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RESUMEN

El principal objetivo de este trabajo ha sido lograr el incremento de la
productividad a través de la metodologia del estudio de trabajo, aplicando las 6
primeras fases ( seleccionar, registrar, examinar, establecer, evaluar, definir) que se
detallan en el desarrollo del trabajo, dicha productividad se alcanza mediante la
reduccion del tiempo y mejorando la eficiencia de los despachos hacia nuestros
clientes, con la aplicacién de indicadores como exactitud de registro de inventario
(ERI), delivery to scheduled (DTS), ciclo total de los subprocesos, métricas
planteadas para poder visualizar las mejoras en un escenario actual y propuesto.

La mejora de procesos de almacén se realizo en la empresa Alfredo Pimentel
Sevilla S.A. (APSSA), organizacion dedicada a la comercializacion de neumaticos
Goodyear a nivel nacional, el trabajo especifico se realizé en el CD San Luis, para
un mejor andlisis el proceso se dividi6 en subprocesos de: recepcion,
almacenamiento, despacho; en la cual se realizé un estudio de la situacion actual y
se propuso mejoras a través de la programacion de proveedores y la creacion de
ubicaciones en el sistema, plasmando dichas mejoras en un diagrama de flujo que
permitid una mejor visualizacion de la situacion actual y la propuesta e instruir al
personal en las nuevas formas de llevar a cabo los subprocesos.

Se mostraron resultados en los subprocesos, que a través de la aplicacion
de indicadores se pudo visualizar las mejoras en el &rea, dicha propuesta realizada
en el CD San Luis, segun evaluaciones de gerencia y/o jefatura de logistica servira
de referencia para la aplicacion en otras sucursales de APSSA para desarrollar una
mejora global de la organizacion y asi alcanzar una productividad general para
beneficio de nuestros clientes.

Se aplicaron técnicas como el diagrama de Ishikawa, causa — efecto,
diagrama de flujo para presentar la situacién actual y propuesta, logrando asi una
mejor visualizacion de los procesos en APSSA, presentando meétricas desde el
diagnostico que se pueden visualizar actualmente en la organizacién y un posterior
planteamiento de indicadores que es lo que se desea lograr con las mejoras
planteadas en el area de almacén.
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INTRODUCCION

En la actualidad dentro de los objetivos de la empresa Alfredo Pimentel Sevilla es
liderar las ventas en el mercado peruano de neumaticos Goodyear, al realizar un
seguimiento de los procesos logisticos se observé deficiencias en el area de
almacén que no estan alineados con los objetivos de la organizacion, para eso se
realiz6 una mejora de los procesos que al efectuarlos darian como resultado el
incremento de las ventas logrando la satisfaccion del cliente.

Al analizar los procesos de almacén lo que requiere lograr es un incremento de los
niveles de productividad, a través de la reduccion de los tiempos y mejorando la
eficacia de los despachos del subproceso de distribucién que al reducir los tiempos
nos permitira lograr con mayor facilidad los objetivos del area, esto se control6
mediante indicadores que permite verificar de manera numérica como se esta
desarrollando los procesos de almacén en la actualidad y lo que requiere lograr al
efectuar la mejora de los subprocesos de recepcion, almacenamiento, despacho.

En el capitulo 1, se plantean los aspectos teoricos que fundamentan el desarrollo
del trabajo a realizar.

En el capitulo 2, se plantea la justificacion del problema del area a desarrollar, en
donde se identifican los problemas a través del diagrama causa — efecto, los
objetivos a desarrollar y el alcance del trabajo desarrollado.

En el capitulo 3, se desarrolla el marco teérico en donde se investigan los conceptos
referentes al area de almacén, asimismo informacion de la metodologia del estudio
de trabajo a desarrollar.

En el capitulo 4, se desarrolla la metodologia del estudio de trabajo, las fases que
incluye y la programacion de las actividades de acuerdo a esta metodologia,
incluyendo las fases de seleccionar, registrar, examinar, establecer, evaluar.

En el capitulo 5, se desarrolla otras alternativas de metodologias a desarrollar,
dando por resultado a desarrollar la metodologia del estudio de trabajo OIT.

En el capitulo 6, se plantea del desarrollo del trabajo, con la propuesta de mejora

de los subprocesos del area de almacén, que al efectuarse se alinean a los objetivos
de la organizacion.

12



PROYECTO DE MEJORA DE LOS PROCESOS DE AREA DE ALMACEN -
EMPRESA COMERCIALIZADORA ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A, A FIN
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CAPITULO I: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.1.

1.2.

1.3.

Datos generales

Nombre o razén social de la empresa
ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A

Ubicacién de la empresa
Direccion: Av. Circunvalacion 1343 San Luis
Teléfono: (01) 447-1111/ (01) 446-8393

@ B s L p—
L C}O ‘%}- » o Molina [
Mapa Satélite ) f% -l Terminal Terrestre =
] . Yerbateros
<
-
. 0
ey Q‘b&\ %—g"
o o
o, & 52 q
G b ‘51 r_se‘;-
[+ B
.e:-_,
e ol
fy) G
.
%
2
%
= ac
o, Pg Pavayacu
g2 Oficina de
‘%; administracion
o
%’Q‘O % '
Ao ﬂé Tu
22 S .
TIPIMENTEL Bt Z
Ay, Circunvalacion 1343
L J‘\' .
O P T Datos de mapas 82017 Goozle 50 M b1 Términos de uso  Informar de un error ds

Figura 1 Ubicacion
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1.4.

1.5.

1.6.

1.8.

Giro de la empresa:

Rubro Comercial: compra y venta de neumaticos, accesorios, lubricantes para
la posterior venta.

Rubro de Servicios: la empresa ofrece servicios de enllante, balanceo,
alineamiento computarizado, mantenimiento en general, correccion de frenos.

Tamano de la empresa:
Gran empresa, la conforman un total de 500 colaboradores.

Breve resefia histoérica:

La empresa Alfredo Pimentel Sevilla S.A, se inici6 como distribuidor de
llantas GOODYEAR en el afio 1967, nuestro primer local se ubico en la Calle
Bolivar en la ciudad de Ica, posteriormente se adquirio el local de Fernando
Ledn Arechua 126, en la misma ciudad.

Al afo siguiente adquirio el local de la Av. Grau 521, convirtiéndose en la
oficina matriz del futuro GRUPO PIMENTEL. Afios mas tarde, se sumaron los
locales en la ciudad de Lima en los distritos de Surquillo, San Borja, Lince, San
Luis, Los Olivos y en provincias las sucursales de: Arequipa, Chincha, Chiclayo
y Trujillo. Actualmente contamos con 14 sucursales estratégicamente ubicadas
a nivel nacional en las ciudades de Lima, Arequipa, Trujillo, Huancayo,
Cajamarca, Ica y Piura.

El grupo Pimentel tiene mas de 45 afios dedicados a la venta y
distribucion de llantas, lubricantes, baterias, otros productos y a brindar
servicio especializado en el sector automotriz. Somos el distribuidor autorizado
de llantas Goodyear mas grande en el Perd y con la mejor cobertura a nivel
nacional, lideres en el mercado automotriz.

Organigrama de la empresa:
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1.8. Mision, vision:

1.8.1. Mision:
Somos un equipo de profesionales del sector automotriz, que brindamos
una solucioén integral de calidad, con responsabilidad social, orientados a
la satisfaccion de nuestros clientes.

1.8.2. Vision:
Mantenernos como lideres en el servicio automotriz por nuestra calidad,
innovacion, trayectoria y prestigio a nivel nacional.

1.9. Productos y clientes:

1.9.1. Productos:
Linea de neumaticos para autos:

GPS 3 - SPORT EAGLE VENTURA ASSURANCE

Figura 3 Neumaticos para autos

Linea de neumaticos para camioneta:

WRANGLER DURATRAC WRANGLER ATS WRANGLER ARMOTRAC

Figura 4 Neumaticos para camioneta
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Linea de nheumaticos para camion:

G665 G658 G686

Figura 5 Neuméticos para camién

Linea de accesorios:

BATERIAS JUEGO DE AROS ACEITES ADITIVOS

Figura 6 Linea de accesorios

Principales clientes:
GRANA Y MONTERO S.AA
COSAPI S.A.
MINERA LAYTARUMA S.A.
LA CALERA S.A.C
SAN FERNANDO S.A.
TERMINAL PORTUARIO PARACAS S.A.
APM TERMINALS CALLAO S.A.
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CAPITULO II: DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA
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2.1. Descripcion del area analizada:
El area analizada es el almacén principal de la empresa ALFREDO
PIMENTEL SEVILLA S.A. en donde en cada uno de sus subprocesos se busca
fidelizar al cliente final.

Cantidad de personas: 8 colaboradores

Los sub-procesos que se desarrollan son los siguientes:

Recepcion: en este sub-proceso se recepciona la mercaderia proveniente de
diversos proveedores como Goodyear, Tiresol, Etna, JCH llantas, Aros del
pacifico, etc. En donde no se tiene estandarizado un control estricto a cada
uno de ellos ya que su personal de distribucion no maneja criterios de
seguridad.

Adicional a lo mencionado nosotros como empresa no disponemos de un
estricto control de calidad del producto al momento de recepcionar, por
consiguiente en muchos casos lo recibido no es correcto en comparacion a la
Orden de Compra (O/C) elaborado por Pimentel, trayendo problemas graves
para el area, que en muchos casos al ser un almacén de transiciéon, este
producto llega al cliente final presentandose reclamos derivados al area de
ventas y ellos hacia nosotros. Al generarse esto trae consigo problemas
internos obligandonos a reprogramar los despachos ya establecidos dandole
prioridad al problema ocurrido presentdndose demoras en los tiempos de
entrega de nuestro centro de distribucion.

Almacenamiento: en este sub-proceso consiste en el almacenamiento de
acuerdo a clasificacion ABC mal aplicada debido al sobre stock que nos
impone el area de compras que por politicas y acuerdos con el proveedor
Goodyear no se permite tener un stock ideal.

Despacho y distribucion:

Es el sub proceso final del proceso de gestion de almacén, en donde se tiene
contacto directo con el cliente final por lo tanto de deberia de manejar criterios
especificos de buen trato, ya que el cliente es la esencia de la existencia de
nuestra empresa, es aqui donde Pimentel se enfoca para lograr mayor
rentabilidad.

En el referente a nosotros como almacén no se estd manejando criterios de
distribucion que nos permita ser sostenibles ya que se deberia manejar una
programacion de nosotros no del area de ventas como se esta apreciando en
los Udltimos meses, para esta programacion se debe realizar una mejor
coordinacién con el area de ventas priorizando orden de llegada de acuerdo a
los pedidos que nos mandan.
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2.2.

1)
2)
3)

4)
5)
6)

7

1)

2)
3)
4)

5)
6)
7
8)

Antecedentes y definicion del problema:

Sintomas:

Poca motivacion en el personal

Articulos no se localizan.

Demora en el sistema ERP EXACTUS en cierre de mes ante el incremento de
colaboradores conectados al servidor.

Observaciones en temas de seguridad: no se respeta las limitaciones del area
de almacenaje de acuerdo a lo establecido para inspeccion de INDECI.
Incumplimiento de pedidos.

En muchas oportunidades el personal de despacho al terminar lo
encomendado, ya no realiza ninguna funcion quedando libre de
responsabilidades hasta el término de la jornada laboral.

En muchas oportunidades los choferes que realizan los despachos
(distribucién) se demoran por desconocimiento de la ruta de despacho a seguir
Causas:

Carencia o deficiente programa de incentivos y/o bienestar de personal y/o
capacitacion.

Falta de buenas préacticas de almacenamiento (BPA) y/o control de inventarios.
Falta de soporte de las personas encargadas del sistema de la organizacion.
Falta de un programa de capacitacion en seguridad inculcando al personal el
principio de prevencion,

Falta de procedimientos que normalicen la salida de materiales,

Ausencia de una correcta distribucion de carga de trabajo,

Desactualizado manual de funciones,

Ausencia de diagrama de rutas de distribucion.

Prondstico:

Si se sigue presentando los sintomas y causas mencionados, no va permitir el
incremento de la productividad del &rea de almacén asimismo de la empresa
en general por consecuente se presentara disconformidad por parte de los
clientes que podrian optar por buscar otro proveedor que les satisfaga mejor
sus necesidades de compra, si es asi en la empresa se produciria una
disminucién en la rentabilidad que es la esencia de nuestra existencia.
Control al prondstico:

Ante lo mencionado, se cree por conveniente implementar acciones de mejora
a los procesos del area de almacén a fin de poder de incrementar los niveles
de productividad del area que es a lo que se quiere llegar con este proyecto, a
través de esta implementacion lo que se busca es que a partir de la creacion
de metodologias del area de almacén, esto pueda servir de referencia para
otras areas y asi poder verlo de una perspectiva integral logrando asi el
incremento de la productividad.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

PERSOMNAL METODOS

Falta de metodologia
de trabajo lefatura se enfoca en

ventas mas que en
_ ————
Falta de programas de
. ) " prog Procesos mal Procesos
Personal poco capacitado ncentivos .
disefiados

Falta de indicadores

/ de medicion
Objetivos

desalineados

Poca motivacion

\ en el persona
Falta de programas de

bienestar

Falta de programas
de capacitacion

BAJA PRODUCTIVIDAD DEL
/ AREA DE ALMACEN

Articulos no
se localizan Falta de politicas de
seguridad
No existen procesos Control ineficiente Falta de un
f—/ pemanente area ae
seguridad

de almacenamiento
Errores en los
despachos Condiciones inseguras

MATERIAL SEGURIDAD

Figura 7 Diagrama de Ishikawa

2.3. Problema general y especifico:
2.3.1. Problema General

¢Es necesario mejorar los procesos del area de almacén — empresa
comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A. afin de incrementar los

niveles de productividad?

2.3.2. Problemas especificos:

¢ Es necesario describir la forma de llevar a cabo los procesos del area de
almacén de la empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA
S.A?

¢ Es necesario precisar las debilidades o malas practicas en los procesos del
area de almacén de la empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL
SEVILLA S.A, a fin de hacer viable el aumento de productividad?

¢ Es necesario documentar los procesos mejorados del area de almacén de la
empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A?
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¢ES necesario establecer controles en el area de almacén de la Empresa
comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A a fin de incrementar la
productividad?

2.4. Objetivos: General y especifico:

2.4.1. Objetivo general:
Proponer mejoras en los procesos del area de almacén de la empresa
comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A. a fin de incrementar
su productividad.

2.4.2. Objetivos especificos:
Describir cobmo se llevan a cabo los procesos del area de almacén de la
empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A
Definir las debilidades o malas practicas en los procesos del &rea de almacén
de la empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A, a fin
de incrementar la productividad
Documentar los procesos mejorados del area de almacén de la empresa
comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A
Establecer controles en el area de almacén de la Empresa comercializadora
ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A a fin de incrementar la productividad

2.5. Justificacion:

2.5.1. Importancia teérica:

El presente trabajo es muy importante para la empresa ya que va permitir
mejorar sus procesos que se encuentran mal disefiados, al realizarse la
mejora que se esta planteando permitira el incremento de la productividad
del &rea y esto a su vez repercutira en cada una de las areas que depende
del almacén para el desarrollo de sus operaciones.

Se cree por conveniente que el tema a tratar es de suma importancia para la
organizacién porque es un problema de ineficiencia en la metodologia de
trabajo presente que no permite el desarrollo sostenible de la misma, lo
realizado servird de modelo para aplicarlo en otras areas y permitir un
desarrollo general bajo la perspectiva de un sistema integrado de gestion.

2.5.2. Importancia préctica:
Con lo obtenido, se identificaran exactamente los problemas que no permiten
la productividad del area de almacén, con la cual se estableceran propuestas
de mejoras en el &rea y esto pueda repercutir satisfactoriamente a nivel de
toda la organizacion, alcanzando niveles altos de rentabilidad que permitan
el éxito de la misma.
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Con lainformacion que se tenga permitird que la empresa pueda implementar
las propuestas de mejoras que se va a realizar en fin de lograr los objetivos
organizacionales con los que se cuenta.

2.5.3. Importancia metodoldgica:
Para lograr el cumplimiento de los objetivos, se acude a la utilizacion de
técnicas de estudio de trabajo en sus diferentes fases de desarrollo y lograr
alcanzar los niveles de productividad que es a lo que se quiere llegar al
realizar las propuestas de mejoras a desarrollar y esto a su vez se plasmara
en documentos para un mejor control, realizando revisiones periédicas y
estableciendo mejoras continuas.

2.6. Alcances y limitaciones:

2.6.1. Alcances:
El presente trabajo se realizara a los procesos operativos de la Empresa
Alfredo Pimentel Sevilla S.A, dedicada al rubro de comercializacion y que se
ubica en la ciudad de Lima, para este caso especifico se analizara al area de
almacén con lo cual se tendra un alcance de la situacién de dicha area y se
implementaran las mejoras del caso a fin de elevar el nivel de productividad
en el uso de recursos generando mayor rentabilidad para la organizacion.

