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RESUMEN

La presente investigacion pretende dar a conocer, entender y aprender la utilizacién
de la planificacibn y control de operaciones, empleando una serie de
procedimientos que seran detallados posteriormente.

Nuestras unidades de andlisis serdn basicamente las horas de trabajo empleadas
en el proceso, tanto las horas laborables como las horas muertas, estas Ultimas
que estan destinadas a ser reducidas, lo cual es justamente nuestra hipétesis.

En el desarrollo de la investigacién “Planeamiento y Control de Operaciones para
mejorar la productividad en el almacén de la empresa PORT LOGISTIC, CALLAO,
20177, se ha tenido de referencia ciertas investigaciones y libros, en especial el libro
titulado “ADMINISTRACION DE OPERACIONES produccién y cadena de
suministros” que tiene como autores a Richard B. Chase, F. Robert Jacobs y
Nicholas J. Aquilano.

Con el afan de darle mayor soporte al sustento tedrico y al tema de investigacion,
hemos detallado un conjunto de términos que han sido definidos en el marco
conceptual. La conceptualizacion fue precisada a partir de las variables estudiadas,
ademas se suscitd una hipoétesis general al igual que dos especificas para generar
coherencia a nuestra investigacion.

Asimismo, para la elaboracion de este trabajo de investigacion, se presento la
siguiente estructura, en el primer capitulo se muestra la realidad problematica, la
formulacion del problema, asi como las hipétesis, objetivos, el marco teorico y
conceptual; en el capitulo Il hablamos de la metodologia que se usa, el tipo de
estudio, disefio de investigacion y la conceptualizacion de las variables a usar,
siendo estas identificadas por sus dimensiones e indicadores a medir; a parte, se
presenta el desarrollo de la metodologia, muestra, muestreo, técnicas y recoleccion
de datos, y por finalmente el método de analisis; el tercer capitulo hace referencia
a los resultados encontrados en la investigacion, ya en el cuarto capitulo, se
menciona la discusion frente a otra investigacion, luego tendremos las
conclusiones, recomendaciones y la bibliografia empleada.

Ya para finalizar, se adjuntan los anexos en donde colocaremos los formatos sobre
la metodologia, instrumentos de medicién, otros documentos que se amerite.

Palabras clave: Planeamiento, Control, Operaciones, eficacia, eficiencia,
productividad
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ABSTRACT

This research aims to make known, understand and learn the use of planning and
control of operations, using a series of procedures that will be detailed later. Our
units of analysis will be basically the hours of work used in the process, both working
hours and dead times, the latter which are intended to be reduced, which is exactly
our hypothesis. In the development of the research "Planning and Control of
Operations to improve productivity in the warehouse of the company PORT
LOGISTIC, CALLAO, 2017", reference has been made to certain researches and
books, especially the book entitled "ADMINISTRACION DE OPERACIONES and
supply chain "whose authors are Richard B. Chase, F. Robert Jacobs and Nicholas
J. Aquilano. With the aim of giving greater support to the theoretical sustenance and
the research topic, we have detailed a set of terms that have been defined in the
conceptual framework. The conceptualization was defined based on the variables
studied. A general hypothesis was also raised, as well as two specific ones to
generate coherence in our research. Likewise, for the elaboration of this research
work, the following structure was presented, in the first chapter the problematic
reality is shown, the formulation of the problem, as well as the hypotheses,
objectives, the theoretical and conceptual framework; in chapter Il we talk about the
methodology used, the type of study, research design and the conceptualization of
the variables to be used, these being identified by their dimensions and indicators
to be measured; Besides, the development of the methodology, sample, sampling,
techniques and data collection, and finally the method of analysis is presented; the
third chapter makes reference to the results found in the research, already in the
fourth chapter, the discussion is mentioned in front of another investigation, then we
will have the conclusions, recommendations and the bibliography used. To finish,
attach the annexes where we will place the formats on the methodology,
measurement instruments, other documents that are required.

Keywords: Planning, Control, Operations, efficiency, efficiency, productivity
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1.1. REALIDAD PROBLEMATICA.

En nuestro pais, el comportamiento de las exportaciones de harina pescado esté
presentando un crecimiento notable, ya que, en un andlisis de estos dos ultimos
afos, dichas exportaciones estan liderando el total de las exportaciones del sector
pesquero. Como nos da a conocer a conocer la ADEX (Asociacion de
Exportadores), en un articulo publicado por el diario Gestidén en abril del presente
afo, donde nos cuentan que la actividad mencionada esta sobrepasando el 50%
de las exportaciones del sector pesquero. Asimismo, aseguran que los productos
pesqueros no tradicionales serian subsectores que generarian un valor agregado
de US$ 1,000 millones.

Cabe destacar que en la actualidad, nuestro pais tiene el reconocimiento del mundo
gracias a la exportacion de harina de pescado, razén por la cual el sector pesquero
es apoyado por instituciones como la ADEX (Asociacion de Exportadores), el
Ministerio de Relaciones Exteriores (MRE), el Ministerio de Agricultura y Riego
(MINAGRI) y Promperu.

Con el afan de darle mayor sustento a nuestra investigacion se expondra cuadros
elaborados en base a la informacion provista de manera publica por la

Superintendencia Nacional de Administracion tributaria (Sunat).

La siguiente tabla nos presentard el incremento del desenvolvimiento de las
exportaciones pesqueras de manera mensual de los meses transcurridos de este
afio con respecto al afio 2016 (Enero, febrero, marzo y abril); tanto en términos

monetarios (millones de US$) como en peso bruto (miles de TM).

17



TABLA 1: DESENVOLVIMIENTO DE EXPORTACIONES PESQUERAS 2016 - 2017

Variacidn

2017/2016
%

2016

lls. USS

213.0

[ 2130 |

ORServas ER-; 7.2 4.4%;
ongelado B1.5 17.4%
resco Refr. 1.2 18.8%
urado i3 =44.6%
arina 212 49.2%
Aceite 19.9 3.9%
ivas 0.2 -19.8%
Diversos * 17 45.6%
limites T 40.5 48.9%
ORServas 1.2 7.2%
ongelado 16.2 31.3%
resco Refr. 0.1 -456.8%
urado 0.4 =3 2.6%)
arina 129 59.7%
Aceite 74 38.3%
ivas 0.0 =12.0%
Diversos * 2.3 =7.1%

t Algas, vejigas de pescado, corales y otros

FUENTE: SUNAT - ADUANET

A modo de resumen concluimos que el incremento de los meses evaluados (Enero,
febrero, marzo y abril) del presente afio con respecto al del afio pasado ha sido muy
grande, observando que la variacién de las exportaciones pesqueras en total fue
de un incremento del 29.8 % en Millones de US$, mientras que en peso bruto (Miles
de TM) fue del 48.9 %.

Enfocdndonos en el incremento que presento la harina en el mismo estudio
obtenemos que en términos monetarios (Millones de US$), se produjo un

incremento de un 49.2 %, mientras que en peso bruto (Miles de TM) fue del 59.7%.

18



GRAFICO 1: GRAFICO DE BARRAS — EXPORTACIONES PESQUERAS 2016 - 2017

EXPORTACIONES PESQUERAS 2016 -2017
MILLONES DE USS

350.0
300.0
250.0
200.0
150.0

100.0
50-0 j
. Ene. Feb. Marz.

W2016 1125 2243 2418 213.0
2017 271.7 3176 260.9 1779

Millones US$

FUENTE: SUNAT - ADUANET

Con el fin de darle un enfoque global a la investigacion, con respecto a las
exportaciones a nivel mundial, cabe destacar que el incremento de las mismas no
se presentd solamente en nuestro pais. Y esto se debe a que, tradicionalmente la
demanda de la harina de pescado se debia a la utilizacion como alimento de aves,
cerdos, ganado vacuno, rumiante y ovino, sin embargo; el actual desarrollo de la
acuicultura ha considerado un factor importante para el aumento de la demanda
mundial de este producto, en especial en paises como Canad4, Indonesia, Japén
y Tailandia. Lo que ha generado mayor oportunidad y demanda en los paises

exportadores a nivel mundial.

A continuacién se presentard la Tabla N° 2 donde se mostraran los principales
exportadores mundiales de harina de pescado en el afio 2016, el cual fue creado

en base a datos del Centro del Comercio Internacional (ITC).
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TABLA 2: PRINCIPALES EXPORTADORES MUNDIALES DE HARINA DE PESCADO

EN EL 2016
Tasade Tasade
Valor exportada i crecimiento crecdimiento Participacién en
exportada en R
en 2016 2016 anual en valor anual envalor |las exportaciones
{miles de USD) entre 2012-2016 | entre 2015-2016 | mundiales (%)

(toneladas)

1. Perd $  1.013.064 643836 § 1583w -12% v -14% 25,1%
2. Chile $ 327.361 192.020 SIS w 7% v 8% 8,1%
3. Dinamarca  $ 286.366 167116 SR~ 1% v  17% 7,1%
4. Alemania $ 265.925 171788 '§ 1848w 9% a  20% 6,6%
5. Vietnam $ 249.557 200891 $ 1242 & 27% A 30% 6,2%
6. EEUU $ 223.052 154,087 'S 1448 & 9% A  23% 5,5%
7. Tailandia 3 173.988 153.894 § 1131 A  23% v -15% 4,3%
8. Marruecos  $ 169.191 134565 § 1257 &  13% A 13% 4,2%
9. Ecuador $ 157.759 113.740 'S 1387 & 4% a 32% 3,9%
10. lIslandia $ 121.426 69.808 SISl w 7% v a5% 3,0%
Mundo $  4.028.795 2777453 & 1451w 1% v 4%

Fuente: Centro de Comercio Internacional (ITC)

Este proyecto de investigacién sera elaborado en la empresa PORT LOGISTIC
SAC ya que tienen el manejo total de las DFI (Distribucion Fisica Internacional), que
viene a ser el conjunto de esfuerzos destinados a llevar un producto desde un punto
de origen hacia un punto de destino. Sin embargo se estan presentando muchos
tiempos muertos y por ende una baja productividad debido a multiples causas que

seran analizadas en el presente trabajo.

A continuacién se mostrara un registro, de elaboracion propia, de eficiencia,
eficacia y productividad de la empresa, tomando los meses de abril y mayo como

tiempo de andlisis.
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GRAFICO 2: NIVEL DE EFICACIA — ABRIL DEL 2017
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Fuente: Elaboracién propia

GRAFICO 3: NIVEL DE EFICIENCIA — ABRIL DEL 2017
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GRAFICO 4: NIVEL DE PRODUCTIVIDAD — ABRIL DEL 2017

NIVEL DE PRODUCTIVIDAD - ABRIL
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Fuente: Elaboracién propia

La productividad mensual obtenida en el mes de abril fue de 56% como se mostrara

en la Tabla 2.
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C.C.T.
T.C.E.:
T.E.P.:
T.R.P.:

TABLA 3: REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD MENSUAL - ABRIL DEL 2017

DIAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
T.C.E. 8 |]23])12] 5 19 | 11 8 19 8 |11)] 11 | 19| 23 7 4 19
C.C.T. 7 |17] 6 5 15 6 8 2 6 [10] 11 | 11 9 7 4 5
T.E.P. 11 | 14| 6 7 12 6 10 5] 10| 8 9 10] 9 11 9 6
T.R.P. 12 | 18| 18| 12 | 18 | 18 12 | 18| 12 | 18| 18 | 18 | 18 12 12 | 18

92% | 75%

Productividad| 80% | 57%| 17%| 58% | 53% | 18% | 83% | 3% | 63% | 40%| 50% | 32%| 20%

9%

Productividad
mensual

Fuente: Elaboracion propia.

Contenedores cerrados a tiempo

Total de contenedores en el embarque
Tiempo esperado del proceso

Tiempo real del proceso
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GRAFICO 5: NIVEL DE EFICACIA — MAYO DEL 2017
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Fuente: Elaboracién propia

GRAFICO 6: NIVEL DE EFICIENCIA — MAYO DEL 2017

Nivel de eficiencia - Mayo
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Fuente: Elaboracion propia
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GRAFICO 7: NIVEL DE PRODUCTIVIDAD — MAYO DEL 2017

Nivel de productividad - Mayo
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Fuente: Elaboracién propia

La productividad mensual obtenida en el mes de mayo fue de 58% como se
mostrara en la Tabla 3.
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C.CT.
T.C.E.:
T.E.P.:
T.R.P.:

TABLA 4: REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD MENSUAL - MAYO DEL 2017

DIAS 1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
T.C.E. 5 123 8| 21 8 4 11 12} 18 J11 ] 5 J 23] 8 21 8 4 |19
C.C.T. 5 117 ] 6 7 8 4 11 2118 J10] 5 1] 8 12 8 4 | 17
Eficacia 100%] 74%] 75%] 33% ]100%]100% ] 100% | 17%]100% | 91%] 100% ] 48%] 100%] 57% | 100%]100% | 89%
T.E.P. 11 | 14| 6 7 7 6 10 ] 51 17 | 8 6 10] 9 11 11 6 | 14
T.R.P. 12 1181 12| 18 | 12 | 12 18 1 18] 18 1 18| 12 | 18| 12 18 12 | 12 | 18

Productividad 92% 57% 38% 13% 58% 50% 56% 5%

94% 40% 50%

27%

75% 35% 92% 50% 70%

Productividad
mensual

65% 61% 50% 6% 11% 33% 78% 88% 83%

Fuente: Elaboracion propia.

Contenedores cerrados a tiempo

Total de contenedores en el embarque
Tiempo esperado del proceso

Tiempo real del proceso

83%

89%

56%

92%

100%

0.58
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GRAFICO 8: DIAGRAMA ISHIKAWA
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FUENTE: Elaboracion propia

Bajo control de la

Falta de renovacién eficiencia del personal

Medic ambiente

INTERPRETACION GENERAL DEL DIAGRAMA ISHIKAWA (RETRASOS EN
EL PROCESO DE CONSOLIDADO)

MEDICION: Actualmente la empresa no se preocupa en el tiempo que demore
el proceso de consolidado, pues no existe interés en reducir tiempos ni mejorar
la productividad, y eso se puede observar en los inconvenientes que surgen

cotidianamente.

METODOS: La empresa presenta una necesidad urgente de modificar los
métodos de trabajo, puesto que, debido a los procedimientos que realizan a

diario, se presencian tiempos muertos en cada embarque.

MATERIALES: Se encuentra ocasionalmente con materiales que no se
encuentran en Optimas condiciones para el trabajo. Ademas se presenta una

baja supervision de los mismos.

MAQUINARIAS: Las maquinarias que intervienen en el proceso de consolidado
suelen fallar de vez en cuando, no se emplea un mantenimiento preventivo, el

cual podria ser la solucién a este inconveniente.
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GRAFICO 9: MATRIZ RELACIONAL
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TABLA 5: TABLA DE FRECUENCIAS

Porcentaje
acumulado

Posicidn real (Causas y datos ordenados) FA Porcentaje

P1 1| Necesidad de un cronograma de salida de camiones de planta al almacén 17 17 18% 18%
P2 2 Procesos por estandarizar 16 33 17% 35%
P3 3 Procedimientos no controlados 15 48 16% 51%
P4 4 Personal por capacitar 14 62 15% 66%
P5 5 Contenedores daiiados 13 75 14% 80%
P6 6 Camiones defectuosos 2 77 2% 82%
P7 7 Contenedores sin una buena desinfeccidn 2 79 2% 84%
P8 8 Necesidad de una revision periddica de equipos de trabajo 2 81 2% 86%
P9 9 Herramientas de control defectuosas por parte de SGS 2 83 2% 88%
P10 |10 Mala seleccion del personal 2 85 2% 90%
P11 |11 Bajo control de la eficiencia del personal 2 87 2% 93%
P12 |12 Formatos y fichas desactualizadas 1 88 1% 94%
P13 |13 Carencia de instrumentos de medicion 1 89 1% 95%
P14 |14 Bajo control de tiempos de osio y tiempos muertos 1 90 1% 96%
P15 |[15 Instrumentos logisticos en mal estado 1] 91 1% 97%
P16 |16 Ambiente de trabajo sucio y/o desordenado 1 92 1% 98%
P17 |17 Mala desinfeccién de instrumentos y personal 1 93 1% 99%
P18 |18 Falta de renovacidn de equios de trabajo 1 94 1% 100%
FUENTE: Elaboracion propia
GRAFICO 10: DIAGRAMA DE PARETO
Diagrama de Pareto
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FUENTE: Elaboracion propia

Con el diagrama de Pareto observado se puede concluir que las cinco primeras

causas representan el retraso y la baja productividad del proceso de consolidado.
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GRAFICO 11: ESTRATIFICACION

Estratificacion

50%

GESTION PROCESOS MANTENIMIENTO CALIDAD

Fuente: Elaboracion propia.

Haciendo un analisis macro de las causas de la baja productividad, usamos la
estratificacién como herramienta de calidad para tener un enfoque mas detallado
con respecto a las areas que intervienen en el proceso. Asimismo, se determina

gue el area de procesos tiene un 50% de las causas que fomentan el problema.

GRAFICO 12: MATRIZ DE PRIORIZACION

GESTION 2 1 1 0 0 0 MEDIO | 4 22% 4 16 2

PROCESOS 0 0 0 3 3 3 ALTO 9 50% 5 45 1

MANTENIMIENTO| O 2 2 0 0 0 MEDIO | 4 22% 2 8 3

CALIDAD 1 0 0 0 0 0 BAJIO 1 6% 3 3 <

Total de Problemas| 3 3 3 3 3 3 18 100%

Fuente: Elaboracién propia

En el Gréfico 12, se muestra la matriz de priorizacion donde se puede determinar la tasa

porcentual de problemas, el impacto y la calificacion de los mismos. Obteniendo que el
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area de procesos esté presentando la tasa porcentual de problemas més grande, con

una calificacion del 50%.

PORT LOGISTIC como operador logistico en la DFI brinda multiples servicios,
tales como posicionamiento del contenedor, llenado del contenedor con cuadrilla
en el terminal, transporte de planta a terminal (opcional), manipuleo del
contenedor lleno y pesaje de la carga a su salida del puerto (Con esta accion
podemos verificar el peso y verificar con lo que sali6 de la planta del exportador),
movilizacion del contenedor lleno hasta el costado del buque para su
correspondiente embarque, agenciamiento aduanero, agenciamiento maritimo,
derecho de embarque y traccion al puerto, control de precintos, visto bueno de

la naviera.

El proceso de llenado de la harina a los contenedores siempre se suele dar en
sacos o0 a granel, pero el llenado de la harina en planta siempre es en los
costales, los cuales son envidados a los almacenes via terrestre mediante

camiones.

El manejo de sistema de transporte y, en si la salida del material de planta
presentan deficiencias, ya que debido a la falta de fluidez de esta parte de la
cadena surgen retrasos considerables en el almacén y posteriormente en el
muelle. Regularmente el trabajo del almacén, en un lote promedio que serian de
12 contenedores aproximadamente, deberia tardar un aproximado de 6 horas,
debido a la eficiencia de los estibadores, representantes de SGS, agente de
aduanas y el supervisor a cargo, sin embargo, termina durando mas de 10 horas
y eso se debe a que los camiones tardan en salir de planta y llegan a horas muy
distanciadas. Por ejemplo, si se envia un lote de diez camiones de Chimbote al
almacén de IMUPESA para comenzar a ser descargados a las 8:00 am, estos
llegan por partes, un par a las 8 am, otro par a medio dia, cinco a las 17:00 pm
y los que faltan a altas horas de la noche, y este problema genera que se
obstaculice el proceso y se vuelva mas tardio, desperdicien en gastos

innecesarios de horas hombre y alquiler del almacén, entre otros.

Es por ello que el proyecto de investigacion a realizarse plantea un estudio de
trabajo a través de las técnicas que esta te ofrece con la idea de regularizar y

controlar la llegada de los camiones al almacén y optimizar el proceso de

31



consolidado y embarque del material y asi disminuir costos, reducir el tiempo
improductivo, implementar un mejor método de trabajo, asegurando que el
cliente se sienta satisfecho contando con un servicio de mejor calidad y mas

eficiente.

El presente proyecto de investigacion se realizara en el almacén de IMUPESA

con salidas de los lotes de produccion de la planta ubicada en Chancay.

1.2. TRABAJOS PREVIOS
Con el afan de darle mayor consistencia tedrica-experimental a nuestra
investigacion, presentamos algunos antecedentes con relacion a nuestra
variable independiente (Planeamiento y control de operaciones) y variable
dependiente (productividad).

1.2.1. ANTECEDENTES NACIONALES
PONCE, Fedor. Propuesta de Implementacion de un Sistema de Planeamiento
y Control de la Produccién (PCP) para una empresa del sector grafico. Tesis
(Titulo de ingenieria industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas, 2016. 267 pp.

En esta investigacion se pretende demostrar la necesidad de la empresa del
sector grafico de un Area de Planeamiento y control de la produccion (PCP), y lo
hace mediante argumentos tedéricos. En el analisis del sistema productivo de la
empresa, ademas de la programacion del proceso productivo, la idea es darle
mayor importancia a la programacion de sistemas intermitentes, debido a que la

produccion tiene un comportamiento variable.

En el estudio se propone soluciones que estdn guiadas con temas de
Planeamiento y control de operaciones ademas de Programacion de
operaciones, debido a que éstos presentan un analisis econémico para la
justificacion de dichas propuestas, con la finalidad de definir cuales serian las

mas viables analizandolas desde el punto de vista técnico y econémico.

Ademas, se llega a la conclusion que la propuesta de implementacion de un
sistema PCP es rentable pues el valor del VAN es positivo (145,688 Soles) y la

tasa de retorno (31.1%), por tal motivo se puede concluir que las propuestas son
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posibles técnicamente y factibles econdmicamente, a pesar de realizarle el
andlisis de sensibilidad a los ingresos y egresos el proyecto es rentable.

MILLA, Diego y VILELA, Scheryl. Propuesta de un modelo de planeamiento y
control de la produccién en asociaciones Mypes peruanas del sector textil en
Gamarra para incrementar la productividad y absorber las variaciones de la
demanda. Tesis (Titulo de ingenieria industrial). Lima: Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas, 2013. 136 pp.

En la investigacibn se esta presentando una evaluacion, ademas de una
propuesta de mejora a partir de un modelo disefiado con conceptos de
Planeamiento y control de la produccién enfocados al producto, el cual vendria
a ser los textiles Mypes de Gamarra, teniendo como objetivo principal el
cremento de los indices de competitividad y productividad, para finalmente se
interiorice las modificaciones que presenta el mercado, a fin de incrementar su
oferta y capacidad de exportacion. El modelo que se presenta en la investigacion
contiene tres partes, la planificacion, control y mejora de la produccion; sin
embargo, se establece la adicion de un proceso, la Anulacion de Orden de

Produccidn, proceso que carecera de presencia en el analisis.

Finalmente, el desarrollo de estudio de la investigacion elaborada a los Mypes

textiles de Gamarra concluye en que:

“Los paises con un alto desarrollo econémico, tienen una participacion sostenida
con respecto a microempresas en el mundo empresarial, ademas, surgen
micronegocios de una manera fluida constantemente. No obstante, en paises
con una economia inestable o paises subdesarrollados, como en nuestro pais,
el comun de las microempresas cuenta con limitaciones en su desarrollo, y esto
es generado por la baja calificacion del empresario, al igual que de los
trabajadores, asimismo, es generado también por los escasos activos fijos que
se posee; de esta manera, la empresa tiende mantener un bajo indice de
productividad, baja calidad en los productos, despilfarro de recursos, problemas
de comercializaciéon, diminutos recursos, entre otros, todo esto es traducido en

indices de subempleo, informalidad y la pobreza con respecto a este sector”.
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Ademas, la mayoria de empresas aun no forman parte de una asociacion (87%)
y esto se debe a diversos factores, como el desconocimiento o la desconfianza
que se tiene sobre otras empresas. Sin embargo, el 45% de las Mypes
encuestadas si estaria dispuesta a asociarse con otras Mypes, mientras que el
33% de estas no esta interesado, lo cual demuestra que aun falta impulsar la
asociacion como una actividad que genera beneficios para todas las empresas

dentro de la sociedad.

ARANA, Luis. Mejora de productividad en el &rea de produccién de carteras en
una empresa de accesorios de vestir y articulos de viaje. Tesis (Titulo de

ingeniero industrial). Lima: Universidad de San Martin de Porres, 2014. 259 pp.

Esta investigacion, la cual estid basada en la mejora continua, presenta
conceptos y herramientas como Brainstorming, 5W, AMFE, 5S, QFD, Taguchi,
Graficas de control de calidad; las cuales estan siendo apoyadas en la
metodologia del ciclo PHVA. Dicha metodologia que fue usada como base,
gener6 un incremento en el indice de productividad en la empresa de un 1.01%,
enfocandonos en el nivel calculado del inicio del proyecto, esto genera una
reduccion de costos mensuales que asciende a los diez mil soles, considerando

gue se maneja como una metodologia de mejora constante.

A lo largo de la aplicacion de mejora del proyecto se fueron generando ciertas
inversiones, ya sea de tecnologia como también de metodologias aplicadas,
dichas inversiones han sido justificadas en términos econémicos mediante los

ahorros mostrados y el alza de los indices de productividad y efectividad.

Con respecto a los resultados obtenidos referente al estudio de tiempos, con el
adquirir de la maquinaria y con la misma referencia de los tiempos de mano de
obra, se observa una disminucion circunstancial de tiempo de fabricacién del
producto patron, que se reduce de 110.05 minutos a 92.08 minutos, lo cual

representa un 16% de mejora.

Enfocandonos en el indice de la productividad total, luego de haberse realizado
la implementacion de la mejora, se visualizé un incremento porcentual del 1.01%
con respecto al indice de productividad del antes, eso nos dice que existié una
mejora considerable y efectiva a corto plazo, de igual manera influy6 en el indice

de la Efectividad, ya que presento un incremento del 31%.
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Con respecto a los cotos de calidad, se concluye que la implementacion de la
mejora trajo consigo una reduccion que asciende los tres mil nuevos soles por
mes, quedando demostrado asi, que el uso de estas herramientas genera un

incremento en los indices de ventas y satisfaccion en los clientes.

Con respecto a los distintos analisis econdmicos y financieros a los que se
sometio la investigacion, se concluyo que el valor actual neto (VAN) es mayor a
0, mientras que la relacién costo/beneficio asciende a mas de 1, razén por la cual
se recomienda implementacién de las herramientas ya que seria provechoso
para compafias que compartan el mismo rubro. En otra parte de la investigacion,
se pretendiéo encontrar el tiempo en que se recuperaria la inversion en el

proyecto, dandonos como resultado 30 meses.

ALVA, José y JUAREZ, Junior. Relacion entre el nivel de satisfaccion laboral y
el nivel de productividad de los colaboradores de la empresa CHIMU
AGROPECUARIA S.A del distrito de trujillo-2014. Tesis (Titulo de Licenciado en
Administracion). Trujillo: Universidad Privada Antenor Orrego, 2014. 84 pp.

La presente investigacion, tiene como proposito establecer la relacion entre el
nivel de satisfaccion laboral y el nivel de productividad de los colaboradores de
la empresa CHIMU AGROPECUARIA S.A del distrito de Truijillo.

