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Resumen

La presente tesis, lleva como titulo “Propuesta de Gestién de Almacenes para
mejorar el proceso de despacho en la industria atunera, la misma que se desarrollo
en entre los meses de julio a diciembre del afio 2020, en la cual se emplearon
distintas métodos de analisis documental, para verificar los Gltimos meses basados
en su produccién para determinar sus rendimientos y rotacion del producto
terminado en almacén, con la finalidad de identificar todos los factores que
intervienen en la gestién del almacenes y de esa manera poder tomar rumbo en
nuestra investigacion, siendo nuestro metodo de investigacion seleccionado de tipo
descriptiva, por los datos conseguidos mediante hallazgo, empleando las
herramientas en el area de estudio, ademas la poblacién estuvo determinada por
la unidad de analisis kg/almacén y kg/zona, teniendo como instrumento los reportes
de produccion otorgados por la empresa para su posterior analisis, las cuales
fueron validadas por la misma empresa, concluyendo que el orden y organizacion
de almacén esta determinado en base a los rendimientos de produccion diaria 'y a
nuevas presentaciones que maneje el usuario en posteriores producciones.
Ademas, una mejor organizacion en el almacén permite ocupar su capacidad total

de almacenamiento por camara siendo esta de 400 TON.

Palabras Clave: Rendimientos, rotacion, almacén, normativa

Vil



Abstract

The present thesis is entitled "Proposal for Warehouse Management to improve the
dispatch process in the tuna industry, which was developed between the months of
July and December 2020, in which different methods of documentary analysis were
used to verify the last months based on their production to determine their yields
and rotation of the finished product in the warehouse, in order to identify all the
factors involved in the management of the warehouse and thus be able to take
direction in our research, being our research method selected of descriptive type,
by the data obtained by finding using the tools in the area of study, in addition the
population was determined by the unit of analysis kg/Warehouse by warehouse and
by zone, having like instrument the reports of production granted by the company
for its later analysis, which were validated by the same company, concluding that
the order and organization of warehouse is determined on the basis of the daily
production yields and new presentations that the user handles in later productions.
In addition a better organization in the warehouse allows to occupy its total capacity
of storage by camera being this one of 400 TON.

Keywords: Yield, rotation, warehouse.
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l. INTRODUCCION

La misién de INDUSTRIA ATUNERA S.A.C es llegar a ser lider en la actividad de
transformacion de las especies del mar peruano, satisfaciendo la demanda de los
clientes nacionales e internacionales empleando recursos humanos capacitados,
identificados con la empresa y sus valores y satisfechos con su trabajo con la

tecnologia necesaria para asegurar el procesamiento con fortaleza financiera.

Busca garantizar la seguridad, la salud y el desarrollo del personal a través del
control de riesgos y de accidentes, como minimizar los impactos al ambiente
generados por sus procesos, previniendo la contaminacion y controlando sus
aspectos ambientales significativos. Asi mismo que al transformar las especies en
productos y comercializarlos con alta calidad nutritiva satisfaga las exigencias de
sus clientes, protegiéndolos contra la amenaza del terrorismo, narcotréfico y

contrabando.

Dentro de sus actividades esté la de alquilar sus instalaciones a terceros, incluido
sus 2 almacenes de 5 que posee, con capacidades de 400TN cada uno. Durante
las operaciones de almacenes se han presentado inconvenientes como lo muestran
los emails de los clientes anteriores, presentados a la administracion de la empresa,
donde expresa que los tiempos de operacion para retiro y almacenaje del producto
es elevado saliendo de los pardmetros permitidos por la autoridad y puede
perjudicar la calidad de los productos por permanecer fuera de la temperatura de

congelacion.

Esto se debe al desorden y la falta de documentacién que dificultan la ubicacién y
transito de los productos por parte del operador del montacargas, prolongando el
tiempo de transito y generando el descongelamiento del producto al tener presenta
que mediante el Cédigo de Practicas para el Pescado y los Productos Pesqueros
CAC/RCP 52-2003 el embarque se debe realizar con temperaturas proximas a -

18°C o inferiores a las mismas. (Ver anexo N° 06)

La empresa pude ser merecedora de multas y desprestigio por parte de los clientes
por incumplir los tiempos reglamentarios de operacion, con riesgo de cierre de

planta ya sea por sanidad o por incompetencia.



Es necesario que se planifique actividades para una gestion eficiente del almacén

en la brevedad, tomando acciones que permitan mejorar las operaciones.

Cémo pregunta general de problema se formula: ¢Cémo serd el Plan para la
Gestidn de Almacenes para mejora de las operaciones en la empresa INDUSTRIA
ATUNERA S.A.C.?

Y dentro de las preguntas especificas: ¢Qué productos del cliente debera ser
asignados proporcionalmente a cada almacén basado en las estadisticas de
produccién?, ¢ Cudl debe ser la ubicacion de los productos de los clientes dentro
de los almacenes de acuerdo a su rotacion y movimientos?, ¢ Qué procedimientos,
formatos de registro y control de operaciones son necesarias para la gestion de
inventarios? Y ¢ Cuales seran los costos de implementacion de la reorganizacion

de productos y los procedimientos de control?

La gestion de almacenes es esencial para una distribucion eficiente. La
administracion del almacén implica una variedad de tareas, pero la tarea principal

es administrar "entrada / salida" e "inventario" en el almacén.

Se presenta una justificacion tedrica en esta investigacion al proveer un documento
gue proporcionara las operaciones necesarias para cada situacion en el Almaceén,
con los formatos necesarios y las responsabilidades asignadas, documento que
servira a la empresa y debera ser revisada y aprobada por la alta direccion y

dispondra su implementacion.

La justificacién practica se da porque permitira ordenar las actividades realizadas
por el personal que permitan reducir los tiempos de operacién de carga y descarga

de los productos.

La justificacibn metodoldgica se presenta por el orden de las operaciones de
ingreso y salida de los bienes del almacén y el control de inventario, permitiendo el
registro en los formatos pertinentes que permitan tener un manejo apropiado de lo

ocurrido en Almacén.

Como obijetivo general se planted: Proponer la Gestién de Almacenes para mejora
del proceso de despacho en la empresa INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.



Y como objetivo especificos se desarrollaron los siguientes: Determinar los
productos del cliente asignado proporcionalmente a cada almacén basados en las
estadisticas de produccién; Proponer la ubicacion de los productos de los clientes
dentro de los almacenes de acuerdo a su rotacién y movimientos; Establecer los
procedimientos, formatos de registro y control de operaciones necesarias para la
gestion de inventarios; y, Cuantificar los costos de implementacion de la

reorganizacion de productos y los procedimientos de control.

Para la elaboracion de la investigacion, se plante6 como hipdtesis generar: La
propuesta de un plan la gestion de almacenes de la empresa Industria Atunera

S.A.C. mejorara las operaciones de la misma

Las hipdtesis especificas del presente trabajo de investigacion son: Se determina
los productos de los clientes asignados proporcionalmente a cada almacén; se
propone la ubicacion de productos de los clientes dentro de los almacenes de
acuerdo a su rotacion y movimientos; se establece los procedimientos, formatos de
registros y control de operaciones necesarias para la gestion de inventarios, y se
cuantifico los costos de implementacion de la reorganizacion de productos y los

procedimientos de control.



Il. MARCO TEORICO

Se proponen como antecedentes de la presente investigacion a los documentos:

El propoésito del documento de (Faber, 2015) es investigar como la gestion de
almacenes, entendida como un conjunto de decisiones y procedimientos de
planificacion y control, esta organizada e impulsada por la complejidad de la tarea
(TC) y la dindmica del mercado (MD). Se desarrolla un modelo conceptual
multivariable basado en la literatura y se prueba entre 215 almacenes mediante una
encuesta. Los resultados sugieren que TC y MD son los principales impulsores de
la gestion de almacenes, medidos por la planificacion extensiva (PE), la

complejidad de las reglas de decision y la sofisticacion del control.

Las diferencias entre los almacenes de produccion y distribucién se encuentran con
respecto a la relacion entre los cambios de surtido y el PE. Ademas, TC parece ser
un impulsor principal de la especificidad del sistema de gestion de almacén
(informacion) (WMS). Este documento se basa en 215 almacenes en los Paises
Bajos y Flandes (Bélgica); La investigacion futura puede probar el modelo en una
muestra diferente. Se debe realizar mas investigacion para validar aun mas las

medidas de las dimensiones centrales de la gestion de almacenes.

De acuerdo con (Kim, 2017), los sistemas de planificacion, programacion y control
de operaciones son elementos esenciales en las empresas de fabricacién y
distribucion. En esta tesis se presenta un nuevo marco de modelado para
desarrollar sistemas eficientes de planificacién, programacion y control. Se puede
aplicar en empresas de fabricacion y distribucion. Es un hibrido de la jerarquico y
marcos heterarquicos. Mientras que el jerarquico puede ofrecer soluciones de
planificacion y programacion optimizadas a nivel mundial, no es robusto,
especialmente cuando hay perturbaciones en el sistema. Por otro lado, el
heterarquicos proporciona robustez, pero puede no generar una soluciéon de
programacion globalmente optimizada. A lo largo de esta tesis, el plan globalmente
optimizado se usa para referirse a uno que es casi optimo, pero basado en una
perspectiva global. El enfoque esta en desarrollar un marco de modelado robusto

gue pueda proporcionar un plan y control globalmente optimizados.



En este marco propuesto, las entidades (p. Ej., Partes) y los recursos (p. Ej.,
Dispositivos de manejo de materiales, maquinas, celdas, departamentos) se
modelan como agentes inteligentes para funcionar de manera cooperativa a fin de
lograr un sistema y un sistema tanto individuales como celulares. Los componentes
de nivel inferior pueden realizar sus negociaciones de forma autdbnoma dentro de
las condiciones de contorno que establecen los holones de nivel superior. Se toman

decisiones horizontales y verticales entre varios niveles de controladores.

