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INTRODUCCION

La presente tesis cuyo epigrafe es: "PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE
UN SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS Y GESTION DE ALMACEN EN LA
EMPRESA PROCESADORA PERU S.A.C. - CHICLAYO", esteesun estudio
para evaluar los diversos problemas que se enfrentan en el area de almacén y formar y

proponer soluciones 6ptimas que se acerquen a las realidades de la empresa.

La empresa Procesadora Peru S.A.C., se dedica a la elaboracion y comercializacion de
conservas, productos congelados de frutas, legumbres y verduras; por lo que,
necesitaran una adecuada planeacion, organizacién y control de sus inventarios. Los
productos almacenados por la empresa estan relacionados con sus operaciones, pero
existe una falta de capacitacion, orientaciéon y control suficiente sobre el uso de
productos internos y externos, lo que hace que su informacién no se actualice

oportunamente. acciones, sufre pérdidas y afecta su funcionamiento.

El concepto de almacenamiento ha evolucionado a lo largo de los afios, extendiendo
su disefio y responsabilidades originales dentro de la funcion logistica, desde un
proceso que respalda la funcién de produccién de una empresa hasta una posicion mas

activa dentro del negocio. Administrar el proceso de recepcion, almacenamiento

y realizacién dentro y fuera de la empresa y dentro y fuera del almacén.

La mejora continuaimplica el aprendizaje constante, la busqueda de principios
comerciales y el establecimiento de sistemas y organizaciones en los que todos
participen activamente.
Obtener los mejores resultados no es un trabajo de un dia. Este es un proceso paso a
paso sin vuelta atras. Debe cumplir con los objetivos de su organizacién y estar

preparado para los desafios que se avecinan.



CAPITULO I:

PROBLEMA DE
INVESTIGACION



1.1. Realidad Problematica

Las pérdidas de productos terminados presentan muchas oportunidades para mejorar

la gestion del inventario.

Costos excesivos de almacenamiento. Ademas, podras optimizar la distribucion y
aprovechamiento del espacio en tu almaceén.
Problema de capacidad, falta de espacio de almacenamiento. Actualmente, la empresa
tiene que alquilar cuatro almacenes alrededor de la empresa, que no estan habilitados
para almacenar productos terminados o materias primas. El transporte de un almacén

a otro es abuso de producto. (Esan, 2011)
Exceso de compras urgentes por falta de planificacion en todas las areas del negocio.

La causa principal de los problemas que existen en muchas empresas de nuestra region
y pais es la falta de organizacion y comunicacion entre las diferentes areas de la
empresa, la prevision de la demanda y, sobre todo, la planificacion. Empresa convertida
en hosting. La falta de liquidez econémica impide seguir invirtiendo en la empresa, la

inversion necesaria para su crecimiento. (intercambio)

Por otro lado, las grandes empresas nacionales, multinacionales e internacionales
invertiran la mayor parte de su capital en la formacion, planificacion, investigacion y
desarrollo de sus empleados, especialmente en tecnologia, para ser menos
dependientes de los empleados y automatizar los procesos. Cuanto mayor es la
capacidad de produccion, mayor es el inventario, lo que requiere mas capacidad de

almacenamiento y provoca mayores costos. (logistica)

1.2. Justificacion e Importancia de la Investigacién
La investigacion y propuesta de mejora permitira:
v"Incrementar la eficiencia operativa en las areas de almacén.
v" Reduce las compras demasiado apresuradas.
v Optimice la utilizacion del espacio y la capacidad del almacén.
v

Reduce los residuos y costes de almacenamiento innecesarios.



v
v
v

Reduce el tiempo de inactividad asociado con la recuperacion de documentos

perdidos.

La gestion de inventarios evita paradas de produccion por escasez de materias
primas e insumos. Esto aumenta la productividad y la economia de la empresa.
Estamos reduciendo la pérdida de documentos al mejorar la distribuciéon del
tiempo y la organizacion del personal de entrada de documentos en el area de
almaceén.

Reduce el desgaste de entrada debido a condiciones adversas.

Mejorar el desempefio de los empleados.

Mejorar las condiciones laborales de los trabajadores.

1.3. Objetivos de la Investigacion: General y especificos

1.3.1. Objetivo General

Desarrollar un modelo de Gestién de Almacenes que permita desarrollar
ventajas competitivas y proponer la Implementacién de un Sistema de
Control de Inventarios en la empresa agroindustrial "PROCESADORA
PERU S.A.C." sucursal Chiclayo.

1.3.2. Objetivo Especifico

Determinar la Situacién Actual del Area de Almacén - Logistica en la
Empresa.

Diagnosticar la Problematica del Area de Almacén - Logistica en la
Empresa.

Disefiar Propuestas de Mejora para el Area de Almacén - Logistica en
la Empresa.

Evaluar el Costo vs Beneficio de la propuesta.

1.4. Limitaciones de la Investigacion

Restriccion de informacion, documentacion, dentro del area de Almacén.
La investigacion sera solo en PROCESADORA PERU S.A.C., sucursal Chiclayo

- Parque Industrial.



CAPITULO II:

MARCO TEORICO



2.1. Antecedentes

El articulo (Saldana Silis, 2008), titulado “Gestion de inventarios en una empresa
constructora de equipos ferroviarios”, tiene como objetivo general tratar de
solucionar las necesidades de la empresa a través de la teoria del producto.
Criterios en la aplicacion de los métodos, sistemas, conceptos y principios basicos
que ofrece la gerencia contemporanea en la gestion de los recursos materiales.
Objetiva y analitica. Al aplicar la l6gica del sistema de gestién de inventario,
pudimos reducir los costos de almacenamiento en un 33 %, lo que redujo las
pérdidas financieras, los materiales y el tiempo de inactividad. Lograr objetivos

generales y especificos.

+ Este trabajo ha sido tomado como base para elaborar un manual de
politicas y procedimientos e indicadores de gestion que, en ese contexto,

son de gran interés e importancia para el desarrollo de este trabajo.

Autores del trabajo (Custodio Campos & Rojas Alvarado, 2006) “SOCIEDAD
HAPPYLAND CHICLAYO PERU S.A. con el objetivo de desarrollar un sistema de
control y gestion de inventarios que satisfaga las necesidades del control de
inventarios informatizado para mejorar la rentabilidad de la empresa y el desarrollo
del sistema de gestion” SOCIEDAD HAPPYLAND CHICLAYO PERU SA Utilizando
un enfoque de prueba y error basado en los conceptos de sistemas de informacion,
bases de datos y manejo de inventarios, podemos mejorar la competitividad de los
requerimientos del negocio y aumentar la rentabilidad de la empresa. La
implementacién del sistema propuesto hace un mejor uso del tiempo de los
trabajadores, una gestion eficiente del inventario y reduce el costo de la pérdida de

inventario.

R/

+ Este trabajo presenta un problema similar al nuestro y lo expresa en los

siguientes parrafos. Como tal, sirve como guia para escribir nuestra tesis.

(ALVAREZ TANAKA, julio 2009) En su trabajo “Analisis y Sugerencias para el
Prondstico y Manejo de Inventarios en Distribuidoras de Productos de Consumo

Masivo”, propuso el establecimiento de un sistema de control. , que representa el



costo para la empresa. Para lograr los objetivos anteriores, el estudio se basa en el
concepto de gestion de inventarios, utilizando el método ABC para clasificar el
inventario en el almacén de la empresa de investigacion y, adicionalmente, utilizando

el tipo de investigacion de la disertacion. investigacion analitica.

®

% El marco tedrico de la tesis nos dio una vision mas clara de los métodos
utilizados para lograr los objetivos propuestos. En este documento, los
sistemas de gestion de inventario se revisan regularmente en linea con

las realidades problematicas de las empresas de investigacion.

(ABDUL & BETANCOR, 2005), "Sistemas de Distribucion: Avances en la Gestion de
Inventarios", Este documento es una tesis doctoral que pretende aclarar la légica

ademas de presentar las ultimas investigaciones en gestion.

R/

+ A medida que avanza la investigacion en ciencia, se proporciona un mejor

conocimiento para la toma de decisiones.

(LOAIZA DAVILA, 2007), " Analisis, evaluacién y mejora de procesos logisticos para la
recepcion de mercancias autorizadas en operadores logisticos: teoria y ejemplos de
aplicacion". El objetivo es reducir los tiempos de servicio observados en la cadena de
suministro. Trabajos de investigacion experimental y analiticos. Este estudio resolvio

dos problemas que encontramos y redujo nuestro tiempo de servicio en un 18,52 %.

+« Identifica y diferencia los procesos y eslabones de la cadena de

suministro.

(SANTOS LOPEZ, 2009), Trabajo “Anélisis, Disefio e Implementacién de Sistema de
Apoyo a la Gestion de la Informacion en Manufactura Basado en Logistica Inversa”, con
el propésito de analisis, el disefio e implementacién de este sistema conducira a un

control de costos y toma de decisiones consistentes. Hacer mejoras sera posible.



Aplica tipo de estudio. El resultado es un sistema que nos permite registrar defectos
comunes en el proceso de produccion y tomar decisiones especificas para cada defecto.
De esta forma, se registra informacion valiosa sobre el proceso de produccién que antes

no estaba disponible.

s Permitié diferenciar e identificar los procesos y eslabones de la Cadena

de Suministros.

(ULLOA ROMAN, 2009), autor del articulo "Técnicas y Herramientas de Gestioén de
Suministros", cuyo objetivo fundamental es ayudar a mejorar la gestion logistica del
suministro en términos de evaluacion y seleccién de insumos. Supervisar el desempefio
de los proveedores. Las metodologias utilizadas en la redaccion de la tesis son
descriptivas, explicativas y analiticas. Se basa en los fundamentos tedricos de Supply
Management, Lean Manufacturing, Lean Construction y Project Management Institute.
Algunas conclusiones que se pueden extraer de este trabajo son: Las adquisiciones
deben definirse en las dos primeras fases de manera que se minimicen las decisiones
de “ultimo minuto” durante la construccion. Esto ayuda a evitar retrasos en los proyectos

y aumento de los costos.

R/

+ Utilizado como complemento teérico, ampliando nuestra vision de los

problemas y posibles soluciones.

2.2. Desarrollo de la tematica correspondiente al tema investigado
2.2.1. Inventarios
Los inventarios son acumulaciones de materias primas, provisiones, componentes,
trabajo en proceso y productos terminados que aparecen en numerosos puntos a

lo largo del canal de produccién y de logistica de una empresa. (Ballou, 2004)

El inventario se define como la acumulacion de materiales utilizados para satisfacer

necesidades futuras.

La funcién de la teoria del inventario es planificar y controlar la cantidad de material

que fluye de los proveedores a los consumidores a través de una empresa.



Uno de los mayores problemas que enfrentan las empresas hoy en dia es que una
gran parte de su capital de trabajo se invierte en inventario. Dado que este es un
recurso temporalmente inactivo, mantener dicho inventario es costoso. Los
gerentes de los sistemas de produccion deberian entonces preguntarse por qué es
apropiado que las empresas inviertan parte de su capital de trabajo para mantener

estos inventarios, aunque sea costoso.

La teoria del inventario intenta equilibrar los costos y el inventario de acuerdo con
la frecuencia de los pedidos, la frecuencia de las interrupciones y los costos de

mantenimiento del inventario. (Moya Navarro, 2009)

Los problemas de inventario son temas muy delicados en la logistica y la gestion
de la cadena de suministro. El inventario posterior al envio es probablemente el
componente mas grande de los costos logisticos totales para la mayoria de las
organizaciones. (W. JOHNSON).

2.2.2. Sistemas de control de inventarios

Un sistema de control de inventarios debe permitirnos responder a dos preguntas:
¢,Cuanto comprar? y ¢ Cuando comprar? El calculo del E 6 Q nos permite responder
a la primera de estas dos interrogantes. Mediante el uso de un sistema de control
de inventarios debemos estar en capacidad de responder a ambas interrogantes.
(ALVAREZ TANAKA, Julio 2009)

La teoria trata de decidir cuando ordenar y cuanto ordenar para que el costo total
de mantener este inventario sea lo mas bajo posible. (MOYA NAVARRO, 2009)

Para determinar qué sistema de control debe utilizar, debe conocer el tipo de
requisito. Para requerimientos independientes, contamos con dos sistemas de
gestion de inventario. El sistema de revisién continua o sistema Q y el sistema de
revision periodica o sistema P.

a) Sistema de revisién continua (Q).

El sistema evalua continuamente los recuentos de inventario para determinar si se

necesitan nuevos pedidos. Cuando el nivel de inventario alcanza el punto de pedido

(R), se realiza un pedido por la cantidad Q del articulo.



En este sistema, la cantidad de articulos en un pedido es fija, pero el tiempo entre

pedidos suele ser variable.

Para medir los niveles de inventario, considere el inventario disponible y las llegadas

programadas, y deseche los articulos restantes.

Nivel Rev. = Disponible. + Recogida programada - Ordenes pendientes

El monto solicitado es fijo y generalmente es un EOQ, un monto minimo de cambio

de precio u otro monto determinado por la empresa.