La relacion entre el nivel de satisfaccion laboral y el nivel de productividad es
directa por cuando existe un nivel medio de satisfaccion laboral, lo cual influye
en un nivel medio de productividad; con lo cual queda demostrada la hipétesis.
La empresa no otorga incentivos ni capacitacion; asi como también la empresa

no proporciona los recursos necesarios para lograr una mayor productividad.

Existe un nivel medio de satisfaccion laboral de los colaboradores de la empresa
CHIMU AGROPECUARIA S.A quienes consideran que no son reconocidos por
su desempeiio, que el relacionamiento con sus jefes no es el mas adecuado; la
empresa solo los capacita de manera limitada para realizar su trabajo y existe
insatisfaccion respecto a sus remuneraciones en relacion a las

responsabilidades encomendadas.
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Existe un nivel medio de productividad, por cuanto no existe una clara orientacion
a los resultados, el nivel de oportunidad en la entrega de recursos no es la mas

adecuada, y el entrenamiento del personal es insuficiente.

Las estrategias para mejorar la satisfaccion laboral, comprenden incentivos
econdmicos y no economicos, talleres de investigacion para mejorar el
relacionamiento entre los jefes y colaboradores, capacitacion para potencializar

las habilidades de los colaboradores, comunicacion interna de 360°.

Finalmente, se determina que el 43.73% de los colaboradores manifiesta un nivel
medio de satisfaccion respecto a una relacion clara entre trabajo y los objetivos
de la empresa por cuanto no hay una adecuada organizacién del trabajo,
mientras que el 70% de los colaboradores sostienen que el nivel de oportunidad
en la entrega de recursos tales como equipos, € inversiones entre otro es bajo;

lo cual afecta a la productividad de la empresa.

MILLA, Gloria y Silva, Marlene. Plan de mejora del almacén y planificacion de
las rutas de transporte de una distribuidora de productos de consumo masivo.
Tesis (Titulo de ingeniera industrial). Lima: Pontificia Universidad Catolica del
Perud, 2013. 86 pp.

El presente trabajo de tesis tiene como objetivo principal brindar un plan de
mejora integral para la gestién de los procesos logisticos de una distribuidora de
productos de consumo masivo abarcando para ello problemas desde la entrada
de productos hasta su distribucion a los clientes. Para lograrlo, se realizé un
estudio de la situacion actual de los procesos de recepcién, almacenaje, picking
y despacho, disefio de rutas y entrega de productos identificando los principales
problemas. A partir de ello y mediante la aplicacion de buenas préacticas y
algoritmos matematicos para la modelacion y optimizacion de procesos se

propone el plan de mejora integral.

En la gestion de almacenes se propone la paletizacion y redistribucion de las
principales lineas de productos en el almacén aplicando para ello el método
hangaro. Ello permitira la reduccién de un 9.1% en los recorridos realizados

mensualmente y una disminucién de tiempos en el despacho de productos.
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La implementacion del plan de mejora tiene una inversion aproximada de
87,193.63 Nuevos Soles y una duraciéon de 4 meses. Se considera que la
distribuidora en estudio tiene la capacidad econOGmica para asumir dicha

inversion pues representa un 3.63% de su utilidad anual.

1.2.2. ANTECEDENTES INTERNACIONALES
DI MATTIA, Gianfranco. Disefio de un modelo matematico para la asignacion
de personal a multiples trabajos de mantenimiento de una institucion publica.
Tesis (Titulo de magister en control de operaciones y gestién logistica).
Guayagquil: Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2014. 56 pp.

En el caso de estudio de este trabajo vamos a utilizar el método de asignacion,
el cual utiliza una variable binaria, variables independientes que van a estar
representados por los técnicos y por los proyectos o trabajos a realizar dentro de
la institucién publica. Se utilizara GAMS para el modelo matematico, aunque
también se puede utilizar métodos tradicionales como el de programacion lineal

o Método Hungaro.

El modelo matematico que se introduce en GAMS me va a permitir saber si los
trabajos asignados y los trabajadores son los adecuados, si las unidades de
tiempo son correctas, y va a permitir conocer si existe la necesidad de contratar

personal extra o trabajar horas extras.

En esta tesis se ha modelado el problema de asignacion de personal a multiples
trabajos de mantenimientos en una institucion publica y su resolucion se ha
realizado mediante la implementaciéon de GAMS. En esta aplicacion, el objetivo
principal fue detectar si con el personal existente en la institucion y asignando
como politica un nimero dado de trabajos, estos se llevan a realizar en las 40
horas semanales que se obtienen para laborar. Esto conlleva un costo adicional
si los trabajos se realizan en mas de 48 horas, ya que no existira solucion factible,
a menos que se cambien todos los pardmetros como horas laboradas, tiempo
extra 0 entregar mas trabajos para realizar diariamente fuera de la politica de la

empresa.

Para el buen desarrollo organizativo en lo que respecta a trabajos realizados, se
debe de mentalizar a los directivos a una optimizacién en los recursos con los

gue cuenta la institucion y a utilizarlos racionalmente, a mas de reafirmar que la
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capacitacion del personal con el que cuentan va a incrementar la realizacién de

trabajos pedidos.

Con respecto al desarrollo del modelo mediante GAMS, una de las restricciones
es que cuando mucho un técnico puede realizar dos trabajos, o sea puede ser
uno o dos, pero no menos de eso, ya que la politica de la empresa es de tres

trabajos diarios.

FUENTES, Silvia. Satisfaccién laboral y su influencia en la productividad. Tesis
(Titulo de Psicdéloga Industrial / Organizacional). Guatemala: Universidad Rafael
Landivar, 2012. 97 pp.

El objetivo de este estudio fue establecer la influencia que tiene la satisfaccion
laboral en la productividad. Los objetivos especificos, evaluar el nivel de
satisfaccion, determinar la importancia que el personal rinda y se sienta

satisfecho con su trabajo y los efectos que conlleva en la productividad.

Se estableci6 que no existe influencia entre la satisfaccion laboral y

productividad.

Los 20 encuestados manifestaron tener un nivel de satisfaccion laboral alto (de
67 a 100 puntos) Esto se puede confirmar con los resultados obtenidos en la
pregunta No. 16 sobre si se siente satisfecho con el trabajo que realizan, el 71%
considera que siempre se siente satisfecho con el trabajo que realiza el cual
ayuda a alcanzar los objetivos institucionales, mientras que el 29% respondio
gue generalmente se siente satisfecho Se concluye que la estabilidad laboral,
las relaciones interpersonales, el gusto por el trabajo las condiciones generales
y la antigiiedad dentro de la Delegacién de Recursos Humanos son indicadores
que influyen para que los trabajadores estén satisfechos.

Segun la evaluacion que realizaron los jefes inmediatos los empleados de la
Delegacion son productivos y se sienten satisfechos, debido a que el entorno de
su trabajo es agradable y el Organismo Judicial les brinda el material y la
infraestructura adecuada para llevar a cabo sus funciones de la mejor manera,
asi mismo les da los beneficios (compensaciones, permisos, salario,
prestaciones) a todos los empleados y reciben beneficios extras por ser

empleados de una institucion del estado.
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Se concluye que los empleados de la Delegacion tienen alta la satisfaccion
laboral, pero es conveniente que exista comunicacion asertiva y armonia con las

diferentes unidades que conforma la Delegacion de Recursos Humanos.

QUIROA, Claudia. Toma de decisiones y productividad laboral. Tesis (Titulo de
Psic6loga Industrial / Organizacional). Quezaltenango: Universidad Rafael
Landivar, 2014. 77 pp.

El objetivo de este estudio fue establecer la influencia que tiene la toma de
decisiones con la productividad que hoy en dia se tiene dentro de las
organizaciones, los objetivos especificos sirvieron para evaluar si las decisiones

tomadas influyen de manera positiva o negativa para el desarrollo de la empresa.

Se determind que la influencia en la toma de decisiones es importante para que

pueda haber una buena productividad laboral.

Es necesario tener una lluvia de ideas para poder tomar la mejor solucion a los

problemas se den dentro de la organizacion.

Con la escala de Likert, los colaboradores dieron como resultado que las
decisiones tomadas siempre van a afectar de una manera positiva o negativa y

de esta manera sera el desarrollo que tendran dentro de la organizacion.

Son los gerentes los que tienen que dar respuesta a las probleméticas, para que
de esta manera también pueda haber una mejor relacién entre los colaboradores
y gerentes por lo se cred un taller para dar tips de como ellos pueden darles la

mejor solucion a los problemas y que exista un mejor ambiente laboral.

La productividad laboral es una fuente importante dentro de la institucién y no se
debe olvidar gue hay que mantener motivados a los colaboradores para que ellos

se sientan satisfechos con el trabajo que realizan.

Finalmente se concluye que el nivel de confianza en la investigacion al 99%
consto de Z 2.58, mientras que al contrastar el nivel de confianza (Z 2.58) con la

razon critica (Rc) obtuvimos que fue significativa.

CURRILLO, Miriam. Andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad

de la fabrica artesanal de hornos industriales FACOPA. Tesis (Titulo de ingeniero
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comercial). Cuenca: Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca, 2014. 172
PP.

Mediante el analisis de la productividad de la empresa FACOPA con la visita a
sus instalaciones se pudo realizar un estudio sobre todos los recursos con los
que cuenta que posibiliten al mejoramiento de la labor productiva, y que esté le

permita mantener resultados positivos y a largo plazo.

La empresa FACOPA es una fébrica en crecimiento ya que no solo depende de
una produccion de modelos estandar, sino también de nuevos disefios que se
plantean en el mercado actual, lo que ha permitido que esté a la vanguardia en

mejorar continuamente sus equipos.

Para todo lo mencionado anteriormente se ha puesto a consideracion que es
necesario mejorar la productividad dentro de la empresa y revisar una propuesta

o plan mas seguro estratégico actualizado y eficaz.

PALMA, Ricardo. Disefio de un sistema de cross-docking para un centro de
distribucion de productos de consumo masivo. Tesis (Para optar por el grado de

Maestro de Logistica). San Salvador: Universidad Francisco Gavidia, 2012. 122
Pp.

El presente documento contiene varios conceptos, metodologia Yy
procedimientos béasicos para la implementacién de la estrategia del Cross
Docking. Esta estrategia se aplica para lograr una mejor distribucion y mejorar
eficiencias en la cadena de abastecimiento. Una de las grandes ventajas de esta
estrategia es la eliminacion de inventario en los Centros de Distribucioén, logrando
una mejor rotacion y reduccién de costos de manera considerable para la

empresa.

El Cross Docking se refiere mas que nada a la manipulacién de las mercancias
que estan en transito hacia un punto de venta. Evita las operaciones de
almacenamiento y permite reducir el tiempo total de las operaciones logisticas.
En general, una operacion de Cross Docking genera eficiencias tanto operativas
como financieras. Las operativas con el simple hecho de reducir el tiempo de la
mercaderia dentro del almacén, ya que el Cross Docking considera que el
producto no debe permanecer mas de 24 horas dentro de las instalaciones.
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El Cross Docking es un sistema de distribucién de mercancias que son recibidas
en un centro de distribucion, preparadas, empacadas Yy distribuidas a diferentes
puntos de entrega segun la logistica de cada centro, por o que requiere una
exacta sincronizacion entre lo que se recibe y lo que se embarca. En El Salvador
se puede llegar a explotar la ubicacion y las condiciones que ofreceria el “canal
seco” para llegar a convertir al pais en un centro operativo de Cross Docking,
con la debida sincronizacion en tiempos y recursos entre los posibles usuarios
ya sea en toda América o inclusive Asia y Europa, para poder hacer llegar la

mercaderia a sus clientes finales.

El Cross Docking es utilizado para todo tipo de productos, pero especialmente

es de mucha ayuda para los productos frescos.

Con el Cross Docking se puede eliminar el inventario innecesario en los
almacenes o los Centros de Distribucion. Esto permite que se disminuya el
tiempo y los costos que se requieren para mover los productos en los diferentes
puntos de venta o distribucion. El simple hecho de reducir la cantidad de tiempo
de estadia del producto a 24 horas es una ventaja insuperable, ya que el
producto o mercaderia se “vende” o genera ganancia en los puntos de venta y

no en los Almacenes o Bodegas.

Para realizar el Cross Docking se necesita un requerimiento basico entre los
participantes en este proceso. Entre las herramientas que se utilizan estan el
EDI, los cbdigos de barra, la radio frecuencia para la recoleccion de datos, el
seguimiento de los productos y un rapido intercambio de datos.

Finalmente se concluye que, resulta factible considerar un porcentaje por gastos
indirectos que varien de 30% a 60%. Asimismo, se defini6 como costo promedio
por mt? construido de $350.00 tomando en cuenta que se construye bajo los
estandares minimos sobre todo en requerimientos de pisos que es uno de los

componentes mas caros en la construccién de un Centro de Distribucion
1.3. TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA

1.3.1. PLANEAMIENTO Y CONTROL DE OPERACIONES

El Planeamiento y Control son componentes fundamentales de la gestion

de las operaciones. La gestion de operaciones implica la administracion
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personas, planta, procesos, partes y planeamiento. El planeamiento se
encarga de organizar los recursos humanos, planta, procesos y suministros
para alcanzar los objetivos funcionales con criterios de eficacia y eficiencia;
el control realiza el seguimiento a la ejecucion de los planes de produccion
y comprueba los resultados en términos de cantidad y calidad. (De La Cruz,
2017, p.1)

1.3.1.1. CATEGORIAS DE PROCESO U OPERACION

Originalmente se pueden encontrar cinco categorias para clasificar un
proceso, como proyecto, proceso de trabajo, procesamiento por lotes o
intermitente, procesamiento repetitivo o de flujo, o continuo (Chapman,
2006, p.4)

TABLA 6 RESUMEN DE LAS CATEGORIAS DE PROCESOS

Proceso de trabajo Por lotes Repetitivo
Equipo De propasito general Semiespecializado  Altamente especializado
Habilidad de la Altamente calificada Semicalificada No calificada
fuerza laboral
Enfoque Solucionador de Liderazgo Eficiencia (mantener el
administrativo problemas técnicos de equipos proceso funcionando)
Volumen de la Bajo Medio Alto
produccion por
disefio
Variedad de disefios  Alto Medio Bajo
producidos
Entorno del diseio  ETO,MTO MTO,ATO,MTS ATO,MTS
Flujo del trabajo Variable, desorganizado  Mas definido Altamente definido
y fijo

Fuente: Libro de Planificacién y control de la produccion.

1.3.1.1.1. PLANIFICACION Y CONTROL PARA LA ADMINISTRACION DE
PROYECTOS

La administracion de proyectos se puede definir como la planeacion, la
direccién y el control de recursos (personas, equipamiento y materiales)
para poder sujetarse a las limitantes técnicas, de costo y de tiempo del
proyecto (Administracion de operaciones, 2009, p. 59)
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1.3.1.1.1.1. ESTRUCTURA DE LA DIVISION DEL TRABAJO

El libro de la Administracion de operaciones nos dice que:

[...]JUn paquete de trabajos es un grupo de actividades combinadas que seran
asignadas a una sola unidad organizacional. El paquete sigue adoptando el
formato de toda administracion de proyectos y presenta una descripcion de
lo que se hard, cuando se iniciard y concluira, el presupuesto, las medidas
del desempefio y los hechos especificos que deben estar terminados en
puntos determinados de tiempo [...]; La estructura de la division del trabajo
(EDT) define la jerarquia de las tareas, las subtareas y los paquetes de trabajo
del proyecto. Cuando se terminan uno o varios paquetes de trabajo se termina
una subtarea, cuando se terminan una o varias subtareas se termina una
tareay, por ultimo, es necesario terminar todas las tareas para que el proyecto
guede concluido. (2009, p. 62)

GRAFICO 13: EJEMPLO DE UNA ESTRUCTURA DE LA DIVISION DEL TRABAJO

1 ‘Proyecto | ‘ ‘ Proyecto 2 ‘
2 | Tweall | [Tarea12 |
L ____
| |
3 | subtareatd.l | [ Subtarea 112
- _____
4 | Pagquete de trabajos 1.1.1.1 | ‘ Paguete de trabajos 1.1.1.2 |

Fuente: AOS (Libro de Administracion de operaciones)

1.3.1.1.1.2. MODELOS DE PLANEACION DE REDES
Los dos modelos de planeacién de redes méas conocidos fueron creados en la
década de 1950. El método de la ruta critica (MRC) fue creado para programar
cierres por mantenimiento de las plantas quimicas propiedad de Du Pont. Dado
que los proyectos de mantenimiento se realizan con frecuencia en esta industria,
existen estimaciones bastante exactas de los tiempos que toman las actividades.
El MRC parte del supuesto que es posible estimar con exactitud los tiempos de
las actividades de un proyecto y que éstos no varian. La Técnica de evaluacion
y revisiobn de programas (PERT) fue creada para el proyecto de proyectiles

Polaris de la Marina de Estados Unidos. Fue un proyecto colosal que incluy6 a
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mas de 3 000 contratistas. Como la mayor parte de estas actividades no se
habian desempefiado nunca antes, la PERT fue creada para manejar
estimaciones inciertas de tiempo. Con el correr de los afios, las caracteristicas
que diferencian el MRC de la PERT han disminuido, por lo cual en la explicacién
que aqui se presenta se utilizara el término MRC. (AQS, 2009, p. 65)

1.3.1.1.1.2.1. METODO DE LA RUTA CRITICA

Se trata de un procedimiento para programar un proyecto. En este caso, se utiliza
un Unico estimado de tiempo, porque se supone que se conocen los tiempos de
la actividad (AOS, 2009, p.65)

TABLA 7: CUADRO DE RUTA CRITICA

PRECEDENTES TIEMPD
ACTIVIDAD DESIGNACHIN INMEDIATOS (SEMANAS)
Elegir compania A Minguno 1
Conseguir informe anual B A 2
y hacer anilisis de proporciones
Recabar datos del precio i A 1
de las acciones y hacer analisis técnico
Revisar datos y tomar una decisidn [ By C 1

Fuente: AOS (Libro de Administracion de Operaciones)

GRAFICO 14: RUTA CRITICA — RELACIONES PRECEDENTES 1/3

Fuente: AOS (Libro de Administracion de Operaciones)

e Considere cada secuencia de actividades que se ejecuta de principio a fin

del proyecto. En el proyecto sencillo hay dos rutas: A-B-D y A-C-D. La ruta
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critica es aquella donde la suma de los tiempos de las actividades es la
més larga. A-B-D tiene una duracion de cuatro semanas y A-C-D tiene
una de tres semanas. Por lo tanto, la ruta critica es A-B-D. Si alguna
actividad dentro de la ruta critica se demora, entonces el proyecto entero
se retrasara (AOS, 2009, p. 66)

A efecto de programar el proyecto, encuentre cuando debe iniciar cada
actividad y cuando debe quedar terminada. En el caso de algunas
actividades de un proyecto puede haber cierto margen para el momento
en que las actividades pueden iniciar o terminar y se llama holgura de
tiempo de una actividad (AOS, 2009, p.67)

GRAFICO 15: RUTA CRITICA — HOLGURA DE TIEMPO

Imicio més Final miis

PrOX T prOXImD
Actividad
{duracidn)
Inkcio Final
mis lejano muis lejano

Fuente: AOS (Libro de Administracion de Operaciones)

Tomando cada actividad del proyecto, se calculan cuatro puntos de tiempo:
el inicio més proximo, el final mas préximo, el inicio mas lejano y el final mas
lejano. El inicio mas proximo y el final mas proximo se refieren a lo mas pronto
gue puede iniciar o terminar una actividad. Por otro lado, el inicio mas lejano
y el final mas lejano se refieren a lo mas tarde que puede iniciar o terminar
una actividad. La diferencia entre el tiempo del inicio mas lejano y el inicio
mas préximo es la holgura de tiempo. Para que todo lo anterior quede claro,
se colocan estos nimeros en lugares especiales en torno a los nodos que
representan cada una de las actividades de la red del diagrama, como se
muestra al lado. Para calcular los nimeros, empiece al principio de la red y
avance hasta llegar al final, calculando los nimeros correspondientes al inicio
mas proximo y el final mas préximo. Empiece a contar en el periodo actual,
llamado periodo 0. La actividad A tiene un inicio mas préximo de 0 y un final
mas proximo de 1. El inicio mas proximo de la actividad B es el final mas
proximo de A, o 1. Asimismo, el inicio mas proximo de C es 1. El final mas
proximo de B es 3 y el final mas préximo de C es 2. Ahora considere la
actividad D. Esta no puede iniciar hasta que B y C estén terminadas. Dado

gue B no puede quedar terminada hasta 3, D sélo podra iniciar en ese tiempo.

45



Por lo tanto, el inicio mas proximo de D es 3 y su final mas préximo es 4.

Ahora el diagrama luce como se demuestra en el grafico 12 (AOS, 2009, p.67)

GRAFICO 16: RUTA CRITICA — RELACIONES PRECEDENTES 2/3

Fuente: AOS (Libro de Administracion de Operaciones)

Para calcular los tiempos del inicio y el final mas lejanos, empiece por el final
de la red y avance hacia el principio. Parta de la actividad D. Lo antes que se
puede realizar es en el tiempo 4 vy, si no se desea retrasar la conclusién del
proyecto, se debe establecer el final méas lejano en 4. Con una duracién de 1,
lo més tarde que puede iniciar D es 3. Ahora considere la actividad C. Esta
debe estar terminada para el tiempo 3 de modo que D pueda iniciar, por lo
tanto, el tiempo de la conclusién mas lejana de C es 3 y su tiempo de inicio
mas lejano es 2. Advierta la diferencia entre los tiempos de inicio mas
préximos y los mas lejanos, y el tiempo de terminacion. Esta actividad tiene
una holgura de tiempo de una semana. La actividad B debe estar terminada
para el tiempo 3 de modo que D pueda iniciar, por lo cual su tiempo de
terminacién mas alejado es 3 y su tiempo de inicio mas alejado es 1. En B no
hay margen de tiempo. Por ultimo, la actividad A debe estar terminada para
gue B y C puedan iniciar. Como B debe iniciar antes que C y A debe quedar
terminada a tiempo para que B inicie, el tiempo del final mas alejado de A es
1. Por ultimo, el tiempo del inicio mas alejado de A es 0. Advierta que las
actividades A, B y D no tienen margen de tiempo. La red final luce como se
muestra a continuacioén (AOS, 2009, p. 67)
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GRAFICO 17: RUTA CRITICA — RELACIONES PRECEDENTES 3/3

14
fad

Fuente: AOS (Libro de Administracién de Operaciones)

1.3.1.1.1.2.1.1. METODO DE LA RUTA CRITICA CON TRES ESTIMADOS DE
TIEMPO PARA LAS ACTIVIDADES

El libro de la AOS (Administracion de operaciones) nos dice al respecto:

Cuando un solo estimado del tiempo requerido para terminar una actividad
no es confiable, el procedimiento mas aconsejable es utilizar tres estimados.
Estos tres estimados no s6lo permiten estimar el tiempo de la actividad, sino
gue también permiten obtener un estimado de la probabilidad del tiempo para
la conclusién de la red entera. Brevemente, el procedimiento es el siguiente:
el tiempo estimado de la actividad se calcula utilizando un promedio
ponderado del estimado minimo de tiempo, el méximo y el méas probable. El
tiempo esperado para la conclusion de la red se calcula utilizando el
procedimiento antes descrito. Asi, utilizando los estimados de la variabilidad
de las actividades de la ruta critica es posible estimar la probabilidad de

terminar el proyecto en un tiempo determinado (2009, p. 70)

Los tres estimados del tiempo de una actividad son:
a= tiempo optimista: el periodo minimo razonable en el cual es posible terminar

la actividad. (Solo existe una probabilidad minima [por lo general se supone que

es de 1% de que la actividad se pueda terminar en menos tiempo.)

m = tiempo mas probable: el supuesto mas proximo al tiempo que se requerira.

Dado que m seria considerado el tiempo mas probable en presentarse
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b = tiempo pesimista: el periodo maximo razonable en el cual es posible terminar

la actividad. (Solo existe una pequefia probabilidad [por lo general se supone
gue es de 1%] de que tomaria mas tiempo.)
La formula del calculo es:

at+4m+b
TE= —6

1.3.1.2. ANALISIS DE PROCESOS

Se pueden encontrar muchos aspectos a determinarse con respecto al analisis
de los procesos internos usados en la generacion de bienes y servicios para el
cliente. Como es el andlisis de procesos y su mejoramiento, el cual cuenta con
dos factores (Chapman, 2006, p.10)

1.3.1.2.1. PUNTOS DE CONTROL Y DE RENDICION DE INFORMES

Estos son los puntos del proceso donde se capturan las actividades de
produccion. Por lo general requieren transacciones formales y estructuradas entre
procesos, y muchas veces exigen también la programacion formal de la actividad

de produccién (Chapman, 2006, p.10)

1.3.1.2.2. ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS

“[..]Se hace necesario optimizar dicho cambio sistematicamente, con el propdsito
de garantizar que corresponda a las necesidades de negocio de la mejor manera
posible” (Chapman, 2006, p.10)

Estos son los métodos que hacen posible el andlisis y mejoramiento de los

procesos.