Para validar la efectividad del nuevo marco, el marco propuesto se aplica a un
problema real de almacén industrial. Hay tres niveles de agentes en la arquitectura
propuesta: planificador global de nivel de sistema, guia de nivel de control y agentes
de ejecucion de nivel inferior. El agente optimizador global de nivel de sistema, con
su perspectiva global, crea una secuencia de orden equilibrada y sincronizada y
asigna recursos a cada orden de manera eficiente. El agente de guia de nivel de
control toma la decision de asignacion de recursos del agente de nivel superior y
guia al agente de nivel inferior para lograr la optimizacion global. Los agentes de
ejecucion de nivel inferior toman sus decisiones en funcion de las condiciones en
tiempo real. Sugieren la alteracion de las asignaciones de recursos
predeterminadas, pero tienen que obtener el permiso del agente de nivel de control.
Se desarrollan varios modelos de optimizacién para los agentes. Se demuestra la

efectividad de la arquitectura hibrida.

Segun (Long, 2016) en el resumen publicado por la Oficina Estatal de Propiedad
Intelectual de China: «La invencién revela un método de gestion de almacenes y
un sistema de gestion de almacenes. El método de gestion del almacén comprende
los siguientes pasos: recibir una aplicacién de entrada de productos y organizar los
productos en una bandeja; detectar el estado de funcionamiento de una maquina
de apilamiento y seleccionar una maquina de apilamiento sin fallos; seleccionar la
asignacion de mercancias inactivas en la calzada como entrada asignacion de
mercancias de la bandeja; transmision de una tarea de entrada de productos a un
sistema de carga de almacén y transmision de la informacién de la maquina de
apilamiento libre de fallos y la asignacion de mercancias de entrada al sistema de

carga de almacén; y programacion de la maquina de apilamiento sin fallos a través



de la carga de almaceén sistema, y la organizacion de la bandeja en la asignacion

de bienes de entrada.

De acuerdo con el método de gestion del almacén y el sistema de gestion del
almacén, se selecciona el equipo sin fallas, la carretera se divide y usa
equitativamente, el equipo y el sitio se utilizan en el mayor grado, se mejora la
eficiencia de entrada y salida del almacén del producto terminado, y el tiempo de
entrega de la asignacion y transferencia de productos terminados se acorta
(MARTIN DARIO, 2018).

Por un reporter-Staff News Editor de Noticias en Computer Weekly News —
(Spend, 2018), una firma global de inteligencia del mercado de adquisiciones, ha
anunciado el lanzamiento de su Categoria Global Warehouse Management System
— Procurement Market Intelligence Report. Este informe de compras hace hincapié
en ofrecer un conocimiento profundo del mercado actual a los existentes como, asi
COMO nuevos inversores que tratan de construir una estrategia de mercado
sostenible a largo plazo. Los conocimientos practicos que se ofrecen en este
informe ayudaran a las empresas a aprovechar las ultimas tendencias para tomar
decisiones bien informadas y mantener la estabilidad incluso en un mercado
dindmico (VIERA, 2017). Acceda a su informe complementario para obtener

informacion procesable sobre el mercado.

Un analisis reciente del mercado de sistemas de gestion de almacenes ha revelado
gue la creciente adopcién de tecnologias avanzadas como loT estd aumentando la
demanda del software WMS (sistema de gestion de almacenes). Esto contribuye,
en consecuencia, al crecimiento del mercado del sistema de gestion de almacenes.
Diversos factores también estan cambiando diariamente las perspectivas del
mercado. Solicite una personalizacién gratuita para obtener informaciéon que se

adapte a sus necesidades empresariales (MONTOYA, 2016).

Segun el resumen publicado por la Organizacion Mundial de la Propiedad
Intelectual, (Hitachi, 2016) proporciona un sistema de gestion de almacenes, que
comprende un procesador y un dispositivo de almacenamiento conectado al
procesador. El dispositivo de almacenamiento conserva la informacion de la orden

de trabajo que indica los destinos de los productos que se reciben en el almacén y



las cantidades de los productos que se envian a cada uno de los destinos, la
informacion de atributos del producto, incluidos los pesos de los productos, y la
informacion de disefio del almacén. Sobre la base de la informacion de orden de
trabajo, la informacion de atributos del producto y la informacion de disefio, el
procesador calcula el consumo de energia de un trabajador para llevar a cabo,
utilizando cada una de una pluralidad de métodos de picking, una operacion de
picking de clasificacion de los productos recibidos en el almacén para cada uno de
los destinos, y produce el método de picking con el bajo consumo de energia
calculado (ESPINAL 2014).

Para las teorias necesarias que daran soporte a la presente investigacion, se

tienen:

La gestion de almacenes en inglés, denominada WM para abreviar, se refiere al
control efectivo de la recepcién y entrega de mercancias de almacén y otras
actividades (HERRERA, 2020). En base a esto, se clasifican y registran las
actividades de varios tipos de bienes, y se expresa el estado de la cantidad y la
calidad de los bienes del almacén en un cuadro claro, asi como la ubicacion integral
de la ubicacion geografica, el departamento, la propiedad del pedido y el grado de
dispersion del almacén (GARRIDO, 2017).

El almacenamiento es, ante todo, una actividad logistica, o la actividad logistica es
el atributo esencial del almacenamiento (SERPELL, 2015). El almacenamiento no
es una produccion o una transaccion, sino una de las actividades logisticas al
servicio de la produccién y el comercio. Debe estar vinculado y coordinado con
otras actividades logisticas. Este punto es significativamente diferente del pasado
"gestion de almacenes" (GONZALES, 2019).

Las funciones basicas del almacenamiento incluyen la entrada y salida de bienes,
el inventario y la distribucion. También son las funciones basicas del
almacenamiento tradicional. La combinacion de la entrada y salida de bienes y la
gestion del almacenamiento juntos forman las funciones basicas del
almacenamiento moderno (ESPINAL, 2012).

El propodsito del almacenamiento es satisfacer las necesidades de la cadena de

suministro aguas arriba y aguas abajo. Esta es una diferencia significativa en



profundidad y amplitud del pasado que solo satisfizo las necesidades de los
“clientes” (HERRERA, 2016). Quien comisione y solicite una demanda es el cliente;
el cliente puede ser un productor anterior, un minorista posterior o0 una empresa,
pero el almacenamiento no solo puede satisfacer las necesidades del "cliente"
directo sino también el “indirecto” El cliente es la necesidad del cliente; el
almacenamiento debe integrarse en el flujo ascendente y descendente de la cadena
de suministro, y la funcién de almacenamiento y las funciones de servicio deben
establecerse de acuerdo con las necesidades generales de la cadena de suministro
(ORTIZ, 20186).

Las condiciones de almacenamiento son lugares especificos tangibles o intangibles
con tecnologia moderna. "Especifico" se debe a que la cadena de suministro de
cada empresa es especifica, y la ubicacion del almacenamiento también es
especifica; por supuesto, la ubicacion fisica se refiere a un almacén, un patio de
carga o un tanque de almacenamiento (CRUZ, 2016). En el contexto econémico
moderno, el almacenamiento también puede estar en un espacio virtual. Para
llevarlo a cabo, también necesita el apoyo de muchas tecnologias modernas: sin
instalaciones modernas de almacenamiento y equipos Yy tecnologia de la

informacion, no hay almacenamiento moderno (BARRETO, 2015).

Los métodos y niveles de almacenamiento actualmente tienen aspectos efectivos
de planificacién, ejecucion y control. La planificacion, la ejecucién y el control son
las connotaciones basicas de la gestion moderna. Por supuesto, el almacenamiento
cientifico, razonable y sofisticado no puede separarse de la planificacion, ejecucion
y control efectivos (ESPINAL, 2010).

Método: Primero, desarrolle un sistema de gestion de almacén. De hecho, la
gestibn de cualquier empresa no puede dejar las restricciones del sistema,
especialmente en el area de gestion de almacenes, debe existir un sistema que
pueda seguirse, como muchos procedimientos, proyectos complicados, tan
pequefios como la colocacion de bienes y la compra de todos los bienes. Solo para
hacer las cosas de manera ordenada, ordenado es el contenido central del sistema
de gestion de almacenes, la gestion por regulaciones, la implementaciéon del

sistema, la gestidén de almacenes es efectiva. (BALLOU, 2014)



Finalmente, fortalecer la ejecucion de la gestion de almacenes. Con el sistemay el
software de gestion de almacenes, o mas importante es el poder de ejecucion
(MASAAKI, 2018). Fortalecer el poder de ejecucidon es muy importante para el
trabajo de gestion de almacenes. Después de todo, la implementacion del sistema
y las operaciones de la plataforma son realizadas por personas. Las personas no
operan o La operacion es aleatoria, todo es inatil y el ejecutor se ejecuta
estrictamente de acuerdo con el sistema de acuerdo con la informacion del almacén
en el software de gestion del almacén, de modo que el almacén desordenado se
gestionara bien (GALVEZ, 2014).

Proceso de almacenes Principios de almacenes: Los almacenes tienen sus propios
principios de gestion individual debido a los diferentes articulos de inventario, por
ejemplo, los almacenes de alimentos, almacenes de productos, almacenes de
equipos industriales y otros tipos de principios de gestion son diferentes. Los
principios de gestion de almacenes presentados en este articulo son principios
generales de gestidn de productos y son solo de referencia. (DE DIEGO, 2015)

1. Almacenamiento para el pasaje. Para hacer que los articulos sean convenientes
para entrar y salir del almacén y moverse facilmente en el almacén, la condicién

bésica es almacenar los articulos orientados hacia el pasillo (CORREA, 2016).

2. Coléquelos lo mas alto posible para mejorar la eficiencia del almacenamiento. El
uso efectivo de los contenidos de la biblioteca debe almacenarse lo mas alto
posible, para evitar dafios y garantizar la seguridad, debe usar equipos de

almacenamiento como andamios.

3. Seleccione la ubicacién de acuerdo con la frecuencia de entrega. Los articulos
con alta frecuencia de envio y recepcion deben colocarse cerca de la entrada y la
salida, faciles de operar; los articulos con poca fluidez deben colocarse ligeramente
lejos de la entrada y la salida; los articulos de temporada deben seleccionarse de

acuerdo con sus caracteristicas estacionales.

4. Mantenga la misma variedad en el mismo lugar. Para mejorar la eficiencia de la
operacion y la eficiencia del almacenamiento, los articulos iguales o similares deben
almacenarse en el mismo lugar. La familiaridad de los empleados con la ubicacion

de los articulos en el almacén afecta directamente el momento de entrar y salir del



almacén. También es eficiente colocar articulos similares en lugares adyacentes

Método importante

5. Organice las ubicaciones de almacenamiento de acuerdo con el peso de los
articulos. Al organizar un lugar, por supuesto, coloque cosas pesadas debajo y
cosas livianas en el estante. Los articulos grandes que deben transportarse
manualmente se basan en la altura de la cintura. Este es un principio importante

para mejorar la eficiencia y garantizar la seguridad.