Si la demanda se conoce con certeza, el punto de reordenamiento sera la demanda
durante la entrega. Si la demanda no se conoce con certeza, se debe agregar el stock

de seguridad a la demanda durante la entrega.

Para determinar el nivel de existencias de seguridad, la empresa debe determinar el

nivel de servicio o la probabilidad de quedarse sin existencias a tiempo.

Suponiendo que la demanda tardia se distribuye normalmente, el inventario de
seguridad se calcula como el producto de la desviacion estandar de la demanda

tardia y el valor z del nivel de servicio.

inventario de seguridad =z * o

Finalmente, calcule el punto de pedido de la siguiente manera:

R=dL+z*0

Donde:



R = punto de pedido.
dL= requerido al momento de la entrega
z = nivel de servicio

(L= desviacién estandar del tiempo de entrega.

b) Sistema de revisién periédica (P).

A diferencia del método de control continuo, en este caso el intervalo entre instrucciones
es un valor fijo. El valor del tiempo entre revisiones puede ser determinado por la
empresa, al igual que puede determinarse utilizando el tiempo entre entregas
determinado por la EOQ. Para ello, divida la demanda anual por la EOQ para obtener el

numero de pedidos del ano.

Finalmente, divida 300 dias habiles por afio por la cantidad de pedidos para obtener el

tiempo entre pedidos.

Asi como necesita calcular los intervalos de revision, también necesita determinar los
niveles de inventario objetivo. Este nivel de inventario objetivo debe satisfacer la

demanda del periodo de revisién P y el tiempo de entrega L del pedido pedido.

Al igual que con el sistema de revision continua, el inventario de seguridad debe
revisarse para determinar los niveles de inventario objetivo. Para los sistemas de
revision perioddica, el stock de seguridad se calcula como el producto del nivel de servicio
z y la desviacion estandar de la demanda sobre los tiempos de cambio y entrega

mediante el siguiente calculo:

inventario de seguridad =z * o

El calculo de la desviacion estandar del periodo P + L se realiza de la siguiente manera:

(P+L=t*(P+L)1/2

Doénde,
(t= desviacion estandar para el tiempo t
P = intervalo de tiempo entre revisiones

L = fecha de vencimiento



Finalmente calcule el nivel de inventario objetivo de la siguiente manera:

T=dP+L+z* (P+L

Donde,
T = nivel de existencias objetivas

dP + L= demanda durante la inspeccion y entrega (ALVAREZ TANAKA, Julio 2009)

2.2.3. Métodos de valoracion de existencias

En un sistema de inventario perpetuo, hay varias formas de calcular el inventario. El
mas utilizado es el primero en entrar, primero en salir (FIFO). Ultimo en entrar,

primero en salir (LIFO), método de promedio mavil.

Las empresas que utilizan este sistema de inventario registran la distribucion de
mercancias en hojas preparadas previamente para este fin. El disefio de estas
tarjetas no es estandar. Cada empresa puede utilizar su propia plantilla para
adaptarse a sus necesidades y requisitos especificos. Independientemente del
modelo que utilice, una adecuada gestion con informacién suficiente para efectos
administrativos y contables requiere de un archivo de control de inventario que
contenga los siguientes elementos: nombre del articulo, unidad, ubicacion, minimo,

maximo, proveedor, fecha, documentos, cantidades, precio unitario y Monto.

A cada tipo de articulo se le asigna una hoja, alli se ingresa su nombre, su codigo y
el numero de referencia designado. Las ubicaciones de ubicacion correspondientes
para ese articulo en stock también se enumeran alli. Caja de unidad se refiere a la
unidad de medida de un articulo, como a granel, caja, conjunto, barril, total, diez,
galdn, kilo.; Minimo, que indica el numero minimo de articulos de inventario que el
pedido de un cliente puede cumplir/enviar de forma regular. maximo indica la cantidad
maxima de este articulo que se puede sostener sin sacrificar el espacio del almacén
0 aumentar la inversién innecesaria. Proveedor, nombre del lugar registrado y

direccion



Articulo Proveedor; Fecha, columna registra la fecha de operacién. espacio en blanco
para escribir el nimero de comprobantes, documentos de apoyo profesional
realizado, cantidad, una seccion que consta de tres columnas. La primera columna
registra las entradas, la segunda columna registra la salida y la tercera columna
registra la cantidad de filas que quedan después de cada operacion. La seccién de
precio unitario tiene dos columnas. La primera columna registra el precio unitario de
entrada y la segunda columna registra el precio unitario de salida para cada unidad
de referencia. El monto consta de tres columnas, un débito que registra el costo por
insumo, un crédito que registra el costo por producto segun el método utilizado y una
columna de saldo. El costo residual de la operacion es la escritura y que representa

el costo. Sobre la presencia de elementos.

Luego se inserta la plantilla del archivo de gestion de inventario con la estructura
descrita. (KRAJEWSKI & RITMAN, 2000)

Tabla N° 01: "Archivo de Control de Inventarios"

CONTROL DE INVENTARIO ARTICULO: REF:
UBICACIONES: UNIDAD: MINIMO: MAXIMO:
PROVEEDOR:

FECH | DOCUMENT | CANTIDAD PRECIO MONTO
A oS UNITARIO

Entrada

Salida Cant.

filas

Entrada Salida

Debito | credito

Sald

Fuente: (KRAJEWSKI & RITZMAN, 2000)

2.2.4. Analisis ABC

El analisis ABC es el proceso de clasificar articulos en tres categorias segun su uso

monetario para que los gerentes puedan centrar su atencién en articulos con alto valor
monetario. (KRAJEWSKI & RITMAN, 2000)




El analisis ABC tiene como objetivo aumentar la eficacia de las politicas adecuadas, ya
que permite que los recursos se centren en las areas que producen el mayor efecto

deseado. Su uso maximiza la eficiencia marginal de cada unidad de recurso.

El analisis ABC se basa en el Principio de Pareto, que establece que cuando se analiza
una gran cantidad de datos, las distribuciones de la mayoria de los parametros se
distribuyen de manera desigual. El analisis ABC se basa en clasificar los articulos del

inventario por importancia relativa (basicamente consumo o inventario).

Después del analisis ABC, se deben aplicar diversas politicas de gestién y control de
inventarios de acuerdo con la clasificaciéon establecida. Ademas de datos puramente
cuantitativos, aspectos como:

Tiempo de Reposiciéon

Carencia de Suministros

=

Decadencia

B &

cambios de Ingenieria

=

Costo por agotamiento de Existencias.

Estos son los pasos para realizar un analisis ABC:

Seleccionar un criterio (ventas/uso) en funcion de la importancia.

=

Clasificar los productos en stock segun este criterio.

=

Calcular las ventas acumuladas o el uso de todos los productos.

=

Clasificar los productos en grupos A, B, C segun su importancia y los factores
cualitativos.

Asignar niveles de inventario y espacio de almacén para cada producto.
(GARCIA SABATEAR, CARDOS CARBONERAS, ALBARRACIN GUILLEM, &
GARCIA SABATEAR)

El analisis ABC clasifica los articulos del inventario en tres grupos segun la cantidad
anual del articulo en términos monetarios en comparacién con otros articulos del
inventario.

Lo que requiere este sistema es que la gerencia pueda dirigir su atencién a los productos

que tienen una mayor representacion monetaria para el negocio.



El principio subyacente del analisis ABC es el principio de Pareto. Asi, el 15 % de los
articulos en stock podria ser el 80 % del valor del inventario, y de manera similar 21
tendrian el 55 % de los articulos con solo el 5 % del valor del inventario.

El analisis ABC nos permite desarrollar pautas a seguir en cuanto a la gestién de
inventarios. Por lo tanto, se requiere un seguimiento mas detallado para los articulos de
la categoria A que para los articulos de las categorias B y C, al igual que el prondstico

para los articulos de la categoria A. (Renderizado y Heiser)

2.2.5. Lote Econémico
Esta es la cantidad de inventario que se debe ordenar, comprar, suministrar o producir
para satisfacer la demanda futura para incurrir en el costo total. Los pedidos, el
inventario y los pedidos se mantienen al minimo. (Moya Navarro, 2009) Para usar este
calculo, se deben cumplir los siguientes cinco supuestos:

El requerimiento del producto es conocida y constante.

Sin limite en el tamano del lote.

Sélo se considera los costos de gestidén de inventario y pedidos.

El limite de entrega se conoce de antemano y es constante.

Las decisiones sobre un producto son independientes de otros productos.
Como puede ver, las cinco condiciones no siempre se cumplen, pero este calculo le da
la aproximacién necesaria para minimizar los costos de su empresa.
El calculo del lote econdmico de compra (EOQ) se basa calculo del costo total anual
disponible en los niveles de inventario que maneja la empresa. Este costo anual se
calcula como el costos de mantener el inventario mas el costo de ordenar, el costo
anual se puede calcular del siguiente modo:

C =Q/2*(H) + D/Q*(S)

Donde:
C = costo total anual
Q = tamanio del lote
H = costo de mantener 1 unidad en stock por un afio
D = Demanda anual

S = Costo de pedido de lote.



Como se puede ver enla Figura 1, el costo de mantener el inventario aumenta a medida
que aumentael tamano delenvio.En el caso del costodel pedido, es

al contrario, cuanto mayor sea el tamano del lote, menor sera el costo del pedido.

Figura N° 01: “Componentes del Costo Anual”

Fuente: (KRAJEWSKI & RITZMAN, 2000).

En este sentido, sabemos que hay un tamano de envio que tiene el costo anual mas
bajo. Este es el Tamano de Compra Econdémica (EOQ). Para encontrar
el tamano del lote antes mencionado, encuentre el puntaje minimo derivando la

funcion de costo total a cero y finalmente obtenga la siguiente férmula:

EOQ = (2D*S/H) *1/2 (KRAJEWSKI & RITZMAN, 2000)

2.2.6. MRP (Planificaciéon de Requerimiento de Materiales)

Se trata de un sistema de planificacion de la produccién y gestion de inventarios que

responde a las siguientes preguntas:

&,qué?, scuanto?, jcuando?; debe crearse o comprarse.

El objetivo de MRP (MRP | también se conoce simplemente como MRP)
es proporcionar un enfoque mas eficaz, confidencial y disciplinado para identificar las

necesidades comerciales fisicas.



Tabla N° 02: "Planificacion de Requerimientos de Material"

PROCESO BASE M.R.P
Tipo de solicitud Independiente Dependencia (predeterminado).
(aleatoria).
Determinacion  de la | Pronostico estadistico | Demanda explosiva basada en el
demanda. basado en la demanda | plan maestro de produccion.
pasada.
Tipo de mercancia Finales y piezas de | Partes y componentes.
repuesto.
Base de los pedidos Reposicion Necesidades
Stocks de seguridad Reservas de Tiende a desaparecer excepto en el
seguridad necesarias para | producto final.
minimizar la
aleatoriedad en la
demanda.
Proposito directo Agrado del cliente. Satisfacer sus necesidades de
produccion.

Fuente: (UNR)
El procedimiento del MRP se basa en dos ideas basicas:
A. La demanda de la mayoria de los bienes no es independiente, solo de bienes
terminados.
B. Las necesidades de cada articulo ycuando se deben satisfacer esas

necesidades se pueden calcular a partir de algunos datos bastante simples.

m Enjuiciamiento independiente
m Composicién del producto
Por lo tanto, MRP | consiste esencialmente encalcular la demanda neta

de un articulo (productos terminados, subensamblajes, componentes, materias primas,
etc.) e introducir nuevos factores no contabilizados. En el método, revela oportunidades
de produccion (o suministro) mediante la planificacion de usoen el
proceso de produccion o en la siguiente etapa de produccion,lo que en ultima

instancia conduce al ajuste de la demanda a lo largo del tiempo. (UNR)



2.2.6.1. Funcion del MRP

Tengo dos preguntas importantes. ;Cuantos elementos se requieren? ;Cuando se
requieren elementos para completar un cierto numero de unidades dentro de

un periodo de tiempo determinado? El proceso MRP incluye los siguientes pasos:

Crearun plan maestro de produccién para el producto final (resultado de
la planificacion/produccién conjunta). PMP se ajusta en consecuencia de la siguiente

manera:
1. Determinar los requesitos totales para articulos especificos.

2. Determinar sus requisitos netos y cuando solicitar la fabricacion de los

subensambles.
Solicitudes Netas = Solicitudes Totales - Inventario Disponible
Factura neta = (factura general + cuota) - (en stock) +

Recibos programados
% Cree un cronograma que defina las piezas especificas y los materiales

especificos necesario para producir el articulo finalen este caso la

nomenclatura puede ayudar.

++ Determina el nUmero exacto que necesita.

< Para los materiales anteriores, decida la fecha de acuerdo con la fecha de

entrega. (KIT DE HERRAMIENTAS)
2.2.6.2. Salidas de Planificacion de Requerimientos de Material:
2.2.6.2.1. Solicitudes de los clientes
Estos son registros de cuando un cliente ha pedido exactamente y cuando se
enviaran, y son especialmente importantes para el proceso de calculo de
requisitos de materiales de MRP 1.
2.2.6.2.2. Prevision de la demanda
No importa cuan complejo sea el proceso de prondstico comercial, siempre es

dificil predecir tendencias futuras, ciclos o estacionalidad utilizando datos

historicos.