1.3.1.2.2.1. MAPEO DE PROCESOS

“El mapeo de procesos implica desarrollar un flujo detallado de la informacion y
las actividades utilizadas para producir alguna actividad DEFINIDA” (CHAPMAN,
2006, P.11)
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El fin de realizar estos mapas de procesos es el de establecer integridad,
eficiencia, redundancia, efectividad (Chapman, 2006, p.11)

1.3.1.2.2.2. MEJORAMIENTO DE PROCESOS

Stephen Chapman nos dice al respecto del mejoramiento de procesos:
Durante los afios recientes se han desarrollado varios métodos para evaluar
y mejorar procesos. Algunos de ellos evolucionaron dentro de un enfoque
conocido como Kaizen, término japonés que tiene el significado general de
“mejora continua”. Su objetivo tiende a incrementar la mejoria, en oposicion

a un mejoramiento radical de procesos (2006, p. 11)

1.3.1.2.2.3. REINGENIERIA DE PROCESOS
Utilizando sélo la definicibn de las entradas y salidas requeridas es posible
desarrollar un nuevo proceso, de manera que los insumos se empleen mas

efectivamente para cumplir las demandas de salida (Chapman, 2006, p.11)

1.3.1.2.2.4. MAPEO DE LA CADENA DE VALOR
Stephen Chapman en su libro Planificacion y control de la produccion nos cuenta
que:
[...]JEl analisis inicia con el cliente, y casi siempre incluye el tiempo de compas,
en ocasiones llamado también “el pulso del cliente”. Se obtiene tomando la
demanda promedio del cliente para cierto periodo (un dia, por ejemplo), y
dividiendo este numero entre la cantidad de tiempo disponible para la
produccion durante ese periodo. El resultado representa la cantidad promedio
de producto que debe producirse por unidad de tiempo para cumplir la
demanda del cliente (2006, p.11)

1.3.1.3. ADMINISTRACION DE LA CAPACIDAD OPERATIVA

Stephen Chapman, en su libro Planificacién y control de operaciones nos cuenta
que:
Aungue la siguiente afirmacion no tiene validez universal, para casi todas las
organizaciones (en especial en el caso de las empresas de manufactura) la
capacidad es una declaracion de la tasa de produccion y, por lo general, se
mide como la salida (o resultado) del proceso por unidad de tiempo. Las
empresas que utilizan una medicién diferente de la capacidad por lo general

son organizaciones de servicio especializado. Los hospitales, por ejemplo,
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suelen medir la capacidad en funcion del nimero de camas. Cuando se
planifica o administra la capacidad, otro término que resulta frecuente
encontrar es la carga del proceso. La carga representa el trabajo liberado y

planificado para el proceso durante un periodo determinado (2006, p.164)

GRAFICO 18: REPRESENTACION GRAFICA DE LA CARGA Y LA CAPACIDAD
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Fuente: Libro de Planificacion y control de la produccion

Cuando la gerencia de operaciones analiza la capacidad consideran los insumos
de recursos y productos fabricados. Ya que, para efectos de planificacion, la

capacidad real depende de lo que se producira (AOS, 2009, p. 122)

1.3.1.3.1. CONCEPTOS DE LA PLANEACION DE LA CAPACIDAD

Segun el libro de la AOS (Administracion de operaciones) el término capacidad
implica el indice de produccion que se puede alcanzar, sin embargo, nos detalla

estos dos términos:

1.3.1.3.1.1. MEJOR NIVEL DE OPERACION

Se trata del nivel de capacidad para el que se ha disefiado el proceso y, por lo
mismo, se refiere al volumen de produccion en el cual se minimiza el costo
promedio por unidad. Es dificil determinar este minimo porque implica un
complejo analisis entre la asignacion de los costos para gastos fijos y el costo de
las horas extra, el desgaste del equipamiento, los indices de defectos y otros
costos (AOS, 2009, p.124)
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1.3.1.3.1.2. INDICE DE UTILIZACION DE LA CAPACIDAD
El cual revela qué tan cerca se encuentra la empresa del mejor punto de
operacion:

Capacidad utilizada

Indice de utilizacion de la capacidad = - - —
Mejor nivel de operacion

El indice de utilizacion de la capacidad se expresa como porcentaje y requiere
que el numerador y el denominador estén medidos en unidades y periodos
iguales (como horas maquina/dia, barriles de petroleo/dia, dolares de
producto/dia) (AOS, 2009, p.124)

1.3.1.4. CONTROL DE LA ACTIVIDAD DE PRODUCCION

Stephen Chapman, en su libro “Planificacién y control de la produccién” nos dice
gue se encarga de vigilar la actividad real de fabricacion de un producto, o la
prestacion de un servicio. Esto implica que la planificacion ya se ha realizado y
que la orden real para manufacturar el producto o prestar el servicio ya se ha
ejecutado (2006, p.179)

1.3.1.4.1. CARGA

Se denomina carga al tiempo total estimado para que se acabe todas las
actividades en un proceso (Chapman, 2006, p.188)

1.3.1.4.1.1. CARGA INFINITA

Segun Chapman, En este método las tareas se cargan a un centro de trabajo de
acuerdo con el momento en que deben realizarse para responder a las
necesidades del cliente, sin importar la respuesta de la capacidad ante dicha
carga. En cierto sentido, las tareas se cargan bajo el supuesto de que el centro

de trabajo cuenta con una capacidad practicamente ilimitada (2006, p.188)
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GRAFICO 19: EJEMPLO DE CARGA INFINITA

CARGA
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Fuente: Libro de Planificacion y control de la produccién

1.3.1.4.1.2. CARGA FINITA
En este tipo de método, el centro de trabajo cuenta con una capacidad conocida,

que es finita y esta sujeta a una medicién (Chapman, 2006, p.188)
GRAFICO 20: EJEMPLO DE CARGA FINITA

CARGA

CAPACIDAD

SEMANA

Fuente: Libro de Planificacion y control de la produccion

1.3.2. PRODUCTIVIDAD

La productividad es la relacion entre el resultado de una actividad productiva y
los medios que han sido necesarios para obtener dicha produccién. En el campo
empresarial se define la productividad empresarial como el resultado de las
acciones que se deben llevar a término para conseguir los objetivos de la

empresa y un buen clima laboral, teniendo en cuenta la relaciébn entre los
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recursos que se invierten para alcanzar los objetivos y los resultados de los

mismos.

Aumentar la productividad debe ser una estrategia fundamental para cualquier
empresa ya que permite conseguir ingresos, crecimiento y posicionamiento.
Para ello es imprescindible medir y monitorizar de forma continua la actividad

mediante los indicadores de productividad empresarial.

La mejora de la productividad también es de vital importancia para la
calidad de vida de un pais ya que repercute en el incremento de salarios y logra
hacer rentable el capital invertido lo que incentiva cada vez mas la inversion, el
aumento de empleo y el crecimiento de la economia. El aumento de la
productividad impulsa el crecimiento de la economia y la competitividad. (¢,Qué

es la productividad empresarial?, 2016, p.1)

El doctor Jackson Grayson, en concepto general, describe a la
productividad como una medida de la eficiencia econdémica que resulta de la
relacion entra los recursos utilizados y la cantidad de productos o servicios
elaborados. (Rodriguez, 1999)

¢ Qué es la productividad?
Joseph Prokopenko en su libro “La Gestion de la Productividad” nos dice:

Segun una definicién general, la productividad es la relacion entre la produccién
obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla. Asi pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos
(trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacién) en la produccién de

diversos bienes y servicios.

La productividad también puede definirse como la relacion entre los
resultados y el tiempo que lleva conseguirlos. El tiempo es a menudo un buen
denominador, puesto que es una medida universal y esta fuera del control
humano. Cuanto menor tiempo lleve lograr el resultado deseado, mas productivo

es el sistema.
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1.3.2.1. ENFOQUES DE LA PRODUCTIVIDAD

Existen tres enfoques, los cuales estan basados en el aumento de la

productividad

e Mantener igual los resultados y disminuir los recursos.
e Aumentar la produccién manteniendo los mismos costos
e Lo ideal es combinar el aumentar la producciéon junto con el

disminuir costos, aunque obviamente esto es mas dificil de lograr.

En ese sentido, la productividad es medida a través de indicadores
utilizados tradicionalmente como productos por hora-hombre o por hora-
maquina, relacion producto-capital, productos internos per capita y otros

semejantes.
1.3.2.2. Importancia de la productividad

La importancia de la productividad para aumentar el bienestar nacional se
reconoce ahora universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se
beneficie de una mejor productividad. Es importante porque una parte mayor del
aumento del ingreso nacional bruto, o del PNB, se produce mediante el
mejoramiento de la eficacia y la calidad de la mano de obra, y no mediante la
utilizacion de mas trabajo y capital. En otras palabras, el ingreso nacional, o el
PNB, crece mas rapido que los factores del insumo cuando la productividad
mejora.

Por tanto, el mejoramiento de la productividad produce aumentos directos
de los niveles de vida cuando la distribucién de los beneficios de la productividad
se efectla conforme a la contribucion. En la actualidad, no seria erréneo indicar
que la productividad es la Unica fuente mundial importante de un crecimiento

econdémico, un progreso social y un mejor nivel de vida reales.
1.3.2.3. OTRAS DEFINICIONES DE PRODUCTIVIDAD

Segun Sumanth (2003), la palabra productividad comienza a utilizarse por
primera vez, en un sentido cientifico, en el trabajo de Quesnay en el afio de 1766.
En 1883, un siglo mas tarde, Littre la define como la faculta de producir. Pero no

fue sino hasta principios del Siglo XX que el término adquiere un significado mas
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preciso, como una relacién entre lo producido y los medios empleados para
hacerlo.

La Organizacion para la Cooperacion Economica Europea (OCEE) ofrece
en 1950 una definicibn mas formal de la productividad como el cociente que se
obtiene de dividir la produccion entre uno de sus factores. De esta forma es
posible hablar de productividad capital, de la inversion o de la materia prima,
segun si lo que se produce se considera respecto al capital, a la inversion o a la

cantidad de materia prima, respectivamente.
1.3.2.4. EVALUACION DE LA PRODUCTIVIDAD

La evaluacion de la productividad en el nivel macroecondémico consiste en
la medicién del nivel absoluto de productividad y sus tendencias histéricas
representados por medio de una serie de indices. Sin esa medicion, el producto
interior bruto (P1B), el producto nacional bruto (PNB), el ingreso (o la renta)
nacional (IN) o el valor afiadido (VA) pueden no reflejar el verdadero estado de
la situacion econdmica de la nacién o del sector. Por ejemplo, el PIB puede
aumentar afo tras afio, pero en realidad la productividad puede estar
disminuyendo cuando el costo de los factores ha aumentado méas rapidamente
que el del producto. Se pueden utilizar dos tipos de relacién para medir la

productividad en todos los niveles econémicos:

Producto total
Productividad total =

Insumo total

Producto parcial

Productividad parcial = -
Insumo parcial

1.3.2.4.1. PRODUCTIVIDAD TOTAL

La productividad total se puede calcular por medio de la férmula:

B ot
" T+C+M+Q

PT

En la que Pt = productividad total
Ot = output (producto) total

T =factor de trabajo
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C =factor capital

M = factor materias primas y piezas compradas

Q =isumo de otros bienes y servicios varios.
1.4. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.4.1. PROBLEMA GENERAL
- ¢ Como el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad

en el almacén de la empresa PORT LOGISTIC en el Callao en el 20177

1.4.2. PROBLEMAS ESPECIFICOS
- ¢Como el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficacia en
el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 20177
- ¢Como el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficiencia en
el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 20177

1.5. JUSTIFICACION DEL ESTUDIO
La empresa PORT LOGISTIC se encarga de la planificacion, implementacion y
control de todo el proceso logistico de distribucion, consolidado y embarque de
la harina de pescado para exportacion. Es decir, la empresa esta al tanto del

proceso desde el punto de origen hasta que el producto estd embarcado.

El proceso logistico inicia con la salida del material de planta y es dirigida a los
almacenes para que comience el proceso del consolidado. Sin embargo, en esta
parte del proceso se ve una gran deficiencia que a la larga afecta directamente
a la productividad. No se cuenta con un cronograma de salida de camiones, es
decir, estos salen a tiempos aleatorios con una planificacion muy displicente, y
esto genera que el trabajo en almacén tenga muchos tiempos muertos y por ende

la productividad sea muy baja.

Por lo tanto, la implementacion de un cronograma para las salidas de material
de planta a almacén resultaria muy pertinente, pues generaria beneficios en la
productividad, los cuales se verian reflejados en los ambitos laborales y

econdémicos especialmente.
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1.5.1. JUSTIFICACION TEORICA
Al implementar el planeamiento y control de operaciones en el proceso logistico
de PORT LOGISTIC se va a reducir los tiempos muertos y por ende, las horas
destinadas a ciertas actividades serdn mas cortas, obteniendo que se

incremente el indice de la productividad del proceso.

La investigacion de operaciones con el analisis de la programacion lineal brinda
resultados satisfactorios, con la busqueda de la maximizacion de beneficios y la

reduccién de costos.

1.5.2. JUSTIFICACION ECONOMICA
El proyecto permitira la reduccion de costos en alquiler del almacén, ya que al
terminar el proceso de consolidado en un menor tiempo, no seria necesario

pagar horas extras por servicios de almacén.

El proyecto permitira también la reduccién de costos en personal, ya que el
personal que esta presente en el proceso de llenado en los contenedores son: el
supervisor de turno al que se le asigno el lote, 2 representantes de SGS (Sistema
de Gestion de la Seguridad), un representante de aduanas, el representante de
las cuadrillas de estibadores y las cuadrillas de estibadores que varian en
cantidad segun el tamafio del lote; los cuales deben de estar presente desde que
se inicia hasta que culmina el proceso. Al reducir los tiempos muertos, estos
trabajadores terminaran su jornada de trabajo en un menor tiempo y asi se
estaria reduciendo la cantidad de horas hombre. Ademas, se podria usar el
mismo personal para dirigir el proceso en diferentes almacenes en la misma

fecha.

1.5.3. JUSTIFICACION SOCIAL
El proyecto influird en el tema de seguridad, ya que al darle menos horas de
trabajo a los colaboradores se reduce el indice de riesgo en los proceso. Es decir,
regularmente el trabajo en almacén presenta procesos de hasta mas de 12
horas, exponiendo a los trabajadores a peligros ya que son muchas horas de

trabajo.

Actualmente la empresa cuenta con un indice de riesgo bastante bajo con solo
2 accidentes registrados en lo que va del afio. Sin embargo, la meta es reducirla

a 0 accidentes.
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En conclusion, la implementacion del planeamiento y control de operaciones
mejorara los métodos de trabajo reduciendo el tiempo requerido de las
actividades que intervienen en el proceso logistico ofreciendo también el

aseguramiento de la seguridad laboral.
1.6. HIPOTESIS

1.6.1. HIPOTESIS GENERAL
- El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad en el
almacén de la empresa PORT LOGISTIC en el Callao en el 2017

1.6.2. HIPOTESIS ESPECIFICAS
- El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficacia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017
- El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficiencia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017

1.7. OBJETIVOS

1.7.1. OBJETIVO GENERAL
- Determinar como el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la
productividad en el almacén de la empresa PORT LOGISTIC en el Callao
en el 2017

1.7.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
- Determinar como el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la
eficacia en el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en
el 2017
- Determinar como el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la
eficiencia en el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en
el 2017
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METODO
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2.1. TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION
El tipo de investigacion se entiende como la clasificacion genérica de la
investigacion. Asimismo, el disefio de la misma sefiala el camino a seguir para
alcanzar los objetivos de estudio y llegar a demostrar o rechazar la hipoétesis.
Sirve para el control de las variables y evitar la interferencia de variables

extrafas.

2.1.1. TIPO DE INVESTIGACION
Nuestra investigacion esta basada en el principio de experimentacion, que esta
referido al uso de herramientas relacionadas al problema general, para que en
segunda instancia, se pueda conocer los efectos producidos por una variable
independiente que manipule, ejerza, o influya en una variable dependiente, de

modo tal que sirva para poder contrastar la hipétesis planteada.

De acuerdo con el Dr. Luis Alzamora de los Godos Urcia (2013), el tipo de
investigacion se elige en funcion a los objetivos que se pretenden alcanzar, de

los recursos que se dispone y del problema que se quiere abordar.

2.1.2. DISENO DE INVESTIGACION
El tipo de disefio que se utliza en esta investigacion es disefio cuasi
experimental, segun sostiene Bernal (2010), los disefios cuasi experimentales se
diferencian de los experimentales verdaderos porque en aquéllos el investigador
ejerce poco 0 ningun control sobre las variables extrafias, los sujetos
participantes de la investigacion se pueden asignar aleatoriamente a los grupos

y algunas veces se tiene grupo de control.

Elsa Martinez Olmedo (2013) no dice que el disefio de investigacidn se refiere al
plan o estrategias concebidas para obtener la informacién que deseas conocer
de tu objeto de estudio. Este disefio de investigacion sera el que te permitira dar
respuesta a las preguntas que has planteado y cumplir con los objetivos del

estudio. Debes seleccionar un disefio especifico.

2.2.  VARIABLES, OPERACIONALIZACION
El presente trabajo de investigacion cuenta con dos variables, las mismas que

seran descritas a continuacion:
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e Variable independiente: Planeamiento y control de operaciones
e Variable dependiente: Productividad

2.2.1. VARIABLE INDEPENDIENTE (VI)
VI: PLANEAMIENTO Y CONTROL DE OPERACIONES

Son variados y similares los enfoques que con respecto al proceso de
planificacion, programacion y control de la produccion que han sido tratados por
diversos autores tales como Buffa y Sarin (1995); Meredith y Gibbs (1986);
Schroeder (1992); Tawfik y Chauvel (1992); entre otros, quienes establecen, en
términos generales, que este se inicia con las previsiones, de las cuales se

desprenden los planes a largo, mediano y corto plazo.

Otros autores como Chase, Aquilano y Jacobs (2000); Companys (1989); Everett
y Ebert (1991); Starr (1979); ofrecen en sus obras modelos de gestion de la
produccion que, a pesar de establecer un concepto integrador en el sentido
vertical, no expresan claramente la integracion en el sentido horizontal. Tal vez
son Dominguez, Alvarez, Garcia, Dominguez y Ruiz (1995), quienes de acuerdo
a la literatura consultada presentan un mejor enfoque, pues consideran la
integracion en ambos sentidos. Al respecto, este autor afirma que, el proceso de
planificacion y control de produccion debe seguir un enfoque jerarquico, en el
que se logre una integracion vertical entre los objetivos estratégicos, tacticos y
operativos y ademas se establezca su relacion horizontal con las otras areas

funcionales de la empresa.

2.2.2. VARIABLE DEPENDIENTE (VD)
Productividad se hace mencion a relaciéon entre las cantidades producidas entre
todos los recursos utilizados, como mano de obra, maquinaria, materia prima,
etc. para este caso la productividad sera medida en factor recurso de mano de

obra. A través de su eficiencia ay eficacia.
Definicion conceptual de las dimensiones

Eficiencia: Es la utilizacion de los recursos que tiene la empresa, para ello
usaremos el indicador estara en funcion a la mano de obra donde presenta

relacion con produccion por dia de cada operario.
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Eficacia: Mide el cumplimiento de los objetivos por parte de la empresa, donde
se representa a traves de utilizacion de los recurso correctamente para alcanzar
los objetivos, el indicador representado en la dimensién es produccién por costo

de materia prima.
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TABLA 8: TABLA DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

embarque

< DEFINICION
DEFINICION ESCALA DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL | DIMENSIONES INDICADOR MEDICION
El
planeamiento Tiempo Esperado
se encarga de
organizar los a+4m+b
recursos Planificacion = 6
hurlr;?]?;s, Para realizar el de_ TE: Tiempo esperado Razon
W rgcesoé planeamientoy | Operaciones |a: Tiempo optimista
— guministro)é control de m: Tiempo mas
£ oara alcanzar operaciones, se probable
% los objetivos rrfgﬁjgﬁdil b:Tiempo pesimista
L ; funcionales con actividades a fin
Q. | Planeamiento | criterios de de elab
O | y control de eficacia y € enallje?/rgr un %Nivel de
Z operaciones eficiencia; el cumpllm_lento de las
L control realiza | cfonogramague unidades
- e detalle nuevos UA.T.
0 el seguimiento procedimientos N.C.U.= (T = )*100
é 3Ia| EJECIU(l.::]IOH gue desarrolle S
< d € ozp anes mejoras en las Control de | N.C.U.= Nivel de Razén
> € produccion'y operaciones actividades |cumplimiento de las
comprueba los logisticas unidades
resultados en ' U.A.T.= Unidades a
términos de Tiempo
cantidad y T.U.E.= Total de
calidad. (De La unidades embarcadas en
Cruz, 2017, la fecha
p.1)
La %Eficiencia
ductividad T.E.P
Ll productivi .‘Pfl %ef:( )*100
= eslarelacion | o o o000 o T.R.P ;
m entre la con la Eficiencia |1 ¢ 5 _ Tiempo esperado Razon
2 b[;)ro%uccmn disminucién del del proceso
< obtenida por un tiempo empleado T.R.P.= Tiempo real del
o sistema de en el proceso de proceso
'-5 Productividad | produccién o conspolidado a %Eficacia
servicios y los :
L C.C.T.
4 recursos partir de la %E= ( )*100
o - reduccion de T.CE.
< utilizados para tiempos muertos .. .
o obtenerla. del mismo. Eficacia C.C.T.= Contenedores Razoén
<>E (Joseph cerrados a Tiempo
Prokopenko, T.C.E.=Total de
p.3) contenedores en el

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. POBLACION Y MUESTRA
La poblacion esta conformada por la produccion diaria la cual es infinita y que
para efecto de la investigacion se toma una muestra por conveniencia de un mes
antes y después de la implementacion de la mejora, el marco muestral esta dado
por la cantidad de lotes de embarque programados en un mes siendo su unidad

de analisis la productividad diaria.

- Criterios de seleccion
Inclusion: Son las caracteristicas que poseen un elemento o persona para ser
considerado de un estudio establecido.
Las actividades mas importantes que se consideran en la presente investigacion
es de los proceso de entrega del servicio logistico, desde el momento de realizar

el pedido del lote hasta la entrega del servicio al cliente.

- Exclusion.
Lo aspectos que no se toma en con mayor consideracion en la investigacion son
la logistica de entrada (aprovisionamiento de materiales) ya que en mayor
proporcion la investigacion se enfoca en logistica de salida o conocido
distribucion fisica del producto, considerando aspectos importantes como tiempo

de atencion, costos operativos de logistica.

2.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS,
VALIDEZ Y CONFIABLIDAD

- Técnicas
Las técnicas de recolecciéon de datos son el conjunto de procedimientos o
actividades realizadas, que al investigador le permite recabar informacién con
relacion al objeto de estudio o sujeto en un determinado espacio. (Pino Gotuzzo,
2007, p.415).
Se establece en términos cuantitativos de la investigacion, recoleccion de datos,
que permiten determinar el tiempo establecido y estudio para el presente estudio

se realiza la técnica observacion.
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- Observacion

Es una técnica de recopilacién de informacion para su inspeccién y estudio de
las cosas o hechos tal como acontecen en la realidad. En la investigacion nos
permite conocer la situacion actual de la empresa para luego proponer una
estructura nueva en el proceso logistico.

Esta técnica se utiliza con la finalidad de poder determinar los acontecimientos
del proceso dentro del proceso de entrega de los pedidos. Se realizan
observaciones durante un cierto tiempo, con el objetivo de conocer cual son los
acontecimientos a estudiar de los procesos.

De la misma manera se establece de estudios estadisticos. Los cuales nos

permitiran conocer y poder dar solucion.

- Instrumentos

“‘La seleccion de técnicas e instrumentos de recoleccién de datos implica
determinar por cuales medios o procedimientos el investigador obtendra la
informacion necesaria para alcanzar los objetivos de la investigacion.” (Hurtado,
2006, p.164).

Los instrumentos de recoleccion de la informacion fueron mediante fuentes
secundarios. Por fuentes internaos se obtuvo informacion mediante los
programacion de los pedidos realizados a diario.

Para el proceso de implantacion ya se consideran instrumentos mas destacados
acorde al estudio, para implementar PHVA encontramos una gama de
herramientas de calidad, para este proceso se cuenta con la aplicacion en base
a algunos instrumentos de mayor relevancia como, cuestionario, diagrama de

mapeo de proceso, diagrama de flujo, mapa de valor de tiempo, etc.

- Validacién y Confiabilidad del instrumento
A raiz de que los proyectos de investigacion presenta un valor cientifico, los
instrumentos de medicidbn deben ser confiables y validos, por ello, para
determinar la validez de los instrumentos antes de aplicarlos seran sometidos a

un proceso de validacion
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- Validez
La validez se refiere al grado en que un instrumento en verdad mide la variable
de estudio o es apropiada al tema planteado.
Para su desarrollo de la presente investigacion se establecio algunos
instrumentos, de las variables (independiente y dependiente) que permiten la
implantacion de forma adecuada, los instrumentos seran expuestos a criterios

de 3 jueces que evaltan y confirman la validez del contenido.

- Confiablidad.
Es el enfoque en cuanto a su exactitud y precision del proceso de medicién, por
el cumplimiento dentro de la utilidad practica cumpliendo el aspecto esperados.
Para concretar la confiablidad se realizara prueba piloto en periodo de un mes
en el proceso de logistica, Ademas la Confiabilidad segin Hernandez (2006),
indican que la confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere al grado
en que su aplicacion repetida al mismo sujeto u objeto, produce iguales

resultados.

2.5.  METODOS DE ANALISIS DE DATOS

“El analisis cuantitativo se lleva a cabo por métodos estandarizados, los cuales
deben poder observarse o medirse en el mundo real, se presentan mediante
nameros (cantidades) y deben realzarse a través de procedimientos
estadisticos”. (Hernandez, 2006, p.6).

En el presente estudio los datos que se recopilan para el cumplimiento de
entrega de pedidos y las operaciones que conlleva en los procesos logisticos se
consideran segun los pedidos generado, entregado y tiempo empleado por cada
actividad para poder ser tabulados y conocer la variabilidad de los tiempos de
cuanto toma realizar un pedido en tiempo normal de las actividades
desarrolladas. Para poder determinar los niveles de confiablidad que posee, para
ello se empleara analisis de datos en dos pedidos distintos, para el analisis de

los datos se utilizara Microsoft Excel.
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2.6. ASPECTOS ETICOS

Todos los datos tomados para este estudio fueron tomados del proceso de sacos
de harina por dia, como parte de los criterios éticos se solicitd el permiso de la
alta direccion (gerente), para todo proceso logistico y entrega de los productos,
se obtuvo de los formatos de la ficha de entrega por pedidos y la base de Excel
por turno realizado.

Esta autorizacion fue aceptada por el jefe logistico en términos no documentales,
por parte de los encargados del area.

Que comprende la toma de tiempo de los preparados de los pedidos esto se
realiz6 por cada pedido, en esta actividad se tuvo intervencion por varios
colaboradores dentro del area logistica de la empresa tanto jefe logistico,

operarios entre otros con respecto al proceso de entrega (logistica de salida).

2.7. DESARROLLO DE LA PROPUESTA.

2.7.1. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

La empresa PORT LOGISTIC es una de las empresas mas grandes del
Perud con respecto a exportaciones en el sector pesquero, funciona como
operador logistico contando con una red global con infraestructura propia
en el Perud, ecuador y en Asia (HEADQUARTER EN HONG KONG) y
agencias en los principales puertos del mundo con personal especializado

y capacitado en cada una de nuestras unidades de negocio.

Las masas mas grandes de exportacién son especificamente harina de
pescado, aceite de pescado y productos congelados, inici6 sus
actividades de exportacion el 05 de agosto del 2005 y su oficina principal

se ubica en Santiago de surco - av. Manuel Olguin nro. 211 int. 401.
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GRAFICO 21: MAPA DE UBICACION DE LA OFICINA CENTRAL DE PORT
LOGISTICS
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Sin embargo, como ya se mencion6 en el inicio de la investigacion, el
proceso de consolidado que maneja la empresa presenta tiempos muertos
y retrasos en el inicio de sus actividades y esto se genera basicamente por

falta de control en los procedimientos tradicionales.

2.7.1.1. POLITICA INTEGRADA DE GESTION
“Port LOGISTICS S.A.C. es un operador logistico y agente de carga

internacional, que en base al cumplimiento de la legislacion ambiental, de
seguridad y salud ocupacional y los estandares internacionales de calidad
busca la completa satisfaccion de sus clientes.

Para conseguir estos fines, la empresa desarrolla procedimientos para
perfeccionar las capacidades de su personal y mejorar continuamente sus
procesos operativos de tal manera de lograr un desarrollo sostenible sin
causar perjuicio alguno al medio ambiente y previniendo el cuidado de la
salud de nuestro personal y la seguridad de nuestras instalaciones y las

mercaderias de nuestros clientes.

Para asegurar el logro de sus objetivos la empresa ha implementado los

sistemas de gestion:
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BASC: para fomentar el comercio internacional seguro previniendo el
contrabando, tréfico ilicito de drogas, financiamiento del terrorismo y

lavado de activos.

Gmp+b3: esquema de certificacibn con el propdsito de garantizar la

seguridad (inocuidad) alimenticia.

SST: para fomentar una cultura de prevencion de riesgos en el trabajo y
prevenir la ocurrencia de accidentes y enfermedades ocupacionales.