6. Organice los métodos de almacenamiento de acuerdo con la forma. También es
importante almacenar de acuerdo con la forma del articulo, por ejemplo, los

productos estandarizados deben almacenarse en paletas o estantes.

7. Basado en el principio FIFO. Un punto importante de almacenamiento es para
los articulos que estan sujetos a deterioro, rotura y corrupcién; para los articulos
gue estan sujetos a degradacion y envejecimiento, se debe adoptar el principio de

primero en entrar, primero en salir para acelerar la rotacion.
Consideraciones

1. Los productos de inventario deben posicionarse y administrarse. El significado
es similar al disefio de la tabla de configuracién del producto, es decir, los diferentes
principios de clasificacion de productos y gestién de particion se almacenan y
almacenan en estanterias. El almacén debe dividirse en al menos tres areas:
primero, una gran cantidad de area de almacenamiento, es decir, almacenamiento
en cajas o paletas llenas; segundo, una pequefia cantidad de éarea de
almacenamiento, donde los productos desmantelados se colocaran en el estante
de exhibicion; Los productos que estdn a punto de ser devueltos se colocan en
estantes especiales. (ANAYA, 2018)

2. Después de determinar la ubicacion, se debe hacer un mapa de configuracion y
publicarlo en la entrada del almacén para facilitar el acceso. El area de
almacenamiento pequefia se debe fijar tanto como sea posible, y el area de
almacenamiento de la caja completa se puede usar de manera flexible. Si el
espacio de almacenamiento es demasiado pequefio o es un almacén congelado

(almacenamiento), también se puede usar de manera flexible sin una posicion fija.



3. Los productos almacenados no deben estar en contacto directo con el suelo. El
primero es evitar la humedad; el segundo es regular la frescura de los instrumentos;

el tercero es apilarlos cuidadosamente.

4. Preste atencion a la temperatura y la humedad en el area de almacenamiento,

manténgase bien ventilado, seco y no humedo.

5. Las instalaciones impermeables, ignifugas y antirrobo se proporcionaran en el

almaceén para garantizar la seguridad de los bienes.

6, los estantes de almacenamiento de bienes deben configurarse con tarjetas de
inventario, los bienes deben prestar atencién al principio de primero en entrar,
primero en salir. También puede adoptar métodos de gestién del color, como
etiquetas semanales o0 mensuales de diferentes colores para identificar claramente

la fecha de compra.

7. El personal de gestion del almacén debe comunicarse con el personal de pedidos
a tiempo para facilitar el almacenamiento de la mercancia. Ademas, se deben
proporcionar avisos de alerta temprana de existencias insuficientes a tiempo para

evitar desabastecimientos.

8. En principio, el almacenamiento y el almacenamiento de bienes deben ser a
pedido y ha pedido, pero teniendo en cuenta la eficiencia y la seguridad, es

necesario formular regulaciones de tiempo de operacion.

9. Las mercancias deben registrarse dentro y fuera del almacén para aclarar la
responsabilidad del almacenamiento. Sin embargo, para algunos productos (como
productos congelados y refrigerados), en aras de la puntualidad, también se adopta

la practica de combinar el inventario en la tienda con el inventario en el almacén.

10. El almacén debe prestar atencion a la gestion del control de acceso y no debe

ingresar de manera casual.



lll. METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de Investigacion

Por su finalidad, la investigacion se considera pura, por ser original, con el proposito
de conseguir distintos conocimientos. Dentro de su enfoque es cuantitativo porque
pretende recolectar informacion para corroborar la hipétesis (HERNANDEZ E, y
otros, 2018).

Segun la temporalidad es transversal ya que trabaja al hecho o anémalo en un
periodo de tiempo definitivo, siendo en los afios 2018 -2019. La investigacion es
descriptiva, por los datos conseguidos por hallazgo empleando las herramientas en
el area de estudio (KEMBER, y otros, 2018).

3.2 Variables y operacionalizacion

La operacionalizacion consiste en resumir en una matriz las variables e indicadores
gue se utilizaran en el desarrollo de la investigacién con la finalidad de llevar un
control adecuado del proyecto (SOLIS PLATA, 2019).

Variable Independiente: La propuesta del Plan para la Gestién de Almacenes en
la empresa INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.

Variable Dependiente: Proceso de despacho

En el anexo 03 se puede encontrar el cuadro de operacionalizacién completo de

las variables.

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Segun (DEVI, 2017), menciona que la poblacion es la totalidad de un conjunto de
estudio, incluye las unidades de analisis que integran dicho conjunto, el cual debe
cuantificarse para un determinado estudia constituyendo un conjunto de N

entidades que participan de una determinada caracteristica.

Por otro lado, (MUKHERJEE, y otros, 2018) menciona que una muestra de
cualquier parte de la poblacion completamente definida, mientas que (NAUPAS P,
y otros, 2019) indica que existen diversos criterios para realizar la seleccion de

muestra siendo el mas usado el muestreo aleatorio simple.



La unidad de analisis de Kg por almacén compre la poblacion de producto que se
encuentra almacenado en un determinado tiempo, por ende, la muestra es la

cantidad de producto almacenado en un afio especifico

Tabla 1: Poblacidén, muestra y muestreo

Indicador Poblacion Muestra Muestreo
Kg de Kg de producto
4 almacenados ..
Kg producto x almacen producto | oo | Por conveniencia
Imacen
almacenados 2020
Kg de Kg de producto
almacenados N
Kg producto x zona producto ENERO-MAYO Por conveniencia
almacenados
2020
Nro formatos Propuesta 1 No aplica
Propuesta
Parametros por producto Propuesta 1
Propuesta
Costo Propuesta 1

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

(GANESAN, 2019) hace mencién que en el desarrollo de las investigaciones es
necesario contar con técnicas que permitan obtener los datos necesarios para el
desarrollo del proyecto y que deben ser consignados en formatos denominados
instrumentos, asimismo, (STACEY, 2019) menciona que estos instrumentos deben
ser validados para que puedan usarse en la investigacion, siendo una forma la
validacion por juicio de expertos (VALDERRAMA, 2013).

Las técnicas e instrumentos se detallan en la tabla N° 5, teniendo en cuenta el

indicador medido en la investigacion.

Tabla 2: Técnica e instrumentos de recoleccidon de datos

Indicador Técnica Instrumento




Kg producto x almacén Reporte de

Analisis produccion
Documentario
(Anexo 04-A)
Kg producto x zona Andlisis Reporte de
produccion

D mentari
ocumentario (Anexo 04-A)

Esquema de Propuesta
Nro formatos Analisis documental
(Anexo 04-B)

Analisis documental Ficha distribucidn
Parametros por producto
(Anexo 04-C)

Analisis documental Ficha de Presupuesto
Costo
(Anexo 04-D)

Los documentos utilizados son los reportes de produccion, que dan origen a las
actividades que conformaran el Plan para la Gestibn de Almacenes, y al ser

documentos oficiales de la empresa, se consideran ya validados por la misma.

3.5 Procedimientos

Se comenzd con el analisis de los productos que se encuentran almacenados
basicamente en 2 de los 5 almacenes (2 son almacenes propios de la empresa
Industria Atunera SAC., 1 esté alquilado a un cliente especifico y quedan 2 para el
resto de nuestros clientes siendo el usuario PROANCO S.R.L.). También se analizé
la micro ubicacién o la ubicacién y distribucion interna en el almacén de los

diferentes productos para poder proponer una nueva distribucion y orden

3.6 Métodos de analisis de datos

El desarrollo o aplicacion del método cientifico requiere de herramientas para el
analisis (BURKHOLDER, y otros, 2019); en el desarrollo del trabajo se aplico la
estadistica descriptiva para ordenar los datos y la estadistica inferencial
comparando los estados entre almacenes y meses con la finalidad de encontrar
relaciones o diferencias que ayuden a sustentar las acciones a proponer en el Plan
de Gestion de almacenes. Estos célculos se han desarrollado en el Excel de
Microsoft y en el SPSS de IBM.



3.7 Aspectos éticos

La presente investigacion contiene informacion brindada por la empresa Industria
Atunera SAC, confiando en la fidelidad de la misma para poder lograr la propuesta
mas sostenible que favorezca las operaciones de la misma. Asi mismo, el
investigador se compromete a realizar los tratamientos de datos aplicando los

métodos cientificos.



IV. RESULTADOS

Con lafinalidad de determinar los productos del cliente asignado proporcionalmente
a cada almacén basados en las estadisticas de produccion; se tuvo que revisar los
reportes de produccion mensual que se encuentran en el anexo 08; actualmente la
empresa cuenta con un cliente el cual esta haciendo uso de la mayor parte de los
almacenes y durante el mes de enero a mayo se obtuvo el siguiente rendimiento

de produccién:

Tabla 3: Rendimiento de produccién empresa Proanco S.R.L. 2020

Mes Materia Prima Producto Rendimiento
(Kg) Terminado (Kg) | %

Enero 331,515 269,847.26 81.3

Febrero 208,822 170,531.336 81.6

Marzo 139,760 110,289.2 78.9

Abril 197,960 132,209.87 66.7

Mayo 215,125 173,558.96 80.6

Fuente: Anexo 08

De acuerdo a la tabla 3, se puede apreciar que el total de producto de la empresa
Proanco S.R.L. en el mes de enero fue de aproximadamente 270 toneladas con un
rendimiento del 81% respecto a la materia prima procesada. Asimismo, en el cuadro
se puede apreciar el efecto de la pandemia en los volimenes de produccién donde
notamos que ha venido decayendo y en el mes de junio recién se empieza a notar
una recuperacion. El producto terminado en kg es el producto que se debe de
almacenar para la empresa; sin embargo, en el total de producto terminado existen
varios tipos de presentaciones que se empacan en sacos de 20Kg y 22.5 Kg, como

se muestran a continuacion:

Tabla 4: Produccion mensual en porcentajes promedios

Manto | Tentaculo | Nuca | Aleta | Reproductor | Recorte
% % % % % %
Enero 40 12 7 17 2.8 0.8
Febrero |40 12 7 17 2.8 0.8




Marzo | 39 12 7 17 2.8 0.8
Abril 42 12 7 17 2.8 0.8
Mayo 40 10 7 17 2.8 0.8

Fuente: Anexo 08

En la tabla 4 podemos apreciar que existen seis tipos de presentaciones 0 cortes
del producto y que del total producido la presentacion que mas se obtiene en toda
la produccion es Manto con el 40% de la produccion en promedio siguiendo la Aleta
representando el 17% de la produccion en promedio; en contraste tenemos que el
Recorte es lo que menos se obtiene con un 0.8% del volumen total de produccion.
Para mayor detalle se puede revisar el anexo 08 donde se encuentran los kg
producidos por la empresa en cada presentacion. Es por eso que para las
propuestas de solucion al almacenamiento se priorizaran los elementos con mayor

volumen de produccion.

