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RESUMEN

El area de produccién de Distribuidora Multiandina Pert S.A.C., en adelante Multiandina,
pertenece al area de operaciones donde existen oportunidades de mejora que seran

estudiadas en el transcurso del presente trabajo de investigacion.

El objetivo general del trabajo de investigacién es elaborar una propuesta para
mejorar la productividad y el servicio de la produccion y distribucion de canastas de
productos alimenticios, a través de la eliminacion de desperdicios (Muda) y la aplicacion

de herramientas y técnicas basicas, administrativas y estadisticas.

Se desea lograr un nivel de servicio de entrega de pedidos a tiempo de 95% que
se traduce en que, de cada 100 pedidos de canastas, 95 pedidos lleguen a tiempo al local
o establecimiento del cliente. Por otro lado, se espera lograr un 5% de canastas rechazadas
por incumplimiento de las especificaciones de calidad que se traduce en que, de cada 100
canastas terminadas, 5 canastas presentan defectos. Para el logro de los objetivos de
Multiandina se aplicara la metodologia de mejora continua que emplea herramientas de
calidad tales como: diagrama causa-efecto, diagrama de Pareto, diagrama de flujo y hoja
de verificacion o de chequeo. Ademas, se empleardn herramientas de Lean
Manufacturing tales como: Value Stream Mapping (VSM), Key Performance Indicator
(KPI), estandarizacion de trabajos.

Segun el analisis econémico y financiero se obtiene del flujo de caja del proyecto
que el Valor Actual Neto (VAN) es S/ 22,762.22, la Tasa Interna de Retorno (TIR) es
136.46%, el Beneficio/Costo (B/C) es 1.37 y el Periodo de Recuperacion de la Inversion
(PRI) es 0.27 afios, equivalente a 9.63 meses; lo cual indica que el proyecto es viable

econdmica y financieramente.

Palabras clave: mejora de procesos, mejora continua, trabajo de investigacion,

produccion de canastas, ingenieria industrial.



ABSTRACT

The production area of Distribuidora Multiandina Pera S.A.C., hereinafter Multiandina,
belongs to the area of operations where there are opportunities for improvement that will

be studied in the course of this research.

The general objective of the research work is to elaborate a proposal to improve
the productivity and the service of the process of preparing and distributing baskets of
food products, through the elimination of waste (Muda) and the application of basic,

administrative and statistical tools and techniques.

The aim is to achieve a 95% level of order delivery service on time, which means
that for every 100 basket orders, 95 orders arrive on time at the customer's premises or
establishment. On the other hand, it is expected to achieve 5% of baskets rejected due to
non-compliance with the quality specifications, which means that, out of every 100
finished baskets, 5 baskets have defects. To achieve the objectives of Multiandina, the
continuous improvement methodology that uses quality tools such as: cause-effect
diagram, Pareto diagram, flow chart and verification or check sheet will be applied. In
addition, Lean Manufacturing tools such as: Value stream mapping (VSM), KPlIs, job

standardization will be used.

According to the economic and financial analysis, it is obtained from the cash
flow of the project that the Net Present Value (NPV) is S/ 22,762.22, the Internal Rate of
Return (IRR) is 136.46%, the Profit / Cost (B / C) is 1.37 and the Investment Recovery
Period (IRP) is 0.27 years, equivalent to 9.63 months; which indicates that the project is

economically and financially viable.

Keywords: process improvement, continuous improvement, research work, basket

production, industrial engineering.
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CAPITULO I: CONSIDERACIONES GENERALES DE LA
INVESTIGACION

1.1.  Antecedentes de la empresa

1.1.1. Breve descripcion de la empresa y resefia historica

Multiandina es una empresa dedicada a la venta de productos de consumo masivo al por
mayor y menor, y comercializacion de canastas con productos alimenticios, llamadas en
adelante “canastas”. Tiene una experiencia de 5 afios en la venta de canastas a empresas
privadas, organizaciones estatales y publico en general. Los ingresos por ventas en el afio
2017 fueron S/ 155,835 (5% de participacion en el mercado), en el afio 2018 fueron S/
92,820 (1.63% de participacion en el mercado) y en el afio 2019 fueron S/ 71,631 (1.12%
de participacion en el mercado). Se encuentra ubicada cerca de la zona industrial “San

Pedrito”, la tienda mayorista “Makro” y el mercado N° 2 de Santiago de surco.

Multiandina se empefia en brindar un servicio diferenciado a sus clientes en la
venta de sus productos. El presente proyecto se desarrolla en el contexto de las empresas
especializadas en la produccién de canastas segun los pedidos especificos de sus clientes.
Actualmente, Multiandina necesita mejorar sus resultados operativos y econémicos, y

consolidar su cartera de clientes.

La venta de canastas tuvo una tendencia creciente; sin embargo, en los Gltimos
afios la tendencia ha decrecido debido a que no se logran las metas establecidas generando

canastas defectuosas en los pedidos; y, por consiguiente, reclamos de los clientes.



1.1.2. Descripcidn de los productos o servicios ofrecidos

La linea de produccion y distribucion de canastas opera durante 1 turno de 8 horas diarias

durante todo el afio teniendo en cuenta que la demanda es estacional, y maneja tres tipos

de canastas. Las canastas contienen productos como: aceite, azlcar, arroz, leche, fideo,

menestra, mantequilla, mermelada, cereal, panetdn, chocolate para taza, filtrantes, entre

otros.
Tablal1.1
Linea de productos de Multiandina
Producto Afo Caﬂ“dad Costo (S/) Destino
(unidades)
2018 672 Chorrillos,
Canasta pequefia 25 Barranco /
2019 560 Lima
2018 2276 Barranco,
Canasta mediana 55 Surco, San
2019 684 Borja/ Lima
2018 163
Canasta grande 85 S“fcol S_an
2019 98 Borja/ Lima

Por otro lado, el servicio de delivery de canastas es gratuito. El cliente puede

solicitar a Multiandina que el envio de sus pedidos de canastas sea fraccionado, es decir,

se programa el envio del pedido por fechas. De esa manera, se realiza mas de un servicio

de entrega de canastas a domicilio o local por pedido del cliente.

Ademas, Multiandina tiene proveedores que lo abastecen de productos de

consumo masivo para la elaboracion de las canastas, los cuales se detallaran a

continuacion:



Tabla 1.2

Proveedores de Multiandina

Cantidad Costo total
Proveedor Producto promedio Frecuencia Cobertura
. (S))
(unidades)
ALICORp  Botlla 288 Mensual 1,555 Zona centro
de aceite
Lata de
YICHANG atin 288 Mensual 1,180 Zona centro
ALICORp  Faquete 240 Mensual 528 Zona centro
de fideo
GLORIA T?er;)]ede 720 Mensual 1,872 Zona centro

1.1.3. Descripcidn del mercado objetivo de la empresa

El mercado objetivo de venta de canastas son empresas privadas y organizaciones
publicas, ubicadas en la zona centro de Lima Metropolitana. Los distritos de mayor

demanda son: Santiago de Surco, Barranco, Chorrillos y San Borja.

La venta de canastas actualmente es estacional, siendo los periodos pico: Afio
nuevo, campafa escolar, semana santa, Dia de la madre, Fiestas patrias, mes morado y

campafia navidenia.

En el caso de las empresas privadas y organizaciones publicas, el rango de
personal esta entre 50 a 100 colaboradores; dichas empresas y organizaciones optan por
comprar las canastas en fechas festivas para regalarselas a sus empleados. Se pretende
fidelizar a las empresas y organizaciones brindando canastas con productos de marcas

reconocidas y materiales de buena calidad.

Para el caso del publico en general, se venden canastas segun la solicitud y
preferencia de cada cliente. Generalmente, las canastas se encuentran expuestas en
maodulos dentro de Multiandina; de esta manera, el pablico elige la canasta que satisfaga

sus necesidades.



En la actualidad se atiende a un total de 23 empresas privadas y organizaciones

publicas.

1.1.4. Organizacion y estructura organizacional

El gerente general es quien dirige la empresa y se encarga de liderar todas las actividades
del negocio, incluyendo la supervision de los colaboradores con los que cuenta
Multiandina. Ademas, el entorno del negocio es sencillo y dinamico. Su estructura es

simple-informal, y a la vez flexible.

La cantidad de trabajadores que se encargan de la produccién de canastas es de 3
personas: 2 operarios de produccion y 1 supervisor de produccion. En el caso de la
distribucidn de canastas, también son 3 personas: 1 operario de distribucion, 1 supervisor
de distribucion y 1 transportista.

En la parte administrativa, se encuentra 1 encargado de contabilidad, 1 encargado
de ventas y 1 encargado de compras. Finalmente, en la gerencia se encuentra el gerente
general y el subgerente general.

Los operarios son personas con educacion de nivel secundaria completa. Sus
aptitudes son de agilidad, fuerza, destreza manual, orden y limpieza. Sus actitudes son de
tolerancia a la presion, proactividad y practicidad. Tienen como jefe inmediato al

supervisor.

Los supervisores son personas con educacion de nivel técnico basica. Sus
aptitudes son de responsabilidad, observacion, andlisis y resolucién de problemas. Sus
actitudes son de tolerancia al personal, proactividad, poco influenciable y honestidad.

Tienen como jefe inmediato al subgerente general.

Los encargados son personas con educacion de nivel técnico superior. Sus

aptitudes son de andlisis y sintesis, negociacion y comunicacion efectiva. Sus actitudes



son de toma de decision, empatia, seguridad y responsabilidad. Tienen como jefe

inmediato al subgerente general.

Los gerentes son personas con educacion de nivel universitario. Sus aptitudes son
de resolucion de problemas, trabajo en equipo, liderazgo y versatilidad. Sus actitudes son
de toma de decision, implicancia con la empresa, seguridad, lealtad, estrategia,

orientacion a logros y resultados. Tienen como jefe inmediato al gerente general.

El enfoque por procesos en la estructura de Multiandina permitird que exista una
mejor organizacion de las actividades mediante los procesos propuestos e identificados

en la cadena de valor de la empresa.

Figura 1.1

Organigrama de Multiandina

Gerente
general

Subgerente
general

Jefe de
operaciones

Supervisor Supervisor
de de
produccién distribucion




Glosario de términos:

e Area de distribucion: Lugar donde las canastas se encuentran a la espera de su
distribucion hacia los distintos lugares de la zona centro de Lima Metropolitana.

e Distribuidora autorizada: Establecimiento que comercializa distintos tipos de
productos y se encuentran autorizadas por las empresas o fabricas que elaboran
dichos productos.

e Mercaderia: Productos destinados a uso comercial.

e Pedido: Solicitud de requerimiento del cliente de productos alimenticios y/o
articulos de limpieza.

e Producto alimenticio: Producto perecible de consumo humano con propiedades

nutricionales.

1.1.5. Visién, mision y objetivos organizacionales

Multiandina se enfoca en ofrecer un servicio al cliente de calidad antes, durante y después

de la venta de sus canastas.

Vision: Brindar un servicio de atencion al cliente agil y preciso que se convierta

en un valor agregado para el cliente a nivel de salud, nutricion y calidad de los productos.

Mision: Somos una empresa que comercializa productos alimenticios y articulos
de limpieza de consumo masivo que los distribuye en los distritos de la zona centro de
Lima Metropolitana.

Objetivos organizacionales:

e Aumentar los ingresos por ventas de canastas en 15% respecto al afio anterior
mediante la ampliacién de la linea de produccion, la creacion de nuevos productos
0 servicios y/o la implementacion de mejoras en el area de produccion y area de
distribucion.

e Reducir los costos de produccion con el uso de técnicas de eliminacién de los siete
desperdicios (Muda).



e Conocer el perfil de compra de los clientes para ofrecer las mejores alternativas
de productos o servicios que satisfagan sus necesidades.
e Brindar un servicio de entrega de pedidos que sea puntual o anticipado donde los

productos y/o canastas lleguen en 6ptimas condiciones.

1.2.  Objetivos de la investigacion

Objetivo general:

Elaborar una propuesta para mejorar la productividad y el servicio de la produccion y
distribucion de canastas de productos alimenticios, a través de la eliminacion de
desperdicios (Muda) y la aplicacion de herramientas y técnicas basicas, administrativas y

de estadistica.

Objetivos especificos:

e ldentificar el proceso que tenga un mayor impacto economico y social en la
empresa para implementar soluciones de mejora viables presupuestalmente.

e Reducir las brechas entre la situacién actual y 6ptima de los problemas
relacionados al proceso seleccionado para mejorar los indicadores de desempefio
existentes y propuestos en la empresa.

e ldentificar los principales desperdicios del proceso a través del Value Stream
Mapping (VSM) para la preparacion de una canasta estandar.

e Identificar las causas raiz de los principales problemas encontrados empleando las
herramientas de calidad y metodologias administrativas.

e Aplicar las herramientas de calidad, administrativas y estadisticas en el desarrollo
del proyecto de mejora para reducir la cantidad de desperdicios identificados en
el proceso seleccionado.

e Eliminar los desperdicios identificados (Muda) con la implementacion de mejoras
0 soluciones propuestas en el marco de la mejora continua.

e Analizar la situacién econdmica y financiera de la empresa, posterior a la
implementacion de mejoras para demostrar si el proyecto de mejora es viable

financieramente.



1.3.  Justificacion de la investigacion

Esta investigacion se justifica porque en Multiandina no se evidencia las buenas practicas
desde el picking de los productos alimenticios al area de produccién hasta el transporte
de las canastas al establecimiento del cliente. Se han identificado problemas a partir de

los reclamos de clientes que seran analizados y trabajados en el estudio.

1° problema: El nivel de servicio de entrega de pedidos a tiempo o nivel de
cumplimiento de entrega puntual de canastas es de 89.47%. Se espera obtener un nivel de
servicio de 95%. Los pedidos de canastas que no llegan a tiempo y no son recibidos por

el cliente representan un 6.5% de los ingresos por ventas totales.

2° problema: La cantidad de canastas rechazadas por no cumplir con las
especificaciones de calidad del cliente es de 11.58%. Se espera obtener un porcentaje de
5%. Las canastas que incumplen las especificaciones del cliente representan un 3.5% de

los ingresos por ventas.

1.4. Hipotesis de trabajo

La eliminacion de desperdicios (Muda) en la produccion y distribucion de canastas de la
empresa Distribuidora Multiandina Pert S.A.C. permitird maximizar la productividad y

mejorar el nivel de servicio.

1.5.  Marco referencial de la investigacion

El trabajo de investigacion tendrd un enfoque cientifico y aplicativo para el area de

produccion y el area de distribucion.

Existen empresas en el mundo que han desarrollado el proceso de picking, packing
y delivery de manera Optima invirtiendo en tecnologia mediante aparatos electronicos,
maquinas especializadas, sistemas de informacion, software y hardware en general. Una
de ellas es 7 Eleven, que posee almacenes en las principales ciudades del mundo para

abastecer a sus locales propios.



El proceso de preparacion de pedidos (picking) se refiere al traslado de los
articulos del almacenamiento hacia la zona de pedidos para preparar una orden de pedido
en base a la necesidad especifica del cliente. En el caso de Multiandina, el picking se
realiza desde el traslado de los productos alimenticios de los anaqueles y almacenes hasta
la colocacion de los productos en la zona de picking que se encuentra en el area de

produccion.

El proceso de empacado (packing) se refiere a la colocacién de los articulos dentro
del recipiente o envoltura para agruparlos pensando en su manipulacién, almacenaje o
transporte. En el caso de Multiandina, el packing se realiza desde la colocacion de los
productos alimenticios dentro de los recipientes de plastico hasta la envoltura con celofan

para armar la canasta.

El proceso de entrega de pedidos (delivery) se refiere al reparto de los pedidos que
tiene por finalidad colocar los articulos o brindar el servicio al cliente final. En el caso de
Multiandina, el delivery se realiza desde la salida de los pedidos del area de distribucién
hasta la entrega y colocacion de los productos alimenticios del pedido en el local o

establecimiento del cliente.

Baron, D. & Rivera, L. (2014). Como una microempresa logr6 un desarrollo
de productos 4gil y generador de valor empleando Lean. Estudios Gerenciales-
Digital, 30(130), 40-47. Recuperado el 8 de marzo de 2019, de
https://www.icesi.edu.co/revistas/index.php/estudios_gerenciales/article/view/1763/
PDF

Este articulo demuestra el cambio del sistema de desarrollo antiguo de la empresa
a la obtencidn de un sistema mas enfocado en el cliente, con mejor velocidad de respuesta
y produccion Justo a Tiempo. De la misma manera, en el presente proyecto se desea

satisfacer las necesidades del cliente mediante un buen servicio y productos de calidad.



Hernandez, J., & Vizan, A. (2013). Lean Manufacturing: conceptos, técnicas

e implantacion (1*ed.). Madrid: Fundacién EOI.

El libro brinda informacion acerca de la definicion, los beneficios, las técnicas,
los pasos para la implantacion, la importancia de las personas y los casos de éxito del
Lean Manufacturing. El estudio se ha realizado en el marco de la situacion del Lean

Manufacturing en Espafa.

Herrera, J. (2020). Operaciones del Almacén. Preparacion de pedidos.
Meetlogistics. Recuperado el 03 de agosto de 2020, de
https://meetlogistics.com/inventario-almacen/operaciones-del-almacen-

preparacion/

El articulo menciona elementos fundamentales para la preparacién de pedidos
como el Sistema de Gestion de Almacenes, la recogida en zona de almacenaje (picking o
estanteria) y la consolidacion en zona de expedicion. Este articulo permitird obtener
informacion de mejores préacticas en la gestion de almacenes, en especifico, del picking

de productos.

Schmidt, J., Young, H. & Podesta, S. (2015). El servicio de delivery como

estrategia competitiva [version electronica]. Gestion en el Tercer Milenio, 18, 81-86.

El articulo analiza la ejecucion del delivery en empresas peruanas significativas
del medio, mostrando las principales caracteristicas de esta estrategia y las ventajas de su

aplicacion.
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CAPITULO II: ANALISIS SITUACIONAL DE LA
EMPRESA Y SELECCION DEL PROCESO A SER
MEJORADO

2.1.  Analisis del marco global. Entorno econémico, social, demografico, legal y
tecnoldgico

El analisis interno de Multiandina es un punto importante para determinar las fortalezas
y debilidades que posee la distribuidora. Se tomaran en cuenta los siguientes factores:

produccion, marketing, organizacion, personal y finanzas.

En el caso del analisis externo, se trata de identificar y analizar las oportunidades
y amenazas que el mercado proyecta. Abarca diversas areas como: mercado, sector,

competencia y entorno.

Tabla 2.1
Matriz FODA de Multiandina
FORTALEZAS DEBILIDADES
Produccion
Productos terminados con buenos acabados Bajo desarrollo tecnoldgico
Costos de fabricacion bajos
Diferenciacion en el servicio de entrega de Capacidad de produccion lenta y baja
canastas
Marketing
Buena aceptacion en los precios de los productos Poca gama de productos
terminados
Correcto cumplimiento de las condiciones de No hay un estudio de mercado de canastas de
entrega de pedidos de canastas productos de consumo masivo
Servicio de atencion al cliente personalizado No existen promociones en la venta al por mayor
de canastas
Organizacion
Organizacion dirigida por una persona que se
Cultura organizacional de buen trato entre encarga de liderar y supervisar
colaboradores Estructura organizacional reducida por falta de
crecimiento
(continda)
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(continuacién)

FORTALEZAS DEBILIDADES

Personal

Alto nivel de conocimiento del know-how del Personal desmotivado por trabajo repetitivo
negocio

Rotacion de personal entre areas continuo Falta de un adecuado proceso de seleccion del
personal

Finanzas

Endeudamiento bajo y poco frecuente No hay un incremento en el margen del periodo
actual con respecto al anterior

Rentabilidad y liquidez en produccion por pedido  No hay inversién en investigacion y desarrollo de

de canastas mejoras en el area de produccién
OPORTUNIDADES AMENAZAS
Mercado
Existe demanda insatisfecha de empresas y Precios competitivos que inducen al cliente a
organizaciones exigir productos con precios mas baratos
Répido crecimiento del mercado Incremento de ventas de productos sustitutos
Sector
Tendencias del mercado por considerar en los Aumento de los precios de productos ofertados
estudios por los proveedores
Competencia
Disponibilidad de informacion comercial de los Entrada de nuevos competidores
competidores
Entorno
Situacién econdémica favorable a nivel nacional en Cambios adversos en politicas comerciales de
diversos sectores otros paises o del propio

Segun la encuesta de satisfaccion al cliente en el mes de diciembre del 2017,
realizada por Multiandina, el nivel de apreciacion del acabado de una canasta fue de 95%,
es decir, que solo el 5% no apreciaba el acabado (decoracion) de una canasta. En dicha
encuesta se obtuvo que 90% de clientes estaba satisfecho con el acabado (decoracion) de

las canastas.