La direcciobn de la empresa asume el compromiso de revisar estos

sistemas de gestion para asegurar su continuidad y mejora.”
2.7.1.2. MISION

Brindar soluciones integrales de logistica y transporte a la medida de las
necesidades de nuestros clientes a través de personal altamente
certificado y especializado en cada una de nuestras unidades de negocio.
Nuestra infraestructura, unidades de negocio especializadas y filosofia de

mejora continua e innovacion son los pilares de nuestro crecimiento.
2.7.1.3. VISION

Mantenernos como la empresa nimero uno en la labor de supervision y
transportes para el buen cuidado de nuestros clientes extranjeros. Con
una alta calidad de estandares en cada trabajo de la cadena de suministro

desde la planta de materia prima hasta los paises asiaticos y americanos.
2.7.1.4. VOCABULARIO DE EMBARQUE

- Aforo: Se llama aforo a la verificacién de carga que solicita la sunat y que

estd a cargo de la agencia de aduanas.

- BOOKING: Documento del embarque donde figura un cddigo de
identificacion Unico donde se encuentran los datos del cliente, terminal,

namero de contenedores, entre otros datos del embarque.

- Carga compartida: Se dice que una unidad transporta carga compartida

cuando traslada material de planta para el almacén para mas de un lote.
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- Cuadrilla: Conjunto organizado de estibadores que realizan el llenado de los

contenedores.
- DFI: Distribucion fisica internacional.
- EH: Embarque de harina.

- Homogenizacién de embarque: Es una caracteristica de los procesos de
embarques que consiste en preservar el porcentaje de proteina animal (26%)
en cada contenedor a pesar de la distribucion de sacos, teniendo en cuenta

el peso del material y la ruma.

- INCOTERM: Contratos internacionales que reflejan las normas de
aceptacion voluntaria por las dos partes (comprador y vendedor), acerca de

las condiciones de entrega de las mercancias y/o productos
- PV: Pedido de venta

- Ruma: Cdédigo de calidad que se le coloca a los sacos.

- SGS: Sistema de gestion de la seguridad.

- SLP: Servicios logisticos PORT. Codigo interno para identificar los servicios
qgue hace PORT.

- Trasiego: Traslado final de sacos con el fin de homogenizar el peso de los
contenedores de un mismo lote, teniendo en cuenta el peso maximo del

contenedor en la nave, al igual que las especificaciones del cliente.

- Unidades: Se les denomina unidades a los camiones que transportan el

producto de la planta al almacén.
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2.7.1.5. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD (ANTES)

TABLA 9 EFICACIA (ANTES)

FORMATO DE EFICACIA

NOMBRE DEL INVESTIGADOR:  Leandro Arturo Guadalupe Mosquera FECHA: INSTRUMENTO
EMPRESA: PORT LOGISTIC FORMULA REPORTE DE
SERVICIO LOGISTICO: Exportacion de Harina de Pescado o EMBARQUE / ACTA
%E= (N.C.C.)/(N.C.E.)
PROCESO ANALIZADO: PROCESO DE CONSOLIDADO DE INSPECCION
NUMERO DE LOTES ANALIZADOS C.C.T. T.C.E. AE
C.C.T./T.CE.

1 7 8 88%

2 17 23 74%

3 12 50%

4 5 5 100%

5 14 19 74%

6 9 11 82%

7 8 100%

8 2 19 11%

9 8 75%

10 10 11 91%

11 11 11 100%

12 11 19 58%

13 23 39%

14 7 7 100%

15 4 100%

16 5 19 26%

17 17 19 89%

18 18 19 95%

19 4 4 100%

20 10 18 56%

21 13 15 87%

22 10 19 53%

23 13 15 87%

24 17 19 89%

25 8 100%

26 7 7 100%

27 11 11 100%

28 12 12 100%

29 15 18 83%

30 11 11 100%

[ o ] 207 402 0%

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

Donde:

C.C.T. Contenedores cerrados a tiempo
T.C.E.: Total de contenedores en el embarque
%E: Porcentaje de eficacia
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Para medir la eficacia del proceso de consolidado se analizaron 30 embarques
consecutivos, habiendo contenedores que no se consolidaron a tiempo por
motivos de retraso de la llegada del material al almacén, esto genera gastos
extras a la empresa, ya que, se generan costos adicionales en extension del
servicio en el almacén y pago de horas extras al personal, entre otros. Como se
puede observar el analisis nos muestra un promedio de eficacia del 78%.
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TABLA 10 EFICIENCIA (ANTES)

FORMATO DE EFICIENCIA
NOMBRE DEL INVESTIGADOR: Leandro Arturo Guadalupe Mosquera FECHA: INSTRUMENTO
EMPRESA: PORT LOGISTIC FORMULA REPORTE DE
SERVICIO LOGISTICO: Exportacion de Harina de Pescado %ef= EMBARQUE / ACTA DE
PROCESO ANALIZADO: PROCESO DE CONSOLIDADO (T.R.E.)/(T.P.E.)*100 INSPECCION

NUMERO DE LOTES NUMERO DE TEP TRP %ef
ANALIZADOS  CONTENEDORES B B T.E.P./T.R.P.

8 6:33:51 11:00:00 60%
23 10:15:45 13:00:00 7%
12 7:04:53 10:00:00 71%
5 6:47:32 9:00:00 75%
19 10:12:54 14:00:00 73%
1 6:36:55 11:10:00 59%
8 6:33:51 11:00:00 60%
19 10:12:54 14:00:00 73%
8 6:33:51 11:00:00 60%
11 6:36:55 11:00:00 60%
11 6:36:55 10:00:00 66%
19 10:12:54 14:00:00 73%
23 10:15:45 11:00:00 93%
7 5:55:59 10:00:00 59%

5:40:50 9:00:00 63%
19 10:12:54 12:00:00 85%
19 10:12:54 13:00:00 79%
19 10:12:54 13:00:00 79%
4 5:40:50 7:00:00 81%
18 9:44:20 13:00:00 75%
15 8:29:54 11:40:00 73%
19 10:12:54 12:00:00 85%
i3 8:29:54 13:00:00 65%
19 10:12:54 14:00:00 73%

6:33:51 10:00:00 66%

5:55:59 9:00:00 66%

6:36:55 13:00:00 51%

7:04:53 13:00:00 54%

9:44:20 13:00:00 75%

6:36:55 11:00:00 60%
Total Promedio 8:04:28 11:33:40 70%

(=Y

W 0 N O 1 & W N

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

Donde:

T.E.P.. Tiempo esperado del proceso
T.R.P.: Tiempo real del proceso

%E: Porcentaje de eficiencia
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Para medir la eficiencia del proceso de consolidado se analizaron 30 embarques
consecutivos, enfocandonos en la diferencia que presentan los lotes con
respecto al tiempo real y esperado del proceso. Como se puede observar el

analisis nos muestra un promedio de eficiencia del 67%.
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TABLA 11: PRODUCTIVIDAD (ANTES)

Contenedores L.
Eficacia

analisados

Total 80%

Eficiencia Productividad
60% 52%
79% 58%
71% 35%
75% 75%
73% 54%
59% 48%
60% 60%
73% 8%
60% 45%
60% 55%
66% 66%
73% 42%
93% 37%
59% 59%
63% 63%
85% 22%
79% 70%
79% 74%
81% 81%
75% 42%
73% 63%
85% 45%
65% 57%
73% 65%
66% 66%
66% 66%
51% 51%
54% 54%
75% 62%
60% 60%
70% 55%

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro recientemente presentado resumimos la informacion obtenida con

respecto a la productividad a partir de la eficiencia y eficacia, teniendo un indice

de productividad igual al 55%.
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GRAFICO 22: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (ANTES)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMFPRESA: PORT LOGISTIC SAC

PAGINA: 1

AREA: ALMACEN

FECHA: 0470942017

FRODUCTO: HARINA DE PESCADO

METODO DE TRABAJOD: ACTUAL

REALIZADO FPOR: LEANDRO GUADALUPE MOSQUERA

APROEBADO FOR:

SACOS DE HARINA DE PESCADOD

h Inspeccion de la harina en planta

Carga del material a la unidad

Pesado de la unidad

Amarre y encarpado del material en la unidad

Emision de guias

Translado del Material al almacén

Posicionamiento del contenedor

Ingreso de las unidades a la zona operativa

Pesado de la unidad

®

Inspeccion de sacos de hfp y sacado muestra
Sacos de hfp |

Inspeccion del contenedor en vacio

Forrado del contenedor

Etiguetas
—_—

.

Etiquetado
Descarga de sacos a contenedor & inspeccion

Siguiente pesado de la unidad

E Trasiego e inspeccion
i jgantes

Fumigado

Cerrado de contenedores

Simbolo | Hesumen

Cantidad

recintado del contenedor Operacion

18

Emision del acta de inspeccion .
Inspeccion

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el Gréfico 19, se presenta el diagrama de operaciones del proceso actual,

donde se detallan los procedimientos del proceso desde la inspeccién del

material en planta, hasta la emision del acta en el almaceén.
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GRAFICO 23: DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESOS (ANTES)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

PORT LOGISTIC SAC PAGINA:

DEPARTAMENTO: ALMACEN FECHA: 6/09/2017
PRODUCTO: HARINA DE PESCADO DE ANTERIOR
[TRABAIO

MAGRAMA HECHO POR: | LEANDRO GUADALUPE MOSQUERA [APROBADO POR:

clpf T SIMBOLOS | OBSERVACIONES

u mmi DV

ACTIVIDAD

Inspeccion de la harina en planta

Carga del material a la unidad

Pesado de la unidad

Amarre y encarpado del material en la unidad

Emision de la guia

Translado del material al almacén

Ingreso de las unidades a la zona operativa

Pesado de la unidad

Inspeccion de los sacos de h/p y sacado de muestras | —

Posicionamiento del contenedor ]

Inspeccion del contenedor vacio r\,.

Forrado del contenedor

Etiquetado S

Descarga de sacos al contenedor e inspeccion E
" " " -'_'_':.;:

Siguiente pesado de la unidad —

Trasiego e inspeccion

¥
&
&=
Fumigado \d
®
(3
]

Cerrado de contenedores

Precintado del contenedor

Emision del acta de inspeccion

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

En el Grafico 20, se presenta el diagrama analitico del proceso actual, donde se
detallan los procedimientos del proceso desde la inspeccién del material en

planta, hasta la emision del acta en el almaceén.
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GRAFICO 24: CUADRO DE TRASLADO DE HARINA EN DEPOSITO TEMPORAL — PTO DE PARTIDA (ANTES)

TRASLADO DE HARINA DE PESCADO DESD PLANTA DEL CLIENTE

CODIGO:PL.OPE.FO 032-14

WA PARA LLENADO EN DEPOSITO TEMPORAL - PTO DE PARTIDA  |VERSION:002
MW FECHA: ENERO 2016
Port Log iSt ics FECHA DE INICIO 30/05/2017|  FECHA DE TERMINO 30/05/2017
HORA DE INICIO 15:05 HORA DE TERMINO 19:40
MOTONAVE: ANTON SCHULTE BOOKING : 27803879242A SLP: 5804/17
CLIENTE : COPEINCA REF. CLIENTE EH 043-17 1 N° CONTENEDORES: 23
LOTE: 609.50 TM TONELAJE : 255.15 TM PRECINTOS: AUSA
Pto PARTIDA: PPTT- COPIENCA CHANCAY __ |PTO DE LLEGADA NEPTUNIA DESTINO: SHANGHAI - CHINA
N° | PLACA TRACTO |PLACA CARRETA| HORA DE LLEG. LI SIS SACOS | PESO EE?[?AE HORA SALIDA | pypRESA DE TRANSPORTE
PLANTA EMBARCADOR | TRANSPORTISTA |ENVIADOS | ENVIADO | a0 =y PLANTA
1 | B8S-720 T6M - 993 |14:15(30-05-17)| 171-0029289 | 018-000868 660 33.01 16:12  |17:45(30-05-17)|  TRANSPORTE SONILY
2 | B8Q-707 T6M - 973 14:30 171-0029290 | 019-000811 660 33.05 16:17 17:45 TRANSPORTE SONILY
3| coz-914 T2M - 984 16:16 171-0029293 | 002-001046 660 33.29 17:10 19:40 TRANSPORTE SONILY
a | FaB-797 C8Y - 987 16:16 171-0029296 | 110-000985 620 30.98 17:49 19:40 TRANSPORTE ESTRATEGICA
5 | FiH-880 C8Y - 988 16:16 171-0029295 | 110-001558 620 30.91 17:51 19:40 TRANSPORTE ESTRATEGICA
6 | FiH-932 C8Y - 992 16:16 171-0029298 | 111-0022337 | 623 31.34 18:27 19:40 TRANSPORTE ESTRATEGICA
7 | Fik-934 C8Z - 971 16:16 171-0029297 | 110-001807 620 31.13 17:54 19:40 TRANSPORTE ESTRATEGICA
8 | FiL-706 Cc8Y - 993 16:40 171-0029299 | 110-001433 624 31.44 19:02 19:40 TRANSPORTE ESTRATEGICA
TOTAL 5087| 255.15

FUENTE: PORT LOGISTICS — PESQUERA CORPORACION PERUANA INCA.

En el Gréfico 21, se presenta un cuadro resumen del traslado de harina de pescado en planta, donde se detalla los datos de las
unidades llegadas a planta, su hora de llegada, su hora de carga y su salida para el almacén.
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GRAFICO 25: CUADRO DE CAPACIDAD NORMAL DEL PROCESO EN PLANTA (ANTES)

Capacidad normal del proceso en
planta

2 3

Nro de llegadas Capacidad

FUENTE: ELABORACION PROPIA

El Gréfico 22, presenta la capacidad normal del proceso del lote presentado en el Gréafico 21, donde la llegada
desproporciona y descoordinada de las unidades a planta es menor a la capacidad del proceso y en ocasiones
excede, generando tiempos muertos y cuellos de botella respectivamente.
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TABLA 12: NIVEL DE CUMPLIMIENTO A TIEMPO DE LOS PROCEDIMIENTOS
PRE EMBARQUE (ANTES)

a PROCEDIMIENTO | NIVEL DE CUMPLIMIENTO .
N°| PROCEDIMIENTOS PRE EMBARQUE ENTIDAD RESPONSABLE CARACTER Porcentaje
PREDECESOR ATIEMPO
Asignacion del contenedor en el Area de exportacidn (Almacén) _ i
A | . X L Obligatorio NINGUNO 26/30 7%
almacén de vacios Area Comercial (Operador Logistico)
Traslado del contenedor del almacén | Area de exportacién (Almacén
B . . _p ( . _} Obligatorio A 27/30 920%
de vacios a la zona de embarque Area Comercial (Operador Logistico)
Posicionamiento del contenedor en . . ., . i
C Area de exportacion (Almacén) | Obligatorio B 22/30 73%
la zona de embargue
D |Inspeccion del contenedor envacio | Sistema de Gestion de la Seguridad | Obligatorio C 29/30 97%
Forrado del contenedor "
E| ) Area de exportacion (Almacén) | Obligatorio D 30/30 100%
inspeccionado
Emision y sellado de las cartas para el
i ¥ . P Agencia de aduanas Obligatorio NINGUNO 30/30 100%
ingreso de los involucrados

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Como se puede observar en la tabla anterior los procedimientos: asignacion del

contenedor en el almacén de vacios, traslado del contenedor del almacén de

vacios a la zona de embarque y el posicionamiento del contenedor en la zona de

embarque no presentan un porcentaje totalmente optimo con respecto al nivel

de cumplimiento a tiempo.

El analisis del nivel de cumplimiento a tiempo de los procedimientos pre

embarque tuvo como material de estudio los 30 embarques considerados en el

pre test. La razon principal de la demora en estos procedimientos se genera por

la falta del control de los mismos.
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TABLA 13: FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE LAS UNIDADES (ANTES)

NOMBRE DEL LEANDRO ARTURO FECHA: INSTRUMENTO
INVESTIGADOR: GUADALUPE MOSQUERA
EMPRESA: PORT LOGISTIC FORMULA REPORTE DE
SERVICIO LOGISTICO: EXPORTACION DE N.C.U.= EMBARQUE / ACTA
HARINA DE PESCADO (U.AT./T.U.E.)*100 DE INSPECCION
PROCESO ANALIZADO: PROCESO DE
CONSOLIDADO
NUMERO DE UAT. T.U.E. N.C.U.
CONTENEDORES (U.A.T./T.U.E.)*100

8 5 7 71%

23 15 19 79%

12 6 10 60%

5 3 4 75%

19 12 16 75%

11 6 9 67%

8 4 7 57%

19 12 16 75%

8 4 7 57%

11 3 9 33%

11 4 9 44%

19 11 16 69%

23 12 19 63%

7 3 6 50%

4 3 4 75%

19 11 16 69%

19 15 16 94%

19 13 16 81%

4 3 4 75%

18 13 16 81%

15 11 13 85%

19 14 16 88%

15 11 13 85%

19 12 16 75%

8 5 7 71%

7 5 6 83%

11 6 9 67%

12 7 10 70%

18 14 16 88%

11 8 9 89%
TOTAL 251 341 72%

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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U.A.T.
T.U.E.
N.C.U.:

Unidades a tiempo
Total de unidades embarcadas
Nivel de cumplimiento de las unidades
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2.7.2. PLAN DE MEJORA.

Mediante estudios se puede deducir que el retraso en la salida de unidades
de planta, lo cual genera el retraso en el proceso logistico, se ve generado
debido a que se estan empleando malos procedimientos desde el inicio de las
actividades. Con el fin de corregir los procedimientos empleados y buscar el
incremento de la productividad del proceso se presenta la siguiente propuesta
de mejora, con el fin de acelerar el inicio de las actividades y reduciendo el
tiempo del proceso de consolidado, ademas de los costos que conlleva la
extension del mismo. ElI proceso de mejora constard de tres partes
especificamente, la primera es la que tiene que ver con una lista de horarios
de llegada de las unidades basada en la planeacion de requerimientos de los
materiales y en la capacidad del proceso, con el fin de reducir los tiempos
muertos y cuellos de botella. La segunda tiene que ver con la verificacion de
los procedimientos pre embarque los cuales nos ayudaran a que no se retrase
el inicio del proceso en el almacén. Y por ultimo, la estandarizacién de tiempos
de embarque, donde se establece los tiempos de cada procedimiento con el

fin de tener un mejor control del proceso.

Realizar un andlisis de medicion del trabajo.
Realizar la toma de tiempos para cada actividad.

Establecer la capacidad normal del proceso.

0N

Integraciéon de procedimientos pre embarque para la verificacion de
cumplimiento en procedimientos tardios.

5. Andlisis de Materiales (unidades/camiones): Crear un cronograma de
llegada y salida de camiones de planta a partir de la demanda de
embarques, donde se establezca una hora previa de llegada. Este
cronograma tiene como objetivo primordial los conceptos de salida de
camiones de planta para el almacén, con el fin de que las unidades lleguen
a la zona de embarque periddicamente mientras se esta ejecutando el
proceso de consolidado, evitando tiempos muertos y retrasos. Este
cronograma debe ser realizado guiado de los conceptos de “la ruta mas
corta”, enfocandose en la distancia estimada de planta al almacén y del

transito vehicular qgue se maneja en la ruta.
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Capacitar al personal de estiba de planta periédicamente con el fin de
cumplir los tiempos del cronograma.

Capacitaciones periddicas tanto a choferes y como a monitores para que
se cumpla el tiempo establecido de la ruta.

Integracién de un procedimiento pre embarque que estara a cargo del rea
comercial, y que consistirdA en asegurar que el proceso de
“posicionamiento del contenedor” esté efectuado como maximo hasta una
hora antes del embarque para que se pueda proseguir con los procesos
pre embarque restantes.

Estableces un tiempo estandarizado del embarque segun el tamafio del

lote.

10.Llevar un registro de tiempos post implementacion con el fin de reajustar

el tiempo a las actividades que sea necesario.
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TABLA 14: DIAGRAMA DE GANTT

NOMBRE

Cronograma de llegada de unidades a
planta

UNIDAD DETIEMPO
FECHA DE INICIO

DURACION

Diagrama de Gantt
PROYECTO

DiAS

25/06/2017

ACTIVIDAD

PRECEDENTE Letie

FINALIZACION

25/06/2017 27/06/2017

Capacitacion al personal de estiba de

28/06/2017 29/06/2017

28/06/2017 28/06/2017

28/06/2017 28/06/2017

unidades a planta

A
planta
| Capacitaciones a choferes 1 A
| Capacitacién a los monitores 1 A
Situacion mejorada de la llegada de 7 D

29/06/2017 5/07/2017

Verificacion de procedimientos pre
embarque

25/06/2017 29/06/2017

Situacion mejorada de los
procedimientos pre embarque

30/06/2017 6/07/2017

Toma de tiempos del embarque

25/06/2017 4/07/2017

Estandarizacion de los tiempos de
embarque

5/07/2017 9/07/2017

Calendario de capacitacion al
personal del embarque

10/07/2017 11/07/2017

Capacitacion a los supervisores de
operaciones

12/07/2017 12/07/2017

Capacitacion a los estibadores en
almacén

13/07/2017 13/07/2017

Capacitacion a los Agentes de aduana

14/07/2017 14/07/2017

15/07/2017 15/07/2017

16/07/2017 16/07/2017

17/07/2017 17/07/2017

embarque

Capacitacién al personal de SGS 1 M
| Capacitacién a balancero 1 N
| Capacitaci6n al checker 0
Situacion mejorada de los tiempos de 10 P

18/07/2017 27/07/2017

[Implementacién

28/07/2017

1/08/2017

o)
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Cronograma de llegada de unidades a planta
Capacitacion al personal de estiba de planta
Capacitaciones a choferes

Capacitacién a los monitores

Situacion mejorada de la llegada de unidades a planta
Verificacion de procedimientos pre embarque
Situacion mejorada de los procedimientos pre embarque
Toma de tiempos del embarque

Estandarizacion de los tiempos de embarque
Calendario de capacitacién al personal del embarque
Capacitacion alos supervisores de operaciones
Capacitacion alos estibadores en almacén
Capacitacion alos Agentes de aduana

Capacitacion al personal de SGS

Capacitacion a balancero

Capacitacién al checker

Situacion mejorada de los tiempos de embarque
Implementacién

‘ DIAGRAMA DE GANTT

1
5
3

£ 2

T 1 —

8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38
DIiAS
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Presupuesto del plan de mejora:

En la presente investigacion se realizaran gastos que seran financiados por la
gerencia de PORT LOGISTICS, tales como hojas bond, capacitaciones,

impresiones, fotocopias, lapiceros, cronémetro y un tablero.

TABLA 15: PRESUPUESTO DEL PLAN DE MEJORA

CANTIDAD DESCRIPCION COSTI COSTO PARCIAL

| Homssono s/ o1 s/ 1200 |

8 CAPACITACIONES AL PERSONAL 5/ 28.00 5/ 224.00

70 IMPRESIONES s/ 025| s/ 1750

50 coPIAS s/ o005| s/ 2.50

10 LAPICEROS s/ o0s50| s/ 5.00

1 CRONGMETRO s/ 3000| s/ 3000

1 TABLERO s/ 9.00| s/ 9.00
N N s/ 67.90 | s/ 300.00

FUENTE: ELABORACION PROPIA.
2.7.3. IMPLEMENTACION
2.7.3.1. PRE PRUEBA

Se recolectaron los datos antes de la implementacion de la planificacion
y el control de operaciones, tomando los tiempos de cada embarque,
realizando diagramas (DAP, DOP), calculando la capacidad del proceso

en planta y el indice de llegada de las unidades.
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A. Cronograma de llegada de unidades a planta (Mejora l)

En un proceso tan complejo como los que se maneja en exportacion, resulta
totalmente conveniente controlar los tiempos en las actividades. Por ello, se
realiza este cronograma con el fin de evitar ciertos retrasos en el proceso del

llenado de las unidades en planta.

El cronograma consiste en programar las llegadas de las unidades con el fin
realizar un servicio mas rapido a fin de hacer més pronta la salida de las unidades

de planta.

Entre las caracteristicas que presenta el cronograma es que las unidades seas
citadas en planta antes de que comience el llenado respectivo teniendo como

tolerancia maxima hasta media hora antes de su posicionamiento.
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GRAFICO 26: CRONOGRAMA DE LLEGADA DE UNIDADES A PLANTA PARA LLENADO EN DEPOSITO TEMPORAL (Mejora I)

CRONOGRAMA DE LLEGADA DE UNIDADES A

CODIGO:PL.OPE.FO 032-14

inged PLANTA PARA LLENADO EN DEPOSITO TEMPORAL {VERSION:0072
Rl PTO DE PARTIDA.
FECHA: SETIEMBRE 2017
' Syl
P t L - t = FECHA DE INICIO 4/09/2017| FECHA DE TERMINO 4/09/2017
or ogls Ics HORA DE INICIO 8:00:00 a. m.| HORA DE TERMINO 10:40:00 a. m.
MOTONAVE: ANTON SHULTE BOOKING : 27803879360A SLP: 5795/17
CLIENTE : COPEINCA REF. CLIENTE EH 043/17 N
Pto PARTIDA: PPTT- COPIENCA CHANCAY PTO DE LLEGADA : NEPTUNIA DESTINO: SHANGHAI - CHINA
TIEMPO PESAJE
HORA DE LLEG. SACOS HORA SALIDA| EMPRESA DE
N¢ |PLACA TRACTO |PLACA CARRETA ESTIMADO DEL UNIDAD
PLANTA LLENADO ENVIADOS CARGADA PLANTA TRANSPORTE
1 |DE6W-939 D35-975 07:30(04-09-17) 40 MINUTOS 500 8:40:00 a. m.|8:50(04-09-17) TRANSPORT SAC
2 |F8X-781 D8C-981 8:10:00 a. m. 40 MINUTOS 500 9:20:00a. m.] 9:30:00 a. m.|TRANSPORT SAC
3 |D2W-726 C3K-971 8:50:00 a. m. 40 MINUTOS 500 10:00:00 a. m.| 10:10:00 a. m.|TRANSPORT SAC
4 |DeU-826 D3U-992 9:30:00 a. m. 40 MINUTOS 469 10:40:00 a. m.| 10:50:00 a. m.|TRANSPORT SAC
TOTAL 1969

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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TABLA 16: DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE ESTIBA

e DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE ESTIBA CON RESPECTO A LOS DEPOSITOS TEMPORALES -
Port Logistics PLANTA / ALMACEN
CUADRILLAS 1 2 3 4
UNIDADES 11213 4 5067 8 9|10)12f1223114])15] 16 |Ja7]18] 19
CONTENEDORES] 1 1 21314516718 9)10)11])12]13)14])15])16]17)18]19]20]21]22]23

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 14, se presenta la distribucion del personal de estiba requerido tanto para el llenado de las unidades en planta, como
para el llenado de los contenedores en el almacén. Las cuadrillas son grupos de estibadores que constan de seis o siete personas.
Asimismo, una cuadrilla es programada para el llenado de una a cuatro unidades como maximos en planta, mientras que en el
almacén se encargan de uno a cinco contenedores; de esta manera, dos cuadrillas de estibadores se programan para el llenado de
cinco a ocho unidades en planta, mientras que en el almacén se encargan de seis a diez contenedores; tres cuadrillas de estibadores
se encargan de nueve a dieciséis unidades en planta, mientras que en el almacén se encargan de once a diecinueve contenedores;
finalmente, cuadro cuadrillas de estibadores se encargan de diecisiete a diecinueve unidades en planta y de veinte a veintitrés

contenedores en el almacén.
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GRAFICO 27: CUADRO DE CAPACIDAD NORMAL DEL PROCESO EN PLANTA

Capacidad normal del proceso en planta

Nro de llegadas Capacidad

Fuente: Elaboracion propia

En el Gréafico 24, se presenta la capacidad normal del proceso en planta de manera 6ptima, luego de la puesta en préactica del
cronograma de llegada de las unidades a planta, manteniéndose a tope con la capacidad normal del proceso, sin retrasos, sin

tiempos muertos ni cuellos de botella.
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B. Capacitacion al personal de estiba en planta (Mejora 1)

Las capacitaciones que se solicitan en esta seccion, al margen de prevenir los
factores de riesgo en la actividad de estiba terrestre y trasporte manual, o
pretender internalizar las “buenas practicas de manufactura”, tiene como
finalidad entrenar al personal de estiba para que se adapte a los nuevos
procedimientos que se estan realizando en el proceso de llenado de unidades

en planta.