2.6.2. Limitaciones:
Este trabajo se limitar4 a 3 meses de estudio de los subprocesos del area de
almacén.
No se cuenta con procedimientos establecidos.
La informacion de la organizacion es de caracter reservado.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO
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TEORIAS EXISTENTES

3.1. Concepto de almacenes:

El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de
una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo,
custodia, control y abastecimiento de materiales y productos. Los almacenes
son aquellos lugares donde se custodian los diferentes tipos de mercancia. La
formulacién de una politica de inventario para un departamento de almacén
depende de la informacién, disponibilidad de materiales, tendencias en los
precios y materiales de compras, es la mejor fuente de esta informacién. Esta
funcion controla fisicamente y mantiene todos los articulos inventariados, se
deben establecer resguardos fisicos adecuados para proteger los articulos de
algun dafo de uso innecesario debido a procedimientos de rotacion de
inventarios defectuosos y robos. Los registros se deben mantener, lo cual
facilitan la localizacién inmediata de los articulos *

1 Mikel Mauleén en su libro Sistema de Almacenaje y Picking, publicado en el afio 2003

3.2. Clasificacién de almacenes:

3.2.1 Clasificacién de almacenes por su finalidad:

Los almacenes pueden ser clasificados de la siguiente manera:

3.2.1.1 Segun la seguridad y control del almacén

1. Almacén cerrado: un almacén cerrado es una zona controlada donde solo
entran personas autorizadas es decir, los trabajadores del mismo, de forma
gue los productos solo entran y salen mediante documentos. Hay maxima
seguridad y estricto control de la mercancia. Toda la informacion esta
centralizada en un inventario permanente. Con alta por factura o entrada y baja
por vale de entrega el stock existente debe revisarse, al menos una vez al afo,
de alguna de estas maneras:

a) Recuento anual fijo: Muchas empresas hacen recuento fisico del stock una
vez al afio, al afo cierre del periodo fiscal, es preciso para ello, para todo el
funcionamiento de la empresa y organizar un equipo especial para la
realizacion del recuento.

b) Recuento permanente: A principios de cada afio (o periodo fiscal) algunas
empresas dividen su stock en 52 grupos iguales teniendo cada uno de ellos
ser recontados semanalmente. De esta manera los trabajos de recuento
pueden hacerse continuamente y sin interrumpir el funcionamiento normal de
la empresa.
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c) Recuento en el punto mas bajo: Algunas empresas hacen el recuento de
forma irregular, por ejemplo siempre que el nivel del stock de un articulo
almacene su punto mas bajo.

2. Sistema abierto: Los sistemas abiertos a diferencias de los cerrados, no
presenta restricciones particulares de entrada, los productos se almacenan
cerca del lugar de uso, por ejemplo estanterias, pallet, contenedores, etc.

3. Sistema de almacenaje al azar: Este sistema constituye una variante del
almacén cerrado, en el sentido que no existe un sitio fijjo para cada articulo,
sino que cada uno se ubica en donde hay espacio libre. El almacén esta divido
en areas que requieren un mismo tipo de almacenamiento (pallet
contenedores, etc.) el personal de almacén conoce los espacios vacios y ante
una nueva entrada, lo asigna a la mercancia. Una ventaja de este sistema es
que para los empleados es mas dificil localizar el producto y el recuento pude
ser mas largo. Pero como ventaja, podemos sefialar que se puede utilizar el
espacio mas eficiente y posee una gran flexibilidad, con la ayuda de una
adecuada aplicacion informatica, que indique donde se encuentra cada
articulo, este sistema puede llegar a ser mejor. En determinados almacenes
puede observar el clasico y el viejo slogan "un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar. Cada articulo guardado en el almacén, tiene un lugar
especifico que deberia estar indicando en un listado como indice de
localizaciones.

3.2.1.2 Segun su Organizacion:

Los almacenes pueden estar centralizados o descentralizados. Se da el primer
caso cuando del establecimiento (fabrica) reine en su propia sede todos los
almacenes, mientras que en el segundo caso, cuando hay sectores del
almaceén situados en otros lugares. En cuanto a la conformacion interna, los
almacenes pueden estar constituidos por locales Unicos o por una serie de
locales separados o secciones comunicadas. La disponibilidad de un local
anico obliga a tener reunidos todos los materiales, por lo que su control se
hace mas dificil, especialmente si tal local resulta muy grande y contiene
columnas o estanterias que dificultan la visibilidad.

3.2.1.3 Segun el tipo de Material

La mercancia que resguarda, custodia, controla y abastece un almacén puede
ser la siguiente:

Almacén de materias primas y partes componentes: Este almacén tiene
como funcioén principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes
componentes a los departamentos de produccion.

Almacén de materias auxiliares: Los materiales auxiliares o también
llamados indirectos son todos aquellos que no son componentes de un
producto pero que se requieren para envasarlo o empacarlo. Podemos
mencionar los lubricantes, grasa, combustible, etiquetas, envases, etc.
Almacén de piezas de recambio: Para almacenar piezas destinadas al
servicio de pos venta con el objeto de efectuar reparaciones.
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Almaceén de productos en proceso: Silos materiales en proceso o articulos
semi-terminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente
previstos por la programacion, se puede decir que estan en un almacén de
materiales en proceso.

Almacén de productos terminados: El almacén de productos terminados
presta servicio al departamento de ventas guardando y controlando las
existencias hasta el momento de despachar los productos a los clientes.
Almacén de herramientas: Un almacén de herramientas y equipo, bajo la
custodia de un encargado especializado para el control de esas herramientas,
equipo y utiles que se prestan a los distintos departamentos y operarios de
produccion o de mantenimiento. Cabe mencionar: herramientas, matrices,
plantillas, brocas, machuelos, piezas de esmeril, etc.

Almacén de materiales de desperdicio: Los productos partes o materiales
rechazados por el departamento de control y calidad y que no tienen
salvamento o reparacion, deben tener un control separado; este queda por lo
general, bajo el cuidado del departamento mismo.

Almacén de materiales obsoletos: Los materiales obsoletos son los que han
sido descontinuados en la programacion de la produccion por falta de ventas,
por deterioro, por descomposicibn o por haberse vencido el plazo de
caducidad. La razon de tener un almacén especial para este tipo de casos, es
gue los materiales obsoletos no deben ocupar los espacios disponibles para
aquellos que son de consumo actual.

Almacén de devoluciones: Aqui llegan las devoluciones de los clientes, en
el se separan y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y/o
entrada a almacén.

Almacén central: Es el lugar donde se rednen todos los materiales y
productos de la empresa. El almacén central nos permite un mayor y mejor
control de las mercancias y productos, una mejor economia de espacio y un
mayor aprovechamiento de los medios de manipulacion.

Almacén regulador: Se encuentra en las proximidades de las propias fabricas
de las empresas 0 en zonas de concentracion Geografica. Permiten una gran
capacidad de reaccion a las necesidades del mercado, reduccion del tiempo
en el plazo de entregas, una mejora en la calidad de servicio asi como un
control diario de los Stocks.

Almacén Transit Point: Son almacenes situados en zonas de importancia
estratégica, con un minimo de stock de seguridad para poder cumplimentar y
servir los pedidos de urgencias. Como inconvenientes presentan la posibilidad
de roturas de stocks de seguridad.

Almacén CROSS-DOCKING: Son almacenes situados estratégicamente, que
trabajan sin stocks, realizandose en ellos la recepcion, verificacion y
distribucion fisica inmediata de los pedidos. Presentan el inconveniente de no
poder servir los pedidos urgentes, al no tener stock.
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Operadores logisticos: Realizan la funcién de almacenaje mantenimiento,
manipulacion de los stocks. 2

2 Arturo Ferrin Gutiérrez en su libro Gestion de stocks de logistica de
almacenes publicado en el afio 2005

3.2.2. Técnicas de clasificacion de un almaceén:

Catalogacion: Es el inventario de todos los articulos existentes, y permite una
idea general de todo lo contenido dentro del almacén.

Simplificacién: Es la reduccion de la variedad de articulos que sirven para
una misma finalidad.

Especificaciéon: Es para tener una mejor descripcion acerca de un articulo
como pueden ser medida, peso, tamafo, etc. Y facilita las compras y la
inspeccion al recibir el material.

Normalizacién: Sirve para ver la manera en que deben ser utilizados los
materiales, viene siendo una receta sobre el uso de los materiales.
Estandarizacién: Significa establecer idénticos estandares de peso, medidas,
formas, etc. 2

3 Julio Anaya Tejero en su libro Almacenes: Andlisis, disefio y organizacion,
publicado en el afio 2008

3.3. Funcién del almaceén:
Los motivos por los que habitualmente una empresa dispone de almacenaje
propio o subcontratado pueden ser varios y totalmente diferentes, en funcién
de las caracteristicas de la empresa, por el proceso operativo de la misma, la
gama de productos y las caracteristicas de los clientes. Los motivos mas
genéricos por los que habitualmente una empresa dispone de espacios
dedicados al almacenaje son:
3.3.1. Desequilibrios entre oferta y demanda: Escasos son los productos
cuya demanda coincide, en tiempo y cantidad, con su oferta. La evolucion de
la gestion empresarial con la vista puesta en la calidad de servicio al cliente
(menores tiempos de entrega, entrega de todos los productos solicitados y en
la cantidad exacta) genera a muchas empresas la necesidad de almacenar los
productos de cara a conseguir reducir las demandas insatisfechas que
pudieran producirse por problemas en el transporte, falta de prevision de los
proveedores, y otras eventualidades.
Optimizar los tiempos de respuesta en la entrega de mercancias
3.3.2. Reduccién de costos: El costo logistico cada vez tiene una mayor
incidencia en el costo total de la empresa, en algunas ocasiones la existencia
de puntos de almacenaje puede generar una optimizacion del costo logistico
de la empresa, podemos analizar dos situaciones:
3.3.2.1. Reduccion de costes de aprovisionamiento: La disminucion que se
consigue en el precio de compra de la mercancia y en los procesos
administrativos a realizar es superior al incremento de costo que implica
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3.4.

mantener stock (financieros + espacio) y en los procesos de manipulacion e
incluso transporte que debemos realizar.

3.3.2.2. Reduccion de costos de mala calidad de servicio: El beneficio tanto
cuantitativo como cualitativo que tiene la empresa por el incremento de ventas
que se genera por disponer de un almacén cercano al cliente es superior a los
costos de espacio, administrativos, manipulacion y transporte en lo cual
incurrimos.

Fuente: Antonio Iglesias en su libro Manual de gestién de almacén, publicado
en el afio 2012

Concepto de productividad:
La productividad es la relacion entre produccion e insumo.

TERRENOS Y
EDIFICIOS

DIRECCION

- REGISTRA

= PLANIFICA PRODUCTOS Y
- DIRIGE SERVICIOS
- COORDINA

- CONTROLA

- MOTIVA

RECURSOS
HUMANOS

Figura 8 Productividad OIT

Las empresas disponen de los siguientes recursos:

Terrenos y edificios, terrenos y edificios en un aplazamiento conveniente.
Materiales, materiales que pueden transformarse en productos destinados a
la venta, como materias primas o materiales auxiliares.
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Energia, en sus diversas formas como electricidad, gas, petréleo, o energia
solar.

Maquina y equipo, necesarios para las actividades de explotacion de la
empresa, incluso los destinados al transporte y la manipulacion, la calefaccion
o el acondicionamiento del aire, el equipo de oficina, entre otros.

Recursos humanos, capacitados para desempeiar la actividad operacional,
planificar y controlar, comprar y vender, llevar las cuentas y realizar otras
actividades como las de mantenimiento o trabajos administrativos y de
secretaria.

La utilizacién que se hace de todos estos recursos agrupados determina la
productividad de la empresa. 4

4Introduccion al estudio del trabajo OIT, cuarta edicion.

3.5. Estudio de trabajo:
El estudio del trabajo es una evaluacion sistematica de los métodos utilizados
para la realizacion de actividades con el objetivo de optimizar la utilizacion eficaz
de los recursos y de establecer estandares de rendimiento respecto a las
actividades que se realizan.

Por ende se deduce que el Estudio de Trabajo es un método sistematico para el
incremento de la productividad, es decir "Es una herramienta fundamental para
el cumplimiento de los objetivos del Ingeniero Industrial”.

3.5.1. Constitucion del tiempo total de un trabajo:

En el ejercicio de optimizar un sistema productivo el tiempo es un factor
preponderante. Generalmente el tiempo que toma un recurso (operario,
maquina) en realizar una actividad o una serie de actividades presenta una
constitucion tal como se muestra en la siguiente ilustracion.
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Contenido basico del trabajo
del producto o la operacion. (lo
absolutamente necesario)

Contenido Basico
del trabajo

Contenido de trabajo adicional
a causa de un mal diseno del
producto o de una mala
utilizacién de los materiales

Tiempo total de
Operacion en las

Condiciones
iniciales Contenido
Suplementario
de trabajo Contenido de trabajo adicional
Tiempo total a causa de metodos de
improductivo manufactura u operativos

ineficientes

Tiempo
sin valor
agregado

Tiempo improductivo el cual se
imputa a los recursos humanos

Ciclo del tiempo de trabajo - Introduccién al Estudio del Trabajo; OIT

Figura 9 Ciclo del Tiempo — Introduccion al Estudio del Trabajo OIT

3.5.2. Contenido bésico del trabajo:

El contenido basico del trabajo representa el tiempo minimo irreductible que se
necesita (teéricamente y en condiciones perfectas) para la obtencion de una
unidad de produccion. Llegar a optimizar el tiempo de produccién hasta el
contenido basico quiza sea utépico sin embargo el objetivo regular es lograr
aproximaciones considerables.

Contenido de trabajo adicional “TIPO A”: trabajo suplementario debido a
ineficiencias en el disefio del producto o de sus partes, o a la utilizacién
inadecuada de los materiales:

Este contenido suplementario de trabajo se atribuye a deficiencias en el disefio

y desarrollo del producto o de sus partes, asi como también a un control
incorrecto de los atributos estandar del mismo "Incorrecto Control de Calidad".
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A continuacion enunciaremos las posibles causas que alimentan el contenido de
trabajo suplementario Tipo A:

A.1 Deficiencia y cambios frecuentes del disefio

El producto puede estar disefiado de manera que requiera un namero de piezas
no estandarizadas que dilatan las operaciones (por ende el tiempo) de
ensamblaje de las mismas. La falta de componentes que sean factor comuan en
diversas referencias aumenta la variedad de procesos de produccion, esto
sumado a la falta de estandares en los atributos de los productos obligan a la
produccion de lotes pequefios en tamafio lo cual causa un incremento
significativo de los tiempos de alistamiento de las operaciones o las corridas de
los lotes.

A.2 Desechos de materiales

Los componentes de una unidad de produccién pueden estar disefiados de tal
forma que sea necesario eliminar mediante diferentes técnicas una cantidad
excesiva de material para asi lograr darle su forma definitiva. Esto aumenta el
contenido de trabajo y la cantidad de desperdicios de materiales. Las
operaciones que incurren en esta deficiencia de disefio y desarrollo suelen ser
las actividades en las que se hace necesario cortar los materiales.

A.3 Normas incorrectas de calidad

Existen determinadas normas de calidad que carecen de equilibrio o justicia en
los sistemas productivos, por ende suelen pecar ya sea por exceso o por defecto,
de manera que en ocasiones en que los atributos fallan por defecto implican un
trabajo mecanico meticuloso y adicional que se suma al desperdicio obvio de
material y en las ocasiones en que los atributos fallan por exceso suele generar
gran namero de piezas desechadas. Por ende la normalizacion de calidad debe
procurarse ser lo mas equilibrada tanto en los margenes de tolerancia de cada
atributo como en los métodos de medicion de los mismos.

3.5.3. Contenido de trabajo adicional “TIPO B”: tiempo suplementario a
causa de métodos de manufactura u operativos ineficiente:

Este contenido de trabajo suplementario se atribuye a los defectos que se
puedan tener respecto a los métodos de produccién, es decir, a los movimientos
innecesarios tanto de los individuos, de los equipos, como de los materiales.
Dentro de los métodos y operaciones que no agregan valor al proceso productivo
se encuentran también las estaciones de mantenimiento, por ende, una
metodologia deficiente de mantenimiento se encuentra comprendida como una
causa del contenido de trabajo adicional "tipo B".
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A continuacion, describiremos las posibles causas que ocasionan la existencia
de este contenido suplementario de trabajo.

B.1 Mala disposicién y utilizacién de espacio

La mejora respecto a la utilizacion del espacio en un sistema productivo o en
una estacion de trabajo funciona en inversa proporcion con la cantidad de
movimientos innecesarios que pueden llegar a existir en dicho proceso. Ademas
el espacio representa un costo de inversion (ya sea fijo o variable) dentro de
cualquier organizacién, de hecho a llegado a pensarse que en el auge de
la logistica en los procesos globalizados una nueva unidad de medida de la
capacidad de un director de operaciones son los metros optimizados (en todas
las dimensiones).

B.2 Inadecuada manipulacion de los materiales

Optimizar los procesos mediante los cuales se trasladan por un sistema de
produccion los elementos como materias primas, insumos, productos parciales
y productos terminados constituyen una mejora significativa en cuanto al ahorro
de tiempo y esfuerzos. Dentro de las posibilidades de mejora se encuentran
multiples factores como lo son el equipo de manutencion, el personal de
manipulacién y las actividades de transporte que puedan simplificarse y/o
eliminarse.

B.3 Interrupciones frecuentes al pasar de la produccion de un producto a
la de otro

La correcta planificacion, programacion y control de las actividades de
produccion de los diferentes lotes, corridas o series garantizan una optimizacion
de los tiempos improductivos de maquinaria y personal.

B.4 Método de trabajo ineficaz

Independiente de la secuencia de las actividades de produccion existen de
acuerdo a su grado de complejidad un gran niumero de estas que son propensas
a optimizar su tiempo de ejecucion mediante la ideacion de mejores métodos.

B.5 Mala planificacion de las existencias

El equilibrio entre garantizar la continuidad de un proceso y la inversién inmdévil
gue esto demanda constituye una mejora sustancial respecto a la planificacién
de existencias. Las decisiones respecto a planificacion de existencias son mas
profundas de lo que aparentan y son un tema bastante extenso materia de
estudio del médulo de Administracion de Inventarios.