Segun los célculos de costos directos e indirectos de elaboracion de canastas en
Multiandina, éste corresponde al 20% de los ingresos por ventas de canastas. Teniendo
en cuenta que el precio de venta promedio de una canasta es S/ 55; el costo total promedio

por canasta es S/ 44.

Segln la experiencia de compra de canastas de clientes nuevos quienes
adquirieron sus canastas anteriormente en tiendas, supermercados y mayoristas afirman

que en algunos establecimientos no habia un servicio de entrega de canastas; y en otros
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casos, se les condicionaba el servicio de entrega por un monto en efectivo minimo de
canastas; a diferencia de Multiandina, que brinda un servicio de entrega por una cantidad

minima de canastas.

Segun la tasa de utilizacion de la capacidad instalada del sector manufacturero de
manufactura no primaria en alimentos y bebidas de productos alimenticios diversos, se
evidencia que hubo variacion en los ultimos 3 afios. En diciembre de 2017 la tasa fue de
78.05%, en diciembre de 2018 la tasa fue de 72.54% y en diciembre de 2019 la tasa fue
de 75.51%.

Las canastas poseen una gran variedad de productos que permite al cliente tener
mayores opciones de compra. En Multiandina existen 565 modelos de productos
alimenticios que son seleccionables para elaborar una canasta. En tiendas mayoristas
como MAKRO y supermercados en general existe una gran cantidad de modelos de

productos que superan las 2,000 unidades de productos alimenticios y bebidas.

El precio de las canastas depende directamente del precio de los productos que
constituyen la canasta. En campafia navidefia se vende mayor cantidad de canastas con
productos relacionados a la festividad. Los precios en estas épocas varian de acuerdo con
la oferta y demanda existente.

Tabla 2.2

Comparativo de precios de productos
ESTABLECIMIENTO

PRODUCTO MULTIANDINA MAKRO PLAZAVEA
(€)) €)) (S
Avena Quaker clasica en caja x 380g 3.60 4.15 4,99
Conversa 2 Caballos durazno en lata x 820g 6.80 7.45 6.50
Leche Ideal cremosita en lata x 400g 3.00 2.95 3.00
Filtrante McColin's té puro en caja x 25und 2.00 1.80 2.40
Cereal Angel Flakes en bolsa x 150g 2.00 2.00 2.50
AzUcar Dulfina rubia en bolsa x 1kg 2.70 2.80 2.85
Panet6n Gloria en caja x 900g 22.00 21.50 24.00
Chocolate Sol del Cuzco en barra x 90g 1.40 1.50 1.55
Arroz Costefio extra en bolsa x 3/4kg 3.20 3.10 3.20
Aceite Primor clasico en botella x 11 6.90 6.75 6.80
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2.2.  Andlisis de las fuerzas competitivas

A continuacion, se muestra el analisis de las fuerzas competitivas segun Michael Porter:

Figura 2.1

Esquema del analisis Porter de las 5 fuerzas

Capital > 15,000 (S/)
Tecnologia: Adquirida
Normatividad: Libre

NUEVOS
COMPETIDORES

Alto ingreso de nuevos

competidores
Gloria RPP
Alicorp COMPETIDORES Prime Time
PROVEEDORES CLIENTES
Nestlé Peru EALTENIES FAP
Yichang Pablico (*)
No es dependiente Altamente dependiente
de proveedores de clientes

Alta amenaza de
productos sustitutos

PRODUCTOS Arreglo de flores
SUSTITUTOS Canasta de Productos de
belleza y cuidado personal

(*) Personas naturales quienes compran canastas exhibidas y personalizadas.

a. Amenaza de nuevos competidores: Presion alta

El mercado de empresas que se dedican a la venta de canastas de viveres es
mediano. Los supermercados, tiendas mayoristas y tiendas especializadas en la
elaboracion de canastas son los principales competidores. MAKRO posee una estrategia
de descuento por volumen de compra, es decir, mientras los clientes compran mas

cantidad de un tipo de producto, mas barato es el precio de dicho producto.

Barreras de entrada: Presion baja

El nivel de las barreras de entrada es bajo debido a que la inversion es baja. La
implementacion de un negocio similar no requiere una infraestructura grande ni

sofisticada, por tanto, su costo no es alto. Existe la posibilidad de adquirir los productos
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alimenticios de distintos proveedores y establecimientos que brindan descuentos y

promociones. El servicio de transporte puede ser tercerizado.

b. Poder de negociacion de los clientes: Presion alta

La voz del cliente es importante para conocer cuales son los atributos y variables
que debe tener una canasta. EI poder de negociacién del cliente es alto ya que existen
diferentes atributos y variables que se deben considerar cuando se ofrece el producto: la
canasta. Al no considerar dichos requerimientos y/o necesidades del cliente se puede

llegar a perder la fiabilidad que tiene el cliente antiguo o perder a un nuevo cliente.

c. Poder de negociacion de los proveedores: Presion baja

Los proveedores brindan los insumos para la elaboracion de canastas. En este caso
son productos de consumo masivo. En el mercado existen empresas, distribuidoras

autorizadas y mercados mayoristas que pueden proveer de estos productos.

Cabe sefialar que la competencia entre los proveedores es alta, por esta razén es
que los precios de los productos deben ser competitivos, y a veces mas bajos que la
competencia. El poder de negociacion de los proveedores es bajo debido a la

competitividad de precios de los productos.

d. Productos sustitutos: Presién moderada

Los productos sustitutos de otros sectores como cuidado personal, textil, calzado,
aparatos eléctricos, entre otros; estan presentes en la mente del consumidor para la toma
de decisién de la compra del producto. EI consumidor tiene preferencias de productos
sustitutos dependiendo de la temporada del afio.

Las canastas de productos alimenticios tienen una gran variedad de productos
sustitutos para el publico en general. Sin embargo, las empresas privadas y organizaciones
publicas optan por un determinado tipo de productos sustitutos para sus colaboradores

que dependen de factores como presupuesto, politica y preferencias. A continuacion, se
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presenta un cuadro comparativo de precios de productos sustitutos para empresas y

organizaciones.

Tabla 2.3
Productos sustitutos en campafia del dia de la madre
Sustitutos Precio (S/) Producto Precio (S/)
Arreglos florales 40-70
Productos de belleza 50 - 100
. Canastas 50 - 100
Ropa/accesorios 80 - 120
Calzados 100 - 180
Tabla 2.4
Productos sustitutos en campafia navidefia
Sustitutos Precio (S/) Producto Precio (S/)
Electrodomésticos 60 - 100
Cupones 100 - 200 Canastas 40 - 120

La amenaza de productos sustitutos es moderada debido a que las empresas y
organizaciones compran canastas por temporadas; y en otros casos, durante todo el afio.

Por otro lado, el publico en general opta por productos de otros sectores del mercado.

e. Rivalidad entre competidores existentes: Presion moderada

Existe rivalidad entre los competidores existentes, pero esta rivalidad no es alta.
La demanda de canastas en el mercado es moderada y los precios de éstas varian de
acuerdo con el pedido del cliente.

Teniendo en cuenta las fuerzas de Porter, la que mas incide en Multiandina es la
rivalidad entre competidores y la amenaza de nuevos competidores que se derivan en los
supermercados tales como: Makro, Wong, Plaza Vea, entre otros; que han incrementado
sus esfuerzos en la venta de canastas particularmente en fechas importantes como: Afio
nuevo, Dia de la madre, Fiestas patrias y campafia navidefia. En relacion con los nuevos

competidores, este rubro de negocio es atractivo ya que el retorno de recuperacion es a
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corto plazo; y la implementacion del negocio, si se dispone de un capital de trabajo

mediano, puede iniciar la gestion sin mayores problemas.

2.3. ldentificacion y evaluacidon de estrategias del analisis FODA

Se debe obtener ventaja de un espacio estratégico para gestionar de forma efectiva las
amenazas Yy oportunidades. En base al analisis FODA, se pueden identificar los objetivos

estratégicos de la empresa; y a partir de éstos, los espacios estratégicos.

En el analisis FODA se identificaron las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas. La evaluacion entre ellas ha permitido obtener los objetivos estratégicos
(estrategias) que Multiandina debe incorporar en su plan estratégico y desarrollar

posteriormente las acciones de mejora e implementaciones que correspondan y se

encuentre en el alcance del proyecto.

Tabla 2.5

Matriz de objetivos estratégicos de Multiandina

Estrategias Fortalezas-Oportunidades

Estrategias Fortalezas-Amenazas

Disefiar nuevos modelos de canastas para cumplir
las expectativas de la demanda insatisfecha

Brindar un servicio personalizado al cliente con el
fin de colocar en la mente del consumidor el valor
del servicio y producto

Aprovechar la aceptacion del precio de las
canastas por parte del consumidor debido al
aumento de su poder adquisitivo

Innovar el servicio de entrega de canastas para
tener una ventaja competitiva en relacion con el
ingreso de nuevos competidores

Estrategias Debilidades-Oportunidades

Estrategias Debilidades-Amenazas

Lograr un volumen de produccion rapido y alto
conociendo las tendencias del mercado para su
estudio

Buscar aceptacion y fidelidad del producto por
parte del cliente para lograr un rapido crecimiento
en el mercado

Motivar al personal del area de produccién con
incentivos y/o actividades recreativas para reducir
la fuga de talento por el ingreso de nuevos
competidores
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2.4.  Breve descripcion de los principales procesos

2.4.1. ldentificacion de los procesos mas importantes

Actualmente, Multiandina no establece un enfoque por procesos en su estructura
organizacional. Para obtener este enfoque, se debe realizar un levantamiento de
informacion de todas las actividades del negocio. De esta manera, la informacion obtenida

servird como insumo para identificar los procesos en la empresa.

Segun el levantamiento de informacién realizado, se ha identificado un (1)

proceso estratégico, cuatro (4) procesos operativos y dos (2) procesos de soporte.

Figura 2.2
Mapa de procesos de Multiandina
PROCESOS ESTRATEGICOS
[ Direccién
estratégica

CLIENTES:
Panaderias, pastelerias, bodegas, estaciones de servicio, organizaciones y

publico en general
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Los procesos claves para el presente proyecto son los siguientes:

e Abastecimiento: Calcular y comprar la cantidad de productos que se necesita
del proveedor para su almacenamiento hasta que se entreguen al cliente final.

e Comercializacion: Planificar la venta de productos con un precio y
promocién competitivo con el mercado garantizando la entrega del producto
conforme y confiable.

e Produccion de canastas: Elaborar canastas con productos de calidad y en
buen estado para obtener un producto final que cumpla con los requerimientos
del cliente.

e Transportey despacho: Depositar las canastas dentro del transporte de carga
de manera adecuada para transportarlas cumpliendo con las especificaciones

del cliente.

2.4.2. Seleccidn del proceso a mejorar

En la figura 2.2. Mapa de procesos de Multiandina, se han identificado los procesos
operativos que son los procesos claves del negocio. La mejora de procesos se realizara
mediante una valorizacién y evaluacion de las actividades generales que pertenecen a los

procesos claves.

El proceso de abastecimiento tiene un alcance desde la revision de precios de
productos en la lista y catalogo de proveedores, hasta el almacenamiento de productos en

bodegas, anaqueles y estantes.

El proceso de comercializacion tiene un alcance desde la investigacion del perfil
y preferencias del consumidor en canastas y productos, hasta el establecimiento de envios

de canastas y productos con una distribucion adecuada.

El proceso de produccion de canastas tiene un alcance desde el registro de pedidos

de canastas hasta el almacenamiento de canastas terminadas en el almacén.
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El proceso de transporte y despacho tiene un alcance desde el traslado de canastas

del almacén al vehiculo de carga, hasta la descarga de canastas en el almacén del cliente.

Para la evaluacion de los procesos claves se ha realizado un levantamiento de
informacion de tiempos de las actividades relacionadas a dichos procesos. De esta manera

se ha determinado tiempos de duracién de las etapas de los procesos.

Proceso de abastecimiento

Para la evaluacion del proceso de abastecimiento se realiz6 una toma de tiempos
de las actividades del proceso, se registro el dia y la hora del inicio y final de las

actividades. Los datos registrados son:

e Fechay hora del pedido del cliente
e Fechay hora de emisién de O/C

e Fechay hora de recepcion de mercaderia
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Tabla 2.6

Datos del proceso de abastecimiento

Pedido del Emisién de OC Recepcion de
N° Cliente cliente (Fechay (Fecha y Hora) mercaderia
Hora) (Fechay Hora)

1 TESAM PERU S.A. 16/12/2015 10:13  16/12/2015 17:15 18/12/2015 10:37
2 TESAM PERU S.A. 14/12/2015 11:24  14/12/2015 16:08  15/12/2015 10:10
3 CAMARA OFICIAL DE

COMERCIO DE ESPANA EN  08/12/2015 15:41  09/12/2015 09:54  10/12/2015 10:13

EL PERU

4 CAMARA OFICIAL DE

COMERCIO DE ESPANA EN  01/12/2015 15:07  02/12/2015 11:02  03/12/2015 10:49

EL PERU

5 PARROQUIA NUESTRA . . .

SERIORA DE LOS ANGELES 08/11/2015 12:30  08/11/2015 16:28 10/11/2015 10:45
6 PRIME TIME S.A.C. 30/07/2015 09:17  30/07/2015 14:34  31/07/2015 09:22
7 PRIME TIME S.A.C. 30/07/2015 09:24  30/07/2015 14:51  31/07/2015 10:06
8 PRIME TIME S.A.C. 30/07/2015 09:43  30/07/2015 15:11  31/07/2015 10:29
9 PRIME TIME S.A.C. 25/07/2015 09:38  25/07/2015 16:18  26/07/2015 09:36
10 PRIME TIME S.A.C. 25/07/2015 11:57  25/07/2015 16:49  26/07/2015 15:49
11 PRIME TIME S.A.C. 25/07/2015 10:16  25/07/2015 17:31  26/07/2015 13:24
12 PRIME TIME S.A.C. 20/07/2015 11:28  20/07/2015 16:14  21/07/2015 09:37
13 PRIME TIME S.A.C. 20/07/2015 10:42  20/07/2015 16:39  21/07/2015 15:58
14 PRIME TIME S.A.C. 20/07/2015 12:32  20/07/2015 17:12  21/07/2015 16:57
15 PRIME TIME S.A.C. 19/07/2015 10:08  19/07/2015 15:27 20/07/2015 10:14
16 PRIME TIME S.A.C. 19/07/2015 09:43  19/07/2015 15:09  20/07/2015 10:37
17 PRIME TIME S.A.C. 19/07/2015 09:27  19/07/2015 14:38  20/07/2015 09:55
18 PRIME TIME S.A.C. 16/07/2015 09:48  16/07/2015 14:43  17/07/2015 10:16
19 PRIME TIME S.A.C. 16/07/2015 12:35  16/07/2015 17:17  17/07/2015 15:51
20 PRIME TIME S.A.C. 16/07/2015 11:02  16/07/2015 15:43  17/07/2015 10:23
21 GRUPO RPP S.A.C. 27/05/2015 11:37  27/05/2015 16:14  28/05/2015 10:42
22 GRUPO RPP S.A.C. 19/05/2015 10:19  19/05/2015 15:36  20/05/2015 09:24
23 GRUPO RPP S.A.C. 13/05/2015 11:18  13/05/2015 16:01  15/05/2015 10:04
24 GRUPO RPP S.A.C. 06/05/2015 11:23  06/05/2015 15:51  07/05/2015 15:21
25 GRUPO RPP S.A.C. 28/04/2015 11:36  28/04/2015 16:17  29/04/2015 10:38
26 GRUPO RPP S.A.C. 21/04/2015 11:04  21/04/2015 15:59  22/04/2015 10:47
27 GRUPO RPP S.A.C. 14/04/2015 11:32  14/04/2015 16:08  15/04/2015 10:32
28 GRUPO RPP S.A.C. 07/04/2015 11:10  07/04/2015 15:37  08/04/2015 10:46
29 GRUPO RPP S.A.C. 24/03/2015 11:24  24/03/2015 16:02  25/03/2015 11:14
30 GRUPO RPP S.A.C. 17/03/2015 11:16 ~ 17/03/2015 15:48  18/03/2015 10:42
31 GRUPO RPP S.A.C. ~ 09/03/2015 10:50  09/03/2015 14:56  10/03/2015 10:21

En el proceso de abastecimiento se ha calculado el tiempo de revision del pedido
del cliente y elaboracion de la OC en horas (h). Ademas, el tiempo de carga y transporte
de la mercaderia por parte del proveedor en horas (h). Se encontr6 alta variabilidad en los
tiempos de las actividades del proceso, con mayor diferencia de tiempo entre muestras en
el tiempo de carga y transporte de mercaderia. Segun la muestra, se ha encontrado que en

el proceso hay 26 muestras con evaluacion “buena”, 2 muestras con evaluacion “regular’

y 3 muestras con evaluacion “mala”.
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Proceso de comercializacion

Para la evaluacion del proceso de comercializacion se realizé un levantamiento de
informacion de la investigacion del perfil del consumidor, precios, promociones,
organizacion vy distribucion de canastas y productos. Dicho levantamiento se realiz

previo a la campafia navidefia del afio 2018.

La investigacion realizada por los encargados de Multiandina gener6 datos
importantes para la empresa que permitieron desarrollar una estrategia de ventas de sus
productos. Para el trabajo de investigacion los resultados obtenidos sirven como datos

informativos del proceso.