Al igual que los otros involucrados, los estibadores deben pulir la mecéanica de
trabajo tradicional a fin de que puedan cumplirse los horarios presentados en el
cronograma del punto anterior, y para ello, se debe realizar de manera distinta
ciertas actividades que se realizaban habitualmente, al igual que comenzar a

realizar procedimientos que no se habian empleado hasta el momento.
Procedimientos de estiba:

e Presentarse en planta por lo menos 25 minutos antes de que inicie el llenado
con los requisitos de inocuidad y seguridad industrial.
o Uso de los equipos de proteccion personal
o Uniforme adecuado para el trabajo
o Uniforme seco y en buen estado
o Contar con un polo adicional para cambio en caso de que se moje
0 se rompa el que trae puesto.
o Desinfeccion de manos y pies antes del llenado, asi como cuando
se cambia de ambiente para evitar la contaminacion cruzada.
o No llevar a la zona de llenado articulos que no son necesarios
o Presentarse al almacén de planta si cuenta con el carnet sanitario
o Presentarse al almacén de planta con la higiene personal requerida
o Presentarse al almacén de planta con las ufias cortas
e Comenzar y finalizar el llenado en las horas establecidas en el cronograma.
e Realizar el llenado en la secuencia que se muestra en el cronograma.
¢ No interferir en el traslado del material ni de las unidades bajo ningun motivo.
e Limitarse solo a realizar las labores que le corresponde a los estibadores.
e Retirarse de manera ordenada de la zona de llenado una vez terminado el

proceso.

92



GRAFICO 28: FORMATO DE CONTROL DE LOS PROCEDIMIENTOS DE ESTIBA (Mejora Il)

PROCEDIMIENTOS OPERACIOMNALES -

CODIGO: PL.IN.RE.018

bpfed <
> ESTANDARES DE SANEAMIENTO T—
s i ; REGISTRO : SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL Y —
Port Log iIstics CONTAMINACION CRUZADA :
CLIENTE: REF. CLIENTE: FECHA:
SLP: BOOKING: LUGAR DE INSPECCION:
LOTE: M,I'N: DESTINO:
SALUD E HIGIENE CONTAMINACION CRUZADA ACCIONES
N NOMBRES Y APELLIDOS CARNMET UNIFORME HIGIEMNE UNAS PELO QOBJETOS DESINFECCION OBSERVAN OBSERVACIOMNES CORRECTIVAS
SANITARIO LIMPIO PERSONAL CORTAS CORTO EXTRANOS |MANO ,I'CALZA[]D B.P.E.

Wleo [~ o |w | & w k=

NOTA: CONFORME "C", NO CONFORME "NC"

Fuente: Elaboracion propia.

93




C. Capacitacion a choferes

El objetivo de esta capacitacion es fortalecer y evaluar la asimilacion de las
nuevas instrucciones que se les dio a los conductores de las unidades que

trasladaran el material de planta para el almacén.

Basicamente se deben tratar temas de puntualidad y priorizacion de tiempos,
con el fin de que el proceso cumpla los horarios establecidos en el cronograma
presentado anteriormente. Los conductores cumplen un papel primordial con
respecto al inicio del proceso, ya que su hora de llegada y salida de planta va a

dar el inicio y final del proceso de llenado en planta.

D. Capacitacion de monitores

El objetivo de la capacitacion a los monitores, quienes son los encargados de
llevar el seguimiento de las unidades, es de acoplarlos a los tiempos del nuevo
cronograma. Resulta de vital importancia que ellos estén altamente capacitados,
ya que seran los responsables de alertar inconvenientes, retrasos o

aceleraciones con respecto a la llegada de las unidades a planta.

E. Situacién mejorada de la llegada de unidades a planta.

En este periodo observaremos de cuanto fue la mejora del indice de
cumplimiento de las unidades, tiempo del embarque, eficacia y eficiencia.

F. Verificacion de los procedimientos pre embarque

Para que sea posible el proceso de embarque es necesario que se realicen una
serie de procedimientos antes del embarque, los cuales estan siendo

denominados en esta investigacion como “procedimientos de pre embarque”.

Estos procedimientos son, basicamente estandares y requisitos que debe
brindar el almacén por especificaciones necesarias tanto para el producto, como

para el proceso.
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G. Situacion mejorada de los procedimientos pre embarque

En este periodo observaremos de cuanto fue la mejora del nivel de cumplimiento
de los procedimientos pre embarque a tiempo, cumplimiento de las unidades,

tiempo del embarque, eficacia y eficiencia.
H. Toma de tiempos del embarque.

En esta seccion presentaremos la toma de tiempos de cada proceso del
embarque que nos ayudara a establecer el tiempo total de la operacion para

cada lote segun su tamairio.
I. Estandarizacion de los tiempos de embarque

Se presentara, en este apartado, los tiempos de embarque establecidos segun

los conceptos de tiempo estimado.
J. Calendario de capacitacion al personal del embarque

La siguiente tabla presentard la fecha en la que cada entidad recibira la
capacitacion pertinente, guidndose por la labor que desempefian en el embarque

y en los nuevos procedimientos que realizaran.

TABLA 17: CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

12/07/2017

13/07/2017 || 14/07/2017 | 15/07/2017 | 16/07/2017 || 17/07/2017

Capacitacion a los supervisores

Capacitacion a la estibadores en almacén

Capacitacion alos Agentes de aduana

Capacitacion al personal de SGS
Capacitacion a balancero
Capacitacion al CHECKER

FUENTE: ELABORACION PROPIA
K. Capacitacion a los supervisores de operaciones (Mejora lll)

Los supervisores de operaciones son los encargados de llevar el proceso del
embarque y estar al tanto de todas las actividades que se den. Por ello, resulta
totalmente pertinente su capacitacion, debido que ellos estaran encargados de

verificar que se cumplan los tiempos que se estan estandarizando. A
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°

continuacion se presentara una tabla que servird como registro del embarque,

en el que figura la hora de inicio y termino de cada unidad en el embarque.

TABLA 18: FORMATO DE CONTROL DE UNIDADES DURANTE EL EMBARQUE
(Mejora lll)

CONTROL DE UNIDADES DURANTE EL EMBARQUE

TRACTOR CARRETA N° SACOS PESO NETO FECHA HR. INC HR. TERM

i IN|O|LN|RRWIN|F

=
o

TOTALTM

L. Capacitacion a los estibadores en el almacén

Las capacitaciones que se solicitan en esta seccion, al margen de prevenir los
factores de riesgo en la actividad de estiba terrestre y trasporte manual, o
pretender internalizar las “buenas practicas de manufactura”, tiene como
finalidad entrenar al personal de estiba para que se adapte a los nuevos
procedimientos que se estan realizando en el proceso de llenado de unidades

en planta.

Al igual que los otros involucrados, los estibadores deben pulir la mecéanica de
trabajo tradicional a fin de que puedan cumplirse los tiempos estandarizados, y
para ello, se debe realizar de manera distinta ciertas actividades que se
realizaban habitualmente, al igual que comenzar a realizar procedimientos que

no se habian empleado hasta el momento.
Procedimientos de estiba:

e Presentarse en planta por lo menos 25 minutos antes de que inicie el llenado
con los requisitos de inocuidad y seguridad industrial.

o Uso de los equipos de proteccion personal
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o Uniforme adecuado para el trabajo
o Uniforme seco y en buen estado
o Contar con un polo adicional para cambio en caso de que se moje
0 se rompa el que trae puesto.
o Desinfeccion de manos y pies antes del llenado, asi como cuando
se cambia de ambiente para evitar la contaminacion cruzada.
o No llevar a la zona de llenado articulos que no son necesarios
o Presentarse al almacén si cuenta con el carnet sanitario
o Presentarse al almacén con la higiene personal requerida
o Presentarse al almacén con las ufias cortas
Comenzar y finalizar el llenado en las horas establecidas en el cronograma.
Realizar el llenado en la secuencia que se muestra en el cronograma.
No interferir en el traslado del material ni de las unidades bajo ningin motivo.
Limitarse solo a realizar las labores que le corresponde a los estibadores.
Retirarse de manera ordenada de la zona de llenado una vez terminado el

proceso.
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GRAFICO 29: FORMATO DE CONTROL DE LOS PROCEDIMIENTOS DE ESTIBA (Mejora Il)

PROCEDIMIENTOS OPERACIOMNALES -

CODIGO: PL.IN.RE.018

bpfed <
> ESTANDARES DE SANEAMIENTO T—
s i ; REGISTRO : SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL Y —
Port Log iIstics CONTAMINACION CRUZADA :
CLIENTE: REF. CLIENTE: FECHA:
SLP: BOOKING: LUGAR DE INSPECCION:
LOTE: M,I'N: DESTINO:
SALUD E HIGIENE CONTAMINACION CRUZADA ACCIONES
N NOMBRES Y APELLIDOS CARNMET UNIFORME HIGIEMNE UNAS PELO QOBJETOS DESINFECCION OBSERVAN OBSERVACIOMNES CORRECTIVAS
SANITARIO LIMPIO PERSONAL CORTAS CORTO EXTRANOS |MANO ,I'CALZA[]D B.P.E.

Wleo [~ o |w | & w k=

NOTA: CONFORME "C", NO CONFORME "NC"

Fuente: Elaboracion propia
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M. Capacitacion a los agentes de aduana.

Los despachadores o0 agentes de aduanas cumplen multiples tareas que hacen
posible el avance de las actividades en el embarque. La labor de los agentes
comienzan incluso desde las tarea de pre embarque, razén por la cual resulta
pertinente ajustar ciertos procedimientos para que se cumplan los nuevos

tiempos de embarques estandarizados.

e Tramite de las cartas de ingreso del personal (procedimiento pre
embarque).

e Entrega del BOOKING para el ingreso de las unidades.

e Verificacién de los datos del contenedor (asignacion y zona de llenado).

e Entrega de documentos de embarque emitidos por el almacén a los
supervisores de operaciones y a los inspectores de SGS.

e Recepcion de los tickets de los pesos en balanza.

e Precintado de los contenedores (precinto de la linea naviera y el precinto
de la agencia de aduanas)

¢ Firma de documentos de embarque.

La capacitacion a los agentes de aduana se enfocara en la prediccion que se
tenga con respecto a la llegada de unidades al almacén, ya que estara

cronometrada al igual que los procedimientos antes expuestos.
N. Capacitacién al personal de SGS

Los inspectores de SGS (sistema de gestion de la seguridad), son los
encargados de la verificacidn de normativas y especificaciones que se deben
cumplir en el embarque. Las actividades que realizan los inspectores en el
embarque determina el tiempo del embarque total, razén por la cual, resulta

necesaria la capacitacion para el reajuste en dichas actividades.
O. Capacitacion al balancero.

La labor del balancero no va a variar mucho con la implementacion, puesto que

las actividades que realizara son las mismas, y es la del pesado de la unidad.
Pesado inicial

Pesado parcial
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Pesado de la unidad vacia (salida)

Sin embargo, resulta pertinente su capacitacion para crear conciencia de los

nuevos procedimientos en todos los involucrados en el embarque.
P. Capacitacion al CHECKER de patio.

La labor del CHECKER no va a variar mucho con la implementacion, ya que sus
actividades se realizaran de la misma manera y con los mismos tiempos. Esto

se da debido a que su labor no determina el tiempo del embarque total.
Firma de las cartas de ingreso de los involucrados

Asignacion de precintos

Solicitar el STACKER en el momento que sea necesario

Realiza la tarja para el pesado de cada unidad en balanza.

Q. Situacién mejorada de los tiempos de embarque (Mejora V)

En este periodo observaremos de cuanto fue la mejora del indice de llegada del

material, tiempo del embarque, eficacia y eficiencia.
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TABLA 19: RESUMEN DE TIEMPO ESPERADO DEL PROCESO (Mejora IV)

Resumen tiempo esperado

NOMEBRE DEL INVESTIGADOR:

LEANDRO ARTURO GUADALUPE MOSQUERA

EMPRESA: PORT LOGISTICS
PROCESO: PROCESO DE CONSOLIDADO EN HARINA DE PESCADO
Optimista Mas probable Pesimista TE

Tiempos observados por embargque 1 2 3 4 5 Promed ] 7 B 9 10 Promed 11 12 13 14 15 Promed
Ingreso de las unidades a la zona 5.00 3.00 10.00 3.00 2.00 460 15.00 10.00 40.00 10.00 8.00 16.60 30.00 25.00 90.00 25.00 21.00 38.20 18.20
Pesado de la unidad 1.00 2.00 3.00 1.00 1.00 1.60 3.00 8.00 15.00 3.00 1.00 6.00 5.00 17.00 90.00 5.00 1.00 2360 2.20
Inspeccion de sacos y sacado de muestras 5.00 1.00 5.00 1.00 1.00 2.60 8.00 2.50 10.00 2.50 0.50 470 30.00 4.00 15.00 4.00 1.00 10.80 5.37
Etiquetado y descarga 17.00 15.00 15.00 15.00 14.00 15.20 30.00 20.00 30.00 20.00 18.00 23.60 60.00 35.00 50.00 35.00 30.00 42.00 2527
Siguiente pesado de la unidad 5.00 3.00 10.00 3.00 2.00 460 20.00 9.00 25.00 9.00 7.00 1400 | 12000 | S0.00 120.00 90.00 82.00 | 10040 | 26.23
Trasiego 5.00 3.00 20.00 3.00 2.00 6.60 10.00 7.00 40.00 7.00 5.00 13.80 40.00 50.00 90.00 40.00 32.00 52.40 19.03
Fumigado 20.00 5.00 15.00 5.00 4.00 9.80 40.00 20.00 30.00 20.00 18.00 2560 | 12000 | 30.00 650.00 30.00 21.00 52.20 27.40
Cerrado de contenedor 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 5.00 5.00 10.00 5.00 3.00 5.60 522 391 522 3.00 3.00 407 4.58
Precintado 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.80 420 4.00 5.00 4.00 2.00 3.84 10.00 15.40 15.00 10.00 2.00 1048 4.61
EmisiOn del acta 10.00 5.00 15.00 5.00 4.00 7.80 25.00 25.00 40.00 25.00 23.00 27.60 80.00 90.00 90.00 80.00 72.00 B82.40 33.43
Suma 71.00 | 40.00 | 96.00 | 39.00 | 3200 | 55.60 | 160.20 | 110.50 | 245.00 | 105.50 | 82550 | 141.34 | 500.22 | 370.31 | 62522 | 322.00 | 265.00 | 416.55 | 172.92
Haoras del embarque 1:11:00 :00 | 1:36:00 | 0:39:00 | 0:32:00 :00 | 2:40:20 | 1:50:50 | 4:05:00 | 1:45:50 | 1:25:50 | 2:21:34 | 8:20:22 | 6:10:31 | 10:25:22 | 5:22:00 | 4:16:00 | 6:56:55 | 2:52:57

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 20: RESUMEN DE TIEMPO ESPERADO POR CONTENEDORES (Mejora 1V)

T.E 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20 18.20
2.20 B.20 .20 B.20 B.20 .20 B.20 B.20 B.20 8.20 B.20 8.20 B.20 8.20 8.20 B.20 B.20 8.20 B.20 B8.20 .20 8.20 B8.20
5.37 10373 16.10 16.10 21.47 13.42 16.10 18.78 2147 2147 16.10 17.89 19.68 21.47 23.26 23.26 25.04 26.83 28.62 2281 2415 25.49 2549
25.27 50.53 | 75.80 | 101.07 | 12633 75.80 B8.43 | 101.07 | 11370 | 12633 | 9264 | 10107 | 10949 | 11791 | 12633 | 13476 | 14318 | 15160 | 16002 | 12633 | 13265 | 13897 | 14528
26.83 53.67 | B0.50 BO.50 107.33 57.08 BOS0 | 9392 | 107.33 | 107.33 | BO.50 B9.44 98.39 | 107.33 | 116.28 | 11628 | 12522 | 13417 | 14311 | 11404 | 12075 | 12746 | 12746
19.03 1903 15.03 1903 15.03 19.03 1903 1503 1503 15.03 19.03 15.03 19.03 15.03 1503 1503 19.03 15.03 1503 193.03 19.03 19.03 19.03
27.40 2740 | 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 2740 | 2740 | 27.40 27.40 2740 | 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40 27.40
4.52 916 13.73 1831 22.89 27.47 3205 36.63 41.20 4578 50.36 5494 5952 64.10 68.67 73.25 77.83 8241 86.99 91.57 96.14 10072 105.30
4.61 921 13.82 18.43 23.03 27.64 32.25 36.85 4146 | 46.07 | 5067 55.28 59.89 | £4.49 £9.10 7371 78.31 B2.92 B7.53 92.13 96.74 10135 | 105.95
33.43 3343 | 3343 33.43 33.43 33.43 33.43 33.43 3343 | 3343 | 3343 33.43 3343 | 3343 33.43 33.43 3343 33.43 33.43 33.43 33.43 33.43 33.43
172.92 | 239.57 | 306.22 | 340.67 | 407.32 | 317.68 | 355.59 | 393.51 | 431.43 | 453.25 | 396.55 | 424.89 | 453.23 | 481.57 | 509.91 | 527.51 | 555.85 | 584.20 | 612.54 | 553.15 | 576.70 | 600.25 | 615.75
2:52:57 | 3:50:57 | 5:06:22 | 5:40:50 | 6:47:32 | 5:17:55 | 5:55:59 | 6:33:51 | 7:11:43 | 7:33:25 | 6:36:55 | 7:04:53 | 7:33:23 | 8:01:57 | 8:20:54 | 8:47:51 | 9:15:51 | 9:44:20 | 10:12:54 | 9:13:15 | 9:36:42 | 10:00:25 |10:15:45

Fuente: elaboracién propia
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2.7.4. SITUACION MEJORADA
2.7.4.1. POST PRUEBA

Una vez aplicado el planeamiento y control de operaciones, se volvié a medir los
tiempos, el nivel de cumplimiento de las unidades, eficiencia y eficacia. El estudio
post se realizo en el periodo 19/07/2017 a 10/10/2017.

EFICACIA (DESPUES)
TABLA 21: MEDICION DE LA EFICACIA DEL PROCESO (DESPUES)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: LEANDRO ARTURO FECHA: INSTRUMENTO
GUADALUPE
MOSQUERA
EMPRESA: PORT LOGISTIC FORMULA REPORTE DE
SERVICIO LOGISTICO: EXPORTACION DE %E= EMBARQUE /
HARINA DE PESCADO  (N.C.C.)/(N.C.E.) ACTA DE
PROCESO ANALIZADO: PROCESO DE INSPECCION
CONSOLIDADO
NUMERO DE LOTES ANALIZADOS N.C.C. N.C.E. %E

N.C.C./N.C.E.

1 9 11 82%

2 8 100%

3 4 4 100%

4 13 13 100%

5 3 3 100%

6 5 5 100%

7 8 8 100%

8 8 8 100%

9 3 4 75%

10 8 8 100%

11 19 19 100%

12 4 4 100%

13 7 7 100%

14 19 19 100%

15 4 4 100%

16 7 7 100%

17 19 19 100%

18 19 19 100%

19 19 19 100%

20 18 18 100%

21 15 19 79%

22 19 19 100%

23 19 19 100%

24 12 12 100%
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25 1 4 25%

26 11 11 100%
27 5 5 100%
28 10 11 91%
29 10 10 100%
30 13 15 87%
TOTAL 319 332 95%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Donde:

C.C.T. Contenedores cerrados a tiempo
T.C.E. Total de contenedores en el embarque
%E: Porcentaje de eficacia

Para medir la eficacia del proceso de consolidado se analizaron 30 embarques
consecutivos. Como se puede observar el analisis nos muestra un promedio de
eficacia del 96%.

TABLA 22: COMPARACION EFICACIA ANTES Y DESPUES

TOTAL PRE | TOTAL POST
PROCESO (%) (%) AUMENTO
CONSOLIDADO DE HARINA DE
PESCADO 78% 95% 21.79%

FUENTE: ELABORACION PROPIA
Se observa que la eficacia del proceso aumentd en 21.79%.
EFICIENCIA (DESPUES)
TABLA 23: MEDICION DE LA EFICIENCIA DEL PROCESO (DESPUES)

NOMBRE DEL INVESTIGADOR: LEAN:AR& gmd;\::wps FECHA: INSTRUMENTO
EMPRESA: PORT LOGISTIC FORMULA REPORTE DE
SERVICIO LOGISTICO: EXPORTACION %EF= EMBARQUE / ACTA
DE HARINADE  (T.R.E.)/(T.P.E.)*1 DE INSPECCION
PESCADO 00
PROCESO ANALIZADO: PROCESO DE
CONSOLIDADO
NUMERO DE LOTES  NUMERO DE T.E.P. T.R.P. %EF
ANALIZADOS CONTENEDORES T.E.P./T.R.P.
1 8 6:33:51 10:30:00 63%
2 4 5:40:50 8:50:00 64%
3 3 5:06:22 7:30:00 68%
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4 5 6:47:32 10:00:00 68%
5 6:33:51 8:50:00 74%
6 15 8:29:54 11:40:00 73%
7 8 6:33:51 9:45:00 67%
8 19 10:12:54 10:10:00 100%
9 5:40:50 5:30:00 103%
10 7 5:55:59 4:35:00 129%
11 19 10:12:54 10:00:00 102%
12 19 5:55:59 13:15:00 45%
13 18 9:44:20 9:00:00 108%
14 19 10:12:54 12:55:00 79%
15 12 7:04:53 10:15:00 69%
16 7 5:55:59 7:50:00 76%
17 2 3:59:57 5:30:00 73%
18 10 7:33:25 8:00:00 94%
19 18 9:44:20 8:40:00 112%
20 14 8:01:57 8:00:00 100%
21 18 9:44:20 11:15:00 87%
22 2 3:59:57 4:00:00 100%
23 19 10:12:54 8:40:00 118%
24 18 9:44:20 12:30:00 78%
25 4 5:40:50 5:47:00 98%
26 19 10:12:54 13:35:00 75%
27 5 6:47:32 6:30:00 104%
28 4 5:40:50 3:47:00 150%
29 19 10:12:54 12:00:00 85%
30 19 10:12:54 13:30:00 76%
TOTAL PROMEDIO 11.53333333 7:37:04 9:04:38 88%

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

Donde:

T.E.P.: tiempo esperado del proceso
T.R.P. tiempo real del proceso

%E: porcentaje de eficiencia

Para medir la eficiencia del proceso de consolidado se analizaron 30 embarques
consecutivos, enfocandonos en la diferencia que presentan los lotes con
respecto al tiempo real y esperado del proceso. Como se puede observar el

analisis nos muestra un promedio de eficiencia del 88%.
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TABLA 24: COMPARACION EFICIENCIA ANTES Y DESPUES

PROCESO

TOTAL PRE
(%)

TOTAL POST
(%)

AUMENTO

CONSOLIDADO DE HARINA DE
PESCADO

67%

88%

31.34%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Se observa que la eficiencia del proceso aument6 en 31.34%.
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PRODUCTIVIDAD (DESPUES)
TABLA 25: TABLA DE PRODUCTIVIDAD (DESPUES)

Contenedores
analisados

Eficacia Eficiencia Productividad

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro recientemente presentado resumimos la informacién obtenida con
respecto a la productividad, luego de la implementacion de mejora, a partir de la
eficiencia y eficacia, teniendo un indice de productividad igual al 83%.
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TABLA 26: COMPARACION PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

PROCESO

TOTAL PRE
(%)

TOTAL POST
(%)

AUMENTO

CONSOLIDADO DE HARINA DE
PESCADO

55%

83%

50.91%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Se observa que la eficiencia del proceso aument6 en 50.91%
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GRAFICO 30: CUADRO DE TRASLADO DE HARINA EN DEPOSITO TEMPORAL — PTO DE PARTIDA (DESPUES) (Mejora I)

TRASLADO DE HARINA DE PESCADO DESD PLANTA DEL CLIENTE PARA

CODIGO:PL.OPE.FO 032-14

WA LLENADO EN DEPOSITO TEMPORAL - PTO DE PARTIDA VERSION:002
MW FECHA: SEPTIEMBRE 2017
Port Logistics FECHA DE INICIO 7/09/2017 FECHA DE TERMINO 7/09/2017
HORA DE INICIO 9:30 a. m. HORA DE TERMINO 12:34 p. m.
MOTONAVE: CMA CGM MISSISSIPPI BOOKING : 98542951 SLP: 6097-17
CLIENTE : COPEINCA REF. CLIENTE EH 029-17 B N° CONTENEDORES: 23
LOTE: 609.50 TON TONELAJE : 201.29 TM PRECINTOS: AUSA
Pto PARTIDA: PPTT- COPIENCA CHANCAY _ [PTO DE LLEGADA : TRAMARSA DESTINO: SHANGHAI CHINA
nelpLacA TRACTO IPLACA CARReTA| HORA DE LLEG. G/R DEL G/R SACOS PESO SE?&E HORA SALIDA | EMPRESA DE
PLANTA EMBARCADOR |TRANSPORTISTA|ENVIADOS | ENVIADO | ~pocrin PLANTA TRANSPORTE
1|  D2Y-766 C31-997  |08:39(07-09-17)| 171-0029414 | 002-001355 570 28.73 | 10:14 a. m.|10:22(07-09-17) [TRANSPORT SAC
2| D2z-766 C3L-981 8:43 a. m. 171-0029417 | 004-001632 570 28.69  |10:08a.m.| 10:22a.m. |[TRANSPORT SAC
3| DeU-826 D3U-992 9:37 a. m. 171-0029418 | 020-002731 570 28.63  |11:00a.m.| 11:21a.m. |[TRANSPORT SAC
4| D6W-938 D3U-994 9:39 a. m. 171-0029413 | 016-002122 570 28.74  |10:55a.m.| 11:22a.m. |[TRANSPORT SAC
5| D3F-749 C3K-993 10:16a. m. | 171-0029415 | 007-001427 570 28.65 |11:40a.m.| 11:50a.m. |[TRANSPORT SAC
6| cam-788 D35-974 10:30 8. m. | 171-0029416 | 021-002362 570 28.59  |11:46a.m.| 11:52a.m. |[TRANSPORT SAC
7| D3F-751 C3N-971 11:03a.m. | 171-0029419 | 014-002186 580 29.26  |12:21p.m.| 12:34p.m. |TRANSPORT SAC
TOTAL 4000 201.29

FUENTE: PORT LOGISTICS — PESQUERA CORPORACION PERUANA INCA.