2.2.6.2.3. ingresa requerimientos de materiales
% Programa Maestro de producciéon (PMP)

Es el programa de planificaciony control mas importante de la empresay la
entrada principal para la planificacion de necesidades de materiales.

Muestra el volumen de produccion para cada periodo.

% Lista de Materiales (BOM)

El programa principal maneja el resto del proceso MRP. Una vez que se establece
el programa de nivel maximo, MRP realiza célculos para obtener la masa, el
tiempo de ensamblaje y los materiales necesarios para cumplir con este
programa general. Unalista que muestra los materialesy las cantidades

requeridas para fabricar un producto.
< Programa de Ordenes planeadas
Es un plan para decidirla cantidad de cada material. Debe pedirse por periodo.

(Catalina)

Figura N° 02: Composicion de la Planificacion de Requerimientos de

Materiales

Fuente: (CATARINA)



2.2.7. Gestion de inventarios:

Esta es larazén por la que una buena gestion del inventario es clave para el éxito
empresarial. (Renderizado y Heiser)
Comotal, es muyimportante poder administrar bien elinventario en su
negocio. Asimismo, la gestion de inventario variara segun eltipo de negocio,
fabricante o distribuidor, ya que determina todos los factores que se deben considerar
para una gestién de inventario exitosa. (ALVAREZ TANAKA, julio de 2009)

2.2.7.1. Importancia de los inventarios.

Algunas de las razones mas importantes paraestablecery mantener un

inventario incluyen:

Previsibilidad: La capacidad de planificacion
y el establecimiento de programas de produccion requiere
controlar la cantidad de materias primas, la cantidad de piezas y la cantidad de
subconjuntos procesados enun momento dado. El inventario debe
mantener un equilibrio entre lo que se necesita y lo que se desperdicia.

Fluctuaciones en la Demanda: el inventario de existencias siempre esta
disponible, pero aun debemos satisfacer las necesidades del cliente o
de producciéon de manera oportuna. Ser capaz de ver el comportamiento del
cliente en la cadena de suministro minimiza las sorpresas conla demanda

fluctuante.

Inestabilidad del Suministro: el inventario protege contra proveedores poco
confiables o cuando los articulos estan agotadosy es dificil garantizar un
suministro constante. Siempre que seaposible, los proveedores poco

confiables deben ser reincorporados a través del dialogo. (Muller, 2004)

2.2.7.2. Tipo de inventario

Las empresas cuentan con diferentes tipos
de inventario para atender cada necesidad que se presente dentro de la empresa,

brindando mayor flexibilidad y tiempo de respuesta ante imprevistos.



Hay cuatro tipos de inventario, cada uno con una funciéon especifica dentro de su
negocio: (RENDER & HEIZER)

Inventario de materiales: contiene los materiales utilizados en la
produccion.

Inventario de productos en proceso: Materia prima que han ingresado al
proceso de produccion, pero aun no estan terminadas.

Almacén de mantenimiento: las reparaciones y operaciones son los
insumos necesarios para garantizar que todo el proceso de produccién
funcione sin problemas.

Inventario de productos terminados: contiene productos que estan listos
para enviarse a los clientes y se utilizan para satisfacer la demanda
cambiante. (ALVAREZ TANAKA, Julio 2009)

Otra forma de clasificar su inventario es:

o

Inventarios resolventes: Son los inventarios que tienen su origen en las
transferencias

Materiales necesarios de un lugar a otro. Los productos fabricados deben
entregarse a clientes y almacenes regionales con diferentes necesidades y, a
menudo deben estar disponibles grandes cantidades de inventario para
satisfacer, estas necesidades sin problemas.

Inventario en Lotes: Por razones de costos y conveniencia (preparacion de

maquinas, transporte) los articulos y sus componentes se producen en
lotes. Ademas, las cantidades se producen en lotes, ya que normalmente no es

posible fabricar y vender articulos al mismo tiempo.

Es la cantidad que hay que pedir y esta en stock dependiendo del tamafio del
lote.

Seguridad: Las previsiones de ventas suelen ser inexactas, por lo

que, para protegerse de las fluctuaciones de la demanda, la



empresa tiene un margen de  seguridad P para absorber las  fluctuaciones

y responder rapidamente a la demanda. (Fabrica Marisani, 1989)
Este tipo de inventario se puede utilizar para diversos fines, tales como:

« Compensar las incertidumbres en la oferta y la demanda.

« "Desagrupar" diferentes partes de la actividad para separarlas y que puedan

trabajar de forma independiente.

o Pronostico de inventario: incluye el inventario que se producira antes de la proxima
temporada, como chocolates de alta gama para el Dia de la Madre o el Dia de san
Valentin y la amistad. No venderlos dentro del plazo esperado seria catastrofico, ya
que una cantidad significativa del inventario excederia la vida util esperada.
(MULLER, 2004)

o Acciones Especulativas: Este tipo de acciones se forma cuando una empresa espera

que aumente el precio de las materias primas o el valor de sus productos.

o Inventario Estacional: Inventario Estacional: Para productos manufacturados que
tienen mucha demanda en ciertas épocas del afo,
como algunos textiles para turismo, se requerira produccion para inventario sila
empresa no puede cumplir con la produccion normal. Responsable de cumplir con
los pedidos de temporada. (ARBONES MALISANI, 1989)

2.2.7.3. Funciéon de Inventario

Hay muchas razones por las que las empresas mantienen un inventario, pero las
detallaré a continuacién. Para mejorar el servicio al cliente y reducir costos. (BALLOU,
2004)

a) Mejoras en el servicio:

El inventario puede mejorar el servicio al cliente, ya que a menudo es
necesario cumplir con las entregas no programadas. En este sentido,
contar con stock disponible nos permite honrar y dar servicio
a estas entregas. Esta flexibilidad puede incluso ayudarlo a ganar nuevos

clientes.



b) Ahorro de costes:

Tener un inventario puede reducir los costos de varias maneras. Esto
es mas representativo que los costos de mantenimiento de inventario
mencionados anteriormente.
El costo reducido de mantener el inventario ocurre cuando los productos
antes mencionados se pueden compraraprecios mas bajos
aprovechando los descuentos por volumen del proveedor. Del mismo
modo, mover grandes cantidades de material a la vez puede reducir los
costos de transporte y, en ultima instancia, generar menos pedidos y, por
lo tanto, reducir el costo de administrarlas compras de materiales.
El inventario también proporciona una cobertura contra la inflacién para
que los materiales se compren antes de que los precios subanen el
futuro. Finalmente, sabemos que el inventario puede manejar cualquier
situacion que pueda surgira lo largo de la cadena de suministro. Al
almacenar materias primas, puede abordar la posible escasez en sus
proveedores. Para el inventario de trabajo en curso, la produccion

se puede reanudar si algunos se paralizan.

2.2.7.4. Problemas de gestiéon de inventario

La gestiéon de inventario se puede gestionar

mediante modelos deterministas o aleatorios.

Cual usar depende de las especificaciones de su aplicacion. Solo se interpretan
modelos deterministas para los tipos de solicitudes que maneja el despachador.
El principal problema con el inventario es que conduce a una escasez de capital
en lugar de inversion para mejorar las operaciones comerciales. De manera
similar, mantener altos niveles de inventario aumenta los
costos de gestion de inventario y, dependiendo de la naturaleza del inventario,
puede requerir condiciones especiales para permitir que se mantengan los

niveles de inventario.



El inventario puede enmascarar problemas de calidad porque se utiliza antes de

que se resuelvan los problemas de calidad. (BALLOU, 2004)

2.2.7.5. Costos de la gestion de inventarios

Tener un inventario dentro de una empresa incluye no solo el costo del producto,
sino toda la gama de costos que se deben considerar para analizar adecuadamente

las fortalezas y debilidades del producto. mayores niveles de inventario.

Estos costos se pueden agrupar en las cinco categorias que

se describen a continuacion.

- Costo del producto: este costo, como su nombre indica, es el precio que se

paga al proveedor para obtener el producto.

Este costo puede incluir los gastos de envio asociados a la compra del
producto. Debe considerar las reducciones de precio que se pueden lograr al

comprar al por mayor.

- Costo de Compra: Los costosdecompra representan los costos
incurridos para realizar un pedido. Se deben considerar todos los costos
administrativos incurridos, como llamadas telefénicas, tiempo de gestion de

adquisiciones, tiempo del personal de adquisiciones, etc.

- Costo de administraciéon de inventarios: todos los costos asociados con el
mantenimiento y almacenamiento del inventario. Estos incluyen las
primas de seguros, el alquiler y el costo de mantener el inventario en condiciones

especiales, como calefaccién y aire acondicionado. (Muller, 2004)

- Costo de Administrativos: esta categoria debe incluir los costos de personal
administrativo y los costos de control de Tl mantenidos para registros precisos de

los niveles de inventario.

- Costos por falta de existencias: Costos en los que

se incurre cuando el inventario esta agotado, lo que puede provocar paradas de
produccion y pérdida de ventas para las empresas comerciales. (Maureén
Torres, 2008)



2.2.8. Ventas
Para lograr el objetivo de que todo el inventario sea financiado por los proveedores, se
debe controlar la rotacion del inventario. El objetivo es lograr la maxima
rotacidn de inventario extendiendo los plazos de pago para varias compras tanto
tiempo como sea posible. En general, la rotacién de inventario se determina dividiendo
el costo de los bienes vendidos por el inventario promedio basado en el costo. Por lo
general, también se calcula dividiendo las ventas netas porel inventario
promedio basado en el precio. Un método menos comun pero igualmente efectivo

es dividir las ventas de la tienda fisica por el inventario fisico promedio.

Hay dos pasos a seguir al calcular la rotacion de inventario:
a. Las ventas promedio y el inventario deben ser iguales. En concreto, se deben
cumplir los dos requisitos siguientes:
Ambos montos deben referirse al mismo periodo.

Debe expresarse en la misma unidad de medida.

b. El inventario promedio debe serrepresentativo. Es decir, deberia reflejar
realmente el tamafio promedio del inventario para el periodo en cuestion.
(Pala, 2005).

2.29. Almacén:

Aqui se almacenan varios tipos de mercancias. Estos se gestionana través
de politicas de inventario. Esta instalacién administra y mantiene fisicamente todos los
articulos del inventario. Al preparar su estrategia de almacenamiento, debe coordinar
su sistema de gestion de almacenes y el modelo de almacenamiento. (Silva Sanchez,
2006).

2.2.9.1. Diseiio de almacén:
Todos los almacenes son diferentes. No encontrara disenos
confeccionados en almacenes. Ya sea que esté redisefiando, mejorando sus

operaciones o simplemente un nuevo almacén, necesita un conjunto de principios



y estandares. Bajese, siempre vera un almacén similar, peroen ultima instancia
debera adaptarlo a sus necesidades. Es practico tener siempre en cuenta los principios

que se describen a continuacion.

2.2.9.2. Principios a considerar en el Disefio de Almacénes
Ruta mas corta:
Ordene el inventario de acuerdo con un método ABC
(A, el articulo mas vendido, C el articulo menos vendido, el producto A
mas vendido mas cercano ala zona de salida, el maslejano C.)EI20 %
representa el 80 % de las ventas y estas seran el Producto A.
Facil acceso al almacén:
Ranura, ubicaciones.
Facil de contar.
Minimizar:
Espacio, transporte, viaje, riesgo.
La estructura y la implementacion deben ser lo suficientemente flexibles para
adaptarse a las necesidades futuras.
Uso del espacio:
Superficie y volumen.
Manipulacién minima:
Unidades de almacenamiento, unidad de procesamiento.
Posicionamiento flexible:
Espacio libre, previsién de capacidad.
La capacidad de almacenamiento se calcula para minimizar los costos incurridos,
siempre que se mantengan los niveles de servicio. (PRIDA & GUTIERREZ CASAS,
1996)

2.2.9.3. Asignacion de almacén

El objetivo principal de la planificacion de almacenes es proporcionar espacio e
instalaciones para almacenar y proteger articulos hasta que se utilicen o transporten
de la manera mas rentable. El desempefio efectivo de las operaciones de

almacenamiento depende de una planificacion muy cuidadosa. Un sistema de



almacenamiento incluye las instalaciones, el equipo, el personal yla tecnologia
necesarios para recibir, almacenar vy transportar materias primas, productos en
proceso y productos terminados. Las instalaciones, el equipo
y las técnicas de almacenamiento varian mucho segun la naturaleza del material que
se manipula. Mencione que las propiedades del material, como el tamano, el peso, la
durabilidad, la vida util, es decir, cuanto tiempo durara el material en el estante, el

tamano del lote, deben tenerse en cuenta al diseiar un sistema de almacenamiento.

Es importante recordar que el aspecto econdmico también es importante en el
disefio del sistema de almacenamiento. Se incurre en costos de almacenamiento
y eliminacién, pero el producto no agrega valor. Por tanto, la inversion
en equipos de almacenamiento y el espacio destinado al mismo debe basarse en la

minimizacion de los costes de almacenamiento.