Proceso de produccién de canastas

Para la evaluacion del proceso de produccion de canastas se realizé una toma de
tiempos de las actividades del proceso, se registro el dia y la hora del inicio y final de las

actividades, y la cantidad de canastas entregadas por pedido. Los datos registrados son:

e Fechay hora de inicio de produccion
e Fechay hora de final de produccion

e Numero de canastas por pedido
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Tabla 2.7

Datos del proceso de produccién de canastas

Inicio de N° de canastas Final de
N° Cliente produccién . produccién
(Fecha y Hora) por pedido (Fecha y Hora)

1 TESAM PERU S.A. 18/12/2015 16:13 50 20/12/2015 10:27
2 TESAM PERU S.A. 16/12/2015 19:34 30 17/12/2015 17:38
3 CAMARA OFICIAL DE

COMERCIO DE ESPANAEN  11/12/2015 09:14 60 13/12/2015 16:56

EL PERU

4 CAMARA OFICIAL DE

COMERCIO DE ESPANAEN  04/12/2015 09:47 40 05/12/2015 11:25

EL PERU

5 PARROQUIA NUESTRA i )

SERIORA DE LOS ANGELES 10/11/2015 19:09 50 11/11/2015 15:52
6 PRIME TIME S.A.C. 01/08/2015 09:28 63 04/08/2015 12:24
7 PRIME TIME S.A.C. 01/08/2015 12:48 63 03/08/2015 15:07
8 PRIME TIME S.A.C. 02/08/2015 15:27 63 03/08/2015 17:29
9 PRIME TIME S.A.C. 26/07/2015 12:32 63 29/07/2015 11:11
10 PRIME TIME S.A.C. 28/07/2015 15:49 63 30/07/2015 16:57
11 PRIME TIME S.A.C. 28/07/2015 15:31 63 30/07/2015 10:07
12 PRIME TIME S.A.C. 21/07/2015 16:28 63 24/07/2015 15:50
13 PRIME TIME S.A.C. 21/07/2015 18:52 63 23/07/2015 17:53
14 PRIME TIME S.A.C. 22/07/2015 10:23 63 23/07/2015 12:29
15 PRIME TIME S.A.C. 20/07/2015 16:38 70 23/07/2015 17:34
16 PRIME TIME S.A.C. 20/07/2015 16:46 55 22/07/2015 12:27
17 PRIME TIME S.A.C. 20/07/2015 19:34 55 21/07/2015 17:13
18 PRIME TIME S.A.C. 17/07/2015 17:03 48 20/07/2015 10:23
19 PRIME TIME S.A.C. 18/07/2015 11:24 48 20/07/2015 10:34
20 PRIME TIME S.A.C. 17/07/2015 15:49 68 19/07/2015 10:31
21 GRUPO RPP S.A.C. 29/05/2015 09:53 48 31/05/2015 19:24
22 GRUPO RPP S.A.C. 21/05/2015 16:32 38 23/05/2015 10:13
23 GRUPO RPP S.A.C. 15/05/2015 15:27 38 17/05/2015 17:29
24 GRUPO RPP S.A.C. 08/05/2015 10:21 38 10/05/2015 12:28
25 GRUPO RPP S.A.C. 29/04/2015 17:14 44 02/05/2015 11:42
26 GRUPO RPP S.A.C. 23/04/2015 10:32 44 25/04/2015 14:55
27 GRUPO RPP S.A.C. 15/04/2015 15:37 44 18/04/2015 11:04
28 GRUPO RPP S.A.C. 08/04/2015 16:08 44 10/04/2015 15:42
29 GRUPO RPP S.A.C. 25/03/2015 17:08 44 28/03/2015 15:29
30 GRUPO RPP S.A.C. 18/03/2015 16:24 44 21/03/2015 16:47
31 GRUPO RPP S.A.C. 10/03/2015 16:29 44 12/03/2015 19:17

En el proceso de produccién de canastas se ha calculado el tiempo de produccién
de un pedido de canastas desde el picking de productos hasta el acabado del pedido de
canastas en horas (h), considerando el namero de canastas por pedido. Se ha determinado
que el tiempo de produccion por pedido es alto; teniendo un 62% de pedidos de la muestra
con evaluacion “mala”, un 36% de pedidos con evaluacion “regular” y un 2% de pedidos

con evaluacion “buena”.
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Proceso de transporte y despacho

Para la evaluacion del proceso de transporte y despacho se realizdé una toma de

tiempos de las actividades del proceso, se registré el dia y la hora del inicio y final de las

actividades, y la cantidad de canastas entregadas por pedido. Los datos registrados son:

e Fechay hora de inicio de carga

e NuUmero de canastas por pedido

e Fechay hora de llegada del pedido

Tabla 2.8
Datos del proceso de transporte y despacho

Inicio de carga

N° de canastas

Llegada del pedido

N Cliente (Fecha y Hora) por pedido (Fecha y Hora)
1 TESAM PERU S.A. 21/12/2015 09:30 50 21/12/2015 11:19
2 TESAM PERU S.A. 19/12/2015 09:30 30 19/12/2015 10:51
3 CAMARA OFICIAL DE
COMERCIO DE ESPANA  15/12/2015 14:30 60 15/12/2015 16:02
EN EL PERU
4  CAMARA OFICIAL DE
COMERCIO DE ESPANA  07/12/2015 14:30 40 07/12/2015 15:51
EN EL PERU
5 PARROQUIA NUESTRA
SENORA DE LOS 13/11/2015 11:00 50 13/11/2015 12:19
ANGELES
6 PRIME TIME S.A.C. 05/08/2015 10:00 63 05/08/2015 11:22
7 PRIME TIME S.A.C. 04/08/2015 10:00 63 04/08/2015 11:33
8 PRIME TIME S.A.C. 04/08/2015 10:00 63 04/08/2015 11:25
9 PRIME TIME S.A.C. 31/07/2015 10:00 63 31/07/2015 12:15
10 PRIME TIME S.A.C. 31/07/2015 10:00 63 31/07/2015 11:49
11 PRIME TIME S.A.C. 31/07/2015 10:00 63 31/07/2015 11:31
12 PRIME TIME S.A.C. 25/07/2015 10:00 63 25/07/2015 11:42
13 PRIME TIME S.A.C. 24/07/2015 10:00 63 24/07/2015 11:35
14 PRIME TIME S.A.C. 24/07/2015 10:00 63 24/07/2015 11:20
15 PRIME TIME S.A.C. 24/07/2015 10:00 70 24/07/2015 11:55
16 PRIME TIME S.A.C. 23/07/2015 10:00 55 23/07/2015 11:32
17 PRIME TIME S.A.C. 23/07/2015 10:00 55 23/07/2015 11:28
18 PRIME TIME S.A.C. 21/07/2015 10:00 48 21/07/2015 11:36
19 PRIME TIME S.A.C. 21/07/2015 10:00 48 21/07/2015 11:52
20 PRIME TIME S.A.C. 21/07/2015 10:00 68 21/07/2015 11:41
21 GRUPO RPP S.A.C. 01/06/2015 14:30 48 01/06/2015 16:09
22 GRUPO RPP S.A.C. 24/05/2015 14:30 38 24/05/2015 15:58
23 GRUPO RPP S.A.C. 18/05/2015 14:30 38 18/05/2015 15:48
24 GRUPO RPP S.A.C. 11/05/2015 14:30 38 11/05/2015 15:52
25 GRUPO RPP S.A.C. 03/05/2015 14:00 44 03/05/2015 15:33
26 GRUPO RPP S.A.C. 26/04/2015 14:00 44 26/04/2015 15:48
27 GRUPO RPP S.A.C. 19/04/2015 14:00 44 19/04/2015 15:35
28 GRUPO RPP S.A.C. 11/04/2015 14:00 44 11/04/2015 15:27
29 GRUPO RPP S.A.C. 29/03/2015 14:00 44 29/03/2015 15:45
30 GRUPO RPP S.A.C. 22/03/2015 14:00 44 22/03/2015 15:29
31 GRUPO RPP S.A.C. 13/03/2015 14:00 44 13/03/2015 15:27
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En el proceso de transporte y despacho se ha calculado el tiempo de carga,
transporte y descarga de un pedido de canastas en horas (h), considerando el niumero de
canastas por pedido. Se ha determinado que el tiempo de llegada del pedido no excede en
la mayoria de casos al tiempo pactado de entrega de dicho pedido en el local del cliente;
teniendo un 71% de pedidos entregados con evaluacion “buena”, un 13% de pedidos
entregados con evaluacion “regular” y un 16% de pedidos entregados con evaluacion

“mala”.

Conclusién

La evaluacion de los procesos clave ha permitido comparar la situacion actual de
dichos procesos. Tomando en cuenta el porcentaje obtenido de la evaluacion de los
pedidos (“buena”, “regular” y “mala”) se concluye que el proceso con mayor cantidad de
pedidos con evaluacion “mala” con un porcentaje de 62% es el proceso de produccién de

canastas. Es decir, el proceso seleccionado a mejorar es produccion de canastas.

2.4.3. Determinacion y descripcion del proceso
Subproceso 1: Preparacion de materiales

Se seleccionan cajas de cartdn de los empaques de productos que se venden en la empresa,
los cuales tienen que cumplir requisitos de tamafio y grosor principalmente. También,
deben ser cajas de carton en buen estado (no dobladas, no rotas, no sucias). En ese
momento, un tipo de caja (cajas grandes cuadradas) se desarma para facilitar su traslado
al area de produccion de canastas y poder apilarlas en un lugar adecuado del &rea de
produccion. El otro tipo de caja (cajas largas rectangulares) no necesitan desarmarse, sino

se pegan con una cinta adhesiva por la base mas larga para su posterior cortado.

Luego, las cajas de cartdén desarmadas son cortadas en piezas de forma redonda y
ovalada; y las cajas de carton sin desarmar son cortadas en piezas de forma rectangular.
Finalmente, se sacan los recipientes de plastico de un almacén, se trasladan al area de
produccion, y se limpia el polvo y/o rastros de suciedad adheridos sobre la superficie del

recipiente.
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Subproceso 2: Picking

En base a los productos que conformaran los pedidos de canastas, se cogera de
manera ordenada los productos de los estantes y almacenes. Se llevara por grupo de
productos manualmente hacia un espacio especifico de la mesa de trabajo. Se agruparan

por tipo de productos cerca al lugar de la mesa donde se van a elaborar las canastas.

Subproceso 3: Packing

Se colocan los recipientes de plastico sobre la mesa de trabajo, se coloca la pieza
de forma rectangular dentro del recipiente, y luego, se coloca la pieza de forma redonda

u ovalada encima de la pieza anterior.

A continuacion, se colocan los productos sobre la pieza redonda u ovalada. En
este momento, el personal va seleccionando los productos que van primero de acuerdo
con las dimensiones y peso de los productos. Cuando los productos se encuentran
acomodados y apilados en conjunto, se procede a pegar con la cinta adhesiva el conjunto

de productos de manera que quede compacto.

Finalmente, se coloca una lamina de celofan alrededor de los productos, el cual
cubre todos los productos. Esta lleva una cinta adhesiva en el borde para adherirlo al
borde del recipiente de plastico. Se amarra la parte superior del celofan. Y se coloca un

mofio. De esta manera se elabora la canasta.

Subproceso 4: Almacenamiento de canastas

Cuando ya se terminaron de armar las canastas de acuerdo al pedido, se llevan a
un almacén donde se colocan de manera ordenada. De esta forma, se tienen listas para

llevar al vehiculo de carga que las trasladaran al almacén del cliente.

2.4.4. Diagrama del proceso

El diagrama de flujo del proceso de produccion de canastas se ha elaborado mediante un
levantamiento de informacion de las actividades del supervisor de produccion, los

operarios de produccién y el encargado de acabados del area.
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Figura 2.3

Diagrama de flujo del proceso de produccion de canastas
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Para tener una descripcion mas detallada del proceso de produccién de canastas se ha realizado una caracterizacion detallada del

proceso donde se especifican a los proveedores, las entradas y salidas con sus requisitos, los subprocesos y los clientes.

Figura 2.4

Diagrama de caracterizacion del proceso de produccién de canastas
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E

% canastas con
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Nivel de servicio de
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Cabe sefalar que las personas involucradas en el proceso son el supervisor de
produccion, el operario de produccion y el encargado de acabados. Ademas, el objetivo
del proceso es elaborar las canastas de productos alimenticios considerando los
requerimientos del cliente para almacenarlas oportunamente en el almacén de productos

terminados.

Se ha considerado colocar los tiempos promedio de los subprocesos (picking,
packing y decoracién) y los porcentajes de error de cada uno. De esta manera, el tiempo
promedio del proceso de produccidn de canastas es de 2 horas con un porcentaje de error

promedio de 15.33% para 10 canastas de 85 soles.

Los requisitos de las entradas se han determinado con los datos del levantamiento
de informacion realizado en Multiandina; por otro lado, los requisitos de salida se
determinaron a partir de los indicadores estratégicos establecidos del cuadro de mando

integral (Balanced Scorecard).
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Figura 2.5

Value Stream Mapping (VSM) del proceso de produccion de canastas
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Para un analisis del proceso de produccion de canastas se ha considerado una
muestra de un pedido de 10 canastas de 85 soles cada una. En el diagrama se observa el
programa del pedido donde se especifica el lote del pedido, el tipo y cantidad de insumos,
la cantidad total de insumos, el tipo de materiales, el precio de la canasta, el tipo y cantidad

de personal y los procesos involucrados.

Desde la llegada del proveedor con la mercaderia se ha recabado informacion
cuantitativa del tiempo de descarga (min); en los subprocesos del proceso de produccién
de canastas esta el tiempo de procesamiento (min), tiempo de control (min), tiempo de
cambio (min) y tiempo de espera (min); hasta la salida del vehiculo de carga con las
canastas terminadas se tiene el tiempo de traslado (min) y el tiempo de descarga (min) en

el almacén del cliente.

Finalmente, el tiempo de espera (lead time) del proceso comparado con el tiempo
de operacidn (operating time) del mismo generan una eficiencia del ciclo de proceso. A

continuacién, se presenta dicho valor:

Operating time _ 34
Lead time + Operating time ~ 132 + 34

Eficiencia del ciclo de proceso = 20.48%
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2.5. Identificacion de los principales indicadores de gestion

Se han identificado indicadores que estan alineados a los objetivos estratégicos de Multiandina. De acuerdo con la informacién histérica que

fue recabada en los afios 2017, 2018 y 2019 se ha determinado que existen indicadores estratégicos que estan bajos y se necesita evaluar las

razones que han generado su disminucién.

Tabla 2.9

Tablero de control anual de Multiandina

o Area Proceso Objetivo Indicador Formula Criteriosde 377 5018 2019
involucrada aceptacion
- - > 25%
Maximizar la rentabilidad -
Compras y i : . Rentabilidad por Ventas - Costo ventas / 2504 o o o
1 ventas Comercializacion ~ mediante el incremento de margen bruto Ventas ° 20.44% 20.69% 22.66%
venta de canastas < 25%
Lograr un mejor > 2.50%
2 Gerencia D|rec’cu_)n posicionamiento del Participacién en el Ventas totales / Ventas 250% 250%  1.05%  1.33%
General estratégica mercado totales del mercado
producto en el mercado < 2.50%
<5%
3 Produccion Produccion de Mejorar I_a} eficacia de la Porcentaje de Canastas defectuosas / 5% 10.35% 8.26%  923%
canastas elaboracién de canastas canastas defectuosas Canastas totales N ye
(o]
0,
Transoorte Mejorar el nivel de servicio Nivel de Pedidos entregados > 95%
4 Distribucion des F;cho y de entrega de canastas a cumplimiento de buenos / Pedidos 95% 89.60% 89.52% 90.00%
P tiempo entrega programados < 95%




En el indicador N° 1, el porcentaje de rentabilidad por margen bruto del afio 2017
al aflo 2018 ha aumentado en 1.22%; y del afio 2018 al afio 2019 ha aumentado en 9.52%.
El gerente general indica que este aumento ha sido por un incremento en la cantidad y

calidad de canastas vendidas.

En el indicador N° 2, el porcentaje de participacion en el mercado del afio 2017 al
afio 2018 ha disminuido en 58%; y del afio 2018 al afio 2019 ha aumentado en 26.67%.
El Gerente General indica que las ventas totales del mercado han aumentado
considerablemente durante estos Gltimos 3 afios, y a pesar del aumento de canastas

vendidas; el posicionamiento del producto en el mercado es bastante bajo.

En el indicador N° 3, el porcentaje de canastas defectuosas del afio 2017 al afio
2018 ha disminuido en 20.20%; y del afio 2018 al afio 2019 ha aumentado en 11.74%. El
Gerente General indica que la cantidad de canastas defectuosas ha aumentado en el tltimo

afio por la rotacion de personal en el area de produccion.

En el indicador N° 4, el porcentaje de nivel de cumplimiento de entrega de pedidos
del afio 2017 al afio 2018 ha disminuido levemente en 0.10%; y del afio 2018 al afio 2019
ha aumentado levemente en 0.53%. El Gerente General indica que los pedidos han sido
entregados a tiempo debido a una mejor distribucién de pedidos en la ruta y una salida de

los vehiculos de transporte en horarios adecuados.
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2.6. ldentificacion de los problemas principales

A partir del Cuadro de mando integral se pueden identificar los problemas que presenta Multiandina. Los indicadores estratégicos han sido
evaluados con la informacién del afio 2018 y se han encontrado valores por debajo del minimo aceptable.

Figura 2.6
Cuadro de mando integral (Balanced Scorecard) de Multiandina
FINANCIERA Rentabilidad
q, e e . ° Nivel de
CLIENTE e + satisfaccién
¢ mercado del cliente
. o Nivel de oIh:mpu de
PROCESO Productividad servicio respuesta
°.. @ ° e
APRENDIZAJE/ Cultura B Rotacion de Motivacion ~ Capacitacion
CONOCIMIENTO organizacional personal del personal del personal
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Los indicadores clave de rendimiento (KPI en sus siglas en inglés) de los objetivos estratégicos del cuadro de mando integral no son

buenos, ya que su valor actual estd por debajo de la meta establecida por Multiandina. En este caso se tienen 3 KPI’s relacionados al proceso

de produccidn de canastas que tienen valores deficientes.

Tabla 2.10
Indicadores claves de rendimiento (KPI ’s) deficientes
N° Objetivo estratégico KPI Expresion Valor actual Meta Estado
- - Productividad por H- Produccién / Horas .
4 Maximizar productividad H Hombre trabajadas 3.11 canastas/H-H 5 canastas/H-H Pendiente
Nivel de servicio de Pedidos entregados
5 Mejorar nivel de servicio entrega buenos a tiempo / Pedidos 89% 95% Pendiente
programados
Mejorar tiempo de respuesta de Fecha de descarga de
6 g P P Tiempo de respuesta pedido — Fecha de 512 dias

entrega de canastas

requerimiento del cliente

3 dias Pendiente

El indicador N°4 presenta una brecha de 1.89 canastas/H-H entre el valor actual (3.11 canastas/H-H) y la meta (5 canastas/H-H). Esta

brecha indica que existe un problema en la productividad. En el indicador N°5 hay una brecha de 6% entre el valor actual (89%) y la meta

(95%). Esta brecha indica que existe un problema en el nivel de servicio de entrega. Finalmente, el indicador N°6 presenta una brecha de

2.12 dias entre el valor actual (5.12 dias) y la meta (3 dias). Las brechas mencionadas representan los problemas del proceso de produccion

de canastas.



CAPITULO III: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

3.1.  Diagnéstico de los problemas principales

Los problemas identificados estan relacionados directamente a los objetivos estratégicos.
El diagndstico de los problemas se realizara individualmente con el objetivo de plantear

posteriormente posibles causas.

Problema 1: La productividad es 3.11 canastas/H-H.

El tiempo de picking en un pedido de 10 canastas de 85 soles cada una es alto, ya
que aprox. toma 20 min, lo cual representa un 16% del tiempo total del ciclo de trabajo
de pedido. Por otro lado, en el packing y decoracion se han encontrado elementos
defectuosos tanto en los insumos como en los materiales que reducen la eficiencia en la

produccion del pedido de canastas.

Problema 2: El nivel de servicio es 89%.

El nivel de servicio o nivel de cumplimiento de entrega de canastas en buen estado
a tiempo tiene como meta 95%, es decir, de 100 pedidos de canastas se entregaran al

cliente 95 pedidos a tiempo.

Problema 3: El tiempo de respuesta es 5.12 dias.

Los pedidos que llegan fuera del horario pactado por el cliente representan un 29%
aprox. del total de pedidos programados; los cuales tienen 10 min de retraso en promedio.
Existen factores que generan el retraso de pedidos como la demora en la produccion del

pedido y la demora de la salida del vehiculo de carga con el pedido.
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3.2.  Determinacion de las causas raiz de los problemas seleccionados

Los problemas seleccionados seran analizados independientemente de manera que se
obtengan sus causas raiz. Se empleara el diagrama causa — efecto; luego, las causas raiz
del diagrama se valorizaran en la matriz frecuencia — impacto; y finalmente, se
seleccionara el 20% de las causas raiz que generan el 80% del problema con el diagrama

de Pareto.
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Figura 3.1

Diagrama causa — efecto del problema 1
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En la figura 3.1 Diagrama causa — efecto del problema 1, se observa que se ha
estratificado en 4 grupos (4 M’s) de la calidad. En dichos grupos se encuentran las causas
potenciales, a modo de “ramas”, que se van ramificando hasta llegar a la causa raiz. Las
causas raiz de los grupos seran valorizados en el anexo 16: Matriz de frecuencia — impacto

de causas del problema 1.

Figura 3.2
Diagrama de Pareto del problema 1
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Las causas raiz del problema 1 se valorizaron mediante la frecuencia (F) e impacto
(1) para obtener un puntaje final. Posteriormente, se empleé el diagrama de Pareto para
obtener las causas raiz de mayor puntaje. EI 20% de las causas raiz de mayor puntaje

afectan en un 80% al problema 1; las cuales son:

C1: Redisefio de areas de trabajo inexistente
C2: Politica de capacitacion inexistente
C4: Principios técnicos de ingenieria sin aplicar

C8: Sistema de gestion de inventarios inexistente
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C9: Procedimiento productivo inexistente

C13: Espacios inadecuados

Tener en cuenta que, en el diagrama de Pareto, las causas raiz (C3, C6, C7, C11,
C16, C17) complementan al total de causas raiz que impactan el problema en un 80%,
pero se han considerado las causas raiz (C1, C2, C4, C8, C9, C13) debido a que tienen el
puntaje mas alto (45).
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Figura 3.3
Diagrama causa — efecto del problema 2
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En la figura 3.3 Diagrama causa — efecto del problema 2, se observa que se ha
estratificado en 4 grupos (4 M’s) de la calidad. En dichos grupos se encuentran las causas
potenciales, a modo de “ramas”, que se van ramificando hasta llegar a la causa raiz. Las
causas raiz de los grupos seran valorizados en el anexo 17: Matriz de frecuencia — impacto

de causas del problema 2.

