propuestas descritas en este apartado en 5S del 89.75% alcanzando

a mejorar en 259% respecto a la situacion actual en que se inicio la evaluacion.

La evaluacion econémica de las 3 propuestas de mejoras se realizé y nos demostré un
resultado viable obteniendo un beneficio/ costo de 1.9 lo suficientemente factible para ser
ejecutada asi mismo es comprobada con un VAN positivo de $ 10 927.69 y un TIR mayor que
la tasa de descuento 3993.12% por ser inversiones mensuales y muy por debajo de la utilidad.
La inversidn en capacitaciones es pequefia en comparacion de solo ingresos de la sucursal,
dicha inversién que retornaria en solo 10 dias, es por lo que justifica que la misma empresa
pueda cubrir este monto. Sin antecedentes de estudios similares en la empresa se logro obtener
resultados bastante favorables para su aplicacién y sobre todo muy cercano a la realidad de

otros estudios similares aplicados en otras empresas del sector.
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VI.  Conclusiones y recomendaciones

6.1. Conclusiones

» Se concluye que, mediante la implementacion de las mejoras propuestas, las pérdidas
econdémicas disminuyeron en 94,5% afianzando la proposicion planteada como
hipotesis de esta investigacion: Redisefiar el proceso de gestion Logistica disminuye
las pérdidas economicas de la empresa Producto de Acero Cassado SA. sucursal norte,
2020. Ademas, permite trabajar de forma muy ordenada y sistematizada, bajo un
control y planificacién de capacitaciones al personal muy bien establecido y bajo un

cronograma de estricto cumplimiento.

» El diagndstico realizado a la situacion actual de la sucursal norte, permitio detectar las
causas del problema de Altas pérdidas econdémicas, como el extenso lead time que
genera una demora en la entrega de los pedidos por sus numerosos cuellos de botella
los cuales representan el 39,58%, quiebres de stock que representan el 8,14% de
perdidas respecto a los ingresos, devolucién de pedidos evidenciados en un 13,61% de
ingreso perdido, esto genera un bajo nivel de servicio con un indicador actual de
78,45% vy todas estas causas suman pérdidas econdmicas siendo estas una

representacion del 32,29% respecto a sus ingresos de la compafiia.

» Sedesarrolld en esta investigacion las propuestas de mejoras para determinar el impacto
frente a las causas detectadas en su diagndstico, obteniendo un resultado bastante
favorable para la sucursal norte, concluyendo en un incremento de los principales
indicadores evaluados como en una mejora del 25, 47% en el Lead Time del pedido, la
devolucién de pedidos disminuyo en 71,56%, el nivel de servicio se increment6 en
14,72% mas respecto al nivel actual, los quiebres de stock se redujeron en 9,05% y la
eficiencia econdémica se mejord en un 94,5% un resultado que traeria ganancias
sustanciales para el resurgimiento de la sucursal norte. Las principales herramientas
gue permitieron estas mejoras fueron metodologias Lean como estandarizacion del
trabajo, estudios de tiempo; la metodologia ABC, Guerchet y SLP, un modelo de
gestion de inventarios con EOQ y metodologia 5S.
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» Se realizd un analisis costo-beneficio de la propuesta y se logré obtener que con la
aplicacion de la inversion de estas 3 propuestas alcanzaria un indice de beneficio de 1,9
esto quiere decir que por cada dolar invertido la empresa ganara 0.9 centavos de délar
lo que evidencia financieramente la bondad de las propuestas y la inversion realizada

retorna en un periodo de 10 dias.

6.2. Recomendaciones

» Con la presentacion de esta investigacion se recomienda que para una futura
investigacion se trabaje un plan de mejora en el area comercial de la empresa, pues de
esta depende también el desarrollo y crecimiento de la sucursal para complementar este
estudio y obtener mejores resultados no solo en el proceso Logistico sino mas bien en

todo el sistema global de trabajo que alberga la sucursal norte.

» De otra manera, también se recomienda en un futuro estudio, adecuar la presente
investigacion a las 4 sucursales regionales de la empresa, de manera que puedan
incrementar sus resultados, disminuir perdidas y tener un conocimiento mas a fondo de
los detalles de sus problematicas, tomando como referencia las metodologias aplicadas
en esta investigacion y asi lograr un cambio satisfactorio en la gestion de sus

inventarios.
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VIII. Anexos

Anexo n°01: Informes de resultados de ingresos econdémicos de la unidad de

Distribucion de la empresa Productos de Acero Casado SA afio 2016 en MUSD

OFICINAS Venta Cuola Avance Mes Avance Clientes Cartera Efectividad Compra
Cuola Anterior Mes Alendidos Cliente
Anterior Fromedio
LIMA 23,298 O wox 21945 O 106% 2097 1055 () 199% 11,110
SUR 6,000 O 100% 5646 () 106% 752 620 O 121% 7,979
NCORTE 5,200 O 100% 5076 O 104% 496 510 O 97% 10,683
PUCALLPA, 1,263 0 100% 1209 ) 105% 03 a0 O 101% 4,170
IQUITOS o08 O 1o 70 O 104% 192 20 O 97% 4703
Total 36,767 100% 34,746 106 % 3685 2685 137 % 9,978

OFICINAS

LInA 2630 2474 1488 2202 1450 1,836 1909 2110 1908 2,008 1335 1,353 [ARLL
SUR 73 571 527 517 303 315 599 S0 497 533 457 354 ALY
NORTE 271 495 480 335 416 393 445 535 486 567 490 233 m
PUCALLPA | 101 106 78 110 & 68 120 165 155 143 78 35 m
IQUITOS 55 43 6 99 90 &8 71 102 95 33 75 33 m

3143 3471 3143

2.022 36.76F

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°02: Informes de resultados de ingresos econdémicos de la unidad de