En el Grafico 27, se presenta un cuadro resumen del traslado de harina de pescado en planta, donde se detalla, de manera
coordinada y detallada en el cronograma, los datos de las unidades llegadas a planta, su hora de llegada, su hora de cargay su
salida para el almaceén.

109



GRAFICO 31: CALCULO DE LA CAPACIDAD NORMAL DEL PROCESO EN
PLANTA (DESPUES) (Mejora I)

Capacidad normal del proceso en
planta

Nro de llegadas Capacidad

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el Gréfico 28, se presenta la capacidad normal del proceso en planta,
respecto al lote del SLP: 6097/17 que fue presentado en el Grafico 27, luego de
la puesta en practica del cronograma de llegada de las unidades a planta,
manteniéndose a tope con la capacidad normal del proceso, sin cuellos de
botella, pero con un ligero tiempo de ocio en el Gltimo periodo de tiempo, debido

a que quedaba muy poco material a cargar.
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TABLA 27: NIVEL DE CUMPLIMIENTO A TIEMPO DE LOS PROCEDIMIENTOS
PRE EMBARQUE (DESPUES) (Mejora V)

. PROCEDIMIENTO | NIVEL DE CUMPLIMIENTO .
N°( PROCEDIMIENTOS PRE EMBARQUE ENTIDAD RESPONSABLE CARACTER Porcentaje
PREDECESOR ATIEMPO

Asignacion del contenedor en el Area de exportacion (Almacén

A - A , -p ( ) _} Obligatorio NINGUNO 30/30 100%
almacén de vacios Area Comercial (Operador Logistico)
Traslado del contenedor del almacén |  Area de exportacién (Almacén

B ) , -p ( ) _} Obligatorio A 30/30 100%
de vacios a lazona de embarque Area Comercial (Operador Logistico)
Posicionamiento del contenedor en .

C Area de exportacion (Almacén) | Obligatorio B 30/30 100%
la zona de embargue

D |Inspeccion del contenedor en vacio | Sistema de Gestion de la Seguridad | Obligatorio c 30/30 100%
Forrado del contenedor .

E| ) Area de exportacion (Almacén) | Obligatorio D 30/30 100%
inspeccionado
Emision y sellado de las cartas para el

Fl ¥ ) P Agencia de aduanas Obligatorio NINGUNO 30/30 100%
ingreso de los involucrados

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Aqui podemos observar que luego de la implementaciéon de mejora los
embarques analizados presentan un nivel de cumplimiento éptimo. No se vio
retrasos en el cumplimiento de los procedimientos pre embarque de ninguno de

los lotes analizados.

Como medida de solucion se opté por crear un procedimiento para tener un
mejor seguimiento y manejo del tiempo de ejecucion de estos embarques, el
area encargada de la verificacién de estas actividades es el area comercial del
operador logistico (PORT LOGISTIC).

El procedimiento que se comenzoé a utilizar con la implementacién de la mejora
fue el de realizarse una confirmacion de procedimientos pre embarque, los del
departamento comercial de la empresa comenzd a realizar, como tarea
cotidiana, la confirmacién de los procedimientos poniéndose en contacto con el
area de exportacion del almacén una hora antes de la cita del embarque, con el

fin de agilizar el inicio de las operaciones en el embarque.
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TABLA 28: FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE LAS UNIDADES (DESPUES)
(Mejora VI)

_ LEANDRO ARTURO FECHA: INSTRUMENTO
GUADALUPE
MOSQUERA
I EVIPRESASE  PORT LOGISTIC FORMULA REPORTE DE
EXPORTACION DE N.C.U.= EMBARQUE / ACTA
HARINA DE (U.A.T./T.U.E.)*100 DE INSPECCION
PROCESO DE
U.AT. T.U.E. N.C.U.
| Sems o
T ’ 5%
T 100%
T 4 100%
T B 3 100%
I ; 7%
L T 16 100%
T 16 100%
T 16 100%
T 16 100%
" I 9 100%
T . sa
L 1 o
C T 276 o7
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FUENTE: ELABORACION PROPIA.

U.A.T. Unidades a tiempo
T.U.E. Total de unidades embarcadas

N.C.U.:  Nivel de cumplimiento de las unidades

TABLA 29: COMPARACION NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LAS UNIDADES

TOTAL PRE | TOTAL POST
PROCESO (%) (%) AUMENTO
CONSOLIDADO DE HARINA DE
PESCADO 72% 97% 34.72%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Se observa que el nivel de cumplimiento de las unidades aumenté en 34.72%.
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GRAFICO 32: DIAGRAMA DE OPERACION

ES DEL PROCESO (DESPUES) (Mejora V)

DIAGRAMA DE OPERA

CIONES DEL PROCESO

EMPRESA: PORT LOGISTIC SAC

PAGINA: 1

AREA: ALMACEN

FECHA: 24/10/2017

PRODUCTO: HARINA DE PESCADO ME

TODO DE TRABAJO: MEJORADO

REALIZADO POR: LEANDRO GUADALUPE MOSQUERA

APROBADO POR:

SACOS DE HARINA DE PESCADO

Inspeccion de la harina en planta

Carga del material a la unidad

Pesado de la unidad

Amarre y encarpado del material en la unidad

Emision de guias
Translado del Material al almacén

Ingreso de las unidades a la zona operativa

Pesado de la unidad

Inspeccién de sacos de h/p y sacado muestras
Sacos de h/p

Asignacion del contenedor en el almacén de vacios
Confirmacion de la asignacion (Area comercial)

Traslado del contenedor ala zona de embarque

Posicionamiento del contenedor

Inspeccion del contenedor en vacio

Forrado del contenedor

Etiquetas
—
Etiquetado?
Descarga de sacos a contenedor e inspeccion [@)

Siguiente pesado de la unidad

Unidad vaci?Unidad con sacos sobrantes |

ﬂ] Trasiego e inspeccion

Pastillas fumigantes

Fumigado
Cen:ado de contenedores Simbolo Resumen Cantidad
Precintos
Precintado del contenedor [ Operacién 21
Emision del acta de inspeccion

. Inspeccion 6

Fuente: Elaboracién propia

En el grafico 29, se presenta el diagrama de operaciones del proceso mejorado,

donde se detallan los procedimientos
material en planta, hasta la emision del

operaciones y 6 inspecciones.

del proceso desde la inspeccion del

acta en el almacén, con un total de 21
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GRAFICO 33: DIAGRAMA ANALITICO DE OPERACIONES DEL PROCESO
(DESPUES) (Mejora V)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

EMPRESA: PORT LOGISTIC SAC PAGINA:

1

DEPARTAMENTO: ALMACEN

||FECHA:

24/10/2017

PRODUCTO: HARINA DE PESCADO

METODO DE
TRABAJO

MEJORADO

DIAGRAMA HECHO POR: LEANDRO GUADALUPE MOSQUERA

/APROBADO POR:

ACTIVIDAD

CID| T

SIMBOLOS

u{m{min

=

v

Inspeccion de la harina en planta

a4

Carga del material a la unidad

Pesado de la unidad

Amarre y encarpado del material en la unidad

Emision de la guia

Translado del material al almacén

Asignacion del contenedor en el almacén de vacios

Confirmacion de la asignacion del contenedor (area comercia

Traslado del contenedor a la zona de embarque

Ingreso de las unidades a la zona operativa

Pesado de la unidad

srerere®| | sretere

Inspeccidn de los sacos de h/p y sacado de muestras

Posicionamiento del contenedor

Inspeccion del contenedor vacio

Forrado del contenedor

Etiquetado

Descarga de sacos al contenedor e inspeccion

Siguiente pesado de la unidad

Trasiego e inspeccion

Fumigado

Cerrado de contenedores

Precintado del contenedor

Emision del acta de inspeccién

ofelefel Tof [ol<

Fuente: Elaboracion propia

OBSERVACIONES

En el gréfico 30, se presenta el diagrama analitico del proceso actual, donde se detallan

los procedimientos del proceso desde la inspeccion del material en planta, hasta la

emision del acta en el almacén.
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2.7.5. ANALISIS ECONOMICO / FINANCIERO

Una realizada nuestra implementacion se obtuvo una considerable reduccion en

nuestros gastos, en especial en los costos excedentes de embarque, los cuales

se producen especialmente cuando se tiene que solicitar extension de servicios

por demoras en el embarque.

TABLA 30: CUADRO DE TARIFAS DE EXPORTACION OBLIGATORIAS EN LOS
ALMACENES

Tarifas Obligatorias

(De uso Obligatorio)

. .| Contr.
Contr. 20" | Contr, 40 40'RH Observaciones
Servicio Deposito Temporal Via APM §279.00 | §337.00 | $337.00 (Incluye : Derechos de Embarque, Traccion y Gastos administrafivos
Servicio Deposito Temporal Via DPW $275.00 | $325.00 | $325.00 (Incluye : Derechos de Embarque, Traccion y Gastos administrativos

FUENTE: LICSA ALMACENES GENERALES

TABLA 31: CUADRO DE TARIFAS DE EXPORTACION ADICIONALES EN LOS
ALMACENES

Tarifas Adicionales
(De uso opcional del Cliente)

Contr. 20" | Contr. 407 f;'::_' Observaciones

IPDSII::iDu del C dor Vacio $125.00 $125.00 $125.00 |Traslado de contenedor vacio (MSC) a zona de llenado / por contenedor
IMcnl'iIIzacIc'ln $35.00 $35.00 $35.00 Traslado a zona de Inspecciones / por contenedor
IServIcIo de Montacargas 3 Tn. $35.00 $35.00 $35.00 Para Llenados, inspecciones, Aforos, Rec. Previo, Senasa, etc. / por hora
IServIcIo de Montacargas 7 Tn. $60.00 $60.00 $60.00 Para Llenados, inspeccicnes, Aforos, Rec. Previo, Senasa, etc. / por hora
IServIcIo de Montacargas 10 Tn. $70.00 $70.00 $70.00 Para Llenados, inspecciones, Aforos, Rec. Previo, Senasa, etc. / por hora
IServIcIcl de Cuadrillas $35.00 $50.00 $70.00 Para Llenados, inspeccicnes, Aforos, Rec. Previo, Senasa, etc. / por contenedor
IServIcIa de Cuadrillas (sacos) $270x TN Para llenados de carga en sacos, pacas, cajas pequefias, bolsas a granel
IServIcIo Trasegado de Carga $120.00 $155.00 $170.00 [Incluye Movilizacidn, Montacargas 3Tn (01 hora), Cuadrilla y Manipuleo
IDDlaclén de Energia por dia $B60.00 Toma eléctrica para contenedores RH (Tarifa minima 01 dia)

IDDlaclén de Energia por hora $2.50 $2.50 $2.50 Toma eléctrica para inspecciones / por hora (Tarifa minima & Horas)

Hora Extraordinaria $37.00 $37.00 $37.00 Por servicios fuera del horario establecido

FUENTE: LICSA ALMACENES GENERALES.
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TABLA 32: ANALISIS DE REDUCCION DE COSTOS EN SERVICIOS

Contenedores cerrados a tiempo 287

S
Total de contenedores 402 | Dotacion de energia por hora 2.50

S
Diferencia 115 | Hora extraordinaria 37.00
Costo de contenedores fuera de tiempo | S 13,627.50 | Horas de atencién a un contenedor 3
L oeeus [ Tota S 11850

Contenedores cerrados a tiempo 323
Total de contenedores 328
Diferencia: 5

Costo de contenedores fuera de tiempo: | S 592.50

Reduccion de los 30 embarques: S 13,035.00

Reduccién anual: $156,420.00

Fuente: Elaboracion propia
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. RESULTADOS
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En esta parte de la investigacion se presentan los resultados obtenidos por los
indicadores para poder contrastar las hipétesis planteadas anteriormente, para
esto se realiz6 la prueba de normalidad de las variables, ademas se analizo los
datos obtenidos antes y después de la aplicacion de la mejora procesandolos en

el software estadistico SPSS v. 23.

3.1. ANALISIS DESCRIPTIVO:
Analisis descriptivo de “Control de llegada de las unidades”

GRAFICO 34: NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LAS UNIDADES

Nivel de cumplimiento de las unidades

123 45 67 8 9101112131415161718192021222324252627282930

120%

100%

80%

o

60%

o

40%

o

20%

o

0%

B N.C.U. Antes M N.C.U. Despues

Fuente: Elaboracion propia

Del grafico recién presentado se puede observar que el nivel de cumplimiento
de llegada de las unidades ha incrementado, teniendo un porcentaje alto de

unidades que presentan un nivel de cumplimiento totalmente 6ptimo.
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Analisis descriptivo de “Tiempo del embarque”

GRAFICO 35: TIEMPO ESPERADO POR CONTENEDOR

TIEMPOR ESPERADO DE UN CONTENEDOR

450

400

350

300

250

200

150

100

> A
0

Optimista Mas probable Pesimista Tiempo esperado

I Tiempo en min Tiempo esperado

Fuente: Elaboracion propia
En el grafico recientemente presentado, se pretende dar a conocer el
tiempo esperado a partir de la toma de tiempos de los embarques

analizados.
Analisis descriptivo de “Tiempo del embarque”

GRAFICO 36: TIEMPO ESPERADO POR CONTENEDORES

Tiempo esperado por contenedores

700.00

600.00

500.00
400.00
300.00
200.00
100.00 I

0.0
1 2 3 45 6 7 8 910111213141516 1718 1920 2122 23
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Fuente: Elaboracién propia.
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En el gréfico se presenta el tiempo estimado para cada uno de los embarques
segun su tamanfo, desde un contenedor hasta los veintitrés, siendo este ultimo

el tamafio maximo de un lote.

GRAFICO 37: ANALISIS DESCRIPTIVO DE “EFICACIA”
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Fuente: Elaboracion propia.
En este grafico se presenta el incremento del porcentaje de eficacia

luego de la implementacion.

GRAFICO 38: ANALISIS DESCRIPTIVO DE “EFICIENCIA”
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Fuente: Elaboracién propia
En el gréafico se presenta la variacion del porcentaje de la eficiencia

antes y después de la implementacién del plan de mejora.
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INDICE DE PRODUCTIVIDAD

GRAFICO 39: ANALISIS DESCRIPTIVO DE “PRODUCTIVIDAD”

INDICE DE PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracion propia.

En el gréfico presentado recientemente podemos observar la variacion
del indice de productividad antes y después de la implementacion de
mejora, el cual fue obtenido a partir del porcentaje de eficiencia 'y

eficacia.
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TABLA 33: ANALISIS DESCRIPTIVO DE PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

Descriptivos

Estadistico eslf;rnoc;ar

Media 5457 .02854
95%de intervalo || imite inferior 4873

de confianza

para la media Limite superior .6041

Media recortada al 5% .5553

Mediana .5750

Varianza .024

Desviacion estandar .15634

Minimo .08

Maximo .81

Rango 73

Rango intercuartil 21

Asimetria -1.045 427
Curtosis 1.778 .833
Media .8270 .04520
95%de intervalo | imite inferior 7345

de confianza

para la media Limite superior .9194

Media recortada al 5% .8272

Mediana .7660

Varianza .061

Desviacion estandar 24759

Minimo .25

Maximo 1.36

Rango 1.11

Rango intercuartil 32

Asimetria .098 427
Curtosis .188 .833

Fuente: IBM SPSS Statistics v. 23
3.2. ANALISIS INFERENCIAL
3.2.1. ANALISIS DE LA HIPOTESIS GENERAL

Ha: El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad en
el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar
si los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después
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tienen un comportamiento parameétrico, para tal fin y en vista que las series de
ambos datos son en cantidad 30, se procedera al analisis de normalidad

mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento

paramétrico

TABLA 34: TABLA PRUEBA DE NORMALIDAD DE PRODUCTIVIDAD CON
SHAPIRO WILK

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Antes 941 30 .094
Después 973 30 .623

De la tabla, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes
y después, tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decisiéon, queda demostrado que tienen comportamientos parameétricos.
Dado que lo que se quiere es saber sila productividad ha mejorado, se procedera
al analisis con el estadigrafo de T Student.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: El Planeamiento y Control de Operaciones no mejora la productividad
en el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el
2017.

Ha: El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad en
el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

Regla de decision:

Ho: Mpra 2 Hprd
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Ha:

Mpa < HUprd

TABLA 35: TABLA COMPARACION DE MEDIAS DE PRODUCTIVIDAD ANTES Y
DESPUES CON T STUDENT

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par 1 Productividad_antes 5457 30 15634 02854
Productividad_después 8270 30 24759 04520

De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes

(0.5457) es menor que la media de la productividad después (0.8270), por

consiguiente no se cumple Ho: pra 2 ppd, €N tal razon se rechaza la hipoétesis nula

de que el planeamiento y control de operaciones no mejora la productividad en

el almacén, y se acepta la hip6tesis de investigacion o alterna, por la cual queda

demostrado que el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la

productividad en el almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el

2017.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis

mediante el pvaior 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

de T Student a ambas productividades...

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

TABLA 36: TABLA PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS DE T STUDENT

PARA PRODUCTIVIDAD
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Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de . :
. | Desviaci6n |Media de error |~~~ t | g |[Sig.(bilateral)
Media . , confianza de la
estandar estandar - -
Inferior | Superior
Par1 Productividad_antes -
Productividad_después] -.28130 .30667 .05599( -.39582( -.16679|-5.024 29 .000

De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student,
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que el
Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad en el almacén
de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

3.2.2. ANALISIS DE LA PRIMERA HIPOTESIS ESPECIFICA.

Ha: El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficacia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

A fin de poder contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederd al analisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento

paramétrico

TABLA 37: TABLA PRUEBA DE NORMALIDAD DE EFICACIA CON SHAPIRO

WILK
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia antes .806 30 .000
Eficacia después 421 30 .000
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De la tabla, se puede verificar que la significancia de las eficacias, antes y
después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a laregla
de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos.
Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procedera al

andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: El Planeamiento y Control de Operaciones no mejora la eficacia en el
almaceén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

Ha: El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficacia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

Regla de decision:
Ho: Mpa = Hpd
Ha: U.Pa < U.Pd
TABLA 38: TABLA COMPARACION DE MEDIAS DE EFICACIA ANTES Y

DESPUES CON WILCOXON

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficacia antes 30 8017 24418 11 1.00
Eficacia después 30 9461 .14871 25 1.00

De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.8017)
es menor que la media de la productividad después (0.9461), por consiguiente
no se cumple Ho: Ura = Pprd, €n tal razon se rechaza la hipotesis nula de que el
planeamiento y control de operaciones no mejora la productividad en el almacén,
y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado
que el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.
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A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis
mediante el pvaior 0 Significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

de Wilcoxon a ambas eficacias...
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipdétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

TABLA 39: TABLA ESTADISTICOS DE PRUEBA DE WILCOXON PARA EFICACIA

Estadisticos de prueba?®

Eficacia después -
Eficacia antes

Z -2,694°

Sig. asintética (bilateral) .007

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.007, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decisidbn se rechaza la hipétesis nula y se acepta que el
Planeamiento y Control de Operaciones mejora la productividad en el almacén
de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

3.2.2. ANALISIS DE LA SEGUNDA HIPOTESIS ESPECIFICA.

Ha: El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficiencia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

A fin de poder contrastar la segunda hipétesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficiencia antes y
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son en cantidad 30, se procedera al analisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
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Regla de decision:

Si pvaor £ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no

paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento

paramétrico

TABLA 40: TABLA PRUEBA DE NORMALIDAD DE EFICACIA CON SHAPIRO

WILK
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig.
Eficiencia antes .968 30 488
Eficiencia después 952 30 190

De la tabla, se puede verificar que la significancia de las eficiencias, antes y
después, tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decisidon, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado
gue lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procedera al analisis

con el estadigrafo de T Student.
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: El Planeamiento y Control de Operaciones no mejora la eficiencia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

Ha: El Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficiencia en el
almaceén de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

Regla de decision:
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TABLA 41: TABLA COMPARACION DE MEDIAS DE EFICIENCIA ANTES Y

Ho:
Ha:

Hpa 2 Upd
Mpa < HUprd

DESPUES CON T STUDENT

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media estandar estandar
Parl Eficiencia_antes 6970 30 10070 01838
Eficiencia_despues 8774 30 22569 04121

De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.6970)

es menor que la media de la productividad después (0.8774), por consiguiente

no se cumple Ho: Ura = Pprd, €n tal razon se rechaza la hipotesis nula de que el

planeamiento y control de operaciones no mejora la eficiencia en el almacén, y

se acepta la hip6tesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado

que el Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficiencia en el almacén
de la empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al andlisis

mediante el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

de T Student a ambas eficiencias...

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

TABLA 42: TABLA PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS DE T STUDENT

PARA PRODUCTIVIDAD
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Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

L . 95% de intervalo de t gl Sig.
Media DeS\fIaCIOh Medla,de ITor! confianza de la diferencia (bilateral)
estandar estandar - -
Inferior Superior
Par1 Eficiencia antes -
Eficiencia después -.18041 25677 .04688 -.27629 -.08453| -3.848| 29 .001

De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student,

aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.001, por consiguiente y de

acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta que el

Planeamiento y Control de Operaciones mejora la eficiencia en el almaceén de la
empresa PORT LOGISTICS en el Callao en el 2017.
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V. DISCUSION
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Segun nuestros resultados, se mejoré el planeamiento y control de las
operaciones del proceso de consolidado, habiéndose establecido tiempos para
la llegada las unidades a planta, la salida de las unidades de planta para el
almaceén, la verificacion de procedimientos pre embarque antes del inicio de las
actividades en el almacén y estandarizando un tiempo del proceso de
consolidado para cada uno de los embarques basandonos en el tamafio del lote

y en la capacidad del proceso.

Se coincidio con la tesis titulada “Plan de mejora del almacén y planificacion de
las rutas de transporte de una distribuidora de productos de consumo masivo”
(Milla'y Silva, 2013).

En el estudio se menciona que el enfoque de cadena de suministro constituye
una ventaja pues por medio del analisis total y conjunto de los procesos de
almacenaje y distribucion se logra obtener una solucion sistematica e integral.
La mejora en tiempos y distancias recorridas en ambos procesos impacta de
forma combinada en los tiempos de respuesta al cliente y por ende en su

satisfaccion.

La productividad del proceso de consolidado en el almacén de la empresa PORT
LOGISTICS era del 55% sin la aplicaciébn del planeamiento y control de
operaciones y se alcanz6 una nueva productividad del 83%, aumentando un
50,91% la productividad del proceso. Por lo tanto, el planeamiento y control de

operaciones eleva el nivel de productividad.

Se encontré que la eficacia del proceso de consolidado en el almacén de la
empresa PORT LOGISTICS era del 78% sin la aplicacion del planeamiento y
control de operaciones y se alcanzd una nueva eficacia del 96%, aumentando
un 20,08% la eficacia del proceso. Por lo tanto, el planeamiento y control de

operaciones eleva el nivel de eficacia.

Se encontré que la eficiencia del proceso de consolidado en el almacén de la
empresa PORT LOGISTICS era del 67% sin la aplicacion del planeamiento y
control de operaciones y se alcanz6 una nueva eficiencia del 88%, aumentando
un 31,34% la eficiencia del proceso. Por lo tanto, el planeamiento y control de

operaciones eleva el nivel de eficiencia.
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Se coincide también con muchos temas analizados en el libro titulado
“Administracion de Operaciones Produccion y cadena de suministros” (Chase,
Jacobs y Aquilano, 2009, p. 776)

Se menciona, en el libro, que el punto de vista de la administracion de
operaciones también hace hincapié en la dimension de la capacidad referente al
tiempo. Al igual que en la investigacion, donde el analisis de la capacidad del
proceso fue enfocado en los recursos empleados (horas hombre) con referencia
al tiempo (tiempo del embarque), es decir, que el recurso humano determinado
para cada uno de los embarque son analizados con respecto al tamafio del lote

y del tiempo establecido para el embarque.

En otro apartado del libro se menciona también que si en un proceso una etapa
alimenta a una segunda etapa se pueden presentar problemas como que las
actividades de una etapa se deben detener porque el articulo recién terminado
no se puede depositar en ningun lugar, o que las actividades de una etapa se

deban detener porque no hay trabajo.

La investigacion coincide con lo mencionado, pues la primera situacion narrada
se daba en el almacén de la empresa cuando las unidades salian de planta pero
no podia ser descargado el material por carencia de empleo de los
procedimientos pre embarque, mientras que la segunda situacion hace
referencia cuando el proceso de consolidado era paralizado porque las unidades
de planta no llegaban a la hora adecuada. Ambas situaciones fueron mejoradas
con la verificacién de los procedimientos pre embarque y el cronograma de

llegada y salida de las unidades a plante, respectivamente.
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V.

1.

CONCLUSION

Se comprob6 el objetivo general de la investigacion “Determinar como el
planeamiento y control de operaciones mejora la productividad en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el callao en el 2017”.
Asimismo, se llega a la conclusion que la productividad en el almacén de
la empresa PORT LOGISTICS se incrementd por la aplicacion del
planeamiento y control de operaciones incrementando de un 55% a un
83%, aumentando en un 50,91%.

Con respecto al primer objetivo primer objetivo especifico “Determinar
como el planeamiento y control de operaciones mejora la eficacia en el
almacén de la empresa PORT LOGISTICS en el callao en el 2017” se
evaluaron 30 embarques consecutivos y se comparé el nimero de
contenedores solicitados en el embarque con el numero de contenedores
que pudo cerrar en el plazo solicitado; luego se evaluaron treinta
embarques mas después de la aplicacion de la mejora y se obtuvo una
mejora del 21,79% habiendo obtenido en una primera instancia un indice
de eficacia del 78% antes de la mejora y un 95% luego de la
implementacion del plan.

Refiriéndonos al segundo objetivo especifico “Determinar como el
planeamiento y control de operaciones mejora la eficiencia en el almacén
de la empresa PORT LOGISTICS en el callao en el 2017” se establecio
un tiempo de embarque para cada tamafo de lote, los cuales variaban de
un contenedor (siendo el embarque mas pequefio) hasta los veintitrés
contenedores (siendo el tamafio de embarque mas grande). Luego se
evaluo los mismos treinta embarques de antes de la mejora con respecto
al tiempo de realizacién del lote para luego contrastarlo con los treinta
embarques luego de la implementacion de mejora y se obtuvo una mejora
del 31.34%, habiendo obtenido inicialmente una eficiencia del 67% para

encontrar luego de la mejora una eficiencia del 88%.
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VI. RECOMENDACIONES

1. Serecomienda a la gerencia realizar una evaluacion del proceso logistico,
del proceso del embarque y de los procedimientos de cada uno de los
involucrados dos veces al afio (cada baja de temporada) con el fin de pulir
las actividades y tener un proceso cada vez mas productivo.

2. Se recomienda realizar un analisis de estimacion de demanda para las
unidades/camiones en temporadas altas de embarque, con el fin de
mantener un indice de eficacia alto, ya que otro limitante importante en el
traslado del material a tiempo es la carencia de transporte terrestre.