Para nuestro objetivo especifico que busca proponer la ubicacién de los productos
de los clientes dentro de los almacenes hay que evaluar su rotacién y movimientos;
es decir no solo es suficiente el volumen de produccion de cada uno de ellos, sino
gue hay que determinar los que se embarcan mayormente, para poder determinar
estos productos se tuvo que revisar los reportes de embarcacion de la empresa que
se encuentran en el anexo 09 los cuales fueron sintetizados como se muestran a

continuacion:

Tabla 5: Total de productos embarcados

esmmoon | Manto | Tentaculo | Nuca TM | Reproductor Recorte
MESES ™ ™ ™ ™

Enero 54 13.5 13.5
Febrero 40.5 54 5
Marzo 13.5 27 13.5
Abril 21 6.4
Mayo 54 40.5 10 11.0675
Total 121.5 94.5 102 48.4 11.0675

Fuente: Anexo 09



En la tabla 5 se observa el volumen exportado desde los meses de enero a mayo
del 2020 de acuerdo a cada presentacion obtenida, el producto se embarca en
sacos de 20 Kg y de 22.5 Kg, el detalle de los embarques por contenedor se pueden
revisar en el anexo 09. En los datos se puede apreciar también el efecto de la
pandemia por Covid 19 en la cual se nota los bajos niveles de producto en las
embarcaciones. En latabla 5 se comprueba que la presentacion mas representativa
es el Manto con mas de 120 toneladas embarcadas, seguido de Nuca con 102
toneladas y el Tentaculo con mas de 94 toneladas; los cuales serian los productos

con mayor rotacion.

Fusionando los resultados obtenidos en las tablas 4 y 5 tenemos que las
presentaciones de producto que necesitaran mayor proporcion de espacio de
almacenamiento seran el Manto, Aleta, Tentaculo y Nuca; sin embargo, hasta mayo

del presente afio alin no se ha embarcado Aleta.

En cuanto a nuestro objetivo tercero se establece los procedimientos, formatos de
registro y control de las operaciones necesarias para la gestion de inventario de las
distintas presentaciones en las camaras de almacenamiento se evaluaron las dos
camaras refrigeradas las cuales tienen una distribucion de cafiones que estan
situados a ambos lados de la cAmara dejando un espacio central para poder
manipular las cargas de cada cafon. En la ilustracion 1 se muestra el esquema de
la distribucion de las camaras de almacenamiento, y en el anexo 10 se pueden

visualizar imagenes de las camaras de refrigeracion.

llustracion 1: Distribucion de camara de almacenamiento

II-HIUIWI
Area de transito
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De acuerdo a la ilustracion 1, las camaras de almacenamiento cuentan con ocho
cafones (del A hasta el H) ubicados a cada lado de un pasillo de transito para poder
realizar la carga y manipulacion del producto almacenado. Es decir que en cada
camara existen 16 cafiones donde se ubicara la producciéon en sus distintas
presentaciones. Asimismo, cada cafion dentro del almacén esta conformado por
cinco niveles y cada nivel consta de cinco tanquetas como se muestra en la

ilustracion 2

llustracion 2: Distribucion de tanquetas en cafiones

De acuerdo a la ilustracion tenemos que cada cafion esta conformado por cinco
tanquetas apiladas una encima de otra hasta completar cinco niveles, es decir que
en cada cafon hay 25 tanquetas y cada tanqueta tiene una capacidad de 1
tonelada; y en consecuencia en cada cafion se pueden almacenar 25 toneladas, y
la capacidad maxima de la cAmara de almacenamiento seria de 16 cafiones de 25
toneladas cada uno, llegando a un maximo de 400 toneladas que se pueden tener
almacenadas en cada camara, la forma de realizar el trabajo es que el vehiculo

ingresa por el area de transito y ubica las tanquetas en el cafion y nivel



correspondiente. Para el control de las operaciones de almacenamiento de cada
producto, y de acuerdo a los resultados obtenidos en los primeros objetivos sobre
volumen de produccioén y rotacion o embarque realizados, dentro de los cuales el
manto y aleta y nuca ocupan los valores mas significativos porcentualmente los

cuales se detallan en la tabla 6

Tabla 6: Distribucion de productos en cAmaras

Producto Porcentaje Volumen | Total Total
de cadmara | tanquetas | cafiones
(TM)
Manto 53% 212 212 8.5
Aleta 20% 80 80 3.2
Rejo 12% 48 48 1.9
Nuca 10% 40 40 1.6
Reproductor 4% 16 16 0.6
Recorte 1% 4 4 0.2
Total 100% 400 400 16

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a los datos de la tabla 6 los parametros de control que habra que tener
en cuanto a las tanquetas y cafiones que se deben emplear en cada producto de
acuerdo a su volumen. Se puede apreciar que la mitad de la cAmara sera ocupada
por Manto mientras que el resto estaria ocupado basicamente por Aleta ocupando
3 cafiones completos y aproximadamente 4 cafiones seran ocupados por Rejo y
Nuca. También como parte de las medidas de control se tiene la codificacion de las
tanquetas para facilitar las tareas de trazabilidad como se muestra en la ilustracion
3.

llustracion 3: Tanquetas de almacenamiento



En la ilustracion 3 se puede observar las tanquetas metalicas utilizadas para
almacenar el producto en las camaras de refrigeracion, como se mencion0 esta
tanqueta tiene una capacidad de 1 tonelada y son codificadas para poder realizar
trazabilidad. En el desarrollo de la investigacion y de acuerdo al tercer objetivo
también se proponen dos registros para consignar informacion acerca de los
productos almacenados. En el anexo 11 se encuentra uno de los formatos
propuestos denominado “Registro de control de almacenamiento de producto
terminados” en la primera columna de este registro se encuentra el nimero o codigo
de tanqueta que se utiliza para la trazabilidad, luego hay datos de la camara de
almacenamiento, descripcion del producto y finalmente el contenido detallado que
se ha introducido en las tanquetas y el volumen en Kg. En el anexo 12 tenemos
otro registro propuesto al que se le ha denominado “Registro de control de
embarque” mediante el cual se condigna la informacién del producto que ya sale
de las camaras para su respectiva exportacion, los datos de este formato
basicamente son las horas de inicio y fin, cédigos de trazabilidad y el detalle de los
productos que se han embarcado, cabe indicar que cuando el producto ya es

embarcado entonces se esta liberando espacio en las camaras de almacenamiento.

Como parte final nuestro dltimo objetivo resulta de la investigacion en donde se
determina los costos de implementacion de la reorganizacion de productos y los
procedimientos de control estan de acuerdo a las actividades que deben realizarse
para poder llevar a cabo la reorganizacion propuesta, las actividades basicamente
estan conformadas por capacitaciones al personal, compra de tanquetas para

almacenamiento y sefializaciones de las areas para poder ubicar correctamente las



tanquetas conteniendo el producto, en la tabla 7 se describen las actividades asi

como su respectiva duracion.

Tabla 7: Actividades de implementacion

. Semana
Item | Actividad Observacion
1 |2 |3 |4
Mejorar
o habilidades de
1 Capacitacion del personal X | X

manipulacion de

los productos

Marcar las
zonas en las

Pintado de las demarcaciones | cAmaras para

2 ) X
del area denotar a que
producto
pertenecen
_, Adquirir nuevas
Implementacion y
o _ tanquetas para
3 acondicionamiento de - X | X
facilitar el
tanquetas _
almacenamiento
Facilitar la
trazabilidad del
4 Rotulado de tanquetas X

producto en las

camaras

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a las actividades descritas en la tabla 7 se puede apreciar que el tiempo
maximo para llevar a cabo la implementacion propuesta sera de 4 semanas y estas

actividades requeriran del presupuesto mostrado en la tabla 8 a continuacion.

Tabla 8: Presupuesto de implementacion



item | Descripcion Unidad | Cantidad | Valor Valor
medida unitario | Total
(s) (s/)
1 Capacitacion en sistemas de | Horas 6 250 1,500
almacenamiento
2 Capacitacion en manejo | Horas 6 250 1,500
vehiculo
Servicio de pintado Unidad |1 500 500
4 Servicio de adquisiciéon y | Unidad |1 8,000 8,000
reacondicionamiento de
tanquetas
5 Servicios de sefalizacion y | Unidad |1 200 200
rotulado
Sub Total (S/.) 11,700
Imprevistos 10% (S/.) 1,170
Total (S/.) 12,870

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 8 el costo estimado para la implementaciéon de la propuesta
de mejora en la empresa Industria Atunera SAC asciende a S/.12,870.00 soles, en
este presupuesto se ha considerado un 10% de imprevistos de acuerdo a las

buenas practicas en gestion de proyecto.



V. DISCUSION

Uno de los primeros objetivos desarrollados en la presenta investigacion consistio
en determinar las cantidades de productos elaborados en Industria Atunera SAC,
para realizar este analisis se tuvo que analizar los reportes de produccion de cinco
meses consecutivos en donde se determino que los productos de Manto y Aleta
son los que mayor volumen tienen con el 57% del total bruto, (KIM, 2017) en su
tesis, menciona que se debe planificar y controlar la produccion y para eso se debe
establecer los niveles, lo cual se ha logrado con éste primer objetivo donde para
cada producto se ha determinado el volumen de produccion que ocupa
porcentualmente tal como lo define KIM, quien también empleo las estadisticas
para poder clasificar y organizar de manera Optima el espacio de almacenamiento
de varias empresas, en la presenta investigacion la determinacién de éstos
volumenes de produccion permitieron definir los pardmetros de control y el espacio
necesario para poder optimizar los lotes producidos tal como KIM en su tesis que
usa tres niveles la planificacion a través de los volimenes, los niveles de control y
los agentes de ejecucion que en Industria Atunera SAC estos agentes estan
conformados por los trabajadores, y la empresa Proanco S.R.L. Asimismo dentro
del marco tedrico tenemos que el almacenamiento debe integrarse en el flujo
ascendente o descendente de la linea de produccién y justamente en el desarrollo
de la tesis esto se logra determinando los volimenes de produccion para asegurar

de forma Optima el espacio de almacenamiento.