Distribucion de la empresa Productos de Acero Casado SA afio 2017 en MUSD

OFICINAS Venta Mes

Anterior

Clientes Cartera Efectividad

Atendidos

Avance
Mes

Avance
Cuota

Cuota Compra
Clienta

Promedio

Anterior

LiMA 21,577 © wox 21586 S 100% 1893 1055 (D) 179% 11,398
SUR 6,267 O 109 6136 ) 102% 833 620 () 134% 7,524
NORTE 4,940 O 1009 4883 O 101% 400 510 D 7% 12,240
PUCALLPA 1,613 O 1o 1558 O 104% 72 300 () 124% 4340
IQUITOS 852 Q 1w g7 A 8% 42 00 O T% 6,003
Total 35,254 100% 35035 101 % 3528 2685 131% 9,993



OFICINAS

LItAA,
SUR
MORTE
PUCALLFA,
[SUITOS

Fuente:

1

445
245
123
153

606
282
136

6

495 413
543 31z
135 110

63 32

2,708
541
495
208

29

2,080

1,391
240 498
377 339
145 142
s 34

2,240 35,254

Anexo n°03: Informes de resultados de ingresos econdémicos de la unidad de

Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Distribucion de la empresa Productos de Acero Casado SA afio 2018 en MUSD

OFICINAS

Venta

Cuola

Avance
Cuota

Mes
Anterior

Avance
Mes
Anterior

Clientes

Atendidos

Cariera

Efectividad

Compra

Cliente

Fromedio

LIni&

SUR
MNORTE
PUCALLRA
IQUITO:
Total

0000

100 %
100 %
100 %
100 %

100 %
100 %

23,910

7,478
5,037
2,127

774

39,826

O 10
O 101
A o8
O 102%
O 101

101 %

1756
M
412
365

12
168

2685

1055 ) 166%

620 ) 115%
510 ) 81%
300 O 122%
00 & 6%
118 %

13,772
11,335
11,054

5,025
65,156
12,662

OFICINAS

12

LInAA,

S5UR
MORIE
PUCALLEA
[QUITOS

2239
831
227

143

2232
aog
454
172

49

2562

=]
(1]
Fad

463
163
173

2235
496
472
192

10

1,785
G903
4583
133

99

2022 2302
566 526
200 474
138 189

E1 74

1,814
534
sa7
230

Fiie]

1848 2131
580 892
238 274
188 209

38 15

1617

566
167
143

28

Total
-

24,183

s
B

Fuente

3.765 409

3426

3173

2526 40,112

: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.
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Anexo n°04: Informes de resultados de ingresos econdémicos de la unidad de

Distribucion de la empresa Productos de Acero Casado SA afio 2019 en MUSD

OFICINAS Venla Cuota Avance Mes Avance Clientes Cariera Efectividad Compra
Mes Cuota Anterior Mes  Alendidos Cliente
Actual Anterior Promedio
LIMA 21745 9765 @ 223% 22581 A 96 % 1579 1055 ) 150% 13,772
NORTE 6156 5436 () 113% 5613 ) 110% 491 510 O 95% 12,538
SUR 6087 5178 @ 118% 6124 /[ 99% 568 620 O 2% 10,716
PUCALLPA 3527 262 () 138% 3377 O 104% 378 300 @ 126% 9,332
IQUITOS o011 982 S 93% g22 ) 110% 150 2000 80% 5,730

Total 38427 25925 161 % 38,543 100 % 3051 2635 114 % 12,585

1

OFICINAS

LikA
MORTE 561 333 448 362 383 238 283 691 711 TE7T 0 T03
SUR 312 300 333 412 524 485 M5 813 614 577 50
FUCALLFA 279 295 325 205 241 308 262 332 318 267 352 249

2221 2451

[SUITOS 1 0 41 il 74 141 105 70 106 93 25 110
3.8/ 3387 2429 38427

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°05: Registros de clientes atendidos de la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2016

OFICINAS

LInA4 51
SUR 237 27 237 243 234 170 264 265 243 216 185 136
MORTE 13 145 138 145 130 48 132 134 139 157

PUCALLRA 54 QG 78 104 100 82 M9 143 13 1:9
[CUITOS a0 63 T6 a7 i 63 g0 T6 4 Fils
Total 1083 1167 1254 1348 1281 1205 147 1227 1247 1241 1024 B46 3685

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.
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Anexo n°06: Registros de clientes atendidos de la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2017

OFICINAS - 1
il

LInAs, 532 602 608 583 535 570 446 578 523 513 5ET
SUR 236 219 243 23 278 253 186 e 228
MORTE 04 117 0 12 1s 1z 93 114 1ie 28 91

FLICALLEA, me 1d: 130 1E 1 108 111 133 1@ 1T 129 1IZIE

A -

Total 145 1170 1133 1099 1115 1072 853 1072 9591 883 942 839 3528

IQUITOS {3]s] =] i 42 30 17 13 9 2

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°07: Registros de clientes atendidos de la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2018

OFICINAS -+ 1

il

LItAA, 29V B28 B20 5BV B26 539 608 533 <480 488 530 260 iR
SUR 120 184 216 216 211 1862 191 210 198 221 218 183

MORTE 99 130 M& M2 103 99 109 137 144 104 9y 81“
PUCALLRA, 124 120 12 1E 108 105 121 135 137 143 124 'I‘LD

[CUTos 3 2 3 2 2 4 3 1 3 2 2 4 m

Total 1002 1059 1058 1029 1045 921 1030 1011 950 551 570 840 J168

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°08: Registros de clientes atendidos de la unidad de Distribucién de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2019

OFICINAS -+ 1

LinAs,
SUR 188 203 173 192 130 119 145 148 133
MORIE 48 142 163 131 132 113 119 126 110
PUCALLEA, 130 130 144 131 128 128 110 128 114

[CUNTOS 1 1 3 3 46 43 39 61 38
Total 1119 1070 107 1041 535 857 8B4 805 7To3 839 8f8 789 3031