Figura 3.4
Diagrama de Pareto del problema 2
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Las causas raiz del problema 2 se valorizaron mediante la frecuencia (F) e impacto
(1) para obtener un puntaje final. Posteriormente, se empleé el diagrama de Pareto para
obtener las causas raiz de mayor puntaje. EI 20% de las causas raiz de mayor puntaje

afectan en un 80% al problema 2; las cuales son:

C1: Redisefio de areas de trabajo inexistente
C2: Politica de capacitacion inexistente

C3: Politica de control de calidad inexistente
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C4: Principios técnicos de ingenieria sin aplicar
C8: Sistema de gestion de inventarios inexistente

C13: Control de calidad de productos inexistente

Tener en cuenta que, en el diagrama de Pareto, las causas raiz (C6, C7, C11, C12,
C16, C17) complementan al total de causas raiz que impactan el problema en un 80%,
pero se han considerado las causas raiz (C1, C2, C3, C4, C8, C13) debido a que tienen el

puntaje mas alto (45).
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Figura 3.5
Diagrama causa — efecto del problema 3
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En la figura 3.5 Diagrama causa — efecto del problema 3, se observa que se ha
estratificado en 4 grupos (4 M’s) de la calidad. En dichos grupos se encuentran las causas
potenciales, a modo de “ramas”, que se van ramificando hasta llegar a la causa raiz. Las
causas raiz de los grupos seran valorizados en el anexo 18: Matriz de frecuencia — impacto

de causas del problema 3.

Figura 3.6
Diagrama de Pareto del problema 3
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Las causas raiz del problema 3 se valorizaron mediante la frecuencia (F) e impacto
(1) para obtener un puntaje final. Posteriormente, se empled el diagrama de Pareto para
obtener las causas raiz de mayor puntaje. EI 20% de las causas raiz de mayor puntaje

afectan en un 80% al problema 3; las cuales son:

C1: Redisefio de areas de trabajo inexistente
C2: Politica de capacitacion inexistente

C3: Politica de control de calidad inexistente
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C4: Principios técnicos de ingenieria sin aplicar
C8: Sistema de gestion de inventarios inexistente

C10: Procedimiento productivo inexistente

Tener en cuenta que, en el diagrama de Pareto, las causas raiz (C6, C7, C12, C13,

C17, C18) complementan al total de causas raiz que impactan el problema en un 80%,

pero se han considerado las causas raiz (C1, C2, C3, C4, C8, C10) debido a que tienen el

puntaje mas alto (45).

Resultado

Las principales causas raiz de los problemas del proceso de produccion de

Canastas son:

C1: Procedimiento productivo inexistente
C2: Politica de capacitacion inexistente
C3: Redisefio de areas de trabajo inexistente

C4: Sistema de gestion de inventarios inexistente
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CAPITULO IV: DETERMINACION DE LA SOLUCION
PARA LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS

4.1. Planteamiento de alternativas de solucion a la problemética encontrada

Las alternativas de solucién del proceso de produccion de canastas tienen relacion con las
principales causas raiz identificadas. En ese sentido se detallaran 4 alternativas de

solucidn, las cuales son:

e Elaboracion de procedimientos estandar para las operaciones de produccion
e Elaboracion de un plan de capacitacion al personal de produccion
e Redisefio de la distribucion en el rea de operaciones

e Implementacion de un sistema de gestion de inventarios

4.2.  Seleccion de alternativas de solucion
4.2.1. Determinacién y ponderacion de criterios de evaluacion de las alternativas

Las alternativas de solucion seran valorizadas mediante 3 criterios de evaluacién (costo,
tiempo de implementacion y complejidad), y segun los valores por escala de evaluacion.
De esta manera, se van a evaluar las alternativas de solucion para conocer el nivel de

importancia que tendrian como posibles mejoras en el area de produccion.
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Tabla 4.1

Priorizacioén de alternativas de solucién

Alternativas de
solucion

Costo
(40%)

Tiempo de
implementacion
(30%)

Complejidad

Valor  Puntaje

Valor Puntaje

Valor

Puntaje

Total

Elaboracion de
procedimientos estandar
para las operaciones de
produccion

10 4

7 21

10

9.1

Elaboracion de una
politica de capacitacién
al personal de
produccién

10 4

10 3

1.5

8.5

Redisefio de la
distribucion en el area
de operaciones

10

6.5

Implementaciéon de un
sistema de gestion de
inventarios

1.5

3.6

Tabla 4.2

Evaluacion de costo

Escala

Valor

$1-%$100

10

$ 101 -$ 300

$ 301 -$600

$601-<

Tabla 4.3

Evaluacién de tiempo de implementacion

Escala

Valor

1 dia - 7 dias

10

8 dias - 16 dias

7

17 dias - 34 dias

5

35 dias - <
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Tabla 4.4

Evaluacion de complejidad

Escala Valor
Muy complejo 3
Medianamente complejo 5
Poco complejo 7
No complejo 10

La valorizacion de las alternativas de solucion se realizd mediante el uso de
escalas de los criterios de evaluacion. El calculo de los puntajes parciales fue ponderado
para obtener un puntaje total de cada alternativa de solucién. Se concluye que las
alternativas de solucion que obtuvieron el mayor puntaje se implementaran primero; y las
de menor puntaje, al final. A continuacion, se detalla el orden de implementacion de las

soluciones de mejora:

lera solucion: Elaboracion de procedimientos estandar para las operaciones de

produccion.

2da solucion: Elaboracion de un plan de capacitacion al personal de produccion.

3era solucion: Redisefio de la distribucidn en el &rea de operaciones.

4ta solucion: Implementacion de un sistema de gestion de inventarios.
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CAPITULO V: IMPLEMENTACION DE LAS
SOLUCIONES PROPUESTAS

5.1. Objetivos de las soluciones propuestas

Las soluciones propuestas estan alineadas a los objetivos estratégicos de la empresa. Los
objetivos especificos de la implementacion de las soluciones tendran impacto en los

problemas. Los objetivos especificos son:

Solucién 1

Solucién: Elaboracion de procedimientos estandar para las operaciones de

produccion

Objetivo: Estandarizar las actividades del area de operaciones detallando los
responsables, documentos relacionados y observaciones para reducir errores en el

desarrollo del proceso.

Solucion 2
Solucion: Elaboracién de un plan de capacitacion al personal de produccién

Objetivo: Actualizar los conocimientos técnicos del personal de produccion para

mantener un éptimo desarrollo de las actividades del personal en los procesos.

Solucién 3
Solucion: Redisefio de la distribucidn en el &rea de operaciones

Obijetivo: Establecer una distribucion del area de operaciones adecuada para las
actividades de produccién de canastas empleando las técnicas y metodologias de

ingenieria relacionadas a la disposicion de planta (area de trabajo).

50



Solucién 4
Solucioén: Implementacion de un sistema de gestion de inventarios

Objetivo: Organizar las existencias en los almacenes para tener exactitud y
disposicién de informacion en tiempo real de los productos asegurando el abastecimiento

en los almacenes.

5.2.  Descripcion detallada de las propuestas de solucion

Las propuestas de solucion que se van a detallar a continuacion estan basadas en la
evaluacion realizada en el capitulo IVV. Determinacién de la solucién para los problemas

encontrados.

Las propuestas de solucion se describiran en el orden de priorizacion obtenido de
la tabla 4.1 Priorizacién de alternativas de solucion. Dichas propuestas se desarrollaran
con el apoyo de las personas involucradas en los procesos para obtener un producto o

servicio alineado con las necesidades de las areas de la empresa.

1ra propuesta: Elaboracién de procedimientos estdndar para las operaciones

de produccién

Con la finalidad de optimizar los procesos, los procedimientos ayudan a describir
coémo se desarrollan éstos indicando las actividades, puestos y/o cargos, formatos,
registros y los detalles u observaciones que poseen los procesos. Ademas, los
procedimientos permiten estandarizar los procesos para homogenizar las actividades que
el personal realice en cada area de la empresa. Los procedimientos elaborados estaran
acompafados de diagramas de flujo que esquematizaran el desarrollo de las actividades

de cada proceso.

En el anexo 8: Diagrama de flujo del proceso de compras, se va a esquematizar
las actividades del proceso y en el anexo 9: Procedimiento operativo del proceso de
compras, se van a describir las actividades indicando los responsables, objetivos, alcance

e informacion relevante del proceso.
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En el anexo 10: Diagrama de flujo del proceso de gestidn de inventarios, se va a
esquematizar las actividades del proceso y en el anexo 11. Procedimiento operativo del
proceso de gestion de inventarios, se van a describir las actividades indicando los

responsables, objetivos, alcance e informacion relevante del proceso.

En el anexo 12: Diagrama de flujo del proceso de produccion de canastas, se va a
esquematizar las actividades del proceso y en el anexo 13: Procedimiento operativo del
proceso de produccion de canastas, se van a describir las actividades indicando los

responsables, objetivos, alcance e informacion relevante del proceso.

En el anexo 14: Diagrama de flujo del proceso de despacho, se va a esquematizar
las actividades del proceso y en el anexo 15: Procedimiento operativo del proceso de
despacho, se van a describir las actividades indicando los responsables, objetivos, alcance

e informacion relevante del proceso.

2da propuesta: Elaboracion de un plan de capacitacién al personal de

produccion

La importancia de que el personal de produccidn se encuentre capacitado segun
las necesidades de las areas es uno de los objetivos estratégicos que tiene Multiandina
para mejorar la eficiencia del personal. El plan de capacitacién permitird que el personal
se encuentre debidamente capacitado para obtener mejores resultados y disminuir los

errores en el trabajo.
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CODIGO: MULTI-PLA-001

PLAN DE CAPACITACION VERSION: 1

OPERACIONES F. DE APROBACION: 21/06/2019

INTRODUCCION

El presente documento propone los cursos y talleres que el personal del area de
operaciones requiere para satisfacer las necesidades de capacitacion. Dichos cursos y
talleres estan sujetos a los temas y horas que significan una mejora de la eficiencia en las

actividades del area de operaciones.

OBJETIVO

Aumentar la eficiencia y eficacia en el desarrollo de las actividades del personal del area
de operaciones, a través de la obtencién de conocimientos en los cursos y talleres que
garanticen el logro de los objetivos organizacionales.

ALCANCE

El presente plan aplica a todo el personal del area de operaciones de Multiandina.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad de todo el personal del area de operaciones cumplir con el plan de
capacitacion. La gerencia general es responsable de vigilar el cumplimiento del presente

plan.

POLITICAS

e Todo el personal del area de operaciones debera registrar un minimo de horas
requeridas de capacitacion, dependiendo del puesto y funciones de cada
colaborador. EI minimo de horas requeridas es de 20 horas en el periodo de 12

meses.
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e La asistencia a los cursos y talleres deberan cumplirse de manera constante; con
la excepcion unicay exclusiva por causa de fuerza mayor que impida la asistencia
del colaborador.

e EI personal del area de operaciones serd evaluado antes y despues de la
capacitacion para medir el nivel de conocimiento y desempefio en los temas
propuestos.

e Los cursos y talleres se realizaran dentro y fuera del horario de trabajo. Las

capacitaciones tendran lugar en el area de operaciones.

PROGRAMA DE CAPACITACION

Multiandina desarrollara un programa de capacitacién que cumpla con la transferencia,
en forma préctica y objetiva, de la informacion necesaria para desarrollar con excelencia
las actividades en el area de operaciones. Los temas de trabajo en los cursos y talleres
seran de relevante importancia para las operaciones, tales como principios basicos de la
operacion, manipulacion de productos, manejo de inventarios, organizacion de almacén,
calidad en el producto y servicio, entre otros; asi como el reforzamiento de las habilidades

blandas del personal.

En el area de operaciones se va a capacitar al personal de las sub-areas de produccién y

distribucion.

Tabla5.1

Capacitacion del operario de produccion
OPERARIO DE PRODUCCION

CURSO DURACION (h)
Buenas précticas de picking y 10
packing
Gestién de almacenes e inventarios 10
Preparacion de canastas con 5
productos de consumo masivo
Metodologia de las 5S 10
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Tabla5.2

Capacitacion del supervisor de produccion

SUPERVISOR DE PRODUCCION

CURSO DURACION (h)
Supervision eficaz en la produccion 10
Manejo de equipos de trabajo 10
Liderazgo operativo 10
Metodologia de las 5S 10

Tabla 5.3
Capacitacion del operario de distribucion

OPERARIO DE DISTRIBUCION

CURSO DURACION (h)

Buenas préacticas de carga y descarga

de productos 10
Transporte de productos en general 10
Metodologia de las 5S 10
Tabla 5.4
Capacitacion del transportista
TRANSPORTISTA
CURSO DURACION (h)

Manejo a la defensiva 5
Transporte de productos en general 10
Seguridad vial y sensibilizacion del 10

conductor
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Tabla5.5

Capacitacion del supervisor de distribucion

SUPERVISOR DE DISTRIBUCION

CURSO DURACION (h)
Supervisién eficaz en la distribucion 10
Manejo de equipos de trabajo 10
Liderazgo operativo 10
Metodologia de las 5S 10
PRESUPUESTO

Los cursos de capacitacion se desarrollaran en un espacio acondicionado dentro del area

de produccion. Se tendra en consideracion el costo de los materiales, energia eléctrica,

equipos, refraccion y muebles necesarios para la adecuada ejecucion de las

capacitaciones; incluyendo el pago de los capacitadores.

Tabla 5.6

Presupuesto de cursos de capacitacion

COSTO

N° CURSO

(8
1 Buenas précticas de picking y packing 400
2 Gestidn de almacenes e inventarios 400
3 Preparacién de canastas con productos de 300

€oNsumo masivo
4 Metodologia de las 5S 400
5 Supervisién eficaz en la produccion 400
6 Manejo de equipos de trabajo 400
' (continua)
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(continuacién)

7 Liderazgo operativo 400
Buenas précticas de carga y descarga de
8 400
productos
9 Transporte de productos en general 400
10 Manejo a la defensiva 300
1 Seguridad vial y sensibilizacion del 400
conductor
12 Supervision eficaz en la distribucion 400
TOTAL 4,600
Tabla 5.7
Presupuesto de materiales y servicios
COSTO COSTO
MATERIALES CANTIDAD
UNIT.(S/) TOTAL (S))
Energia eléctrica (90 horas) 1 40 40
Ecran con tripode
1 205 205
(1.62m x 1.21m)
Proyector Teraware 1 400 400
Pizarra acrilica Pizatec (120cm x
1 80 80
80cm)
Laptop HP 14" 1 1,200 1,200
Mesa melamine
2 250 500
(240cm x 50cm x 90cm)
Sillas fijas 10 30 300
Utiles de escritorio 1 100 100
TOTAL 2,825
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3era propuesta: Redisefio de la distribucion en el area de operaciones

Con la finalidad de reducir costos, traslados innecesarios, errores; se realiza un
planeamiento de la disposicion del area de trabajo, en este caso del area de operaciones.
Todas las etapas de produccion de canastas seran trasladadas a un area disponible por la

empresa mediante las técnicas de ingenieria para el calculo de los requerimientos de areas.

El &rea de produccion esta conformada por 2 zonas:
Zona 1: Armado, picking y almacenamiento temporal

Zona 2: Forrado

El area de produccion se encuentra dentro del area de atencion al cliente y

despacho.

Figura 5.1

Area de atencion al cliente y despacho
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El espacio de armado, picking y almacenamiento temporal mide: 2.34 m (L) y
2.05 m (A), obteniendo un area de 4.80 m. El espacio de forrado mide: 1.40 m (L) y 1.35
m (A), obteniendo un area de 1.89 m2.

Debido a que el espacio donde se arman las canastas es reducido y congestionado

se ha sugerido a la gerencia general un redisefio del layout del area de produccion.

Para calcular el area requerida del area de produccion de canastas se ha empleado
el método Guerchet que permitird establecer las estaciones de trabajo en base a los

elementos estaticos y maviles.

Tabla 5.8
Dimensiones de elementos estaticos y moviles
ELEMENTOS n N Lm A@m) H(@m)
Mesa de trabajo 1 1 1 1.8 0.6 0.8
Mesa de trabajo 2 1 1 1.2 0.6 0.8
Anaquel 1 1 1 1.2 0.54 1.83
Anaquel 2 1 1 0.9 0.45 1.87
Operarios 2 1.65
Tabla 5.9
Célculo de superficies de distribucion
ELEMENTOS Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2)
Mesa de trabajo 1 1.08 1.08 1.30 3.46
Mesa de trabajo 2 0.72 0.72 0.86 2.30
Anaquel 1 0.65 0.65 0.78 2.07
Anaquel 2 0.41 0.41 0.49 1.30
AREA CALCULADA 9.13

De acuerdo con el calculo efectuado se obtuvo un area de 9.13 m2. Teniendo como

area requerida un valor de 9.50 m?.
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Figura 5.2

Areas disponibles de Multiandina
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El area de produccion es el que se muestra en la parte superior — izquierda del

plano, el cual mide: 3.64 m (L) y 3.24 m (A), obteniendo un &rea de 11.80 m?,

Teniendo en cuenta que se tiene un area adecuada para la produccion de canastas,

también hay que considerar el analisis de la disposicion de las otras areas de la empresa.

Por esta razén, se elaborara la tabla relacional.

60



Tabla 5.10

Tabla relacional de areas de Multiandina

1.- Produccion

7.- Servicios higiénicos

8.- Oficina

I
3 U
2-D h
espacho ENZ A
6 3
3.- Atencidn al cliente 2 :
UN3 UN3 A
, ' 4 UNA A3 U
4.- Almacén de producto terminado NG NGB US4 X
, . 1 71\6 U4 1 \5 "X
5.- Almacén de materiales IND NG NTUNG
, ) 8 UNL N\ U4
6.- Almacén de mercaderia UNGUNA B4
4 UN4 UN\b
o4 1\4
4 “UN\6
X\ 4
5

9.- Patio de carga y descarga

La tabla relacional es una herramienta que permite conocer la proximidad que
existe entre las areas. Graficamente, se mostrara cudl es el grado o valor de proximidad
entre las areas en estudio a partir del diagrama relacional de recorrido que representara la

necesidad de minimizar las distancias entre areas de trabajo.

61



Figura 5.3

Diagrama relacional de recorrido de Multiandina

En el diagrama relacional de recorrido aparecen las areas con mayor interaccion
entre ellas que presentan una alternativa de distribucion fisica de la planta, considerando

los aspectos de proximidad o lejania.
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Figura 5.4

Areas de zonas de Multiandina

p N° unidades
i Areas .
Simbolos Zonas (m?) de superficies
m equivalentes
@ Produccion 20 5
2 Despacho 12 3
3 Atencion al cliente 12 3
4 Almacén de
. 16 4
producto terminado
Al 5
5 macc?n de 16 A
materiales
6 Almacén de
, 48 12
mercaderia
@ Servicios higiénicos 8 2
f Oficina 16 4
Patiod
o atiode cargay 3 g
descarga

A partir de la definicion de las areas de las zonas de Multiandina, se va a elaborar

un diagrama relacional de espacios donde se establece una asignacion de areas por zona

de manera preliminar.
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Figura 5.5

Diagrama relacional de espacios
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Se colocan las zonas de acuerdo al area asignada a cada una de ellas. La

distribucion de las zonas dependera del nivel de proximidad que existe entre las zonas.
En este diagrama, las zonas tienen formas preliminares que se utilizaran para la

disposicion ideal de las areas de trabajo de Multiandina.
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Figura 5.6

Disposicion ideal de areas en Multiandina
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La distribucion final de las areas de Multiandina se representa con una disposicion
compacta, juntando las areas de trabajo y respetando las dimensiones de la propuesta

inicial.

El area total de la disposicion ideal de las areas de trabajo que se obtiene es de 180

m?2.

Para implementar la distribucion final en Multiandina se requiere de una
redistribucion de las areas de trabajo que generara una alta inversion. Cabe precisar que
la gerencia general ha dispuesto utilizar los espacios disponibles que se muestran en la
figura 5.2. Areas disponibles de Multiandina, para la implementacion de una

redistribucion parcial de las areas de trabajo.
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4ta propuesta: Implementacion de un sistema de gestion de inventarios

La elaboracion de una politica de inventarios permitira realizar una planificacion
del abastecimiento de la mercaderia en los almacenes de Multiandina, por ese motivo se
empleara la politica de reordenamiento: punto de reorden. Esta politica se implementara
en todos los productos de Multiandina porque la demanda de los productos es
relativamente constante en el tiempo, lo cual indica que existe la necesidad de realizar un
pedido o un reabastecimiento de mercaderia. Esto garantiza en tiempo y forma la

existencia y disponibilidad de cada producto en anaqueles y almacenes para su venta.

La politica de punto de reorden estara dirigida a las lineas de productos (familias)
“A” y “B”. Por ejemplo, la linea de productos “A” lo conforman: harinas, arroces,
azucares, leches, aceites, entre otros. En el caso de la linea de productos B lo conforman:

sales, menestras, cafés, infusiones, mermeladas, entre otros.