2.2.9.4. Plano de almacenes

Hay ciertas consideraciones que deben tenerse en cuenta al planificar un almacén, una
de las cuales es el tipo y la cantidad de materiales que se almacenaran y procesaran,
que se puede decir que es la base de la planificacion. Las propiedades fisicas de
un material determinan como se almacenay manipula. Los factores fisicos

incluyen tamafio, peso, forma y durabilidad. (Jengibre)

2.2.9.5. Funcion de almacén

La planificacién de una tienda requiere algunas coincidencias. Uno de ellos es el tipo
y la cantidad de materiales a almacenar y manipular, lo que se puede decir que es la
base de la planificacién del almacén. Las propiedades fisicas de
un material determinan cdmo se almacenay manipula. Los factores fisicos
incluyen tamario, peso, forma y durabilidad. Otra consideracion es el dispositivo de
almacenamiento. Las limitaciones estructurales deben tenerse en cuenta al seleccionar
el equipo. El almacén debe atender ala capacidad de carga del suelo, la altura del
espacio libre bajo la bocadeincendios, la distancia entre pilares, Ila

posicién de recepcion y transporte de carga, etc.



2.2.9.6. Activos fijos y activos acumulados

La mayoria de las empresas almacenan bienes para su uso posterioren la
produccién o las ventas. Esto se hace para reducir los costos de transporte, alinear la
oferta yla demanda,y respaldarlos procesos de produccion vy las
funciones de mercadeo. Vincule este recurso. El almacenamiento, por otro lado, crea la
necesidad de saber cuando y cuanto almacenar nuevo inventario.La gestion
de inventarios establece tres grandes  grupos de  factores  que describen el
comportamiento y evolucion del inventario: costos, es decir, liberacion de pedidos,
compra, propiedad, faltantes y tiempo de entrega, es decir, solicitud de pedido y
entrega real. entre y, en ultima instancia, exige un entorno de certeza, incertidumbre
o completa ignorancia. La cargayla descarga son dos conceptos estrechamente
relacionados que deben considerarse junto con el almacenamiento. (PAU
& NAVASCUES, 2003).

2.2.9.7. Estrategia de Almacenamiento

< Almacenamiento Aleatorio: Los elementos se almacenan en cualquier

ubicacién disponible en el sistema. Los objetos entrantes se colocan lo mas

cerca posible de la entrada.
« Almacenamiento dedicado: los SKU se asignan a ubicaciones especificas.

Esto significa que cada SKU, tiene una ubicacion dedicada y suficiente
espacio de almacenamiento para almacenar el nivel maximo de inventario.

(Ramoén Magana).

2.2.9.8. Tipos de Almacenamiento
2.2.9.8.1. Almacenamiento en Bloques o pilas

Un sistema de almacenamiento en bloques o sistema de almacenamiento en pilas tiene
la caracteristica basica de no utilizar ninguna estructura de rack. Esto
significa unidades de manipulacién (palets, cajas,
etc.) o simplemente productos apilados. (Urzelai Inza, 2006) Figura 03: "Sistema

de almacenamiento en bloque"



Figura N° 03 : “Sistema de Almacenamiento de Bloque”

2.2.9.8.1.1. Superioridad

Ahorro de espacio: el equipo de manipulacion se puede almacenar en un bloque
compacto. Esto significa que no hay aire de almacenamiento entre dispositivos,
maximizando el espacio disponible.

Fuente: (Ramoén Magana) infraestructura especifica, se puede

manejar manualmente o0 con equipos simples.

2.2.9.8.1.2. Inconvenientes

La altura que puede alcanzar un producto almacenado o equipo de manejo
puede estar limitada por el peso que la base de la pila puede soportar o su
estabilidad.

No es realista gestionar el orden de los productos en FIFO (First In First Out).
Logicamente, el primer producto que ingresa al inventario es el producto que se
encuentra en la parte inferior de la pila, por lo que si desea que ingresen primero
al inventario, debe eliminar todos los productos apilados.

Un embalaje inadecuado aumenta las posibilidades de dafio del producto.
(Urzelai Inza, 2006)



2.2.9.8.2. Estanterias de Almacenamiento
Una caracteristica esencial de los sistemas de almacenamiento en estantes es
el usodeestos estantes para ubicarlas unidades de procesamiento.
Haciendo una clasificacién preliminar de los diferentes tipos de estantes
utilizados en los almacenes, podemos encontrar los siguientes: (Urzelai Inza,
2006)

Figura N° 04: "Sistema de Estanterias de almacenamiento™

Fuente: (Estrucplan Consultora, 2007)
o Estante Ligero.- Son aptas para almacenar productos ligeros y/o  unidades
de proceso y son muy utilizadas en industrias como

la informatica o la editorial.(Urzelai Inza, 2006)




Fuente: (MECALUX: Logismarket)

o Estantes de Carga Largos.- también conocidos como voladizos, este tipo
de estante esta disefiado para el almacenamiento de productos.
Forma alargada (Urzelai Inza, 2006). Se han eliminado las barras verticales
laterales, quedando sélo una parte de la barra central de la estructura, dejando un
tramo libre para facilitar el almacenaje de materiales como varillas, varillas y
tubos. (Almacén Manual: Sistema de Almacén)

Figura N° 06: "Estanterias voladizos"

Fuente: (METALKOM: Sistema de Almacenaje, 2009)

o Racks para Palets.- Son racks disenados para albergar palets y, sin duda, son los

mas utilizados para las empresas.

o Estanterias tradicionales. - una caracteristica clave de los sistemas de
almacenamiento tradicionales basados en estantes es la alternancia de estantes
y pasillos. Esto significa que cada estante tiene su propio pasillo de acceso al
producto. Con este sistema, aunque se pierde algo de espacio entre los agujeros,
se puede lograr una mayor altura de almacenamiento porque el peso de la altura
lo soporta el estante y no el producto. (Urzelai Inza, 2006).



Figura N° 07: “Estanterias Tradicionales”

Fuente: (Orcade S.L.)

o Sistema de entrada. - La carretilla elevadora solo puede acceder al
producto desde la parte delantera del bloque compacto de estanterias.
Esto se debe a que la parte trasera suele estar contra la pared para
aprovechar al maximo el espacio disponible. El flujo I6gico del producto
es por lo tanto LIFO (Last In First Out), esto se debe a que el producto
mas cercano al punto de acceso de la carretilla elevadora suele ser el

ultimo producto colocado y viceversa. (Inza Urzelai, 2006)

Figura N° 08: "Sistema de entrada"

j
!a

Fuente: (RACKS)



o Sistemas de pasillo- Los montacargas pueden acceder a los productos desde
la parte delantera y trasera de la unidad compacta de estanterias. Por lo tanto,
este sistema permite un flujo de producto FIFO (primero en entrar, primero en
salir).

Figura N° 09: "Sistemas de pasillo™

Fuente: (Bodegas Manuales: Sistemas de Almacenamiento)
2.2.9.8.3. Cajones de almacenamiento
Los cajones de almacenamiento le permiten ver todo el contenido. Los gabinetes de
cajones modulares estan disponibles en multiples profundidades de cajones para
adaptarse a diferentes tamafios de articulos. Ampliamente utilizado para almacenar
herramientas, suministros de mantenimiento y pequefios articulos de inventario.

(Bodegas Manual: Sistemas de Almacén)

Figura N° 10: "Sistema de Cajones de Almacenamiento "

Fuente: (Bodegas Manual: Sistemas de almacén)



2.2.9.8.4. Almacenamiento Automatico

Esto incluye el hecho de que el almacenamiento y la manipulacion del producto se
realizan de forma automatica. Muchos sistemas de automatizacién se aplican en la
gestion de almacenes. (Inza Urzelai, 2006)

Figura N° 11: "Almacenamiento Automatico"

Fuente: (Bodegas Manual: Sistemas de almacén)



2.3. Terminologia Utilizada

Para comprender mejor el contenido de este documento se desarrollaremos los términos

principales términos:

Merma.-

Hacer que algo disminuya o quitar a alguien parte de cierta cantidad que le corresponde.
Gestion de Stock.-

La gestion de las existencias define lo que debe estar almacenado y lo valora, la

cantidad, el lugar, en el momento oportuno y con el minimo costo.
Stock/ Inventarios.-

Recurso almacenado al que se recurre para satisfacer una demanda actual o futura.

Almacenes.-

Medio para lograr economias potenciales y para aumentar utilidades de una empresa.
Realizar las operaciones y actividades necesarias para suministrar los materiales o
articulos en condiciones o6ptimas de uso y con oportunidad de manera de evitar

paralizaciones por falta de ellos o inmovilizaciones de capitales por sobre-existencias".
Gestion de Almacén.-

Concierne a todo lo relativo a los flujos fisicos de los articulos en almacén: direcciones

fisicas de almacenamiento, preparacion de pedidos, etc.

Tiempo Muerto.-

Intervalo de tiempo en que el funcionamiento de un sistema y/o persona no es eficaz.
Costos.-

Gasto econdémico que representa la fabricacion de un producto o la prestacion de un

servicio.

Produccion.-

Elaboracion, transformacién de bienes y/o servicios a partir de factores como (tierra,
trabajo y capital).

FEFO.-

Del término en inglés, first expired, first out, es decir primero en caducar, primero en

salir.



FIFO.-Del término en inglés, first in, first out, es decir primero en entrar, primero en salir.
Pick/Pack (Picking).-

Proceso de escoger el producto de inventario y empacar en recipientes de embarque.
Kaizen.-

Filosofia y método de mejora continua.

Manual de Funciones:

Documento similar al Manual de Organizacion. Contiene informacion valida y clasificada
sobre las funciones y productos departamentales de una organizacion. Su contenido
son y descripcién departamental, de funciones y de productos

Manual de Organizacion:

Documento que contiene informacién valida y clasificada sobre la estructura, funciones
y productos departamentales de una organizacion. Su contenido son organigramas y
descripcion departamental, de funciones y de productos.

Manual de Politicas:

Documento que contiene informacion valida y clasificada sobre las politicas, normas e
instrucciones que rigen el quehacer de corto, mediano y largo plazo de los funcionarios
de una organizacién. Su contenido son politicas, normas e instrucciones.

Manual de Procedimientos:

Documento que contiene informacién valida y clasificada sobre la estructura de
produccién, servicios y mantenimiento de una organizacién. Su contenido son los
procedimientos de trabajo, que conllevan especificacién de su naturaleza y alcances, la
descripcion de las operaciones secuenciales para lograr el producto, las normas que le
afectan y una grafica de proceso (hoja de ruta, fluxograma).

Eficiencia:

Indicador de menor costo de un resultado, por unidad de factor empleado y por unidad
de tiempo. Se obtiene al relacionar el valor de los resultados respecto al costo de
producir esos resultados.

Estrategia:

En un proceso regulable; es el conjunto de las reglas que aseguran una decisién optima
en cada momento. Una estrategia por lo general abarca los objetivos, las metas, los
fines, la politica y la programacién de acciones de un todo organizacional o individual.

Planificacion:



Proceso racional y sistémico de preveer, organizar y utilizar los recursos escasos para

lograr objetivos y metas en un tiempo y espacio predeterminados.

Presupuesto:

Plan financiero de ingresos y egresos de corto plazo conformado por programas,
proyectos y actividades a realizar por una organizacion, presentandose en determinadas

clasificaciones.

Producto:

Es el resultado parcial o total (bienes y servicios), tangible o intangible, a que conduce

una actividad realizada.

SAE:

Sistema Administrativo Empresarial que controla el ciclo de todas las operaciones de
compra-venta de la empresa en forma segura, confiable y de acuerdo con la legislacion
vigente; proporciona herramientas de vanguardia tecnolégica que permiten una
administracion y comercializacion eficientes. La integracién de sus moédulos (clientes,
facturacion, vendedores, cuentas por cobrar, compras, proveedores, cuentas por pagar
y estadisticas) asegura que la informacién se encuentre actualizada en todo momento.
Genera reportes, estadisticas y graficas de alto nivel e interactia con los demas

sistemas de la linea Aspel para lograr una completa integracion de procesos.

SKU:

Es cada tipo de articulo almacenado, éste identifica cada tipo de articulo.



CAPITULO lII:

MARCO
METODOLOGICO



3.1.
3.1.1.

3.1.2.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

Tipo de Investigacion y Diseiio de Contrastacion de Hipotesis

Tipo de Investigacion.-

<% Propositiva:

Por ser una propuesta de Implementacion para la Mejora del Area de Almacén
de la empresa.

< Descriptiva:

Por que describe detenidamente la situacién actual de la empresa y su realidad

problematica. Ademas de la problematica también se describen las posibles

causas.
< Analitica:

Analiza los procesos, problemas encontrados y las posibles soluciones.

Diseno de Contrastacion de Hipétesis.-

Cuantitativo, explicativa. Pre - experimental.

Poblacién y Muestra.-
Poblacion:

PROCESADORA PERU S.A.C
Muestra:

Area de Almacén

Hipétesis.-

Si se disefia un Sistema de Gestién de Almacén y Control de Inventarios se
reduciran las pérdidas econdémicas en la empresa PROCESADORA PERU
S.AC.
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3.5. Métodos y Técnicas de Investigacion
Los métodos y procedimientos utilizados para la recopilacién de datos fueron el analisis

documental, la entrevista y la observacion.