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.
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Anexo n°09: Registros de devolucion de pedidos la unidad de Distribucion de la

empresa Productos de Acero Casado SA afio 2016

OFICINAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total

LIMA 19 16 15 20 17 17 14 13 13 15 16 17
SUR 14 12 12 15 12 12 9 7 9 7 11 12 &
NORTE |11 8 7 12 9 9 6 5 5 7 8 9
PUCALLPA| 4 1 0 5 2 5 2 0 3 3 1 2
IQuUITos |5 2 1 6 3 3 0 3 1 2 2 3

Total 53 39 35 58 43 46 31 28 31 34 38 43 479

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°10: Registros de devolucion de pedidos la unidad de Distribucion de la

empresa Productos de Acero Casado SA afio 2017

OFICINAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total

LIMA 24 26 22 18 13 14 30 26 25 22 28 20 IS
SUR 16 12 12 13 8 9 14 7 12 7 12 13 | €8
NORTE |16 18 14 10 5 6 22 18 17 14 20 12 |2
PUCALLPA|9 6 7 3 2 5 2 0 3 3 6 5
lutos |5 7 0o 4 2 o 8 3 1 2 5 ¢ |8

Total 70 69 55 48 30 34 76 54 58 48 71 56 669

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°11: Registros de devolucion de pedidos la unidad de Distribucién de la

empresa Productos de Acero Casado SA afio 2018

OFICINAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total

LIMA 32 22 29 22 25 20 19 14 12 26 28 29 WA
SUR 13 15 15 12 19 21 23 17 12 8 17 s [

NORTE |19 14 22 20 23 25 26 12 15 18 20 21 [NEEQ
pucaltpal10 6 112 8 9 9 10 2 5 6 8 2 [E3
QUITOS |3 5 5 0 2 6 8 3 1 2 5 4

Total 77 62 82 62 78 81 8 48 45 60 78 64 823

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.
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Anexo n°12: Registros de devolucion de pedidos la unidad de Distribucion de la

empresa Productos de Acero Casado SA afio 2019

OFICINAS 1 2 3 4 5 6 7

LIMA 25 29 27 14 28 29 32 35 29
SUR 18 10 12 22 19 21 24 25 29 17 17
NORTE 21 20 24 22 26 28 25 25 28 22 18
PUCALLPA| 9 9 5 6 4 2 3 1 5 8 8
IQUITOS 2 2 8 2 1 5 3 4 2 0

66 72 8 65 8 8 86 101 79 72

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°13: Registro de pérdidas economicas la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2016

OFICINAS

LIMA 75620 63680 59700 79600 51740 59700

SUR 55720 47760 47760 59700 27860 27860
NORTE 43780 31840 27860 47760 19900 27860 35820 ez
PUCALLPA| 15920 3980 0 19900 0 11940 7960 |EENNEZN)

19900
210940

7960
155220

3980
139300

IQUITOS 23880 11940

111440

7960

183080

123380

123380

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°14: Registro de pérdidas economicas la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2017

OFICINAS

LIMA 104000 88000 52000 56000 120000 104000 100000 112000

SUR 48000 48000 32000 36000 56000 28000 48000 48000 52000 JETN
NORTE 72000 56000 20000 24000 88000 72000 68000 80000 48000 Y
PUCALLPA 24000 28000 8000 20000 8000 O 12000 24000 20000 [N

28000 0

IQUITOS 8000 0

120000 136000

32000 12000

4000 20000
232000 224000

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

135320 151240 171140 1906420
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Anexo n°15: Registro de pérdidas econdmicas la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2018

OFICINAS

LIMA 128320 88220 116290 100250 80200 76190 56140 104260 112280

SUR 52130 60150 60150 76190 84210 92230 68170 32080 68170 32080
NORTE 76190 56140 88220 92230 100250 104260 48120 72180 80200 84210 m
PUCALLPA| 40100 24060 44110 36090 36090 40100 8020 24060 32080 8020 ez

IQUITOS

12900 21500

250070

21500
330270

8600 25800 34400
313360 326550 347180

12900
193350

8600 21500
241180 314230 257800 3312990

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.

Anexo n°16: Registro de pérdidas econdémicas la unidad de Distribucion de la empresa
Productos de Acero Casado SA afio 2019

OFICINAS

LIMA 101400 97500 113100 105300 54600 109200 113100 124800 136500 117000 113100 140400

SUR 70200 39000 46800 85800 74100 81900 93600 97500 113100 66300 66300 46800 LN
NORTE 81900 78000 93600 85800 101400 109200 97500 97500 109200 85800 70200 74100 pply:Zivivs}
PUCALLPA| 35100 35100 19500 23400 15600 7800 11700 3900 19500 31200 31200 15600 ppZelE)

IQUITOS [ 19500

308100

7800 7800

280800

31200
331500

7800 3900
253500 312000

19500
335400

11700 15600 7800 0
335400 393900 308100 280800 312000

Fuente: Datos extraidos del programa Power Business Inteligence de la empresa.
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Anexo n°17: Inventario de Materiales almacenados con un tiempo mayor a 2 afos en la