La demanda proyectada se obtendra de las ventas del afio 2019 de los productos

maés vendidos de cada familia de Multiandina.

A continuacion, se mostraran los célculos realizados para obtener el punto de
reorden, el stock de seguridad, el tamafio de lote econémico y el Economic Order
Quantity (EOQ) de los 5 productos méas vendidos de las principales familias de productos

que comercializa Multiandina.

A. Producto mas vendido de la familia de lacteos
Producto: leche Ideal cremosita x 400g

Familia: lacteos

Categoria: leche

Marca: Ideal

Caodigo: 1000033
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Tabla5.11
Demanda de leche Ideal cremosita x 400g del periodo 2017 — 2019

Demanda

Mes Periodo Z%rf;neg(;gg promzzr;:)armc:;sual indice estacional
Enero 1 508 1,240 0.410
Febrero 2 618 1,240 0.498
Marzo 3 2,417 1,240 1.949
Abril 4 2,414 1,240 1.946
Mayo 5 1,152 1,240 0.929
Junio 6 1,226 1,240 0.988
Julio 7 2,235 1,240 1.802
Agosto 8 803 1,240 0.647
Septiembre 9 1,081 1,240 0.872
Octubre 10 483 1,240 0.389
Noviembre 11 1,434 1,240 1.156
Diciembre 12 513 1,240 0.414

_ Y. Demanda promedio 2017—-2019 _ 14,884

Demanda promedio mensual - = 1,240
N°periodos totales 12

Ejemplo:

T . D d dio 2017-2019 508

indice estacional (enero) = =2 PTOMET0 (enero) =0.410

Demanda promedio mensual 1,240

Si se espera una demanda de leche para el afio 2020 de 15,000 unidades, se usarian
los indices estacionales para pronosticar la demanda proyectada mensual. Tener en cuenta

que en el afio existen 7 estaciones que influyen en la tendencia de la demanda.
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Tabla5.12

Demanda proyectada de leche Ideal cremosita x 400g

del afio 2020
Mes Periodo p?g;;i?; daa

Enero 1 878
Febrero 2 1,067
Marzo 3 4,176
Abril 4 4,171
Mayo 5 1,990
Junio 6 2,118
Julio 7 3,861
Agosto 8 1,387
Septiembre 9 1,868

Octubre 10 834
Noviembre 11 2,478

Diciembre 12 886

La politica de inventario de la leche es de punto de reorden, debido a que es un

producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.

Calculo del stock de seguridad (SS):

Para el calculo del stock minimo (stock de seguridad) de la leche hay que

considerar los siguientes datos:

e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 1.20 dias

e Desviacion estandar de la demanda (Desvdem) = 24 unidades

e Demanda promedio diaria (Demdia) = 41 unidades

e Desviacion estandar del tiempo de entrega (Desventre) = 0.45 dias
e Nivel de servicio (NS) = 97.5% (Z=1.96)

Stock de seguridad (SS) = Z x VDemdia? X Desventre? + Tentre X Desvdem?

SS=1.96 X V412 X 0.45%2 + 1.20 X 242 = 62.95 =~ 63 unidades
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Célculo del punto de reorden (PR):

Para el calculo de la cantidad minima de existencia de la leche (punto de reorden)

hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda promedio diaria (Demdia) = 41 unidades
e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 1.20 dias
e Stock de seguridad (SS) = 63 unidades

Punto de reorden (PR) = (Demdia X Tentre) + SS

PR=(41x1.20) + 63 = 112.20 = 113 unidades

Calculo del tamafio de lote econémico (Q):

Para determinar el tamafio de lote econdmico (Q) se empleara la técnica estadistica
Economic Order Quantity (EOQ), que es usada cuando existe una demanda independiente

relativamente constante. Hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda anual 2019 (Danual) = 14,884 unidades
e Costo de preparacion (Cprep) = 8 soles/unidad

e Costo de mantener inventario (Cinvent) = 1.5 soles/afio

Tamafio de lote econémico (Q) = \/ (2 X Danual X Cprep) + Cinvent

Q :\/2 X 14,884 x 8 +~ 1.5 = 398.45 =~ 399 unidades
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Célculo del costo de la técnica Economic Order Quantity (EOQ):

e NP° preparaciones (Nprep) = Danual + Q = 14,884 + 399 = 37.30 =~ 38 prep.

e Cprep total = Nprep X Cprep = 38 x 8 = 304 soles

e Cinventtotal = Q + 2 X Cinvent = 399 + 2 x 1.5 = 299.25 soles

e Cprep total + Cinvent total = 304 + 299.25 = 603.25 soles

Entonces, la técnica EOQ genera un costo calculado al afio de 603.25 soles.

B. Producto mas vendido de la familia de cremas

Producto: mayonesa Alacena x 100ml

Familia: cremas

Categoria: mayonesa

Marca: Alacena
Codigo: 1000258

Tabla 5.13
Demanda de mayonesa Alacena x 100ml del periodo 2017 — 2019
Mes Periodo Ereonr]r?end(?g Der_nanda indice estacional
2017 - 2019 promedio mensual

Enero 1 755 796 0.948
Febrero 2 816 796 1.025
Marzo 3 1,095 796 1.375
Abril 4 783 796 0.983
Mayo 5 609 796 0.765
Junio 6 621 796 0.780
Julio 7 846 796 1.062
Agosto 8 882 796 1.107
Septiembre 9 913 796 1.146
Octubre 10 649 796 0.815
Noviembre 11 705 796 0.885
Diciembre 12 883 796 1.109

Demanda promedio mensual

_ Y. Demanda promedio 2017-2019 _ 9,557.4

N° periodos totales

12

= 796 unidades
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T . Demanda promedio 2017-2019 (enero)_ 755
Indice estacional (enero) = P , ( )= 755 — 0,948
Demanda promedio mensual 796

Si se espera una demanda de mayonesa para el afio 2020 de 10,000 unidades, se
usarian los indices estacionales para pronosticar la demanda proyectada mensual. Tener

en cuenta que en el afio existen 7 estaciones que influyen en la tendencia de la demanda.

Tabla5.14
Demanda proyectada de mayonesa Alacena x 100ml
del afio 2020
Mes Periodo p?g;r;i?: daa
Enero 1 1,354
Febrero 2 1,464
Marzo 3 1,964
Abril 4 1,404
Mayo 5 1,092
Junio 6 1,114
Julio 7 1,517
Agosto 8 1,582
Septiembre 9 1,638
Octubre 10 1,164
Noviembre 11 1,265
Diciembre 12 1,584

La politica de inventario de la mayonesa es de punto de reorden, debido a que es

un producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.
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Célculo del stock de seguridad (SS):

Para el calculo del stock minimo (stock de seguridad) de la mayonesa hay que

considerar los siguientes datos:

e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 1.50 dias

e Desviacion estandar de la demanda (Desvdem) = 4 unidades

e Demanda promedio diaria (Demdia) = 26 unidades

e Desviacion estandar del tiempo de entrega (Desventre) = 0.55 dias
e Nivel de servicio (NS) = 97.5% (Z=1.96)

Stock de seguridad (SS) = Z x VDemdia? x Desventre? + Tentre X Desvdem?

SS=1.96 x V262 X 0.552 + 1.50 X 42 = 15.12 ~ 16 unidades

Célculo del punto de reorden (PR):

Para el célculo de la cantidad minima de existencia de la mayonesa (punto de

reorden) hay que considerar los siguientes datos:
e Demanda promedio diaria (Demdia) = 26 unidades

e Tiempo promedio de entrega (Tentre)= 1.5 dias
e Stock de seguridad (SS) = 16 unidades

Punto de reorden (PR) = (Demdia X Tentre) + SS

PR = (26 x 1.50) + 16 = 55 unidades
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Célculo del tamafio de lote econémico (Q):

Para determinar el tamafio de lote econémico (Q) se empleara la técnica estadistica

Economic Order Quantity (EOQ), que es usada cuando existe una demanda independiente

relativamente constante. Hay que considerar los siguientes datos:

soles.

e Demanda anual 2019 (Danual): 9,557 unidades
e Costo de preparacion (Cprep): 5 soles/unidad

e Costo de mantener inventario (Cinvent): 1.10 soles/afio

Tamafio de lote econémico (Q) = \/ (2 X Danual X Cprep) + Cinvent

Q :\/2 X 9,557 x5+ 1.1 =294.76 = 295 unidades

Calculo del costo de la técnica Economic Order Quantity (EOQ):

N° preparaciones (Nprep) = Danual + Q = 9,557 + 295 = 32.40 ~ 33 prep.
Cprep total = Nprep X Cprep = 33 X 5 = 165 soles

Cinventtotal = Q + 2 X Cinvent = 295 + 2 X 1.10 = 162.25 soles

Cprep total + Cinvent total = 165 + 162.25 = 327.25 soles

Entonces, la técnica estadistica EOQ genera un costo calculado al afio de 327.25

C. Producto mas vendido de la familia de sales
Producto: sal Emsal cocina x 1kg

Familia: sales

Categoria: sal comun

Marca: Emsal

Cddigo: 1000374
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Tabla 5.15
Demanda de sal Emsal cocina x 1kg del periodo 2017 — 2019

Demanda

Mes Periodo Zgzc;mezo(l)ifg promDeedq:)a&de?lsual indice estacional
Enero 1 1,331 1,173 1.134
Febrero 2 1,242 1,173 1.059
Marzo 3 853 1,173 0.727
Abril 4 1,235 1,173 1.053
Mayo 5 885 1,173 0.754
Junio 6 1,020 1,173 0.869
Julio 7 1,286 1,173 1.096
Agosto 8 1,570 1,173 1.338
Septiembre 9 931 1,173 0.793
Octubre 10 1,119 1,173 0.954
Noviembre 11 1,348 1,173 1.149
Diciembre 12 1,260 1,173 1.074

La politica de inventario de la sal comun es de punto de reorden, debido a que es

un producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.

_ Y.Demanda promedio 2017—2019 _ 14,080.2
N° periodos totales 12

Demanda promedio mensual = 1,173 unidades

Demanda promedio 2017-2019 (enero) _ 1,331
Demanda promedio mensual 1,173

=1.134

Indice estacional (enero) =

Si se espera una demanda de sales para el afio 2020 de 15,000 unidades, se usarian
los indices estacionales para pronosticar la demanda proyectada mensual. Tener en cuenta

que en el afio existen 7 estaciones que influyen en la tendencia de la demanda.
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Tabla 5.16

Demanda proyectada de sal Emsal cocina x 1kg del

afno 2020
Mes Periodo p?g)r;:eac?s daa

Enero 1 2,431
Febrero 2 2,269
Marzo 3 1,558
Abril 4 2,255
Mayo 5 1,616
Junio 6 1,863
Julio 7 2,349
Agosto 8 2,867
Septiembre 9 1,700
Octubre 10 2,044
Noviembre 11 2,462
Diciembre 12 2,301

La politica de inventario de la sal comin es de Punto de reorden, debido a que es

un producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.

Calculo del stock de seguridad (SS):

Para el célculo del stock minimo (stock de seguridad) de la sal comin hay que

considerar los siguientes datos:

e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 2.25 dias

e Desviacion estandar de la demanda (Desvdem) = 7 unidades

e Demanda promedio diaria (Demdia) = 39 unidades

e Desviacion estandar del tiempo de entrega (Desventre) = 0.50 dias
e Nivel de servicio (NS) = 97.5% (Z=1.96)

Stock de seguridad (SS) = Z X VDemdia? x Desventre? + Tentre X Desvdem?

SS=1.96 x V392 x 0.502 + 2.25 X 72 = 43.41 = 44 unidades
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Célculo del punto de reorden (PR):

Para el calculo de la cantidad minima de existencia de la sal comdn (punto de

reorden) hay que considerar los siguientes datos:

o Demanda promedio diaria (Demdia) = 39 unidades
e Tiempo promedio de entrega (Tentre)= 2.25 dias
e Stock de seguridad (SS) = 44 unidades

Punto de reorden (PR) = (Demdia X Tentre) + SS

PR = (39 x 2.25) + 44 = 131.75 ~ 132 unidades

Calculo del tamafio de lote econémico (Q):

Para el calculo del tamafio de lote econdmico (Q) se empleara la técnica estadistica
Economic Order Quantity (EOQ), que es usada cuando existe una demanda independiente

relativamente constante. Hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda anual (2019): 14,080 unidades
e Costo de preparacion (Cprep): 7 soles/unidad

e Costo de mantener inventario (Cinvent): 1.40 soles/afio

Tamafio de lote econdémico (Q) = \/ (2 X Danual X Cprep) + Cinvent

Q=v2 x 14,080 X 7 + 1.40 = 375.23 = 376 unidades
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Célculo del costo de la técnica Economic Order Quantity (EOQ):

e NP° preparaciones (Nprep) = Danual +~ Q = 14,080 + 376 = 37.45 ~ 38 prep.
e Cprep total = Nprep X Cprep = 38 X 7 = 266 soles

e Cinventtotal=Q + 2 X Cinvent = 376 +~ 2 X 1.40 = 263.20 soles

e Cprep total + Cinvent total = 266 + 263.20 = 529.20 soles

Entonces, la técnica EOQ genera un costo calculado al afio de 529.20 soles.

D. Producto més vendido de la familia de cereales
Producto: avena Quaker x 135¢

Familia: cereales

Categoria: avena

Marca: Quaker

Cddigo: 1000186

Tabla 5.17
Demanda de avena Quaker x 135g del periodo 2017 — 2019
Mes Periodo Zerelor:n?e}jiEg promi?jriréarr:l%?]sual indice estacional

Enero 1 361 547 0.660
Febrero 2 487 547 0.890
Marzo 3 1,055 547 1.929
Abril 4 517 547 0.945
Mayo 5 562 547 1.028
Junio 6 727 547 1.330
Julio 7 276 547 0.505
Agosto 8 391 547 0.715
Septiembre 9 548 547 1.002
Octubre 10 793 547 1.450
Noviembre 11 504 547 0.922
Diciembre 12

341 547 0.624

La politica de inventario de la avena es de punto de reorden, debido a que es un

producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.
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_ Y. Demanda promedio 2017-2019 _ 6,561.8
N° periodos totales 12

= 547 unidades

Demanda promedio mensual

Demanda promedio 2017-2019 (enero) _ 361 _ 0.66
Demanda promedio mensual 547

Indice estacional (enero) =

Si se espera una demanda de avena para el afio 2020 de 7,000 unidades, se usarian
los indices estacionales para pronosticar la demanda proyectada mensual. Tener en cuenta

que en el afio existen 7 estaciones que influyen en la tendencia de la demanda.

Tabla 5.18

Demanda proyectada de avena Quaker x 135¢g del

ano 2020

Mes Periodo p?g;r;i?: daa

Enero 1 660
Febrero 2 890
Marzo 3 1,929
Abril 4 945
Mayo 5 1,028
Junio 6 1,330
Julio 7 505
Agosto 8 715
Septiembre 9 1,002
Octubre 10 1,450
Noviembre 11 922
Diciembre 12 624

La politica de inventario de la avena es de punto de reorden, debido a que es un

producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.
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Célculo del stock de seguridad (SS):

Para el calculo del stock minimo (stock de seguridad) del cereal hay que

considerar los siguientes datos:

e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 2.50 dias

e Desviacion estandar de la demanda (Desvdem) = 7 unidades
e Demanda promedio diaria (Demdia) = 18 unidades

e Desv. media de plazo entrega (Desventre) = 0.71 dias

e Nivel de servicio (NS) = 97.5% (Z=1.96)

Stock de seguridad (SS) = Z x VDemdia? x Desventre? + Tentre X Desvdem?

SS=1.96 x V18”2 x 0.712 + 2.50 X 72 = 33.14 =~ 34 unidades

Célculo del punto de reorden (PR):

Para el calculo de la cantidad minima de existencia de la avena (punto de reorden)

hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda promedio diaria (Demdia) = 18 unidades
e Tiempo promedio de entrega (Tentre)= 2.25 dias
e Stock de seguridad (SS) = 34 unidades

Punto de reorden (PR) = (Demdia X Tentre) + SS

PR = (18 x 2.25) + 44 = 84.5 ~ 85 unidades
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Célculo del tamafio de lote econémico (Q):

Para el calculo del tamario de lote econdmico (Q) se empleara la técnica estadistica
Economic Order Quantity (EOQ), que es usada cuando existe una demanda independiente

relativamente constante. Hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda anual (2019): 6,562 unidades
e Costo de preparacion (Cprep): 3 soles/unidad

e Costo de mantener inventario (Cinvent): 0.8 soles/afio

Tamafio de lote econdémico (Q) = J (2 X Danual X Cprep) + Cinvent

Q :\/2 X 6,562 X 3 +0.80 = 221.84 = 222 unidades

Célculo del costo de la técnica Economic Order Quantity (EOQ):

e N° preparaciones (Nprep) = Danual +~ Q = 6,562 + 222 = 29.56 ~ 30 prep.
e Cprep total = Nprep X Cprep = 30 X 3 = 90 soles

e Cinventtotal =Q + 2 X Cinvent = 222 + 2 x 0.8 = 88.80 soles

e Cprep total + Cinvent total =90 + 88.80 = 178.80 soles

Entonces, la técnica EOQ genera un costo calculado al afio de 178.80 soles.

E. Producto més vendido de la familia de limpieza
Producto: detergente Sapolio x 150g

Familia: limpieza

Categoria: detergente

Marca: Sapolio

Cadigo: 1000640
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Tabla 5.19
Demanda de detergente Sapolio x 150g del periodo 2017 — 2019

Demanda

Mes Periodo 2p0r107meg(;29 promDeedq:)a&de?lsual indice estacional
Enero 1 1,487 996 1.492
Febrero 2 1,122 996 1.126
Marzo 3 408.5 996 0.410
Abril 4 363 996 0.364
Mayo 5 715 996 0.718
Junio 6 869 996 0.872
Julio 7 1,562 996 1.568
Agosto 8 1,084 996 1.088
Septiembre 9 930 996 0.933
Octubre 10 1,054 996 1.058
Noviembre 11 1,309 996 1.314
Diciembre 12 1,053 996 1.057

La politica de inventario del detergente es de punto de reorden, debido a que es

un producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.

_ Y. Demanda promedio 2017-2019 _ 11,956.1
N° periodos totales 1

Demanda promedio mensual = 996 unidades

Demanda promedio 2017—2019 (enero) _ 1,487
Demanda promedio mensual 996

1.492

Indice estacional (enero) =

Si se espera una demanda de detergente para el afio 2020 de 12,500 unidades, se
usarian los indices estacionales para pronosticar la demanda proyectada mensual. Tener

en cuenta que en el afio existen 7 estaciones que influyen en la tendencia de la demanda.
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Tabla 5.20
Demanda proyectada de detergente Sapolio x 1509 del

afno 2020
Mes Periodo p?g)r;:eac?s daa
Enero 1 2,665
Febrero 2 2,010
Marzo 3 732
Abril 4 651
Mayo 5 1,281
Junio 6 1,557
Julio 7 2,800
Agosto 8 1,943
Septiembre 9 1,667
Octubre 10 1,889
Noviembre 11 2,346
Diciembre 12 1,887

La politica de inventario del detergente es de punto de reorden, debido a que es

un producto perecible que necesita reponerse en los almacenes y anaqueles.

Calculo del stock de seguridad (SS):

Para el célculo del stock minimo (stock de seguridad) de detergente hay que

considerar los siguientes datos:

e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 1.70 dias

e Desviacion estandar de la demanda (Desvdem) = 12 unidades
e Demanda promedio diaria (Demdia) = 33 unidades

e Desv. media de plazo entrega (Desventre) = 0.82 dias

e Nivel de Servicio (NS) = 97.5% (Z=1.96)

Stock de Seguridad (SS) = Z X VDemdia? X Desventre? + Tentre X Desvdem?