También en el desarrollo de la tesis se determind la rotacion de los productos, para
ellos se analizaron los reportes de embarques realizados por la empresa en los
meses de enero a mayo, determinando nuevamente que lo mas exportado es el
denominado Manto con mas de 120 toneladas seguido de Nuca y justamente en el
articulo de (FABER, 2015) menciona que la planificacion y control de la produccion
las define como decisiones y procedimientos, estan impulsadas por la complejidad
de la tarea y por la dinamica de mercado. La tesis desarrollada concuerda con
Faber en primer lugar porque el determinar los volimenes de entrada y salidas ha
permitido optimizar el espacio del almacén lo que vendria a ser la complejidad de
la tarea en el almaceén de Industria Atunera S.A.C. y calcular el volumen embarcado
de cada producto basicamente hace incluir la dinamica de mercado indicada por

Faber en la distribuciébn y organizacion de almacén que se propone en esta



investigacion. Faber analizé 215 almacenes y en la empresa atunera se analizaron
los dos almacenes con los que cuenta tomando en cuenta las mismas
consideraciones de Faber en cuanto a la complejidad y dinAmica. Las teorias
relacionadas con el tema indican ademas que primero se debe desarrollar un
sistema de gestidon que pueda seguirse para hacer las cosas mas ordenadas y
concordantemente en la presente investigacion se esta proponiendo un sistema de
gestion del espacio de almacenamiento basado en los volumenes producidos y
exportados en los cuales la mayor parte estara conformada mayormente por Manto,

Aleta, Rejo y Nuca.

En la presente investigacion se logré describir la distribucion de las cdmaras de
almacenamiento considerando una capacidad méaxima de 400 toneladas de
producto, esta distribucion esta sostenida en dos laterales y un pasillo central para
facilitar la carga y descarga, cada lateral esta conformado por 8 cafiones de los
cuales cada cafon puede contener 25 tanquetas de una tonelada. (Long, 2016) en
su articulo indica que es necesario realizar una correcta distribucion de los
almacenes con la finalidad de lograr el maximo desempefio en cuanto a su
capacidad, tal como se ha establecido que es de 400 toneladas, ademas Long
indica que se debe recepcionar el producto y organizar en bandejas y en
concordancia en la investigacién ésta bandejas estan representadas por tanquetas
de una tonelada de capacidad, asimismo Long dice que debe realizarse un sistema
de apilamiento tal como se ha realizado en las camaras de la empresa Industrias
Atuneras S.A.C. que se ha logrado establecer que las tanquetas pueden ser
apiladas hasta en cinco niveles lo que incrementa la carga maxima del almacén a
400 toneladas como se menciond. También en la investigacion de Long menciona
los vehiculos de carga que también se utilizan similares en la empresa que se ha
desarrollado la investigacion. asimismo en el articulo publicado por (Hitachi, 2016)
menciona que se hace utilizacion de un sistema informatico para registrar a
informacion de las entradas y destinos de los productos que ingresan al almacén,
este sistema de almacenamiento basicamente esta conformado por un procesador
y un medio de almacenamiento conectado, al respecto en la presente investigacion
se han propuesto parametros de control sobre los niveles maximos que debe
ocupar cada producto en las camaras y los formatos de control de entradas y

salidas, en éste caso el sistema de registro utiliza un software de hoja de calculo



Excel el cual requerird de un procesador y un medio de almacenamiento que es el
disco duro de la computadora. En la presente investigacion se ha puesto especial
énfasis en la recepcion de producto definiendo y registrando los niveles de entradas
y salidas del mismo optimizando el uso de las cdmaras, en el marco tedrico la
gestion de almacenes se refiere justamente al control efectivo de la recepcion y
entrega de mercaderias principalmente, tal como se ha efectuado en la empresa
Industria Atunera S.A.C.

La parte final del desarrollo de la investigacion estuvo enfocada a determinar los
costos de implementacién de la propuesta, teniendo en cuenta que la propuesta es
redistribuir las camaras de almacenamiento de acuerdo a los voliumenes de
produccién para poder embarcar rapidamente el producto que se requiera, estas
actividades principalmente son de capacitacién y acondicionamiento de tanquetas;
del mismo modo que (KIM, 2017) quien en su investigacion pone énfasis en los
sistemas de control de las operaciones indicando que son esenciales para las
empresas y para evitar perturbaciones en el sistema hay que establecer claramente
las reglas de almacenamiento realizando los acondicionamientos que se requieran.
El costo de implementacion de la propuesta es de S/.12,870.00 soles y se ha
estimado con el mismo método descrito en la revista (Computer Weekly News,
2018) donde debe realizarse un presupuesto en base a las actividades de la
administracion de sistemas de gestion de inventarios para que sea sostenible a
largo plazo; el marco tedrico de las teorias consultadas indican que se deben tener
condiciones adecuadas de almacenamiento implementando aspectos tangibles o
intangibles para tener una tecnologia moderna, tal como se ve en el presupuesto
de la tabla 8 donde lo intangible estd conformado por las capacitaciones y lo
tangible por el acondicionamiento de tanquetas, estas mejoras de acuerdo a
(SPEND, 2018) constituyen un contexto econémico de tecnologias modernas para

el almacenamiento.



VI. CONCLUSIONES

Respecto a determinar los productos de los clientes asignados proporcionalmente
a cada almacén, y en base a las estadisticas de inventario se tiene que actualmente
la empresa Industria Atunera S.A.C. dispone 2 de sus 5 almacenes exclusivamente
dedicado al servicio de terceros prestando el servicio de almacenamiento de
producto terminado, con una capacidad de 800TON. Ademas, se detalla que
actualmente la empresa cuenta con un solo cliente que es la empresa Proanco
S.R.L. con una produccion promedio mensual de 171.29 toneladas de producto
terminado, en varias presentaciones las cuales tendran que embarcarse en
presentaciones de sacos x 20 Kg 6 22.5 Kg para exportacion. Dentro de los
voliumenes totales producidos mensualmente se encontr6 que en promedio la
presentacion de manto ocupa el 40.2%, la aleta el 17% y el tentaculo el 11.6%,
nuca con el 7%, reproductor el 2.8%, y recorte el 0.8%, es decir que entre éstas 6
presentaciones se obtiene aprox. el 80% en producto terminado en relacién a la
materia prima, considerando estos rendimientos para el control y posterior
planificacion, por lo que en conclusion estos porcentajes son los que se tomaran en
cuenta para poder realizar una propuesta adecuada de almacenamiento de acuerdo

al volumen de produccion.

En cuanto a la ubicacién de los productos de los clientes dentro de los almacenes
de acuerdo a su rotacion y movimientos se evalué de acuerdo a los volumenes
embarcados para exportacion para poder determinar cuéles son las presentaciones
que tienen mayor movimiento y dentro de los cuales se obtuvo que de los meses
de enero a mayo el porcentaje de volumen embarcado de manto ocupd 32.2%,
siguiendo la nuca con 27% y el tentaculo con 25% , entre estos tres subproductos
se tiene el 84.2% del volumen total exportado y los porcentajes son equivalentes a
los obtenidos en produccion donde manto, aleta y tentdculo ocupan la mayor
produccion y las presentaciones de recorte y reproductor mas menores, por lo que
se concluye que las presentaciones de mayor volumen de exportacién también

estaran presentes en la elaboracion de la propuesta de almacenamiento.

Respecto a los procedimientos de almacenamiento en las camaras refrigeradas
deben ser divididas en 3 sectores, conformada por un pasillo central que permitira

la carga y descarga del producto y dos espacios de almacenamiento ubicados a



cada lado del pasillo central, en estos espacios laterales iran 16 cafiones de
almacenamiento en total. Como segunda etapa del proceso es que cada uno de
estos cafiones debera estar conformado por cinco tanquetas apiladas en cinco
niveles, teniendo un total de 25 tanquetas; con el método de distribucién descrito
se obtiene una capacidad maxima de 400 tanquetas por camara y teniendo en
consideracion que cada tanqueta admite un volumen maximo de 1 tonelada lo que
equivale a 400 toneladas de producto maximo por cada camara. Asimismo, se
establecieron los pardmetros o limites de control para las operaciones de carga de
almacenamiento en nimero de tanquetas y cafiones maximo por producto, el cual
en su mayoria estara conformado por Manto que ocupara mas de la mitad de la
camara teniendo un total de 8.5 cafiones; en segundo lugar, seria la Aleta con 3.2
cafiones y finalmente Rejo y Nuca con 3.2 cafiones entre los dos. Por ultimo, se
desarrollaron dos registros para facilitar el flujo y control de informacién, el primero
de ellos se consigna la informacién de entrada a las camaras, consignando la
informacion de cada tanqueta que ingresa y el segundo de ellos se utiliza para
registrar el producto que sale de la cadmara para su respectivo embarque
consignado el detalle de producto que sale o se embarca y su respectiva
trazabilidad, buscando identificar lo mas pronto posible el producto. Entonces se
concluye que se establecio el proceso de almacenamiento adecuado junto con sus
respectivos parametros de control en volumen y los formatos o registros necesarios

para facilitar la gestion de las entradas y salidas a cada camara.

Finalmente, de acuerdo al ultimo objetivo de cuantificar los costos de
implementacion de la reorganizacion de productos y los procedimientos de control
tenemos que se han considerado las actividades de capacitacion al personal,
demarcacion de las areas de almacenaje, reacondicionado u adquisicion de
tanquetas y rotulacion de las mismas, esto permitira llevar mejor la gestion de los
almacenes en la empresa Industria Atunera SAC y se concluye que la
implementacion de la propuesta tendra una inversién de S/.12,870.00 soles y una

duracion de aproximada de 4 semanas para su correcta puesta en marcha.



VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al Gerente de la empresa capacitar a los operadores en conceptos
de buenas practicas de almacenamiento, y medir la mejora de sus habilidades
sobre todo en el dominio del montacargas y la forma de manipular el producto en

el almacén.

También se recomienda al encargado de Almacén que divida los almacenes en dos
tipos, uno para sacos de un peso neto de 20 kg, y el otro para sacos de 22.5 kg
esto permitira que se mejore la trazabilidad de los productos al momento de realizar

los embarques.