sucursal norte

MATERIAL P0O03 - 1028 EN ANTICUAMIENTO

Material Texto breve de material Unidad | Libre U OBSERVACION
1000424 | CADENAS GALVANIZADAS 1/2" - BOLSA 50KG BOL 4 OXIDACION
1000426 CADENAS GALVANIZADAS 1/4" - BOLSA 50KG BOL 2 OXIDACION
1000432 | CADENAS GALVANIZADAS 3/8" - BOLSA 50KG BOL 2 OXIDACION
1001376 HERRAMIENTA LIGAPAL UN 8 SIN ROTACION
1001582 | LIGAPAL 1X40X205 MT UN 2 SIN ROTACION
1002801 | TENAZA CORTADORA DE ALAMBRE UN 14 SIN ROTACION
1002808 | TIJERA DE COSECHA 3200 UN 58 SIN ROTACION
1003850 | MALLA CUBRESUELO NEG 1.80X100 M M2 1800 SIN ROTACION
1005109 LIJA AL AGUA T489 XTREME G60 X50 NORTON PQT 1 SIN ROTACION
1005113 | LIJA AL AGUA T489 XTREME G150 X50 NORTON PQT 10 SIN ROTACION
1005780 | TELA MOSQUITERO AZUL 0.90X30M 95-100G/M?2 ROL 51 SIN ROTACION
1005781 TELA MOSQUITERO AZUL 1.20X30M 95-100G/M2 ROL 21 SIN ROTACION
1005784 | TELA MOSQUITERO VER-C 0.9X30M 95-100G/M2 ROL 81 SIN ROTACION
1005785 | TELA MOSQUITERO VER-C 1.2X30M 95-100G/M?2 ROL 56 SIN ROTACION
1007507 | AZADON 314(105614) UN 393 SIN ROTACION
1007509 | HACHA 8125-3.5(106153) UN 16 SIN ROTACION
1007508 |HACHA 8125-3(106154) UN 16 SIN ROTACION
1007510 |HACHA 8125-4(106152) UN 3 SIN ROTACION
1007512 HACHA 8129M-3.5(106101) UN 10 SIN ROTACION
1007511 |HACHA 8129M-3(106100) UN 12 SIN ROTACION
1007514 HACHA 8129M-4.5(106103) UN 38 SIN ROTACION
1007518 SIERRA ARCO 4539-21"(100421) UN 427 SIN ROTACION
1007519 SIERRA ARCO 4539-24"(100424) UN 135 SIN ROTACION
1007520 | SIERRA ARCO 4539-30(100430) UN 12 SIN ROTACION
1007545 PICO 5005-A(106404) UN 680 SIN ROTACION
1007577 LIMA 4041-4.5 CM(4540412) UN 100 SIN ROTACION
1007548 | LIMA 4050-8 3/16(834050) UN 268 SIN ROTACION
1007549 | LIMA 4050-8 5/32(854050) UN 128 SIN ROTACION
1007550 LIMA 4050-8 7/32(874050) UN 260 SIN ROTACION
1007576 LIMA 4083DE-8 MP(084083MP) UN 480 SIN ROTACION
1007574 | LIMA 4087-4 CM(440872) UN 95 SIN ROTACION
1007551 LIMA 4087-6 CM(640872) UN 196 SIN ROTACION
1007575 |LIMA 4087-7 CM(740872) UN 241 SIN ROTACION
1007553 LIMA 4087-9 CM(940872) UN 8027 SIN ROTACION
1007578 | AZADON 222-A(105592) UN 524 SIN ROTACION
1007580 | AZADON 222-C(105591) UN 59 SIN ROTACION
1007581 TIJERA 3501-180 (7") BL(100618FBL) UN 8 SIN ROTACION
1007582 | TIJERA 3501-200 (8") BL(100620BL) UN 261 SIN ROTACION
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1007583 | TIJERA 3501-220 (9") BL(100622BL) UN 47 SIN ROTACION
1007586 | TIJERA PARA PODAR 3523-21(100695) UN 93 SIN ROTACION
1007591 | MACHETE 1001-14 NMM(141001) UN 324 SIN ROTACION
1007592 | MACHETE 1002-14 NMM(141002) UN 228 SIN ROTACION
1007587 | MACHETE 1004-14 NMM(141004) UN 470 SIN ROTACION
1007589 | MACHETE 127H-17 PPN(170127) UN 474 SIN ROTACION
1008273 | ENCERADOR HUDE REPUESTO UN 12 SIN ROTACION
1008412 | MEGAMATAMOSCAS HUDE AMARILLO UN 12 SIN ROTACION
1008410 | MEGAMATAMOSCAS HUDE AZUL UN 48 SIN ROTACION
1008413 | MEGAMATAMOSCAS HUDE NARANJA UN 48 SIN ROTACION
1008441 | MEGAMATAMOSCAS HUDE ROJO UN 12 SIN ROTACION
1008411 | MEGAMATAMOSCAS HUDE VERDE UN 48 SIN ROTACION
1008622 | NIVEL 51108-24 (101724) UN 72 SIN ROTACION
1008624 | FUMIGADORA FBM-20 PARA USO (100707) UN 39 SIN ROTACION
1008629 | FLEXOMETRO 50030-3 (101573) UN 48 SIN ROTACION