Se realiz6 el anadlisis documental para obtener informacion puntual, permitiendo
establecer diferencias entre la situacion actual y la situacién esperada. En lo que
respecta a la entrevista, estas rescatan las apreciaciones de los trabajadores del area

de estudio en la empresa, brindandonos datos adicionales.

La observacién, permitié hacer una comparacion entre el registro documentarlo y lo

observado, rescatar y/o deducir informacion no registrada.

Tabla N° 04: "Método y Técnicas de Investigacion”

TECNICA INSTRUMENTOS FUENTE DE INFORMACION
S
Entrevistas Guia de Preguntas Trabajadores del Area de Almacén
Registros Hojas de registro, Formatos de Almacén
Archivos Excel
Observacio Almacenes de la Empresa
n

Fuente: Elaboracién Propia

Observacion.- Referido a la inspeccién y estudio realizado por el investigador, mediante
el empleo de sus propios sentidos, de las cosas o hechos de interés social, tal como son
o tienen lugar espontaneamente. Ello permitira al investigador establecer ciertas

interrogantes relacionadas a las variables analizadas e indicadores.

Entrevista.- Es un intercambio de informacion de forma presencial con la ayuda de un
listado de preguntas estructuradas y no estructuradas, que brindaran al investigador
informacion puntual de lo desea de la situacion investigada. La entrevista permitira
determinar aspectos de gestion en cada una de las areas implicadas, y establecer la

validez o ajuste de los indicadores tomadas para el estudio.



Analisis documental.- Referido a la recopilacidon de informacion necesaria para
dar sustento tedrico y de ser posible practico de experiencias o apreciaciones
relacionadas al tema de tesis, esto a través de fuentes documentales como: libros,
revistas, tesis, copias de re-impresiones o post-impresiones y/o impresos no

editados.

Consulta a expertos.- Adquirir informacién de personas con experiencia en el
campo o tema de estudio, con fines de asesoria técnica, que permitan dilucidar
aspectos relevantes de la investigacién, para el presente caso, temas relacionados
al BSC y SGC.

3.6. Descripcion del Elemento Utilizado

Tabla N° 05: "Elementos para la Investigaciéon”

ELEMENTOS INSTRUMENTOS

UTILIZADOS

Documentacion Registros Fisicos, Kardex,
Documentos en Word y/o Excel.

Software Excel, Visio, Word.

Fuente: Elaboracién Propia

Se emplearon Software Basicos de Microsoft como Excel, Visio y Word.

3.7. Analisis e Interpretacion de los datos:

Tabla N° 06: "Técnicas para el Analisis e Interpretacién”

TECNICAS INSTRUMENTOS FUENTE DE
INFORMACION
Documentaciéon Registros, Kardex Historiales de almacén
Analisis de variables Software (EXCEL) Entrevistas y otros

Fuente : Elaboracién Propia

El programa Visio se empled para la elaboracion del Diagrama de Flujo y Planos de
Almacén de la Empresa, gracias a este Diagrama logramos determinar y detectar los

principales problemas de cada proceso.



Mediante Microsoft Excel, se logro hacer un conglomerado los datos, graficos y cuadros
obtenidos para analizarlo, Diagramas de barras, Tablas Dinamicas y los analisis de
Costos, ademas permitié tener ios datos mas ordenados y facil de entender. Word, para
reunir la informacion, ordenar las preguntas y datos adicionales que nos brindo el

personal de Almacén.



CAPITULO IV
DISENO DE LA
MEJORIA



4.1. Situacion Actual de la Empresa.-
4.1.1. Descripcion General de la Empresa.-

PROCESADORA PERU S.A.C, es una empresa agroindustrial, fundada en el afio
1992 por el Ing. Alfonso Velasquez Tuesta. La empresa esta ubicada en la Calle B

Mz. D Lote 9 Parque Industrial.

A fines del afio 1992, se iniciaron las conversaciones con Goya Food de New York,
empresa dedicada a la comercializacién de productos alimenticios. Iniciando a
exportar su producto estrella: Conserva de Frijol de Palo, hasta la actualidad Goya
Food es el principal cliente de PROCESADORA PERU S.A.C.
Su actividad comercial es la producciéon y comercializacién de Conservas y/o
Producto Congelado, dependiendo del pedido del cliente. Vende alrededor de 500
contenedores al afio. Cuenta con la certificacion HACCP.
La relacion que tiene la empresa con sus proveedores de materia prima, es de forma
directa utilizando el método "La siembra por contrato".
4.1.1.1. Misién
Ser reconocida como la empresa Agro- Industrial que:

e Comercialize productos que el mercado global demanda.

e Promueve su abastecimiento mediante diversas formas asociativas y/o

cultivos propios.
e Genere valor a sus accionistas.
e Procure bienestar a sus trabajadores.

e Propicie el desarrollo de sus proveedores.

4.1.1.2. Visién

Satisfacer la demanda mundial de alimentos, apoyando al agricultor local.
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4.1.1.5. Cadena de Suminsitro

Figura N° 14: Cadena de Suministro

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia.



4.1.2. Descripcion del Almacén de la Empresa.-

Para poder determinar ia Realidad Problematica de la empresa, y hablar sobre
la Situacién Actual en la que se encuentran sus procesos y el Area de Almacén
en general se ha elaborado y analizado flujogramas de lo procesos existentes en
Almacén con la finalidad de poder localizar con facilidad los problemas que se
presentan y llegar asi a soluciones que van de acorde a la realidad y necesidad

de la empresa.

4.1.2.1. Descripcion de Pedido y Recepcion
El primer proceso que se ha considerado para la elaboracion de este
Flujograma de Procesos, fue el de Pedido y Recepcion de Insumos y/o
Materia Prima a Planta - Almacén de la empresa.
A continuacion se puede apreciar el Flujograma de los Procesos de

Pedido y Recepcion.



Figura N° 15: "Diagrama de Flujo de los Procesos d Almacén - Pedido y

Recepcion”

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia.



Tabla N° 07: "Descripcion de los Procesos de Almacén - Pedido™

1 REQUERIMIENTO
DE MATERIALES

Si es que hay existencias en almacén continua al proceso 1.

Si es que hay requerimiento de insumos, M.P. y materiales de
diferentes areas de la empresa pasaremos al proceso N°3

T om0 Pedido interno.
3 CONTACTO CON |Busquedas de proveedores segun los requerimientos de material
PROVEEDOR solicitado por las distintas areas de la empresa.

| ¢ES CORRECTO?

SI: Va a la actividad 5
NO: Va a la actividad 6

PEDIDO LO
5 REALIZA
SUCURSAL LIMA

Se contacta con sucursal de Lima realizan los requerimientos
respectivos.

INTACTO

' DIRECTO

Se contacta con proveedores locales, estas suelen ser compras de
emergencia.

Por medio de llamadas telefénicas.

7 | VIA TELEFONICA

~ ViAE-MALL

Via correo electronico se obtiene informacion de cotizaciones del
producto requerido.

Se selecciona teniendo en cuenta las deudas pendientes con

91 "bE corizacion

SELECCION DE . :
9 algunos proveedores, de ser asi seleccionan a otro proveedor
PROVEEDORES 3 < :
basado en el nivel de servicio que brindan.
IY ! _- Para llegar a un acuerdo con el proveedor se pide una solicitud de
| 2= SIE SOLIGIUD cotizacion el cual indica las especificaciones técnicas vy

| operacionales del producto.

11 COTIZACION

su propuesta ademas de especificaciones y precios de los
productos solicitados.

¢ES CONFORME?

ESTA DE
CUERDO CON EL | Si: Va a la actividad 14
. TEEclop No: Va a la actividad 13
SE SELECCIONA
13 OTRA Busqueda de nuevas alternativas.
PROPUESTAS

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia.




Tabla N° 08: "Descripcion de los Procesos de Almacén Recepcion™

, » ocumnto n el cual Ia mpresa autoza al proveedor

aprebado por ambos negociadores.

14 COMPRA facturar los bienes solicitados.
15 COMPRA Se realiza la compra respectiva segin al acuerdo

Documento entregado al momento de llegada del

16| FACTURACION producto hacia la empresa

FACTURAS/
~ BOLETA/ ' :
IQUIDACION DE | Comprobantes de pago.
~ COMPRA/

TICKET/BOUCHER

18 RECEPCION Vigilancia informa a almacén la llegada de la mercaderia

.a| VERIFICACION DE

DOCUMENTOS ‘Almaceén verifica la documentacion

¢ES CONFORME?
20{ ¢ES CORRECTA? |Si:Va a la actividad 22
No: Va a la actividad 21

| NOSERECIBE |Por desconformidad de documentacion no se puede
~ MERCADERIA | recibir mercaderia

Se ingresa al programa correspondiente para completar
con los requisitos que solicita el programa de la actividad
23.

Programa el cual pide como requisitos:
¢ Ingresar un codigo en el que especifica el afio.

INGRESO DE
COMPRAS

; ; -:SAE-' ~ le Pasaal proveedor.
: e Tipo de compra: a veces ya existe orden de
compra y otras no.

e Fechade emisién de la factura.

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia



4.1.2.2. Descripcion de Almacenamiento y Despacho
El proceso de Almacenamiento y Despacho de Insumos y/o Productos
Terminados se puede apreciar el presente Flujograma del Procesos.

Con su respectiva descripcion en el cuadro siguiente:



Figura N° 16: "Diagrama de Flujo de los Procesos de Almacenamiento y

Despacho”

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia



Tabla N° 09: “Descripcidn de los Procesos de Almacenamiento”

ALMACENAMIENTO
N LABOR DESCRIPCION
o
2 ALMACENAJE Conservacion de los Productos Terminados e insumos.
4
2 | (HAY ESPACIO (ES CONFORME?
5 EN PLANTA? Si: Va a la actividad 26 No: Va a la actividad 27
2 ALMACENAIJE Se almacena en el almacén ubicado dentro de la planta.
6 INTERNO

2 | ALMACENAJE
7 EXTERNO

Existen actualmente 3 almacenes:
1.- Almacén Pena

2.- Mercados del Pueblo

3.- Almacén Salazar

2 REGISTRO DE
8 |  PRODUCTOS A

Vales de entradas, ingreso a Kardex, guias de remision, entre otra
documentacion.

ALMACENAR
2 KARDEX Son registros de ingreso y salida de insumos y/o materiales en almacén
9 y c/u de ellas tiene un kardex el cual me permite saber cuanto stock
tengo.
3 (HAY ES CONFORME?
0 EXIXTENCIAS Si: Va a la actividad 31 No: Regresa a la actividad 1.
EN ALMACEN?

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion : Propia




Tabla N° 10: "Descripcion de los Procesos de Almacén Recepcion™

DESPACHO
N LABOR DESCRIPCION
o
3 DESPACHO El usuario entrega los vales o guias de salida.
1
3 VALE DE Genera nota de Salida / Ingreso de almacén. 2 copias, las
2 | INGRESO/ SALIDA

cuales se debe firmar y sellar.

GUIAS DE SALIDA/ | El uso de guia de salida/ingreso esta sujeta a los siguientes
3 INGRESO A €asos:

ALMACEN - Traslados de Materiales en volumenes mayores

- Traslados de Materiales entre centros de la empresa.
- Traslados de materiales con contratistas.

- Traslados de equipos y activos

3 REGISTRO DE Seguin las documentaciones de salida de insumos se pasa a
4 INSUMOS DE continuar con la actividad 31
SALIDA

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia



4.1.2.3. Descripcion de Reingreso

El proceso de reingreso de los productos terminados se realiza como se puede
apreciare! Flujograma del Proceso en la Figura N° 17.

Con su respectiva descripcion en el cuadro siguiente:

Figura N° 17: "Diagrama de Flujo de los Procesos de Reingreso"

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia.

Tabla N° 11: "Descripcion del Proceso de Reingreso"

REINGRESO
10\1 LABOR DESCRIPCION
3 DEVOLUCION El usuario devuelve el material dado en el dia
8 DE
UNIFORMES
ENTRE OTROS

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia.



4.1.3 Costos de Almacén

Son aquellos gastos fijos que la empresa realiza por causa de alquileres de local para

almacenar los productos que no llegan alcanzar en el almacén de planta.