Se les recomienda, buscar un mejor disefio de tanqueta para que puedan apilarse
un poco MAas ya que en las camaras aun queda espacio superior para continuar

apilando.
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ANEXOS

Anexo 03: Matriz de operacionalizacion de variables

L L, Escala
Variable Definicion Def|n|C|_on Indicador |de
Conceptual Operacional Medicion
Hacer alcance de Asignacion
3 é un proceso para proporcional de
S 5 planificar, los productos de Kg
g :DD [ implementar y los clientes a cada | producto x
Oz| & controlar el flujo de | almacén basados | almacén
‘—“ EU) | g materiales y de en las estadisticas
g o 9 manejar la de inventario.
= £l 0 informacion — Razén
8 @] £ | relacionada desde Ubicacion de los
% o2 el ingreso y salida | Productos de los
S 3 8 de los productos, clientes dentro de Kg
*?, © g con el propésito de los almacenes de | producto x
L9 satisfacer los acuerdo a su zona
& g requerimientos de rotacion y
O < los clientes. movimientos.
Formatos
utilizados para Nro
Consiste en la realizar el registro formatos
entrega de los de los datos que
materiales que facilitan la gestion
o @ gjoasrctl;re]lssgziizg Par_émetros Parametros
S < i ' | definidos sobre por
g 5 a cambio de una los niveles producto
o ) ocupara un
2 % entrega, loque | 4qycto en cada Razs
? = constituye el cAmara azon
S ° comprobante de la
o g entrega efectuada. Costo
(Carrefio, 2014, p. | Valor de
87) implementacion
de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 04: Instrumentos de recoleccion de datos

04-A. Reporte de produccion

Fech

a a

Materi

prima
(kg)

o (kg)

Tentacul
o (kg)

Nuc

(kg)

Alet

a or (kg)

(kg)

Reproduct

Recort
e (kg)

Producto

terminad
o (kg)

Fuente: Elaboracion propia

04.B. Esquema de Propuesta de mejora

Titulo

Alcance

Responsable

Descripcion

Ejecucion

Inversion

Desarrollo

Fuente: Elaboracién propia

04.C. Ficha de Distribucioén

Producto

Porcentaje

Volumen
de camara
(TM)

Total

tanquetas

Total

cafones

Manto

Aleta

Rejo




Nuca

Reproductor

Recorte

Total

Fuente: Elaboracion propia

04.D. Ficha de Presupuesto

Item

Descripcion

Unidad

medida

Cantidad

Valor
unitario
(S/))

Valor
Total (S/.)

Sub Total (S/.)

Imprevistos 10% (S/.)

Total (S/.)

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 05: Validacion de instrumentos

Ingeniero 01:

TR

CESAR VALLEID

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gabriel Borrero Carrasco con DNl N® 03664280 Magister en Administracion de

Megocios y Relaciones Internacionales, de profesion Ingeniero  Industrial

desempefiandome actualmente como Docente Asociado en Escuela de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo — Filial Piura

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Walidacién los instrumentos:

s Reporte de produccion
+ Esquema de propuesta
s Ficha de distribucion

s Ficha de presupuesto

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
Reporte de produccian DEFICIENTE | ACEPTABLE BUEND MUY BUENO | EXCELENTE

X
1.Claridad

X
2 Objetividad

X
3.Actualidad
. X

4.Organizacion

X
E.Suficiencia

X
G6.Intencionalidad

X
7.Consistencia

X
B.Coherencia

. X

9. Metodologia




Esquen‘la IjE," propuesta DEFICIENTE ACEPTABLE BUEND MUY BUEND EXCELEMTE
X
1.Claridad
X
2_Objetividad
X
3. Actualidad
. X
4. Drganizacion
X
L Suficiencia
X
6.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
&.Coherencia
. X
5. Metodologia
Ficha de distribucidn DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENC MUY BUEND | EXCELENTE
X
1.Claridad
N X
2.0bjetividad
X
3. Actualidad
. X
4. Drganizacion
X
5. Suficiencia
X
6.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
8.Coherencia
X

9.Metodologia




Ficha de presupuesto DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUEND | MUY BUENO | EXCELENTE
X
1.Claridad
X
2.Objetividad
X
3. Actualidad
S X
4. Organizacion
X
L. Suficiencia
X
6.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
&.Coherencia
- X
9. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 15 dias del mes
de junio del 2020.

Mgtr. - Gabriel E. Borrero Carrasco
DI - 03664280

Especialidad : Ingeniero Industrial

CIP S 89222

E-mail - gborrero@ucv.edu_pe



Anexo 06: Cédigo de préacticas para el pescado y los productos pesqueros

CODIGO DE PRACTICAS PARA EL PESCADO Y LOS PRODUCTOS
PESQUEROS

CACIRCP 52-2003

INTRODUCCION

El Cédigo de Practicas sobre Pescado y Productos Pesquercs ha elaborado el presente Codigo de Practicas
para &l Pescado y los Productos Pesqueros combinando los distintos codigos de practicas y afiadiendo una
seccidn sobre la acuicultura y otra sobre el surimi congelado. El caracter de dichos codiges era
eminentemente tecnolégico, ya gue contenian recomendaciones generales sobre la produccion, el
almacenamients y la manipulacion del pescado y los productos pesqueros tamto a bordo de las
embarcaciones de pesca como en tiera. Este documento trata también de la distribucion y presentacion del
pescada y los productos pesqueros en el comercio al por menor.

El Codige de Practicas combinado se ha modificado ulteriorments para incorporar el sistema de andlisiz de
riesgos en puntos criticos de control (HACCF) descrito en Principics Generales de Higiene de los Alimenfos
(CAC/RCP 1-1988), Anexo: B sisfema de analizis de peligros y de punios crificos de condrol (HACCP) y
direcirices para su aplicacion. En el Codigo se describe un programa de requisitos previos gque comprende
directrices tecnoldgicas y las condicicnes esenciales de higiens para la produccion de pescado y productos
pesquercs gue resulten inocucs para el consumo humano y que cumplan con las restantes condiciones
indicadas en las normas del Codex para los producios comespondientes. Ademas, el Codigo brinda
orentacion para &l uso del sistema de HACCP, cuya aplicacion se recomienda a fin de garantizar que la
produccion de pescado y producios pesquercs se realice en condiciones de higiene, satisfaciendo los
requisitos de salud e inocuidad.

En el ambito de este Codigo se ha aplicado un criterio sistemnatico andloge a las disposiciones esenciales
sobre calidad, composicion y etiquetado que figuran en las nomas del Codex para los productos en cuestion.
A lo largo del Codigo este enfoque se denomina “analisis en puntos de cormeccion de defectos (PCD). Sin
embargo, |a aplicacion es opcional.

El Comité del Codex sobre Pescado y Productos Pesqueros, en su 20P reunicn, recomendd que los defecios
comerciales, es decir, de preparacion, que se habian suprimido de las normas del Codex para los producios
pesquercs, se trasladaran a los obdigos de practicas comespondientes para uso facultative entre
compradores y vendedores durante las transacciones comercizles. Asimismo, el Comité recomendd que
estos detalles se describieran en una seccidn de especificaciones para el products final, gue se presenta
ahora en los Apéndices 11-X1' de este documento. Un enfogque similar al sistema de HACCF se ha incorporado
al Codigo en forma de directrices para el control de los defectos (Andlisis en PCD).

Este Cédigo ayudara a todos aquellos que se ocupan de la manipulacion y la produccién de pescado yio
oroductos pesaueros. o bien de su almacenamiento. distribucion. exportacion. importacidn v venta. a obtener

3.6 Transporte
Los vehiculos deberan proyectarse y construirse de manera que:

» cuando proceda, las paredes, los suelos y los techos estén hechos de un material apropiado y resistente a la
corrosion, con superficies lisas e impermeables. Los suelos estardn dotados de un sistema de drenaje idéneo;

+ cuando proceda, estén dotados de un equipo de refrigeracion, para mantener el pescado o los mariscos
refrigerado durante el transporte a una temperatura lo mas préxima a 0°C que sea posible o, en el caso del
pescado, mariscos y sus productos congelados, a -18° C o a temperaturas inferiores (con la excepcion del
pescado congelado en salmuera destinado al enlatado que se pueden transportar a -9° C o a temperaturas
inferiores);

» el pescado v los mariscos vivos se deben transportar a una temperatura adecuada para la especie;

+ se proporcione al pescado o mariscos proteccion confra la contaminacién con polvo, la exposicion a
temperaturas extremas y la desecacion por efecto del sol o del viento;

» sepermita la libre circulacion de aire frio en tomno a la carga, cuando los vehiculos estén dotados de medios de
refrigeracion mecanicos.

3.7 Rastreo de los productos y recuperacion de los productos
La experiencia ha demostrado que un sistema de recuperacion de los productos es un componente necesario
en todo programa de requisitos previos, puesto que no existe ningln proceso que esté a salvo de fallas. El
rastreo de los productos, que incluye la identificacion de los lotes, es esencial para un procedimiento eficaz de
recLperacion.

+ los administradores deberan cerciorarse de que se aplican procedimientos eficaces para permitir el rastreo
completo y la recuperacion rapida de cualquier lote de productos pesqueros en el mercado;

+ se mantendran registros apropiados de la elaboracién, produccion y distrbucion, que habran de conservarse
durante un periodo mas prolongado que el fiempo de conservacion del producto;

» cada recipiente de pescado, mariscos y sus productos destinados al consumidor final o a una elaboracion
ulterior se marcara claramente para poder identificar el productor y el lote;

» en caso de peligro para la salud se podran retirar del mercado los productos obtenidos en condiciones
similares que, por tanto, fienen posibilidades de presentar un peligro analoge para la salud publica. Se
examinara la necesidad de difundir avisos pablicos al respecto;



Anexo 07: Sobrecargo por demora en embarque de producto del usuario
Kampo Marino S.R.L. (SEPTIEMBRE 1919)

Estimada Sra. Maria Elena.

Buenas tardes, pongo de conocimiento lo indicado por area de transporte.

Saludos Cordiales.