1008628 | FLEXOMETRO 50030-5 (101575) UN 28 SIN ROTACION
1008627 | FLEXOMETRO 50030-8 (101578) UN 16 SIN ROTACION
1008807 | BALDE REY ROBUST #12 10L C/ASA MTL GUIND UN 12 SIN ROTACION
1008810 | BALDE REY ROBUST #15 14L C/ASA MTL AZUL UN 12 SIN ROTACION
1008809 | BALDE REY ROBUST #15 14L C/ASA MTL GUIND UN 6 SIN ROTACION
1008812 | BALDE REY ROBUST #20 17L C/AS MTL AZUL UN 12 SIN ROTACION
1008811 | BALDE REY ROBUST #20 17L C/AS MTL GUIND UN 12 SIN ROTACION
1100720 | MALLA S.TORS PLASTV G1B 75X10-3.00X15M ROL 2 AVERIADO
1102211 | MALLA SOLD BEZ 1/2X1/2-3.4 2.11 0.5X1.5M PLA 25 AVERIADO
1100143 | MALLA SOLD BEZ 4XV-2.77X2.11 0.50X2.50M PLA 50 AVERIADO
1100836 | CLAVO ESPIROLADO 2X3.05 30KG GRANEL cl 4 OXIDACION
1100947 | MALLA S.TORS PLASTV G1B 50X10-2.00X20M ROL 22 AVERIADO
1101124 | CLAVOS CC 3X9 ALBANIL 15KG cl 14 OXIDACION
1101696 | CLAVO CC 3X9 10XBOLSA 1KG cl 3 OXIDACION
1101702 | CLAVO CC 7X4 MINERO 10 KG GRANEL cl 10 OXIDACION
1101873 | CLAVO CC 2.1/2X10 ALBANIL 15KG cl 1 OXIDACION
1100381 | MALLA GANADERA G1 0.9X100M(30) D1 CM ROL 2 AVERIADO
1102027 | MALLA GANADERA G1 1.2X100M(15) D2 SM ROL 2 AVERIADO
1104183 | MALLA GANADERA G2 0.8X100M (30) b4 CM ROL 2 AVERIADO
1102146 | MALLA S.TORS G1B 50X10-1.50X10M ROL 3 AVERIADO
1102148 | MALLA S.TORS G1B 50X12-1.50X20M ROL 1 AVERIADO
1100516 | MALLA S.TORS G1B 50X12-2.00X10M RET ROL 1 AVERIADO
1102150 | MALLA S.TORS G1B 50X2.05-1.50X25M EXP ROL 26 AVERIADO
1104892 | MALLA S.TORS G1B 75X09-2.50X25M ROL 1 AVERIADO
1102935 | MALLA S.TORS PLASTG G3B 50X08-2.00X21M ROL 14 AVERIADO
1102491 | MALLA S.TORS PLASTG G3B 50X10-2.70X20M ROL 11 AVERIADO
1100947 | MALLA S.TORS PLASTV G1B 50X10-2.00X20M ROL 22 AVERIADO
1102848 | MALLA S.TORS PLASTV G1B 50X10-2.50X20M ROL 4 AVERIADO
1103012 |COMBO ESTRIBO 17X17-9.50MM 7% KG ALAMBRE PQT 20 OXIDACION
1103011 |COMBO ESTRIBO 17X32-9.50MM 7% KG ALAMBRE PQT 20 OXIDACION
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1103010 |COMBO ESTRIBO 18X12.5-6.0MM %2 KG ALAMBRE PQT 20 OXIDACION
1103008 |COMBO ESTRIBO 18X18-6.00MM % KG ALAMBRE PQT 218 OXIDACION
1104743 | VARILLA BC REC 1.65x0.33M (PQTX3MIL) PQT 50 OXIDACION
1200348 | MALLA CUADRADA 3/4X24BWG-0.9X30M ESP LIV ROL 20 AVERIADO
1200937 | MALLA CUADRADA PVC 1/4X20BWG-3X100 ROL 40 AVERIADO
1201100 | MALLA CUADRADA PVC 1/4X21BWG-3X100 S/PES ROL 7 AVERIADO
1004776 | CINTA TEFLON ROJA 1/2" X 12M MAGNUM UN 450 SIN ROTACION
1008797 | CAJA CSCHA REY CALADA ROBUSTA A-1 AZUL UN 4 SIN ROTACION
1008795 | CAJA CSCHA REY CALADA ROBUSTA A-1 GUINDA UN 4 SIN ROTACION
1008796 | CAJA CSCHA REY CALADA ROBUSTA A-1 VERDE UN 4 SIN ROTACION
1008302 | CAJA HERRAMIENTAS REY 20" 18.9LT NEGRO UN 4 SIN ROTACION
1102323 | GAVION H PBZG 10X12-3.4X4.0-5X2X0.3 HMA UN 60 AVERIADO
1101900 | GRAPA MALLERA 3/4X14 RDN LIS 30KG GRANEL cl 13 AVERIADO
1102039 | GRAPA MOTTO 1X9 CDR EST 40BOLX1/2KG cl 8 AVERIADO
1004329 | PEGAMENTO INDUSTRIAL PU -1 GALON UN 17 VENCIDO
1004330 |PEGAMENTO INDUSTRIAL PU - 1/24 GALON UN 499 VENCIDO
1003832 | PEGAMENTO INDUSTRIAL PU - 1/4 GALON UN 223 VENCIDO
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Anexo n°18: Inventarios de Materiales registrados con desperfectos y averias por mal