3. Se recomienda establecer un tiempo de embarque cada vez mas corto
una vez que se maneje fluidamente los procedimientos de embarque con
el fin de mejorar los tiempos constantemente y tener un proceso cada vez

mas eficiente.
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

TITULO: PLANEAMIENTO Y CONTROL DE OPERACIONES PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN DE PORT LOGISTICS, CALLAO, 2017.
AUTOR: GUADALUPE MOSQUERA, LEANDRO ARTURO.

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES E INDICADORES
. VARIABLE 1: PLANEAMIENTO Y CONTROL DE OPERACIONES
PROBLEMA GENERAL: OBJETIVO GENERAL: HIPOTESIS GENERAL:
. . . Escala de
Dimensiones Indicadores medicion
a‘,Como el pla_neam|ento y contr(l)l Determin_ar cémo el | El pli_aneamlen‘to Iy cczjntrct)_l _dds %%Nivel de cumplimiento de as unidades
e operaciones mejora la | planeamiento y control de | Operaciones mejorala productivida N.C.U.= ("‘“')*100
productividad en el almacén dela | gperaciones mejora la | en el almacén de la empresa PORT Control de ) T MLUE )
empresa PORT LOGISTICS en el | productividad en el almacén de la | LOGISTICS en el callao en el 2017 llegada de N.C.U.= Nivel de cumplimiento de las unidades
callao en el 20177 empresa PORT LOGISTICS en el i U-A.T.= Unidades atiempo
unidades _ ;
callao en el 2017 T.U.E.= Total de unidades embarcadas en la fecha
RAZON
PROBLEMAS ESPECIFICOS: OBJETIVOS ESPECIFICOS: HIPOTESIS ESPECIFICAS: TE= @H4mth
. . Tiempo del TE: Tiempo esperado m: Tiempo mas probable
1. ¢Cémo el planeamiento y | 1. Determinar como el | 1. El planeamiento y control de embarque a: Tiempo optimista  b:Tiempo pesimista
control de operaciones planeamiento y control de operaciones mejora la eficacia
n:ejora} la eflclaua en el operaciones ~ mejora  la en el almacén de la empresa
ggsgenLO%ﬁSTFCSempresell eficacia en el almacén de la PORT LOGISTICS en el callao en
5> en e empresa PORT LOGISTICS el 2017 VARIABLE 2: PRODUCTIVIDAD
callao en el 2017- en el callao en el 2017
. . . Escala de
Dimensiones Indicadores L
medicién
2. Determin_ar como el %EFICACIA
2. ccomo el planeamiento y planeamlento Y cqntrol d|e 2. El planeamiento y control de %oE= (%)*100
control de operaciones operaciones mejora a : | C trot - d _ it .
miora a cicencia on o | elienciaene amacéndela | operaciones nioralasfienia | cicaca | C8 S Sa e ey o moarue
almacén de la empresa empresa PORT LOGISTICS en el aimacen de la empresa T q
PORT LOGISTICS en el en el callao en el 2017 PORT LOGISTICS en el callao en
callao en el 20177 el 2017 %EFI(:TIEI!VCIA )
Y%EF=(—>)*100 RAZON
T.R.P
Eficiencia T.E.P.= Tiempo esperado del proceso
T.R.P.=Tiempo real del proceso
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ANEXO 2: PRUEBA PILOTO

wn

23 8 21 8 4 11 12 18 11 5 23 8 21 8 4
5 17 6 7 8 4 11 2 18 10 5 11 8 12 8 4
1.00 0.74 0.75 033 1.00 1.00 1.00 0.17 1.00 0.91 1.00 048 1.00 0.57 1.00 1.00
11 14 6 7 7 6 10 5 17 8 6 10 9 11 11 6
12 18 12 18 12 12 18 18 18 18 12 18 12 18 12 12
0.92 0.78 0.50 0.39 0.58 0.50 0.56 0.28 0.94 0.44 0.50 0.56 0.75 0.61 0.92 0.50

0.92 0.57 0.38 0.13 0.58 0.50 0.56 0.05 0.94 0.40 0.50 0.27 0.75 0.35 0.92 0.50

19 23 13 4 32 39 24 11 8 11 18 12 18 8 17
17 | 18 13 4 5 10 13 1 7 11 18 12 15 8 17
1089 078 1.00 1.00 0.6 026 054 1.00 0.88 1.00 1.00 1.00 0.83 1.00 1.00
14 15 11 6 7 8 11 14 12 15 15 16 12 11 18
18 1 18 12 18 18 18 18 12 18 18 18 18 12 18
0.78
]
070

0.83 0.61 0.50 0.39 0.44 0.61 0.78 1.00 0.83 0.83 0.89 0.67 0.92

0.65 0.61 0.50 0.06 0.11 0.33 0.78 0.88 0.83 0.83 0.89 0.56 0.92 1.00 0.58

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 3: INSTRUMENTOS DE LEVANTAMIENTO DE DATOS - FICHA DE LOTES PROGRAMADOS Y EMBARQUES REALIZADOS

“ed

Port Logistics FECHA DE INICIO

FECHA PRODUCTO

FICHA DE LOTES PROGRAMADOS Y conico:
VERSION:
EMBARQUES REALIZADOS CECHA
FECHA DE TERMINO
HORA DE INICIO HORA DE TERMINO
CANTIDAD DE LOTES CANTIDAD DE LOTES CANTIDAD DE CONTENEDORES | CANTIDAD DE CONTENEDORES
PROGRAMADOS EMBARCADOS EMBARCADOS SIN EMBARCAR

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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ANEXO 4: INSTRUMENTOS DE LEVANTAMIENTO DE DATOS - FICHA DE SERVICIO SOLICITADO

CODIGO:
a FICHA DE SERVICIO SOLICITADO VERSION:
i SR L FECHA
Pon Logistics FECHA DE INICIO FECHA DE TERMINO
HORA DE INICIO HORA DE TERMINO
FECHA |MOTONAVE| BOKING SLP CLIENTE |REF CLIENTE N* DE LOTE TONELAJE HORA DE SERVICIO
CONTENEDORES SOLICITADO

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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ANEXO 5: INTRUMENTOS DE LEVANTAMIENTO DE DATOS — REPORTE DE EMBARQUE / ACTA DE INSPECCION / MUESTREO /
FUMIGACION

: SLV 40U
REPORTE DE EMBARQUE / ACTA DE INSPECCION / MUESTREO / FUMIGACION: N? 0 2 765 0 Pag: .....
OLAGRISZ?ZP6 Y miN:MSC PERLE  NeLOTE:__Olf ™_=2/2 N° CONTRATO 20/2 /1100 pr'{618 AG:
REGISTRO DE PESO ' FECHA DE INSPECCION:
SOBRE 2 Licsqg : 0%-©, INICIOMO FIN: 09
u%u‘%u 1 cemenvo % < - 20& FECM:?Eg‘;E&Ig: m“m DiAS TRABAJADOS: _____ ©OJ
ALMACEN LOMPIA eAFTa123 [ Jotro: N REALIZADA POR: Namero de Inspectores:__ @ 4

ION

CLIENTE/ PRODUCTOR;
AG.ADUANA:

LUGAR DE LLENADO:
PTO EMBARQUE:
PTO DESTINO: [Jotro: — OTRO OTRO AL MOMENTO DEL PESADO SE ENCONTRO LA BALANZA EN CERO , EL SGS [lpProDUCTOR (INCLUYENDO EL JEFE DE GRUPO)
MER ERIA: ”92“!! DE PESCADO ALTO mumconmoronmoo BIENCUADRADOENPLATAF L] G0 et e .
PROCEDENCIA DE MERCADERIA‘C&M LOGOTIPO: e — PRODUCTOS UTILIZADOS IESROpETROS Lo
; INTEMPERIE ~ [_] ManTA FISHHEAL INSECTICIDA: T MIN: ZL.
JeasoTeEcHo [] oTRO Y72 Das; = e D20
Wl :' ) 9-S9%)  DeopeC SLE MLl DESINFECTANTE: b 50 0
7 DOSIS; CANT:. ToAMB:_=LC
%o PIES 40 PIES o : SE COLOCO STICKER:
SAcos I____] wwmeos [ craner ESTANDﬁE [] vieH cuse < ses [ _IpropucTor OT FOR HUMAN CONSUMPTION
OTRO: CANTIDAD ] otro FUMIGACION
DSCTOPOR[ ™ |MERMA [ materiaLESTIBA Dm%m ARIA Fome.  —we——
[__Jmraenvase [ ] otRo =—— %;ﬁ’noubs NOS ES ACCESIBLE) Cses PRODUCTOR COLQEADO POR:
PESO DE DESCUENTO (TM): [CON LUZ NATURAL  [__JCON LUZ ARTIFICIAL posis: L O L ses [__] PRODUCTOR
CANT._SOO CJomro: __————r

MARCA: Fr e

SACO: SENTAN CIRCULO A/O:
FECHA DE EXPIRACION. 29 - 0F . 201 Q}”RE C—no

m
‘?h %&w %/90 [Htibre e OLOR
IIINEGRos ZTsLancos - EORRADO st [no

OTROS: __———————— [ poupropiLeno  YENTLASSELLADAS (TSI []NO

RUMAS / CANTIDAD
N FECHA CONTENEDORES “:"‘:‘; CANTI- PEBOS (YM)
2 DAD BRUTO NETO SGS [M=pdcTelES
+ loqloglR|[MSCUH8 73_8-9 3340 S32 26-so = — |=durp |lcashict
2 1 [TGHUY8893S- YBé8qdS3 | 26440 - |- — | Judnon| Neftd
3 1] = 99-8 s‘g% 26420 — - — | ciAar Vicioiu
< 0 [TELUY _‘ -x F S2 26500 | = 240 —
5 i Musq_ 29 12660 SZ9 26440 |0Y PA1200 S2Y4| — - - | =
s 7] MEDU YY) 3648-8 [36+0 £29 26430 ([PAI1FBF! - i — | - |s=9 Mz 13943/
7 1 SCUY/32909 4 590 532 26430 | 183001 - [ = — 212|320 buwpbs 4o IRG0I3Y
sl e 1" EDUY03249 9 R0 S20 25950 |oyY8Z7 13003 /1S0|69 | - |z2s6|Ys NESTVEA 1B9932Y3
gl [ CHltcatid NECYETZ 4
| D Y220| shcos | Z1/oed 7TH 1000 {000 | 240 | 10a0| 920 P | cHlmEdTe | IR943
11
!_‘3
13
14
HE
16
17
18
19
20 N
ﬁr&;iifb/i-( 2pas IETA0 S
OBSERVACIONES SIZ Aty G ::z_ oz A&%Wusrix
ﬁfwmﬁms I—/s@wwisz r . AN LT ; 2 . e — DIAmmch.moé‘_?fé_.ﬁé'.‘s'}f&".'?&m 24
Firma : 'C—Mwl, - = L Zen g : i oty ’TT xS S DIA. _—,HCITA. :N:g{gﬁi::s
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ANEXO 6: EVIDENCIA DE CAUSAS DEL RETRASO EN EL PROCESO

Contenedores en mal estado 1.

N . ANk

Contenedores en mal estado 2.
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Formatos y fichas desactualizadas
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.

i

Bajo control de eficiencia del personal

Camiones defectuosos.
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ANEXO 7: EVIDENCIA DE IMPLEMENTACION — CAPACITACIONES

Capacitaciones a los supervisores.

Capacitacion al personal de estiba.
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Charlas antes del embarque al personal de estiba.

ANEXO 8: EVIDENCIA DE MEJORA - NUEVOS PROCEDIMIENTOS

Inspeccion del contenedor antes del embarque.

151



ANEXO 9: EVIDENCIAS DE MEJORA - FORMATOS

o Codigo: GC-OPE-01
Port i Llenado de Harina de Pescado en Deposito temporal Version 01
ik Gestion de Calidad
Fecha. 218 -0 8- 72 Hora de Inicio'Hora Fin 09’30 - 23.30
Cliente: CFE Lote N Contenedores /¢WO
Almacen: JICSA M/N H/65/:'>5,p Al Destino: JETN.
SLP B2&6 Ref Cliente: E4809Y /77 8F. |Booking Og;uﬁl YO//B A
Detalle de Unidades
Placa/ Tracto D6 @26 — D3V q4Z Placa/ Tracto N3IC - 300 CRi 492
INe 131 [Sacos |P Neto | B |Sacos |P Neto
DatosGR | 32HZ [ | 33160 Datos GR | 7284 | 660 332310
Transporte TRAWS POLT. Transporte.  “TrZANSPoO2T
Contenedor Sacos P. Neto C Sacos P. Neto
TCANY F2EI125-- O Si3 25930 GESU £37253-0 S/c 235960
FCI0 88¢7]0- ¢ 17z 7/ 7O FCUBZ ¢7/0-¢ 74 7270
Total (55 2300 Total LEO 233230
Diferencia: | - 60 Diferencia: -40
Fecha/ llora 28 JOR | j[ 729 (3'sY Fecha/ Hora 2¢J08 /2791 Jell
Procedencia PMN&HA‘O‘ Procedencia LA PLANMCHAD A
Placa’ Tracto D2 USF28 — (3 9492 Placa/ Tracto D6V 24 - D3V dao
IN® 734 [Sacos [P Neto IERFA Sacos [P Neto
DawsGR | OF2ES |  &€O | 33360 Daios GR_|O728¢ céo | 33240
Transporte. TeANS?Q &t 112 uhpon: TRANS PO
Contenedor Sacos P. Neto Sacos P. Neto
HSed 992497-8 Sis 25970 TUVUBIVI(,/ < 5/6. | 25370
Hsod 298996 - O 45 7350 Hsw 8Y884¢ o /499 7310
Total CED 33260 Total ¢ceco 3Ji80
Diferencia: -4Q Diferencia: J -60
lech./nu.—nde(dx 1298T 1405 Fecha/Hora 28Js3 | /2. 47 1977
Procedencia A PLAN (A ADA Procedencia LA PLanitHnta
Placa Tracto FRX 757 8C 987 Placal Tracto_ D 3F 757 CINT
INe /82 |Sacos [P Neto [Ne 7T/ TSacos P Neto
Datos G/R [072 @7 ¢ 60 | 3390 Datos GR_| 07288 | 66/ 33260
I|an~p0rlc TRANSPOR T I'ri mspom TRANSPDRT -
Sacos P. Neto Sacos P. Neto
Hsa ?62/22 ] SI7 2590 rcru Bs345-7 576 25870
FCIUBB6F/0-6 7% 1200 M54 B78896- 0 (45 1970
Total (417 33100 Total GCEl 33/80 |
Diferencia: ~-30 Diferencia: » ~-2o0
Fecha/ n.,r.‘ng /2'55 /1426 Fecha/ He nu.,g X0 19,22
Procedencia LA PLAN HAGA Procedencia L4 PLANCHADY
Placa/ Tracto Few) ¢38 Do) 970 Placa Tracto D3E $/5 i C3kK G 70
INe 187 |Sacos |P Neto IN® /€2 . [Sacos [P Neto 'u
DatosGR [6729/ | 658 | 3330 Daos G/iR_[069Q¢. | ST [ Z0.0¢éo0. g i3
Transporte. TANSFD 2] . Innspom TLA NSPORYT- [
C Sacos P. Neto Sacos P. Neto Q §§¢c
/50 7784961 | sic 75930 HMLIB B 305 23930 i582
28
FCU 88¢7J0-2 13 7330 TCNO 772399681 yosr—| o\t
Tewd $12399- ¢ Sé 2800 5 ; 28
D=
S
Total C5h 2350¢0 Total SeL 38030 3 _':.!(
Diferencia: —30 Diferencia: /. - 22
Fecha/ Hora [ bIPE 5725 Is%g Fecha/ Hora 289p%| 1902 1L:08
Procedencia LA PAyhamn Procedencia [ZEI0N
Detalle Planta Planta Total
Total Sacos Peso Sacos Peso Sacos Peso
Despacho |
Embarcado |
&S- TR S Peso Hotac- 363 390
DESPACHADOR. = €N20  eGueraern.
TNERNIERD - CALRILLD Saws folal = 7229
(Wapziud > YoYe
~ . MY S— - ‘

Formato 1: Llenado de harina de pescado en depdésito temporal 1/2
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Codigo: GC-OPE-01
Port L“;glstlcs Llenado de Ilarinfl df Pescm!o f" Deposito temporal Version: 01
Gestion de Calidad
Fecha. 2B -00- (7 Hora de Inicio/Hora Fin
Cliente: € F & Lote N° Contenedores /4 X4D
Almacen: L)CSn MIN: H 15515 5 PP/ Destino: \J & #WAN
SLP 8266 //f Ref Cliente. £40 4Y //* B9 |Booking: 08#L/IH240/EBA
Detalle de Unidades
Placal Tracto D27 76 7 Cak 990 . Placa Tracto. C B 7222 DRSS @7
IN® 762. |Sacos |P Neto [N/ g2. [Sacos |P Neto
DawsGR (069 @F |  4p0O | 30220 | paosGR 069 93 323. | /€280
Transporte: 7 RANSPOLT- Transporte: 72ANSPDEY
C Sacos P. Neto € i Sacos P, Neto
MeY 7198 02- O S/¢ 25930 TCNU 712399-6 223 /16290
(/5] 89 8896. 76 970
[7eNUO F12299-6_| %6 __ 2820
iU 8253653 02 /00
TNV 21426/ -6 o2 /(0O
> W 992122 - o o1 (o0
T Y28/ Total 25 ~0 af S - Total 323 [£240
1Ny Y Diferencin: 29/7=0 O/ 50-3 Diferencia: / 4+ (0
Fecha/ Hora 20078 GOC _2dr /550 [6:2% 30 Fechal HoraZBJo5 1333
Procedencia PSCD’ /632 163% Procedencia /5"
R Placa/ Tracto D22 766 - CdL 451 Placa/ Tracto DY B2ZS D35S 4973
,.‘ INe j2F |Sacos |P Neto [Ne 72 F  |Sacos [P Neto
DaosGR | @503/ |  <S52 | 2% o0 - Datos GR_[05032 s 9y | 27320
Transporte: 12 ANSPORT.- Transp TRMS7ORY
C Sacos P. Neto Ci dy Sacos P. Neto
‘TCNJ s4291(71-0 520 25910 7RLU 671333-0 Si¥% 25920
Hsw 8488%-0 32 /620 HsW%Y8896-0]  2F /376
Total 5592 LF 550 Total 544 27290
Diferencia: ~-30 Diferencia: ~30
Fechal Hora 28/ 03 /32 5 /9732 Fecha/ Hora Zdo‘.( M 7928
Procedencia CHICAMA Procedencia CHicarA
Rlacw Tracto Placa/ Tracto
\ Ne |Sacos |P Neto INe |Sacos |P Neto
DatoNG/R | | | Datos GRR | | [
TransporteN\ Transporte:
('onh‘gcdnr Sacos P. Neto Contenedor Sacos P. Neto
NG
N
Qe
Total Total
Diferencia: Diferencia:
Fecha/ Hora Fecha/ Hora
Procedencia Procedencia
Placa/ Tracto Placa Tracto
TNe [Sacos TP Neto 158 [Sacos [P Neto
Datos GR | | | Dato: GR [
T'ransporte: Iransporte
Contenedor Sacos P. Neto Contenedor Sacos P. Neto
Total Total
Diferencia: Diferencia:
Fecha/ Hora Fecha/ Hora
Procedencia Procedencia
Detalle Planta Planta Total
Total Sacos Peso Sacos Peso Sacos Peso
¢ Despacho |
Embarcado 7224 262910 | 333250

Formato 1: Llenado de harina de pescado en depdsito temporal 2/2
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() CODIGO : PL.SIG.RE.001
M SISTEMA VERSION : 04
s INTEGRADO DE
Port Logistics GESTION
Registro N© | REGISTRO DE CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO
TIPO DE ACTIVIDAD (MARCAR)
INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO | SIMULACRO
e

SISTEMA DE GESTION (MARCAR)

BASC GMP SST
TEMA

Lipeza Y S660r10AD
1 FECHA
-
INSTRUCTOR
NO DE HORAS /(S Mt
RELACION DE PARTICIPANTES /. :
Nombre y Apellidos DNI CARGO FIRMA
Ot Suddup Relalra | joc3v3¢? | Estibados (H—_
- x ‘ 7
HHiEuE] Hognitnd VEA| Y2233/ : ,/‘/‘//j
Stsen ’S_um‘vlu_p Dtineg | 11990773 | (1 o /M
Gy gl eon fudr? 4 i7d 6 s .
1

Sduanolo /L‘-*f/—'—’T 25772540 ‘//

: op P4 gé// i
So S Mou oclncho 425270 1¥ e e g FZ
& GARY Rleya Sulta u«3o321% Ol G m
Julio Wesk. [l i lp38ss ys! i re £ /Ql;j
Lllug sy Yezyigge | © 0 | JE2 4

"}/i C{*\A.uwu\ ,’17{;(1“ HY 3¥SSYO 1\ ﬁ/
£ - Yt I = 7
Dy il /?: 4 Tlos>22 /f:"lf‘/
{ o ‘ ) /
Zipvio RECA CuTiéRée p3s8y730€ | I/ / —
N —
So@EE PuFino CAMACH 288389 1/ 4 P
RESPONSABLE DEL REGISTRO
Nombre HAORILWG — (ouTEA  RODAUbUS?
Cargo = SUPERUIOCR - KAL %SAC
Fecha 25 -0%- 1> P,
Firma /%K ‘ﬁiﬁkﬁlﬁ?ﬁ% OORIGUEZ

— ,,_,- . s = — J
Formato 2: Registro de capacitacion y entrenamiento del personal 1/2
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CODIGO : PLSIG.RE.001

g
M SISTEMA VERSION : 04
w o INTEGRADO DE
Port Logistics GESTION

RELACION DE PARTICIPANTES (Continuacion)
Nombre y Apellidos DNI CARGO FIRMA
-;m/ Frcacraade, Roaua 45665750 | Rnsopon N 4, te>
Zera€l- Florgr  A- ozF5 5955 1 W&«
Thow. Hoealles Hoviap | I573¢22 ¥ i
\N&(OFMQ*W My Yry9te 1 /1 \

A A / \
Tuse Daiions G LY 1 ¢/,

NTog(o uf”\'ﬁ:lﬂ’ .,5[[(

2 SC 365 s

Kdiz5e~ %ﬂ@a&«ﬁct’f’”@“

tesrarzo A

s £0 Be! Ul o pF e r[llu/

25723/ /!

|

Formato 2: Registro de capacitacion y entrenamiento del personal 2/2

Jonioiz N lgplF va.s"ﬂlo Ysqueg / 1) 4 W,
/{’l%) /ZM/"fvt‘ T ot gy # PR ERY 7 U / ,,?‘:’Z&w “"7<
¢ =7
Jmy (Bamatn Bes tdes | Y6663 149 L ¥ %ﬁ
SANTS AlZorma bheesents 2SSSYS3S o %
2 P = /
., 7 = 7
/%Zé ANl pPland  125¢1(070 4
borerton furmielTy ¢ [FoLldofs /7 Z =>
//-‘
\\ /
‘/
/
RESPONSABLE DEL REGISTRO /
Nombre MAORICD  MoaTER- .
Cargo S oPCRVI S KALYPZUS SERVICES SAC
Fecha 24 -o%-ND -
Firma E E """"a&-lzggg'a
: /

155



L

ZHorY %éﬁj CES Jlop/torA
ANCEL OFHAR PopcE

BAITIDAS .

NIKS N JOEDLLON b gcksr)

YNED PLILAITE T Ui

HAEQ LAY T fAPA EZ .

T HHY  GAITACRA Pl ST/0AS.

o

AW 705 Myzardped O, el

CODIGO  : PLIN.RE.O18
PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
- ESTANDARES DE SANEAMIENTO Version : 04
—— =
Port Logistics REGISTRO : SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL
Y CONTAMINACION CRUZADA
CLIENTE: Fi REF. CLIENTE: & /- O 7 q. FECHA: 2 5 -O8-77
SLP: . +Booxmc: OBF 4/ 2490 [/ B A LUGAR DE INSPECCION: [4T&Y
|LOTE: 26\ T/ M/N: _ [7/55( 55(PP) DESTINO: /€ 7T/Y AM
SALUD E HIGIENE CONTAMINACION CRUZADA ACCTONES
N° NOMBRES Y APELLIDOS CARNET |UNIFORME | HIGIENE UNAS PELO OBJETOS DESINFECCION OBSERVAN OBSERVACIONES
SANITARIO |LIMPIO pERSONAL| CORTAS | CORTO | EXTRANOS | MANO/CALZADO B.P.E. CORRECTIVAS
1 | O5CAR  SIGUAE [ c c 3 < c.
2 | Hisuet meouon VEEGA < P < (= = s B <
3 | HaRios  TURUPE _FRIHD c P o < - No =) <
4 |VEVRD FAiicn BOTUHA < < & < o ~ <
s | Epunkdo__RD_FRLD < < = < c | c \
6 | JOSE /oR! OLOHO - < < 3 < S 1 3 L
7 | gdRY __RiDJA SULCA [4 < < [= [= i < ]
8 |TUlio VILLEGAS IHASAS = < < [ & <
9 | iliiav  AWAY A < < < [2 < - 7
10 | JhEsL GHicara  ATocHe- < < < < < P RS et
11 | JOREE HEH WA _ATO T c < C < < c 7
12 | Ape RIEBA OUl/c2LE2. < < < < < < £
13 C RUEING _(ANAGHD = c < S S 1 < VA
14 | TeR6E LLenmileEs Laips. [= < < < < 3 /
15 | ZAPAEL RAEES < < < 2 < < 74
16 < C C < < < 74
[S < < < < (=
| = (4 [ < < .
C [ < [ [ e
< C C C 2 [
3 [S C C € =
< [ < < [= <
c [ C < 3 &
< < < < < C.