VICTOR CASTILLO
Exportacion

Av. Miguel Grau Mz. B Lt. 2 Urb. Las Mercedes, Paita - Piura .
GRUBO Telf; +5173 212334 / 212445 / 99418°7004 / #625552

MAC Ro MAR E-mail: veastillo@grupomacromar.com

Soluciones Integrales en Logistica WWW.grupomacromar.com i s s

AGENCIA DE ADUANA - CARGA INTERNACIONAL - TRANSPORTES - SEGUROS - ALMACEN

De: Jose Medina Quevedo [mailto:tm paital (@grupomacromar com]

Enviado el: martes, 03 de setiembre de 2019 3:31 pm.

Para: VICTOR CASTILLO:; JUAN CARLOS YARLEQUE TAVARA; 'Jose Luis Ayala Covefias’

CC: CESAR CANGO C; BORIS ESPEJO ORIBE; IRVING PETRONE; JOSE M MEDINA Q: MAICOOL PIZARRO IPANAQUE

Asunto: SOBRESTADIA CAMION EN PLANTA CLIENTE KAMPO MARINO 02.09.19

De: Victor Edwin Castillo Montero [mailto:veastillo@grupomacromar.com]

Enviado el: martes. 3 de setiembre de 2019 3:38 p. m.

Para: Maria Elena; Katty Idda; sato@kampomarino.pe; Henry Rueda; 'Kampo Marino - Martin'; 'Eduarde Morales'

CC: 'CESAR CANGO C'; 'BORIS ESPEJO ORIBE'; 'IRVING PETRONE'; MAICOOL PIZARRO IPANAQUE'; Tose Medina Quevedo’; 'TUAN
CARLOS YARLEQUE TAVARA'; Tose Luis Ayala Covefias'

LTINS SOBRESTADIA CAMION EN PLANTA CLIENTE KAMPO MARINO 020919

Importancia: Alta

Estimada Sra. Maria Elena.

Buenas tardes, pongo de conoctmiento lo indicado por drea de transporte.

Saludos Cordiales.

VICTOR CASTILLO
Exportacion

Av. Miguel Grau Mz. B Lt. 2 Urb. Las Mercedes, Paita - Piura .
o Telf.: +5173 212334 / 212445 / 99418°7004 / #625552
MAC ROMAR E-mail: veastillo@grupomacromar.com
Saluciones Integrales en Logistica WWW.grupomacromar.com b

AGENCIA DE ADUANA - CARGA INTERNACIONAL - TRANSPORTES - SEGUROS - ALMACEN

Estimados Bs. Ts.

Tengo bien informar sobrestadia de unidad en traslado contenedor.

Nave MIZAR
Booking LIMV 118863300
N*® Contenedor TTNU 814238-1
Embarcador KAMPO MARINO
Packing INDUSTRIA ATUMERA
Producto POTA CONGELADA
Ruta TIERRA COLORADA
Tracto // Carreta ANH-808 // AFY-994
Conductor EDDY BARRANUELA
Hora - Fecha Pedido En Planta 8:00 02.05.19
Hora - Fecha Ingreso Planta 07:5002.09.19
Hora - Fecha Salida de Planta 22:46102.09.19
Horas - En planta 15:00 Hrs

Sobrestadia de Camion en Planta: USD 150.00 + IGV.



Anexo 08: Reporte de produccién mensual

INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.

AREA DE PRODUCCION

INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.

REPORTE DE PRODUCCION MENSUAL

USUARIO: PROANCO 5.R

MES: ENERO-2020

INGRESO MANTO % TENTACULO % NUCA % ALETA % | REPRODUCTOR | % RECORTE % | pPIT | %
SEMANA | MATERIA
PRIMA | 20KG | 22.5KG 206G | 22.5K6 20KE | 22.5KG 20KG | 22.5KG 20KG | 22.5KG 20KG | 22.5KG
1-01AL4-D1 | 85935 | 12736 | 13406 | 39% | 3687 | 43569 | 012 | 2011 | 26812 | 7% | 5362 | 60326 | 17% | 9384 | 938.41 | 2.8% | 3016 | 2346 | 0.8% |67029.3| 0.78
6-0LAL11-01 | 76390 | 11000 | 12222 | 38% | 3361 [3972.28 | 0.12 | 1833 | 24445 | 7% | 4889 | 55001 | 17% | 8556 | 855.568 | 2.8% | 275 | 213.89 | 0.8% | 61112 | 0.8
ﬁ'meL 18| 71620 | 12648 | 13013 | 42% | 3478 | 411063 | 0.2 | 1897 | 25296 | 7% | 5059 | S6S16 | 17% | 5854 |B885.366 | 2.8% | 2845 | 22134 | 0.8% | 632405 | 0.88
2001 AL 25-
o1 69260 | 11220 | 12342 | 42% | 3086 | 364654 | 012 | 1683 | 2244 | 7% | 4488 | 50491 | 17% | 7854 | 785408 | 2.8% | 2525 | 196.35 | 0.8% | 561006 | 0.81
27 0L AL3L
02 sgsi0 | 9316 | 4473 | 39% | 1230 145372 012 | 6705 | 8946 | 7% | 1789 | 20128 | 17% | 3131 |313.109 | 28% | 1006 | 78277 | 0.8% | 223643 | 0.79
ToTALKG 331515 TOTALKS 269847.26
INDUSTRIA ATUNERA S.A.C. AREA DE PRODUCCION
REPORTE DE PRODUCCION MENSUAL
USUARIO: PROANCO S.R.L. MES: FEBRERO-2020
INGRESO MANTO % TENTACULO % NUCA % ALETA % REPRODUCTOR % RECORTE % PPTT %
SEMANA MATERIA
PRIMA 20KG 225KG 20KG 225K 2066 225k 206G 22.5K6 206G 22.5KG 20KG 22.5K8
17020:\‘ & 684330 9622.626 10129.08 39% | 2785.457 3281951 |0.12| 1518.382 2025.816 | 7% | 4051632 4558.086 | 17% | 709.0358 709.0356 | 2.8% | 227.9043 177.2589 | 0.8% | 506454 07E
12‘2%;“ 63720 917568 101952 33% 280368 33134 012 152928 2035.04 ™ 4078.08 4587 84 1% 713664 713664 23% 229392 173416 0.8% 50376 0g
1.’2-2?32’“ 54352 9605 6272 | 1056618392 | 42% | 264154748 | 3121 82884 | 0.12 | 1440.84408 | 1521 12544 | 7% | 3842 25088 | 432253224 | 17% | 672.393304 | 672393504 | 28% | 216 126612 | 168038476 | 0.8% | 43028136 | 0.883
2:—;%;[ 25780 4176.36 4593.996 42% | 1148.439 1357.317 | 012 626.454 835.272 7% | 1670.544 1879.362 | 17% | 2523452 2923452 | 2.8% 93.9681 73.0863 0.8% | 208818 081
TOTAL KG 208822 TOTALKG 170531336




INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.

AREA DE PRODUCCION

INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.

REPORTE DE PRODUCCION MENSUAL

USUARIO: PROANCO S.R.L.

MES: MARZO-2020

INGRESO MANTO % TENTACULO % NUCA % ALETA % REPRODUCTOR % RECORTE % PPTT %
SEMANA MATERIA
PRIMA 20KG 22.5K6 WKG | 225KG KE | ZL5KG 20KG | 225K6 0KG | 225KG MG | 225KG
02-03 AL7-03 75940 11254.308 | 11846.64 | 39% | 3257.826 | 3850.158 | 0.12 | 1776.996 | 2369.328 ™ 4738.656 | 5330.988 17% | 829.2648 | 829.2648 | 2.8% | 266.5494 | 207.3162 | 0.8% | 59233.2 | 0.78
303AL1403 | 63820 919008 | 102112 | 38% | 2803.08 | 331864 | 012 | 153L68 | 204224 | 7% | 408448 | 4505.04 | 17% | 714784 | 714784 | 28% | 229752 | 178.696 | 0.8% | 51056 | 08
® ”;3‘“ - 0 o 0 0% o 0 0 0 0 0% 0 0 0% o o 0.0% o 0 0o% | o o
23-03 AL 31-03 o 0 % o o o o o 0% o o 0% o o 0.0% o 0.0% o 0
TOTALKG 139760 TOTALKG 110289.2
INDUSTRIA ATUNERA S.A.C. AREA DE PRODUCCION
INDUSTRIA ATUNERA 5.A.C.
REPORTE DE PRODUCCION MENSUAL
USUARIO: PROANCO 5.R.L. MES: ABRIL-2020
INGRESO MANTO % TENTACULO % NUCA % ALETA % REPRODUCTOR % RECORTE % PPTT %
SEMANA MATERIA
PRIMA 20KG 22 5KG 20KG 22 5KG 20KG 22 5KG 20KG 225K6 206G 22 5KG 20KG 22 5KG
1-04ALS-04 o o o 0% o o o o o 0% o o 0% o o 0.0% o 0 0.0% o o
D:L - o o o 0% o o o o o 0% 1] o 0% o o 0.0% o 0 0.0% o o
B 7MD:L L& 80650 14249 854 | 15674839 | 42% | 35187099 | 46312026 | 012 | 21374781 | 28499708 | 7% | 56995416 | 64124343 | 17% (99748978 | 59748978 | 28% | 32062172 | 24937245 | 0.8% | 7124527 | 0.883
2D-04°:L = 75260 1213212 | 13411332 | 42% 3352.833 | 3962433 012 1828.818 | 2433.429 % 4376.848 | 5436.454 1% 853.4484 | 8534434 | 23% 2743227 | 2133621 | 0.8% 60960.6 081
EEMD:L 30 42010 6805.62 7486.182 42% | 18715455 | 22118265 | 012 1020.843 | 1361129 ™ 2722.298 | 3062529 1% 4763934 | 4763934 | 2.8% | 153.12645 | 119.09835 | 0.8% 34028.1 081
TOTAL KG 157960 TOTALKG 13220987
INDUSTRIA ATUNERA S.A.C. AREA DE PRODUCCION
INDUSTRIA ATUNERA S.A.C.
REPORTE DE PRODUCCION MENSUAL
USUARIO: PROANCO S.R.L. MES: MAY(0-2020
INGRESO MANTO % TENTACULO % NUCA % ALETA % REPRODUCTOR % RECORTE % PPTT %
SEMANA | MATERIA
PRIMA | 20KG | 22.5KG 20KE | 22.5KG 20KG | 22.5KG 20KG | 22.5KG 206G | 22.5KG 20KG | 22.5KG
lég?n';"‘ 86210 |12776.32 | 13448.76 | 39% | 3698.409 | 4370.847 | 0.12 | 2017.314 | 2689.752 | 7% | 5379.504 | 6051.942 | 17% | 941.4132 | 941.4132 | 2.8% | 302.5971 | 235.3533 | 0.8% | 67243.8 | 0.78
u{g_%?" 2815 | 10485.36 | 11650.4 | 38% | 3203.86 | 3786.38 |0.12 | 1747.56 | 2330.08 | 7% | 4660.16 | 5242.68 | 17% | B15.528 | 815528 | 2.8% | 262.134 | 203.852 |0.8% | 58252 | 0.8
li;?g:L 35920 |6343.472 | 6977.819 | 42% | 1744.455 | 2061.628 | 0.12 | 951.5208 | 1268.694 | 79% | 2537.389 | 2854.562 | 17% | 444.043 | 444.043 | 2.8% | 142.7281 | 111.0108 | 0.8% | 31717.36 | 0.883
75
‘SmnjéL 20180 | 3268.16 |3596.076 42% | 899.019 | 1062.477 | 0.12 | 490.374 | 653.832 | 7% | 1307.664 | 1471.122 | 17% | 228.8412 | 228.8412 | 2.8% | 73.5561 | 57.2103 |0.8% | 16345.8 | 0.81
TOTALKG | 215125