almacenamiento, manipulacion y traslados

Centro  [Almacén [Material Texto breve de material Unidad Libre En control Blogueado
medida base |utilizacién calidad

P002 1037 1101702 [CLAVO CC 7X4 MINERO 10 KG GRANEL CJ 10 0,000 0,000
P002 1037 1100543 |ALAMBRE ZINCOPRO BC GB1 #18 S 50KG ROL 0,000 1 0,000
P002 1037 1101473 |CLAVO CC 5X6 MINERO 10KG GRANEL CJ 1 0,000 0,000
P002 1038 1102375 |VARILLA BC GD3 SOLD 10X1.2M 2 OJAL/1 V-T UN 10 0,000 0,000
P002 1037 1100143 MALLA SOLD BEZ 4XV- 2.77X2.11 0.50X2.50M PLA 50 0,000 0,000
P002 1036 1102221 [ALAMBRE DE ALBANIL #18 G 1KG RETAIL ROL 0,000 20 0,000
P002 1036 1101769 |ALAMBRE FRUTALAM BC #14 GD2 V 50KG RET |ROL 0,000 2 0,000
P002 1036 1102198 [ALAMBRE FRUTALAM BC #16 GD2 V 50KG RET [ROL 0,000 3 0,000
P002 1036 1102244 |ALAMBRE ZINCOPRO BC GB1 #14 X 2KG RET ROL 0,000 11 0,000
P002 1037 1102211 MALLA SOLD BEZ 1/2X1/2-3.4 2.11 0.5X1.5M PLA 50 0,000 0,000
P002 1034 1101624 |ALAMBRE BC TRF 4.10 AA 100KG ZARANDA KG 0,000 1900 0,000
P002 1034 1102258 ESTRIBO 17X17-9.50MM (PQTXL0UN) SC0950 PQT 48 0,000 0,000
P002 1034 1102259 |ESTRIBO 17X27-9.50MM (PQTXLO0UN) SC0950 PQT 46 0,000 0,000
P002 1034 1102260 |ESTRIBO 17X32-9.50MM (PQTXLO0UN) SC0950 PQT 29 0,000 0,000
P002 1034 1102178 |ESTRIBO 18X15-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 PQT 35 0,000 0,000
P002 1034 1102179 |ESTRIBO 18X18-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 PQT 3 0,000 0,000
P002 1034 1102180 |ESTRIBO 18X20-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 PQT 49 0,000 0,000
P002 1034 1102182 |ESTRIBO 8.5X31-6.00MM (PQTX20UN) SC0600 PQT 44 0,000 0,000
P002 1034 1103400 MALLA GANAD ANDINA G1 1.2X100M(30) D6 CM [ROL 1 0,000 0,000
P002 1034 1104281 |MALLA GANAD G3 1.20X100M(30) D1 CM MAQ ROL 1 0,000 0,000
P002 1035 1102167 [ALAMBRE AC TRF RC 2.00 AR 900-950K H11EX KG 0,000 410 0,000
P002 1035 1101129 |ALAMBRE AC TRF RC 3.40 AR 200-210KG EXP KG 0,000 400 0,000
P002 1035 1100572 |ALAMBRE AC TRF RE 4.75 AR 200-210KG EXP KG 0,000 67 0,000
P002 1035 1101533 |ALAMBRE BC BZ3B 2.40 S 120-150KG EXP KG 0,000 30 0,000
P002 1035 1102975 |ALAMBRE BC GB1 #17 M 450KG 30-40KG/MM2 O |[KG 0,000 117,800 0,000
P002 1035 1101258 [ALAMBRE BC GB1 2.40 S 120-150KG KG 0,000 120 0,000
P002 1035 1101916 |CLAVO CC 1.1/2X13 20XBLS 1KG-B CJA(blog) cJ 0,000 8 0,000
P002 1035 1103422 |CLAVO CC 1x16 20XBLS 1KG-B CJA RECT SC CJ 25 0,000 0,000
P002 1035 1101772 |CLAVO CC 1X16 GALVA-H 50 LB GRANEL cJ 22 0,000 0,000
P002 1035 1101866 [CLAVO CC 2X10 20XBLS 1KG-B CJA RECT CJ 0,000 15 0,000
P002 1035 1101914 |CLAVO CC 4X6 BLS 2 LB (25 BLSXCJA RECT) cJ 68 0,000 0,000
P002 1035 1101650 |CLAVO CC 5X5 20XBLS 1KG-B CJA RECT cJ 0,000 3 0,000
P002 1035 1102245 |CLAVO CC 6X3 BLS 2 LB (25 BLSSXCJA) cl 5 0,000 0,000
P002 1035 1101642 |CLAVO CC 7X3 BLS 2 LB (25 BLSSXCJA) cJ 9 0,000 0,000
P002 1035 1100130 |CLAVO CC1.1/2X14 20XBLS 1KG-B CJRECT SC _ |CJ 20 0,000 0,000
P002 1035 1100188 |CLAVO CC1.1/2X15 BLS 2L(25BLSXCJA RECT) cJ 35 0,000 0,000
P002 1035 1100598 |CLAVO SC 3/4X19 BLS 2 L(25 BLSXCJARECT) CJ 26 0,000 0,000
P002 1035 1101864 |CLAVO SC 5/8X19 BLS 2L(25 BLSXCJA RECT) cJ 1 0,000 0,000
P002 1035 1101806 [CLAVOS CC 1X16 20XBOLSA 1KG-B CAJA RECT [CJ 98 0,000 0,000
P002 1035 1101697 |CLAVOS CC 4X6 20XBOLSA 1KG-B CAJA RECTA [CJ 4 0,000 0,000
P002 1035 1101538 MALLA P/ESTUCADO 1.1/4 0.80X30M ROL 0,000 2 0,000
P002 1037 1104743 |VARILLA BC REC 1.65x0.33M (PQTX3MIL) PQT 50 0,000 0,000
P003 1028 1101702 |CLAVO CC 7X4 MINERO 10 KG GRANEL CcJ 10 0,000 0,000
P003 1028 1100143 MALLA SOLD BEZ 4XV- 2.77X2.11 0.50X2.50M PLA 50 0,000 0,000
P003 1028 1102211 MALLA SOLD BEZ 1/2X1/2-3.4 2.11 0.5X1.5M PLA 25 0,000 0,000
P003 1028 1101873 [CLAVO CC 2.1/2X10 ALBANIL 15KG CJ 1 0,000 0,000
P003 1028 1101696 |CLAVO CC 3X9 10XBOLSA 1KG cJ 3 0,000 0,000
P003 1028 1101124 [CLAVOS CC 3X9 ALBANIL 15KG CJ 14 0,000 0,000
P003 1028 1103011 |COMBO ESTRIBO 17X32-9.50MM ¥ KG ALAMBRE [PQT 20 0,000 0,000
P003 1028 1103010 |COMBO ESTRIBO 18X12.5-6.0MM ¥ KG ALAMBRE|PQT 20 0,000 0,000
P003 1028 1103008 |COMBO ESTRIBO 18X18-6.00MM %2 KG ALAMBRE [PQT 218 0,000 0,000
P003 1028 1102027 |MALLA GANADERA G1 1.2X100M(15) D2 SM ROL 2 0,000 0,000
P003 1028 1102146 |MALLA S.TORS G1B 50X10-1.50X10M ROL 3 0,000 0,000
P003 1028 1102148 |MALLA S.TORS G1B 50X12-1.50X20M ROL 1 0,000 0,000
P003 1028 1102150 |MALLA S.TORS G1B 50X2.05-1.50X25M EXP ROL 26 0,000 0,000
P003 1028 1102935 |MALLA S.TORS PLASTG G3B 50X08-2.00X21M ROL 14 0,000 0,000
P003 1028 1102491 MALLA S.TORS PLASTG G3B 50X10-2.70X20M ROL 11 0,000 0,000
P003 1028 1100947 |MALLA S.TORS PLASTV G1B 50X10-2.00X20M ROL 22 0,000 0,000
P003 1028 1102848 |MALLA S.TORS PLASTV G1B 50X10-2.50X20M ROL 4 0,000 0,000
P003 1028 1100720 |[MALLA S.TORS PLASTV G1B 75X10-3.00X15M ROL 2 0,000 0,000
P003 1028 1104743 |VARILLA BC REC 1.65x0.33M (PQTX3MIL) PQT 50 0,000 0,000