Tabla N° 12: "Costos de Almacenamiento de Almacén Salazar"

DETALLE Gl | CANTIDAD | SOLES/MES
Alquiler S/.  8,000.00
Vigilancia 2 S/. 1,600.00
Servicios (Agua, Luz) S/. 200.00
Gas para Montecarga S/. 624.00
Auxiliar de Producto Terminado 1 S/. 450.00
Auxiliar de Insumos 1 S/. 90.00
Montecargista 1 S/. 250.00
TOTAL DE COSTOS ALMACEN SALAZAR S/, 11,214.00
Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.
Elaboracion: Propia
Tabla N° 13: "Costos de Almacenamiento de Almacén Pena"
DETALLE l CANTIDAD ] SOLES / MES
to Indirecto de Fabricacion
Alquiler S/. 600.00
Vigilancia 1 S/. 800.00
Servicios (Agua,Luz) S/. 100.00
Gas para Montecarga S/. 624.00
Auxiliar de Producto Terminado 1 S/. 90.00
Auxiliar de Insumos 1 S/. 45.00
Montecargista 1 S/. 250.00
TOTAL DE COSTOS ALMACEN PENA S/. 2,509.00

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia



Tabla N° 14: "Costos de Almacenamiento de Almacén Mercado de Pueblo”

__DETALLE __________[CANTIDAD| SOLESMES |

 MERCADOSDELPUEBLO

Alquiler S/. 650.00

Vigilancia 1 S/. 800.00

Servicios (Agua,Luz) S/. 150.00

Gas para Montecarga | S/. 624.00

Auxiliar de Producto Terminado S/. 4500

Auxiliar de Insumos S/. 315.00

Montecargista S/. 250.00

TOTAL DE COSTOS ALMACEN M. PUEBLO Si. 2,834.00
Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia
Tabla N° 15: "Costos de Almacenamiento de Almacén Central"
_ SOLES/MES _

CANTIOAL

VTRAL

Sl. 100.00

Gas para Montecarga S/. 624.00

Auxiliar de Producto Terminado 1 S/. 315.00

Auxiliar de Insumos 1 S/. 450.00

Montecargista 1 S/. 250.00

TOTAL DE COSTOS ALMACEN CENTRAL S/. 1,739.00

COSTOS DIRECTOS DE ALMACENAMIENTO

S/. 18,296.00

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C

Elaboracion: Propia



La empresa incurre a otros Costos de Almacenamiento como son los sgtes:

Tabla N° 16: "Costos de Almacenamiento de Producto Terminado - Lata 15 onz"

Fuente: Almacén de PROCESADORA PERU S.A.C, Auxiliares de Almacén

Elaboracion: Propia

Enla Tabla N°16 podemos observar el numero de pallets almacenados, cada pallet tiene
68 bandejas aproximadamente y cada bandeja de producto terminado contiene 24 latas
de Formato 15 onz. El Costo de Aimacenamiento por lata se calculd diviendo el total de
C.

Indirectos de Fabricacion por almacenes entre el total de latas almacenadas en cada
almaceén.

Tabla N° 17: "Costos de Almacenamiento de Producto Terminado - Lata A-8.5

onz
DESCRIPCION | PALLETS | BANDEJAS | LATAS |C.Almac.| ~ TOTAL
LATA A-85 100 5,800.00 [34,800.00| S/. 0.05| S/. 1,740.00
TOTAL 34,800.00| TOTAL | S/. 1,740.00

Fuente: Almacén de PROCESADORA PERU S.A.C, Auxiliares de Almacén

Elaboracion: Propia

En Formato Lata A-8.5 podemos encontrar almacenados alrededor de 100 pallets de
Producto Terminado en Almacén Principal, cada pallet contiene 58 bandejas de 6 latas

cada una.



En cuanto a la rotacién del Producto Terminado tenemos que al Mes se exporta lo sgte:

 LATA 15 ONZ

Tabla N° 18: "Numero de Contenedores Exportados al Mes - Lata 15 onz"

Mes
Contenedores 16.0
0
Pallets 320.0
0
Bandejas 21,76
0
Latas 522,2
40

Fuente: Jefa de Embarques de la Empresa.

Elaboracion: Propia

Segun la Jefa de Embarques de la Empresa de estudio, se exporta aproximadamente 4
contenedores a la semana, cada contenedor contiene 20 pallets de producto terminado,
cabe resaltar que esta cantidad puede variar dependiendo del comportamiento de la

Demanda que es muy variante.
Con este dato se puede determinar el indice de Rotacion de Stock de este formato.
522,240.00
indice de Rotacion de Stock = =34%

1,543,872.00

El 66% queda perenne en los almacenes, el tiempo de reposicion de los productos es
casi inmediato, dependiendo de la temporada de produccién. Con este indicador
podemos deducir la falta de Planificaciéon no sélo de produccién, ya que practicamente
procesan para almacenar, si no ademas la falta de previsén de ventas anticipadas

afectando a todas las areas de la empresa.



“ LATA A-8.5 ONZ

Tabla N° 19: "Numero de Contenedores Exportados a la Mes - Lata A - 8.5 onz"

Mes
Contenedores 4
Pallets 8

0
Bandejas 4,640.00
Latas 27,840.0
0

Fuente: Jefa de Embarques de la Empresa.

Elaboracion: Propia

Un contenedor de producto Formato Lata A-8.5 onz es exportado a la semana, cabe
resaltar que esta cantidad puede variar dependiendo del comportamiento de la

Demanda que es muy variante.

Con este dato se puede determinar el indice de Rotacion de Stock de este formato.
27,840.00

indice de Rotacion de Stock = =80%
34,800.00

El 20% queda perenne en los almacenes, el tiempo de reposicién de los productos es
casi inmediato.

Ademas de producto terminado en nuestros almacenes tenemos multimples insumos,
materiales y/o algunos elementos de los cuales mostraremos la cantidad de Stock
Existente a la semana de los insumos de mayor importancia en cuanto al costo,

utilizacién y cantidad.

A continuacién los insumos:



Tabla N° 20: "Costos de Almacenamiento de Insumos"

M
€S
DESCRIPCION CANTID | U. C. TOTAL
AD M Almc.

SAL 5,000 KG | s/ S 1,735.00
0.347 /.

LATA 15 ONZ 62594 | UN| SI S 1,690.04
0 D 0.003 /

LATA A-8.5 ONZ 32,800 | UN| SI S 1,607.20
D 0.049 /

ETIQUETA 658,74 | UN | Sl S 2,634.96
0 D 0.004 /

CINTA TRANSPARENTE 1,440 UN | Sl S 2,268.00
D 1.575 /

PLASTICO 12,000 | UN| SI. S 1,488.00
ID 0.124 /

BANDEJAS 32860 | UN| SI S 1,738.29
ID 0.053 /.

TOTA | S  13,161.49
L /.

Fuente: Almacén de PROCESADORA PERU S.A.C, Auxiliares de Almacén
Elaboracion: Propia

En la Tabla N° 20 presentamos una lista con los insumos mas solicitados en la empresa,
junto con la cantidad de Existencias de dichos Insumos en planta, el costo de
almacenamiento por insumo se calculé diviendo el Costo Indirecto de Fabricacién entre

la cantidad de cada insumo en almacén.
Con ellos podemos determinar el indice de Rotacion de Stock de estos insumos.

- Sal, utilizada en la preparacion del Liquido de Gobierno, debido a la importancia y el

alto indice de rotacién que este presenta:

4729 68
Indice de Rotacion de Stock = ----------------- = 94.60%
5,000.00
La cantidad de 4729.68 ha sido calculada con datos del Anexo 04, y utilizando la regla

de tres simple pudimos determinar que por cada Kg de materia prima, hay 0.01 kg de

sal.

- Latas de 15 Onz tenemos:



522,240.00
indice de Rotacion de Stock = ------------------ = 83%
625,940.00
Solo el 17% de Latas 15 onz adquiridas son almacenadas hasta ser completada con

otro lote. La cantidad 522,240 ha sido tomada de referencia de la cantidad de producto

terminado exportado.
- Lata A-8.5 Onz tenemos:
27,840.00
indice de Rotacion de Stock = ------------emmmm-- = 85%

32,800.00

Solo el 15% de Latas A-8.5 onz adquiridas son almacenadas hasta ser completada con
otro iote. La cantidad 27,840 ha sido tomada de referencia de la cantidad de producto

terminado exportado.
- Etiquetas tenemos:

550,080.00
indice de Rotacion de Stock = -—--—-—--—-em———- =84%
658,740.00

El 16% de las etiquetas adquiridas quedan almacenadas. La cantidad de latas utilizadas

(550,080), ha sido tomada de la cantidad de latas 15 onz y A-8.5 que se exporta.
- Cintas Transparentes o de Embalaje:

1,280.00
indice de Rotacion de Stock = -------------- = 88.80%
1,440.00
Solo el 11.2% de cintas queda en Almacén, estas son requeridas y utilizadas en todo

momento en el Area de Empaque y Etiquetado. Se emplea un poco més de 3 cintas por

pallet.
- Plastico:

7,200.00
indice de Rotacion de Stock = -------------- =60%
12,000.00
Este indice es muy variante ya que depende de muchos factores algunos de ellos son:

la variacion en cuanto al nimero de operarios ingresantes, la cantidad de unidades que

solicite cada uno dependiendo del proceso productivo en el que labore, entre otros. Se



sabe que aproximadamente se cuenta con 150 operarios turno manana y 150 turno

noche y que laboran 6 dias a la semana.

Bandejas:
26,400.00
indice de Rotaciéon de Stock = -------------—--—- =30*%
32,860.00

El 20% de cajas quedan almacenadas, este porcentaje puede variar, el uso que la
empresa le da a las cajas ingresantes es muy variado y suelen ser utilizadas por las
diferentes areas de la empresa.



4.1.4. Situacion Problematica de la Empresa.-

En cuanto al Control de Inventarios, podemos encontrar, multiples problemas,

entre los cuales tenemos los sgtes:

- PROBLEMA 1: Cerca del 70% de las compras son al crédito, por lo que las
deudas entre la empresa y proveedor son elevadas, anulando todo tipo de
devolucion o reclamo en cuanto a recepcion de insumos se refiere.

Mayormente en la adquisicion de la Materia Prima. Anexo N° 01

- PROBLEMA 2: De una muestra tomada del numero de Insumos Ingresados

en el mes de Septiembre del Ao 2010. Se hallo:

Tabla N° 21: "Cantidad de Insumos Ingresados en el Mes de Septiembre

del Afo 2010"

ESTADO DE LOS INSUMOS TOTAL

PEDIR URGENTE 1
3
5

STOCK MINIMO

SUFICIENTE 3
1

Total general 1
7
3

Fuente: Registros de Insumos de Almaceén.

Elaboracion: Encargado de Control de Insumos de Almacén.

"Pedir Urgente", significa que de no hacerse el pedido hay un alto riesgo de quiebre de

stock o en algunos casos ya quebrd stock, es decir esta por debajo de la cantidad

minima de insumos requeridos.

"Stock minimo", significa que la cantidad del insumo en almacén esta en el limite de los

estandares requeridos por produccion.

Y por ultimo Suficiente, ser refiere a que la cantidad de existencias en almacén es

suficiente para abastecer los requerimientos de produccion.




- PROBLEMA 3: Se sabe que los pedidos en su mayoria deben hacerse con una
semana de anticipacion, pero la falta de organizacion y comunicacion de otras
areas no permiten la planificacion de pedidos, compras y una mejor seleccién
de proveedor y se recurre a compras locales y de emergencia.

- PROBLEMA 4: El Sistema empleado en Almacén para el control de Compras
- Ventas, operaciones, registro de inventarios, entre otros procesos es el
Sistema SAE (Sistema de Administracion Empresarial), es utilizado desde el
ano 2009, sin embargo a la actualidad se utiliza s6lo el 53.85% de su capacidad

total. El uso que le da la empresa:

Tabla N° 22: "Comparacién entre los Beneficios del Sistema y la

Utilizacion que le da la Empresa - Sucursal Chiclayo".

BENEFICIOS QUE BRINDA EL | UTILIZACION QUE LE DA LA

SAE EMPRESA-Chiclayo.

Controla la Informacion y Control de Informacién y
Documentacion de: Documentacién de:
« Facturas, Remisiones, « Facturas.

Pedidos, Cotizaciones y < Inventarios.

Devoluciones de Venta. < Proveedores y cuentas por
« Inventarios. pagar.
« Proveedores y Cuentas < Clientes.

por Pagar. % Compras, ordenes de
« Clientes y Cuentas por compras.

cobrar.

< Compras, ordenes de
compras, devoluciones de
compra

Proporciona Consultas, No utilizan este beneficio.
Informes y Estadisticas.

Fuente: Sistema de Administracion Empresarial (SAE)

Elaboracion: Propia.



Gestion de Almacén:

- PROBLEMA 5: Falta de Control de Calidad en la recepcion de materia prima al ingreso
a planta, muchas veces la materia prima recepcionada no contaba con las condiciones

adecuadas para ser procesada o almacenada. Anexo N° 04.

- PROBLEMA 6: En Area de Almacén, 2 son las encargadas del ingreso de Compras
al Sistema Sae, entre otras funciones como Recepcion, Verificacidon e Ingreso de la

Documentacion correspondiente a Almacén. Aqui encontramos la sgte. problematica:

1. El Ingreso de Compras al Sistema SAE, durante los meses de Enero a Mayo toma
alrededor de 37.5 a 50 horas al mes, debido a que se ingresan entre 150 a 200
facturas, boletas, tickets de compra y/o liquidaciones al mes y toma de 15 min a 20
min el registro de cada una de ellas. Tiempo que podria reducirse si se tuviera un
Registro de Todos los insumos existentes y utilizados en la empresa con su debida
especificacion y utilidad que se le da; ya que al Ingresar la Documentacién el
Sistema te pide la utilidad que se le va a dar en planta, la encargada o las
encargadas del ingreso se ven obligadas a llamar al encargado del area solicitante

para que brinde la descripcién debida. Generando tiempos muertos en el proceso.