TOTALKG

173558 96




Anexo 09: Reporte mensual de productos embarcados

DETALLE DE PRODUCTOS EMBARCADOS
" FECHA CODIGO DE TRAZABILIDAD
PRECINTOS N* CONTENEDOR EMBARQUE LOTES DE PRODUCCION MANTO MANTO TENTACULO TENTACULO NUCA NUCA RECORTE RECORTE REPRODUCTOR | REPRODUCTOR TOTAL
SACOSX | SACOSX SACOSX SACOS X SACOS X SACOS X SACOS X SACOSX BULTOS
20KG 22.5K6 SACOS X 20k 22.5KG 206G 22.5KG 20KG 22.5KG SACOS X 20K& 22.5KG
ADUA- H0ONU-2839-LM
poy ojoy/2020 | 1ao0s | wao1s | aezs | 130 | 1200 500 600 3750
00IU-0223-LM
ADUA- X00-3342-CAL
P 14/02/2020 1A 015 1A028 1AD38 1350 1200 2550
0OU-0203-LM
ADUA- 0O(U-0209-LM 15/02/2020 1Ao7 1A018 1a020 600 250 850
238 OKU-0986-LM sj02/2020 | 1aoie | 1aots | mezn 1350 1350
ADUA- MNU-0465-PU 5/03/2020 1A 096 1A 086 1A 076 600 600 1200
=37 Y000U-0833-1M 6/03/2020 | 1A0S7 | 1081 | 1A 069 1200 1200
ADUA-
%72 0XU-0761-LM 28/04/2020 | 1AA 120 1A 126 1A 103 1050 320 1370
00U-0371-LM 12f05/2020 1A 138 1A 081 1A 069 1350 1200 600 3150
ADUA-
2837 OU-0302-LM 13/05/2020 | 1AA 128 1A 126 1A 103 1350 1350
0XU-D654-LM 14/05/2020 1A 150 1A 149 1A 133 280 243 500 1023
ToTAL 2700 | 3000 1700 1800 2400 2400 280 23 1070 1200 17793
TOTAL KG 54000 | 67500 54000 400500 43000 | 54000 | 5600 | 54675 21400 27000




Anexo 10: Imagenes de las camaras de almacenamiento

Camara de almacenamiento

Cafiones y tanquetas




Anexo 11: Registro de control de almacenamiento de productos terminados

CONG. DE CONG. DE <
TUNEL ESTATICO
N° CAM. HR HR PRESENTACION PLACAS PLACAS TOTAL EN KGS
TANQ ALM. INC FIN DE PRODUCTO BLOCK 3 X 7KG. BLOCK 3 X 7.5 BLOCK 2 X 10 KG.
SACOS SALDO SACO SALDO SACOS SALDO PLACAS TUNEL

RESPONSABLE DE ALMACENAMIENTO:

JEFE DE TURNO DE PRODUCCION Y/O CONTROL
DE CALIDAD.

OBSERVACIONES:

T.A.C

J.A.C




Anexo 12: Registro de control de embarque

CODIGO DE DETALLE DE PRODUCTOS EMBARCADOS
N || HR | HR TRAFZéACI?;LAJgAD. TOTAL | .
FILAS | T° | INICIO | FINAL | )i} ]ANG' LOTES BULTOS | &\ 1o
DE PRODUCCION
1 1
2 2
3 3
4 4
) 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11
12 12
13 13
14 12
15 15
16 16
17 17
18 18
19 19
20 20
21 21
22 22
23 23
NUMERO DE
BULTOS
TOTAL
EN KILOGRAMOS
OBSERVACIONES:




Anexo 13: Propuesta de Gestion de Almacenes en Industria Atunera SAC

1. Objetivo

El objetivo de la presente propuesta es presentar un modelo de gestién de
almacenes en la empresa Industria Atunera S.A.C que permita mejorar las
operaciones de entrada y salida de productos

2. Alcance

Dos almacenes de la empresa Industria Atunera SAC designados a la empresa
Proanco

3. Responsables
Encargado y colaboradores del almacén de la empresa
4. Descripcién

La formulacién de la propuesta se basa en presentar una distribucion de los
almacenes de acuerdo a los volimenes de produccion realizados en los meses de
enero a mayo del 2020, ademas de parametros de control y registros que faciliten
la gestidon

5. Ejecucion

Se recomienda ejecutar las tareas descritas en un plazo no mayor a un mes de
acuerdo al cronograma siguiente:

. . ] Semana
Item | Actividad Observacion
1 |2 (3 |4
Mejorar
o habilidades de
1 Capacitacion del personal X | X

manipulacion de

los productos

Marcar las
zonas en las
Pintado de las demarcaciones | camaras para
del area denotar a que
producto

pertenecen




. Adquirir nuevas
Implementacion y
o _ tanquetas para
3 acondicionamiento de - X | X
facilitar el
tanquetas _
almacenamiento
Facilitar la
trazabilidad del
4 Rotulado de tanquetas X
producto en las
camaras
6. Inversién
La inversion requerida para poder implementar la siguiente propuesta es de S/.
12,870.00 soles de acuerdo al siguiente detalle:
item | Descripcion Unidad | Cantidad | Valor Valor
medida unitario | Total
(S/.) (S/.)
1 Capacitacion en sistemas de | Horas 6 250 1,500
almacenamiento
2 Capacitacion en manejo | Horas 6 250 1,500
vehiculo
Servicio de pintado Unidad |1 500 500
4 Servicio de adquisicién y | Unidad |1 8,000 8,000
reacondicionamiento de
tanquetas
5 Servicios de sefalizacion y | Unidad |1 200 200
rotulado
Sub Total (S/.) 11,700
Imprevistos 10% (S/.) 1,170
Total (S/.) 12,870

7. Desarrollo

7.1. Diagnéstico de cantidades producidas y embarcadas




La produccion y rendimiento mensual de la empresa es la siguiente:

Mes Materia Prima Producto Rendimiento
(Kg) Terminado (Kg) | %

Enero 331,515 269,847.26 81.3

Febrero 208,822 170,531.336 81.6

Marzo 139,760 110,289.2 78.9

Abril 197,960 132,209.87 66.7

Mayo 215,125 173,558.96 80.6

Y las embarcaciones mensuales de la empresa son:

Manto Tentaculo Nuca | Reproductor Recorte
™ ™ ™ ™ ™
Enero 54 13.5 13.5
Febrero 40.5 54 5
Marzo 13.5 27 13.5
Abril 21 6.4
Mayo 54 40.5 10 11.0675
Total 121.5 94.5 102 48.4 11.0675

7.2. Distribucién almacén

El almacén debe ser distribuido en una zona central para carga y descarga y el
producto debe ser ubicado en espacios laterales denominados cafiones, en total
deben usarse 16 cafiones, 8 en cada lado como se muestra en la figura.

Area de transito




7.3. Optimizacion espacio y capacidad maxima

Cada cafon debe estar conformado por cinco tanquetas codificadas de 1 tonelada
las cuales podran apilarse hasta cinco niveles, es decir que habran 25 tanquetas
por cada cafon lo que genera una capacidad maxima de 400 toneladas por cAmara
refrigerada de almacenamiento. En la figura a continuacion se observa como seran
apiladas las tanquetas en cada cafon.

7.4. Distribucion de productos y Parametros de control

Los productos elaborados seran distribuidos y almacenados en cada camara de
acuerdo al esquema de tanqueta y cafidon en base a los siguientes parametros de
control:

Producto Porcentaje Volumen | Total Total

de camara | tanquetas | cafiones

(TM)
Manto 53% 212 212 8.5
Aleta 20% 80 80 3.2
Rejo 12% 48 48 1.9
Nuca 10% 40 40 1.6

Reproductor 4% 16 16 0.6




Recorte

1%

0.2

Total

100%

400

400

16

7.5. Registros y formatos

Con la finalidad de llevar el correcto registro de la informacién de producto que
ingresa y sale del almacén se deberan emplear los siguientes formatos:

7.5.1. Registro de control de almacenamiento de productos terminados

FECHA CAMARA: TURNO:
CONG. DE CONG. DE .
N° CAM. HR HR PRESENTACION PLACAS PLACAS TUNEL ESTATICO TOTAL EN KGS
TANQ ALM. INC FIN DE PRODUCTO BLOCK 3 X 7KG. BLOCK 3 X 7.5 BLOCK 2 X 10 KG.

SACOS SALDO SACO SALDO SACOS SALDO PLACAS TUNEL

JEFE DE TURNO DE PRODUCCION Y/O CONTROL

RESPONSABLE DE ALMACENAMIENTO: DE CALIDAD.

OBSERVACIONES:

T.A.C J.A.C



7.5.2. Registro de control de embarque

CODIGO DE DETALLE DE PRODUCTOS EMBARCADOS
FILAS | T°| INICIO | FINAL | ) ;i [ANO" LOTES BULTOS | [ 1o
DE PRODUCCION
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11
12 12
13 13
14 14
15 15
16 16
17 17
18 18
19 19
20 20
21 21
22 22
23 23

NUMERO DE BULTOS

TOTAL, EN KILOGRAMOS

OBSERVACIONES:
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