Anexo n°19: Informes de la empresa de las tasaciones de inventarios en mal estado

@rodac

DETALLAMOS EL ESTADO DE LA MERCADERIA

a. PINTURA SPRAY WHITE # 40
Denom- & Texto breve de En
Ce. SUCURSAL | Aim. nc Materia terial UMmB ctrical Observacion
PRODAC S.A. Distrib. y PINTURA SPRAY
P0O03 CHICLAYO 1028 Min 2 1002235 WHITE # 40 UN 283 | VENCIDOS
b. PEGAMENTO AFRICANO 1/4 GALON
Denom- 3 En 2
Ce. SUCURSAL | Alm. I " Materia Texto breve de material | UMB Ctrical Observacion
PRODAC S.A. Distrib. y Min PEGAMENTO AFRICANO
POO3: | iidAYO 1028/, 1002051 1/4 GALON UN 47 | CHANCADOS
c. PEGAMENTO OATEY PVC R-R-S 4 ONZ AZUL
Ce. | SUCURSAL | Aim. | D€MOm- | pateria | Texto breve de material | UMB | oy, | Observacion
PRODAC S.A. Distrib. y PEGAMENTO OATEY PVC R-
P0O03 CHICLAYO 1028 Winar 1002066 RS 4 ONZ AZUL UN 24| VENCIDOS
d. PEGAMENTO OATEY PVC REG 320Z ETQ DORADO
Denom- En
Ce. | SUCURSAL | Alm. s Materia Texto breve de material UMB Ctrl Cal Observacion
PRODAC S.A. Distrib. y PEGAMENTO OATEY PVC REG
P003 CHICLAYO 1028 Min 2 1002062 3207 ETQ DORADO UN 5 | CHANCADOS

¢
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e. FOCOS
Ce. | SUCURSAL | Aim. | DEMO™ | pateria | Texto breve de material | UMB | 52 S| Observacien
PO03 zzﬁﬁgos'k 1028 z::’;r;b‘y 1001146 | FOCO SPIRAL 18W UN 4|FALLADO
PO03 zfi?c'i:sg“" 1028 Eniis;”zb'y 1001157 | FOCO 3U 18W UN 3| FALLADO
PO03 zfa?c?ﬁg'k 1028 3:{:’;‘” 1001144 | FOCO PAR38 CFL23W  [UN 3| FALLADO
PO03 Zz?c?ﬁsg"\' 1028 &iisrt]"zb'y 1001147 | FOCO SPIRAL 23W UN 2| FALLADO
PO03 Zﬁ%ﬁﬁg'k 1028 f/:is;'izb'y 1001154 | FOCO 2U 7W UN 1|FALLADO

f. VARIOS
Ce. | SUCURSAL | Aim. | B8MOm™- | yjateria Texto breve de material ums | . E" | Observacion

almacén Ctical

P003 | RODAC S A | 1028 | SOV | 1000627 | CERRADURA 34 -3 GOLPES UN 2| INcompLETO
PO03 zz?c'iﬁsg'k 1028 E/:is:'izb'y 1002536 | REGULADOR DE GAS GASPER UN 12 | AVERIADOS
o zﬁtl)clzﬁsg.;\. o z‘iis;rizb.y P :IIITNGA;::E; R:gwum (REG.PREM, in g e
i3 z:(l)c[izsg.A‘ S :Erizb.y P :II;TRGAA;)SPERAZUL(REG. CONV, MANG, | B F——
— Zﬁﬁfiﬁﬁé‘” 02 ;i;:ri;.y B :;;ﬁgf:mmnmmze CONY, o I nvernno
POO3 z:?c?':sg““‘ 1028 hD,:iS:"Zb'V 1001799 | MALLA RASCHEL 65% 64G 4.2X100VC | M2 2| METROS
PO03 zzﬁ:ﬁsg'k 1028 z:;:"zb'y 1001801 | MALLA RASCHEL 80% 86G 4.2X100VC | M2 2| METROS
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g. LAMBRE DE ALBANIL #16 G 100KG

191

Denom- Texto breve de En
Ce. | SUCURSAL | Alm. el Materia il uUMB Crrical Observacion
PRODACS.A. Distrib. y ALAMBRE DE ALBANIL
P0O03 CHICLAYO 1028 Min 2 1100444 #16 G 100KG ROL 1| OXIDADO
h. PEGAMENTO AFRICANO LATA
Ce SUCURSAL |Aim. | De0O™ | i | Texiobrevede materdal |UMB| ~.E7. | Observacion
: | almacén CtriCal
PRODAC S.A. Distrib. y Min PEGAMENTO AFRICANO

P0O03 CHICLAYO 1028 2 1002048 LATA UN 1|EVAPORADO
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Anexo n°20: Cotizacion de empresa tercerizadora para el Servicio de Transporte

propuesto

RUC: 20487548643

Chiclayo, 10 de Jynijp, del 2021 -‘/
PRODAC §. A. A
Srta. Lucrecia Diaz CAREXCO

B o ey P

-Sirva la presente para expresarle nuestros cordiales saludos, y asi hacerles llegar la
cotizacion detallada.