B.6 Averias frecuentes de la maquinay el equipo

Las averias son la principal cuota de imprevistos en un sistema productivo y
ponen a prueba el grado de prevision del mismo. Un adecuado programa de
mantenimiento preventivo y la eficiencia en la ejecucion de las labores
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correctivas (incluso predictivo dependiendo de la complejidad de los procesos)
garantizan un sistema mas sélido el cual redunda en un proceso continuo.

3.5.4. Tiempo improductivo “Tipo C”: Imputable al aporte del recurso
humano:

Los trabajadores de una organizacion pueden incidir voluntaria y/o
involuntariamente en el tiempo de ejecucion de las operaciones en un sistema
productivo.

A continuacion, describiremos las posibles causas que ocasionan la existencia
de tiempo improductivo imputable al recurso humano.

C.1 Absentismo y falta de puntualidad

Este efecto es generado regularmente por un clima laboral inestable, inseguro,
insatisfactorio y en el cual no se establecen o se omiten voluntariamente los
términos y condiciones de responsabilidad.

C.2 Mala ejecucion de las labores

Es el resultado de la inexistencia de trabajadores calificados, y/o la falta de
capacitaciéon sobre el trabajador regular. Ademas, la mala ejecucién de las
operaciones tiene una mayor incidencia en el sistema productivo dado que
puede generar la existencia de pérdidas y los efectos que esto conlleva.

C.3 Riesgo de accidentes y lesiones profesionales

Las garantias en materia de seguridad e higiene son fundamentales para el
sostenimiento de un sistema productivo, no solo porque de ello depende la
integridad de seres humanos sino que como un factor de improductividad la falta
de garantias redunda en absentismo.

3.6. Procedimiento béasico para el estudio de trabajo:
Seleccionar, el trabajo o proceso que se ha de estudiar.
Registrar, o recolectar todos los datos relevantes acerca de la tarea o proceso,
utilizando las técnicas mas apropiadas y disponiendo los datos en la forma mas
cémoda para analizarlos.
Examinar, los hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que se hace, segun el propoésito de la actividad; el lugar donde se lleva
a cabo; el orden en que se ejecuta; quién la ejecuta, y los medios empleados
para tales fines.
Establecer, el método mas econdmico, teniendo en cuenta todas las
circunstancias y utilizando las diferentes técnicas de gestion asi como los
aportes de los dirigentes, supervisores, trabajadores y asesores cuyos enfoques
deben analizarse y discutirse.
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Evaluar, los resultados obtenidos con el nuevo método en comparacion con la
cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.

Definir, el nuevo método, y el tiempo correspondiente, y presentar dicho método,
ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a quienes concierne,
utilizando demostraciones.

Implantar, el nuevo método, comunicando las decisiones formando a las
personas interesadas (implicadas) como practica general aceptada con el

tiempo normalizado.
Controlar, la aplicacion de la nueva norma siguiendo los resultados obtenidos

y comparandolos con los objetivos.

Figura 10 Fases OIT

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo OIT, cuarta edicion.

3.7. Eficacia:

Para Reinaldo O. Da Silva en su libro Teorias de la Administracion,
la eficacia est& relacionada con el logro de los objetivos/resultados propuestos,
es decir con la realizaciébn de actividades que permitan alcanzar las metas
establecidas. La eficacia es la medida en que alcanzamos el objetivo o resultado.
Segun Robbins y Coulter en su libro Administracion de Robbins 122
Edicion, eficacia se define como "hacer las cosas correctas”, es decir; las
actividades de trabajo con las que la organizacion alcanza sus objetivos.

3.8. Lalogistica:
La logistica es uno de los factores de éxito en las empresas, y asi lo menciona
Castellano, Andrés detallando que:
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3.9.

La logistica es la parte de la cadena de suministro que planifica, implementa y
controla el flujo efectivo y eficiente; el almacenamiento de articulos y servicios
y la informaciéon relacionada desde el punto de origen hasta el punto de
destino, con el objetivo de satisfacer al cliente. Por esta razon | logistica se
convierte en uno de los factores mas importantes de la competitividad, ya que
puede decidir el éxito o el fracaso de la comercializacion de un producto
(Castellanos Ramirez, 2009)

Indicadores para la medicién de la productividad:

3.9.1. Exactitud de registro de inventario (ERI):

La exactitud de registro de inventario (ERI) es un indicador que mide la
exactitud de los inventarios fisicos versus los indicados en el sistema de
informacién a cantidad, lote, ubicacién, estado.

Cuadro 1
Indicador ERI - Detalle

NOMBRE DEL | TIPODE | "ARAQUE , FRECUENCIA
INDICADOR | INDICADOR|  S/RVEEL DEFINICION DE
INDICADOR MEDIGION

Controlar .
lary el valor de referencias
. medir la .
Exactitud de . gue en promedio
; L exactitud de los ) .

registro de Eficacia X . presentan diferencias Mensual
. . inventarios
inventario (ERI) ara meiorar la con respecto al valor

P 10! del inventario al realizar
productividad

Se determina midiendo

el conteo fisico

La inexactitud refleja que algo no funciona de manera correcta en los
almacenes.

Las causas de esta problematica podrian estar relacionadas a:
a) Procedimientos no validos o inexistentes

b) Errores operativos en el manejo de registros de movimientos
c) Desactualizacion de las ubicaciones

d) Desconocimiento de los productos por parte del personal.

3.9.1.1. Formula para el célculo del ERI:
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n° [temssindiferencia

Fdormula = x 100

n® total de item inventariados

Figura 11 Nombre

n° items sin diferencia: articulos que no presentan diferencia en la realizacion
del inventario ( faltantes y sobrantes ).

n° total de item inventariados: articulos totales que conforman el stock del
almaceén.

3.9.1.2. Pasos para la medicién del ERI:

Tomamos inventario fisico de una muestra del inventario.
Consultamos los inventarios en el sistema de informacion.
Comparamos resultados fisico versus sistema de informacion.
Obtenemos el indicador ERI.

PwbPE

Fuente: AUSA Soluciones Logisticas

3.9.2. Delivery to scheduled (DTS):
Controlar la eficacia de los despachos efectuados por el Centro de
Distribucién en un periodo programado consiste en la efectividad en las

entregas de los productos a los clientes finales.

3.9.2.1. Formula para el célculo del DTS:

n®despachos completos

Delivery to Scheduled =

n® total de despachos

Figura 12 Nombre
3.9.3. Ciclo de proceso (tiempo):

Este indicador se refiera al tiempo que se toman los sub procesos del area
de almacén expresados a través de diagrama de flujo afiadiendo tiempos
dando como resultado un tiempo total.
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3.9.3.1. Férmula para el calculo del ciclo de proceso:

Ciclo del proceso: Tiempo (Recepcion + Almacenamiento + Despacho)

Figura 13 Nombre
3.9.4. Tiempo de picking:

Este indicador se utiliza para calcular el tiempo total de realizar la actividad
de picking realizado en el subproceso de despacho.

3.9.4.1 Concepto de picking:

Entendemos por picking el hecho fisico de ir a una estanteria o zona concreta
dentro del area de almacenaje para recoger las mercancias requeridas por
un determinado pedido.

3.9.4.2. Preparacion de pedidos o picking:

La preparacion de pedidos o pickinges una de las actividades mas
habituales dentro del almacén, llevada a cabo por las personas que preparan
los pedidos para los clientes.

En este proceso se incluyen aquellas operaciones cuyo objetivo es extraer y
acondicionar los productos demandados por los clientes y que se llevan a
cabo mediante los pedidos. El picking, dentro del proceso de tratamiento de
pedidos, constituye en si mismo un ciclo completo.

Para llegar a comprender la importancia de este ciclo tenemos que tener en
cuenta que el costo de manipulacion de productos dentro de un almacén
puede crecer desorbitadamente en el momento que es preciso atender las
operaciones relacionadas con la preparacion de los pedidos.

En términos de promedio, los costes de estas manipulaciones representan
un 65% del costo de las operaciones de un almacén, por lo que es posible
obtener grandes ahorros en los costos de manipulacion de un almacén
simplemente racionalizando los ciclos operativos correspondientes a un
proceso de pedidos.

3.9.4.3. Férmula para el calculo del tiempo de picking:

Formula = Tiempo total de picking

Figura 14 Formula Picking
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Tiempo total de picking: es el ciclo total de la preparacién de los pedidos.

3.10. Formatos utilizados en el desarrollo de la propuesta:
3.10.1. Programacion de proveedores:

Para poder iniciar sus actividades, las empresas necesitan adquirir productos
y servicios, donde las organizaciones deben realizar un proceso de busqueda
y seleccion de los proveedores de bienes y servicios mas adecuados a sus
necesidades. El propésito es establecer una lista de proveedores que
fabrican los productos que nos interesan para solicitarle informacion y luego
elegir la mas adecuada a nuestros intereses.

3.9.2. Formato de programacion de proveedores:
Se presenta un formato para la programacién de proveedores.

Cuadro 2
Programacion de proveedores

Semana del 05 de marzo al 10 de marzo del 2018
5 5 7 s 9 10

PN Y
[ 1 \ 4

Proveedor
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Leyenda:
1. En esta ubicacion se colocara el proveedor que ingresara al almacén
2. En esta ubicacién se colocara el dia que el proveedor entregara el
pedido

3.9.3. Check list:

Las listas de control o check list son formato creados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar
datos ordenadamente y de forma sistematica.

Los usos principales de los check list son los siguientes:

Realizacion de actividades en las que es importante que no se olvide ningan
paso y/o deben hacerse las tareas con un orden establecido.

Realizacion de inspecciones donde se debe dejar constancia de cuales han
sido los puntos inspeccionados.

Verificar o examinar articulos.

Examinar o analizar la localizacion de defectos.

Verificacion y analisis de operaciones.

Recopilar datos.

Fuente: web — PDCA HOME

3.9.3.1. Formato de check list:

A continuacion se presenta un ejemplo del formato de check list utilizado en
la ejecucion de la propuesta de mejora:

Cuadro 3
Ejemplo de check list
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Mo

Descripcian

SI [NO |

Los productos estan bien apilados y ordenados en forma adecuada

Se bene un programa de reciclaje y proteccion del medic ambiente

Reahizan reuniones de segundad para anahzar los AT e incidentes

I [l [N

Los sitios para &l almacenamiento de basuras esta ordenado

n

Los resguardos que hay en la maguinana estan debidamentes ampotrados

Los recipientes donde se recolecta la basura son adecuados en tamano y ndmerng

Los pisos benen superficies seguras v adecuadas para &l trabajo

| (= |

Los pisos eslan limpios, Secos, sin desperdicios.

=]

Los pisos estdn libres de obstaculos

Los pasillos, entrada a almacén y plantas de produccidn astan libres de obstruccion

11

Los pasilios y areas de trabajo estan debidamente sefalizados y demarcados

Leyenda:

1. En esta seccion se verifica los item a ser verificados.
2. Esta seccion permite marcar a cuél corresponde cada item.

3.9.3.2. Formato check list utilizado en el método propuesto:

Cuadro 4
Check list propuesto

1 ¢éSe cuenta con la verificacidn de seguridad para proceder?

Si no se cuenta con el visto bueno,
se hara cumplir al personal de
seguridad de inmediato para
proceder con la recepcién de la
mercaderia

2 ¢El proveedor cumple principios de seguridad?

Si no se cuenta con lo presentado,
se informara al personal de
seguridad integral para tomar
acciones correctivas y proceder con
la recepcién

3 ¢El proveedor contiene factura, o/cy guia de remision?

Si no contiene lo solicitado, se
tomara acciones de inmediato y que
el proveedor regrese con lo
solicitado para proceder con la
recepcion

4 ¢Se cuenta con lugar apropiado para la recepcion?

Sinos ta con lugar apropiado
paral ion, el proveedor
tendr. perar un tiempo
previa programacién de logistica
para desocupar el lugar y proceder
con la recepcidn, esto se efectuaraa
mayor escala con el proveedor
Goodyear por la elevada cantidad

que se recepciona de ellos
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Leyenda:
1. En esta seccidn se especifica los item a verificar.
2. En esta seccién se especifica a cual corresponde cada item.
3. En esta seccion se especifica las acciones a tomar en caso que el item
sea un NO.

3.9.4. Diagrama de ruta:

Este diagrama se utiliza para la optimizacion de la ruta, en donde los choferes
de la unidades se encargan del llenado del esquema y el encargado de la
supervision y registro de la ruta.

La planificacion de las rutas de transporte para la distribuciéon de los
productos a los clientes representa un elevado coste tanto en personal como
en medios para cualquier compafiia, ya sea especialista en operaciones
logisticas, fabricante o distribuidor.

Fuente web: logispyme

3.9.Formato utilizado en el desarrollo de la propuesta:

Este formato es el que se utilizara en la ejecucion de propuesta de distribucion.

Cuadro 5
Diagrama de ruta

KILOMETR
CANTIDAD |N° DE DOCUMENTO RUTA CENTRO DE COSTO RE(?O RRI Dgz INCONVENIENTES PRESENTADOS

W | |N]|lo|lu|ls|lw]|o |-

=
o

—_
—_

—
N~

Leyenda:
1. Se especifica n° de documento (guia, factura, o/c)
2. Se especifica cual es la ruta que seguira el transportista.
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Se especifica hacia que costo va incurrido el recorrido

Se especifica la distancia recorrida en la distribucion.

Se especifica los inconvenientes presentados en la entrega del producto al
cliente.

INVESTIGACIONES:
PROPUESTAS DE MEJORA EN LA GESTION DE ALMACENES E
INVENTARIOS EN LA EMPRESA MOLINERA TROPICAL

UNIVERSIDAD DEL PACIFICO
SITUACION DESEADA PARA EL SUBPROCESO DE RECEPCION:

Cuadro 6 Subproceso de recepcion

RECEPCION

SITUACION ACTUAL SITUACION DESEADA
Procesos Procesos

- MNo se cuentan con procedimientos | .-  Desarrollar  flujos  que reduzcan los
estandarzados v documentados. tiempos de recepeion

2- MNo se tienen registros controlados de los |2.-  Identificar vy desarrollar controles gque
productos que ingresan. El control fisico al permitan temer um correcto cuadre de
ingreso 52 lleva a cabo por el responsable de inventaros en la recepcion
calidad.

Tecnologia Tecnologia

1.- [El traslado de los sacos terminados se realiza | 1.-  Implementar parhuelas para optimizar el
de manera manual con persomal tercerista, almacenamiento
orgamizado en cuadrillas.

2-  El sistema no cuenta con todos los campos | 2.~ Implementar el uso de montacargas para el
necesarios para poder realizar un ingreso con traslade  de las  parthuelas  desde
una trazabilidad adecuada. produccidn hasta el punto de recepeion

3-  Adquirir un sofiware bdsico para poder

l.- La recepcidn de productos termunados se | 1- Contratar una persona para que cubra la
realiza en dos umos, sin embargo, no se tiene recepciin en el twrno noche
un responsable de recepcidn en el turno noche

2-  La persona encargada de registrar los ingresos | 2.-  Evaluar la contratacidn de una persona que
al almacén no lo hace a tiempo, pudiendo esté en el Headcount de almacén para el
incluso tener retrasos de hasta una semana control de la recepeion
para registrar un ngreso, esta persona [ 3-  Restningir el mivel de accion de personas
pertenece al drea comercial v no al almacén ajenas en el almacén

i- En muchas ocasiones, el personal de|4.- Adquirir un software bisico para poder
produccidn  ingresa o retira  directamente controlar en el sistema los detalles de los
productos  terminados  al  almacén.  Sin ingresos al almacén
embargo, ello no siempre es informado al | 5-  Definir las funciones de las personas de
almacén. almacén v delimitarlas con las de otras

4-  No existe una persona en el almacén que dreas
conozca detalladamente las funciones del

.- Se tienen varias puerias de ingreso entre el | 1.-  Definir flujos de ingreso y salida en el
area de produccion y el drea de almacén, las almacén
cuales no tienen un control adecuado de los
flujos de materiales.
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De este modo, se puede apreciar que en la recepcion los principales problemas
radican en la falta de procedimientos claros, ausencia de un software de control de
inventarios, falta de uso de elementos de manipulacion de cargas, personal no
preparado o funciones que no son cubiertas. A ello se debe agregar que no se

cuenta con restriccién de acceso ni controles en las entadas y salidas.
SITUACION DESEADA PARA EL SUBPROCESO DE ALMACENAMIENTO:

Cuadro 7

Subproceso de almacenamiento

SITUACION ACTUAL SITUACION DESEADA
Procesos Procesos
l- Mo se cuentan con  procedimientos | 1.-  Desarrollar flujos gque reduzcan los
estandarizados ¥ documentados. tiempos de almacenamiento.
2- Mo se ewvidencia buenas pricticas de Cumplir con la normatividad para el
almacenamiento  segin  recomendaciones sector.
de las normas, como BPA, Digesa, efc. Desarrollar criterios de clasificacion de
3- Los productos terminados no  estin productos ABC,
codificados; solo se identifican por el Implementar kardex a nivel de sistemas
nombre y la fecha de fabricacidn. y cofidificar cada saco que sale de la
Los productos no se apilan siguiendo un linea de produccion para no perder
4.-  estindar. trazabilidad.
Los productos son ublcados en cualquiera Desarrollo de Balanced scorecard
5- de los almacenes sin criterio alguno de Definir puntos de control en  los
clasificacion. ingresos v salidas del almacén
Se observaron kardex fisicos en cada pila Delimitar los almacenes para poder
fi- de sacos, sin embargo, estos no estaban separar los productos terminados como
actualizados, buenos de los contaminados o en
Mo se tienen indicadores de gestion de cuarentena
T- almacén. Organizar la toma de inventario en un
E Mo se evidencian puntos de control entre ABRC de productos, atacar las causas
Fd - las entradas v salidas de los diversos que generan diferencias de inventario
pd almacenes.
E Los productos terminados conforme y los
. 9- contaminados en cuarentena no  se
S encuentran  separados  en  distintos
= almacenes.
= Se toman inventaros semanales, pero el
1 10.- conteo es realizado por las cuadrllas
tercerizadas, quienss no terminan de contar
todo ¥ no ejecutan un buen conteo.
Tecnologia Tecnologia
por lo que, si el saco que identifica a la pila sacos, de tal manera de rotular el 1NRs
e retirado, se pierde la trazabilidad. de los sacos y no solo uno por cada pila
3~ Se cuenta con un sistema pero no tiene las de sacos de ammoz
funciones suficientes para la gestion de los | 3.-  Evaluar la compra de un sistema para el
almacenes. Esti mds onentado a la control  de  las  ubicaciones  de
comercializacion, por lo que la ubicacidn almacenamizento
de los productos estd en cuadros Excel que [ 4.-  Plantear un ABC de almacenamiento
no son actualizados a tiempo, teniendo como criterio la rotacion de los
4- Mo se cuenta con un sistema para la productos por cada mes de venta
aplicacion de un ABC en la gestion del
inventario.
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Personas Personas
1.-  El personal encargado de los movimientos | 1.-  Evaluar la viabilidad de poder adguirir
de los sacos es personal tercerizado, equipos  montacarga v carretillas
convocado cada wver que se neng un hidriulicas manuales para la
ingreso o despacho. manipulaciin de la carga v de esta
2.- Debido al esfuerzo fisico, se observan manera reemplazar a las cuadrillas
riesgos potenciales a la salud, puesto que | 2.- Eliminar estos riesgos con el uso de
cada saco pesa 50 kilos, lo cual estd fuera tecnologia de manipulacion de cargas
del limite seguro de carga para una|3.- Evaluar el perfil necesario a tener en el
persona. almacén de acuerdo a las funciones
3- La persona que estd a cargo del almacén
tiene mds de quince afios trabajando en la
) empresa. Sin embargo, si bien conoce muy
=) bien la empresa, no cuenta con la
E formacion para Soporiar su gestion.
% Infraestructura Infraestructura
[ 1= Se tiene un fayouwr definido de espacio para | 1.-  Delimitar el fayour de almacén, de tal
E almacenamiento; sin embargo, se observan manera que se cumpla con las normas
- sacos fuera de las lineas limite. del SeCtor, considerando
E 2.-  El edificio de almacén estd dividido en almacenamiento en parihuelas y el uso
- siete  almacenes, que se  han do de montacargas v carretillas hidrdulicas
B construyendo conforme la empresa crecia, manuales
pero sin una planificacion adecuada. 2~  WVer la mejor manera de optimizar el
3- Los sacos de arroz  son  apilados espacio de cada uno de estos almacenes
directamente en el suelo del almacén, lo Cumplir con las normativas, mediante
cual incumple las normas de BPA. la implementacion de parihuelas para el
4.- El almacén no cuenta con sistemas de apilamiento
control de humedad y temperatura, como | 3.-  Evaluar la colocacion de sistemas de
exige la norma para el arroz. inyectores y extractores en el almacén
5- El almacén no cuenta con sistemas de para el control de humedad v
proteccidn  conira  plagas  y  agenies temperatura
contaminantes externos. 4.-  Evaluar colocar sistema de protecciin
como puertas, fumigacion peribdica y
trampas para roedores

En el caso de los almacenes, los principales problemas se encuentran en la falta de
procesos estandarizados, el incumplimiento de normativas, productos y espacios
mal distribuidos, personal sin formacién profesional, ausencia de un software de
control de inventarios y de uso de equipos de manipulacién de cargas.
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SITUACION DESEADA PARA EL SUBPROCESO DE PREPARACION DE

PEDIDOS
Cuadro 8 Subproceso de preparacion de pedidos

PREPARACION DE PEDIDOS

SITUACION ACTUAL SITUACION DESEADA
Procesos Procesos
l- Mo se cuentan con  procedimientos | 1.-  Generar procedimientos y estindares de

estandarizados v documentados.

trabajo

2- Los pedidos son preparados justo en el |2.-  Sistematizar la  atencidn de pedidos,
momento de realizar el despacho. Los sacos mediante el picking de anticipada con
que se deben cargar son indicados a la ordenes en el sistema
cuadnlla en dicho momenio,

3- MNo se respeta estrictamente el FEFO, en la|3.- Implementar en un sistema el control
medida en que la decision de los sacos que estricto del FEFO segin la normatividad
conformaran el pedide es tomada por la del sector
responsable del almacén. 4.-  Implementar un Balanced Scorecard

4.- Mo se cuentan con indicadores de la gestion de | 5.-  Ewvaluar recorndos mas optimos para la
preparacion  de pedidos como  tiempo, preparacion de pedidos
exacttud, costos, entre otros.

5- Debido a la falta de organizacion de los
almacenes, los productos que conforman un
pedide pueden estar distnbuidos en varios
almacenes, lo cual genera desplazamientos
EXCESIVOS.

Tecnologia Tecnologia

l.-  No se cuenta con equipos de manipulacion de | 1.-  Ewvaluar equipos montacargas para el
cargas; todos los movimientos se hacen con traslado de los sacos en parthuelas.
personal organizado en cuadrillas.

2- Mo se cuenta con un sistema para la|2.-  Adguinr un software basico que soporte
preparacion de pedidos con anticipacion. las operaciones de preparacion de pedidos.

Personas Personas

l.-  Los pedidos son preparados por una persona [ |- Ewaluar el perfil necesario del personal
anbigua que conoce todas las ubicaciones de para que pueda soportar el crecimiento del
los productos. Cabe resaltar que esta persona negocio con herramientas tecnologicas v
es antigua y no estd familianzada con el uso de procesos optimizados.
la tecnologia; todos sus registros son llevados | 2.-  Evaluar la posibilidad de implementar
en un cuaderno. tecnologia de manipulacion de cargas.

2.- La preparacion de pedidos es realizada por las | 3.-  Desarrollar un plan de capacitacon al
cuadnllas tercenzadas. personal para mejorar los procesos y la

3- El personal encargado de esta parte del gestion del almacén.
proceso no cuenta con formacion que le ayude
en su gestion.

l.-  No se cuenta con un drea especifica en la que | 1.-  Ewvaluar el proceso para poder realizar el
s¢ preparen los pedidos por lo que en la picking de manera anticipada. Evaluar la
mayoria de los casos se espera a que llegue la posibilidad de tener zonas de preparacion
unidad de transporte para decidir los sacos a de pedidos.
cargar a pesar de tener el pedido con por lo |2.-  Orgamzar los productos segim ABC de
menos dos dias de anticipacion, rotacion de inventarios,

2.

Debido a la configuracion de los almacenes se
ticnen que realizar largos recorndos para
preparar un pedido.
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SITUACION DESEADA PARA EL SUBPROCESO DE DESPACHO:

En conclusidn, la posibilidad de conversar con los directivos de la compariia ayudo
en gran medida al diagndstico de los problemas que aquejan a la operatividad en el
area de Almacén. El apoyo directo y la apertura de informacién que se nos brindo
durante las dos visitas realizadas a Molinera Tropical colaboraron en la consecucién
adecuada de las propuestas de solucién. La base fundamental para el desarrollo de
las propuestas de solucion en Molinera Tropical fue la determinacion de los factores
clave en todo plan de operaciones: productividad y nivel de servicio. Estos cumplen
la funcién de alinear, por un lado, la misién, la vision y los objetivos estratégicos de
una empresa,; y, por otro, en un plano mas operativo, los objetivos especificos de
un area de la cadena de suministro, en este caso, el area de Almacén.

Fue fundamental poder ejecutar los planes para poder tener un crecimiento
ordenado, sobre todo, si se considera que es la segunda en tamafio en el norte del
pais y que tiene un alto potencial de crecimiento y penetracion de mercado. Si se
cumplen los planes, mejoran los procesos, usan sistemas de informacion y
profesionaliza a su personal Molinera Tropical podra ser mas competitiva en su
sector.

Cuadro 9
Subproceso de despacho

SITUACION ACTUAL SITUACION DESEADA
Procesos Procesos
l.- Mo se cuentan con procedimientos estandanzados y | 1.- Generar procedimientos y estindares de
documentados. trabajo
2.« Debido a los problemas de almacenamiento, los sacos | 2. Organizar el almacén teniendo en
de arroz pueden ser retirados de cualquiera de los cuenta un ABC de productos segin su
almacenes de Molinera hasta completar el pedido. rotacion
Tecnologia Tecnologia
.- El control del despacho se realiza de manera manual; | 1.-  Adguirir un soffware basico para poder
no s¢ cuenta con un sistema de soporte. programar los  despachos  segun
E pricridades v llegada de pedidos
EE‘ Personas Personas
& [1.- La persona encargada del despacho es una persona | 1.- Evaluar las funciones v el organigrama
£ antigua, con mucha experiencia en la empresa, pero actual de la empresa
-

que no cuenta con formacién que le ayude en la
gestion de su proceso.

2.- El despacho se realiza con personal tercerizado,
organizado en cuadrillas. Estas personas cargan saco a
saco desde el punto de almacenamiento hasta el
camion del cliente.
Infraestructura Infraestructura
.- Se tiene diversas puertas por las que se puede realizar [ 1.- Defimir en el lavour las puertas de
el despacho, que no estan organizadas en un plan. salida de mercaderia
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CAPITULO 4: METODOLOGIA DE INVESTIGACION
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La metodologia a realizar en el desarrollo de mi proyecto es la siguiente:
ESTUDIO DE TRABAJO OIT:

Cuadro 10
Fases de la OIT
FASES OBJETIVOS
SELECCIONAR Describir como se llevan a cabo los procesos del drea de almacén de la empresa
REGISTRAR comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A
EXAMINAR Definir las debilidades o malas practicas en los procesos del area de almacén de la
ESTABLECER empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A, a fin de incrementar la
EVALUAR productividad

Definir las debilidades o malas practicas en los procesos del drea de almacén de la
empresa comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A, afin de incrementar la
DEFINIR productividad

Establecer controles en el drea de almacén de la Empresa comercializadora ALFREDO
PIMENTEL SEVILLA S.A afin de incrementar la productividad

Las fases a desarrollar son las siguientes:

lera. Fase: Seleccionar

Se seleccionar los siguientes sub-procesos a desarrollar:
Sub-proceso de recepcion

Sub-proceso de almacenamiento

Sub-proceso de despacho y distribucion

2da. Fase: Registrar

Las acciones que se van a realizar para poder recabar la informacion son las
siguientes:

Se observara la forma de trabajo actual que se esta desarrollando los procesos del
area de almaceén, pudiendo identificar procesos actuales y mejorarlos a través de la
mejor alternativa de solucion.

Se realizara reuniones con el personal operativo y jefatura para identificar
debilidades en los procesos a desarrollar y propones soluciones ante los problemas
presentados.

Se pedira la informacion necesaria a las areas de RRHH, Logistica, Comercial para
incluirlo en el proyecto a desarrollar y asi se pueda ser mas factible el desarrollo del
proyecto.

Con las acciones descritas en los parrafos anteriores estaremos describiendo
como se llevan a cabo los procesos del area de almacén de la empresa
comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A
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3era. Fase: Examinar

Con la informacién obtenida en las dos primeras fases, procederemos a realizar un
andlisis a profundidad de los procesos que se realizan, con lo cual podremos definir
la mejor manera de llevarlos a cabo, en coordinacién con los trabajadores y
directivos de la empresa.

Identificar las oportunidades de mejoras que me dicen mis clientes gerencia y
trabajadores

4ta. Fase: Establecer

Proponer y establecer las nuevas maneras de llevar a cabo los procesos (MANUAL
DE INSTRUCTIVOS), en base a los aportes brindados por los trabajadores y la
empresa.

Establecer indicadores de productividad.

Establecer el uso de los diferentes formatos de control del area de almacén.

Sta. Fase: Evaluar

Evaluar las diferentes alternativas de solucion

Con lo expuesto anteriormente, estamos definiendo las debilidades o malas
practicas en los procesos del area de almacén de laempresa comercializadora
ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A, afin de incrementar la productividad.
6ta. Fase: Definir

Segun el andlisis desarrollado, se propondra la nueva forma de llevar a cabo el
trabajo por parte de los trabajadores (el nuevo método)

Se disefiardn nuevos formatos de control reemplazando y mejorando los existentes.
Se desarrollara los nuevos instructivos para la mejora del area de almacén.
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CAPITULO 5. ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS
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5.1. Business Process Managment (BPM):
Business Process Managment (BPM) se define como una metodologia de
gestibn de procesos de negocio, con soporte en las Tecnologias de la
Informacion (TI), contribuye a mejorar tanto la eficiencia como la eficacia de
los servicios que producen valor

Planificacion
y Definicion

Mejora
Continua

Monitoreo y Disenoy
Control Modelado

Implementacié

Figura 15 Metodologia BPM

FASES DE LA METODOLOGIA BPM:
Cuadro 11
Fases de metodologia BPM

FASE DESCRIPCION

Es el momento donde se desarrolla una estrategia dirigida a
los procesos. Ofrece una estructura y direccionamiento para
la gestion continua de los procesos, su objetivo macro debe
estar alineado con los de la empresa, es necesario conocer
las metas de la empresa.

1. Planificacion y
definicion:
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FASE

DESCRIPCION

2. Andlisis:

El andlisis del proceso es cuando se validaran las
informaciones antes de la accién efectivamente. Es cuando el
contexto en el cual se insertan las metas y objetivos se miden
y sus variables se identifican.

3. Disefo y
modelado:

El disefio del proceso es su materializacion, se deben
rdsponder preguntas como: ¢Qué?, ¢cuando?, ¢donde?,
¢quién? y ¢como? Estas tres primeras fases pueden variar
segun la madurez de la empresa que estd aplicando BPM.
Pueden convertirse en una fase con tres etapas, en lugar de
tres fases. Por lo tanto, de menos tiempo.

4

Implementacion:

Es el momento donde la fase de disefio se pone en practica.
Es el momento también para realizar pequefios ajustes, que
se pueden encontrar hasta esta fase.

5. Monitoreo y
control:

Monitorear ayuda a proveer informacién sobre el rendimiento
a través de métricas. Ayuda a analizar posibles acciones de
refinamiento.

6. Mejora
Continua:

Mediante los resultados es necesario hacer una mejora o
redisefio. El monitoreo debe ser continuo para que los
resultados sean alcanzados. Recordando que la préactica de
BPM ayuda a las empresas a alcanzar la excelencia operativa,
ademas de los diversos beneficios, como reduccion de costos,
agilidad y seguimiento real de las métricas.

5.2. Lean Six Sigma:

Se define por sus propios autores como un proceso de negocio que permite a
las compafiias mejorar drasticamente sus resultados finales. La metodologia
6 sigma fue creada por MOTOROLA en la década de los 80, posteriormente
se consolidé de la mano de GENERAL ELECTRIC y en la actualidad es
utilizada en todo el mundo por todas aquellas empresas que compiten para
ocupar niveles de liderazgo en su sector.
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El proceso "6 sigma" es un método sistemdtico que utiliza datos,
rigurosamente medidos y analizados, para identificar las fuentes de error
(causas raices de un problema) y las formas de eliminarlas generando mayor
satisfaccion del cliente y ahorros econdmicos sustanciales.

Se apoya en herramientas estadisticas y de analisis y propone el desarrollo de
grupos de trabajo dinamizadores, trabajando con datos en su busqueda de la
causa raiz al problema estudiado y favoreciendo la toma de decisiones
justificada numéricamente.

DEFINIR claramente cual
es el problema a resolver,
el beneficio esperadoy os
recursos disponibles para
ejecutarlo

MEDIR &l praoblema con
las métricas adecuadas y
de forma precisa

DEFINIR

CONTROLAR que 2l
resultado obtenido es
sostenible en &l tiempo

ANALIZAR los datos y el

proceso para encontrar las

causas que producen el

problema y poder construir

una relaclon analltica

entre dichas causas vy el
problema.

MEJORAR el proceso eliminando las caus as
del problema de forma predictiva, reduciendo
las Inversiones y maximizando el resultado

Figura 16 Metodologia 6 sigma

Fuente: Metodologia 6 sigma
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CAPITULO 6. JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA.
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6.1. Desarrollo del proceso actual:

6.1.1. Subproceso de recepcion:

Este subproceso consiste en la recepcion de los articulos despachado por
nuestros proveedores, quienes se encargan de dejar dicha mercaderia en
nuestras instalaciones.

6.1.1.1. Proveedores de accesorios, lubricantes y filtros:

Fabrica nacional de acumuladores ETNA: empresa dedicada a la
fabricacion de baterias para vehiculos particulares, transporte publico, equipos
pesados, equipos industriales, una gama de productos que nos permite confiar
en ellos en la adquisicion de sus productos y posterior venta.

Filtros LYS: es nuestro proveedor de filtros, LYS ofrece una amplia gama de
productos especialmente disefiados para proteger cada tipo de motor,
disponibles en sus lineas para aire, aceite y combustible.

Pastilla de freno FRENOSA: Somos una empresa dedicada a la produccion
y comercializacion de materiales de friccion para todo tipo de aplicacion,
desarrollamos Frenos y Embragues para vehiculos y productos de uso
industrial. Lider por mas de 50 afios en el mercado peruano y con presencia
activa en mas de 20 paises.

6.1.1.2. Proveedores de neumaticos, camaras y protectores:

GOODYEAR: es nuestro principal proveedor y al mismo tiempo somos su
principal distribuidor a nivel de latinoamericana, 50 afios de acuerdo entre
ambas organizaciones que nos permite a nosotros darnos el plus de distribuir
un producto de calidad y con un nombre ganado el cual ofrecemos como
nuestro producto bandera.