SS=1.96 x V3372 x 0.822 + 1.70 X 122 = 61.26 =~ 62 unidades

82



Célculo del punto de reorden (PR):

Para el célculo de la cantidad minima de existencia del detergente (punto de

reorden) hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda promedio diaria (Demdia) = 33 unidades
e Tiempo promedio de entrega (Tentre) = 1.70 dias
e Stock de seguridad (SS) = 62 unidades

Punto de reorden (PR) = (Demdia X Tentre) + SS

PR=(33 x1.70) + 62 = 118.10 ~ 119 unidades

Calculo del tamafio de lote econémico (Q):

Para el calculo del tamafio de lote econdmico (Q) se empleara la técnica estadistica
Economic Order Quantity (EOQ), que es usada cuando existe una demanda independiente

relativamente constante. Hay que considerar los siguientes datos:

e Demanda anual (2019): 11,956 unidades
e Costo de preparacion (Cprep): 4 soles/unidad

e Costo de mantener inventario (Cinvent): 0.9 soles/afio

Tamafio de lote econémico (Q) = \/ (2 X Danual X Cprep) + Cinvent

Q :\/2 X 11,956 X 4 + 0.90 = 325.99 =~ 326 unidades
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Célculo del costo de la técnica Economic Order Quantity (EOQ):

e NP° preparaciones (Nprep) = Danual +~ Q = 11,956 + 326 = 36.67 =~ 37 prep.
e Cprep total = Nprep X Cprep = 37 X 4 = 148 soles

e Cinventtotal=Q + 2 X Cinvent = 326 + 2 X 0.9 = 146.70 soles

e Cprep total + Cinvent total = 148 + 146.70 = 294.70 soles

Entonces, la técnica EOQ genera un costo calculado al afio de 294.70 soles.

5.3.  Presupuesto general para la implementacion de las soluciones
Para la ejecucion de las soluciones se requiere contar con un presupuesto en:

e Personal operativo y de servicio de consultoria
e Materiales para el area de operaciones

e Software ERP para gestion de inventarios; entre otros.

Presupuesto — solucion 1

El presupuesto destinado a la elaboracion de procedimientos estandar para las
operaciones de produccion se calculara segun el tiempo empleado por los operarios y

supervisores fuera del horario de trabajo, y el servicio prestado por el consultor de

procesos.
Tabla 5.21
Presupuesto de recursos humanos de la solucién 1
Horas fijas Sueldo Costo Horas Costo
Cargo Cantidad mensuales (/) hora fija extras horas
(h) (S) (h) extras (S/)
Operario de produccion 2 240 1,800 7.5 7 210
Supervisor de produccién 1 240 3,000 125 7 175
Consultor de procesos 1 - 1,000 - - 1,000
Encargado de compras 1 176 3,000 17.05 4 136
Encargado de ventas 1 176 3,000 17.05 4 136
PRESUPUESTO TOTAL (SOLUCION 1) 1,658
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De acuerdo con la informacion de la cantidad de empleados involucrados en la
solucion, las horas laborales mensuales, el sueldo neto mensual y las horas laborales
empleadas para la elaboracién de los procedimientos; se ha calculado un presupuesto total
de S/ 1,658.

Presupuesto — solucion 2

El presupuesto destinado al plan de capacitacion al personal de produccién se
calculara segun el servicio prestado por el consultor de procesos y el tiempo empleado

por las personas involucradas en el desarrollo del documento.

Tabla 5.22
Presupuesto de recursos humanos de la solucion 2
Horas fijas Sueldo Costo Horas Costo
Cargo Cantidad mensuales s/ hora fija  extras horas
(h) (S (h) extras (S/)
Operario de produccion 1 240 1,800 7.5 2 30
Supervisor de produccion 1 240 3,000 12.5 2 50
Operario de distribucién 1 240 1,800 7.5 2 30
Supervisor de distribucion 1 240 3,000 12.5 2 50
Transportista 1 240 1,200 5.00 2 20
Consultor de procesos 1 - 400 - - 400
PRESUPUESTO TOTAL (SOLUCION 2) 580

De acuerdo con la informacion de la cantidad de empleados involucrados en la
solucion, las horas laborales mensuales, el sueldo neto mensual y las horas laborales
empleadas para la elaboracién del plan de capacitacion se ha calculado un presupuesto
total de S/ 580.

Presupuesto — solucion 3

El presupuesto destinado al redisefio de la distribucion en el area de operaciones
se calculara segun el servicio prestado por el consultor de procesos y el tiempo empleado

por el personal involucrado en la implementacion del redisefio del area de trabajo.
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El redisefio del &rea de operaciones considera el estudio de la disposicion del area
por parte del consultor de procesos y la compra de materiales para el acondicionamiento
del area dispuesto por la gerencia general de Multiandina. El apoyo del personal del area

de operaciones para el acondicionamiento sera considerado en el calculo del presupuesto.

En el anexo N° 19: Presupuesto de materiales de la solucion 3, se encuentra el
listado de materiales requeridos para la implementacion de la solucién propuesta. El

presupuesto calculado en dicho listado asciende a S/ 901.

Tabla 5.23
Presupuesto de recursos humanos de la solucion 3
. Horas fijas Sueldo Costo hora Horas Costo horas
Cargo Cantidad  mensuales - extras
() (Sh) fija (S/) ) extras (S/)
Operario de 2 240 1,800 7.5 5 150
produccién
Consultor de 1 - 2,000 - - 2,000
procesos
PRESUPUESTO PARCIAL (SOLUCION 3) 2,150

De acuerdo con la informacion de la cantidad de empleados involucrados en la
solucidn, las horas laborales mensuales, el sueldo neto mensual y las horas laborales
empleadas para el redisefio del area de operaciones se ha calculado un presupuesto de S/
2,150. EIl presupuesto total para el redisefio del area de operaciones corresponderia al

presupuesto de materiales y recursos humanos el cual asciende a S/ 3,051.

Presupuesto — solucion 4

El presupuesto destinado al sistema de gestion de inventarios se calculard segun
el estudio realizado por el consultor de procesos para la adquisicion de un software de
gestion de inventarios. Adicionalmente, el consultor prestara su servicio para determinar
la cantidad de mercaderia a adquirir por familia de productos segun los calculos de
tamafio de lote econdmico, stock de seguridad y punto de reorden en base a la informacion

historica de la demanda en los tGltimos 3 afos.
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Tabla 5.24

Presupuesto de recursos de la solucion 4

. Costo Costo total
Cargo Cantidad S/ S/
ERP Gestion de inventarios 1 4,000 4,000
Consultor de procesos 1 1,500 1,500
PRESUPUESTO TOTAL (SOLUCION 4) 5,500

De acuerdo con la seleccion del ERP adecuado para la instalacion del software de

gestion de inventarios y el servicio prestado por el consultor de procesos se ha calculado

un presupuesto de S/ 5,500.

RESUMEN

El presupuesto total de las 4 soluciones se traduce en la inversion de Multiandina

para la mejora del area de operaciones.

Tabla 5.25

Resumen del presupuesto de las

soluciones
Solucién PVESEJSF’J/l)Jesto
Solucion 1 1,658
Solucion 2 580
Solucion 3 3,051
Solucién 4 5,500
TOTAL 10,789

El presupuesto total para la implementacion de las 4 soluciones asciende a S/

10,7809.
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CAPITULO VI: EVALUACION DE LAS PROPUESTAS Y

BENEFICIOS ESPERADOS

6.1.  Evaluacion cualitativa de las soluciones propuestas

Las soluciones propuestas estan orientadas a la mejora del area de operaciones. EI mayor

impacto de los resultados de la implementacidn de las soluciones se reflejara en el area

de produccion.

Los resultados esperados de las soluciones propuestas seran evaluados

cualitativamente para determinar el impacto generado en Multiandina.

Tabla 6.1
Evaluacién cualitativa de soluciones propuestas

Estandarizaciéon  Beneficio / Costo

Impacto al

Soluciones (40%) Total
propuestas
Valor Puntaje Valor Puntaje Valor Puntaje Valor

Elaboracion de procedimientos
estandar para las operaciones 10 4 5 15 5 1.5 7
de produccion
Elaboracion de un plan de
capacitacion al personal de 10 4 7 2.1 3 0.9 7
produccion
Redisefio de la distribucién en 7 2.8 10 3 3 0.9 6.7
el area de operaciones
Implementacién de un sistema
de gestion de inventarios 5 2 10 3 5 15 6.5

88



Tabla 6.2

Evaluacion de estandarizacion

Escala Valor

75% - 100% 10

50% - 75%

25% - 50%

1% - 25%

Tabla 6.3

Evaluacién de beneficio/costo

Escala Valor
Valor de 3 - < 10
Valor de 2 - Valor de 3 7
Valor de 1 -Valor de 2 5
<-Valordel
Tabla 6.4

Evaluacién de impacto al cliente

Escala

Significativo

Medianamente significativo

Poco significativo

No es significativo

El resultado de la evaluacion se traduce en que las 4 soluciones propuestas han

obtenido un puntaje similar (6.5% — 7%), lo cual nos indica que son soluciones relevantes

entre ellas y que los resultados esperados seran positivos para la mejora de procesos del

area de operaciones.
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6.2.

Determinacion de escenarios para las soluciones propuestas

Las soluciones propuestas pasaran por un analisis de posibles resultados en 3 distintos

escenarios: optimista, conservador y pesimista. Los resultados esperados se alinearan a

los Key Performance Indicator (KPI) del proyecto.

Tabla 6.5

Escenario de la solucion propuesta 1

Escenarios

Solucion

K

T

Optimista

Conservador

Pesimista

Elaboracion de
procedimientos estandar
para las operaciones de

produccién

Productividad

Aumento de 65%,
equivalente a 5.13
canastas/H-H.

Aumento de 30%,
equivalente a 4.04
canastas/H-H.

Aumento de 10%,
equivalente a 3.42
canastas/H-H.

Nivel de
servicio

Tiempo de

entrega

Aumento en 7%,
equivalente a 96%
de pedidos
entregados en
buen estado a
tiempo.

Reduccion de
50%, equivalente a
2.56 dias de
respuesta de
entrega de pedido.

Aumento en 4%,
equivalente a 93%
de pedidos
entregados en buen
estado a tiempo.

Reduccién de
35%, equivalente a
3.33 dias de
respuesta de
entrega de pedido.

Aumento en 2%,
equivalente a 91%
de pedidos
entregados en buen
estado a tiempo.

Reduccidn de 20%,
equivalente a 4.10
dias de respuesta de
entrega de pedido.
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Tabla 6.6

Escenario de la solucion propuesta 2

Escenarios
- KPI Optimista Conservador Pesimista
Solucién
8
E Aumento de 60%, Aumento de 25%, Aumento de 5%,
‘g equivalente a 4.98 equivalente a 3.89 equivalente a 3.26
g canastas/H-H. canastas/H-H. canastas/H-H.
a
Aumento en 8%, Aumento en 5%, Aumento en 3%,
Elaboracion deunplan o -2 equivalente a 97% de  equivalente a 94% equivalente a 92%
de capacitacion al ‘e > pedidos entregados de pedidos de pedidos
personal de produccion = & en buen estado a entregados en buen  entregados en buen
tiempo. estado a tiempo. estado a tiempo.
3  Reduccionde 55%,  Reduccion de 40%,  Reduccion de 25%,
S §’ equivalente a 2.30 equivalente a 3.07 equivalente a 3.84
GE) £ dias derespuestade  dias de respuesta de  dias de respuesta de
£ ©  entrega de pedido. entrega de pedido. entrega de pedido.

Tabla 6.7

Escenario de la solucion propuesta 3

Escenarios

Solucién

Redisefio de la
distribucion en el area
de operaciones

KPI Optimista Conservador Pesimista
e]
S
S Aumento de 70%, Aumento de 35%, Aumento de 20%,
*g equivalente a 5.29 equivalente a 4.20 equivalente a 3.73
g canastas/H-H. canastas/H-H. canastas/H-H.
a

Aumento en 8%, Aumento en 5%, Aumento en 3%,
3 -2 equivalente a 97% de  equivalente a 94% equivalente a 92%
‘e > pedidos entregados de pedidos de pedidos
Z 3 en buen estado a entregados en buen  entregados en buen

tiempo. estado a tiempo. estado a tiempo.

S « Reduccionde 50%,  Reduccion de 35%,  Reduccion de 20%,
= ? equivalente a 2.56 equivalente a 3.33 equivalente a 4.10
GE) 2 dias de respuestade  dias de respuesta de  dias de respuesta de
£ ©  entrega de pedido. entrega de pedido. entrega de pedido.
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Tabla 6.8

Escenario de la solucion propuesta 4

Escenarios
- KPI Optimista Conservador Pesimista
Solucioén
3
E Aumento de 55%, Aumento de 20%,  Se mantiene igual o
*g equivalente a 4.82 equivalente a 3.73 aumenta
g canastas/H-H. canastas/H-H. minimamente.
a
Implementacion de un Aumento en 6% Aumento en 3%, Aumento en 1%,
sistema de gestion de 352 . > equivalente a 92% equivalente a 90%
. - — .2 equivalente a 95% de ; ;
inventarios oS - de pedidos de pedidos
2 £ pedidos entregados en
Z & plen estado a tiempo entregados_en buen entregados_en buen
' estado a tiempo. estado a tiempo.
S « Reduccion de 45%, Reduccion de 30%,  Reduccion de 15%,
= §’ equivalente a 2.82 equivalente a 3.58 equivalente a 4.35
g £ diasde respuestade  dias de respuestade  dias de respuesta de
E ©  entrega de pedido. entrega de pedido. entrega de pedido.
p p p

Las soluciones propuestas han sido analizadas independientemente para
determinar los resultados esperados relacionados a la productividad, nivel de servicio y

tiempo de entrega.

6.3.  Anélisis econdmico y financiero de las propuestas

La evaluacion economica y financiera de las propuestas se realizara a partir de la
inversion que se requiere para implementar las soluciones. El presupuesto total que se
obtiene de la tabla 5.27 Resumen del presupuesto de las soluciones, se tomara como base
de la inversion. Por consiguiente, la inversion asciende a S/ 10,789.

Los beneficios de las soluciones propuestas serdn estimados en base a los
escenarios optimistas detallados en las tablas del subcapitulo 6.2. Determinacion de

escenarios para las soluciones propuestas.
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Tabla 6.9

Estimacion de beneficios obtenidos con procedimientos estandar

Situacion Costo H-H Horas Beneficio total
(S)) ganadas (h) (S))
Actual 7.50 0 0
Con procedimientos 7.50 49.50 371.29
Beneficio mensual 7.50 49.50 371.29
Beneficio anual 7.50 594.06 4,455.45

Tabla 6.10

Estimacion de beneficios obtenidos con plan de capacitacion

Situacion Costo H-H Horas Beneficio total
(S) ganadas (h) (S)
Actual 5.00 0 0
Con plan 5.00 53.48 267.38
Beneficio mensual 5.00 53.48 267.38
Beneficio anual 5.00 641.71 3,208.56

Tabla 6.11

Estimacion de beneficios obtenidos con redisefio de area de

operaciones

Situacion Costo H-H Horas Beneficio total
(S) ganadas (h) (S)
Actual 7.50 0 0
Con redisefio 7.50 45.87 344.04
Beneficio mensual 7.50 45.87 344.04
Beneficio anual 7.50 550.46 4,128.44

Tabla 6.12

Estimacion de beneficios obtenidos con sistema de gestion

Situacion Costo H-H Horas Beneficio total
(S)) ganadas (h) (S))
Actual 5.00 0 0
Con sistema 5.00 58.48 292.40
Beneficio mensual 5.00 58.48 292.40
Beneficio anual 5.00 701.75 3,508.77
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Resumen de beneficios obtenidos
Ahorro anual S/15,301.21

Los costos variables se calcularan en base al ahorro que existe después que se
implementan las soluciones propuestas habiendo una mejora en el nivel de servicio de

entrega de canastas en buen estado de pedidos de los clientes.

Tabla 6.13
Costos variables (ahorro) con procedimientos estandar
Situacion Costo unit. Cantidad  Costo total
(S (canastas) (S

Actual 60.00 11 660.00
Con procedimientos 60.00 4 240.00
Ahorro mensual 60.00 7 420.00
Ahorro anual (margen) 60.00 84 1,260.00

Actualmente, se entregan 11 canastas en mal estado mensuales; con la solucion

se reducira a 4 canastas, obteniendo un aumento de 7 canastas en buen estado al mes.

Tabla 6.14
Costos variables (ahorro) con plan de capacitacién
Situacion Costo unit. Cantidad  Costo total
(S (canastas) (S

Actual 60.00 11 660.00
Con plan 60.00 3 180.00
Ahorro mensual 60.00 8 480.00
Ahorro anual (margen) 60.00 96 1,440.00

Actualmente, se entregan 11 canastas en mal estado mensuales; con la solucion

se reducira a 3 canastas, obteniendo un aumento de 8 canastas en buen estado al mes.
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Tabla 6.15

Costos variables (ahorro) con redisefio del area de operaciones

Costo unit. Cantidad Costo total

Situacion S/ (canastas) S/
Actual 60.00 11 660.00
Con redisefio 60.00 3 180.00
Ahorro mensual 60.00 8 480.00
Ahorro anual (margen) 60.00 96 1,440.00

Actualmente, se entregan 11 canastas en mal estado mensuales; con la solucion se

reducira a 3 canastas, obteniendo un aumento de 8 canastas en buen estado al mes.

Tabla 6.16

Costos variables (ahorro) con sistema de gestion

Costo unit. Cantidad Costo total

Situacion s/ (canastas) S/
Actual 60.00 11 660.00
Con sistema 60.00 5 300.00
Ahorro mensual 60.00 6 360.00
Ahorro anual (margen) 60.00 72 1,080.00

Actualmente, se entregan 11 canastas en mal estado mensuales; con la solucion

se reducira a 5 canastas, obteniendo un aumento de 6 canastas en buen estado al mes.

Resumen de costos variables (ahorros)

Costos variables (ahorro) S/5,220.00

El analisis econdmico y financiero culmina con el flujo de caja del proyecto.
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Tabla 6.17

Flujo de caja del proyecto

96

Flujo de inversiones 0 1 2 3
Inversion inicial -S/ 10,789.00

Valor residual

Total flujo de inversiones -S/10,789.00 - - -
Flujo de operaciones 0 1 2 3
Ingresos

Ingresos marginales (Beneficios) S/ 15,301.21 S/15,301.21 S/ 15,301.21
Costos

Costos variables (Ahorros) S/5,220.00 S/5,220.00 S/5,220.00
Costos fijos -S/ 5,846.40 -S/5,846.40 -S/ 5,846.40
Total costos -S/626.40 -S/626.40 -S/ 626.40
Total flujo de operaciones S/15,927.61 S/15,927.61 S/15,927.61
Total flujo econémico 0 1 2 3
Total flujo de inversiones -S/10,789.00 - - -
Total flujo de operaciones S/ 15,927.61 S/ 15,927.61 S/ 15,927.61
Flujo econémico -S/10,789.00 S/15,927.61 S/15,927.61 S/15,927.61




Tabla 6.18

Tasas y parametros financieros

Tasa de descuento

(COK) 20.00%
Tasa efectiva anual 0
(TEA) 9.00%
VAN S/ 22,762.22
TIR 136.46%
B/C 1.37
PRI 0.27 = 9.63 meses

Los resultados obtenidos de la evaluacion econémica y financiera son que el VAN es
mayor igual a cero (VAN = S/ 22,762.22), la TIR es mayor al COK (TIR = 136.46%), el
B/C es mayor a1l (B/C =1.37) y el PRl es menor a 1 (PRI =0.27).

Se concluye que el proyecto es econdmico y financieramente viable.

6.4. Impacto de las soluciones propuestas

Las soluciones propuestas poseen beneficios que impactan en la sociedad y el entorno;

dichos beneficios seran descritos y evaluados de acuerdo al aspecto social y/o ambiental

que generan dichas soluciones.
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Tabla 6.19

Impacto social y ambiental de las soluciones

Solucion

Elaboracién de
procedimientos
estandar para las
operaciones de

Aspecto

Reduccion de horas
de trabajo efectiva.

Reduccion de
errores en el

Resultado

Disminucién de la
fatiga y estrés.

Canastas de buena

Impacto
social

Fidelizacion de los
clientes.

Salud y bienestar
del personal de

Impacto
ambiental

produccion picking, packing y calidad. X
operaciones.
entrega de canastas.
Voz del cliente por
. medios de
., Entrega de pedidos S
-Elaboracion de . comunicacion
Aumento de la a tiempo. .
un plan de C (redes sociales).
L eficiencia en la
capacitacion al iy -
produccion de Personal de .
personal de - Desarrollo técnico y
» canastas. operaciones .
produccién profesional del

Redisefio de la
distribucién en el
area de
operaciones

Reduccion del
desplazamiento de
operarios.

Mejora en el flujo
de trabajo.

capacitados.

Espacio adecuado
para
almacenamiento de
insumos y
materiales.

Disminucién de
fatiga y estrés

Prevencion de

golpes y accidentes.

personal de
operaciones.

Salud y bienestar
del personal de
operaciones.

Reduccioén de
desechos de
insumos y
materiales
deteriorados.

Implementacion
de un sistema de
gestion de
inventarios

Reduccién de
desabastecimiento
de almacenes.

Control eficiente
del nivel de
inventario.