REPARTOS EN LA CIUDAD DE LAMBAYEQUE

1. Ofrecemos elservido de repario local en la ciudad de: CHICLAY O LAVICTORIA JOSE
LEOMNARDO ORTIZ, conlos respectivos permisos guelamunicipalidad otorga.

2. Ofrecemaos el servicio de reparto en los siguientes destinos:

REQUE SANTAROSA  PICSI POMALCA  GUADALUPE
MONSEFU  PIMENTEL FERREMAFE TUMAN

PTO.ETEN  SANJOSE OLMOS PATAPO

ETEN JAYANCA CHEPEN PUCALA

3. Losvigjes a CHEPEN. GUADALUPE Y OLMOS SE REALIZARAN (5 VECE S AL MES)y 52 respeia
la tarifa mencionada y acordada lineas abajo.

+  Elwvehiculo es un furgdn cerrado, apto para el ingreso a la ciudad y calle angostas.
+ Elvehiculo es de 20 metros clbicos de capacidad.
+ Elvehiculo cuenta con todos los accesorios de sequridad:

Extintor Conos desequridad

Botiquin Fajas de seguridad

+ Ofrecemos 1 conductor y 2 auxiliares.
+ Elpersonal cuenta con todo elsistema de proteccidn
(Botasdeseguridad, uniferme de proteccidny cascos)

Elprecio delreparto diario incluyendo elpersonalson de 5/ 35000 {frecientos cincuenta
soles) Latarifa mencionada es mas el IGV.

T ﬂ*u-l!-l-

-

T ALY vk
FRAAN EEElNTE

Akler Pettercay Chumbes Huaman

CARGO EXPRESO CORAL ELEL
M. 03 Lot. I Int. 02 Urb. La Purizima - Chiclayo

oficinamiearevcosirl com 955895772 — 955559000 / www.carexcoeirl.com



FOTOS DE LA
MOVIL




Anexo n°21: Cotizaciones evaluadas para el plan de capacitaciones del personal
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A

ALFARO BAUTISTA

SULTORES & ASOCIADOS

COTIZACION N° 0225- 001542

Presente,
Producto de Acero Cassado SA.

Sirvo mediante la presenta en present
consultoria y capacitacion a suempr.
opciones, puede elegir la que mejor s

Ademds también ofrecemo.séﬂﬂ

con mi persona por este mismo email o teléfono.

Fecha Lima, 3 de Mayo 2021

nuestra oferta de servicios de
perando ofertar nuestras mejores
ue a sus necesidades y comunicarnos.

e proyecto deacuerdo a las
especificaciones del cliente,"para mayor asesoria puede comunicarse directamente

ftem Servicio Publico Mdximo Tiempo Certificacion  Precio
1 Bdsico 8 3h No S/.760.00
2 Premium 12 4h Silimitado | S/.890.00
3 Black 20 5h Si $/.1100.00
4 Oro llimitado 6h Indefinido | §/.1350.00

Agradecemos su interés y estaremos atentos a su respuesta.
Atentamente

Ariel Montreal V.
Asesora Corporativa
985425669
Ariel.Montreal @abconsultores.com




OFERTA

FECHA
4 mayo 2021

Business Copsuliing Pem
Calle Elias Aguirre Nro. 1167,
Miraflores

Teléfonos: (01) 704-8362 |
Celular: 943-013-979

Corren: info@businessconsult
ngperu.com

FECHA DE EXPIRACION
4 junio 2021

195

S
Business Consultin

Prosidiey) T

o Pord

-

N.? DE FACTURA
Numero

PARA: Producto de Acero Cassado
SA

COMERCIAL | TRABAJO | METODO CONDICIONES | FECHA DE CONDICIONES DE FECHA DE
ENTREGA PAGO VENCIMIENTO
Presencial  Servicio todo Pago del 100%
incluido
CANTIDAD  N.° DE ARTICULO DESCRIPCION PRECIO POR UNIDAD DESCUENTO  TOTAL DE LA LINEA
1 10023¢ Consultoria S/. 960.00 0% S/. 960.00
VIP
1 10024a Consultoria /. 1500.00 0% /. 1500.00
Total
Descuento total
Subtotal
Impuesto sobre las ventas
Total

Presupuesto elaborado por:

Este es un presupuesto de los articulos indicados, sujeto a las condiciones gue se indican a

continuacion:

Oferta valida 30 dias

Para iniciar el servicio el pago es 100% a |a cuenta cormente.
Para aceptar este presupuesto, firme agui y envielo de vuelta:
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LIMA CONSULTING

Diversidod e inclusion

(65) 2234-3215, info@limaconsulting. com.mx

PARA  Producto de Acerg Cassado SA.:

COTIZACION

M.? DE FACTURA: ------------
FECHA: 4 DE MAYD DEL 2021

FECHA DE EXPIRACION 30 dias

VEMDEDOR TRABA D COMDICIONES DE PAGOD FECHA DE VEMCIMIENTO
Mariela Baca Presencial Deposito en cuenta 4 de Jupig, 2021
ITEM DESCRIPCIGHN FHE::H;;D“ TOTAL DE LA LiNEA
1 Consultoria y Capacitacicn Basica 3 horas 5/. 860.00
2 Consultoria v Capacitacidon Premium & horas 5/, 1560.00
3 Consultoria v Capacitacion VIP & horas 5/, 1850.00
SUBTOTAL
IMPUESTO S0BRE
LAS VEMTAS
TOTAL 00.00

Presupuesto elaborado por:

Mariela Baca Ch.
Tel: 87454159+

Email: mbaca@limaconsulting.com
Este es un presupuesto de los articulos indicados, sujeto a las condiciones que se indican a continuacion:

No Incluye certificacion por horas de capacitacion. EL costo 25 bajo otras modalidades
Incluye materiales de trabajo en todas las opciones

Las horas son académicas

La asesoria es presencial y dinamica.

iGRACIAS POR 5U CONFIANZA!