Por mas de 60 afios, Goodyear ha sido la marca de neuméticos mas
reconocida en Sudamérica. Desde el histérico neumatico radial G800 hasta el
nuevo lanzamiento GPS Duraplus FuelMax, Goodyear estd constantemente
innovando y trabajando para ofrecer productos que ayudan a brindar una
experiencia de calidad.

6.1.1.3. Pasos arealizar para el ingreso de mercaderia al sistema:

Luego de haber contado la cantidad de mercancia, se realiza la verificacion e
ingreso de datos al sistema. El supervisor de almacén recibe la mercaderia y
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guia de remision del encargado de la recepcién y ordena su traslado al area
de productos disponibles. Ademas, se entrega los cargos correspondientes:
control administrativo, transportista, guardando los correspondientes a Sunat
y Destinatario. El ingreso de movimientos en el sistema se realiza de la
siguiente manera:

Se ingresa al médulo de compras.

E Compras

Figura 17 Paso 1 - Recepcion

Luego, se ingresa a operaciones.

i
7 Solicitudes
4 Embarques
Figura 18 Paso 2 - Recepcion

Luego, se ingresa a embarques.

L? Operaciones
1 Solicitudes
Ba} Ermbarques

a0 1

Figura 19 Paso 3 - Recepcion

Al momento de cargar la ventana presionar en Nuevo.

5 PIMEMNITEL - Embarques |l ||
Registro  Imprimir  Despliegue  Reporte!  Excel!  Syuda

DX il 273 G @ 2% e 3% 0 2.0

MNuevo
Fecha Inicial: | 06f01/2018 Fecha Final: | 06/0172018

Fecha Embargue Proveedor Mombre Provesdor Referencia CRM Fecha Fecha Estadc
|_Embargue Requerida Ofrecida

| REENCALCHADORA EL 5 2

06/01/2018 EMOO0Z7247 20100012856 CIA. GOODYEAR DEL PERU 5.4, ooo 25383 27/12[2017  i05(01/2018 :Recibido
06f01/2018 EMO00Z7240 20140441033 TIRESOL 5.4.C, a0 25377 04/01/2018 {06/01/2018 :Recibido
06/01/2018 EMOO0Z7242 20100012856 1A, GOODYEAR DEL PERU 5.4, oottt 25378 03/01/2018 i06f01/2018 :Recibido
06/01/2018 EMOO0Z7243 20100012856 CIA. GOODYEAR DEL PERU 5.4, ooil 25379 03/01/2018 i06/01/2018 :Recibido
06/01/2018 EMOO0Z7244 20100012856 CIA. GOODYEAR DEL PERU 5.4, ooil 25380 03/01/2018 i06/01/2018 :Recibido
06/01/20153 EMO00Z7245 20100012856 CIA, GOODYEAR DEL PERU 5.4, o011 25351 03{01/2018 :06/01/20158 :Recibido
06/01/2018 EMOO0Z7245 20100012856 1A, GOODYEAR DEL PERU 5.4, oottt 257354 03/01/2018 i06/01/2018 :Recibido

Figura 20 Paso 4 - Recepcion
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Digitar en proveedor (RUC), referencia (BODEGA: 002), fecha

(3 PIMENTEL - Embarque ===
Begistro  Buscar Detalle  Despliegue  FReporte!  Excell  Aypuda

J B9 X H 4 b N e @R &) 3 © @

Embargue: | EMOO0Z7249 Estado; | Planeado Mo Liquidado

eneral | Lineas | ~Desglose | ~Factura | ~Dewoluciones | Otros | Motas | Costos | Rubros | Auditoria

Proveedor:
Docdmentos Recibe de mas
Referencia: Afecta backorder
CRM: Fechar Unidades se pagan
Liquidacian: Fecha:
Fecha Embarque: | 06/01/2013 [ Factura de Compra

Figura 21 Paso 5 - Recepcion

Luego ingresar a LINEAS vy digitar Bodega, Numero de orden de compra, Sol
o USD.

Carga de Lineas de Ordenes de Compra @

Filtra | Lineas | Carga Manual | Documentas

Rangos de Seleccian
Desde Hasta
Bodega:
Mamero de Crden:
Articulo:
Fecha de la Crden:
Fecha Requerida:

Fecha Ofrecida:

20100025915 20100025915

Pricridad
Moneda: | S0L SOLES [#|Baja [#|Media [+ alka

Figura 22: Paso 6 - Recepcion
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Luego ingresar a OTROS vy digitar fecha: requerida y ofrecida.

5 FIMEMTEL - Embargue = |l ||
Begistro Buscar  Detalle  Desplieque Reporte!  Excell  Ayuda
A A X K4 M s s e @ R 8 3 @ @

EMOD0Z 7249 Estado: | Planeado Mo Liquidado

General | Lineas | ~Desglose | ~Factura NDegl:qucil:unesi || Motas | Costos | Rubros | Auditoria

Fechas
Requerida; COfrecida:
Desde Consolidacion: A Consolidacian:
Anencia; Aduana:
Planta: Tramite:
Transacciones Contables
De Recibo D Liquidacian

Figura 23 Nombre: Paso 7 - Recepcién

Luego en COSTOS presionar en refrescar que por defecto carga los costos
relacionado a la O/C del proveedor creada por el area de logistica.

3 PIMENTEL - Embarque o || = 22|

Begistro  Buscar  Detalle  Despliegue  Reporte!  Excell  Ayuda

I T S T T IR NN N~ IR e O Y ~ Wi 8 3 @ @
EMOD0Z7249 Estado: | Planeado Mo Liguidado

gerneral | Lineas | ~Desglose | ~Factura | ~Devoluciones | Otros | Motas | Coskos | Rubros | Auditoria

Costos Monto Local Monto Ddlar
Fiscal 5/.0.00000 $0.00000
EEStimadD Fiscal Sf.0.00000 $0.00000
Real Fiscal 5/.0.00000 £0.00000

Figura 24 Nombre: Paso 8 - Recepcién
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Luego regresar a LINEA y presionar en copiar estimados.

(3 PIMENTEL - Embarque =R
Begistro

Buscar Detalle Despliegue Reporte!  Excel! Ayuda
A9 X H 4 b Mo @ R
EMOD0Z7249

g) 3 @ @

Estado: | Planeado Mo Liquidado

________ {| ~Desglose | ~Factura | ~Devolucionss | Otros

General Motas | Costos | Rubros | Auditoria

EXES R L LE I EETEN

Linea - Articulo Descl Copiar Estimados ien Proveedor Mombre Line

Proveedor

Figura 25 Paso 9 - Recepcion

Luego, presionar en APLICAR INVENTARIO y el articulo logra asi ingresar al
stock del almacén.

teporte!  Excell  Aypuda

e e ‘El ] g 5 @

Estada: | Plane

1 Aplicar a inventaric |

~Devaoluciones | Okras | Mokas | Costos | Rubros

s

Figura 26 Paso 10 - Recepcién
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA SITUACION ACTUAL DEL SUBPROCESO
DE RECEPCION:

o
E
ko 3. Inidia 4, Inspecdona E.Unf)o:;na 2
E descarga mercaderia 10§|sl|ca
< Emin & min “"”
Es confarme?
=
2
=3
-1
=] o i
= g 2. Asigna orden 5, Entrega 6. Cierre
de descarga confarmidad Documental
10min 3 min 3 min
Crdem de
[rescarga
§ 1. Entrega
g dacumentos
= 2min
-
Tiempo total:
41 min.
Figura 27 Subproceso actual de recepcion
Fuente: Elaboracién propia
Leyenda:

Las actividades de color rojo, son las que se eliminaron en el diagrama de flujo
de la solucién propuesta.
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Las actividades de color azul, se mantuvieron en el diagrama de flujo de la
solucion propuesta.

Otras actividades se afadieron.

Descripcién del subproceso actual de recepcion:

Entrega documentos:

En esta actividad el proveedor entrega la mercaderia al jefe de almacén bajo
condiciones impuestas por el personal de Pimentel, para continuar con la
siguiente actividad de asignar orden de descarga.

Asigna orden de descarga:

El jefe de almacén asigna orden de descarga al asistente y/o auxiliar para
proceder con la descarga de la mercaderia.

Inicia descarga:

El proveedor inicia con la descarga de la mercaderia con su propio personal
en el lugar asignado por el jefe de almaceén.

Inspecciona mercaderia:

El asistente y/o auxiliar inspecciona la mercaderia (cantidad, calidad)
entregada por el proveedor a fin de evitar inconvenientes en los siguientes
subprocesos del almacén.

Entrega conformidad:

Dada la inspeccién se brinda la conformidad al jefe de almacén que al mismo
tiempo realiza la inspeccion de lo entregado por el proveedor, funciona como
segundo filtro para evitar inconvenientes, si lo descargado presenta problemas
da paso a la siguiente actividad.

Informar a logistica:

Se Informa a logistica si existiera un inconveniente de cantidad y/o calidad en

el producto recepcionado a fin levantar el problema presentando la solucién
de inmediato.
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7. Cierre documentario:

Una vez verificado lo recepcionado si es conforme se procede con el sello de
la factura y/o guia de remisién del proveedor.

6.1.2 Subproceso de almacenamiento:

Este subproceso es desarrollado por los auxiliares de almacén y despacho
siguiendo las indicaciones del encargado del almacén, es aqui donde surge el
problema que los choferes quienes como funcién principal es realizar los
despachos se rehacen a realizar funciones de almacenamiento, es lo que se
quiere mejorar a través del disefio de manuales de funciones que permita
distribuir la carga de trabajo de manera Gptima.

6.1.2.1. Descripcion del Subproceso de almacenamiento:
Programa almacenamiento:

El encargado de almacén programa el almacenamiento de acuerdo al stock
recepcionado de los proveedores.

Almacena articulos:

Se almacena el producto recepcionado siguiendo las 6rdenes del jefe de
almacén, de acuerdo a los espacios libres obviando rotundamente la
clasificacion ABC, produciendo demoras al realizar el picking.

Codificar articulos:

Se codifica los articulos almacenados segun codigos creados en el sistema
ERP Exactus, siguiendo esto se codifican todos los productos almacenados
para un mejor picking al momento de despachar al cliente.

Inspeccionar articulos:

El jefe de almacén con su equipo de trabajo inspecciona los articulos

almacenados para fijarse el correcto almacenamiento en temas de seguridad
y de buenas préacticas de almacenamiento (BPA).
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA SITUACION ACTUAL DEL SUBPROCESO

DE ALMACENAMIENTO

Almacenamiento

2. Almacena
articulos

Asistente

AQrmin

3. Codifica
articulos
15min

4, Inspecdoha
articulos
15min

1. Programa
almacenamientao
15 min

Jefe

5. Werfica
almacenaje
15min

Tiempo total:
100 min.

Figura 28 Subproceso actual de almacenamiento

Leyenda:

Las actividades de color
solucion propuesta.

rojo se eliminaron en el diagrama de flujo de la

Las actividades de color azul, se mantuvieron en el diagrama de flujo de la

solucion propuesta.

Otras actividades se anadieron.
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6.1.2.1. Seguridad en el subproceso de almacenamiento:

En la actualidad en APSSA existe limitaciones en el area de seguridad
produciéndose respuesta baja frente a algun incidente y/o accidente que se
pudiera presentar en la empresa, asimismo nosotros en el area de almacén
solicitamos a logistica los equipos de proteccidn necesarios para el personal
de almacenamiento garantizando el principio de prevencién que se requiere
en toda area que se encuentra expuesta a los peligros productos de la
operacion.

A continuacién se muestra los EPPS que se utilizan el area de almacén:

Cuadro 12
Epp utilizados

EPPS UTILIZADOS EN ALMACEN

-

CASCO DE SEGURIDAD

GUANTES DE BADANA

AURICULARES " % ‘J

FAJA DE SEGURIDAD

ZAPATO DE PUNTA DE ACERO
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Fuente: Elaboracién propia

6.1.3. Subproceso de despacho y distribucion:

Es un subproceso critico dentro del proceso de almacén ya que es lo que
puede ser mayor medible y a partir de lo presentado plantear mejoras para el
area que nos permita alcanzar la productividad.

Los despachos se presentan de dos diferentes formas:

6.1.3.1. Despacho de Tienda:

Si el cliente es de tienda, se despacha de manera inmediata sin presentarse
demoras en la entrega del producto, resaltando que la venta de tienda es al
contado generandose de inmediato un comprobante (factura o boleta).

Se presenta mediante el siguiente diagrama de flujo:

1. Cliente 2. Compra se
cotiza

YENTAS

3. Almacén 4, Cliente ze
despacha retira

Process 1

Figura 29 Despacho de tienda

Fuente: Elaboracién propia

1. Cliente cotiza:

Nace la necesidad de compra del cliente, donde opta por nosotros, se le
presenta el producto, si cumpla con la expectativa del cliente se procede a
realizar la siguiente operacion
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2.

Facturacion:

Se procede con la facturacion del cliente, que en muchas oportunidades se
presenta demora con la emision del comprobante por problema de carga del
sistema produciendo tiempo muerto que incomoda al cliente que quiere que
se le de una atencion rapida y eficiente, con el comprobante emitido, el cliente
se apersona al almacén para la entrega del producto solicitado, en este punto
surge el problema de ubicacion de ubicacién del producto a realizar la entrega
al cliente.

Despacho de almacén

Observando el comprobante, se realiza la entrega del articulo adquirido por el
cliente

Cliente se retira con su producto:

Se le entrega el producto y el cliente se retira de la tienda.

6.1.3.2. Despacho de Flotas y Subdistribucion:

A diferencia de ventas de Tienda, esta venta es a crédito por la que el proceso
€S mas extenso y permite un mayor seguimiento para el cumplimiento de la

entrega del producto al cliente.
Se presenta a través del siguiente diagrama de flujo:

AREA DE ALMACEN

1. 5e recibe 2. 5e programa 3.5e entrega a 4, Cierre

pedido despacho cliente documentario

Figura 30 Despacho de flotas y subdistribucion
Fuente: Elaboracién propia
Se recibe pedido:
Se recibe pedido por parte del area de ventas (factura o remision) para

despachar al local del cliente o entregar al cliente que esta esperando en
nuestra sucursal.
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2. Se programa despacho:
Se programa despacho de acuerdo a diversos criterios:
Por orden de llegada: el primer despacho en llegar es el primer despacho en
salir.
Por magnitud de la venta: cliente que compran una gran cantidad de llantas
se le despachara primero, son excepciones que se realizan por orden de
jefatura.

3. Se entrega a cliente: Se despacha pedido a cliente de diferentes maneras:

Cliente viene a nuestra sucursal: Cliente llega con su pedido para despachar
y se le carga a su unidad.

APSSA le despacha a sucursal del cliente: APSSA le despacha hacia la
direccion del cliente segun una programacion previa de la ruta.

4. Cierre documentario: Los choferes de APSSA entregan los documentos
sellados por nuestros clientes para la posterior facturacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL SUBPROCESO DE DESPACHO:

Despacho

Tiempo total:
. 5. Carga del . Inspecddn de
125 min. \teh\%u\o carga

40min 10min

Chofer

¢Es conforme?
2, Asigna a/R 3. Realiza el 4, Werifica
de despacho picking pedidao —
10min 25 min 10mmin

Asistente

Mo

b

1. Pragrama v 8. Cietre

desnachs Dacurmental
15min 6. Werifica Smin

: problema
Dé 10min

Orden de
pedido

Jefe

Figura 31 Diagrama de flujo de despacho

Descripcién del subproceso actual de despacho:
Programa despacho:

El jefe de almacén programa el despacho de acuerdo a los pedidos que le
entrega el area de ventas.

Asigna G/R de despacho:

El jefe de almacén genera la guia de remision (G/R) en el sistema y le entrega
al asistente y/o auxiliar de almacén para que realicen el picking respectivo de
los productos a despachar.

Realizar el picking:

Esta actividad es realizada por el asistente y/o auxiliar de almacén sin tener
conceptos de layout y de distribucién de planta.

Verificar pedido:
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Se verifica articulo pickeado comparando con guia de remisién, si es que
existe inconsistencias antes de cargar el producto a las unidades de
transporte.

Informar al jefe:

Si existe inconsistencias de informa al jefe de inmediato para levantar las
observaciones caso contrario se efectla la carga del pedido a las unidades de
transporte.

Cargar vehiculo:

Se entrega la mercaderia al chofer para que efectué la carga a su vehiculo
verificando cantidades y descripcion de producto, el chofer y su auxiliar
realizan la carga a su vehiculo.

Inspeccion de carga:

Se inspecciona conjuntamente con el chofer del vehiculo los articulos
cargados a su unidad, sirve como ultimo filtro antes de despachar el pedido
hacia nuestros clientes.

Cierre documentario:

El transportista entrega al jefe de almacén la guia de remision y/o factura
selladas por el cliente para la futura cobranza de la venta.

6.1.4. Indicadores actuales para la medicion de la productividad del
area de almacén:
6.1.4.1. Exactitud de registro de inventario (ERI):

Cuadro de resumen del inventario anual 2017 realizado en APSSA:
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Tabla 1
Resultados ERI

MES ITEM ITEM ITEMNO [ % EXACTITUD DE
INVENTARIADO|[ CONFORME |CONFORME INVENTARIO

ENERO 370 310 60 84%
FEBRERO 358 318 40 89%
MARZO 386 315 71 82%
ABRIL 359 305 54 85%
MAYO 372 326 46 88%
JUNIO 385 320 65 83%
JULIO 377 314 63 83%
AGOSTO 364 307 57 84%
SETIEMBRE 376 305 71 81%
OCTUBRE 362 316 46 87%
NOVIEMBRE 374 320 54 86%
DICIEMBRE 365 309 56 85%

Se puede apreciar en los meses de Marzo y Setiembre, mayor criticidad de
registro de inventario.