Reduccion del
tiempo de picking
de productos.

Produccion de
canastas mas
eficiente.

Productos
alimenticios con
fecha de caducidad
vigente.

Salud y bienestar
del personal de
operaciones.

Voz del cliente por
medios de
comunicacion
(redes sociales).

Reduccién de
desechos de
productos
alimenticios
caducados.
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1)

2)

3)

4)

5)

CONCLUSIONES

Luego del andlisis situacional de la empresa se ha seleccionado el proceso de
produccion de canastas para ser mejorado con la implementacion de soluciones

de mejora aprobados y validados por la gerencia general.

De acuerdo al diagnostico operativo de los problemas encontrados, la
productividad del proceso debe aumentar de 3.11 canastas/H-H hasta 5
canastas/H-H; y el nivel de servicio de entrega de canastas, de 89% hasta 95%.
En el caso del tiempo de respuesta de entrega de canastas; debe disminuir de 5.12

dias a 3 dias.

El Value Stream Mapping (VSM) del proceso de produccion de canastas
demuestra que existen despilfarros, residuos y/o desperdicios en el proceso que
reducen la rentabilidad del mismo; como los tiempos de espera, los defectos y los

reprocesos que existen entre cada etapa del proceso.

Las causas raiz en los diagramas causa — efecto han sido identificadas a partir de
los principales problemas que se encontraron en los Key Performance Indicator
(KPI), los cuales estan alineados a los objetivos estratégicos de la perspectiva de
proceso de la metodologia del Balanced Scorecard.

Las herramientas y técnicas basicas, administrativas y de estadistica permitiran
que la implementacion de las soluciones propuestas obtenga los resultados
esperados; como la reduccién de los tiempos de espera, la mejora de la gestion

por procesos Y la eliminacion de los defectos.
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6) Las soluciones propuestas permitiran mejorar la productividad y el nivel de
servicio eliminando los desperdicios (Muda) identificados en la investigacion, con

lo cual se afirmaria la hipdtesis de trabajo.

7) Elanalisis economico y financiero demuestra que el proyecto de mejora es viable
financieramente gracias a que los indices de rentabilidad han dado resultados
positivos en el Valor Actual Neto (VAN), la Tasa Interna de Retorno (TIR), el

Beneficio/Costo (B/C) y el Periodo de Recuperacion de la Inversion (PRI).
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

RECOMENDACIONES

Siendo una importante propuesta el establecimiento de un conjunto de
procedimientos en el area de operaciones es necesario capacitar y sensibilizar al
personal para que estos procedimientos se cumplan, de la mano de una supervisién

eficiente.

La introduccién de técnicas Lean afiadidas a las mejoras propuestas como; por
ejemplo, la implementacion de un programa 5S contribuird a mejorar aun mas los

niveles de productividad.

Si bien se ha establecido un sistema de gestion de inventarios, es importante que
haya una correcta evaluacion y seleccion de proveedores a fin de que estos se

alineen con las politicas y procedimientos establecidos.

Con el fin de automatizar las actividades en el area de operaciones es importante
afiadir un sistema de planificacion de los recursos (MRP) para que exista un

control eficiente de las existencias en los almacenes.

La entrega de pedidos a los clientes puede incluir un servicio posventa que
solucione imprevistos que pueda generar el traslado de las canastas mejorando el

nivel de servicio de entrega de pedidos y satisfaccion del cliente.

Los resultados de la investigacion se pueden aplicar a otras areas de la empresa
que requieran mejorar sus procesos, lo cual permitird que exista una mejora

integral en la empresa.
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7) Las nuevas investigaciones relacionadas a la cadena de suministros y otros
sistemas integrados deben tomarse en cuenta para la mejora, innovacién y/o

actualizacion de los procesos en las areas de la empresa.

8) La publicacion de los resultados obtenidos de la implementacidn de las soluciones
de mejora es una medida que es importante difundir como logro de la empresa

para su mejora continua, y como “vitrina” para otras empresas del rubro.

9) El servicio de asesoria en la preventa de canastas es una alternativa de linea de
negocio que puede generar beneficios a la empresa, ya que existe una amplia
experiencia en la venta de abarrotes, y ademas, se dispone de informacion de las
caracteristicas de los productos gracias a que los proveedores poseen fichas

técnicas de los productos.
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Anexo 1: Formato de cotizacion de canastas

FORMATO DE COTIZACION DE CANASTAS

Codigo: | |

F. de emision:

Contacto: | H. de emisioén:

Tam.decanastas: [ | P [ ] ™M [] G
Cant. de canastas:

2
°

PRODUCTO / MATERIAL CANT. | P.UNIT. (S/)

P. TOTAL(S/)

O[N] |WIN|E

=
o

[y
=

[EE
N
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w

[EnY
D

[EY
(2]
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Anexo 2: Formato de orden de produccion de canastas

FORMATO DE ORDEN DE PRODUCCION DE CANASTAS

Cddigo:

Cliente:

Contacto:

Tam. de canastas
Cant. de canastas:

F. de emision:
H. de emision:

F. de entrega:

H. de entrega:

2
o

PRODUCTO

CANT.

OBSERVACIONES

O[N] |WIN |-

=
o

=
[N

[any
N

[any
w

=
o

[uny
(S}

[
[e)]

[
~N

[uny
(o]

=
(o]

N
o
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Anexo 3: Tabla de seleccion de modelo de produccion

N°de o
L N . Precio Tiempo [N°de lineas de [ encargados |N° de lineas N"de
Cédigo Tamafio Cantidad L , ., encargados
unitario (S/) (dias) producciéon de de acabado
. de acabados
produccion
P.2.2 P 20 20 1 1 1 1 1
P.2.3 P 20 30 1 1 1 1 1
P.2.4 P 20 40 1 1 1 1 1
P.5.2 P 50 20 2 1 1 1 1
P.5.3 P 50 30 2 1 1 1 1
P.5.4 P 50 40 2 1 1 1 1
P.10.2 P 100 20 2 2 2 2 2
P.10.3 P 100 30 3 2 2 1 1
P.10.4 P 100 40 3 2 2 1 1
M.2.5 M 20 50 1 1 1 1 1
M.2.6 M 20 60 1 1 1 1 1
M.2.7 M 20 70 1 1 1 1 1
M.5.5 M 50 50 2 1 1 1 1
M.5.6 M 50 60 2 1 1 1 1
M.5.7 M 50 70 2 2 2 1 1
M.10.5 M 100 50 3 2 2 2 2
M.10.6 M 100 60 3 2 2 2 2
M.10.7 M 100 70 3 2 2 2 2
G.2.8 G 20 80 1 1 1 1 1
G.2.9 G 20 90 1 1 1 1 1
G.2.10 G 20 100 1 2 2 1 1
G.5.8 G 50 80 2 2 2 1 1
G.5.9 G 50 90 2 2 2 1 1
G.5.10 G 50 100 2 2 2 1 1
G.10.8 G 100 80 3 2 2 2 2
G.10.9 G 100 90 3 2 2 2 2
G.10.10 G 100 100 3 2 2 2 2
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Anexo 4: Formato de evaluacion de calidad de productos y

materiales

FORMATO DE EVALUACION DE CALIDAD DE PRODUCTOS Y MATERIALES

Cadigo:

Supervisor:

Encargado:

Tam. de canastas:

Cant. de canastas:

F. de evaluacion:

H. de evaluacion:

PRODUCTO / MATERIAL

CANT.

éTIPO
CORRECTO?

¢CANTIDAD
CORRECTA?

¢BUEN
ESTADO?

OBSERVACIONES

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Observaciones:
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Anexo 5: Formato de evaluacion de calidad de canastas en

proceso

FORMATO DE EVALUACION DE CALIDAD DE CANASTAS EN PROCESO

Cédigo:

Supervisor:

Encargado:

Tam. de canastas:

Cant. de canastas:

EVALUACION

Cant. de canastas en buen estado:
Cant. de canastas defectuosas:

Cant. de defectos por canasta:

TAMARNO
DEFECTO

TOTAL

Sobrante de producto

Faltante de producto

Producto daiiado

Otro:

F. de evaluacion:

H. de evaluacién:

Observaciones:
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Anexo 6: Formato de evaluacion de calidad de canastas

terminadas

FORMATO DE EVALUACION DE CALIDAD DE CANASTAS TERMINADAS

Cadigo:

Supervisor:

Encargado:

Tam. de canastas:

Cant. de canastas:

EVALUACION

Cant. de canastas en buen estado:
Cant. de canastas defectuosas:

Cant. de defectos por canasta:

TAMANO P M G TOTAL
DEFECTO

Celofén flojo

Moiio flojo

Recipiente dafiado

Otro:

F. de evaluacién:

H. de evaluacién:

Observaciones:
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Anexo 7: Diagrama de operaciones del armado de canasta

Cinta de agua Cinta adhesiva Celofan Envase Abarrotes
5 Cortar é Cortar 3 Cortar <1> Verificar 1 Inspeccionar
Colocar
6 Armar 1 envase
en mesa
Mofio
2 Inspeccionar
Colocar
abarrotes
en envase
3 Inspeccionar
7 Forrar
RESUMEN
7
4 Inspeccionar

O

TOTAL: 12

Canasta terminada
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Anexo 9: Procedimiento operativo del proceso de compras

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO

CODIGO: MULTI-PRO-001

VERSION: 1

COMPRAS

F. DE APROBACION: 14/06/2019

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

CARGO FECHA FIRMA
ELABORADO | ~onsuLTOR 11/06/2019
POR:
REVISADO JEFE DE
POR: OPERACIONES 1210612019
APROBADO GERENTE
08/ CENERAL 14/06/2019
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OBJETIVO

Controlar el cumplimiento de las actividades del proceso de compras y evitar posibles

modificaciones de dichas actividades para mantener una estandarizacién del proceso; y

actualizar el presente documento.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a las actividades que se desarrollan en el area

administrativa desde la identificacion de la necesidad de productos de consumo masivo

y/o materiales hasta la aprobacién de la orden de compra por parte del proveedor.

RESPONSABILIDADES

Asistente administrativo: Apoya en las actividades complementarias de compras
que se requieran para obtener la informacion necesaria de las éareas y en
actividades relacionadas a la empresa.

Encargado de compras: Realiza y coordina las compras con los vendedores de
las empresas proveedoras de productos de consumo masivo y materiales segln la
necesidad de abastecimiento en los almacenes.

Gerente general: Planifica, delega y dirige el trabajo que se desarrolla en la
empresa de manera que pueda monitorear el desempefio del personal
administrativo y operarios de la organizacion y tomar acciones correctivas cuando

es necesario.

DEFINICIONES

Area de operaciones: Es el area encargada de la produccion de canastas de
productos de consumo masivo y la distribucion de canastas a los clientes.
Existencia: Producto que posee la empresa en los almacenes 0 anaqueles para la
venta al por menor o mayor.

Mercaderia: Conjunto de bienes comprados por la empresa destinados para la

venta.
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e Orden de compra: Documento o comprobante que es emitido por el comprador

para solicitar al vendedor un pedido donde se detallan los requerimientos y

especificaciones.

e Pedido: Encargo a proveedor donde se solicita un bien o servicio estipulando las

condiciones del mismo.

e Proveedor: Persona 0 empresa que abastece de existencias a otra persona o

empresa.

e Stock: Cantidad de bienes o productos disponibles para su comercializacion.

DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

compras procedera a coordinar con los proveedores (actividad J).

s o Documento
Descripcion Responsable .
asociado
A. Solicitar informacién del stock
El asistente administrativo se dirige al area de operaciones donde le
solicita al supervisor de produccion lainformacién del stock de Reporte de
productos de consumo masivo. El supervisor de produccién elabora Asistente . .
. . . . existencias en

el informe de stock de productos de consumo masivo descargando | administrativo
previamente el Reporte de existencias en almacenes; y almacenes
posteriormente se lo envia por correo electrénico
B. Revisar informacion solicitada
El asistente administrativo revisa la informacioén solicitada antes de
envidrsela al encargado de compras. Se realiza un registro de los Asistente
datos del informe de stock y se guarda en un archivo virtual paraun | administrativo i
control del drea.
C. Analizar informacidn solicitada
El encargado de compras recibe el informe de stock de productos de
consumo masivo y analiza la informacién del Reporte de existencias| Encargado de R'eportfa de
en almacenes y las observaciones indicadas en el informe por parte compras existencias en
del supervisor de produccion. almacenes
D. Elaborar informe de pedidos de productos
El encargado de compras elabora el Informe de pedidos de Informe de
mercaderia segun el andlisis previo de lainformacién donde Encargado de .
especifica los detalles y particularidades de los productos que compras pedidos d,e
tienen una cantidad cercana o por debajo del punto de reorden. mercaderia
E. Validar informe de pedidos
El gerente general revisa el Informe de pedidos de mercaderia para
su aprobacidn. Si no esta conforme, el gerente general le indica al Informe de
encargado de compras que revise las observaciones indicadas para |Gerente general | pedidos de
su subsanacion (actividad F). De lo contrario, el encargado de mercaderia

(continta)
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(continuacién)

F. Revisar observaciones

El encargado de compras revisa en detalle las observaciones del
gerente general paraindicarle al asistente administrativo qué

Encargado de

informacion se solicitara al area de operaciones. compras
G. Solicitar informacion observada

El asistente administrativo se dirige al area de operaciones para

explicar la solicitud de informacién de gerencia general. El Asistente

supervisor de produccién coordina con el asistente administrativo
el envio de lainformacién solicitada por correo electrénico.

administrativo

H. Ordenar documentacion solicitada

El asistente administrativo revisa y ordena la informacion solicitada
segun lo indicado por el encargado de compras. Si hay informacién
faltante, el asistente administrativo realizara una nueva solicitud de
dichainformacién al area de operaciones.

Asistente
administrativo

I. Analizar informacién observada

El encargado de compras analiza la informacidn recibida por el
asistente administrativo que complementa el Informe de pedidos
de mercaderia que se presenté a gerencia general. De esa manera,
el encargado de compras elabora un nuevo Informe de pedidos de
mercaderia.

Encargado de
compras

Informe de
pedidos de
mercaderia

J. Coordinar pedidos con proveedores

Después de la aprobacién del Informe de pedidos de mercaderia
por gerencia general, el encargado de compras se comunica con los
proveedores indicados en el informe para coordinar los pedidos de
mercaderia.

Encargado de
compras

Informe de
pedidos de
mercaderia

K. Elaborar érdenes de compra

El encargado de compras elabora las érdenes de compra donde se
especifica los plazos de entrega, fecha de caducidad y/o producciéon
de lotes de pedidos, fichas técnicas de productos, entre otros datos
relevantes de la mercaderia.

Encargado de
compras

Orden de
compra

L. Registrar datos de érdenes

Antes del envio de las 6rdenes de compra a los proveedores, se
registran los datos en el archivo virtual Ordenes de compra 20XX,
dependiendo del afio del registro. De esta manera, se obtiene un
registro historico de las 6rdenes de compra por afio.

Encargado de
compras

Ordenes de
compra 20XX

M. Realizar seguimiento de érdenes

Posterior al envio de las drdenes de compra a los proveedores, se
realiza un seguimiento de la respuesta al envio de las érdenes por
correo electrdnico. En el caso que no sea respondido en 24 horas, se
comunica teleféonicamente con el vendedor de la empresa
proveedora.

Encargado de
compras

N. Registrar 6rdenes confirmadas

Finalmente, se registran las 6rdenes confirmadas en el archivo
Ordenes de compra 20XX y las observaciones relacionadas al
seguimiento de las 6rdenes.

Encargado de
compras

Ordenes de
compra 20XX
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Anexo 11: Procedimiento operativo del proceso de gestion de

inventarios

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO

CODIGO: MULTI-PRO-001

VERSION: 1

GESTION DE INVENTARIOS

F. DE APROBACION: 14/06/2019

PROCEDIMIENTO DE GESTION DE INVENTARIOS

CARGO FECHA FIRMA
E'—ABOR_ADO CONSULTOR 11/06/2019
POR:
REVISADO JEFE DE
POR: OPERACIONES 12/06/2019
APROBADO GERENTE
el CENERAL 14/06/2019
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OBJETIVO

Controlar el cumplimiento de las actividades del proceso de control de inventarios y evitar

posibles modificaciones de dichas actividades para mantener una estandarizacion del

proceso; y actualizar el presente documento.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a las actividades que se desarrollan en el area de los

almacenes y anaqueles desde la llegada de los pedidos de mercaderia hasta la reposicién

de la mercaderia en sus respectivos espacios.

RESPONSABILIDADES

Asistente administrativo: Apoya en las actividades complementarias de
compras que se requieran para obtener la informacion necesaria de las areas y en
actividades relacionadas a la empresa.

Encargado de compras: Realiza y coordina las compras con los vendedores de
las empresas proveedoras de productos de consumo masivo y materiales segun la
necesidad de abastecimiento en los almacenes.

Operario de produccion 1 (OP1): Traslada los materiales del almacén de
insumos al area de produccion, elabora las canastas de productos de consumo
masivo y traslada las canastas forradas al almacén de productos terminados.
Ademas, repone la mercaderia en los almacenes y realiza el picking de los
productos para su despacho.

Supervisor de produccion: Realiza el seguimiento de las actividades en el Area
de Produccion y controla las etapas de elaboracion de canastas mediante los

formatos establecidos en el area.

DEFINICIONES

FEFO: Método de organizacion de almacenes donde se coloca lo primero que se
vende lo primero que va a caducar.
Mercaderia: Conjunto de bienes comprados por la empresa destinados para la
venta.
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e Orden de compra: Documento o comprobante que es emitido por el comprador

para solicitar al vendedor un pedido donde se detallan los requerimientos y

especificaciones.

e Pedido: Encargo a proveedor donde se solicita un bien o servicio estipulando las

condiciones del mismo.

e Reposicion: Accion de volver a poner un producto donde se encontraba

anteriormente otro de similares o iguales caracteristicas.

e Stock: Cantidad de bienes o productos disponibles para su comercializacion.

e Transportista: Encargado de transportar el vehiculo de carga donde se

encuentra la mercaderia de los clientes.

DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

s Documento
Descripcion Responsable .
asociado
A. Identificar orden de compra
Cuando llega el vehiculo de carga del pedido, el encargado de
gae & pedido, e encarg Encargado de Orden de
compras se dirige ala zona de descarga e identifica la orden de
. . . compras compra
compra correspondiente a dicho pedido.
B. Revisar factura de compra con orden
Orden de
El encargado de compra solicita al transportista la factura de compra £ dod compra
. ncargado de
del pedido para comparar los productos de la orden de compra 8
. compras
enviada al vendedor. Factura de
compra
C. Comunicar rechazo de pedido
Si la factura de compra no es conforme a lo solicitado en la orden de
. . Encargado de
compra, el encargado de compras rechaza el pedido y se comunica -
. . . compras
con el vendedor para indicarle su disconformidad.
D. Coordinar descarga de mercaderia
Si la factura de compra es conforme a lo solicitado en la orden de
o ) Encargado de
compra, el encargado de compra indica al transportista que se -
, compras
descargue la mercaderia en la zona de descarga.
E. Revisar mercaderia fisica
El encargado de compras revisa la mercaderia descargada del
vehiculo de carga con la factura de compra. Se revisa la cantidad, el Encargado de Factura de
estado, la fecha de produccién y/o vencimiento de los productos compras compra

para dar su conformidad.

F. Coordinar posibles soluciones

El encargado de compras se comunica con el vendedor para
indicarle su disconformidad y coordina las posibles soluciones que
se le puede dar al pedido.

Encargado de
compras

(continua)
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(continuacién)

G. Verificar almacenamiento de mercaderia

El encargado de compras indica al transportista el(los) almacén(es)
donde se van a almacenar la mercaderia para que el area de

Encargado de

operaciones se encargue de lareposicion de los productos. compras

H. Comunicar almacenamiento de mercaderia

El asistente administrativo se dirige al area de operaciones para .
Asistente

comunicar al supervisor de produccion el almacenamiento de la
mercaderia en el(los) almacén(es) correspondiente(s).

administrativo

I. Indicar reposicidon de productos

El supervisor de produccién indica la reposicién de productos de
acuerdo al criterio de FEFO (First Expired, First Out) a los operarios

Supervisor de

de produccién 1 (OP1). produccion

J. Reponer productos

El operario de produccién 1 (OP1) se encarga de reponer los Operario de

productos que llegaron en el ultimo pedido de acuerdo al criterio produccién 1 -
FEFO. (OP1)

K. Revisar reposicion de productos

El supervisor de produccién se direge a el(los) almacén(es) para
revisar la reposicidn de productos realizada por el(los) operario(s)
de produccién 1 (OP1).