EMELSONM & YansE 7

28

29
30

—
'NO‘IA: CONFORME "C", NO CONFORME "NC"

ELABORADO POR :

REVISADO POR : M W
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L
Port Logistics

Relacion de Estibadores

N2 NOM

SLP: B26¢ FECHA UNIDADES CONTAINERS
CLIENTE (F&
28 -08-H
SERVICIO EMBARQUES TOTAL /Y4 x40
CUADRILLANS | | [REFERENCIA: |
Ne APELLIDOS Y NOMBRES DNI CONTENEDORES
1 05AR  SUCIUPE (023436l Heou 719802-0
! 2 Hlber Hocouon vess | 4223334 Hseww ) B990-7
3 MARLDS TURUPE  Primo | 94 97049 3. Hsw 99294/-8
4 NEYRO fldonw  GUluNA 45139496 TCNU 3i4926/-€
5 Eduardo Lo PRLD 25 792540 - FCU R252>95- F
! ‘ 6 Jos& MoRI  petoCHe Y2522095. Hepy RBAS /3-8
7 EARY RLOFA  suics 94508725 Hsew 848846-0
8 Tudo VIUEERS HA5iAS | 038559 5) 66U 637253-0
9 WILLIAN  ANAYA L4ip P4 1Y TCNU 71 2399-€ .
10 Joes CHILUMA  AfpcHe | 448§75576. TNU SH 2917-0
11 |gor6eMetinn  LlontoP | 41052 22D 70 9281 2s5- o
Flavie RIEEA EVTicRPE2 25841308
OBSERVACIONES:
CONTROL DE TRANSPORTE
Ne TRACTOR | CARRETA | N2 SACOS PESO NETO FECHA HR.INC | HR.TERM
1 DeY 826 [ 03pagz 6ss 33100 28-08-13| 124 (3/57 .
. 2 |D3C300 [ BLa4H 660 33230 " 4S|4y
< 3 |oaw 728 |3k 942 Lo 33260 12252 | 14:05
4 D6V 824 [ 0309490 660 33i80 i 12:4% I4:17
5 Fex 78l 08 48\ Gbo 33i00 o (285 | i4:2¢
6 D3F FSI | (3nqh 66l 33 §o o 1300 | i4:22
7 FaW 423 | DBDYT0 658 33060 4 13242 15:46.
8 D3EHS | C3KGY 596 30030 5 14:02 16:06
9 DR +63 (3k9% Goo 30140 \ 12:03 /6:34-
10 [csF #22 | 03597 323 /6250 “ /553
TOTALTM
OBSERVACIONES:
Supervisor
Nombre: mypzussERVICESSAC
DNI 2syeney | -
FIRMA 74@ mﬁ?ﬁ%‘? inash
= L — — —

Formato 4: Control de las unidades en la zona de embarque 1/2




Relacion de Estibadores

Port Lbbistics

SEP A2 66. FECHA UNIDADES CONTAINERS
CLIENTE CF & f
26-98Jir| 2 .| 14v¥0
SERVICIO EMBARQUES TOTAL
[cuADRILLANE ] | [REFERENCIA: |
Ne APELLIDOS Y NOMBRES DNI CONTENEDORES
i 1 JoRbs RUHND  caHALHD | 259 B B3BY TRLy 6711332>-0
2 JoR6EFELNANDER  RAMDS | 4Th6 S IN6. Msw 982/22-0
3 RAFAEL  FLORES QRR3ISATS FCiu 8869/0-¢
4 THony HORALES Hontora | YT /38228
5 AnGes oHR PoNCE prestds | 45158962
P 6 Tian BAst045 25782647
7 Dirson)  HotoUow fgpual) 46379320 .
8 Dortinép B2/UaNTE 2wNI6A | 25583015
9 HUED  HuaHAani JiHEvez | 1032734/, \
10 | gimmy Euarra Basipas | Y66€ 7447 |
11 | Hiow Heti oansp 253/ /030 .
EMHERIV ey AngeLiSTA - 70260065
OBSERVACIONES:
CONTROL DE TRANSPORTE
Ne TRACTOR | CARRETA | N2 SACOS PESO NETO FECHA HR.INC | HRTERM
1 022 366 L 481 552 2} 530 28-08-1>-| 13:'S) | 14:32.
! 2 De0 825 | 035433 54y 2% 240 Y 1305 | 1y:28
< 3 =l
4
5
6
7 s
8
9
10
TOTALTM 1229 363390
OBSERVACIONES:
Supervisor
Nombre: KALYPZUS SERVICES SAC
DNI 258€//6y
FIRMA AR

Formato 4: Control de las unidades en la zona de embarque 2/2
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%
Port Logistics

INSPECCION DE CONTENEDORES PARA LLENADO EN

otros O

CRITERIOS DE INSPECCION:

N© de Contenedor:
Limpio Sin Cortes Seco
Sin hueco @ Sin olor sinvesiouos &1
we ¢ qual en k "
3 1o Contenedor igual en los 7] O
lados

otros o
CRITERIOS DE INSPECCION:

4
Limpio

N° de Contenedor:

@
Seco
Sin olor B Sin residuos 2
o Contenedor igual en los (2] o
tados

owes DO

Soldadura

CRITERIOS DE INSPECCION:

CRITERIOS DE INSPECCION:

- 8 &

c6p160
PL.OPE.F0.003-08
DEPOSITO TEMPORAL VERSION 004
Almacén: [ICS A ste: B2 66
Inspector: A\AULILL o Booking: 0B 1LIM 240 1sA
Cliente: CF&
CRITERIOS DE INSPECCION: E‘ e de contenetor: | HEN)F1 9502-0
Im\;‘:m 4 Sin Cortes 2 Saco e PTO
Sin hueco m Sin olor E Sin resicuos D
NO Contenedor igual en los F] Sidny (m}
lados

=
3
X

8440~ 1

Hswaq2441-8
Cortes E
i 2 -
&

N° de Contenedor: f(h‘d 3/‘/26/‘ £
umpio @ Sin Cortes 2 Seco e APTO
Sin hueco @a Sin olor a sinresiduwos )
NO Contenedor igual en los 7] Soldadure O o— O
lados
RITERIOS DE INSPECCION: we de contenedor: |y 8 B3G5 -F
Umpio 2 Sin Cortes a Seco 2 APTO
Sin hueco m Sin olor Z Sin residuos m
N° Contenedor igual en los Soldadrs a
lados

Limplo - Sin Cortes Seco z APTO
< i hueco a Sin olor a in resiovos 14
CRITERIOS DE INSPECCION: E N° de Contenedor: S 84/884/‘_ 0
2 i 2 w O APt .
Sin hueco Sin olor Sin residuos Q i
i;g.m.«m iguat en os (2] Sidis: B _— (m] lZI % ?:_‘
B gy
""""""""""""""""""""""" =werr B B
CRITERIOS DE INSPECCION: ‘Zl NedeContansder: |7 e6)) 637253 -0 ) "‘\:'%
Limpio @ Sin Cortes a Seco @ APTO v’,: #
@ oo @ i 3 &
m fouaen s (4 sunorn. O B 3
OBSERVACIONES: //
//
// VOB° Inspector
[
- .
! - T ——.|
Formato 5: Inspeccion de contenedores antes del embarque 1/2
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z cépI1GO

INSPECCION DE CONTENEDORES PARA LLENADO EN

W PL.OPE.F0.003-08
Port Logistics DEPOSITO TEMPORAL VERSION 004

Almacén: LICSA
Inspector: “|AQ ’u(_u}
Cliente: CF6

CRITERIOS DE INSPECCION: P—

ste: $266 [ 1Y
Booking: (B'-\-LINZ‘(OII A

&
z
c

<
~
Yy
o
<
o

Limpio 2 Sin Cortes 4 Seco 2 APTO
Sin hueco a Sin olor a sin residuos 21 m
Ho Contenedor igual en los 7] S H = (m]
lados e Lo
CRITERIOS DE INSPECCION: Ne de Contenedor: | TCNU 54241 7- 0
| Uimpio 4 Sin Cortes 2 Seco < APTO
Sin hueco @ Sin clor a Sincesiduos 1 m
Mo Contenedor igual en los [7] sk 10 - o
1ados
-
CRITERIOS DE INSPECCION: Ne de Contenedor: | TN 728 /25 -0
@

umpio Sin Cortes Seco

@a
Sin hueco Z Sin olor

A
sin residuos £} ﬂ
o Contenedor kuat en o
) Mo Contenedor igual en ios [Z] e oros m]
lados

7]
7}
a

CRITERIOS DE INSPECCION: NedeContenedor: | TR) () 67/333 -0

74| 4] 2
Limpio

Sin Cortes Seco
Sin husco @ Sin olor

A

74| sin residuos ) m
NO Contenedor igual en los 7] Soisedia (] Otros a
lados

CRITERIOS DE INSPECCION:

N° de Contenedor: HSUJ ({!‘uzz_o

Umpio @ ke Seco z APTO

Sin hueco @ Sin olor @ sinresiavos 2 @ m
N° Contenedor iguat en los [7] Soldadurs a o |

lados. s 2 s

CRITERIOS DE INSPECCION: N° de Contenedor: [zdD)) 8% ;IU W

=
Limplo @ s B Seco 2 APTO
> Sin hueco 7] Sin olor 7] sinresiavos 21 E
- 4o Cantenedor iguai en los 7] saase O B m|
tados

RS Em—— E:!

CRITERIOS DE INSPECCION:

(m)

Limpio - Seco = APTO
Sin hueco O sinresiovos E]
* Comenedor iguslan foé ] - m %
_____________________________________________________ a
w [
CRITERIOS DE INSPECCION: N° de Contenedor: té 0%
H28
umpio o ww = saco e APTO %
Siahoseo O snooe O S resuos [ E 2 'g;g«’:
- ~N B
S Coniamader il 4 s e 0O - O & g
2
<
g i
OBSERVACIONES: \ //7
/
.
|
|
| VO Inspector
.
- e

Formato 5: Inspeccion de contenedores antes del embarque 2/2
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ANEXO 10: EVIDENCIAS DE MEJORA - ACTAS (ANTES)

Acta N° 1 - SLP 7385/17 (Antes)

SP- A3 95/1} REPORTE DE EMBARQUE / ACTA DE INSPECCION / MUESTREO / FUMIGACION: NO 0 3 6 0 2 o ) Pag: .
5 .
OI:AGRI/_, ~Sr27 M/N: Phic Fhayin N°LOTE: _"/ ™:_22/ oo N° CONTRATO £/ oo J//F AG:
LKL ORACI 02 ll-rur.( !
CLIENTE/PRODUCTOR: 27¢n 5. ac  Copéiicn — FECHA DE INSPECCION;
opthiscii AT A RITACION BALANZA: Y &AmAKSA FECHA DESINFECCION: of 202f  NcIO: LS oF )X FIN:
LUGAR DE LLENADO: SI&A riAk SA I%yuwm é‘%\ l%t':s:msmo 3?&): FECHA DE 2o 0f JoJf  DIASTRABAJADOS: =
PTO EMBARQUE: Coaddae ALMACEN IMPIA TIERRA carTa123  [Jotro: DE i Numero de Inspectores: 0
PTO DESTINO: Hunpe o [Clotro: Clotro CJotro AL MOMENTO DEL PESADO SE ENCONTRO LABALANZAEN GERO . EL ses [_]probucTor (INCLUYENDO EL JEFE DE GRUPO)
MERCADERIA: Haridp o« Siscas —_— S R e TR s i Y
- — — LOBETED: TERMOMETRO USADO:__ At /&
PROCEDENCIA DE MERCADERIA: < /(1 ce i c/dr i 0s W‘WNWWSME =7 e O T INSECTICIOA i o
i [Jeawoteco [[] oTRO— FZuwviam DA onier Jiilms Al o= TMAX A €
- — I —_—
i %iemmz«wr [ P — A0/ neds Joll N W ieiT o ke omescbidolip —A———Y. THR TeAMB_ £ 7 S
%mmﬁmm Y57 [J20pies PIES LiRs oRicor SE COLOCO STICKER:
sacos [ ] wmeos [ cranes ] EsTANDAR HIGH CUBE gsss [IprobucTor T FOR HUMAN CONSUMPTH
OTRO: CANTIDAD [Jormro FUMIGACION
DSCTO POR{ ] MERMA [ wareriALESTBA [ yacio RUTINARIA MARCA gyguummmmmm [Jotro:
] TARA ENVASE ] otRO (HASTA DONDE NOS ES ACCESIBLE) o - (Hal 07 oF ulk ses  [Jpropbuctor COLOEADO POR:
PESO DE DESCUENTO (TM): [jrou LUZNATURAL  [_JCON LUZ ARTIFICIAL - Dosis: L2 ses [_] PRODUCTOR
EMBALAJE LE2 241610 CANT: Llo0 C oo
COLOR: 4 A : LINE1O [zfem [Zuere o oLor e MAHGA: SACPS PRESENTAN CIRCULO A/O:
[Inecros [Zsiancos iR, EORRADO 5;3:"‘0 FECHA DE EXPIRACION: si no
OTROS: [ ] pourropiLeno  YENTILAS SELLADAS & NO 7R VA NE 2 TV 57T . JiJ7 - RUMAS JCANTIDAD
< TARA CANTI- PRECINTOS
N FECHA CONTENEDORES ™) paret] BRUTO NETO sGs ADUANA LAY |y | S 3/ | Y2yl 2S
1 [/ ofF JEI HAXUCEYCEES Yoso| S22 26350 |0Y8623) | $¢CYIs ! VAV Jo8 | = | 11} A Vxa
2 YGHUISS) 63 -9 S86 | 3o 2¢9%0 loysergal sct0¢6y = 1 2rl 33 sl =] =
3 7, lamMousodeis S6ol S2Y 26990 | OY86A33] S6Y085 Seo | ALY - - . - Goppy
4 7 IDFsues)T)) & 00| 2% 2 09862349 w¢9795 225 seo | = ] [
s FseJ 355 F56 3 390d S22 0486235 ScHeg =] =S 2| = - Ha
6 7 CAIUESHISS T |38w] 523 Abt96o |oY8§6R3¢| $¢91)/ - - | - = _[J37e] 253
7 7 Fscu9Y55 /9 ] v | S29 ACeSo0 |0YEAINS| S694¢8 e = 1324 - - - Row d4 vy
s| s 7/ | TeNud/T499 5 |38 524 26920 | 0 986238] £¢42388 2y|200] - ] R )
g o [ CLHUEITF)S v |3av]l ST 2eofo | 0986239 | sCHIss ~ /68 2
10 |20 o) JF|CAIU 929) §% ) 3184 S28 26980 | 0Y86RY2| 69782 - - - ~ |82
/= 7 | NClusS9Y2569 Y 389 $/93 26980 | 09891 /0] SEY153 - - - - - |15/9
12 Jo2
2 otefhss iy Coders Tl A7
; 14 sFTS& N0 J3e (T Jovu | 963 | )oee 155 | Jows| fovo ) @oran|itonlsan VAL
g 1s
16 A ) eflus 4 0« sk Chidrm a /\)J)
17 7
1 O ) Nlos Tdn B d. s 2 d cHidho< /Y
19
= 2l ruihn s e/ Labe 19
mk RUMAS EMBARCADAS
ONES, A P
"l (‘J(I L SO INCABAS £ i fes SAcol w = —
- RALY SAC. YA ATINV V.M FALLS
AL Ds AJY] LA X W..-
REPRESENTANTE CLIENTE K RADEINSP! CCION
Nombre: __Zea s ttSRRPS PR 0405 semeceemeeneoo el esea. nu\ 20 HCITA. r ,Z‘__F
UIZ O 800/ RN _L
Y _Flrma ; _—A—.
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REPORTE DE EMBARQUE / ACTA DE INSPECCION / MUESTREO / FUMIGACION:

(b

“

N¢

036022 Pég: .,

ACTAN°2-SLP 7384/17 (ANTES)

otAGRILS [/ & wyn: risc Tinyia N°/LOTE: 2/ ™:_\32) ooo N° CONTRATO £4 0éo [/} & AG:
RPORACI 0 o0 NWE SPOFRA ’
CLIENTE/PRODUCTOR: J2ca s A ¢ Co #sven REGISTRO DE PESO  ~ FECHA DE INSPECCION:
AG.ADUANA: Avgsa UBICACION ¢ I&arpksn FECHA DESINFECCION: of 2e mlc:o:,L’)_gEAAL FIN: .t
LUGAR DE LLENADO: 140 13 4 2 A [_IpLaNTA éggACA ‘%BCBEEMENTO W FECHA DE FUMIGACION: 2 2 DIAS TRABAJADOS: -
PTO EMBARQUE: Cadda v ALMACEN LIMPIA [ miErRA GAFTA123  [_JoTrO: i Nmero de Inspectores: oY
PTO DESTINO: Noand G Po OTRO: [Jotro [Jotro AL MOMENTO DEL PESADO SE ENCONTRO LA BALANZA EN CERO , EL SGS [JerobucTor (INCLUYENDO EL JEFE DE GRUPO)
MERCADERIA: HAR, WA e frscnas, _— SAMION N T PENEONAL BN CABNA PO EN PRABEN. bl es TERMQMETRO USADO: Tl
PROCEDENCIA DE MERCADERIA: € 4/A 23 ‘u‘ 3 /4: CA bt m;\ il Calbirsg gy 'NSECT'C'DA' T T°MIN:
‘ ¢ [JeasotECHO [ OTRO——————— ot vinn < Ay PRic. Fisirusal .— T-:‘H rw‘t
~ (€« BRIGI 'OR: .
SACOS JUMBOS GRANEL [_] EsTANDAR HIGH CUBE ses [_IprobucTor - con.o;:g:n'n :ﬁ:& CONSUMPTIO!
OTRO: CANTIDAD o FUMIGACION
DSCTO POR[ ™| MERMA [] maTERIALESTIBA [Jvacio RUTINARIA FARCA o — %ﬂ%&mm [Jotro:
TARAENVASE [ | oTRO (HASTA DONDE NOS ES ACCESIBLE) Resverivol o e 2 ¢ olfat 03 O iolF ses  [Jpropuctor COLOCADO POR:
PESO DE DESCUENTO (TM): I:?_ﬁ;c/m LUZ NATURAL [__]CON LUZ ARTIFICIAL y - DOSIS: L 20 SGS [_] PRODUGTOR
EMBALAJE ACRurne) ok 61 CANT: l3eo :'OTRO:
COLOR: I?ML L"‘P'° %se mu"‘s*“m TV TR T MARGA: SAC@S PRESENTAN CIRCULO A/O:
[Inecros [FeLancos CARRAGEE FECHA DE EXPIRACION: si [Ino
OTROS: POLIPROPILENO :] NO Aasinry Co37l T cii sy Co 191 7o R ICANTID?D
TARA | canTI- PESOS (TM) PRECINTOS SHinds 14 COJ61T>
W | FEoHA SONTENRDONRS (™) DAD BRUTO NETO SGS 'ADUANA 282 (2881369 WIrlsr3 188 1or2 13s8 I lvaa[vrs 2o
1 9o MY ] Fucudbléedo ¢ (390 | § 2o 2S9980 |ovr898¢ | $¢42%4
2 7, | CRsUCISYAT 2 B9y | 522 26480 |09y 898K | Scv23} dosTnlgn
3 ¢ A MoyHo%9do0 0 38¢0| 2o 2¢9 00 oy YEns8 | seY2¢3
4 7, 1l cwS88SS-3 e Ltdio |0y 14989 | scy/io Komcka
5 7 1CAU §ou33s 1 [3880] 2 2euso |04T18%90| $64259
[ TRAY 6152389  38¢e | s27 2500 oy 8591 | sev2749
7 7, 1Cniv &ssooY [3830] 522 LY o0yY8292 | 560/ §
sl 7y |TRAvTS0938 2 3880 s37 cHso lo9f8993 | §642
fle 7 Teesvéyocr v Darlsyy 2cv7o |0YfEa9Y ]S ea2d3
10 z QESUSYSIFEF  Bdsol e if c99c oYY 8395 | SeHa3s
H % Tewu92¢8fs 5 gl 537 ot fo lof839C156Y276 J
12 FciyuB0y163 o i830| 515 26000 |oYY898Y ]| S€H252 : L
w| 7 Hix U678 1) oo | § 22 26490 |oY[84998 | $692)§
1 2o of JE| NAX O ESZEEY & Yool K20 ¢efo 0918999 $€4203 o) tfudsn Golepes. ] ame),
w] 7 [NedyS%33)sé  Pasol 5 26070 0419099 $6Yoy¥
J 16 0 )feckinn Glap 5. To| CH1cakin
i 17
18 71820 [39¢23YoTm Looo lJooo 1952 121 Jooo Joco Lyooo Loy [ /15 1357 1882 Topedoliin Qg i cpievalie
! 19
20 1S5 Ak Suas ( ) % J
m RUMAS EMBARCADAS
OBSERVACIONES P ; —
:).mw.lw fv c/ino TnGa\r-.x' & Aos ~SACas k= T.a % A PR ol . A Y]
= 7 e U TIOII AT Yo T AL
of Xediginl Bi A uY:OR 2 ™~
3 7 T 3 *—‘_ﬁ—
mE s (/x.l 4 \ SﬂtE:SENTANTE e bl 2 < 2553158 PAIOWNG 74, DW%I%" CITA.L_..HP FANR INSP..EA_JA_QC o N:
~ ; = i = R —_— E.____:';":~=msu&—_¢g._mé
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_SGS_

o 3596

3328q92

Fetuago

28 Jow

REPORTE DE EMBARQUE / ACTA DE INSPECCION / MUESTREO / FUMIGACION:

»*

N° 037536

pPag: |...

or:AGRY M- M/N: _NYie £i8oa N°/LOTE: . T™M:_556-50° N° CONTRATO 2012 /102 ¢V 4604  AG:
CLIENTE/PRODUCTOR: VES& . HAY DUk 5,3 1 REGISTRO DE PESO FECHA DE INSPECCION:
it - - e Mo i g DESMRCSOMIMENI 0 ) S SIISTETT ey il
LUGAR DE LLENADO: NEPTONIA T A [_IPLANTA [JceMENTO CODIGO: - HiSIBB -9 v v FECHA DE Fi 28/03 Nle)) DiAS TRABAJADOS: DL
PTO EMBARQUE: Callpo [JaLmacen I miErrA [Fearta12s [Jotro: : de 04 491
PTO DESTINO: HoC i M/l [CJotro: [Hdotro AL MOMENTO DEL PESADO SE ENCONTRO LA BALANZA EN [dses [Jrrobuctor (INCLUYENDO EL JEFE DE GRUPO)
uenceverie:  HAGANA 0¢ pesca00 N - it il = L. T TERMOMETRO UsADo: £L (12
PROCEDENCIADE MERCADERIA: 7 v M3ia [ hnTemPerRie [zl MANTA —— 15 1 MEAL INSEOTICION= A T MIN: IZ e X
NORMA DE MUESTREC EMPLEADA: - =z -
[__loaFTa124@%) [~ Jotro barraizd(y :7’~)§W°“5°"°B L) omo—— L‘;/‘;‘\JZ‘““’ DESWFECTANTE DioSsss il =il gy f)i
MODALIDAD DE EMBARQUE: 20 PIES 40 PIES P guc] OF Jgiw : .
[~ Jsacos [ wmeos [ craner DESTANDAR [Z] vieH cuse Appirox 5O kl [#ses [IprobucTor - c°.:§f$§;f$§h CONSUMPTION
OTRO: CANTIDAD 21— Giass fFei NET [l otro [CZIFuMIGACION
DSCTOPOR:[™ | MERMA [ ] MATERIALESTIBA ] vacio 7] RUTINARIA MARCA 2z [_Jotro:
[ Jvaraenvase [ ] OTRO___ (HASTA DONDE NOS ES ACCESIBLE) 4 [Jses \%Ipnooucmn COLOCADOPORS
PESO DE DESCUENTO (TM): [ZJcON LUZ NATURAL [ _]CON LUZ ARTIFICIAL osis:___ /00 gATillse [_~lses [__] PRODUCTOR
EMBALAJE CANT: OTRO:
COLOR: MATERIAL: [umpio [—Jseco [—JuBrEDE OLOR MARCA:__GAST/on) E)s e cRMLOAIG:
[Inecros [C_lsLancos e rorrapo [ dsi [Ino FECHADE EXPIRACION: MAY Lolo 50 Cno
OTROS: [ poLipropiLENe  VENTLASSELLADAS [ 7] s1 []NO RUMAS / CANTIDAD
Soas TARA PESOS PRECINTOS {iokld —
ol FROMA i " m.) c::: BRUTO Musw SGS ADUANA : : WOl [Wo2|2o3 2005] LopL 2009 (20 2o04] [2oiLt[2015
1 [B3/09]13 [MoTd ©78253 -3 3920|537 2430 |oY4BI3BI1 |56455) Ik specfone s
2 . Tce ) §95995-4g [Peyols2T 24500 0481382 |[SEY36R . - i|Vioal
3 P Moty 67 1308-F Moo |53 20980 0451383 [563398 = J isalcle
4 P TENO S562568-1 P9o0[531 2L43° |o4yRI3IBH [S6Y4SS e 1 EVS A
5 - Gesv 6836 14-2 PBris[S53o L4980 [0Y8 1385 |SEYYRE - Floam chia
s 7 Heeov 960984 -3 DPygol529 26432 [04B13%8b |S5£3450
7 - Tcey B2994G -N Peyol523 26480 [o4eil8} [S6y331 edb. MUESTaN 476
sl s ¥ [Tecw 02(4962 -9 410|525 26490 [o4BIiBB [564436
g o 6T5U 6331293 -0 |385953] 26502 |0Y81389 |5464213 ogs o uiq
w| - |remo BB8(930-0 [#i0]|S2E 2,460 [0481599 [5643G1] i
4 I - cxp 123988 -9 |30 |52 264990 [o48139] gswtuq A el {1 T Yib'
12 - cNU 493 532 -0 [eyo|525 26502 [pYRBj392 [564523
13 / lrccw  ©92285-5 PsvolS2e 26500 |0Y48i393 [564530
14 % lT6co 020433 -0 3225|583 16500 O\HU‘N by51/
15 [28/01[1 T6BYS 5094926- 6 PR[5S0 26480 |oYB|39S |5694463
16 v TCNO H934I -4 Pyoo 532 26502 |[o48129L |56y 4S50
17 7/ Tceuw 85|1BG3-0 [38ve|532 L4l |oYyB 1393 |S544 523
18 P, PRYY QG LFI8I- O Pees 53 ZL9B8o 0481298 [GeYY L]
™ 7 nMoTY 791382 -0 P#oa |52k ZL460 |PY81299 |56450b
20
“:Q‘_!EB_&E!AM_C ADA RUMAS EMBARCADAS
: > & {L’ho T30ty CTWwr~CA 2 NN —Acod oA #'xu(anul [EIFEF) CHID 'I«h'uaw cAd i Upp T aX
ﬁSENTANTESGSN‘LLML \%k)\ Y€ Yo J ? DIA: “/‘”/I? H.CITA:LY HORAE:E INSP?CCIuN Fin: 204
T ' S AT T e w4 e

ACTA N° 3 - SLP 7596/17 (ANTES)
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ANEXO 11: EVIDENCIAS DE MEJORA - ACTAS (DESPUES)
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Version
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Pagina

Cédigo :
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1 23-03-2018
1ldel

Yo, LEONIDAS MANUEL BRAVO ROJAS, Coordinador de Investigacioén de la EP de Ingenieria

Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:

“PLANEAMIENTO Y CONTROL DE OPERACIONES PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN DE PORT LOGISTICS,

CALLAO, 2017", del estudiante GUADALUPE MOSQUERA, LEANDRO ARTURO; tiene

un indice de similitud de 13 % verificable en el reporte de originalidad del programa Turnifin.

El suscrito analizd dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias detectadas

no constituyen plagio. A mileal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Los Olivos, 25 enero del 2018

Ingenieria Industrial

Direccién de

Elabord . e
Investigacion

Representante de la Direccién /
Revisd | Vicerrectorado de Investigacion
y Calidad

Aprobd

Rectorado
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Yo Leandro Arturo Guadalupe Mosquera, identificado con DNI N° 72188300,
egresado de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César

Vallejo, autorizo (/) . No autorizo ( ) la divulgaciéon y comunicacion publica de mi
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Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23y Art. 33

Fundamentacidon en caso de no autorizacion:

.................................................................................................................
.................................................................................................................
.................................................................................................................
.................................................................................................................
.................................................................................................................
.............................................................................................
.............................................................................................
.............................................................................................
.............................................................................................
.............................................................................................

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

/ \/FIRMA
DNI: 72188300

FECHA: 12 de Setiembre del 2018

; . Representante de la Direccidon
Direccién de P /

Elabord ) . Reviséd | Vicerrectorado de Investigacion | Aprobd | Rectorado
Investigacion :
y Calidad