En promedio tenemos: 85% de exactitud de inventario.

Lo que se requiere alcanzar con la propuesta de mejora es un 98% de
exactitud de inventario, el 2% restante se analizara cual es el defecto que
produce este resultado

6.1.4.2 Delivery to scheduled (DTS):

A continuacién se presenta un cuadro resumen del afio 2017 de los
despachos realizados segun reporte de ERP EXACTUS:

Tabla 2
Resultados DTS
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ENERO 215 280 77%
FEBRERO 220 263 84%
MARZO 230 279 82%
ABRIL 280 305 92%
MAYO 240 278 86%
JUNIO 250 286 87%
JULIO 246 314 78%
AGOSTO 230 272 85%
SEPTIEMBRE 240 298 81%
OCTUBRE 240 284 85%
NOVIEMBRE 248 296 84%
DICIEMBRE 205 245 84%

Fuente: Elaboracién propia

Lo que se presenta es un cuadro resumen del afio 2017 de los despachos
cumplidos a tiempo vs los despachos en general requeridos para entrega a
nuestros clientes, adicional un porcentaje que a través de la propuesta de
mejora se requiere mejorar este porcentaje con el fin de incrementar la
productividad.

En resumen tenemos un promedio de 83 % de DTS, lo que se requiere es
alcnzar el 95% de DTS.

6.1.4.3. Ciclo de proceso (tiempo):

A continuacién se presenta un tiempo total de 266 min en la situacion actual:

Tabla 3
Resultado ciclo de proceso
SUBPROCESO ACTUAL (min)
RECEPCION 41
ALMACENAMIENTO 100
DESPACHO 125
TOTAL (min) 266
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6.1.4.4. Tiempo de picking:
A continuacién se presenta el tiempo total obtenido en la actividad de picking:

Tabla 4
Resultado tiempo de picking

Tiempo total

25 mi
de picking min

6.2. Diagndstico de procesos a mejorar:
Para identificar los problemas y sus causas de cada subproceso se realizo:
lluvia de ideas, entrevistas al personal involucrado, reuniones expresadas a
través de actas de reuniones.

Segun el Anexo 1, 2 y 3 se elaboraron un listado de problemas por cada
subproceso que conforma el &rea de almacén con el fin de mejorarlos en el
capitulo posterior.

6.2.1.Problemas detectados en el subproceso de recepcion:

A continuaciéon en la figura N°3 se muestra un listado de problemas
detectados, con las incidencias respectivas a cada problema y el porcentaje
que representan:

Tabla 5
Problemas de recepcién

NUMERO DE
ITEM PROBLEMAS INCIDENCIAS EN | PORCENTAJE | ACUMULADO

2017
1 CONTROL INEFICIENTE EN RECEPCION 178 21% 21%
NO EXISTE ZONA DE DESCARGA 154 19% 40%
3 SOBRE STOCK DE ARTICULOS RECEPCIONADOS 116 14% 54%

PROVEEDOR DESCARGA ARTICULO SIN
4 PRINCIPIOS DE PREVENCION EN TEMAS DE

SEGURIDAD INTEGRAL 380 46% 100%

TOTAL 828

Fuente: Elaboracién propia
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El nimero total de incidencias durante el afio 2017 fue de 828. Para
seleccionar los problemas que se analizara en el presente trabajo, se utilizara
el principio de Pareto, es decir, la regla del 80-20.

Por este motivo, seleccionaremos las incidencias que en conjunto suman el
80% del total.

PORCENTAIJE DE PROBLEMAS EN RECEPCION

46%

50%
40%
30%
20%
10%

0%
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Figura 32 Diagrama de Pareto de recepcion

A continuacion se presenta el detalle de cada problema presentado que a
través del analisis se pudo realizar:
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Cuadro 13
Detalle de problema de recepcion

PROBLEMAS DETALLE DEL PROBLEMA
Este problema se presenta con mayor frecuencia en APSSA, en
donde los proveedores a descargar los articulos no se verifica

correctamente la mercaderia, ocasionando luego disconformidades
CONTROL INEFICIENTE EN RECEPCION que se tendran que regulizar a brevedad posible para cumplir con
nuestros clintes, debido a que nosotros no tenemos formatos de

control y un deficiente control de calidad

En APSSA en algunas oportunidades se origina sobre stock de
mercaderia recepcionada, este inconveniente reduce los espacios
NO EXISTE ZONA DE DESCARGA de la zona de recepcion no disefiada, trayendo consigo demoras
para almacenar el producto, donde los tiempos de espera para la
recepcion incrementan

En diversas épocas del afio se origina sobre stock de articulos
SOBRE STOCK DE ARTICULOS obstaculizando los espacios no disefiados de recepcion, en donde
RECEPCIONADOS en muchas oportunidades para cumplir con las funciones se

realizan horas extras, trayendo consigo incrementos de costos

En temas de seguridad estamos desactualizados debido a que no se
tiene un drea permanente, por lo tanto los controles son
PROVEEDOR DESCARGA ARTICULO SIN  |ineficientes, no se aplica principios de prevencién por
PRINCIPIOS DE PREVENCION EN TEMAS DE  [desconocimiento del personal operativo, estando proximo a
SEGURIDAD INTEGRAL cualquier accidente o incidente que puede ocurriry el personal con
desconocimiento de como actuar en este tipo de situaciones.

A continuacién se presenta la fuente de los problemas presentados, algunos

se derivan de otras areas y perjudican al area que estoy desarrollando
Cuadro 14
Fuente de problema de recepcion

PROBLEMAS FUENTE DEL PROBLEMA
CONTROL INEFICIENTE EN RECEPCION AREA DE ALMACEN
NO EXISTE ZONA DE DESCARGA AREA DE ALMACEN
SOBRE STOCK DE ARTICULOS RECEPCIONADOS AREA DE COMPRAS

PROVEEDOR DESCARGA ARTICULO SIN PRINCIPIOS
DE PREVENCION EN TEMAS DE SEGURIDAD
INTEGRAL AREA DE SEGURIDAD
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6.2.2. Problemas detectados en el subproceso de almacenamiento:

A continuacién en la figura N°3 se muestra un listado de problemas
detectados, con las incidencias respectivas a cada problema y el porcentaje
que representan:

Tabla 6
Problemas de almacenamiento
NUMERO DE
ITEM PROBLEMAS INCIDENCIAS EN PORCENTAJE | ACUMULADO
2017
1 SOBRE STOCK DE ARTICULOS 297 30% 30%
ARTICULOS NO SE LOCALIZAN 278 29% 59%
3 CONSTANTES TIEMPOS MUERTOS 400 41% 100%
TOTAL 975

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se presenta el detalle de cada problema presentado que a
través del andlisis se pudo realizar:

Cuadro 15
Detalle de problema de recepcion

PROBLEMAS ENCONTRADOS DETALLE DEL PROBLEMA

Nuestro principal producto que almacenamos son
neumaticos de marca Goodyear a partir de lo presentado,
nosotros somos distribuidores de esta marca por lo tanto
Sobre stock de articulos entre ambas organizaciones se maneja politicas de compra,
que desfavorece a APSSA que cada mes se tiene que cumplir
con una cuota de compra que nos ocasiona el sobre stock de

articulos.

Al momento de realizar el picking existen demoras en ubicar
el producto debido a que no existen ubicaciones, generando
Articulos no se localizan que el personal de despacho espere la mercaderia
originando tiempos muertos y demoras en la entrega del
producto al cliente

El personal sigue las secuencias sin tener directivas de
almacenamiento, como consecuencia se originan los tiempos
muertos que no permite tener un drea productivay que

responda a las necesidades del cliente
Fuente: Elaboracién propia

Constantes tiempos muertos
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Se presenta el respectivo grafico de Pareto de los datos obtenidos.
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Figura 33 Diagrama de Pareto de almacenamiento

A continuacién, se presenta la fuente de los problemas presentados:

Cuadro 16
Fuente de problema de almacenamiento
PROBLEMAS FUENTE DEL PROBLEMA
SOBRE STOCK DE ARTICULOS AREA DE COMPRAS
ARTICULOS NO SE LOCALIZAN AREA DE ALMACEN
CONSTANTES TIEMPOS MUERTOS AREA DE ALMACEN

Fuente: Elaboracién propia

6.2.3. Problemas detectados en el subproceso de despacho y
distribucion:

Es el ultimo subproceso a desarrollar en el area de almacén, a continuacion

en la figura se muestra un listado de problemas detectados, con las
incidencias respectivas a cada problema y el porcentaje que representan:
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Tabla 7
Problemas de despacho

NUMERO DE
ITEM PROBLEMAS INCIDENCIAS EN |PORCENTAJE|ACUMULADO
2017
RETRASQS POR AUSENCIA DE DIAGRAMA DE RUTAS &7 29% 29%
DEMORAS POR PROGRAMACION DE RUTAS 120 39% bE8%
RETRASOS POR AUSENCIA DE CHOFERES 97 32% 100%
TOTAL 304

A continuacion, se detalla cada problema presentado:

Cuadro 17

Detalle de problema de despacho

PROBLEMAS

DETALLE DEL PROBLEMA

RETRASOS POR AUSENCIA DE DIAGRAMA DE RUTAS

Por la ausencia del diagrama de rutas se generan retrasos
del personal nuevo que contamos por el desconocimiento
de los locales del cliente produciendose demoras en las
entregas de los pedidos requeridos por nuestros clientes,
para esto se pretende disefiar un diagrama de rutas.

DEMORAS POR PROGRAMACION DE RUTAS

Por la ausencia del manejo de una programacién de rutas de
los pedidos que se presentan se genera demoras en las
entregas produciendose disconformidad de los clientes por
destiempos en los acuerdos pactados

RETRASOS POR AUSENCIA DE CHOFERES

Ante la ausencia de choferes ante la ultima despedida del
personal de distribucion, lo que se genera es retrasos en las
entregas a los clientes por la ausencia de choferes que en
muchas oportunidades en solucion a lo presentado otro
personal que no es chofer realiza los despachos que cuente
con brevete.

A continuacion, se presenta el diagrama de Pareto de las incidencias

presentadas:
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Figura 34 Diagrama de Pareto de despacho

A continuacion, se presenta la fuente de los problemas presentados:

Figura 35
Fuente de problema de despacho
PROBLEMAS FUENTE DEL PROBLEMA
RETRASOS POR AUSENCIA DE DIAGRAMA DE RUTAS AREA DE ALMACEN
DEMORAS POR PROGRAMACION DE RUTAS AREA DE ALMACEN
RETRASOS POR AUSENCIA DE CHOFERES RRHH/LOGISTICA

6.3. Desarrollo del proceso propuesto:

6.3.1. Propuesta de mejora del subproceso de recepcion:

Para redisefar el proceso de recepcion, primero se debe realizar la toma de
tiempos a las operaciones involucradas. A partir de ello, se puede determinar
cual es la operacion que demanda mas tiempo dentro del proceso y los
factores criticos que influyen en el mismo. A partir de los factores criticos, se
crearon controles e indicadores que permitan mantener bajo control el proceso
y medirlo a lo largo del tiempo.

También se realiza el nuevo Flujograma correspondiente a las operaciones de

recepcion y luego se presenta lo realizado a gerencia, indica aquello que se
debe modificar para su mejor comprension y después de realizar las
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correcciones respectivas se presenta nuevamente a gerencia para su
aprobacion final. Se debe programar reuniones con los trabajadores
involucrados para informarlos acerca de los cambios respectivos y darles la
capacitacion respectiva para los mismos. En las capacitaciones deben estar
presentes todos los involucrados para garantizar su comprension y
participacion bajo el nuevo procedimiento.

En los Anexos se muestran el material correspondiente a la capacitacion de
trabajadores respecto a las Buenas Practicas de Almacenamiento, ademas de
pruebas elaboradas para la capacitacion. Finalmente, la ejecucion de la
propuesta en el proceso de recepcion debe ser realizada de acuerdo a lo
acordado en el plan de accion.

A continuacién, se muestra el nuevo flujo propuesto para el proceso de
recepcion con sus respectivos responsables.
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PROPUESTA DE DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE RECEPCION:

z
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Figura 36 Situacion Propuesta de recepcion
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Leyenda:

Las actividades en color verde son las actividades afiadidas, partiendo de una
programacion de proveedores proveniente del area de logistica, lo que nos
permite saber que proveedores recibiremos durante el dia y adecuar los
espacios de la zona de recepcién y programar los almacenamientos con
anticipacion.

A continuacion se describe las actividades a desarrollar mediante la nueva
propuesta del &rea de almacén.

1. Programar entrega:

El area de logistica debera de programar a los proveedores para que puedan
entregar sus pedidos al almacén.

A continuacién se propone el formato de control para la programacién de
nuestros proveedores:

Cuadro 18
Cuadro de programacion de proveedores

Semana del 05 de marzo al 10 de marzo del
Proveedor 2018
5 6 7 8 9 10
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Fuente: Elaboracién propia

e Logistica tiene que adicionarme cantidad de articulos a recibir.

2. Informar programacion:

El area de logistica debera informar mediante correo la programacion de los
proveedores a fin de que el area de almacén pueda programar los espacios
establecidos en el layout propuesto para el almacenamiento de los articulos.

3. Proveedor entrega documentos para despacho:

El proveedor entrega los documentos de despacho (G/R y Factura) para
esperar la orden del Jefe de Almacén e iniciar la descarga.

4. Inicia descarga:

El proveedor inicia la descarga de los materiales con su equipo de trabajo en
las condiciones (lugar, rapidez) dadas por el asistente de almacén, para luego
el Jefe de Almacén pudiera dar el visto bueno de la entrega del proveedor.

5. Inspeccion de mercaderia:

Esta inspeccion es realizada por el jefe de almacén que verifica cantidad y
calidad del producto recepcionado para proceder con el cierre documentario.

6. Informar a logistica:

Si en esta fase no se cumple con el check list propuesto se procede a informar
a Jefatura de Logistica el inconveniente presentado de la siguiente manera:
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Cuadro 19
Check list de control al proveedor

N° TEM Sl NO ACCIONES A TOMAR

Si no se cuenta con el visto bueno,
se hara cumplir al personal de

1 ¢Se cuenta con la verificacion de seguridad para proceder? seguridad de inmediato para
proceder con la recepcién de la
mercaderia

Si no se cuenta con lo presentado,
se informara al personal de

2 ¢El proveedor cumple principios de seguridad? seguridad integral para tomar
acciones correctivas y proceder con
la recepcion

Si no contiene lo solicitado, se
tomara acciones de inmediato y que
3 ¢El proveedor contiene factura, o/cy guia de remision? el proveedor regrese con lo
solicitado para proceder con la
recepcion

Si no se cuenta con lugar apropiado
para la recepcion, el proveedor
tendra que esperar un tiempo
previa programacion de logistica

4 ¢Se cuenta con lugar apropiado para la recepcion? para desocupar el lugar y proceder
con larecepcidn, esto se efectuaraa
mayor escala con el proveedor
Goodyear por la elevada cantidad
que se recepciona de ellos

7. Cierre documentario:

Se sella la guia del proveedor para proceder con el pago respectivo, y dichos
documentos se derivan al area de contabilidad.

Formatos de control alos proveedores:
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Formato de ingreso de ingreso y salida de materiales:

Cuadro 20
Formato de ingreso y salida de materiales

FECHA

HORA

NOMBRE DE
CHOFER

NRC. LICENCIA
CONDUCIR

COMPANIA

NUMERO DE GUIA

CANTICAD
CAJAS

Check list de ingreso del proveedor:

Cuadro 21
Check list de cumplimiento al proveedor

NO

ITEM

S|

NO

¢éSe cuenta con la verificacion de seguridad para proceder?

¢El proveedor cumple principios de seguridad?

¢El proveedor contiene factura, O/Cy guia de remision?

PIWIN|-

¢éSe cuenta con lugar apropiado para la recepcion?
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6.3.2. Propuesta de mejora del subproceso de almacenamiento:

A continuacién se presenta el diagrama de flujo propuesto del subproceso de
almacenamiento eliminando y/o afiadiendo actividades para la reduccion del
tiempo.

Almacenamiento

Tiempo total:

-
g 5, Actualiza 61 min
z datas
e
@ 3min
&
[ 2, Almacena 3, Actualiza 4. Informar a
= articulos layout sistema
£ 25min gmin Smin

1. Programa 6, Verifica datos
& almacenamiento v almacenaje .
X 10 min 10min

Figura 37 Situacion propuesta de almacenamiento
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6.3.3. Propuesta de mejora del subproceso de almacenamiento:
A continuacion se presenta un layout segun clasificacion ABC para la mejora de los procesos actuales:

ZONADE CARGA ZONADE DESCARGA

ENTRADA

OFICINAS ‘
ADMINISTRATIVAS

ZONA DEARCS

ZONADEPICKING

Figura 38 Layout segun clasificacion ABC

Fuente: Elaboracion propia
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Este diagrama se realiz6 segun clasificacion ABC de acuerdo a las ventas
realizadas durante el afio 2017, a partir de este diagrama se propone lo
siguiente:

Las ubicaciones creadas ingresarlo al sistema y crear las ubicaciones en el
sistema o coordinarlo con el area de sistema para evitar tiempos muertos que
se ha mostrado en las incidencias presentadas.

6.3.4. Propuesta de pasos a seguir para el ingreso de ubicaciones al
sistema:

Paso 1: almacenar mercaderia recepcionada.