2. Entre los meses de Junio a Diciembre, el tiempo que se tarde en el ingreso de las

factura al mes es de 50.25 a 125 horas, de 201 a 500 facturas.

- PROBLEMA 7: Problemas de capacidad y disponibilidad de espacio fisico en almacén.
Gran porcentaje de la produccion es almacenada, hasta el momento de la venta o
distribucién, por lo que la empresa ha de alquiler a 3 almacenes en los alrededores de
la empresa, estos almacenes no cuentan con las condiciones adecuadas (temperatura,

humedad, iluminacioén, etc) para conservar, mantener y proteger los inventarios.
Del total de Inventarios almacenados tenemos:
Almacén de Planta:

100% - Insumos



30% - Producto Terminado.

Almacén Mercado de Pueblo:

22% - Producto Terminado.

Congelado:

100% - Materia Prima.

Almaceén Salazar:

48% - Producto Terminado S Almacén Pena:

100% - Materiales, Pallets.
El Almacén Pefia, no cuenta con superficie plana, el piso es natural, sin ningun
tipo de acabado el cual contribuya con la preservacion del producto terminado,
afectando seriamente la higiene de todos los elementos ahi almacenados
paralelamente, ademas de la seguridad y salud ocupacional, mantenimiento,
conservacion y del desarrollo de las actividades laborales.
En cuanto Almacén Salazar, si bien cuenta con una amplia capacidad de

almacenamiento y mejores condiciones, el no contar con areas techadas

desmerita lo antes mencionado, ya que contribuye a la corrosion de las latas.

- PROBLEMA 8: Anualmente se presentan grandes cantidades de productos por
incinerar, debido a mal almacenamiento que no facilita la conservacién de los

productos, insumos, envases entre otros elementos presentes en Almacén.

- PROBLEMA 9: Poca rotacion de algunos insumos y producto terminado, teniendo en
almacén producto terminado con hasta 3 afnos sin movimiento, en cuanto a insumos

sobre todo de etiquetas y cajas con mas de 1 afio sin movimiento.

- PROBLEMA 10: Pérdida de documentos de Vales de Ingreso y Salida, Guias de
Remisién de Materia Prima e Insumos entre otro tipo de documentacion empleada en
el Area de Almacén, por el desorden existente él, la falta de folios o archivadores
impide que éstos sean de facil ubicacion, por lo que aparte de las mermas también se
orgina tiempos muertos en la busqueda de la documentacion, pérdida de informacion,

kardex incompletos.



- PROBLEMA 11: La falta de espacio en el almacén de la empresa, obliga a transportar
el producto terminado a otros almacenes exteriores, maltratandose el producto en el
transporte de planta al otro almacén. De un palet de 322 latas de producto terminado
encontramos 5 latas abolladas, 3 entre desvarnizadas y otros problemas, el total
representa un 2.48% de mermas por palet. Parte del problema que origina las mermas
es la mala ubicacion de los palets, exceso de peso. No se solicita al proveedor la
capacidad de resistencia de la lata para asi determinar aproximadamente de cuantas

columnas debe formarse cada palet.

- PROBLEMA 12: Falta de manejo y manipulacién de indicadores en el area de

almacenamiento por no haber capacitacién correspondiente en el tema.

4.1.5. Distribucion del almacén.-

La carencia de una adecuada distribucion y orden, imposibilita el uso adecuado
del espacio de almacén. Suscita tiempos muertos, mermas de producto
terminado, entre otros.

La oficina donde trabajan los encargados de almacén, no propicia un grato
ambiente laboral por el exceso de desorden en cuestion de ubicacion de
materiales de limpieza, de piezas de repuestos de las maquinas, uniformes de
entrega y devolucién del personal. Ademas de la falta de limpieza e iluminacion.
En materia a la documentacién, esta es almacenada en cajas sin considerar el
orden correlativo a fechas; N° de la documentacion. Anexo N° 16

En Almacén Principal existe gran cantidad de pallets de producto terminado.

En la parte derecha del almacén encontramos 7 filas x 6 columnas de 2 pisos
mas 6 filas x 4 columnas de 2 pisos y materiales de todo tipo que estan en los
estantes de 3 subniveles, como etiquetas, bolsas para congelado, indumentaria

desechable, trapo industrial, entre otros.



En la parte izquierda entrando hay pallets de una columna de 7 filas, muy cerca
a la puerta de ingreso a almacén; 2 filas x 11 columnas; 1 columna x 9 filas; a 1
columna x10 filas; 1 fila x 8 columnas; 2 filas x 9 columnas y un stands de 3
subniveles.

En un compartimiento de almacén hay dos comparticiones con Productos Don

Alfonso, en otra parte encontramos pallets con cartones, cajas y bandejas.

El tipo de almacenamiento que la empresa utiliza es el Sistema de
Almacenamiento por Blogue o Apilamiento. Ademas no hay un orden especifico
a la hora de almacenar, no se considera que productos tienen mayor rotacion, ni
dan mantenimiento preventivo, ni posterior a los insumos, productos y/o

elementos ahi almacenados.
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4.2. Diagnéstico de la Problematica de la Empresa.-

De la problematica mencionada anteriormente, sélo abarcaremos lo que respecta a

Gestidon de Almacén y Control de Inventarios.

Los problemas 2,3 expuestos en la Situacién Actual de empresa de esta tesis

conciernen a problemas de Control de Inventarios.

La principal causante de estos problemas es la Falta de Planificacién de Requerimientos

de Materiales, sus efectos son:

«» Rotura de Stocks

En el afo 2010 la Falta de Planificacion trajo como consecuencia roturas de Stock, se
tomo como referencia datos obtenidos del mes de Septiembre de dicho afio se tuvieran

las presentes:

o Sal: La cantidad estandar en almacén semanal es de 5000 Kg de Sal,
dada la demanda del insumo y la importancia del mismo para la
elaboracion de conservas, al ser el mes de Septiembre mes de alta
Campana de produccion productiva conllevo a comprar el insumo a un

mayor precio. Anexo 04.

Tabla N° 23: "Rotura de Stock - SAL"

CANTIDA PREC PRECIO
D 10 UNIT
DEMAND 500 | Sl S/.1,250.00
A 0 0.25
STOCK
A PEDIR 500 | Sl Sl.
0 0.50 2,500.00
DIFERENCIA SI.
1,250.00

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.
Elaboracién: Propia.
Como consecuencia se adquirié la compra por Sl. 1,250 soles de mas.

o Etiquetas: Anteriormente se ha mencionado que la cantidad
demandada es de 658,740 unidades, mas en dicha semana sélo hubo
238,700, consecuentemente 420,040 faltantes. Anexo 02.



Tabla N° 24: "Rotura de Stock - ETIQUETAS"

CANTIDAD | PREC PRECIO
10 UNIT

DEMAN 658,74 S/. SI. 72,461.40
DA 0 0.11

STOCK 338,70 Sl. S/.37,257.00
0 0.11

A PEDIR 320,04 S/. SI. 64,008.00
0 0.20

DIFERENCIA SI. 28,803.60

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.
Elaboracién: Propia.

De haber planificado la compra y los requerimientos de materiales

correspondientes hubieran podido ahorrar Sl. 28,803.60.
o Cajas: Anexo 02

Tabla N° 25: "Rotura de Stock - BANDEJAS"

CANTIDAD | PREC PRECIO
10 UNIT
DEMAN 32,86 SI. SI. 63,748.40
DA 0 1.94
STOCK 222250 | Sl S/. 43,165.00
1.94
A PEDIR 10,61 SI. SI. 23,766.40
0 2.24
DIFERENCIA S1. 3,183.00

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.
Elaboracién: Propia.

Como observamos por cada bandeja se ha pagado S/. 0.30 soles mas

del costo original, se ha pagado 3,183 soles de mas.
< Tiempos muertos

En almacén laboran 2 auxiliares, uno encargado del manejo y control de los
insumos, y la otra del manejo y control de Producto Terminado. Ademas de
un montacargista y en casos de compras de emergencia o roturas de Stock
la empresa pone a disposicion una unidad de trasporte con su respectivo
operario, por lo que en el célculo de tiempo muerto no solo consideramos a
los 2 auxiliares de almacén, si no ademas al montacargista que deja a un
lado sus labores diarias al igual que el operario de la movilidad de la

empresa.



No consideramos el costo ni la cantidad de tiempos muertos que origina la

Rotura de Stock al resto de Areas de la empresa.

Tabla N° 26: "Analisis Causa - Efecto de Problematica N° 02, 03 y 06"

CAUSA EFECTO CANTIDAD | SOLES (S/.) SOLES /
ANO
Falta de Rotura de | 3 INSUMOS | S/.33,236.60 | S/.398,839.20
Planificacion de | Stock
Requerimientos

de Materiales.  ~ENpog 4 Sl S1.10,608.00
MUERTOS | OPERARIO 884.00
S
TOTAL S/.34,120.60 $/.409,447.20

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.
Elaboracién: Propia.

El 26.29% del Total de Causas de Parada de Maquinaria y consecuentemente
de las Lineas de Produccion se debe a Quiebres de Stock, en su mayoria por
falta de liquidez en la empresa, retrasos de envio de orden de compra por parte
de Lima, retrasos en la llegada de los pedidos, falta de organizacion y
comunicacion entre areas, falta de pedidos anticipados, sobre todo por la falta

de Planificacion.

Del total de Causas por las que suele parar la maquinaria tenemos:

Figura N° 19: "Porcentaje de Principales Causas de Parada de Maquinaria"

Elaboracion: Propia

Fuente: Libro Registros del Area de Mantenimiento Anexo N°03



- ElI Sistema empleado en Almacén para el control de Compras - Ventas,

operaciones, registro de inventarios, entre otros procesos es el Sistema SAE
(SISTEMA DE ADMINISTRACION EMPRESARIAL), es utilizado desde el afo

2009, sin embargo a la actualidad se utiliza solo el 53.85% de su capacidad

total.

Figura N° 20: "FODA del Sistema de Administracion Empresarial”

FORTALEZA

- Administra los procesos logisticos, como
compras, Controlde Inventarios, Kardex,
entre otros.

- Permite estar ail pendiente de las deudas con
los Proveedores, establecer fechas de pagos
entre otras operaciones.

- Facilita las operaciones de las diferentes
areas de la empresa.

DEBILIDADES

-No se puede saber el stock real de los
productos.
-Algunos precios de los productos estan
sobre encima del precio real.
- Complejidad del Programa.
-El programa a la actualidad no ha sido

OPORTUNIDADES

- Al ser un software, permite actalizarse e
implementarse en un 100%.

- Expandir nuevos mercados.

- Mejorar la situacién actual de la empresa,
a través de una mejor administracién.

AMENAZAS
- Perdida de Informacion por falias grayes
en el Sistema:
ion de programasmas completosy
sencitlos.

- Su funcionamiento depende de un
computador por lotanto de electricidad

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C.

Elaboracion: Propia



- Del problema 6 de la Situacién Problematica de la empresa tenemos: El
ingreso de compras al Sistema SAE:

Tabla N° 27: "Horas y Monto (S/.) Utilizadas para el Ingreso de Compras al

Sistema SAE durante los meses de Enero - Mayo"

Enero - Mayo
Minimo s/. Maximo
Horas/me Horas/me
s s
Horas Trabajadas 21 S/. 1.608,00 2 S/. 1.608,00
6 1
6
Registro de
Compras 357 S/ 139,58 g S/. 186,11
Horas 178 | S/ 1.46842 1| S.1.421,89
Utiles 5 6
6
% 82, 76,
64 85

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C
Elaboracién: Propia

La Tabla N° 27 nos muestra que el Ingreso de compras al Sistema requiere de
37.5 horas al mes como minimo equivalente a S/. 139.58 y como maximo 50
horas equivalentes a S/. 186.11 durante los meses de Enero a Mayo, meses de
baja campafa productiva.

Tabla N° 28: "Horas y Monto (Sl.) Utilizadas para el Ingreso de Compras al

Sistema SAE durante los meses de Junio - Diciembre"

Junio - Diciembre
Minimo S/. Miaximo S/.
Horas/me Horas/me
S S
Horas Trabajadas 21 S/. 1.608,00 2 S/. 1.608,00
6 1
6
Registro de Compras 50,25 S/. 187,04 1 S/. 465,28
2
5
Horas 165, S/. 1.420,96 9 S/.1.142,72
Utiles 75 1
% 76,7 421
4 3

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C

Elaboracién: Propia




La Tabla N° 28 nos muestra que el Ingreso de compras al Sistema requiere de
50.25 horas al mes como minimo equivalente a Sl. 187.04 y como maximo 125
horas equivalentes a S/. 465.28.

Si pudiéramos disminuir ei tiempo que se invierte sélo en el Ingreso de
Compras al Sistema y ese tiempo dedicarlo a otras actividades como es la
actualizacion de Kardex de Ingreso, Salida y Reingreso de Jabas, Uniformes y

todo tipo de documentacion que maneja el Area de Almacén.

- Los Problemas 7, 8, 10 y 11 expuestos en la Situacion Actual de la empresa

conciernen a problemas de Gestion de Almacén

La principal causante de los problemas 7 y 8 es el Mal Acondicionamiento de
Almacén, esto no favorece la conservacion de la del producto terminado

ademas de los insumos.