Supervisor de
produccién

L. Indicar errores de reposicion

El supervisor de produccién le indica al operario(s) de produccién 1
(OP1) los errores de reposicién encontrados para su correccién en

Supervisor de

produccidn
los almacenes.
M. Corregir errores
El operario de produccién 1 (OP1) se encarga de corregir los errores Operario de
indicados por el supervisor de produccion. produccién 1 -
(oP1)

N. Comparar stock fisico y virtual

El supervisor de produccién realiza una comparacion entre el stock
de productos fisicos que se encuentran en los almacenes y el stock
virtual que muestra el sistema de control de inventarios.

Supervisor de
produccién

O. Elaborar reporte comparativo de stock

El supervisor de produccién elabora un Reporte comparativo de
stock de mercaderia donde se especifica la diferencia en cantidad y
tipo de productos que existe en los almacenes.

Supervisor de
produccién

Reporte
comparativo de
stock de
mercaderia
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Anexo 13: Procedimiento operativo del proceso de produccion

de canastas

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO

CODIGO: MULTI-PRO-001

VERSION: 1

PRODUCCION DE CANASTAS

F. DE APROBACION: 14/06/2019

PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION DE CANASTAS

CARGO FECHA FIRMA
ELABORADO | consuLTOR 11/06/2019
POR:
REVISADO JEFE DE
POR: OPERACIONES 12/106/2019
APROBADO GERENTE
0B/ CENERAL 14/06/2019
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OBJETIVO

Controlar el cumplimiento de las actividades del proceso de produccion de canastas y
evitar posibles modificaciones de dichas actividades para mantener una estandarizacion

del proceso; y actualizar el presente documento.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a las actividades que se desarrollan en el éarea de
produccion y el almacén de productos terminados desde la identificacion de la necesidad
de 1 o mas lineas de produccion segun el tipo, cantidad y fecha de entrega de canastas

hasta el traslado de las canastas terminadas al almacén de productos terminados.

RESPONSABILIDADES

e Gerente general: Planifica, delega y dirige el trabajo que se desarrolla en la
empresa de manera que pueda monitorear el desempefio del personal
administrativo y operarios de la organizacién y tomar acciones correctivas cuando
es necesario.

e Jefe de operaciones: Dirige y organiza al personal del area, facilita el
conocimiento de informacion financiera e impulsa el desarrollo de la produccion,
asi como canales y sistemas de distribucién de las canastas terminadas.

e Supervisor de produccion: Realiza el seguimiento de las actividades en el area
de produccion y controla las etapas de elaboracion de canastas mediante los
formatos establecidos en el area.

e Operario de produccion 1 (OP1): Traslada los materiales del almacén de
insumos al area de produccion, elabora las canastas de productos de consumo
masivo y traslada las canastas forradas al almacén de productos terminados.
Ademas, repone la mercaderia en los almacenes y realiza el picking de los
productos para su despacho.

e Operario de produccion 2 (OP2): Forra las canastas de productos de consumo
masivo con celofan y elabora los mofios con cinta de agua para amarrarlos en la

parte superior de la canasta forrada.
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DEFINICIONES

Canastas en proceso: Canastas con productos de consumo masivo ordenados sin
ser forrados.

Disefio: Decoracion exterior de las canastas con celofan y mofios de cinta de agua.
Estructura basica: Armado de la canasta con las piezas de carton cortadas
formando las “bases” que se requieren previo a la colocacion de productos de
consumo masivo dentro de la canasta.

Linea de produccion: Secuencia de operaciones que se desarrollan en el proceso
de produccién de canastas y que permite obtener las canastas de productos de
CONsSuMo masivo.

No conformidad: Incumplimiento de uno o mas requisitos de los estandares
establecidos en el proceso de produccion de canastas.

Packing: Empaque de productos en el envase con el celofan y mofio para su
almacenamiento en el almacén de productos terminados.

Picking: Extraccién de los productos de los estantes y almacenes que se requieren

por el pedido de canastas de productos de consumo masivo.

DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

s Documento
Descripcion Responsable .
asociado
A. Identificar necesidad de 1 o mas lineas de producciéon
Formato de
L . orden de
El encargado de produccién revisa el Formato de orden de .,
L . . produccién de
produccion de canastas donde se encuentra la cantidad, tipo, fecha canastas
y hora de entrega de las canastas solicitas. Esta informacidn le Encargado de
permite identificar en la Tabla de seleccion de modelo de produccién Tabla de
produccion |a cantidad de lineas de produccién y acabados; y |la L,
. . i seleccion de
cantidad de encargados requeridos en cada linea.
modelo de
produccién
B. Realizar "picking" de productos de consumo masivo
Formato de
El encargado de produccién remueve los productos de los estantes y orden de
almacenes que se requieren en el pedido de canastas de productos produccién de
de consumo masivo (Formato de orden de produccién de canastas ). Encareado de canastas
Esta actividad puede ser realizada por 1 0 mds encargados de g L,
., . . i L, produccién
produccién dependiendo de la cantidad de lineas de produccidn Tabla de
gue se necesitan; esto se detalla en el modelo de produccién seleccién de
seleccionado de la Tabla de seleccion de modelo de produccion . modelo de
produccién

(continta)
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(continuacién)

C. Seleccionar materiales de plastico
El encargado de produccidn recoge una cantidad determinada de
recipientes, cintas de agua y celofan del almacén de materiales de
. . - . Formato de
acuerdo ala cantidad y tipo de canastas que se indican en el pedido
. Encargado de orden de
(Formato de orden de produccion de canastas ). . .
produccion produccion de
, canastas
Cantidad de encargados de producciéon
Se ha establecido en la actividad A.
D. Revisar cantidad, tipo y estado de productos y materiales
El supervisor de produccidn verifica la cantidad, tipo y estado de los Formato de
productos de consumo masivo y materiales plasticos en el Formato .,
L . , . evaluacién de
de evaluacion de calidad de productos y materiales . Supervisor de calidad de
produccién roductos
Nota: El supervisor de produccidn realiza esta actividad en cada F:naterialez
linea de produccién, si fuera el caso.
E. Levantar no conformidades de calidad de productos y materiales
El supervisor de produccion coordina con el encargado de
produccidn para agregar, quitar o reponer los productos de consumo Formato de
masivo y materiales plasticos segun el resultado del Formato de ' evaluacién de
evaluacion de calidad de productos y materiales . Superwsc'orl de calidad de
produccién
productosy
Cantidad de encargados de produccién materiales
Se ha establecido en la actividad A.
F. Colocar productos en estante 1
El encargado de produccidn retira los productos de consumo masivo
de los paquetes de plastico y cajas de cartdon para colocalos en los
distintos niveles del estante 1, donde los productos mas pesados y
fragiles se colocan en el nivel mas bajo; y los productos mas ligeros
y resistentes, en el nivel mas alto.
Encargado de
Cantidad de encargados de produccion produccion
Se ha establecido en la actividad A.
Nota: Si se encuentra productos de consumo masivo dafados, se
reponen luego de colocar todos los productos en el estante.
G. Colocar productos y recipiente en mesa de trabajo
El encargado de produccién coloca la cantidad y tipo de productos
de consumo masivo encima de la mesa de trabajo con el apoyo del
Formato de orden de produccion de canastas para elaborar una (1) Formato de
canasta. Encargado de orden de
produccién produccién de
Cantidad de encargados de produccién canastas
Se ha establecido en la actividad A.
H. Revisar cantidad de productos en mesa de trabajo
El supervisor de produccion verifica la cantidad de los productos de
consumo masivo en la mesa de trabajo, registrando la informacion
i . Formato de
en el Formato de evaluacion de calidad de canastas en proceso . L
. evaluacén de
Supervisor de .
. » ., calidad de
Cantidad de encargados de producciéon produccion
- —= canastas en
Se ha establecido en la actividad A.
proceso

(continua)
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(continuacion)

I. Levantar no conformidades de calidad de canastas en proceso

El supervisor de produccién coordina con el encargado de
produccion para agregar o quitar los productos de consumo masivo
segun el resultado del Formato de evaluacion de calidad de

Supervisor de

Formato de
evaluacion de

producciéon de canastas .

acabados

canastas en proceso. calidad de
produccién
canastas en
Cantidad de encargados de produccién proceso
Se ha establecido en la actividad A.
G. Armar canastas
El encargado de produccion coloca los productos de consumo
masivo dentro del recipiente. El orden y organizacién de los
productos dependen de la experiencia del encargado quien coloca
dichos productos en forma escalonada para que puedan Encargado de
visualizarse. produccion )
Cantidad de encargados de produccidn
Se ha establecido en la actividad A.
J. Elaborar moiios
El encargado de acabados corta la cinta de agua en tiras largas y
cortas de acuerdo a medidas establecidas por el encargado. Dichas
tiras son engrapadas para formar el mofio. Encargado de
acabados )
Cantidad de encargados de produccién
Se ha establecido en la actividad A.
K. Forrar canastas
El encargado de acabados coge 1 0 2 pliegos de celofan, los cuales
son pegados con la cinta adhesiva en el contorno del recipiente de
la canasta para cubrir los productos de consumo masivo. Luego, se
amarra el celofan con una tira de cinta de aguay se coloca el mofo Encargado de
en el "amarre". acabados )
Cantidad de encargados de disefio
Se ha establecido en la actividad A.
L. Revisar estado de materiales de canastas terminadas
El supervisor de produccion verifica el estado de los materiales
plasticos con el Formato de evaluacion de calidad de canastas Formato de
terminadas . Encargado de evallfacic’m de
acabados calidad de
Cantidad de encargados de disefio canastas
Se ha establecido en la actividad A. terminadas
L. Colocar canastas terminadas en estante 2
El encargado de acabados coloca las canastas terminadas en los
distintos niveles del estante 2 ordenadamente ocupando todos los
espacios posibles. Encargado de
acabados i
Cantidad de encargados de produccién
Se ha establecido en la actividad A.
M. Trasladar canastas terminadas al estacionamiento
Los encargados de produccién, y de acabados; llevan las canastas
terminadas a la zona donde se encuentran los vehiculos de carga. Encargado de
produccion Formato de
Finalmente, se realiza una verificacion final de la cantidad de orden de
canastas terminadas del pedido con el Formato de orden de Encargado de produccién
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Anexo 15: Procedimiento operativo del proceso de despacho

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO

CODIGO: MULTI-PRO-001

VERSION: 1

DESPACHO

F. DE APROBACION: 14/06/2019

PROCEDIMIENTO DE DESPACHO

CARGO FECHA FIRMA
ELABORADO | -onsuLTOR 11/06/2019
POR:
REVISADO JEFE DE
POR: OPERACIONES 1210612019
APROBADO GERENTE
08/ CENERAL 14/06/2019
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OBJETIVO

Controlar el cumplimiento de las actividades del proceso de despacho y evitar posibles

modificaciones de dichas actividades para mantener una estandarizacién del proceso; y

actualizar el presente documento.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a las actividades que se desarrollan en los anaqueles,

almacenes y en la zona de despacho desde el pedido de productos del cliente hasta la

entrega del pedido.

RESPONSABILIDADES

Encargado de ventas: Realiza y coordina las ventas con las empresas (clientes)
y atiende al pablico en general ofreciendo los productos al por mayor y menor.
Operario de produccion 1 (OP1): Traslada los materiales del almacén de
insumos al area de produccidn, elabora las canastas de productos de consumo
masivo Yy traslada las canastas forradas al almacén de productos terminados.
Ademas, repone la mercaderia en los almacenes y realiza el picking de los
productos para su despacho.

Supervisor de produccion: Realiza el seguimiento de las actividades en el Area
de Produccion y controla las etapas de elaboracion de canastas mediante los

formatos establecidos en el area.

DEFINICIONES

Mercaderia: Conjunto de bienes comprados por la empresa destinados para la
venta.

Pedido: Encargo a proveedor donde se solicita un bien o servicio estipulando las
condiciones del mismo.

Picking: Proceso de recoleccion o recogida de elementos que se extraen en

unidades o conjuntos empaquetados de una unidad superior de empaquetado.
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e Sistema de facturacion: Sistema de informacion que permite la integracion de

ciertas operaciones de la empresa como la facturacion de ventas, compras, control

de inventarios, entre otras.

DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

Descripcion

Responsable

Documento
asociado

A. Identificar necesidad del cliente

El encargado de ventas aborda al cliente en la zona de despacho
para ayudarlo a conseguir el(los) producto(s) que necesite o
atender las consultas que tenga.

Encargado de
ventas

B. Atender a cliente

El encargado de ventas registra en el sistema de facturacion los
productos que el cliente pide y brinda informacién de los atributos
que tienen los productos solicitados y productos sustitutos que
puede sugerirle al cliente.

Encargado de
ventas

C. Imprimir comprobante de pago

Cuando el cliente culmina su pedido de productos, el encargado de
ventas imprime el comprobante de pago (boleta o factura de venta)
para entregarselo al cliente quien procede a pagar en caja; y la copia
del comprobante se entrega al supervisor de produccién.

Encargado de
ventas

Comprobante de
pago

D. Verificar comprobante en sistema

El supervisor de produccién identifica el nUmero de comprobante
en el sistema de facturacion donde se detalla el lugar especifico de
los productos en los almacenes y anaqueles con el codido de

Supervisor de

Hoja de cédigos
de ubicacion del

roduccidn
ubicacion e imprime la Hoja de codigos de ubicacion del pedido P pedido XXX
XXX.
E. Realizar picking de productos
El operario de produccién 1 (OP1) recibe la Hoja de cédigos de . . L.
.. , . ., Operario de Hoja de cddigos
ubicacion del pedido XXX del supervisor de produccion y procede a L, L,
i L L, produccién 1 | de ubicacidon del
buscar y recolectar los productos segun los cédigos de ubicacidn .
(oP1) pedido XXX
detallados en el documento.
F. Colocar productos en zona de despacho
El operario de produccién 1 (OP1) lleva los productos recolectados a Operario de
la zona de despacho donde los coloca encima de la mesa de entrega | produccién 1 -
de pedidos. (OP1)

G. Chequear productos

El encargado de ventas pide la factura de venta al cliente para
chequear los productos que se encuentra en la mesa. Se revisa la
cantidad y tipo de productos que sean los mismos que se detallan
en la factura.

Encargado de
ventas

Comprobante de
pago

H. Indicar disconformidad de productos

Si el pedido de entrega no es conforme alo indicado en el
comprobante de pago, el encargado de ventas le indica al
supervisor de produccién que se subsane el(los) error(es).

Encargado de
ventas

Comprobante de
pago

(continta)
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(continuacion)

I. Indicar subsanacién de error

El supervisor de produccién le indica al operario de produccién 1

Supervisor de

(OP1) que subsane el(los) error(es) inmediatamente. produccion
J. Empaquetar productos
Si el pedido de entrega es conforme alo indicado en el .
L . Operario de
comprobante de pago, el encargado de ventas le indica al operario roduccion 1 Comprobante de
de produccién 1 (0OP1) que empaque los productos en una caja y/o P (0P1) pago

bolsa segun la cantidad y tipo de productos del pedido.

133



Anexo 16: Matriz de frecuencia — impacto de causas del

problema 1

FRECUENCIA IMPACTO

N° CAUSA RAIZ F) X (I
(F) 0 (R
C1l Redisefio de areas de trabajo inexistente 5 9 45
C2 Politica de capacitacion inexistente 5 9 45
C3 Politica de buenas précticas inexistente 5 6 30
ca Prlr_1C|p|os técnicos de ingenieria sin 5 9 45
aplicar
C5  Sistema de gestion logistica sin aplicar 3 9 27
C6  Procedimiento de registro inexistente 5 6 30
Politica de evaluacion del desempefio
c7 inexistente 5 6 30
cs _Slste_ma de gestion de inventarios 5 9 45
inexistente
C9  Procedimiento productivo inexistente 5 9 45
C10 Operarios ineficientes 3 9 27
C11 No hay personal de induccién 5 6 30
C12 Habilidad manual inexistente 3 6 18
C13 Espacios inadecuados 5 9 45
C14 Almacenamiento incorrecto de materiales 3 6 18
cls5 Selecglon ineficiente de proveedores de 3 6 18
materiales
C16 Distribucidn de planta ineficiente 5 6 30
C17 Areas de trabajo mal ubicadas 5 6 30
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Anexo 17: Matriz de frecuencia — impacto de causas del

problema 2

FRECUENCIA IMPACTO

N° CAUSA RAIZ F) X (I
) () (F) X

C1l Redisefio de areas de trabajo inexistente 5 9 45

C2 Politica de capacitacion inexistente 5 9 45

C3 Politica de control de calidad inexistente 5 9 45

ca Prlr_1C|p|os técnicos de ingenieria sin 5 9 45
aplicar

C5  Sistema de gestion logistica sin aplicar 3 9 27

C6  Procedimiento de registro inexistente 5 6 30

c7 I_30I|t_|ca de evaluacion del desempefio 5 6 30
inexistente

cs _Slste_ma de gestion de inventarios 5 9 45
inexistente

C9 Procedimiento de carga inexistente 5 6 30

C10 Sensibilizacion a operarios inexistente 3 9 27

C11 No hay personal de induccion 5 6 30

C12 Prioridad en atencidn al cliente 5 6 30
Control de calidad de productos

C13 inexistente 5 9 45

C14 Técnica de armado de canastas inexistente 3 6 18

Cls5 Espacms_ inadecuados de almacenamiento 3 6 18
de materiales

C16 Distribucion de planta ineficiente 5 6 30

C17 Areas de trabajo mal ubicadas 5 6 30

135



Anexo 18: Matriz de frecuencia — impacto de causas del

problema 3

FRECUENCIA IMPACTO

N° CAUSA RAIZ F) X (I
(F) 0 (R

C1l Redisefio de areas de trabajo inexistente 5 9 45

C2 Politica de capacitacion inexistente 5 9 45

C3 Politica de control de calidad inexistente 5 9 45

ca Principios técnicos de ingenieria sin 5 9 45
aplicar

C5  Sistema de gestion logistica sin aplicar 3 9 27

C6  Procedimiento de registro inexistente 5 6 30

c7 I_Dollt_lca de evaluacion del desempefio 5 6 30
inexistente

cs §|stgma de gestion de inventarios 5 9 45
inexistente

C9 Procedimiento de carga inexistente 5 6 30

C10 Procedimiento productivo inexistente 5 9 45

cl1 Criterio de carga de canastas 3 9 97
desestandarizado

C12 Control de horario de choferes inexistente 5 6 30

c13 Criterio de z_armado de canastas 5 6 30
desestandarizado

C14 Técnica de armado de canastas inexistente 3 6 18

C15 Almacenamiento de materiales incorrecto 3 6 18

Cl6 M_al aln)a_cenamlento de productos 3 6 18
alimenticios

C17 Distribucion de planta ineficiente 5 6 30

C18 Areas de trabajo mal ubicadas 5 6 30

136



Anexo 19: Presupuesto de materiales de la solucion 3

P.
MATERIALES REFERENCIA DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD P. -I-((S)/-;-AL
(S))
. ~ Organiza los productos
Caja plastica de consumo masivo
organizadora s clasificandolos por tipo 40 40
(55 X 41 x 3lcm) © y tamaﬁo_
) [ T Organiza los productos
_ 1M de consumo masivo
Estante plastico L] |res2cm extraidos de los
(gslr:('\ﬂegx i l anaqueles y almacenes 260 260
) K/ por tipo, tamafio y peso
186.2cm) nay . en cada nivel del
estante.
Organiza las canastas
Estante de terminadas por orden de
acero produccién en cada 350 350
(120x54x183cm) nivel del estante.
Tablén de Parte superior que
madera forma la mesa pequefia
pequefio donde se realizara el 35 35
acabado de las canastas
(60 x 120cm) en proceso.
Tablén de Parte superior que
madera - forma la mesa mediana
mediano \ donde se realizara el 40 40
(60 x 180 cm) armado de las canastas.
: Parte inferior que forma
la mesa pequefia y
Calgzgztrz de Al mediana que brinda 30 120
\l . soporte a los tablones de
madera.
= Material de pintado de
B?rl]cilz rdae ;at&i las paredes del area de 26 26
P 12 =4 produccion de canastas.
L3 . .
. — Material de tefiido de
(o]
Eggig: . los tablones de madera 8 8
pequefio y mediano.
Material de lijado de los
Lija de madera d tablones de madera 2 4
#40 pequefio y mediano.
Tubo Material de iluminacién
fi del area de produccion 9 18
uorescente de canastas
PRESUPUESTO (SOLUCION 3) 901
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