Paso 2: actualizar layout en Excel

Paso 3: informar a sistema del nuevo ingreso del producto con su respectiva
ubicacion.

Paso 4: el area de sistema actualiza los datos segun informacion derivada
del area de almacén.

AREA DE ALRMACEN

1. Almacenar 2. Actualizar 3. Informar a
articulos layout sistema

AREA DE SISTEMAS

4, Actualiza
datos

Figura 39 Pasos para el ingreso de ubicaciones

Esta propuesta de mejora se realiza para el ahorro de tiempos en la ejecucion
de las operaciones del almacén, en donde constantemente no se localizaban
los articulos debido a un desorden de ubicaciones afiadido el sobrestock que
se genera mensualmente, produce demoras y por consiguiente incremento de
costo innecesario en el area.
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1. inspeccion antes de almacenar:

Antes de almacenar la mercaderia se tendra que inspeccionar la mercaderia
y si se presenta inconvenientes en el almacenaje se tomara las siguientes
acciones correctivas, verificando en donde se origina el problema y atacarlo
de inmediato.

2. Reportar a jefatura de logistica:

Una vez ubicado el problema se reportard a logistica para coordinar las
acciones a tomar.

1. Codificado de articulo:

Antes de pasar a almacenar la mercaderia se codificara el articulo para una
mejor ubicacién en fisico y validarlo con el sistema que manejamos.

2. Asignar etiquetas de colores:

Se le asignara etiquetas de colores segun ingreso de mercaderia, para
asegurar la rotacion de los articulos almacenados.

Verde: mercaderia recién ingresada

Amarillo: mercaderia con un corto tiempo de antigiedad.

Rojo: mercaderia antigua u obsoleta, como solucion se podria rematar a un
menor costo.

3. Realizar el anélisis segun clasificacion ABC:

Este andlisis se realizara con el &rea de ventas e informacion que brinda
gerencia de los articulos con mayor movimiento, con este resultado se produce
luego con el almacenaje del producto.

4. Almacenar los productos:

Se almacenara segun clasificacion ABC para reducir tiempos al momento de
realizar el picking propio de la operacion, a partir de aqui ser mayores
productivos.

5. Verificar el subproceso:

Realizar una inspeccion de los articulos almacenados, resaltando problemas
presentado y proponiendo la mejora continua.

6.2.5. Propuestade mejoradel subproceso de despacho y distribucién:
Como propuesta en este subproceso de distribucion lo que se esta mostrando
en primer lugar es un cuadro de novedades y ocurrencias que detallo a
continuacion para ubicarlo en la propuesta de la hoja de ruta que se detalla
mas adelante.

Cuadro de novedades:

En el siguiente cuadro se detalla las novedades presentadas en el reparto de
pedidos a nuestros clientes:
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Cuadro 22
Cuadro de novedades

NOVEDADES
CODIGO DESCRIPCION
N-001 ENTREGADO OK
N-002 RECHAZADO
N-003 PENDIENTE
N-004 TRANSPORTE NO TERMINO REPARTO

Cuadro de ocurrencias:
En el siguiente cuadro se detalla las ocurrencias que se podrian presentar en
la distribucion de los pedidos.

Cuadro 23
Cuadro de ocurrencias
OCURRENCIAS
CODIGO DESCRIPCION
0-001 LOCAL CERRADO
0-002 ARTICULO NO ACEPTADO
0-003 ERROR EN LA CANTIDAD
0-004 FUERA DE FECHA
0-005 MERCADERIA DANADA DURANTE EL TRANSPORTE
0-006 DIRECCION NO UBICABLE
0-007 SE LLEGO TARDE A LA CITA
0-008 OTRAS

Se presenta a continuacion el diagrama de rutas propuesto en donde se
detalla todo el subproceso de distribucion que realizan los choferes de la
organizacion.
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Cuadro 24
Diagrama de ruta

CANTIDAD |N° DE DOCUMENTO RUTA CENTRO DE COSTO INCONVENIENTES PRESENTADOS

KILOMETROS
RECORRIDOS

W ||Vl |lw]|r -

=
o

—_
—_

—_
N

Redisefio del indicador de pedidos no entregados:

La modificacion del indicador de pedidos no entregados se inicié al agregar
nuevas ocurrencias a la hoja de calculo donde se registra dicho indicador.
Cabe resaltar que las ocurrencias agregadas fueron aquellas resultantes del
nuevo formato de Hoja de Ruta de transportista. El redisefio del indicador
comprende una modificacion respecto a las gréficas del mismo, la forma en
que se presenta el resumen de la informacidén. Una vez realizado esto, se
presento a jefatura el archivo Excel que contenia al indicador. Jefatura realizd
observaciones y sugiri6 modificaciones en el formato del indicador para la
plantilla Excel. Luego de realizar las correcciones del caso, se presento
nuevamente el formato a jefatura. Se obtuvo la aprobacion del nuevo formato
para el indicador de pedidos no entregados. Finalmente, la ejecucion de la
propuesta se llevara a cabo desde la primera semana de febrero del presente
afo (los datos mostrados en la Figura son ficticios, elaborados con la intencion
de una mejor visualizacion).
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Cuadro 25
Diagrama de pedidos no entregados

CODIGO  |OCURRENCIAS feb-05|mar-05| abr-05| may-05| jun-05| jul-05|ago-05|sep-05| oct-05| nov-05| dic-05
0-001 LOCAL CERRADO

0-002 ARTICULO NO ACEPTADO

0-003 ERROR EN LA CANTIDAD

0-004 FUERA DE FECHA

0-005 MERCADERIA DANADA

0-006 DIRECCION NO UBICABLE

0-007 SE LLEGO TARDE A LA CITA

0-008 OTRAS

Fuente: Elaboracion propia

PROPUESTA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DEL SUBPROCESO DE DESPACHO:

Despacho

Chofer

6. Carga del

wehiculo

Asistente

2, Asigna G/R, 3. Realiza el
de despacho picking

SEs conforme?

Jefe

1. Programa
7| despacho

Orden de
pedido

4 Werifica
pedido

v

5. Inspecddn
final

¥

8, Cierre
Documental

Figura 40 Situacion propuesta de despacho

Pasos a seguir para la ejecucién de las actividades:

1. Programa despacho:
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El jefe programa despacho de mercaderia segun orden de pedido que nos
brinda el area de ventas para despachar a nuestros clientes de tienda, flotas y
Subdistribucion.

2. Asigna G/R de despacho:

El Jefe de almacén asigna la G/R de despacho para el operador realice el
picking guiandose de la G/R y marcando articulos pickeados y pasarlo a la
zona de picking y packing para ser distribuido.

3. Realizar el picking:

Es en esta actividad en donde se presentan las mejoras en términos de tiempo
corregidos en el subproceso de almacenamiento a través de la creacion de
ubicaciones que me permitan realizar el picking de forma mas eficiente y
logrando la productividad.

4. Verificar pedido:

Esta actividad consiste en la inspeccion de los articulos pickeados por el
auxiliar de almacén para evitar inconvenientes en los despachos a los clientes.

5. Cargar vehiculo:

En esta actividad el area de almacén le entrega la mercaderia a los choferes
de APSSA para que inicien con la carga de las unidades de transporte para
continuar con la ruta establecida.

6. Inspeccidn final:

Esta actividad ha sido afiadida debido a que en el actualidad no existe un

control de salidas de mercaderia de manera estricta controlando cantidades y
descripcion del producto

Formato de control inspeccidn final de salidas:

Cuadro 26
Cuadro de inspeccion final de salidas
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¢La cantidad y/o descripcién es correcta?

¢, Chofer reviso mercaderia?

¢, Cuenta con formato de rutas, SCTR, GR,
Factura?

¢, Chofer cuenta con implementos de
seguridad?

Fuente:

Elaboracion propia

Indicadores actuales aplicando la propuesta de mejora:

ERI (Exactitud de registro de inventario):

Aplicando la propuesta de mejora durante el periodo de Enero de 2018 como
resultado se puede obtener lo siguiente:

Se tomo una muestra del 5 % del total de items, considerando articulos con
mayor rotacion:

Actualmente considerando en el mes de Enero un total de 380 item, se tomo
como muestra 19 articulos, dando como resultado lo siguiente:

Tabla 8
Resultados ERI
MES ITEM ITEM ITEMNO % EXACTITUD DE
INVENTARIADO| CONFORME [CONFORME INVENTARIO
ENERO 19 18 1 95%

Delivery to scheduled (DTS):
Con la aplicacién de este indicador lo que requiere alcanzar es el 95% de DTS.
Para eso se analiz6 el mes de Enero de 2018 los despachos realizados

aplicando la mejora propuesta para el incremento en el porcentaje de los
pedidos:
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Tabla 9
Resultados DTS

MES DESPACHOS TOTALDE | VALOR DEL
COMPLETOS DESPACHOS | INDICADOR
Ene-18 275 290 95%

Se esta alcanzando un nivel de 95% de porcentaje de DTS, por lo tanto se
esta presentando mejoria en los despachos realizados.
Ciclo de proceso (tiempo):

A continuacién se presenta los datos obtenidos aplicando la propuesta de
mejora, reduciendo el tiempo en un 66%

Tabla 10
Resultado ciclo de proceso
SUBPROCESO ACTUAL (min)|[ PROPUESTO (min)
RECEPCION 41 31
ALMACENAMIENTO 100 61
DESPACHO 125 83
TOTAL (min) 266 175
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CAPITULO 7: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
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Debido a que es una propuesta de mejora, la empresa ALFREDO PIMENTEL
SEVILLA S.A. evaluarda si es necesario y en qué porcentaje ayudaria la aplicaciéon
de esta técnica del estudio de trabajo en el area de almacén y distribucion, este
trabajo queda como guia para aplicarlo en la organizacién dandose el visto bueno

de la gerencia y de la jefatura de logistica.

7.1. Presupuesto parala aplicaciéon de la propuesta:
Tabla 11 Cuadro de presupuesto de implementacion

ftem Descripcion Unidad | Cantidad UPrgm_o Importe S/
nitario
PERSONAL PROFESIONAL Y
1.00 TECNICO 20,000.00
1.01 | Ingeniero Industrial Mes 4 5,000.00 20,000.00
2.00 | EQUIPOS Y MOBILIARIO 5,350.00
2.01 | Lap Top, procesador |7 Und. 1 4,000.00 4,000.00
Impresora multifuncional,
2.02 | impresién wifi, sistema de tinta Und. 1 800.00 800.00
continuo
204 E_scritqrio de melamine con silla Und. 1 550.00 550.00
giratoria
3.00 | MATERIALES Y OTROS 450.00
3.01 | Papel bond A4 Millar 4 25.00 100.00
3.02 | Lapiceros Caja 4 15.00 60.00
3.03 | Lapices Caja 3 7.00 21.00
3.04 | Folders Paquete 3 12.00 36.00
3.05 | Perforador Und. 3 20.00 60.00
3.06 | Engrapador Und. 3 25.00 75.00
3.07 | Grapas Caja 3 5.00 15.00
3.08 | Fastener Caja 3 7.00 21.00
3.09 | Resaltadores Docena 1 12.00 12.00
3.11 | Post It Paquete 10 5.00 50.00
4.00 | ALQUILERES Y SERVICIOS 17,070.00
4.01 | Ambiente para oficina Glb. 4 1,200.00 4,800.00
4.02 | Telefonia e internet (banda 5 gb) Glb. 4 140.00 560.00
4.03 | Telefonia movil (2 equipos) Glb. 4 120.00 480.00
4.04 | Energia Eléctrica Glb. 4 120.00 480.00
4.06 | Movilidad Glb. 4 2,500.00 10,000.00
4.07 | Empastado de Tesis Glb. 3 250.00 750.00
TOTAL: CUARENTA Y DOS MIL OCHOCIENTOS SETENTA Y 00/100 SOLES 42,870.00
Descripcion:
Unidad: es la unidad de medida que se usa para cada item.
Cantidad: la cantidad de unidades usadas.
Precio unitario: precio por unidad del item.
Total: costo generado hasta la fecha
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7.2. Diagrama de actividades:

Id MNombre de tarea Duracién  |Comienzo Fin 01710 sep ‘17| 01 act 17| 22 oct 17 | 12 nov 17] 03 dic '17 | 24 dic '17 |14 ene
3108162402 /101826 03111927 /051321 /29 061422
0 | Mejora de procesos de almacén en APSSA 85dias lun 18/09/17  vie 12/01/18 1
1 | FASE 1: Seleccionar 14 dias lun 18/09/17 jue 05/10/17  p— |
2| Seleccionar los subprocesos a desarrollar 14 dias lun 18/09/17 jue 05/10/17 1 Tesista
3 FASE 2: Registrar 50 dias  jue 21/09/17 mié 29/11/17 I 1
4 Levantamiento de informacion 19dias  vie 03/11/17 mié 28/11/17 Tesista
5 Observacion del trabajo 7 dias lun 09/10/17 mar 17/10/17 11
6 Reuniones con el personal operativo 5 dias jue 21/09/17 mié 27/09/17 Il Tesista,Asistente,Auxiliar,Jefe de Almacén
7 FASE 3: Examinar 15 dias mié 01/11/17 mar 21/11/17 —
8 Andlisis de procesos 11 dias mié 01/11/17 mié 15/11/17 I | Tesista
9 Identificar oportunidades de mejora 7 dias lun 13/11/17 mar 21/11/17 Jo] Tesista
10 | FASE 4: Establecer 28 dias  vie 03/11/17 mar 12/12/17 [ —— |
11 Establecer manual de instructivos 14 dias lun 20/11/17 jue 07/12/17 Tesista
12 Establecer indicadores de productividad 7 dias lun 04/12/17 mar 12/12/17 ool Tesista
13 Establecer formatos de control 7 dias vie 03/11/17 lun 13/11/17 Tesista
14 FASE 5: Evaluar 6 dias lun 18/12/17 lun 25/12/17 [ |
15 Evaluar las diferentes alternativas de solucion 6 dias lun 18/12/17 lun 25/12/17 lool Tesista
16 |  FASE 6: Definir 15 dias lun 25/12/17 vie 12/01/18 | |
17 Disefiar el nuevo método 7 dias lun 25/12/17 mar 02/01/18 Il Tesista

Figura 41 Diagrama de actividades
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8.1.

8.2.

CAPITULO 8: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES:

CONCLUSIONES:

Se logré describir los procesos del area de almacén, de la empresa
comercializadora ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A., detectando
problemas a ser corregidos segun el analisis de la metodologia de estudio.

Se logro redisefiar los procesos del area de almacén, a fin de evitar retrasos
e inconvenientes de entregas de productos a los clientes, lo que mejoraria
Su percepcion hacia la Empresa.

Se redisefio y mejoré los subprocesos en estudio, agregando actividades de
control, optimizando tareas y redistribucién de espacios, lo que ayudé a
reducir los tiempos de recepcion y ser mas eficientes en los despachos.

RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar la presente propuesta en los demas locales de Alfredo
Pimentel Sevilla S.A., previa revision y aprobacién de la Gerencia General.

Se recomienda realizar una revision de los subprocesos propuestos, cada fin
de afio, para poder identificar oportunidades de mejora, que contribuyan a la
madurez de los subprocesos en estudio.

Se recomienda ejecutar actividades de supervision constante, para el
asegurar el cumplimiento de los subprocesos propuestos, siendo su
aplicacion estricta el factor que garantice el éxito de los resultados.
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ANEXOS

ANEXO 1: ENTREVISTAS REALIZADAS

ENTREVISTAS REALIZADA PARA DETECTAR LOS PROBLEMAS DEL AREA
DE ALMACEN DE APSSA:
ENTREVISTA 1:
ENTREVISTADO: JUAN BALCAZAR - JEFE DE ALMACEN
ENTREVISTADOR: OMAR CHUMBIAUCA MOSCAIZA - ASISTENTE DE
ALMACEN.

1. ¢Cudles son los problemas encontrados en el area?

Los problemas que se presentan son los siguientes:
Ausencia de personal en el area: En APSSA en la ciudad de Lima cuenta con 4
almacenes: San Borja, Surquillo, Los Olivos, San Luis, siendo este ultimo el Centro
de Distribucién de la organizacion por tal motivo se necesita mas personal para
desarrollar las funciones con normalidad y evitar los inconvenientes presentados
hasta el momento en la organizacion.

Sobre stock de neuméaticos GOODYEAR: actualmente por acuerdos ente
Pimentel Y Goodyear, se tiene que cumplir con una cuota mensual de compra que
viene desde el area de compras e impacta en el almacén produciéndose el sobre
stock, ocasionando constantes demoras en los procesos actuales.

Condiciones inseguras en temas de seguridad en cada subproceso: esto es un tema
de falta de un é&rea permanente de seguridad, que no permite trabajar en
condiciones seguras, esencial tema de conflicto en un almacén.

2. ¢, Qué acciones de mejora se podria realizar en el area para que sea productiva?

Toda mejora partiria de un redisefio de los procesos del almacén y partir de esto
disefiar directivas que permitan que cada personal involucrado pueda desarrollar
sus funciones sabiendo porque lo esta haciendo y asi también sentirte
comprometido con la organizacion.

3.- ¢, Qué es lo que espera del area de almacén?

Lo que se espera del area es que se mejoren los procesos y a partir de lo presentado
ir mejorando continuamente para brindarles una mejor calidad de servicio a los
clientes de APSSA.

ENTREVISTA 2

ENTREVISTADO: ERICK MORALES - JEFE DE FLOTAS (VENTAS)
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ENTREVISTADOR: OMAR CHUMBIAUCA MOSCAIZA - ASISTENTE DE
ALMACEN

1. ¢Qué es lo que espera los clientes de APSSA?
Nuestros clientes esperan que se les brinde ofertas de los productos a comprar y
buena calidad en el servicio de entrega de los productos, entregando productos a
tiempo, ya que los clientes los productos solicitados son dirigidos a proyectos.