Tabla N° 29: "Analisis Causa - Efecto de Problematica N° 07, 08 y 11"

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C

Elaboracién: Propia

Todas las causas expuestas en la Tabla N° 29 tienen un mismo efecto que son las
mermas de Producto Terminado e Insumos. Estos elementos al final del afio son
Incinerados con la finalidad de aumentar la capacidad de espacio en los almacenes.
Muchas de las Latas de Producto Terminado incinerado son por problemas de
abolladuras, latas aplastadas y sobre todo por las Malas condiciones con las que

cuentan los almacenes de la empresa.



Dentro de la problematica de las Incineraciones realizadas todos los afios, podemos
hacer una comparacion entre lo incinerado en el 2009 y io incinerado en el afio 2010.
Anexo N° 05

Tabla N° 30: "Comparaciéon de Cantidades Incineradas en el afio 2009 y el aio
2010 en la empresa PROCESADORA PERU S.A.C"

200 201
9 0
ENVASES PARA CONSERVAS 2750 222
9 26
PRODUCTO TERMNADO 1597 939
6 6
ENVASES PARA CONGELADOS 2955 319
0
4644 348
0 12

Fuente: Data Historica de Almacén de PROCESADORA PERU S.A.C

Elaboracién: Encargada del Registro de Producto Terminado.

Dado el caso comparativo, se ha disminuido en un 33%, la cantidad de productos y
materiales incinerados al afio. En cuanto a valor monetario, en el afio 2010, se obtubo
exactamente una pérdida de Sl. 83,503.96 soles, mientras que en el afio 2009 un costo
aproximado de Sl. 112,677.24 soles.

- Del Problema N° 10, la documentacién manejada en el Area de Almacén, no es
archivada en folders o archivadores, debido a la escasez de estos, recurriendo a
almacenarla en cajas o en archivadores hechos manualmente por los trabajadores del
Area con restos de cajas, impidiendo que éstos sean de facil ubicacion, por lo que

orlgina tiempos muertos, pérdida de informacién, kardex incompletos. Anexo N° 16.



Tabla N° 31: "Analisis Causa - Efecto de Problematica N° 10"

CAUSA EFECTO CANTIDAD COSTO/
MES
Falta de Orden y Limpieza en 2 Auxiliares SlI.225.12
Almacén.
Falta de Archivadores. Tiempos Muertos por: Pérdida 2 Practicantes S/.37.44
de Documentacion y Busqueda
— de Documentacion. -
Falta Control y Seguimiento a Asistenta de SlI. 133.44
la Informacion. Almacén
Total S/.396.00

Fuente: PROCESADORA PERU S.A.C

Elaboracion: Propia.

Si bien esta problematica no presenta un gran impacto econémico a corto plazo, pero
sin ella... ;Cémo saber la trazabilidad de los productos?, ;Qué es lo que nos falta?,
¢,Con qué data histérica hacemos proyecciones?, s Con qué datos Planific6?, entre otra

informacion valiosa para la empresa.

Es por eso que consideramos a esta problematica igual y hasta mas importante que el

resto de problemas.
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Del problema 6 expuesto en la Situacién Problematica de la Empresa: El Sistema de

Administracién Empresarial (SAE), cuenta con 12,378 cédigos registrados en él; entre
ellos los mostrados en la Tabla Propuesta N° 44, cada elemento es identificado por un
cédigo que esta distribuido segun el tipo de almacén. Por ejemplo:

Todo lo que es Materia Prima va al almacén numero 40, Insumos almacén 44 y asi
sucesivamente.

Esta Tabla ha sido elaborada con datos brindado por el Area de Sistemas, ellos ya
cuentan con un Catalogo almacén solo tendria que adaptarlo a las necesidades del area
y esta Propuesta es justamente eso una Adaptacion del Catalogo con el que trabaja
Sistemas.

Con esta propuesta nosotros podemos lograr disminuir el tiempo que se tarda en

ingresar las facturas al Sistema de 15 min por factura a 10 min por factura.

Tabla N° 46: "Beneficios de la Propuesta de Mejora N° 01 - Enero a Mayo"

FECHAS Hora SlI. Hora Sl.
S s
S. ACTUAL ENER - MAY 187.5 Sl 250 SI.
697.90 930.55
PROPUESTA | ENER - MAY 125 SI. 165 Si.
462.95 611.10

Elaboracion: Propia.

De la Tabla N° 46, se aprecia en la primera fila el nUmero de horas minimo y maximo
empleados para el ingreso de facturas al Sistema con sus respectivos costos. En la
segunda fila tenemos el numero de horas minimo y maximo que lograriamos tener

aplicando la presente propuesta.

Finalmente el Costo Total que lograriamos obtener al término de los 5 meses es de

cémo minimo Sl. 462,95 y como maximo Sl. 611.10.



Tabla N° 47: "Beneficios de la Propuesta de Mejora N° 01 - Junio a Diciembre"

FECHAS Horas Sl. Horas Sl.

C. ACTUAL JUN - DIC 352.1 Si. 1,309.28 875 Si.
3,256.96

C. PROPUESTO JUN - DIC 234.5 Sl. 868.49 581 SI.
2,151.87

Elaboracion: Propia.

El Costo Total que lograriamos reducir al término del afio es de como minimo S/.234.5

y como maximo S/.2,151.87.



4.3.3 Mejora de Espacios
4.3.3.1 Implementacion de las 5°S

Las 5XS es una estrategia para minimizar tiempos, dinero y recursos, maximizar

beneficios y optimizar el sistema completo.

Objetivos:
Eliminar del lugar de trabajo lo innecesario.
Mantener el Area de trabajo limpio y ordenado.
Disminuir costos de almacenamiento.
Prolongar la vida util actual de los insumos, materiales y otros
elementos
ahi almacenados.
Mejorar las condiciones en el Area de trabajo.

Brindar Seguridad en el Area Laboral.

Anexo N° 09
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POLITICAS DE ALMACEN
El personal del almacén debera llegar a su puesto de trabajo con anticipacion (10
minutos) antes de la hora de entrada.

Presentarse a su puesto en buen estado de animo para dar una buena imagen a la

empresa.

Durante el turno respectivo acatara y hara cumplir las normas consignadas y/o
disposiciones dictadas por la oficina del almacén informando de las ocurrencias mas

resaltantes al licenciado o al encargado de almaceén.
I. Control de ingreso y salida al almacén

1. La identificacion de las personas ajenas al area del almacén debera realizarse

cumpliendo lo siguiente:
a) Durante el horario regular de labores se debe seguir los siguientes pasos:

e Identificar al visitante con LE O DNI Original

e Registrar en el cuaderno de control de entradas y salidas de los visitantes
a dicha area.

e Antes de que ingrese el visitante debera consultar con la el licenciado o
encargado del almacén para que autorice o deniegue el ingreso.

e Una vez autorizado el ingreso al almacén se le entregara el pase de

visitante que debera portarlo en un lugar visible.

2.Los trabajadores de la empresa de diferentes areas se les identificara y se les

controlara siguiendo las siguientes acciones

e Obligatoriamente debera aportar su fotocheck

e Registrar en el cuaderno de control de entradas y salidas de los trabajadores
de la empresa

e Fuera del horario de trabajo solamente ingresara personal autorizado por el

almacén.



Il. Control de ingreso y salida de materiales

Ningun material saldra del almacén sin la respectiva guias o vales autorizada
por el licenciado o jefe de almacén.

Queda estrictamente prohibida la entrada a toda persona ajena al almacén,
ninguna persona podra acceder al almaceén sin autorizacion.

Todo producto, insumos y/o otros elementos que ingresan al Area de almacén

debera anexarse a el una tarjeta que contenga los sgtes datos:
o Fecha de Ingreso

o Proveedor

o Area solicitante

o Nombre Técnico

o Caracteristicas Técnicas

o Utilizacién

Ill. Mantenimiento del almacén

Todo el personal de almacén tendra la obligacion de colocar cada cosa en su
lugar, antes y después de su utilizacion.
El trabajador del Area debera dejar limpio y ordenado su Area de trabajo al

término de su hora laboral.



Implementando Las 5'S, disminuiamos en un 45% la problematica N° 10, relacionada
con al pérdida de documentacion teniendo de un total de S/. 4752.00 a S/. 2613.60.

En cuanto a los Costos de Incineracién originados por las grandes cantidades de
Producto Terminado e Insumos en mal estado disminuiriamos los Costos Actuales de
S/.83,503.96 se reduciria un 20% del Costo Total (S/. 16,700.79).
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Al mejorar la Distribucion de Almacén podriamos disminuir un 15% equivalente a
S/.12,525.59 del Costo por Incineracion (S/.83,503.96) de Producto Terminado e

Insumos generados por el exceso de transporte de un Almacén a otro, asi mismo por el

mal acondicionamiento de Almacén, entre otras causas ya mencionadas anteriormente.

Area de Almacenamiento de producto terminado

Los Racks de estanterias convencionales estan disefiados para:

» Capacidad: 588 pallets de 80 cajas c/u

» Sistema de almacenamiento: Racks de 3 niveles



4 4. Costo vs Beneficio

Tabla N° 48: "Costo versus Beneficio de Propuesta”

C. Fijos de Almacenamiento | S/. 219,552.00 S/. 219,552.00

C. de Almacenamiento de

P.T. S/. 210,296.40 S/,  210,296.40

C. de Almacenamiento de

Insumos S/. 157,937.88 Sl 15793788

C. Rotura de Stock S/. 409,447.20 MRPI| S/. 307,085.40

C. Ingreso Compras al Catalogo de

Sistema SAE S/. 3,097.35 Materiales | S/. 2,013.27

C. Pérdida de

Documentacion S/. 4,752.00 Las 5'S| S/. 2,613.60
Las5'SyP.

54,277.57

83,503.96 de Distribucion

o

Elaboracion: Propia.

Figura N° 23:"Grafica Comparativa entre el Costo Actual y el Costo Propuesto”

Elaboracion: Propia.
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CAPITULO V:

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES



5.1 Conclusiones

- Se prueba la hipoétesis de que con el disefio de un Sistema de Control de Inventarios
y Gestion Almacén, se redujo en S/. 134,810.66 las pérdidas econdmicas en la

empresa.

- Se logro determinar la situacion actual del Area de Almacén en la empresa de estudio,
identificando los problemas existentes dentro del Area. Mediante la elaboracion de

Flujogramas establecimos los procesos actuales que se desarrollan dentro del area.

- Gracias al apoyo del Jefe de Almacén de la empresa se identificé y calculé los Costos
de Almacenamiento concluyendo en un monto equivalente a S/. 368,234.28 anual

incluyendo los Costos de Almacenamiento por Producto Terminado.

- Se diagnosticé la Problematica del Area de Almacén, concluyendo que en cuanto al
Sistema de Contro de Inventarios, la falta de planificacion y control de sus inventarios
conlleva a incurrir en errores, y pérdidas de hasta S/.412,544.55 por Roturas de Stock
y tiempos muertos. Ademas de generar pérdidas de hasta S/.88,255.96 anuales en
mermas de producto terminado e insumos, por las deficientes condiciones, transporte

y distribucion de almacen, asi como tiempos muertos por pérdida de documentacion.

- Se disefid 4 propuestas de Mejora entre ellas tenemos: MRP | (Plan de Requerimiento
de Materiales I), que tiene como finalidad solucionar parte de los problemas por la
falta de planificacion dentro del area; Catalogo de Materiales, disminuir tiempos al
ingreso de compras al Sistema SAE, ambas son propuestas para mejorar el Sistema
de Control de Inventarios. Por ultimo tenemos a las 5'S y una nueva propuesta de
Distribucion de almacén, se espera con estas propuestas disminuir los Costos de
Incineracién dados por mermas de producto terminado e insumos y tiempos por
pérdida de documentaciéon. Con estas propuestas se espera disminuir los Costos de
Totales de Almacenamiento de S/. 1,088,586.79 a S/. 953,776.12.

- Se evalué el Costo vs Beneficio de las propuestas y concluimos que de
implementarse dichas propuestas de mejora se obtendria un Beneficio de
S/.134,810.66 con una inversion de S/. 73,200 por lo tanto nuestro Costo/ Beneficio
es de 1.84.



5.2.

Recomendaciones

Se debe de capacitar al personal en el procedimiento de planificacién de la demanda
para que vean la importancia de seguir un proceso y que ademas entiendan que de
esa manera van a poder tener mayor cantidad de tiempo para planificar sus

actividades y no reaccionar conforme se vayan presentando las dificultades.

Un factor fundamental para el éxito de estas propuestas es la motivacién al personal,
motivar a que el trabajador se comprometa e identifique con la empresa, con el area
en la que esta laborando, sea constante en el logro de las metas propuestas, ademas

de adaptarse a los nuevos procedimientos.

Para la mejor toma de decisiones el uso de indicadores es fundamental dado que
estos brindan informacién sobre las diferentes operaciones y procesos en la empresa;
como dicen muchos autores lo que no se mide, no se puede controlar y por lo tanto

no se puede mejorar.
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