2. ¢Qué problemas se han detectado en los despachos hacia los clientes de
APSSA?

En muchas oportunidades no se ha llegado a entregar el producto correcto
originandose disconformidad en la percepcion del cliente hacia nosotros, que
muchas veces han optado por comprarle a la competencia por errores en los
despachos derivados de almacen.
Muchas veces la recepcion de las llantas no es la correcta, que tras coordinacion
con el proveedor se soluciona el problema, no deberia de ser asi porque al momento
de recepcionar se deben de ejercer los controles necesarios para evitar
inconvenientes futuros a los clientes.

3. ¢Se podria mejorar estos inconvenientes que se presentan normalmente?
Si se ejercen mayores controles en la recepcion y en el momento de despachar las
llantas, asi se lograra entregar el producto correcto y evitar disconformidad en los
clientes.

ENTREVISTA 3:
ENTREVISTADO: JUAN VALDERRAMA - CHOFER
ENTREVISTADOR: OMAR CHUMBIAUCA MOSCAIZA - ASISTENTE DE
ALMACEN

1. ¢Cudles son las funciones que realiza en APSSA?
Soy chofer de despacho y distribucién, por lo tanto tengo un trato directo con el
cliente dejandole la mercaderia que me entrega en almacén lo mas rapido posible,
brindandole de mi parte un buen trato al cliente.

2. ¢Qué problemas suceden desde tu perspectiva?
Almacén se demora mucho en entregar el producto a despachar, originando
retrasos que coinciden con la hora de refrigerio de los clientes, teniendo que esperar
gue nos atienda el cliente y retrasando los siguientes despachos programados.
Ventas entrega despachos a ultima hora que almacén asume despacharlo y nos
retrasa a nosotros los choferes causando disconformidad, pero al final se tiene que
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despachar porque es nuestro trabajo, se deberia manejar una programacién entre
almacén y ventas.

3. ¢Cbmo mejoraria los problemas presentados en almacén?
En el primer caso deberian de organizarse mejor para que no nos origine retrasos
y poder llegar a tiempo a entregar la mercaderia y poder salir a nuestra hora a
nuestras casas.
En el segundo caso, deberian de programarse de una manera que todos estén
beneficiados para asi lograr como ultima instancia satisfacer al cliente de APSSA.
Acciones para la formulacion de las preguntas:
Se escogieron las preguntas a realizar
Se escogieron a 3 personas claves en el proceso (jefe de almacen, jefe de ventas,
chofer de reparto) para de diferentes perspectivas identificar los problemas.
Se eligio el momento adecuado para realizar las preguntas a los responsables del
area y/o persona involucrada con el proceso.
Se lleg6 a formular las preguntas en los tiempos libres.
Con la informacién obtenida se evaluaron los problemas que se presentan y las
acciones de mejora a realizar
Las entrevistas realizadas fueron validadas por el Sr. Carlos Monzon, Gerente
Comercial, a quien se le presento las preguntas formuladas para que pueda
dar su visto bueno, como resultado la valido y brindando la confianza para
gue se mejoren.
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ANEXO 2: LLUVIA DE IDEAS

Esto se realiz6 para detectar los problemas del &rea a desarrollar.

CONTROL INEFICIENTE
EN RECEPCION

.
‘\\‘

PROVEEDOR

DESCARGA EN

CONDICIONES
INSEGURAS

MO EXISTE ZONA
DE DESCARGA

SOBRE STOCK
DE ARTICULOS
RECEPCIONADO

RETRASO POR
AUSENCIA DE
DIAGRAMA DE

RUTAS

SOBRE STOCK DE
ARTICULOS

ALMACENAMIENTO

COMSTANTES
TIEMPOS MUERTOS

PROELEMAS PRESENTADOS
EN ALMACEN

DEMORAS POR
PROGRAMACION
DE RUTAS

DESPACHO ¥
DISTRIBUCION

RETRASOS POR
AUSENCIA DE
PROCESOS

PARTICIPANTES

Jefe de almacén: Juan Balcazar

Asistente de almacén: Omar Chumbiauca

Chofer:

Juan Valderrama

Chofer:

Juan Calderdn
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ANEXO 3: ACTAS DE REUNION

ACTA DE REUNION 1:

N° ACTA: 1 TEMA: LEVANTAMIENTO DE INFORMACION
SOBRE LOS PROBLEMAS PRESENTADOS EN
FECHA: ALMACEN
HORA DE 01:00
INICIO: p.m. :
03:00 LUGAR: ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A.
HORA FIN: p.m.
ASISTENTES
OMAR
CHUMBIAUCA AGENDA:
JUAN
BALCAZAR ¢, Cuales son los problemas del dia a dia?
ERICK
MORALES ¢, Qué acciones de mejora se podrian realizar?
JUAN
VALDERRAMA | ¢ Los clientes confian en nosotros?

CONCLUSIONES

No existen politicas acorde a los procesos establecidos

Personal no esta capacitado para cubrir los requerimientos de la organizacion

Personal disconforme por los salarios, falta de programas de incentivos y/o
bienestar

No existe concordancia entres los subprocesos de recepcion, almacenamiento y
despacho

Acuerdos

Disenfar politicas acorde a los procesos

Seguimiento al personal que trabaja en APSSA

Disefiar programas de incentivos para objetivos trazados

Programar una segunda reunién para descubrir las causas de los problemas
presentados
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ACTA DE REUNION 2:

N° ACTA: 1 TEMA: LEVANTAMIENTO DE INFORMACION SOBRE
FECHA: LAS CAUSAS DE LOS PROBLEMAS EN ALMACEN
HORA DE 01:00

INICIO: 566 LUGAR: ALFREDO PIMENTEL SEVILLA S.A

HORA FIN: p.m.

ASISTENTE

S

OMAR

CHUMBIAU

CA AGENDA:

JUAN ¢,Los problemas son originados en el area de almacen o de
BALCAZAR |derivan de otra area?

ERICK

MORALES ¢, Como evitar los problemas presentados?

JUAN

VALDERRA | ¢ El personal respondera a los nuevos cambios que se quieren
MA realizar?

CONCLUSIONES

Los problemas pueden ser originados en otra areas pero como almacen se debe
de controlar para evitar disconformidades hacia los clientes

Si se le brinda una correcta capacitacion al personal, se lograran alcanzar los
objetivos trazados

Los problemas se evitaran disefiando nuevos métodos y que el personal acepte
el cambio

Acuerdos

Disefar controles en cada subproceso para que los cambios se pueden
visualizar

Disefiar un programa de capacitacion para mostrarle al personal de almacen y
distribucion los nuevos procesos a desarrollarse

Aplicar la mejora continua para constantemente ir innovando en el area
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ANEXO 4: INSTRUCCIONES GENERALES PARA EL INVENTARIO ANUAL

1. ASPECTOS GENERALES

Fecha del inventario:

Hora de Inicio: 8.00 a 8.30 am

Coordinador General: Jefe de Logistica

Responsable del Almacén: Encargado de Almacén

Responsable del inventario: Administrador de sucursal

Personal participante: Los designados por el Administrador

2. ASPECTOS PREVIOS A LA TOMA DE INVENTARIO:

Preparacion del inventario:

El almacén deberé estar acondicionado adecuadamente con la finalidad que los
productos de la divisién a inventariarse se encuentren ubicados en un mismo
espacio fisico, por zonas claramente definidas y verificadas por el responsable
del almacén.

No debera existir ninguna operacion pendiente de regularizar que afecte al stock
de productos al inicio de la toma de inventarios. Para ello se debera cumplir con
lo siguiente:

Todas las guias de remisién deberan estar ingresadas al sistema.

Se debe de haber procedido con el despacho en el sistema del almacén de toda
la mercaderia entregada.

Se debe haber aceptado en el Sistema la mercaderia recibida como
transferencia de otra sucursal, es responsabilidad del encargado del almacen
levar a cabo esta operacion.

Toda mercaderia debe ser ingresada al sistema, en caso de devolucion se debe
cumplir lo estipulado por Goodyear.

Solo debera estar pendiente de despacho en el sistema la mercaderia realmente
pendiente de entrega, por supuesto esta debera estar autorizada y ser validada
por los administradores.

Corte documentario:

El administrador junto con el Responsable del AImacén preparara un reporte con
el resumen del corte documentario, cuya hoja seré firmada por ambos en sefial
de su conformidad, se deben tener las siguientes consideraciones:

La fecha del corte de documentos realizado el mismo dia del inventario.

Los documentos que forman parte del corte documentario seran:

Guias de remision

Facturas, Boletas, Notas de Créditos y Notas de Débito.
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Otros documentos que originen movimientos de stock (Orden de servicio, Salida
de materiales, etc)

Personal Responsable: El responsable del Almacén y el Administrador

Hojas de conteo y control:

Se deberd listar el reporte de toma de inventario a la fecha del mismo (una vez
culminado el proceso de cierre en armonia al corte documentario)

La hoja de conteo debera ser visada por el Administrador y el Responsable del
almacén.

3. ASPECTOS RELACIONADOS AL PROCESO DE TOMA DE INVENTARIO:
Procedimiento:

El inventario fisico de la mercaderia se realizara en su totalidad vale decir todo
item que se encuentre fisicamente en el almacén.

En el reporte de toma de inventario se llenara la columna “stock fisico”, con los
resultados obtenidos de la mercaderia que se esta inventariando.

Se debera marcar con tiza las llantas y con etiquetas las cajas, paquetes, bolsas,
etc. Cada vez que se realice el conteo de cada item, a fin de evitar duplicidad en
el conteo.

Adicionalmente, la mercaderia que no se controla en el Kardex del almacén
objeto de inventario pero que fisicamente se cont0, debera registrarse en la
columna de observaciones, indicando su concepto.

Cada inventariador debera consignar en la hoja de toma de inventario la cantidad
de articulos que cuente de acuerdo a la zona y/o rubro que tenga asignado y
registrar su nombre en dicha hoja.

La mercaderia fisica que no se encuentre en las hojas de conteo deberé ser
claramente anotada por cédigo, descripcion y unidades inventariadas.

Si durante el proceso de toma de inventarios se identifica mercaderia en mal
estado, dafiada u obsoleta, debera ser contada indicando su condicion en la
columna de observaciones de la hoja de conteo. Con ello posteriormente se
solicitara el Administrador un informe detallado de la razén del estado de la
mercaderia.
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ANEXO 5: STOCK TOTAL DE ARTICULOS EN EL ALMACEN

Articulo Descripcion Disponible Reservada Remitida
100307 LLANTA 185/ 70R13 KELLY NAVIGATOR 36T 12 0 0
100308 LLANTA 175/ 70R13 KELLY NAVIGATOR 82T 2 0 0
100315 LLANTA, 185/80HR14 EAGLE VENTURA 82H 1 0 0
100316 LLANTA, 195/50R14 EAGLE VENTURA 85H 4 0 0
100350 LLANTA §.50-13 TAXI SUP CUSH GE CTL 21 0 0
100352 LLANTA 155/70R13 GPS2 75T ] 0 0
100369 LLANTA 205/70R14 GPS3 SPORT 95T 0 0
100382 LLANTA 185/TOR15C G32 14R TL 11 0 0

1004710 LLANTA 175/85R14 GPS3 SPORT 82T 1 0 0
100478 LLANTA 195/ 70TR14 04PR GPS3 SPORT 81T 8 0 0
100549 LLANTA LT215/75R14 G3Z2 101Q 20 0 0
100738 LLANTA 20SR16 WRANGLER ATIS 1105 1 0 0

1007750 LLANTA LTZ35/7TSR15 WRANGLER RT 1045 1 0 0
100800 LLANTA LTZ215/80R16 WRANGLER ADVENTURE 1073 1 0 0
100810 LLANTA 265/ 70R16 WHANGLER ADVENTURE 1125 1 0 0
100857 LLANTA 18570R13 EAGLE VENTURA 85H 24 0 0
100858 LLANTA 185/70R14 EAGLE VENTURA 28H 21 1 0
101815 LLANTA 195R15LT DURASPORT 1085 BLT 10 0 0
101626 LLANTA 155/70R12 GT-TO 73T 3 0 0
101655 LLANTA §.50-14LT H-WILER CT162 PR& TL 25 0 0
101656 LLANTA §.50-14LT H-WILER CT178 PR& TL 16 0 0
102208 LLANTA 20570R15C G32 PLUS 1085 16 0 0

1022340 LLANTA 18570TR13 GPS DURAPLUSS 86 T 1 0 0
102435 LLANTA 195/80R14C G32 CARGO 110MO0B8RETL 4 0 0
103335 LLANTA 225/70R16 FORTERA COMFORTRED 1025 10 0 0
103872 BNTA LT265/75R16 WHRANGLER DURATRAC 123120 3 0 0
103748 LLANTA 185R14C G321025 5 0 i
103749 LLANTA 155R12C G238 88N 16 0 0
103730 LLANTA LT245/75R 186 WRANGLER ADVENTURE 1203 0 0
103783 LANTA LTZ2575R18 WRANGLER DURATRAC 1150 B 6 0 0
103785 IBNTA LT245/75R16 WRANGLER DURATRAC 1200 OV 0 0
103916 LLANTA 21575R15 WRANGLER ATVS 1000Q 14 0 0
104168 LLANTA 20570R15 BLUE STREAK CRUISE 55H 1 0 0
104174 LLANTA 245/75R16 1200 E WRL MT/R KEVLAR BSL 1 0 0
105358 BNTA LT245/70R17 WRANGLER DURATRALC 119118 1 0 0
106331 LLANTA 195/80R15 EAGLE SPORT 88V SL 1 0 0
106454 | LANTA 215/55R16 EAGLE SPORT AS WSBTL 93V 51 1 0 0
106544 LLANTA 21550R17 EAGLE SPORT A5 81V 5L 2 0 0
108628 LLANTA Z25/50R16 EAGLE SPORT ALL SEASON 52 1 0 0
106650 LLANTA 175 70R14 ASSURAMNCE 28T 10 0 0
106769 LLANTA 18570R13 ASSURAMNCE 26T 43 2 0
106331 |ANTA Z25/S5R17 EFFICIENTGRIP PERFORMAMCE 1041 1 0 0
106343 LLANTA 175/85R14 ASSURANCE 22T 16 0 0
106344 LLANTA 185/70R13 ASSURANCE 78T 44 0 0
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106844 LLANTA 165/70R13 ASSURANCE 78T 44 0 0
106845 LLANTA 1TSTORT3 ASSURANCE 82T 24 0 0
106845 LLANTA 185/85R14 ASSURANCE 85T 30 0 0
106855 LLANTA 185/85R15 ASSURANCE 85T 20 0 0
106856 LLANTA 185/70R14 ASSURANCE 28T 13 0 0
106562 LLANTA 265/85R17 WRANGLER AT ADV 112T OWL 16 0 0
107193 LLANTA 21570R16 WRANGLER SUW 100H 12 0 0
107&21 LLANTA 185/55R14 EFFICIENTGRIP PERF 85H SL 8 0 0
107223 LLANTA 185/50R14 EFFICIENTGRIP PERF 82H SL 4 0 0
107234 LANTA 205/55R16 EFFICIENTGRIP PERFORMANCE 511 2 0 0
107238 LAMNTA 185/850R15 EFFICIENTGRIP PERFORMANCE 28] 1 4 0
107261 LLANTA 185/85R15 EFFICIENTGRIP PERF S1H 5L i 0 0
107252 ILANTA 205/55R16 EAGLE SPORT ALL SEASSON 91Y 2 0 0
107445 LANTA Z35T5R15 WRANGLER ARMORTRALC 1045 X 42 0 0
107453 LLANTA 175/85R14 EFFICIENTGRIP PERFORMANCE 4 3 0
107473 | LANTA 245/75R18 WRANGLER ARMORTRAC 1145 1] 9 7 0
107474 | LANTA 255/75R18 WRANGLER ARMORTRAC 118R 1 23 0 0
107362 LANTA 245/T0R16 WHRANGLER ARMORTRAC 1130110 7 0 0
107883 LLANTA 265/85R17 EFFICEENTGRIP SUW 112H 2 0 0
107850 LLANTA Z25/85R17 EFFICIENTGRIP SUW 102H 5L 4 4 0
107525 LANTA 215/50R17 EFFICIENTGRIP PERFORMANCE 511 1 0 0
107969 LLANTA 165/85R13 DUCARO HIMILER 77T TT 4 0 0
108110 LLANTA 155/85R13 ASSURANCE 73T 5 0 0
108111 LLANTA 185/80R14 ASSURANCE 75T TL 5 0 0
108355 LLANTA 235/85R17 WRANGLER SUW 104V 5L 12 0 0
108358 LLANTA 245/85R17 WRANGLER SUW 111H XL 3 0 0
108701 LLANTA 215/45R17 EFFGRIP PERF 91 XL 2 0 0
108713 LLANTA 235/45R17 EFFICIENTGRIP 94 SL 4 0 0
108754 LANTA 265/70R16 WRGLR ALL-TERRAIN ADV 112T 5 14 0 0
108756 LANTA 265/ 70R16 WRANGLER ARMORTRALC 112T 5 T2 0 0
108765 LLANTA 205/80R15 EFFICIENTGRIP PERF 81H 5L 8 0 0
108773 LLANTA 22558017 WRANGLER SUW 55H 5L 10 0 0
108870 LLANTA LT245/75R15 WRL DURATRAC 1081040 C 8 0 0
108943 LLANTA 175/70R14 ASSURANCE 83T XL 30 0 0
108258 LLANTA 185/65R15 EFFIGRIP PERF 82H 8 0 0
120002 LLANTATS0RIE1ZLN 